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DESCRIPCION
CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un limpiador

TECNICA ANTERIOR

Se conoce un articulo de limpieza, por ejemplo, por el documento WO 02/065887.

Se conocen las fregonas de mano provistas de una abertura en una seccion de fregona para insertar directa-
mente en ella una mano para limpiar articulos al alcance de la mano, tales como muebles, mesas, articulos ornamenta-
les.

Tales fregonas de mano son capaces de barrer suciedad o polvo sobre una superficie ancha plana de un objeto
gue se ha de limpiar, tal como el tablero superior de una mesa; sin embargo, no son capaces de barrer de manera sufi-
ciente suciedad o polvo sobre una superficie de forma compleja o en secciones finas.

Por tanto, se ha provisto un limpiador en forma de bolsa para limpiar facil y fiablemente una superficie de forma
compleja o secciones finas.

En el limpiador en forma de bolsa, un lado posterior y/o un lado de palma de un cuerpo de un articulo en forma
de bolsa que se ha de insertar en la mano de una persona estan fabricadas de una tela de fibra ultrafina, y un borde
periférico del cuerpo del articulo en forma de bolsa esta provisto de pequefias piezas oblongas en forma de tiras.

En tal limpiador en forma de bolsa, cuando se barre suciedad o polvo sobre una superficie de un objeto movien-
do el limpiador en las direcciones de ida y vuelta y en circulos, puede limpiarse hasta cierto grado suciedad o polvo en
una seccion fina; sin embargo, la suciedad o polvo sobre la superficie del objeto no puede limpiarse moviendo el limpia-
dor en una direccion vertical. Por tanto, tal limpiador en forma de bolsa tiene el problema de que no es féacil limpiar rastri-
llando suciedad hacia delante en la porciébn mas interior de un espacio estrecho. Ademas, el limpiador en forma de bolsa
tiene el problema de que la suciedad y similar en las secciones finas, tales como cuatro secciones de esquina dentro de
una caja, no puede limpiarse.

Se proporciona la presente invencion para solucionar los problemas antes descritos y sus objetos van a propor-
cionar un limpiador capaz de barrer de manera suficiente suciedad o polvo acumulado en la superficie de forma compleja
0 en las secciones finas, tales como las cuatro secciones de esquina interiores.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Un limpiador de la presente invencion se caracteriza por que una correa de flecos esta unida por fusion a una
superficie de un cuerpo de limpiador que esta provisto de una porcion de insercion en la que se inserta, durante el uso,
un soporte para soportar el limpiador.

Segun una realizacion del limpiador de la presente invencién, la correa de flecos similar a un cinturén esta unida
por fusion a al menos una superficie del cuerpo de limpiador que esta provisto de la porcion de insercion en la cual se
inserta una mano o mango como soporte. Cuando se limpia, una porcion extrema delantera de la correa de flecos se
ajusta a una superficie de forma compleja, de modo que pueda barrerse la suciedad y similar de la superficie, y la porcion
extrema delantera de la correa de flecos alcanza secciones finas tales como secciones de esquina interiores de tal modo
que el polvo y similar acumulado en las secciones de esquinas pueda barrerse de manera suficiente.

Segun una realizacién del limpiador de la presente invencién, el cuerpo de limpiador recibe una fuerza de ac-
cionamiento directamente desde la mano que actia como un soporte insertado desde la porcion de insercion, y el limpia-
dor puede hacer contacto con la superficie de un objeto que se ha de limpiar por medio de la elevada fuerza, de modo
gue el polvo de la superficie del objeto que se ha de limpiar pueda barrerse de manera suficiente. Ademas, en el caso de
un objeto que se ha de limpiar, tal como un teclado de un ordenador o similar, que se rompa faciimente por la fuerza de
accionamiento recibida desde el exterior, el limpiador que se usa insertando el mango dentro de la porcién de insercion,
puede hacer contacto con la superficie del objeto que se ha de limpiar por medio de una fuerza apropiada, y el polvo
puede barrerse sin romper el objeto que se ha de limpiar.

Segun el limpiador, al insertar el mango como el soporte dentro de la porcién de insercion, incluso puede lim-
piarse facilmente un lugar més alla de la mano de un usuario.

Segun una realizacion del limpiador de la presente invencion, la correa de flecos esta formada por un gran
numero de flecos en un lado en una direccion longitudinal asi como una seccion de soporte de flecos para soportar cada
una de los flecos, y puede unirse por fusion al cuerpo de limpiador en la seccién de soporte de flecos.

Tal limpiador esta configurado de tal manera que, por ejemplo, una pluralidad de incisiones estan dispuestas a
un lado de una direccion longitudinal de la correa de flecos con la finalidad de formar las flecos, y la seccion de soporte
de flecos esta formada para soportar cada uno de las flecos, y la seccién de soporte de flecos se une por fusion al cuerpo
de limpiador.
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Segun una realizacion del limpiador de la presente invencion, el fleco de la correa de flecos funciona como un
material de cuerdas de cabezal de fregona, y asi puede barrer facil y suficientemente polvo o similar en, por ejemplo, una
porcién tal como las cuatro posiciones de esquina dentro de una caja. Ademas, dado que los flecos estan formados en la
correa de flecos, aumenta el area del objeto que se ha de limpiar con el que la correa de flecos puede hacer contacto, y
asi puede barrerse eficientemente suciedad o polvo por la correa de flecos.

Segun una realizacién del limpiador de la presente invencion, la correa de flecos puede fabricarse de una tela
no tejida.

