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El invento se refiere a un procedimiento para reves-
tir el ndcleo eldstico de un colchdn o cosa similar con mate-
riel espumoso, en el que el nicleo eldstico se provee primero
de una funda.

Se conoce el modo de revestir los nicleos elésticos
de colchoneé con una capa de material espumoso que consta de -
dos piezaé y aue antes de revestir al nficleo eléstico se corta

en egtado desenrolledo y luego se aplice con pegamento. Este -
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mrocedimiento es engorroso y caro. Otro inconveniente del pro
cedimiento conocido consiste en que le capa de material egpu-
mogo no se ajusta estrechamente al hﬁcleo eldstico, de modo —
que puede rozarse en éste con lo que se producen ruidos y un
desgaste mayor.

El invento tiene el objeto de crear un procedimiento
del tipo arriba indicado, que hace posible e¢n poco tiempo uﬁ_»
revegtimiento sencillo y completo de un nicleo eléstico, de~-
biendo el revestimiento ajustarse estrechamente al nfcleo - -~

eldstico o a la funda del mismo. EL revestimiento de material

espumoso debe tener una seccidn uniforme en lo posible.

En un procedimiento para revestir el nieleo elés}ico
de un colchdn o cosa similar con material eépumosq, en el que
se provee primero al nicleo eldstico de una funda, se aplica
de acuerdo con el invento lu espums de pléstiéo sobre la fun-
da por medio de espumificacidn. En aguellos gitios donde la -
espume. de pldstico se aplica por espunificacidn, la funde es
oprimids estrechamente contra el mficleo eldstico y se mantie-
ne en este situzcidn después de lo espumificacién. Si la funde

ge egtructura adecuadamente, entonces ella puede dejar pasar

también tanto material espumoso que la espuma de pléstico que

se ha formedo alrededor de la funda se une por un lado al ni-
cleo eldstico y por otro lado a la funda, formando de este mo
do una unidn {ntime entre el revestimiento y el niwleo eldsti
co. Si la funda estd formeda en parte por piezas prefabrica--
das de plistico, por ejemplo planchas de meterial espumoso, -
que durante la espumificacidén se unen entre sl por la espums

de pléstico, entonces se forman en estos sitios de unién abul
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tamientos del revestimiento, gue en 12 zona de los bordes son.
especlalmente deseables, al objeto de obtener esquinas bien -
perfiladas del nicleo eldstico revestido. Por otra parte es—h.
tos bordes son elésticos, de modo que no sirven de estorbo. -
Los mismos se comprimen todavia un poco por el revestimiento
hebitual de tele, de modo que el colchén u objeto similar quD
minado tiene bordes que se ajusten estrechamente al ndcleo ~ |
eléstico y que sin ser duros le dan un aspecto beilo; ffe\

En una forma de realizacidn preferida del objetoif}
del invento se colocan planchas prefabricadas de material,eéf
pumoso sobre las dos superficies grandes del ndcleo eldstico,
y la espuma de pléstico se aplica a los lados estrechos;'éénf
ésto se pueden revestir también ndcleos eldsticos de sup%f?ﬁl
cies muy grandes con el empleo de un ndmero relativamenténbe;
quefio de foberas para el material de espﬁmificacién, puesto =
que las superficies grandes ya estédn tapadas por piezas prefa
bricadas y héy-que proveer de material espumoéo entonces sola
mente las.superficies estrechas qué son relativamente peque=-
filas. Este material espumosb, aplicado en uno o en varios pro-
cesos de espumificacidn, debido a la presidn producida en la
espumificacidn es oprimido contra el nicleo elédstico y mentie
ne esta posicidn después'de su endurecimiento. Puesto que ei:
moterial espumoso se une & les piezas de pldstico prefabrica—
das, se mantienen también &stas en una posicidn fija con refe
rencia al nicleo eldstico. _

Un perfeccionaniento especialmente ventajoso del in
vento consiste en que el recubrimiento de pléstico prefabricg

do es por lo menos en parte permeable al material espumoso, -
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teniendo preferentemente los poros abiertos. Debido a ésto -
durante el proceso de espumificacién el material espumoso, -
formado por ejemplo pox poliuvretano de espumificacién en frio,
penetra en los poros ablertos de lz funda de materlal espumo
50 y se une & ésta Intimamente. Especiclmente en la zona de
cerga del material de espumificacidn liquido, penetra éste.a
través de la funda de plistico o de material egpumoso'en Yor
e hasta el nicleo eldstico y rodea entonces partes del n'—;.
cleo eldstico, con 1o que se establece una unidn Intima enm—
tre el recubrimiento de material egpumoso y el nicleo elésﬁg
CO

Al objebo de aumentar la seccidn de paso para.el{a
material de espumificacion en el recubrimiento de plésticoi;
prefabricado, &ste también puede estar provisto de agujerdéy'
por los que se guia entonces el material de espumificacidn. -
Tembién de este modo se consigue une unidén uniforme del recu
brimiento de pldstico prefabricado con el material posterior
mente espumado por un lado y del recubrimiento de material -

espumoso terminado con el niicleo eldstico por otro lado, con:

1o que se obtiene una gran amortiguacidn de ruidos y un aui-—

mento de la resistencia al desgaste del recubrimiento de ma-
terial espumoso del nvcleo eldstico.

