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DESCRIPCION
Almohada de espuma moldeada de doble densidad
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una almohada de espuma moldeada de doble densidad y a un método de
producirla. En particular, la presente invencion se refiere a una almohada de espuma moldeada incluyendo una parte
interior con una densidad diferente de la de una parte exterior de la almohada, segun la parte de preambulo de la
reivindicacion 1. Tal almohada se conoce por US 2005/278852 A1.

Antecedentes

Como sucede generalmente con los cojines de soporte, la efectividad y deseabilidad del cojin de soporte es
parcialmente una funcion de lo bien que el cojin de soporte soporta el cuerpo de un usuario y parcialmente una
funcién de lo bien que el cojin de soporte se adapta al cuerpo de un usuario y proporciona una sensacion de
blandura. A este respecto, muchos usuarios consideran que los cojines de soporte, y en particular las almohadas,
que son blandos, son especialmente deseables para soportar la cabeza del usuario puesto que tales cojines de
soporte se deforman de forma significativa y acunan la cabeza del usuario proporcionando una mayor sensacion de
blandura. Sin embargo, dicha deformacion y sensacion de blandura incrementada va acompafada a menudo de una
falta de soporte del cuello y hombros del usuario. Alternativamente, aunque muchos usuarios consideran que los
cojines de soporte y, en particular, las almohadas, que son firmes, son especialmente deseables para soportar el
cuello y los hombros del usuario, tales cojines de soporte firme pueden ser excesivamente duros y, por ello,
indeseables, para soportar la cabeza del usuario.

Resumen

La presente invencion incluye una almohada de espuma moldeada de doble densidad y un método de producirla. En
particular, la presente invencion se refiere a una almohada de espuma moldeada incluyendo una parte interior con
una densidad menor que la de una parte exterior de la almohada segun la reivindicacion 1.

En una almohada ejemplar, la parte interior y la parte exterior estdn compuestas de una espuma flexible (por
ejemplo, una espuma viscoelastica), siendo la densidad de la parte interior menor que la densidad de la parte
exterior. La densidad de la espuma flexible usada en la parte exterior tiene una densidad suficiente para soportar el
cuello y los hombros de un usuario. Por otra parte, la espuma flexible incluyendo la parte interior tiene una densidad
menor que la de la parte exterior y es adecuada para soportar y proporcionar una sensacion de blandura a la cabeza
del usuario. Por ejemplo, en algunas realizaciones, una almohada ejemplar incluye una parte exterior que esta
compuesta de espuma viscoelastica con una densidad de aproximadamente 70 kg/m a aproximadamente 110
kg/m y una dureza de aproximadamente 25 N a aproximadamente 50 N, mlentras que la parte interior se compone
de una espuma viscoelastica con una densidad de aproximadamente 30 kg/m a aproximadamente 50 kg/m y una
dureza de aproximadamente 5 N a aproximadamente 25 N. En algunas realizaciones, una almohada ejemplar
incluge una parte exterior que esta compuesta de espuma viscoelastica con una densidad de aproximadamente 100
kg/m” y una dureza de aproximadamente 45 N, mientras %ue la parte interior estd compuesta de una espuma
viscoelastica con una densidad de aproximadamente 40 kg/m" y una dureza de aproximadamente 10 N.

Las almohadas ejemplares de la presente invencidon pueden proporcionarse en varias configuraciones que
proporcionan de forma similar una sensacion de blandura a la cabeza de un usuario y soporte al cuello y los
hombros de un usuario, y no incluyen una parte interior que esté a nivel con la parte exterior en ambos lados de la
almohada. Por ejemplo, en otra realizacién ejemplar, se proporciona una almohada de espuma flexible que incluye
una parte interior de forma ovalada que define un perimetro y una parte exterior que rodea el perimetro de la parte
interior de la almohada. La parte interior de forma ovalada de esta almohada ejemplar adicional también se compone
de una espuma flexible que tiene una densidad menor que la espuma flexible que incluye la parte exterior de la
almohada. En esta almohada adicional, la parte interior no esta a nivel con la parte exterior en ambos lados de la
almohada. Mas bien, en la almohada, la parte interior esta rebajada en un primer lado superior de la almohada,
mientras que un segundo lado inferior de la almohada es sustancialmente plano. A este respecto, para proporcionar
soporte adicional al cuello de un usuario y para proporcionar una superficie ergonémica en la que el usuario pueda
descansar, en algunas realizaciones, la almohada incluye ademas cuatro hoyos que tienen una forma ovalada y
estan colocados a lo largo de la parte exterior de la almohada de tal manera que los hoyos estén configurados para
soportar el cuello de un usuario cuando el usuario esté descansando en el primer lado de la almohada y la cabeza
del usuario concreto esté en la parte interior rebajada de la almohada.