En este limpiador, si la correa de flecos se fabrica de una tela no tejida, se desarrolla enormemente su resis-
tencia, y el limpiador puede producirse de una manera relativamente barata y puede lavarse facilmente. Ademas, se
produce electricidad estatica en las fibras finas de la tela no tejida de modo que el polvo fino pueda ser atraido hacia la
correa de flecos por la electricidad estética, y asi puede barrerse, incluso mas fiablemente, polvo o suciedad.

En una realizacion del limpiador de la presente invencion puede disponerse una pluralidad de correas de flecos.
En este caso, cada una de las correas de flecos se dispone preferiblemente para que se solapen parcialmente unas con
otras sobre la superficie del cuerpo de limpiador en ambas direcciones interior y exterior.

Segun el limpiador, dado que se dispone la pluralidad de correas de flecos, éstas hacen contacto facilmente con
el objeto que se ha de limpiar, de modo que puedan barrerse incluso mas fiablemente la suciedad o el polvo.

Ademas, en el caso de que el limpiador se configure de modo que las correas de flecos estén dispuestas para
solaparse parcialmente unas con otras sobre la superficie del cuerpo de limpiador, puede permitirse a cada uno de los
flecos que hagan contacto uniformemente con cierta anchura de la region del objeto que se ha de limpiar. De este modo,
segun este limpiador, la suciedad o polvo sobre la superficie del objeto que se ha de limpiar se puede barrer uniforme-
mente.

En una realizacion del limpiador de la presente invencién, un cuerpo de fibras ligadas obtenido empaquetando
un gran namero de fibras puede unirse por fusion a la superficie unida por fusion de la correa de flecos del cuerpo de
limpiador.

Configurando el limpiador de una realizacion de la presente invencion de la manera antes descrita, el polvo y
similar pueden barrerse no solo por cada una de las correas de flecos, sino también por el cuerpo de fibras ligadas, y asi
el objeto que se ha de limpiar puede limpiarse mas fiablemente.

Ademas, en una realizacion del limpiador de la presente invencion, la correa de flecos y el cuerpo de fibras liga-
das permiten ser unidos por fusion a la superficie del cuerpo de limpiador con la finalidad de rodear, por la correa de
flecos, una periferia del cuerpo de fibras ligadas.

Proporcionando el cuerpo de fibras ligadas en el limpiador segiin se describié anteriormente, en el momento de
limpiar, se barre en primer lugar una gran cantidad de suciedad por las correas de flecos, y una pequefia cantidad de
suciedad que no podria removerse se barre por el cuerpo de fibras ligadas. Por tanto, segun el limpiador, tanto la correa
de flecos como el cuerpo de fibras ligadas, funcionan mas efectivamente.

Segun un limpiador de esta clase, las correas de flecos pueden disponerse de manera suficiente para rodear
parcialmente la periferia del cuerpo de fibras ligadas.

En el limpiador de una realizacion de la presente invencion esté disponible un mazo de fibras, que tiene una
propiedad de absorcién de agua, para configurar el cuerpo de fibras ligadas.

Segun este limpiador, dado que el cuerpo de fibras ligadas tiene una propiedad de absorcion de agua, pueden
barrerse facilmente suciedad o polvo incluso si la suciedad o el polvo a barrer contienen agua.

El limpiador de una realizacion de la presente invencion puede configurarse de tal manera que el cuerpo de fi-
bras ligadas se una por fusion a la superficie a la cual la correa de flecos del cuerpo de limpiador se unié por fusion, y la
correa de flecos esta curvada de manera convexa en la direccion de insercion del cuerpo de soporte (denominada “direc-
cién de insercidn”) y esta unida por fusion a la seccién superficial del cuerpo de limpiador.

Segun una realizaciéon del limpiador de la presente invencion, se asegura un espacio para unir por fusion el
cuerpo de fibras ligadas en la proximidad de una porcion central de la superficie del cuerpo de limpiador.

En una realizacién del limpiador de la presente invencion, el cuerpo del limpiador puede dotarse de un material
laminar con una propiedad de absorcion de agua en una superficie posterior opuesta la superficie en la que la correa de
flecos esta unida por fusion.

Configurando el limpiador de una realizacién de la presente invencién de la manera antes descrita, la suciedad
sobre una superficie vidrio o similar, que no podria limpiarse suficientemente por una fregona convencionales, puede
limpiarse usando una superficie del material laminar con la propiedad de absorcién de agua que se proporciona en el
cuerpo de limpiador.

Segun una realizacién del limpiador de la presente invencion, los colores de las correas de flecos adyacentes
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pueden ser diferentes. Un limpiador de esta clase es agradable a la vista y puede acentuar la suciedad y el polvo sobre el
objeto que se ha limpiar, los cuales son capturados por las correas de flecos cuando se limpia, de modo que el usuario
pueda discriminar visualmente el grado de suciedad capturado por las correas de flecos.

Ademas, en una realizacion del limpiador de la presente invencién, el mango, que esta compuesto por vastagos
de soporte y una seccion de agarre, puede insertarse como el cuerpo de soporte desde la porcién de insercion. Aqui se
prefiere que se disponga una pluralidad de vastagos de soporte, con espacios mas anchos que la anchura frontal de la
porcion de insercién existente entre ellos. Segun tal configuracién, cuando se insertan los vastagos de soporte dentro de
la porcién de insercion, el espacio entre los vastagos de soporte puede estrecharse, y una fuerza de restauracién del
vastago de soporte actlia después de insertar el vastago de soporte dentro de la porcidon de insercién, con lo que puede
impedirse que el mango sea liberado de la porcion de insercion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista en perspectiva que muestra una realizacion de un limpiador segun la presente inven-
cién;

