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PA'ilüKEá US II'TViiiíOION

"Procedimiento perfeccionado de fabricación 
de objetos moldeados de materia esponjosa"•

D§ FHAIíCISGA SOHROH ZABALA, 

de nacionalidad española, residente en 
Barcelona, Galle Provenza, 255*

La presente invención se refiere a un procedi­
miento perfeccionado de fabricación de objetos moldeados 
de materia esx^onjosa, tales como colchones, aliaohadas, 
asientos y otros provistos de cavidades* La materia 
esponjosa puede ser a base de poma, látex, resinas5
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sintéticas, la tes: sintético, etc.

Insta la fe ola, tolos los artículos que se lian 
Hecho de esponja, talos como asientos, colchones, etc., 
so han venido fabricando de una m e a d a  única y sin.
refuerzo alguno para combatir el desbarre de las células, 
debido a lo cual las cavidades que dejan los noyos de 
fabricación en la parte inferior, resultan do contornos 
súmameuto débiles, no pudiendo ofrecer más que una pequeña 
resistencia al dilatarse al material por la car^a que el 
cuerpo soporta, cortándose con ello la esponja y quedando 
por este efecto inutilizado el colchón o asiento, del 
todo o en aran parte.

Por el mismo motivo expuesto, la operación de 
deamoldeo resulta dificilísima, pues muy fácilmente se 
produce el destarre del material esponjoso y si así sucede, 
so extrae una piona de descebo; al propio tiempo, el desmol­
de o de esta forma es larqo, lo que representa más mano de 
obra y menos tiempo disponible para fabricar otra pieza 
anulosa con el mismo molde•

Por- otra parte, cuando se arrolla un colchón 
de materia esponjosa convonoional para Pacer las camas, 
airearlo, etc., resulta cLuo si so lo arrolla coalas 
cavidades por el interior del rollo, el material no se 
desmarra tan fácilmente, -pies so comprime por el lado de 
diosas cus~ m  -s, poro mi se procede al reves, al dilatarse, 
se rompe, y caro sucede contínuarnent-s, pues es muy difícil 
que persona que se cuida fie estos menesteres, tono estas 
precauciones, que vio deja;.: de ser unn molestia.

hl proo o di vvie nto perfeccionado seeún la presente 
invención subsana toda-s ostas dificultadas, o sea que
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proporciona mayor1 rápidos do fabricación, puesto fue el 
do moldeo os rapidísimo y sin pollero do de s.jxrxu, p las 
piezas l acias r arroliun ce duración considoxnblonartG mayor.

Un su corroer so cora olor isa core procedimiento 
porouc en la parte inferior del objeto a moldear, o sea 
donde nay las cavidades, so aplica una copa de material 
flexible muy resistente al desparre, de un presor conve- 
niento, crio sin. tapar los apv.jaros del cuerpo de material
esponjoso, puesto cric solo se lace para aumentar la resis­
tencia al rlarpaniento, lace imposible el dosparraniento. 
Diera capa pus-de constituirse por ol mismo material fue 
ol cuerpo esponjoso, poro sin los poros o celdillas de 
asta, os decir poma, late:;, resina si uta tic a , etc., de 
composición compacta, para -púa pos1 el proceso da moldeo 
puede intiman utcusida a él, aunpne para usos cspociales 
puado lacéemelo lacutoneiole, por ej-rapio a casa de -tejidos, 
fiaran, etc.

Diera capa do refuerzo puede sor do diferonto 
color pue ol cuerpo esponjoso para fines de acolado o 
decoración.

Aúnan la capa do refuerzo no sea poi'osa, la 
entrada y salida dol aire en el cuerpo esponjoso no queda 
impedida, ya puo se; efectúa por las cavidades de la cara 
inferior y las paredes de éstas.

la cepa de refuerzo se coloca preferentemente 
ca. estado exudo, cuando so trato por ejemplo la .̂ oma o 
laten, en ol m odo dol molde y se vierta lucra sobre ella 
la mezcla destina cía a constituir el cuerpo esponjoso. De 
este modo se lo ira le unión íntima entro la capa de re­
fuerzo de material compacto y el cuerpo o aponj oso durante
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¿-■zo-sooro leí caro inferior del 'cuerpo esponjoso 
, si bien elfo nnulta caro 7 no proporciona todas 

a v ~^;-r-s o::p-\oatas. bn tal caco, puedo perforarse la 
vuerco para dar era so a l  a ire  a ia c  .cavidao.es 

— Id i l la s  del cuerpo esponjoso*

Para l a  m ejo r com pren sión  d e l  in v e n to  se  acompaña 

ana lám ina de d ib u jo s  e r  l o s  c u r io s  ce i l u s t r a  a t í t u l o  

°  ilf- --pío 110 j- x ia ita t iv o  una form a do r $ a l i z a c i o n .  nn 
m ichos d j.b iijos*

Pip. 1 es m: corte) transversal ele un colclion de 

material esponjoso con envidadoa fabricado de acuerdo oon 
-La invención*

Pi;p. 2 representa una vista parcial de la cara 
inferior del mismo colchón.

