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. La presente memoria descriptiva tiene como -
£in la declaracidén del objeto sobre el cual ha de recaer el pri-
vilegio ‘de explotacién industrial, exclusivo en el territorio na
cional, ;de una Patente de Intreduccibén de acuerdo con la vigente
Legislaéién sobre Propiedad Industrial que, como el enunciado -
indica, ‘se trata de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE COLCHONES -
DE MUELLES", |

‘ i ‘ La presente invencién se refiere a un procedi-
miento para fabricar un colchén de muelles.

: Ya se conocen diversos procedimientos que per-
ﬂifen fabricar un colchdn de muelles .que comporta dos placas de
espuma %1spuestas a un lado y a otro de un armazdén metilico. Es-
toq procedlmlentos, consisten generalmente en dejar a la espuma
formars alrededor de muelles, de manera que cada extremidad de

un muel;e quede embebido en una de las placas de espuma.

l

| La invencidn presente, se propone el objetivo

' ) . . «
de fabricar un colchén de muelles del mismo tipo, con un precio

}
“de costq mas bajo.

; Un procedimiento de acuerdo con la invencidn,
des 1'J.nac‘b a la fabricacidn de un colchén que incluye dos placas
de espuma situadas a un lado y a otro de un armazdn metélico de
muellesg estd caracterizado por el hecho de que &l comprende las
etapas gucesivas siguientes:

{ - se coloca -una placa de espuma, de hanera que
su carafinterna esté orientada hacia arriba y sea sensiblemente
horizontal;

; - se deposita un cordén de una mezcla genera-
dora de .espuma, a lo largo de la periferia de la cara interna de

i
esta placa de espuma;

- se coloca el armazdn metilico sobre la cita-

1
i
'



10

15

20

25

30

-invenciéb, se utiliza uwn zécalo dispuesto de forma que pueda giray

da placa'de espuma;

- se deja que la espuma se forme y se expanda
libremente, de manera que ella recubra al menos en parte, la espl
ra ihferior de los muelles periféricos del armazbn, Ffijando asi,
al citado armazédn sobre la placa.

De acuerdo con una caracteristica suplementa-
ria de la invencién, se vuelve a repetir la misma secuencia de ope
raciones, a partir de una segunda placa de espuma y del mismo ar-
mazdn ya solidario de la primera placa de espuma, después de ha-
ber‘dado:una vuelta completa al citado armazédn,

- : Segln una caracteristica complementaria de la
invencién, se coloca una de las placas de espuma sobre un zbcalo
o) sclera:plano, sensiblemente hofizontal, vy provisto de un rebor-
de que s= extiende hacia arriba y sobresale con respecto a la plad
ca.de espuma, asegurando el centrado del armazdn metélico con re-
lacidn a%la citada placa de espuma.

. E Seglin una caracteristica suplementaria de la

alrededo:r- de un eje vertical central, de manera gue el corddn de

mezcla generadora de espuma, 1o deposita un operario que permane-
ce sensiblemente en el mismo puesto de trabajo durante la fase en
la qﬁe la periferia de la placa de espuma circula por delante de

&1,

De acuerdo con una caracteristica suplementa-
ria de la invenciédn, en el centro de la placa se deposita asimis-
mo, una l&mina de mezcla generadora de espuma, de suerte que se
forme la espwna y recubra, al menos en parte, las espiras inferio-
res de los muelles situados en las proximidades del centro del ar
mazdn, '

Segiin una caracteristica suplementaria de la -~
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invencién, se coloca una banda de espuma todo alrededor del arma-
26n, entre las dos placas de espuma, de manera que, esta banda es
t4 solicitada elésticamente localmente; por un lado, por cada uno
de los maelles periféricos del armazbdn, y por otro lado, por el
cordén de espuma en expansidén, cuando el citado cordén llega a re
cubrir en parte la base de los muelles periféricos.