La figura 2 es diagrama de flujo que muestra los pasos de un método para producir el limpiador en una realiza-
cién de la presente invencion;

La figura 3 es un diagrama explicativo que muestra un método para producir las correas de flecos que configu-
ran el limpiador de la presente invencion;

La figura 4 es un diagrama explicativo que muestra un método para producir una lamina de tela no tejida que
forma una lamina que configura el limpiador de la presente invencion;

La figura 5A es una vista explicativa de un método para producir la ldmina que configura el limpiador de la pre-
sente invencion;

La figura 5B es una vista explicativa de un método para producir la ldmina que configura el limpiador de la pre-
sente invencion;

La figura 5C es una vista explicativa de un método para producir la ldmina que configura el limpiador de la pre-
sente invencion;

La figura 5D es una vista explicativa de un método para producir la ldmina que configura el limpiador de la pre-
sente invencion;

La figura 6A es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-

cion;

La figura 6B es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6C es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6D es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6E es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6F es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6G es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6H es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6l es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 6J es un diagrama explicativo para explicar un paso de produccion del limpiador de la presente inven-
cion;

La figura 7 es una vista en seccion transversal tomada a lo largo de una linea A-A en una region entre las lineas
By B de la figura 6J;

La figura 8 es una vista lateral parcial de la figura 6J;
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La figura 9 es una vista en perspectiva despiezada que muestra otra realizacion del limpiador de la presente
invencion; y

La figura 10 es una vista en perspectiva que muestra dicho otra realizacién del limpiador de la presente inven-
cion.

MEJOR MODO DE REALIZAR LA INVENCION

Segun se muestra en la figura 1, un limpiador 1 de la presente invencion comprende un cuerpo 2 de limpiador
que se obtiene superponiendo y uniendo por fusién unas laminas 7, 8 similares a lengilietas en una porcion periférica de
las laminas 7, 8, que forman un perfil curvilineo, y una correa 13 de flecos que se une por fusion a una superficie de la
lamina 7 del cuerpo 2 de limpiador.

En el cuerpo 2 de limpiador esta presente una porcién de insercion 20, dentro de la cual esta formada una mano
como cuerpo de soporte, y ademas esta formado un espacio intermedio 21 en un hueco entre las laminas supuestas 7,
8, de tal moldo que se extiendan desde la porcion de insercion 20 hacia la parte inferior. Especificamente, el espacio
intermedio 21 esta formado de tal manera que se extienda en una direcciéon de insercion desde la porcion de insercion
20.

La correa 13 de flecos comprende una primera correa 13a de flecos y una segunda correa 13b de flecos. La
primera correa 13a de flecos y la segunda correa 13b de flecos estan curvada de manera convexa en una direccion que
se extiende desde las porciones de insercion 20, respectivamente, hacia la parte inferior del espacio intermedio 21 y
estan dispuestas sobre una superficie de al menos una (lamina 7) de las laminas 7, 8 con el fin de quedar solapadas una
con otra en una direccion de dentro a fuera. En este caso, la primera correa 13a de flecos esta dispuesta mas hacia el
exterior que la segunda correa 13b de flecos en una direccion exterior. La direccidon exterior es una direccion que se
extiende desde el centro de una superficie de la lamina 7 hacia el exterior de la lamina 7 y la direccion opuesta a la direc-
cion exterior es una direccion interior.

En la primera correa 13a de flecos, se forman un gran nimero de incisiones en un lado en una direccién longi-
tudinal con el fin de formar flecos oblongos 14 (14a) y se forma una seccion de soporte 10 (10a) para soportar el gran
nimero de flecos 14a. Ademas, la primera correa 13a de flecos se une por fusién a la lamina 7 en la seccion 10a de
soporte de flecos.

La segunda correa 13b de flecos esta formada con flecos 14b y una seccion 10b de soporte flecos, al igual que
la primera correa 13a de flecos.

La longitud de las incisiones en la primera correa 13a de flecos y en la segunda correa 13b de flecos, es decir,
la longitud de los flecos 14 (14a, 14b) en la primera correa 13 de flecos y en la segunda correa 13b de flecos, se selec-
ciona apropiadamente y es preferiblemente de 0,8 cm a 3 cm. Si la longitud de las incisiones es demasiado corta, el
limpiador 1 puede no ser capaz de permitir que los flecos 14 alcancen profundamente una porcion mas interior de un
espacio fino cuando se limpia un objeto que se ha de limpiar, y asi puede que no sean capaces de recoger suficiente-
mente suciedad o polvo. Si la longitud de las incisiones es demasiado larga, los flecos 14 pueden enredarse faciimente
uno con otro, y asi puede no obtenerse una operatividad suficiente buena del limpiador 1 en el momento de limpiar.

El espacio entre las incisiones de la primera correa 13a de flecos y la segunda correa 13b de flecos, es decir, la
anchura del fleco 14, puede seleccionarse en consecuencia, pero es preferiblemente de 0,5 mm a 5 mm. Si el espacio
entre las incisiones es demasiado estrecho, la anchura del fleco 14 puede llegar a ser demasiado estrecha y fragil. Si el
espacio entre las incisiones es demasiado ancho, el nimero de flecos 14 que se han de formar puede ser pequefio y el
area de la correa 13 de flecos, que puede hacer contacto con el objeto que se ha de limpiar puede reducirse, y puede no
barrerse suficientemente la suciedad o el polvo.

En la correa 13 de flecos la incisiéon de los flecos 14 no se limita a una linea recta para formar los flecos oblon-
gos, y asi puede formarse la incision para que tenga una forma dentada o una forma ondulada continua, o alternativa-
mente puede formarse combinando una pluralidad de tales formas.