Para aumenter la velocidad de difusién de la masa -
iiquida de espumificacidn @l ser aportada ésta al nicleo eldg
tico, conviene gue la funda antes de la espumificacion se ta
pe en parte con una capa lisa, por ejemplo uns lémina de plés
+tico que estd provista de aberturas de pas0. Por esta capa -

lisa se aminora la resistencia al derrame para el materisl -



5

10.

15,

20.

25.

de espumificacidn, por ejemplo en la superficie del recubrim--
miento prefabricado de material espumoso provisto de poros. La -
1lémine de pléstico. puede estar formade por ejemplo por une Lé .
mina de polietileno de unas 22 n. Bste recubrimiento de plés—
tico puede esbtar provisto de agujeros o formado por pieﬁas qé
paradas dispuestas a distancia entre si, de modo que la canti\';
dad de material de espumificacidn que avanza hacia el nﬁcleol;;
eldstico puede dirigirse a través del recubrimiento. ;;.
Durante el proceso de espumificacidn se produce ehﬁl
la cavided interior del micleo eldstico rodeado por la fundél;
una sobrepresidn, porque el aire que se encuentra en la ca#i;;.
dad es comprimido. Debido a ésto se forma una tensidn previé;ﬁ
del nicleo eldstico, de modo que éste no se comprime en fdbméi
incontrolable. - ' _ Aij;;
EL aumento de la presidn aniquila una parte dé la -
energia gue se libera en la espumificacién, de modo que el mol
de empleado para el proceso de espumificacidn necesita tener -
solamente una resistzncia relafivamente pequeia. l
Lo sobrepresidn se puede disminuir en forma sencilla
mediante la descarga reguldda hacia el exterior de una parte -
del aire que se encuentra bajo Tresidn aumentada. Al objeto de
descargar el aire se han dejado convenientemente libres .abertu
ras en el recubrimiento de pldstico, prefefentemente hendidn——
ras situadas en los lados estrechos. Debido & ésto une. parte‘T
del aire que se encuentra bajo sobrepresidn puede egecapar ya =
durante el proceso de espumificacidn. V

Con el modo de proceder de acuerdo con el invento se

cres para el nicleo eléstico un revestimiento de material espu
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moso permeable en forma ventajosa al gire y flexible a tra-
vés de toda su seccion. Al mismo tiempo lz funda interior -
forma una capa tembién eldstica y'permeable al uire, que ro
dee los extremos del alambre de los resortes del nicleo - -
eldstico ¥ los une con el recubrimiento de material espumo=-
503 debido a la elesticidad de esta capa no se pueden origi-
nar ruildos por rozamiento en el ndcleo eléstico; Lea ventila-
cidn en el revestimiento se puede aumentar todaviz en forma.
sencilla si en la superficie exterior del recubrimiento de =
material espumificado se formen huecos, preferentemente du~—
rante la espumificacion. Estos huecos pueden estar configura
dos @ modo de embudos y dispuestos en forma reticular. Log’ =
huecos pueden producirse en formz sencille por medio de ele=
vaciones adecuadas en la pared interior de un molde en el =
que se sitia el nfcleo eldstico durante el proceso de espumni
ficacion. Debido a estos huecos se aumenta considerablemente
la superficie del revestimiento de material espumoso, con lo
que el material espumoso dentro del alcance de los huecos =
forma célules sbiertas en el proceso de espumificacidn.

De acuerdo con otra provuesta segin el invento el
material de espumificacion se carge en le parte inferior del
nicleo eldstico situado en posicidn yacente. Debido a ésto =
el material espumoso se pucde extender en poco tiempo duran—

te el Proceso desespumificacién hacia arriba, de modo que el

" revestimiento de material espumoso queda libre de bolsas de

aire grandes, como rechupes y oclusiones de aire. Al efecto
" 7
se puede proceder sencillemente de tal manera que el nucleo