' Segun una caracteristica suplementaria de la
invencién, se coloca la banda de espuma prefabricada, alrededor
del armazzédn, antes de colocar este armazdén sobre la primera banda

de,espu%a prefabricada,
Do t

i

Un colchdn, obtenido por la realizacidn préc-

tica del procedimiento de acuerdo con la invencibn, se caracteri=-
za oorque cada una de las espira; extremas de 1los muelles perifé-
ricos d?L armazén se extiende hasta el borde de la placa de es=

puma aayacente, donde la citada espira extrema se halla parc1al~

mente embeblqa en un cordén de espuma, que se adhiere a la espuma
de la piaca rrefabricada adyacente.

' ; De acuerdo con una caracteristica suplementa-

ria de la invencidn, el colchén estd provisto de una banda de es-

pura prefabricada periférica, cuya cara externa se halla sensible

mente en prolongacién de los bordes de las placas de espuma situa

das a un lado y al otro, y que se adhiere por.cada uno de sus.bor
des superior e inferior a un corddn de espuma, el cual corddn, se'
adhiere a su vez a la placa de espuma prefabricada adyacente y -
embebe parcialmente a una espira extrema de cada uno de los mue-
lles periféricos del armazdn metédlico.

Para comprender mejor la naturaleza del pre-
sente invento, en el plano adjunto representamos (a titulo de -
ejemplo meramente ilustrativo y.no limitativo) una Fforma prefe~

rente de realizacién industrial, a la que nos remitimos en nues-
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Fun colchbn obtenido por la puesta en préactica del procedimiento

[ colchén,isin placa de espuma superior.

-5 -
|

tra descripcién; sobre dicho plano:

! La figura 1, es una vista en perspectiva de.~

de acuerdo coa la invencién.,
‘ La figura 2, es una vista en planta de este -

La Pigura 3, es una sectién por III-III (Ffigu-

|

! La figura 4, es una seccidén por III-III (figu~-

ra 2).

ga‘g), eétando el armazdn provisto de una banda de espuma prefa-
bricada ﬁeriférica.
% La figura 5, es una seccidn por v-v (figura 2)
del colchén equipado con la banda.de.espumé.

‘ ’ . Las Ffiguras .6 y 8, son vistas en perspectiva -
que ilustran las diferentes etapas del procedimieﬁto de fabrica-
cién de .acuerdo con la invencién. '

La figura 9, es una vista parcial en perspectid
va de la banda de espumé periférica, del lado interno,

El colchén representado en la figura 1, compor
ta:en forma ¢lisica, una primera placa de espuma (1) y una segun-
da placa’ de espuma (2), dispuestas a un lado y a otro de un arma-
z6n metdlico (3)que incluye la totalidad de los muelles.

o f De acuerdo con la invencidn, cada una de las ~
placas es prefabricada y esté& encolada sobre el armazbn metdlico
(3) por el intermedio de un cordén periférico de espuma (4), es
decir, dé resina (figuras 2 y 3) que se adhiere a la placa de es-
puma prekabricada adyacente, embebiendo parcialmente a una espira
extrema de una serie de muelles periféricos (5).

En. el caso de las figuras 4 y 5, el armazdén (3)

esté rodeado. asimismo, por una banda de espuma prefabricada (6),
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. rior, son adyacentes a la cara interna de la banda (6) (figura 9)i

! eje vertical central (9), y provista de un reborde (10) mis alto
| que las ﬁlacasVde espuma (1) v (2). El perimetro interior del re-
| borde (10) corresponde sensibleméhte al perimetro exterior de las
! placas (1) ¥ (2).

| pgmal(1)fencima de la solera (8), de manera que la cara interna -
| de 1a citada placa (1) esté orientada hacia arriba. Un operario -
Yol