El fleco 14 formado sobre la correa 13 de flecos no se limita a formarse dotando a la correa 13 de flecos con las
incisiones, y puede formarse proporcionan una escotadura con una anchura predeterminada y una profundidad prede-
terminada.

La realizacion de la presente invencién describe el caso en el que el limpiador 1 esta provisto de dos correas 13
de flecos. Sin embargo, el nimero de correas 13 de flecos que se han de disponer no estéa limitado al nimero anterior y,
por tanto, puede seleccionarse segun la longitud de la correa 13 de flecos en una direccion longitudinal o segun la anchu-
ra de la misma. Por tanto, pueden estar disponibles una o tres o mas correas de flecos.

La realizacion de la presente invencion describe el caso en el que el limpiador 1 esta configurado de tal manera
que la correa 13 de flecos esta curvada de manera convexa en una direccién de insercion y dispuesta sobre la superficie
de la lamina 7. Sin embargo, su forma no se limita a esta realizacion, y asi en el limpiador 1 la correa 13 de flecos puede
formarse como una linea, una onda o una espiral dispuesta sobre la seccion superficial de la lamina 7.

Sin embargo, en el caso del limpiador 1 de la presente invencion en el que la correa 13 de flecos esta curvada
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de manera convexa en la direccion de insercion y dispuesta sobre la superficie de la lamina 7, se prefiere que el tamafio
de un lado en una direccion interior (denominado “tamario interior”) de la segunda correa 13b de flecos sea sustancial-
mente mas pequefia que el tamafio interior de la primera correa 13a de flecos. En este caso, la unién por fusion de la
segunda correa 13b de flecos con la lamina 7 es facilitada en una posicion interior en la direccion del interior al exterior
con respecto a una posicion en la que la primera correa 13a de flecos esta unida por fusion con la lamina 7. Las correas
de flecos pueden disponerse en sucesion incluso en la proximidad del centro de la seccién superficial de la lamina 7, sin
casi espacio alguno existente entremedias. Ademas, puede disponerse eficientemente un gran nimero de correas 13 de
flecos sobre la superficie de la lamina 7.

Ademas, en la presente invencion se sefiala una lamina de tela no tejida para su uso como el material de la
correa 13 de flecos y las laminas 7, 8, y la correa 13 de flecos y las laminas 7, 8 pueden formarse a partir de una Unica
lamina de tela no tejida o mediante la superposicion de una pluralidad de laminas de tela no tejida.

Los materiales de la correa 13 de flecos y las laminas 7, 8 pueden seleccionarse en consecuencia de entre
materiales que puedan formar la lamina de tela no tejida, y asi pueden usarse especificamente una tela no tejida de
entrelazado por hilatura, una tela no tejida de ligamento por hilatura, una tela no tejida de ligamento térmico, una tela no
tejida de ligamento por aire, una tela no tejida de ligamento por puntos, o similares. Sin embargo, la lamina de tela no
tejida usada para configurar las laminas 7, 8 es preferiblemente una tela no tejida de ligamento térmico. El motivo es que
la correa 13 de flecos puede unirse e integrarse con la lamina 7 por medio de ligamento térmico.

Si la correa 13 de flecos o las laminas 7, 8 se obtienen superponiendo un gran nimero de laminas de tela no
tejida, pueden usarse laminas de tela no tejida de materiales diferentes para componer las mismas mediante la superpo-
sicion de una sobre otra.

Una fibra cortada que configure la tela no tejida de la correa 13 de flecos o las laminas 7, 8 no esta particular-
mente limitada, y asi, por ejemplo, puede utilizarse especificamente una fibra tal como una fibra de propileno, polietileno
o0 politereftalato de etileno, o una fibra compuesta del tipo de nudcleo en funda o una fibra compuesta del tipo de lado con
lado.

En el limpiador 1 de la presente invencién, un cuerpo de fibras ligadas, que se obtiene empaquetando un gran
namero de fibras, puede ligarse con la seccién superficial de la lamina 7 provista de la correa 13 de flecos. La anchura
(grosor) de cada una de las fibras que configuran el cuerpo de fibra puede seleccionarse en consecuencia, pero es prefe-
riblemente més delgado que la anchura de los flecos 14 formados en la correa 13 de flecos. Si la anchura de cada una
de las fibras que configuran el cuerpo de fibras ligadas es méas delgada que la anchura del fleco, la suciedad o el polvo
de pequefio tamafio, que no puede barrerse por los flecos 14 puede ser barrido por las fibras del cuerpo de fibras liga-
das.

Ademas, se prefiere que el cuerpo de fibras ligadas y la correa de flecos estén unidos por fusion con la lamina 7
de tal manera que la periferia del cuerpo de fibras ligadas quede rodeada total o parcialmente por la correa 13 de flecos.
En este momento, el cuerpo de fibras ligadas esta unido por fusion con el cuerpo 2 de limpiador en una posicion mas
interior que la de la correa 13 de flecos en la direccion dentro a fuera de la lamina 7.

Segun tal limpiador, la suciedad o el polvo hacen contacto en primer lugar con los flecos 14 de la correa 13 de
flecos en el momento de limpiar, y la suciedad de tamafio sustancialmente grande es barrida por los flecos 14 o por la
correa 13 de flecos. Las particulas de suciedad o polvo que son tan pequefias que pueden atravesar los flecos 14 pue-
den ser barridas por el cuerpo de fibras ligadas. Por tanto, tanto el cuerpo de fibras ligadas como la correa de flecos
pueden desempefiar efectivamente sus papeles.