eldstico con la funda se coloca antes de la espumificacién -



en o encim de un befio con material espumoso y que después se
realiza el proceso de espumificacidn. En éste se comprime el -
aire que primero se encuentrs en el espacio que rodea al -
cleo eldstico, con lo que debido 2 la expensidn especial del.
5. meterial de espumificecidn no.se formen bolsas de aire gran—-
des en el recubrimiento de material espumoso. i
Ademés, de acuerdo con el invemto es conveniente qugg
el material de espumificacidn se aporte dirigido primero vergii
calmente sobre una de las superficies del ndcleo eléstico y‘f{x‘
10. que antes de su aplicacidn se desvia paralelamente a dicha su-
perficie. Con ésto el material espumoso, al ser aplicado sdﬁfé‘
el nicleo eldstico, no ejerce sobre éste una presidn demasig@b
grande, de modo que el mismo no puede ser comprimido de un-mo-
do desigual y tampoco se obtiene una capa de espuma desiguéi,h
15. Al objeto de conseguir una distribucidn més uniforme todavia -
del material de espumificacidn, por lo menos un chorro del ma-
terial de espunificacidn al ser guiado hacia el nicleo elésti=
co es movido con relacidn a éste, preferentemente virando o gi
réndole alrededor de un eje vertical con referencia al plano -
20. del nicleo eldstico.

Al objeto de impedir la formacidn de bolsas de aire
en el recubrimiento de materisl espumoso, puede procederse tam
bién de tal manera que el meterial de espumificaciénrse aporta
al lado superior del nucleo eldstico y que a continuecidn, pre

25. ferentemente después del comienzo del proceso de egpumificacidn,
el nfécleo elastico y el material de espumificacidn se gire el-
rededor de un eje mds o menos verticel en preferentemente 1802.

Puesto que el material de espumificacidn al ser introducido se




5

10.

15,

20,

25.

encuentra preponderantemente en el lado superior del niicleo
eldstico y se hincha solamente después, Gebido al viraje el -
material todavie no egpumilicado sé coloca en el lado infe~ -
rior, y puede extenderse entonces heciz arriba, es decir a la
parte superior del molde de espumificacidn en el que se en—- -
cuentra el ndcleo eléstico, con lo que el aire es empujado ba
cia arribe al interior del nucleo eldstico.

Para aumenter las condiciones de elasticidad del ni
cleo eléstico acabado y revestido, puede ser conveniente ten-

ser previamente el nidcleo eldstico y/o el recubrimiento de -
material espumoso prefabricado antes o durante el yroceso de
espumificacibn, con lo que la tensidén vrevie del ndcleo elds-
tico se mentiene entonces por el recubrimiento de meterial eg
puoso acabado y completamente cerrado.

De acuerdo con el invento, un dispositivo para la -
realizacidn del procedimiento deserito se caracteriza por un
molde de espumificacidn que recibe al nfcleo eldstico, con -
por lo menos unz tobers para el materiel de espumificacién -
que desemboca en el molde y que tiene una diveccidn de salida

més o menos paralele con referencia a le superficie del nlicleo

eldstico dirigido hacia la tobera. Con esta direccidn de sali-

da de la tobera se impide que el nicleo eldatico sea atacado
por el material de espumificacidn entrante de un modo desigual
¥ se deforme debido a ello.

De acuerde con otra caracteristica del invento, la -
tobera tiene un canal de elimentacidn vertical y une direccidn
de galida preferentemente horizontel, con lo que se asegura =

une elimentacidn especizlmente rdpida. Al efecto conviene que
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el canal de alimentacidn esté dirigido sobre una superficie

de desvimcidn que forma un lado de un cenal trensversal de —
seccidn angnlar o redonda, cuyo orificio de salide forme J.é..~
boguille de la tobera. For cqnsiguienﬁe el meterial de espu-
mificacién se desvia en unos 902 antes de su salide al molde.
Con une configuracitn rectanguler del canal transversel se =,
obtiene un relleno especialmente répido de_la héndidura cerl“ci:'é_ﬁ’~
el niicleo eléstico y la pared interior del molde de espumifi=~

1

cacidn.

Un perfeccionamiento ventajoso del objeto del inven

*

to congliste en que la tobera se apoye preferentemente viréﬁié'

4

~

o girable alrededor del eje longitudinal del canal de alimen-
tacidn, con 1o que tembién se asegura un'relleno,répidowdéi‘l
molde. Esto se puede conseguir en forma sencille de tal mane~
ra que la tobera tiene al exterior del molde una corona denta
da en le que engrana una cremallera regulada preferentemente

por un émbolo de presidn.. : .

Fara poder emplear siempre una tobera apropiade pa—
ra las condiciones existentes, ésta estd fijada en forma desa
coplable.

Pare el fécil menejo del dispositivo de acuerdo con.
el invento, el molde consta de dos o de verias piezas, estan-—
do configurado preferentemente con una linea de divisién_si-f
tuade en un plano de simetria.

