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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE afios

en Bspafia, a favor de la entidad ICOA, S.A., compafifa esta~
blecida en BILBAO, ¢/ Ibafiez de Bilbao n® 2, cuya patente se
refiere a:

"PERPECCIONAMIENTOS EN LA CONFORMACION DE BLOQUES DE MATERIAL
ESPONJOSO",

MEMORIA DESCRIPITIVA

La fabricacidn ¢ manufactura de articulos y piezas
de espuma de piéético 0 maferial esponjoso a partir de blo—
ques, tacos, o planchaes se realiza normalmente cuando presen
tan superficies planas, por los conocidos procedimientos de.
corte, utilizando los diferentes modelos de mAquinas cortade
ras de uso en la industria,

Cuando le forms de los objetos a fabricar presen-
tan superficies curvas se recurre bien a otros procesos de -
fabricacidén como la espumacién en moldes, o a su manufactura
g partir de bloques, o planchas por desbastado o lijado, e -
incluso por el sistema de corte acompafiado de Gtiles especis
les. Estos procedimientos presentan el inconveniente de su -
elevado coste y sobre todo resultan ser procesos de fabrica-
cibén bastante lentos.

La presente invencion supone un procedimiento de =~



conformacibén de articulos o piezas con superficies curvas o
eurvas y rectas, mediante la aportacién de calor y presién y
con el empleo de Utiles releativamente econdmicos y de elevaw-
da rapidez de produccién.

5 e ELl procedimiento aqui preconizado consiste funda —
mentalmente en colocar el material objeto de manufactura en
tre los elementos conformadores, Con ellos se ejerce (medien
te una prense uotra méquina al objeto) presién haste compri-
mir convenientemente el material y estas condiciones se men~

10.~ 4tienen el tiempo necsesario para que el calor aportado alcan-
ce la temperatura de fusidén o reblandecimiento del materiasl,
geglin los casos que permita una aglomeracidn irreversible =
del material. Conseguido esto se procede a la apertura del =
G4til, extrayendo de €1 el artfculo conformado gracias a la -

15~ . deformacién permanente prod&cida en las zonas que han sufri-
do fuaién o reblandecimiento.

Cuando en el proceso de ejecucibn quedan sobrantes
de meteriel, estos se pueden separar por desgarre,'troqueia-'
do, aserrado o cualquier procedimiento divisorio aplicable -

20 o= durante el proceso de conformacién o bien independiente de -
éste.,

La fuente de calor puede estas constitufda por los
sistemas de pérdidas dieldetricas, induccién, resistencia eléc
trica, flufdo caliente o cualquier otro medio de calefacciédn

25 = directe o indirecta.

Lo forma y disefio de los elementos conformadores -
se ajustan a la pieza o articulo a fabricar.

Los articulos manufacturados por este procedimien-
to pueden estar compuestos por una o més piezas de espuma -

306= pléstica o material esponjoso. De igual forma se pueden com=
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poner los arficulqs a fabricar a buss de @iferentes materia~
les rigldos, semirrigidos, flexibles o eldsticos, e incluso

materiales de relleno siempre que en Aicha composicién inter
venga al menos uno de carécter egponjoso.

La flexibilidad del sistema en cuanto a aplicacio-
nes y formas conseguibles con destinos a usos comerciales, =
domésticos o industriales no tiene limite. A titulo informa-
tivo podemos citar las aplicaciones de tapiceria, fabricacifn
de almohadas, cojines, acolchados, baffes, etc..

Una idea més completa del objeto que constituye es
te invento, la proporecions la descripeién siguiente al hacer
referencia a los dibujos que a este invento se acompaflan en
los que de manera un taqto esquenética y exclusivamente por
via de ejemplo se repreéentan los conjuntos y detalles més -
caracteristicos de la idea del invento, al hacer referencia
a un posible caso de realizacién préctica.

En los .dibujos: '

Le figura 1l#, representa una vista en prespectiva
de uno de los semimoldes que constituyen los elementos de -
conformacién.,

La figura 2%, es la vista de un corte seccién del
gigtema mostrando como se produce el enfrentamiento de las -
d0o8 plezas del molde encontrendose entre ellas un blogue de
material esponjoso,

La figura 3%, representa un corte seecién del sis=-
teme con sus dos semimoldes en fase operante es decir en po-
sicién de efectuar el calentamiento de sus bordes para produ
cir la soldadura conveniente, que determinara, por fusién, -
la deformacidn estable del blogue o conjunto a tratar.

La figura 49, muestra el sistema en su dltima fase

es decir, cuando los semimoldes se separan wna vez conforma-
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da. la pieza.