Las fibras que configuran el cuerpo de fibras ligadas no estan particularmente limitadas, y asi pueden usarse
especificamente unas fibras iguales a las usadas en las laminas de tela no tejida que configuran las laminas 7, 8.

Ademas, para las fibras que configuran el cuerpo ligado por fibras pueden usarse unas fibras que tienen una
propiedad de absorcién de agua, y ejemplos especificos incluyen rayon, algodén, cafiamo, o similares. Segun el limpia-
dor 1 provisto de tal cuerpo de fibras ligadas, incluso si hay suciedad o polvo que contenga algo de agua en el objeto que
se ha de limpiar, el cuerpo de fibras ligadas puede absorber el agua y la correa 13 de flecos o el cuerpo de fibras ligadas
puede barrer la suciedad o polvo, realizando asi la limpieza del objeto que se ha de limpiar incluso de una manera mas
eficiente.

El cuerpo de fibras ligadas puede formarse alto empaquetando las fibras de modo que no se rompan y separen
unas de otras, o puede formarse como una ldmina empaquetando y comprimiendo las fibras.

En el cuerpo 2 del limpiador 1, la parte posterior de la superficie a la cual se une por fusion la correa 13 de fle-
cos, es decir, una superficie de la lamina 8, puede ir provista de una material de lamina que tenga una propiedad de
absorcion de agua. Ejemplos especificos del material de lamina que tenga una propiedad de absorcién de agua incluyen
rayon y otras telas no tejidas de entrelazado por hilatura fabricadas de fibras que tengan una propiedad de absorcién de
agua.

El tamafio del cuerpo 2 de limpiador es preferiblemente el tamafio que pueda garantizar el espacio intermedio
21 que discurre desde la porcién de insercion 20 hasta la parte inferior de modo que pueda insertarse la mano desde la
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porcion de insercién 20. Ademas, la forma del cuerpo 2 de limpiador puede seleccionarse en consecuencia y los ejem-
plos incluyen no sélo la forma similar a una lenglieta segiin se describié en la realizacion, sino también una forma poligo-
nal, una forma circular, una forma semicircular, una forma triangular, una forma similar a un mitén, una forma similar a un
guante, una forma rectangular u oblonga, y similares.

En el cuerpo 2 de limpiador puede formarse una seccion de tope de dedo uniendo parcialmente por fusién los
cuerpos de lamina, que estan supuestos en una direccion que discurre desde la posicion mas posterior del especio in-
termedio 21 hacia la porcion de insercion 20, para formar un cabo de hilo.

Ademas, el cuerpo 2 de limpiador no se limita a la anterior realizacién en la que las laminas 7, 8 estan super-
puestas, y asi una porcion de insercion, dentro de la cual puede insertarse un cuerpo de soporte tal como una mano,
puede formarse en una porcién similar a un anillo uniendo por fusién una correa similar a un anillo con la lamina 7.

Ejemplos de un método de unién por fusién entre la [Amina 7 y la lamina 8, entre la lamina 7 y la correa 3 de
flecos, y entre la lamina 7 y el cuerpo de fibras ligadas incluyen especificamente un método unién por fusiéon por medio
de soldadura por impulsos o sellado térmico, un método de unidén por fusion por medio de la aplicacion de un adhesivo tal
como un adhesivo fundido en caliente, y un método de adhesién térmica por medio de irradiacion ultrasénica usando un
dispositivo de adherencia ultrasdnica.

El limpiador 1 se produce segun el siguiente método de produccion. Las figuras 2 a 8 se usan aqui para propor-
cionar una descripcion detallada del método de produccién para la realizacion en la que el cuerpo de fibras ligadas se
une por fusion con el limpiador 1, que estd compuesto para la correa 13 de flecos configurado por cuatro telas no tejidas
superpuestas y el cuerpo 2 de limpiador al cual se unen por fusion las laminas 7, 8, obteniéndose cada una de las lami-
nas 7, 8 mediante la superposicion de dos telas no tejidas, y ademas el lado posterior de la superficie del cuerpo 2 de
limpiador, al cual se une por fusion la correa 13 de flecos, estéa provisto del material de lamina que tiene una propiedad de
absorcion de agua.

La figura 2 es un diagrama de flujo que muestra el método de producir el limpiador 1 en la presente invencién.
La figura 3, la figura 4, las figuras 5A a 5D vy las figuras 6A a 6J son diagramas explicativos para aclarar el método de
produccion del limpiador 1.

Antes de nada, la correa 13 (13a, 13b) de flecos y las laminas 7, 8 se producen superponiendo y cortando una
pluralidad de telas no tejidas.

La correa 13 de flecos se produce como sigue.

Unos rodillos de alimentacion de tela no tejida 101a, 101b, 101c y 101d, alrededor de los cuales se enrollan
largas telas no tejidas, alimentan en sucesion las telas no tejidas como se muestra en la figura 3, y las telas no tejidas
alimentadas se superponen una sobre otra y a traviesan un rodillo de procesamiento 111 (111a, 111b). Una seccién de
procesamiento 111c, que esta provista de una gran namero de cuchillas de procesamiento con una espacio predetermi-
nado entre ellas en direccion de la anchura de la tela no tejida, y una seccién 111d de no procesamiento sin cuchillas de
procesamiento estan formadas sobre el rodillo de procesamiento 111. Cuando las telas no tejidas superpuestas pasan
entre los rodillos de procesamiento 111a y 111b, se forman un gran nimero de incisiones separadas en la direccion de la
anchura de las telas no tejidas por las cuchillas de procesamiento dispuestas sobre la seccion de procesamiento 111c,
con lo que se forma una regidon de procesamiento 113. En este momento, las regiones de procesamiento 113 se forman
por la seccién de no procesamiento 111d, con un espacio predeterminado entre ellas en una direccion longitudinal, y una
regiéon de no procesamiento 110 sin incisiones se forma entre cada una de las regiones de procesamiento.