A continuacidn se explica el invento de un modo még,
detellado a-base de los ejemplos de realizacidn de moldes de
espumificaeién representados en log dijos. Estos muestran -

lo siguiente:
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uwn molde de espumificacidn de acuerdo con
el inveunto en sepcién vertical y en repre~
sentacidn simplifiocada,

otro ejemplo de reslizacion en una represen
tacion de acuerdo con la Fig. 1,

un recorte de otro ejemplo de realizacidn =
de un molée de espumificacion,

un corte sisuiendo la linea IV - IV de la'~
Fig. 3,

una forme de realizacidn con tobera girato-
ria,

un plano horizontal del dispositivo de acuer
do con la Fig. 5, pero sin el molde,

otra forma de realizacidn del molde de 28=

punificacidn.

Tal como lo muestra la Tig. 1, un dispositivo de =

acuerdo con el invento tiene un molde 1 que congta en lo esen=-

cial de unz mitad superior 2 y de una nited inferior 3. Por lo

menos una de les mitades 2 o 3 estd apoyada verticalmente des—

plazable en forma rio dibujzda.

Fl espacio esencialmente cibico encerrado por las =

dos mitades 2, 3 del molde corregponde a la forme exterior =~

acabada del colchdn a fabricer. Cuando el molde 1 estd abier-

t0, quiere decir tuando le mited superior 2 esté separada de

le mited inferior 3, se coloca en lz mitad inferior 3 un ni-

cleo eldstico 4 que estd rodeado de una funda 5 que consta -

rreferentemente de material egpumoso. La funda 5 consta de -

un meterial espumoso con poros ablertos, de modo que la fun-
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da tiene cierta permeabilided a los liquidos, peroc opone &l
1{quido que le atraviesa un efecto de frenado. En le mitad in
ferior 3 del molde estdn dispuestas debajo de la linee de di-
vision horizontal 6 del molde, 1 correderas laterales T, 8 que
se pueden introducir en.la direccidén horizontal de la flecha
9 en le cavidad interior del molde 1 y se pueden extraer de -
la misma. Con las correderass T, 8 o con otros distanciadores; \
se puede sostener el ndcleo eldstico 4 céntricamente demtro =
del molde 1 de modo que el mismo ﬁo entra en contacto con nlg
gune de las paredes interiores del mismo.

En le mitad superior 2 del molde estén previstos ;~
orificios de toberas 10 que desembocan en la cavidad 1n$erior
del molde 1 y que a través de conductos de alimentacion 11‘,
dentro de la mitad superior 2 del»molde estdn conectados con,
una pieza de acoplamiento 12 que se puede mover en relascidn -
con el molde 1 y que estd prevista 2l final de una tuberia 13,
pudiendo estar intercalada en la tuberda 13 una vélvula 14.

La mitad superior 2 del molde estéd equipada con dos
mufiones de eje 15 horizontales y enfrentadoé en forme coaxial,
los cuales se apoyan en forma girable o virable en los cojine
tes 16,

" Después de haberse colocado en la mitad inferior 3,
del molde el nicleo eldstico 4 revestido con la funda . prefa-
bricada 5 de por ejempio 2'a 5 cm de espesor, y una vez cerrs
do el molde 1, se abre la védlvula 14, de modo que & través de
los orificids 10 de las toberas entra el liguido de espumifi-
cacidn en la cavidad interior del molde l. Este liquido.de es

pumificecidn penetre en parte a través de la funda prefabrice
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de 5 de material espumoso, de modo gue el material espumoso -
que se genere durante el proceso de espunmificacidn desde el =
1fquido en el lado interior de la funda 5 prefabricada, se -
une Intimamente por un lado con ésta y por el otro lado con -
las espiras exteriores de los resortes del nicleo eldstico 4.
Debido al 1iquido gue entra en el molde, -se forma dentro del |,
molde una sobrepresidn, y al mismo tiempo se comprime el aire
dentro del ndcleo eldstico 4. Iz funda 5 de material espumosa
se ha elegido de caracteristicas tales que el liquido de espu-
mificacién forma solamente una capa intermedia rase entre la -
funda 5 de material espumoso y les superficies exteriores del
nicleo eldstico 4. Para evitar tal vez,‘especialmente durente
el proceso de espumificacidn, una sobrepresidn demasiado eleva

da dentro del molde 1, por lo menos una corredera 7 estd pro-

vista de un cansl 17, al que estd acoplada una tuberia 19 equi

rada con una vélvula 18. & través de l= corredera 7 que pene-
tre en el nicleo eldstico 4 y regulada por la vélvula 18 puede
egeaper del molde 1 una cantidad de aire previamente determi-
nadea. |