‘deposita entonces un cordbn (11) de resina, es decir, de una mez-

! B -6 -

cuyos bordes superior e inferior, estén pegados al cordon de es-

puma (4); Esta banda (6), llega a empotrarse en cada uno de 1los

muelles periféricos (5), de manera que las’espiras extremas de es
{

tos. muelles se extienden parcialmente a un lado.y a otro de la =

banda (65, miehtras que las espiras intermedias, de un radio infe

: ) El procedimiento de fabricacibén de acuerdo con
la invencién,. es el siguiente:
: Se utiliza una solera plana y horizontal (8) -

i .
(figura &), montada de forma que pueda pivétar alrededor de un -~

| En un primer instante, se coloca la placa de es

cla geneiadora de espuma, a lo largo del borde de la placa (1). -
El:operafio permanece sensiblemente en e;'mismo'lugar depositando
gl.bprdép (11), mientras que la solera (8)5pivota alrededor del
ejev(9)g
’ Inmediatamente despuds, y antes de que la mez—
cla de resina (11) se transforme en espuma, se coloca al armazdn
(3) sobre 1a placa (1). Cuando la espuma se forma y se expande, =
&sta conFinﬁa adherida a la placa (1), embebiendo parcialmente la
espira iﬁferior de cada uno de los muelles periféricos (5) (figu-
ra 7). . ’

g _ Al dejar que la espuma.del corddn (11) se expan

da 1ibre@ente, sin limitacidn de volumen, se logra obtener la po-

|
i
T
|
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limerizacién de la materia, asi como su endurecimiento, en un pla

20 muy C

do en un

orto, .
Cuando la resina del cordén (11) se ha converti
cordén de espuma (4), se retira de la solera (8) la pla-

ca (1) qlie ya estd hecha solidaria del armazén (3), y se coloca

la placa

placa (2

(2) de espuma prefabricada sobre la solera (8). Sobre Ia

), se coloca un corddén (11) de mezcla generadora de espu~

ma (figura 8), y a continuacién se aplica encima el armazén (3)

después

placa (1

autométi

banda de

de haberle dado la vuelta.

El centrado del armazén (3), con relacién a la
)y y.después con respecto a la placa (2), se consigue =

camente gracias al reborde (10) de la solera (8).

5i se desea obtener un colchén provisto de uha

espuma prefabricada (6) (figuras 4 y 5), se coloca esta

ﬁltima airededor del armazdén (3) antes de colocar el armazbdn (3)
soore la placa (1). La banda (6) se adhieré automiticamente a la
resina de cada cordbn (4), mientras que el reborde (10) de la so-

lera (8)

mantiene a estd banda en prolongac16n de los bordes de

las placas de espuma prefabricadas (1) y (2)

colccar

Para aumentar la rigidez del colchbén, se puede

en el.centro de cada una de las placas (1) v (2), una 14~

mina (12) de resina, al mismo tiempo que se deposmta la resina de
los cothones (11) (figuras 6 y 8). De esta forma, cada una de lag

placas e

zén (3)
tas mism
de tela,
placa de

st4 pegada por su centro al armazdn metflico.

' Asimismo, es posible antes de colocar el arma-
sobre cada placa de espuma prefabricada, aplicar sobre es
a3 placas un aislamiento (7) constitufdo por una pieza -

Este aislamiento protege el armazén y lo afsla de cada
espuma prefabricada, al objeto de evitar que el armazdn

deterione las placas, con el uso continuado. El aislamiento puede

ETT T

o |
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recubrir totalmente cada una de las placas de espuma prefabrica-
| :

das. i

Cuando se desea colocar.un aislamiento de las
caracteﬁisticas ¢citadas, se recorta previamente en su centro una
aberturé (13)'(£igura 6), vy se coloca esta’abertura por encima de
la. lémlna (12) prev1amente aplicada sobre la placa de espuma pre-
Babrlcada. Cuando la resina de la lémina (12) se transforma en. es
puma (flgura 3), &sta atraviesa la abertura (13) adhiriéndose si-
multéneahente;

? : - a.la placa de espuma prefabricada adyacente,
~ al aislamiento (7).