Las telas no tejidas que atraviesan el rodillo de procesamiento 111 son hechas pasar a través de un rodillo de
corte 112 (112a, 112b) que tiene cuchillas de cizalla 112c en la direccion de la anchura de la tela no tejida. Cuando pa-
san a través de los rodillos de corte 112a y 112b, la tela no tejida es cortada en sustancialmente una posicion media
entre cada una de la region de procesamiento 113 y la region de no procesamiento 110 por las cuchillas de cizalla 112c.
En consecuencia, el fleco 14 y la seccién 10 de soporte de flecos se forman sobre la tela no tejida y se forma la correa 13
de flecos.

Para la correa 13 de flecos dispuesta en el limpiador 1, se producen la primera correa 13a de flecos y la segun-
da correa 13b de flecos y se produce la segunda correa 13b de flecos de modo que su longitud en una direccion longitu-
dinal sea més corta que la de la primera correa de flecos (S201 en la figura 2).

Pueden producirse dos clases de las correas de flecos, es decir, la primera correa 13a de flecos y la segunda
correa 13b de flecos, que tienen longitudes diferentes en la direccion longitudinal, reduciendo la longitud en la direccion
longitudinal de una parte de la correa 13 de flecos producida segin el método anterior, en donde una correa de flecos
cuya longitud en la direccion longitudinal es larga se usa para la primera correa 13a de flecos, y una correa de flecos
cuya longitud en la direccion longitudinal es corta se usa para la segunda correa 13b de flecos.

La segunda correa 13b de flecos puede producirse por separado de la primera correa 13a de flecos usando una
tela no tejida mas estrecha que la usada para producir la primera correa 13a de flecos.

Las laminas 7, 8 se producen como sigue.
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Unos rodillos de alimentacion de tela no tejida 102a y 102b, alrededor de los cuales en enrollan largas telas no
tejidas, alimentan respectivamente en sucesion las telas no tejidas, segin se muestra en la figura 4. Las telas no tejidas
alimentadas se superponen una sobre otra y atraviesan una maquina de corte 103, con lo que puede obtenerse (S202 en
la figura 2) una lamina 104 (104a, 104b) de tela no tejida, que se corta en rectangulos lo suficientemente grandes como
para cubrir la palma o el dorso de una mano.

Segun se muestra en las figuras 5A y 5B, la lamina 7 se produce integrando las laminas 104a y 104b de tela no
tejida mediante la superposicién de las laminas 104a y 104b de tela no tejida que se cortan en rectangulos (figura 5A), y
formando una seccion soldada 9 (figura 5B) soldandola parcialmente por impulsos (S203 en la figura 2).

Ademas, la lamina 8 se produce como sigue.

En primera lugar, una tela no tejida que tiene una propiedad de absorcion de agua se usa como la tela no tejida
larga enrollada alrededor del rodillo 102b de tela no tejida y se prepara, como en el caso de la ldmina 7, una lamina 105
de tela no tejida que se corta en rectdngulos. Posteriormente, segin se muestra en la figura 5C y en la figura 5D, la lami-
na 104 de tela no tejida y la lamina 105 de tela tejida se integran al ser superpuestas una sobre otra (figura 5C) para
formar una seccion soldada 6, con lo que se produce la lamina 8 (S204, S205 en la figura 2).

Las correas 13a, 13b de flecos y las ldminas 7, 8 obtenidas de la manera antes descrita se integran segin se
muestra en las figuras 6A a 6J, con lo que se forma el limpiador 1.

Segun se muestra en las figuras 6A y 6C, la primera correa 13a de flecos y la segunda correa 13b de flecos
estan curvadas en la proximidad del centro en la direccion longitudinal de tal manera que el fleco 14 discurre en la direc-
cién exterior y la seccion 10 de soporte de flecos discurre en la direccion interior. En este caso, la longitud en la direccion
longitudinal de la segunda correa 13b de flecos es més corta que la de la primera correa 13a de flecos, y asi el tamafio
interior de la segunda correa 13b de flecos curvada puede reducirse facilmente para que sea un poco méas pequefio que
el tamafio interior de la primera correa 13a de flecos curvada.

Ambos extremos en la direccion longitudinal de la primera correa 13a de flecos estan dispuestos sobre la sec-
cion superficial de la lamina 7 con el fin de orientarse hacia la seccion soldada 9 de la lamina 7, y estan sometidos a
adhesion ultrasonica en la seccion 10 de soporte de flecos, y estan soldados a la lamina 7 (figura 6B).

A continuacién, segin se muestra en la figura 6C y la figura 6D, la periferia exterior de la segunda correa 13b de
flecos es rodeada por la primera correa 13a de flecos, dispuesta sobre la seccion superficial de la lamina 7, con el fin de
que quede parcialmente supuesta con la primera correa 13a de flecos, y soldada a la lamina 7 como en el caso de la
primera correa 13a de flecos (S207 en la figura 2).

Seguidamente, se prepara el cuerpo 15 ligado por fibras. El cuerpo 15 ligado por fibras se produce empaque-
tando un gran numero de fibras de modo que no se rompan y separen unas de otras.

Segun se muestra en las figuras 6E y 6F, el cuerpo 15 ligado por fibras se dispone sobre la seccién superficial
de la lamina 7 de modo que su periferia esté rodeada por la segunda correa 13b de flecos, y sea sometida a adhesion
ultrasonica con el fin de ser soldada a la lamina 7 (S208 en la figura 2).