Antes o durante el proceso de espumificacidn se se-

'para le pieza de acoplamiento 12 de la tuberia 13 del molde 1,

después de lo cudl se gira el molde alrededor del eje de los -
muiiones 15 en 1802, de wmodo que ahora la mitad 2 del molde se
encuentra abajo. bebido e ésto penetra tambidn eﬁtre la pared
interior de la mitad 2 del molde y la superficie exterior de -
la funda prefabricada 5 de pléstico enfrentada con dicha mitad
une cantided suficiente de material de espumificacidn, espe~ -

cialuente todavia en forms liguida, de modo que el nicleo eldg
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tico 4 y la funde prefabricade 5 de materidl espumoso gueda
rodeado de un revestimiento en sf cerrado de materiel espumo
s0, cuya forma exterior corresponde entonces a la cevided in
terior del molde 1. |

Debido & las correderas 7, 8 que penetren en el ni-
cleo eldstico 4 y atraviesen por lo tanto preferentemente la1 ﬂ
funda prefalricads 5 de material espumoso, quedan libres enA{'!
las superficies laterales estrechas del revestimiento de maﬁg'
rial egpumoso terminado, fabricado dQurante el proceso de esﬁé‘*
mificacidn, hendidures o abertures simileres, por las que mééf

A

tarde en el uso del colchdh u objeto similar puede egcapar " -
aire o entrar en el mismo, de modo que las caracteristicasldi.
eldsticas del colchén se mejoran para determinados casos y s
puede reelizar un cambio de calor y de humedad. ;ﬁﬂ;
En la forms de realizacidn de acuerdo con la Fig. 2,
el nicleo eldstico 4 se rodea primero con una fuqda prefabqi
cada Da de pléstico que consta de dos mitades, cuya 1inea de
divisidn se encuentra convenientemente en el plano central del
nicleo eldstico 4a, quiere decir mds o menos en el plano divi
sorio del molde la. En por lo menos una superficie grande 20
del niicleo eldstico 4a y de la funde prefabricada 5a de mate-
rial espumoso que le rodea, se coloca una plancha 21 que cons
ta por ejemplo de material espumoso y cuya superficie exte-— -
rior en el colchdn terminado forme la superficie exterior co-
rrespondientemente grande del revestimiento de materlal espu-
moso del nicleo eldstico 4a, que por lo tanto cuendo las mita

deg 2a, 3a del molde estén cerradas, se ajuste con su super-—.

ficie exterior a la superficle interior del molde la enfren—
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tade con 1o misma. Debido & ésto queda libre entre los lados

egtrechog 22 del nﬁcleé eldgtico 4a y las superficies interio
res del molde la enfrentadas con el'mismo, una rendija en la

que desembocan los orificios de las ‘toberas 10e previgias en -
el molde la y que estdn acopladas a un conducto de alimenta- -
cidn 1la. Una vez cerrado el molde la, se iﬁtroduce en la hen~-
didura enular entre los lados estrechos 22 del nicleo eldstico
42 y la pared interior del molde liguido de espumificacidn, =~
que a8l convertirse en espura se une intimamente tanto con las
planchas 21, especislmente con sus bordes estrechos situados -
en los planos de los bordes estrechos 22 del nicleo eldstico ~
4a, como también con los lados estrechos 22 de la funda prefa~
bricada 5a de material espumoso; ya que el 1iquido de espumiﬂi
cacidn y la espume respectivemente penetra en los poros de las
planchag 21 y de la funda 5a de material egpumoso. Al efecto -
se puede proceder de tal manera que el liguido de espumificom-
cién se extiende entre les planchas 21 y la funda prefabricada
5a de pldstico, y que iguel que con el modo de proceder de - -

acuerdo con 12 Fig. 1 se establece una unién firme entre el nd

cleo eldstico 4a y el revestimiento terainado. Puesto que ¢l -

1fquido de espumificacion es preferente el mismo del que se :g
brican tembién las plenchas 21 y/o la funda prefabricada 5a de
plistico, se obtiene después de le espumificecidn del liquido
dentro del molde un revestimiento cerrado en si del ndcleo - -
oldstico 4a.

En los sitios de unidn entre el material espumoso =
que se endurece y las planchas 21 se forme una pelicula como =