%
|
a ~ al armazén (3)

k Se observa que, 1la apllcac16n de los cordones
(11) y de las léminas (12) de resina, conduce a un embebido par-

c1a1 y f;exlble del armazén metilico, por un procedimiento de 'pe-

1
gado. }I " F )
- El procedimiento es de una realizacién précti-

ca partlculannente economlca. Este procedlmlento, exige Gnicamente

el’ empleo de una instalacién poco costosa, pues no se hace nece-
sar;o utilizar un molde, sino sélamente una solera, Por filtimo,
1las placas de espuma (1) y (2), pueden venir recortadas a partir
de En bloque de espuma prefabricada, en lugar de conformarse in
situ a un lado y a otro del armazén. ¢

; Descrita suficientementé la naturaleza del pre
sente invento, asf{ como su realizaciédn industrial, sbdlo cabe afla-

dir que en su conjunto y partes constitutivas es posible introdu-

-¢ir cambios de Porma, materia y disposicién, sin salirse del cua-

dro del inventq, en cuanto tales alteraciones no desvirt@en su -
fundamento., ;- '
ot La Patente de Introduccién que se solicita por

.
'y
Y
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diez afos para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién, no
se ha dado a conocer en Espafia; la Fuente de Origen es la Paten-
te Francesa N2 76,13996.
i NOTA

i ’ La Patente de Introduccibén que se solicita por
diez aﬁo? en Eépaﬁa, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRI-
CACION DE COLCHONES DE MUELLES", en todo de acuerdo con las si-
guientes&

REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de fabricacién de colchones

de. mueliés, que comporta dos Placas de matérial espumoso, situa-
das a un lado y a otro ‘de un armazén metélico de muelles, caracte
rizado porque incluye las etapas “sucesivas s:gu1entes~ se coloca
unakplaca de espuma prefabricada, de manera que su cara interna -
esté oriéntada hacia arriba y sea sensiblemente horizontal; se'-~-
apllca a lo largo de la periferia de la cara interna de esta pla~

Ga de espuma prefabrlcada, un corddn de re31na que forma una mez-—

citada piaca de espuma; se deja que la espuma del corddn de resi-
na se forme y expanda libremente, de manera que la espuna emebeba
al menOSoparCLalmente, a la espira 1nferlor de los muelles perifé
ricos de; arquén, fijando al citado armazén sobre la placa.
| ' 2.- Procedimiento de fabricacién de colchones
de muelles, eﬁ todo de acuerdo con la priméra reivindicacién, ca~
racterizado porque se vuelven a repetir la; mismas operaciones a
partir dg una segunda placa de espuma prefabricada y del mismo ar
E solidario de la primera placa de' espuma, después de ha-
ber dado| la vuelta al citado armazdn.
3.- Procedimiento de fabrlca016n de colchones

de muellps, .en todo de acuerdo con cualquiera de las reivindica-
.iv “

et
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ciones precedentes, caracterizado porque asimismo, se aplica una

| de muelles, en todo de acuerdo con la quinta reivindicacién, ca-

| racterizado porque, antes de colocar el armazén sobre la placa de

r - =10 -

ciones precedentes, caracterizado porque cada una de las placas -

de espuma prefabricadas se coloca sobre una solera plana, sensi-

blemente horimontal, y provista de un reborde que se extiende ha-

cia arriba y sobresale de la placa de espuma prefabricada, asegu-
rando asi, el centrado del armazén metflico con respecto a la ci-
tada placa de’ espuma prefabrlcada.