La lamina 7 y la ldmina 8 se superponen una sobre otra (figura 6G) de modo que la lamina 105 de tela no tejida
de la lamina 8 quede orientada hacia la superficie de la lamina 7 a la cual se suelda la correa 13 de flecos, y al mismo
tiempo se permite que la seccion soldada 9 de la lamina 7 y la seccion soldada 6 de la lamina 8 se orienten una frente a
otra. Ambas laminas 7, 8 se integran una contra otra por medio de soldadura por impulsos en una posicion situada algo
mas exterior que una posicion de un extremo delantero en la direccién exterior del fleco 14 de la primera correa 13a de
flecos, y se corta un lado exterior de la posicion soldada obtenida para formar un cuerpo soldado (figura 6H). En este
momento, la seccion soldada 9 y la seccion soldada 6 no estan soldadas una con otra. El método para producir el limpia-
dor de la presente invencion no se limita al caso en el que la soldadura y corte se realizan por separado, como se descri-
be en este ejemplo de produccion, y asi la lamina 7 y la lamina 8 pueden superponerse una sobre otra y fundirse.

La cara delantera y la cara posterior del cuerpo soldado asi obtenido se invierten, y la superficie de la lamina
105 de tela no tejida de la lamina 8 y la superficie de la lamina 7 provista de la correa 13 de flecos se convierten en las
superficies delanteras respectivamente, la porcion de insercion 20 se forma en la posicion de la seccién soldada 9 y la
seccion soldada 6, y el espacio intermedio 21 se forma en la parte mas interior de la porcién de insercion 20. A continua-
cién, las laminas 7, 8 se sueldan en la forma de un cabo de hilo en una direccién que discurre desde la parte inferior de la
seccion 21 de espacio hacia la porcion de insercién 20, para formar una seccion 16 de tope de dedo. (figura 61 y figura
6J), con lo que se produce el limpiador 1 segiin se muestra en la figura 7 y en la figura 8 (S209 en la figura 2). La figura 7
es una vista en seccion transversal tomada a lo largo de las lineas A-A en una region 3entre B y B de la figura 6J.
Ademas, la figura 8 es una vista lateral parcial de la figura 6J.

En el método de produccion del limpiador de la presente invencion, al integrar la lamina 7, soldada a la correa
13 de flecos y al cuerpo 15 de fibra, con la lamina 8, la lamina 7 y la lamina 8 se superponen una sobre la otra con el fin
de orientar la superficie soldada de la correa 13 de flecos hacia la superficie de la lamina 7 con la lamina 104 de tela no
tejida de la lamina 8, y para orientar seguidamente de manera opuesta la seccién soldada 9 de la lamina 7 con la seccién
soldada 6 de la lamina 8, las laminas 7, 8 puede someterse a soldadura por impulsos e integrarse una con otra como en
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el método de produccién antes descrito.

En este caso, la lamina 105 de tela no tejida de la lamina 8 y la superficie de la lamina 7 provista de la correa 13
de flecos se convierten en la superficie delantera en el momento de soldar por impulsos las laminas 7, 8, y asi el paso de
invertir la superficie delantera y la superficie posterior como en el método de produccién anterior no resulta necesario
para producir el limpiador 1.

El limpiador 1 proporcionado segun la presente invencion puede usarse insertando una mano dentro del cuerpo
de limpiador 2 desde la porcién de insercion 20 y tocando el objeto que se ha de limpiar.

El limpiador 1 de la presente invencion también puede usarse como un limpiador con un mango en donde, en
vez de insertar una mano desde la porcién de insercién 20, un mango actuante como el cuerpo de soporte se inserta
desde la porcion de insercion 20 dentro del cuerpo 2 de limpiador y se fija al limpiador 1.

El mando se fija soltablemente al limpiador 1. Pueden usarse, como material del mango, plastico, metal, madera
o similar, pero se prefiere el plastico debido a su ligereza y bajo coste. Cuando se usa el plastico como el material, se
prefiere para un facil moldeo una resina de poliolefina, tal como una resina de polietileno o una resina de polipropileno.

Ejemplos preferidos del mango que se ha de fijar al limpiador 1 se describen con referencia a la figura9 y a la
figura 10. La figura 9 y la figura 10 muestran un ejemplo de una realizacion preferida del mango del limpiador de la pre-
sente invencion.

Un mango 50 comprende unos vastagos de soporte 51 y una empufiadura 52. El espacio entre los vastagos de
soporte 51, 51 dispuestos sobre el mango 50 es preferiblemente mas ancho que la anchura frontal de la porcion de in-
sercion 20. Segun tal configuracién, cuando se insertan los vastagos de soporte 51, 51 dentro de la porcion de insercion
20, el espacio entre los vastagos de soporte 51, 51 puede estrecharse en una direccion N segin se muestra en la figura
9, y una fuerza de restauracién de los vastagos de soporte 51, 51 actla hacia fuera (direccién R) después de la insercion
en el interior de la porcién de insercion 20, con lo que los vastagos de soporte 51, 51 quedan sujetos firmemente dentro
del espacio intermedio 21 (figura 10), y se impide que los vastagos de soporte 51, 51 se liberen facilmente de la porcion
de insercién 20 en el momento de limpiar.

En los dos vastagos de soporte 51, 51, sus dos bordes exteriores pueden dotarse con porciones salientes que
sobresalen parcialmente en la direccion R, o pueden dotarse de porciones de escotadura obtenidas cortando los vasta-
gos de soporte 51 en la direccion N con la forma de un monticulo. Si se disponen tales porciones salientes o porciones
de escotadura, los dos vastagos de soporte 51, 51 puede insertarse faciimente dentro de la porcion de insercién 20, y los
vastagos de soporte 51, 51 no se liberan facilmente de la porcién de insercion, y asi puede impedirse que, de manera
mas fiable, los vastagos de soporte 51, 51 se liberen facilmente de la porcién de insercion 20 en el momento de limpiar.