de cuero, con Llo que se refuerza el revestimiento en esta zona
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Y ge obtiesnen bordes relativamente resistentes pero eldoticos.
El material de espumificacidn consta preferentemente de poligA
retano de espumificacidn en frio. .
En las Figs. 3 7y 4 9sté representéda une. tobera 23.-
5. que estd situvade en la mitad ;uperior 2b del molde 1b que egté
representado en recorte. La tobera 23 tiene un cabezal de mezs= .
cla 24 situado encima de la mitad superior 2b del molde, con =
un cenal de alimentacidn 25 que transcurre hacie abajo y se Qér
trecha en forme cdnlca hacia abaﬁo. En el lado frontel inferior
10. 26 del cabegal de mezcla 24 que penetra de un modo insignifiJf
cante en el molde 2b y que estéd situado en un pleno paraleid'g
-1a pared interior correspondiente de la mltad superior 2b ael;
molde, estd previsto un orificio de salida 27 que esté formado
por el extremo del canal 25. En este lado frontal 26 estd fija
15. do también una tobera adicional 28 que tiene dos zonas marging
les 29 & modo de arcos de trayectoria paralela y situados a -
distancias entre sf, que se ajustan al lado frontal 26. Entre
las zonas mergineles 29 situadaes simétricamente con referencia
el orificio 27 del canal de alimentacidn 25, estd nrevmsto un
20, puente transversal 30 que esta situado paralelamente con refe—
rencia a la superficie frontal 26. .
Con lébulos 31 que sobresalen lateralmente de la zo-
na merginal 29 y estan situados en el plano del puente trens-
versal 30, esta fijada la tobera adicional 28 por ejemplo por
25 medio de tornillos 32 en formas desacoplable en el cebezal de
mezcla 24. Por la tobera adicional 28 se ha formado un canal
33 de seccidn rectanguler plens, que transcurre verticalmente,

con referenciz al canal 25 y cuyos extremos forman orificios -
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10b en los dos lados apartados enitre sf de la tobera adicio-
nal 28. El canal 33 se extisnde convenientemente en la direc-
cidon longitudinal del ndcleo eldstico o en lo direccidn co- -
rrespondiente del molde 1b, parza lo cudl la seceidn rectangu—
lar plana del canal 33 se ha elegido de tal manera que esta -
seccibn tiene su dimension mds pequefia verticalmente con refe
rencia al plano del nicleo eldgtico 4b. EL materizl de espumi
ficacién aportado a través del canal 25 es desviado por el -
puente transversel 30 en 902 y conducido entre las zonas mar-
ginales 29, de modo que el ﬁismo con direccidn de salida para-
lela al plano del ndcleo eldstico 4b penetra en la rendija eq
tre el nfcleo eldstico y el molde 1b, entrando asi en forma -
cdnica en este dltimo.

Tal como lo muestra la Fig. 3, para revestir el nd-
cleo eldatico 4b se puede proceder también de tal menera que
el nicleo eldstico 4b con le funda prefabricada 5b de material
espumoso se coloca en la mitad inferior 3b del molde, de modo
que la funda prefabricada 5b se ajusta a la superficie inte--
rior grande de la mitad 3b del molde. Debido a ésto se encuen

tra solamente en el lado superior del nicleo eldstico 4b entre

" 1la funda 5b de pléstico y la mitad superior 2b del molde une

rendija pera l=z introduceidn del material de espumifioacién,
estando una rendije de este tipo previste también conveniente
mente en le zona de los lados estrechos del nlcleo eldstico -
4b. Lo pared interior de la mited superior 2b del molde estd
rroviste de pirémides 34 dispucstas en forma reticular, de mo
do que durante el proceso de espumificacion se producen en la

superficie del revestimiento de material esvumoso unos huecos
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correspondientes situados en forma reticular uno al lado de
otro y uno detrds de otro que aseguran una mis fuerte permeg
bilidad 2l aire del revestimiento de material espumoso.
En la forma de real%zacién retresentada en las Fig.
5. 53 6 esté situado en forma gﬁrable en el extremo inferior -
del cabezal de mezcla 24c une tobera adicional 28c alrededor
de un eje coaxial con referencia al canal dg alimentacidn 253;“
teniendo la tobere adicional 28¢, formada por ejemplo por unan"
. pleza giratoria, un canal 35 situado en ei eje del canal de -
10. elimentacidn 25¢ y que dentro del molde lc desemboca en un tgfi
ladro transversal 33&, cuyos dos extremos formen los orifi- = -
clos de toberas 1l0c¢c. En el exterior de la mitad superior 2¢,5}
del molde la tobera adicional 28c estd provista de una corona’
dentada 36, en la que engrana una cremallera 37, la cudl se;—;
15. puede eccioner por medio de un cilindro de aire a presidn 38.
Por el movimiento de vaivén de le cremallera 37 se hace virar.ls
tobera adicional 28¢ alrededor dg su eje vertical, de modo que
los orificios 10c viran de un modo correspondiente y se obtig
ne una distribucidn especialmente uniforme del material de eg
20. pumificacidn el imtroducirlo en el molde lc.
EL molde de espumificacidn 1d representado en la -
Fig. 7 tiene paredes laterales 40, que por lo menos en une es
quina estén unidas entre si por una bisagre 41 y en otra es—
quina estdn enclavadas entre si por medio de un cierre 42. -
254 Por consiguiente las paredes laterales se pueden abrir para -
colocar al nicleo eldstico. Ie tapadera 43 puede ser también
desmontable o se puede abrir por medio de unz bissgra. En los