Pie» 3 mué stra on corte transversal anal oro al 
de la fie. 1 una variante ds realización*

hl colchón representada en las fi.fs* 1 y 2 esta 
constituido por un cuerpo moldeado 1 de cualquier material 
esponjoso (.poma, látex, resina sintética, etc*) provisto, 
como corrienteaoute, do cavidades 2 perpendiculares a la 
hace del colchón. Oon la referencia 3 se desipna la capa 
do refuerzo do rOusmoi do elevada resistencia al dos jarre
0 íntimamente -mida al cuerpo 1 . lista cape impide por com­
pleto que ol oateriel esponjoso pueda romperse en los con­
tornos do .Las cavidades 2 que constituyen los puntos 
débiles del colchón. La capa 3 no recubre las propias 
cavidades citadas, pidiendo por tanto penetrar libremente
01 a iré se0úa se indica con flechas en la fip. 1*
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Jan la fi"* 3, en la que se designa también con 

cuerpo raoídoado de material esponjoso V con 2 sus
; '•'••■•' a, se 3ralla cubierta la totalidad de la cara infe-

aT'j O'u tA 3-Ql colchan por una capa de refuerzo 4. Sata capa 
-¡re también las bocas de las cavidades 2 y con objeto de
-“•«•txr la entrada del aire ha sido ilustrada la mitad

da ■'"-Cae de la misma Sotada de orificios, 5,
N 0 T__A

Descrita suficientemente la naturaleza del
**®¡.rco, así como la manera do realizarlo en la práctica,

der,,̂  ..na cor se constar quo las disposiciones anteriormente 
'•*■ 1 cadas son susceptibles de modificaciones de detalle 
°Uanto no alterco: su principio fundamental, siendo lo

Ctij constituyo la esencia del referido invento y por lo
Clin Se S•olicita Patente da Invención por 20 años en
Jjspafia: "Procedimiento perfeccionado de fabricación de 
°Q jo tos moldeados de materia esponjosa"; cai’acterizándose 
por lo siguiente:

12.- Prooe dimiento pe rf e coi ovia do d& fabricación 
de objetos moldeados de materia esponjosa, tales como 
colchones , asientos y piezas análogas con cavidades, 
que se caracteriza porque como primera fase del procedi­
miento so comprende aplicar una cap© de refuerzo de mate­
ria*.
na:

flo:riblo no poroso, del prosor conveniente, en la
inferior del objeto a ;moldear, o sea en la que están

ávidades, do manera que no tape los agujeros del
cuerpo de material esponjoso; dicha capa se constituye 
del mismo material cue ol cuerpo esponjoso, pex'O sin 
los poros o celdillas de .éste, de composición compacta,
v •judiando dicha cape, sor de diferente color que eló —
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cuerpo esponjoso, para fines de acabado o decoración,

22•- Procedimiento, serón reivindicación 1S, 
cuo se caracteriza porque como fase de preparación en 
el procedimiento de la cap de refuerzo esta se coloca 
pro fu írritamente en catado crudo en el- fondo del nolde, 
vertiendo Inope sobre ella la mezcla destinada a consti­
tuir el cuerpo esponjoso, uniéndose íntimamente a este, 
durante el propio proceso de moldeo sin recubrir las 
bocas de dichas cavidades; si se adhiere Ha capa de 
refuerzo sobra la cara inferior del cuerpo esponjoso 
moldeado, el procodiaiouto comprende la fase de perforar 
dicha capa de refuerzo, para dar paso al aire a las 
cavidades y celdillas del cuerpo esponjoso,

32,— Procedimiento perfeccionado de fabricación
do objetos moldeados do materia esponjosa; tal ¡y como 
quoda sustanciolnento descrito en la presento memoria 
e ilustrado en los adjuntos dibujos.



O? Francisca Serrón Zabaia Hoja única
ESCALA VARIABLE.

BARCELONA, 16 de Julio de 1953 
FRANCISCA SORRON ZABALA
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