En relacién conlas figuras anteriormente comentadas
se hace la aclaracién de que ella se indica con -l- el semi-~
molde de conformacién superior y con -2~ su homélogo inferior
siendo -3~ el hueco determinado por el cerco de bordes lilwes
~4-, cuyo hueco podré presentar formas varias, de acuerdo -~
con la configuracibén que se pretenda imprimir a la pieza tra
tada. Conviene aclarar que la deformacién del lbque inicial
puede ser libre dentro de ciertos limf{tes acomodandose a una
determinada curvatura en funcibén de la presién ejercida por
los bordes -4-,

Con el nfmero 5 se indica el bloque a tradar, el -
cual puede ser monopieza o compuesto medianie la superposi -
¢ién de varias placas, siendo -6-, el marjen sobrante de 1la
soldadura =10-, ¥ =7= la zona curvada del blogue -8- por en-
frentamiento de los bordes -4-, sefialandose con -9- la curvg
tura definitiva obtenida despues del tratamiento aqui preco-
nizado. \ ' -

A continuacién se expone & titulo de ejemplo el =~
procedimiento a seguir para le fabricacién de almohadas.

Apartir de un bloque de espuma de pdstico, este -
ejemplo tiene como fin ilustrar la presente invencién.,

Se construye en dos partes simétricas un elemento
conformador,'al cual, para efectos de desceripeidén y mejor -
entendimiento denominaremos desqui en adelante por analogia
como "molde",. Cada una de estas partes estévformada por una
placa soporte a y un marco moldeador b, que genera o transmi
te el calor necesario. (ver figura 1.2)

Entre las dos partes que componen el molde se colo

ca el taco de espuma de pléstico a conformer o. figure 2.
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La figurs 3 representa el conjunto de molde y mate
rigl en su fase de conformado, Bs decir, el materisl compri-
mido y recibiendo calor hasta fundir o reblandecer el material
en su parte comprimida,

S5e~ Efectuada la operacidn de conformacidén se abre el
molde y se extrae la almohada conformada (figuta 4). Ia reba
ba o material sobrante se elimina por cortado, itroquelado, =-
etc. Esta dltima operaci&n no es representado. por no coﬁsidg
rarla de interés ilustrativo.

10,~ Como final de estas operaciones se obtiene una al-
mohada de espuma de pléstico de una sola pieza conformada por
deformacién permanente de su contorno.

La forma, meteriales y dimensiones, podrén ser va-
riables y en general cuanfo sea accesorio y secundario siem-

15.~ pre que no alteré cambie o modifique la esencialidad del pro
cedimiento que se describe.

Descrita convenientemente la naturaleza de este in
vento, como asimismo la forua de poderlo llevar a la précti-
ca pera convertirlo en una realidad industrislizable, se ha-

20~ ce constar que en el mismo serdn suceptibles de introducir -
todes aguellas modificaciones de detalle que las eircunsten-
cias y la préctica pudieran aconsejar, siempre y cuando que
con las variantes gue se introduzcan, no se cambie, altere o

medifique la esenciulidad del objeto descrito.
25 .~ N O T A

Se declara como de novedad y propiedad para todo -

el territorio espafiol, el contenido de las siguientes:

REIVINDICACIONES:

12 ,. "Perfeccionamientos en la conformacidén de blo

30.~ ques de meterial esponjoso", de acuerdo con 1los cuales se -
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constituyen dos semimoldes, compuestos, cada uno, por una -
plancha de dimensiones adecuadas, la cual, en ung de sus ca
ras, presenta convenientemente adaptade a ella, un enmargue
perimetral de bordes libres, cuyos bordes son enfrentados -~
con sus homélogos pertenecientes al otro semimolde en la fa
se operante del sistema; caraclterizandose, ademds, dichos -
semimoldes por contur con los anexos convenientes para la -
aportacibén del calor y presién duraente el acto de enfrenta-
miento entre ambos.

28,-" Perfeccionamientos en la conformacibn de =
blogues de material esponjoso", de acuerdo con los cuales -
le conformacidén de cada elemento producido se realiza a par

tir de una pieza esponjosa monobloque o, facultativamente,-

por la superposicién de varias piezes de materiales diferen

tes contando, al menos con una de ellas de material esponjo
so, caracterizandose, ademés, dichos perfeccionamientos =
porqgue la aportacién térmica y la presidén ejerciada sobre --
el bloque pueden ger simultdneas o variar en orden, y dosi-
ficacién, de acuerdo con la forma y naturaleza del elemento
a conformar.

38 ,~-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONFORMACION DE BLO
QUES DE MATERIAL ESPONJOSO",

Todo ello, conforme se describe y reivindica en -
la presente memoria que consta de SEIS hojas, escritas a mé

quina por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.
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