gitios sefialados con fleches desembocan toberms -no dibujadag—
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en el molde. EL fondo y la tapaders del molde estén cubiertos
en sus superficies interiores con sendas planéhas delgadas 44
v 45 de material espumoso de unos 5 mm de espesor y tapados -
con léminas de polietileno 46 y 47 tensadas encima de ellas.
Estas planchas de materisl espunoso formen una junta eldstica
hacia los bordes superiores e inferiores de las paredes late-
reles. Ta ldmina de polictileno se puede separar ficilmente -
del material espumoso endurecido después de la espumificacidn.
Esta junta impide que el 1{quido de espumificacién
se pueda escapar por rendijas del molde, de modo que ‘tampoco
en la zona lateral se pueden former grandes bolsas de aire, -~
dencminadas rechupes, que de otro modo se prodﬁcirian debide &
un movimiento demasiado fuerte del liguido de espumificacidn.
Ia funda 5a, representada en la Fig. 2, puede ecter
estructurade también de tal manera que la misma rodea al ni--
cleo eldstico solamente en sus lados estrechos, de modo que =
lag planchas 21 formsn la parte superior y la parte inferior
de toda la funda. Tembién en este caso se forme en los sitios
de unidn entre las planchas 21 y el material espumoso introdu

¢ido y espumificado un abultamiento a modo de cogstura, debido

" al cual los bordes son resistentes y sin embargo eldsticos.

N O T A

Om0m0mO=000m0mO=0

Se reivindice como nuevo y de propie invencidn:
1.~ Procedimiento para revestir el micleo eldstico

de un colchdén o similar con material espunoso, en el que S =
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provee al nficleo eldstico primero de una funda; caracterizado
" porque proviéndose 2l nicleo eléstico primero de una fﬁnda, -
sobre ésta se aplica espuma de pldstico por espumificacién.
2.- FProcedimiento, de acuerdo con la reivindicacién
5. 1, caracterizado porque la funda estd forhada en narfe pbr rie
zas de pldstico prefabricadas, que durante la espumificacién"
del plistico a aplicer se unen entre si por medio de la espuma
de pléstico. '
3+= Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacio~\
10, nes, caracterizado porque las piezas prefabricadas de plastlco
tienen la forme de planchas de material espumosgo, con las que 7
el nucleo eldstico estéd cubierto en parte antes de la espumi;j*
ficacidn del plédstico a aplicar. o
_ 4.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaecio
15, nes anteriores, caracterizado porque las planchas de material
‘espumoso se colocen en lag dos superficies grandes del ndcleo
eldstico, y porgue la espuma de pléstico se aplica a los lados
estrechos del nicleo eldstico. .
5.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacip
20, nes anteriores, caracterizado porgue el plédstico & aplicar se
conduce 8 lag superficies interiores de la funda y en la espu
mificacidn se une {ntimamente con la funda y las partes colin
dantes del nucleo.elastico.
6.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacig
25, nes anteriores, caracterizado porque la funda es por lo menos
en parte permeable al material espumoso, estando constituide
mwelferentemente por material espumoso con poros abiertos.

T.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacig

nes anteriores, caracterizado porque las planchas de material
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espumoso estén provistas de cantos biselados preferentemente
en corte de inglete.

8.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacio
nes anteriores, caracterizado porque la sobrepresidn que du-
rente 1la espumificacidn se origine en el interior del ndcleo
eléstico se elimina por lo menos en parte mediante descarga -
de aire.

9.~ Procedimiento, de aquerdo con las reivindicacip
nes anteriores, caracterizado porque para la descarge del al-
re se dejan libres en la funia aberturas, preferentemente hég
diduras o cosas similares situadas en los lados estrechos.

10.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaé:
ciones anteriores, caracterizado porque en la superficle ex~- -
terior del recubrimiento con materisl pléstico espumificadc -

se formen huecos, preferentemente durante la espumificacidn.

1ll.~ Procedimiento, de acuerds con las reivindica-

ciones anteriores, caracterizado porgue los huecos estén con

figurados a modo de embudos y dispuestos de acuerdo con una -
reticulacidn.

12.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindica-
ciones anteriores, porque el material de espumificacién se -
conduce a la parte inferior del nucleo eldstico situado en e}
sicidn yacente.

13.~ Procedimiento, de acuerdo con las reivindice-
ciones anteriores, caracterizado porque el nicleo eléstico -
con la funds antes de la espumificacidén se coloca en o enci-
ma de un bafio con el materisl de espumificacidn y que enton-

ces se reeliza el proceso de espumificacidn.
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14.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacig
nes anteriores, caracterizado porque el material de espumifi-
cacidn se conduce primero dirigido verticalmente sobre una dé
lag superficies del nicleo eldstico y que antes de la aplice~
cidn se cambia.su direccidn paralelamente @ dicha superficie;

15.= Procedimiento, de acuerdo con las reivindicgm
ciones anteriores, caracterizado porque un chorro del materiai '
de espumificaciln, al ser conducido hacia el nfcleo eléstico;'

se mueve con relacidn a éste, virando o girdndole preferenté ‘
mente alrededor de un eje vertical con referencia al plano -
del nficleo eléstico. .