APLICABILIDAD INDUSTRIAL

El limpiador de la presente invencién es extremadamente efectivo en términos de su usabilidad cuando se lim-
pia de manera suficiente una superficie de forma compleja o secciones finas, tales como porciones de esquina.
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REIVINDICACIONES

1.- Un limpiador (1), caracterizado porque una correa (13) de flecos esta unida por fusion a una superficie (7) de
un cuerpo (2) de limpiador, que comprende una porcién (20) de insercién dentro de la cual se inserta, durante el uso, un
cuerpo de soporte para soportar el limpiador.

2.- El limpiador segun la reivindicacién 1, en el que la correa de flecos esta compuesta por un gran nimero de
flecos a un lado en una direccién longitudinal y una seccién de soporte de flecos para soportar cada uno de los flecos, y
esta unida por fusién al cuerpo del limpiador en la seccién de soporte de flecos.

3.- El limpiador segun la reivindicacién 1, en el que la correa de flecos se fabrica de una tela no tejida.

4.- El limpiador segun la reivindicacién 1, caracterizado porque se proporcionan una pluralidad de correas de
flecos, y cada una de las correas de flecos esta dispuesta sobre la superficie del cuerpo del limpiador con el fin de sola-
parse parcialmente una con otra en una direccion interior y en una direccién exterior.

5.- El limpiador segun la reivindicacién 1, en el que un cuerpo de fibras ligadas, que se obtiene empaquetando
un gran namero de fibras, esta unido por fusion a la superficie del cuerpo del limpiador a la cual esta unida por fusién la
correa de flecos.

6.- El limpiador segun la reivindicacion 5, en el que la correa de flecos y el cuerpo de fibras ligadas estan unidos
por fusion a la superficie del cuerpo del limpiador para rodear una periferia del cuerpo de fibras ligadas por una porcién
de flecos.

7.- El limpiador segun la reivindicacion 5, en el que el cuerpo de fibras ligadas se fabrica a partir de un mazo de
fibras que tienen una propiedad de absorcion de agua.

8.- El limpiador segun la reivindicacion 6 o 7, en el que la correa de flecos esta curvada convexamente en la
direccion de insercién del cuerpo de soporte y esta unidad por fusién a la superficie del cuerpo de limpiador.

9.- El limpiador segun la reivindicacion 1, en el que el cuerpo del limpiador esta provisto de un material de lami-
na con una propiedad de absorcion de agua en una superficie posterior opuesta a la superficie sobre la cual esta unida
por fusion la correa de flecos.

10.- Un cuerpo de limpiador que comprende un mango que tiene unos vastagos de soporte y una empufiadura
y que se inserta como cuerpo de soporte en la porcion de insercion del limpiador segin cualquiera de las reivindicaciones
lao.
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[FIG. 1]
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PASOS DE PRODUCCION DE UN LIMPIADOR

5201

5204

y

4

FORMAR INCISIONES Y CORTAR
UNA TELA NO TEJIDA Y PRO-
DUCIR DOS TIPOS DE CORREAS
DE FLECOS QUE TENGAN
LONGITUDES DIFERENTES

CORTAR UNA TELA NO TEJIDA

CON EL TAMANO PARA CUBRIR
UNA MANO Y PARA CREAR UNA
LAMINA 104 NO TEJIDA RECTAN-

CORTAR UNA TELA NO TEJIDA
QUE TENGA UNA PROPIEDAD
DE ABSORCION DE AGUA CON
EL TAMANO PARA CUBRIR UNA
MANO Y PARA CREAR UNA

CENTRO EN SU DIRECCION
LONGITU DINAL PARA VOLVER EL|
FLECO 14 HACIA FUERA

DOS LAMINAS 104 DE LA
TELA NO TEJIDA
(FORMANDO UNA LAMINA 7)

EN DIRECCION LONGITUDINAL GULAR LAMINA 105 NO TEJIDA
(CORREAS 13A, 13B DE FLECOS) RECTANGULAR
—
5202
r r
CURVAR CORREAS 13A, 13B DE SOLDAR LA LAMINA 104
FLECOS EN LA PROXIMIDAD DEL SUPERPONER Y SOLDAR DE TELA NO TEJIDA CORTADA

Y LA LAMINA 105 DE TELA
NO TEJIDA
(FORMANDO UNA LAMINA 8)

5206 / -

X s203
A

SOLDAR LAS CORREAS 13A, 13B

DE FLECOS A LA LAMINA 7
EN LA PORCION 10 DE
SOPORTE DE FLECOS

A

SOLDAR EL CUERPO 15 LIGADO
POR FIBRAS A LA LAMINA 7
PARA QUE SU PERIFERIA ESTE
RODEADA POR LA CORREA 13B
DE FLECOS

5205
5207

s208

A 4

SUPERPONER LA LAMINA 8
CON LA LAMINA 7 PARA PONER
ENTRE MEDIAS LA CORREA 13

DE FLECOS, SOLDAR E INTEGRAR

AMBAS LAMINAS EN UNA
POSICION SITUADA MAS AL
EXTERIOR QUE UN LADO DE LA
CORREA 13A DE FLECOS EN LA
DIRECCION LONGITUDINAL,

E INVERTIR SUS CARAS

12
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[FIG. 5D)
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[FIG. 6F]
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