'_ 4,~ Procedlmlento de Eabrmcac16n de colchones
de muelles, en todo de acuerdo con la tercera reivindicacién, ca=
racterizado porque se utiliza una solera montada de forma que pug
da prOth alrededor d¢ un eje vertical central de manera que'el
cord&n de resina o de mezcla generadora de _espunma, 1o coloca un

operarlo que permanece sensmblemente en el mismo lugar de trabajo,

mientras la periferia de la placa de espuma prefabrlcada, circulal

por delante de é&1. _
5.~ Procedimiento de fabricacién de colichones

de muellés, en todo de acuerdo con cualquiera de las reivindica-

14mina, al menos, de mezcla generadora de espuma, o de resina, en
el-centr? de la placa dé espuma prefabricada al objeto de que la
espuma s? forme y se expanda embebiendo, al menos parcialmente, -
las espiras inferiores de los muelles situados en las proximidades
del centro del. afmazén;ﬁy adheriéndose al armazdn y a la citada -

placa de;espuma prefabricada.

i
| .
i , 6.~ Procedimiento de fabr1cac16n de colchones

espuma p%@fabricada provista de la lémina de resina, se aplica so
bre la c%tada placa un aislamiento constitutdo por una pieza de -
tela, perforadla en su centro, de manera qué la espuma procedente

de la 1&Ainaqcentral se expanda y consiga la adherencia simulténes

]

{
r
!
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de la placa de espuma prefabricada, del aislamiento y del armazén,
al atravesar ig‘perforacién central del aislamiento.

, | . 7.- Procedimiento de fap;icacién de colchones
de muelles,‘en todo de écuerdo con cualquiera de las reivindicaf
ciones precedentes, caracterizado porque se coloca una banda de -~ B
espuma brefabricada, todo alrededor del armazdn, entre las dos -
placas de espuma, de maiera que esta banda se encuentra adherida
a la resina del cordén de espuma periférica péro estando por otra
parte, encaJada en cada uno de los muelles periféricos del arma-
zén, de auertu que cada uno de estos muelles comporta dos espiras
extremas’ de gran didmetro que se extienden parcialmente a un lado
y a otro'de la banda de espuma prefabrlcada, y varias esplras'in-
tefmedlas y de menor diimetro que quedan adyacentes a la cara in-

terna de, la bdnda de espuma prefabricada. “

8= Procedlmlento de fabr1cac16n de colchones

j
de muellLs, en todo de acuerdo con la séptima re1v1nd1cac16n, ca~

rac*erlzpdo porque, antes de colocar el armazén sobre la primera

piaca de'espuma prefabrlcada, se sitfia la banda de espuma prefa-

bricada alrededor del armazén. - : 1
‘;;f ! j 9.~ Procedimiento de fabricacidn de colchones
de muelles, en todo, de acuerdo con cualqulera de las reivindica-
Egsﬁes precedentes, caracterlzado porque cada una de las dos esp1
ras de egtredead de 16s muelles perlférlcos del armazdn, se ex—-
tienden hasta el borde-de la placa de esp&ﬁa prefabricada adyacen
te, 1ug;r donde la citada espira de extremidad esté adherido & la
placa de espuma prefabrlcada adyacente, ’ ' ’

. _ 10.~ Procedimiento de fabricacién de colchones
de muelles, en todo de acuerdo con cualqulera de las reiv1nd1da-
c1ones séptlma y octava, caracterizado porque estd provisto de -

wa banda de espuma prefabrlcada perlférlca, cuya cara externa se

' +
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| halla en prolongacién de los bordes laterales de las placas de eg
puma prefabricadas situwadas a un lado y a otro, y la cual banda,
esté adherida por cada uno de sus bordes superior e inferior, a
un corddén de resina o de espuma, corddn que a su vez esti adheri-
do a la placa de espuma prefabricada adyacente y embebe parcial-
mente una espira de extremidad de cada uno de los muelles perifé—
ricos del armazén met&lico. - o i
1&.— "PRQCEDIMIENTO DE FABRICACION DE COLCHO-
NES DE MUELLES",
Segtn queda sustancialmente descrito em la prej.
sente memoria descriptiva, que consta de doce hojas mecanografia~
L Madrid, 10 DlE 19
: E1l Agente Ofic

- das por una sola cara, acompafiada de su=s correspondientes dibujos.
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