16.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicaf;}

ciones anteriores, caravterizado porque el materisl de esp@ﬁi;

ficacidn se conduce primero al lado superior del micleo elfg

tico, y porque a comtinuacién, preferentemente después del co

mienzo del proceso de espumificacién, el nicleo eldstico se -

gira alrededor de un eje aproximadamente horizontal preferente
mente en 1809,

l;;— Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacig
nes anteriores, caracterizado porque el ndcleo eldstico y/o -
le funde de materiel espumoso prefabricada se tensa previamen
te antes o durante el proceso de espumificacidn.

18.- Procedimiento, de mcuerdo con las reivindica~¥
ciones anteriores, caracterizado porgue la funda y/o el mate=
rial de espumificacién constan preferentemente de poliuretano
de espumificacién en frio.

19.- Procedimiento, de acuerdo con las relvindicacig

nes anteriores, caracterizado porque le funda, antes de la es-
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pumificacidn, se cubre en parte con una capa lisa, por ejemplo
wre lémina de pldstico, que estd provista de aberturas de paso
pare el material de espumificacidn.

20.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacio-
nes anteriores, ceracterizado porgue sobre la funda que rodea -
por completo al ndcleo eldstico se colocan planchas de material
espumoso, antes de espumificarse el pléstico a aplicar. '

2l.- Procedimiento, de acuerdo con las reivindicacio-
nes enteriores, caracterizado porque la funda se coloca alredu=
dor de los lados estrechos del nfcleo eldstico y porque las st
perficies grandes se cubren por medio de planchag prefabricadas
de material espumoso antes de ser aportado el materisl de espu~
mificacidn.

22.- Dispositivo para la realizacion del procedimiento
de acuverdo con las reivindicaciones anteriores, caracterizado -
por un molde de espumificacibn, que recibe al nicleo eldstico —
con por lo menos una tobera para el material de espumificacidn,
la cual desemboca en aquel y que biene une direccién de salida

mis o menos paralela con referencia a la superficie del micleo

»elastlco dirigida hacia la tobera.

23e- Dlsn031t1vo, de acuerdo con las re1v1nd1ca01ones
anteriores, caracterizado porque la ‘tobera tiene un canal de ali
mentacion y preferentemente un orificio de salide horizontal.

24 o=~ Dispositivo, de acuerdo con las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque el canal de alimentacidn esid
dirigido sobre una superficie de desviacidén que forma un lado -
de un cangl transversal cuyo orificko de salida forma la hoca =

de la tober=a.
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25,= Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio
nes anteriores, caracterizado porque la tobera se 8poye re-
ferentemente en forma virable o girable alrededor del eje lop
gitudinal del cenal de alimeg;aci6n¢
56 26 = Dispositivo, de acuerdo con las reivindicacio=
nes anteriores, caracterizado porque la tobera tiene al exte—i .
rior del molde una corona dentada en la que engrena una crémgﬁ"

’

llers regulada preferentemente por un émbolo d¢ presidn. “?
27.- Disposgitivo, de acuerdo con las reivindieacio¥;\

10. nes anteriores, caracterizado porque la tobera estd fijada eﬁﬁ'

forme desacoplable. o

28 o~ Dispositivo, de acuerdo con las'reivindicacibé.‘
‘nes enteriores, caracterizado porque ¢l molde estd estructuﬁéa
do en dos o varias piezas, preferentemente con une lines de -

15. divisidén situade en wn planoc de simetrfa.

29.~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado pofque el molde estéd apo
yado en forma giraeble, preferentemente alrededor de un eje pa
relelo a la superficie grande del micleo eldstico.

20. 30.,~ Dispositivo, de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones anteriofes, caracterizado porque en la superfiéie
interior del molde estdn previstas elevaciones dispuestes por.
lo menos en parte a modo reticular y preferentenente en forma
piramidael. .

25. 3l.- Dispositivo, de acuerdo con una de las reivindi
caciones 22 a 30, caracterizado porque las paredes lotersles -
del molde estén unidas entre =i y se pueden enclavar ung en =

otre por medio de un cierre.



32 4= PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA RiIVESTIR EL
WUCLEO EDASTICO D% UN COLCHON O SIHILAR CON MATERIAL ESPUNO-
S0=.

Tal coio ve describe y reivindiez en la vresente
lienoria descripbtiva que consta de veinticuatro hojas escritas

a miquina por una sola cara y de sus gorrespondientes dibujos.

I‘iadrid’ 5 de Merzo de 1-9690
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