En otra realizacion ejemplar de la presente invencion, se proporciona una almohada de espuma flexible que también
incluye una parte interior rebajada a un primer lado de la almohada y que esta totalmente rodeada por una parte
exterior compuesta de espuma flexible que tiene una densidad mayor que la que forma la parte interior. Sin
embargo, para proporcionar soporte al cuello y los hombros de un usuario, la almohada no utiliza hoyos colocados
en la parte exterior. En su lugar, en la almohada, la parte exterior esta elevada con relacion a la parte interior,
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teniendo lados diferentes de la parte exterior elevada alturas variables. En el uso, la almohada ejemplar puede
disponerse, dependiendo de las preferencias del usuario, de tal manera que se proporciona una mayor cantidad de
soporte si el usuario coloca el cuello en un lado de la parte exterior, mientras que se proporciona una menor
cantidad de soporte si el usuario pone el cuello en otro lado de la parte exterior de la almohada.

Cada una de las almohadas ejemplares aqui descritas se produce tipicamente utilizando un sistema de moldeo de
espuma. En una implementacion de un método segun la reivindicacion 6 para producir una almohada segun la
reivindicacion 1, en primer lugar, se proporciona un sistema de moldeo de espuma. El sistema de moldeo de
espuma incluye un molde superior y un molde inferior, definiendo el molde superior una parte rebajada y definiendo
el molde inferior de forma similar una parte rebajada. Cuando el molde superior se fija después al molde inferior, la
parte rebajada del molde superior y la parte rebajada del molde inferior se alinean una con otra para formar una sola
cavidad interna que, a su vez, es el negativo de la almohada producida por el sistema de moldeo de espuma.

Después de proporcionar el sistema de moldeo de espuma, se dispensa un primer precursor de espuma a una parte
central del molde inferior. Después de dispensar el primer precursor de espuma a una parte central del molde
inferior, se dispensa un segundo precursor de espuma a una parte periférica del molde. Después de dispensar los
precursores de espuma primero y segundo al molde inferior, se fija el molde superior al molde inferior. Después de
fijar el molde superior al molde inferior, se deja que los precursores de espuma primero y segundo se expandan y
llenen completamente la cavidad interna formada a partir de las partes rebajadas del molde superior y el molde
inferior. Después de expandirse el primer y el segundo precursor de espuma, los precursores de espuma primero y
segundo fraguan en el sistema de moldeo de espuma de tal manera que la espuma expandida formada a partir del
primer precursor de espuma se una o se combine de otro modo con la espuma expandida formada a partir del
segundo precursor de espuma. Después de que el precursor de espuma ha reaccionado durante una cantidad
apropiada de tiempo y los precursores de espuma primero y segundo han fraguado, se forma por ello una almohada
y entonces puede sacarse del sistema de moldeo de espuma.

Las reivindicaciones 7 y 8 contienen realizaciones ventajosas del método segun la presente invencion.

Otras caracteristicas y ventajas de la presente invencion seran evidentes a los expertos en la técnica después de un
estudio de la descripcion, las figuras y los ejemplos no limitadores expuestos en este documento

Breve descripcion de los dibujos

La figura 3 es una vista en perspectiva de una almohada ejemplar hecha segun la presente invencion, incluyendo
una parte interior y una parte exterior, pero que tiene una parte interior rebajada.

La figura 4 es una vista en perspectiva de otra almohada ejemplar hecha segun la presente invencion, incluyendo
una parte interior y una parte exterior, pero que tiene una parte exterior elevada.

La figura 7 es un diagrama de flujo que representa una implementacion ejemplar de un método de producir una
almohada segun la presente invencion.

Descripcion de realizaciones ejemplares

La presente invencion incluye una almohada de espuma moldeada de doble densidad y un método de producirla. En
particular, la presente invencion se refiere a una almohada de espuma moldeada incluyendo una parte interior con
una densidad diferente de la de una parte exterior de la almohada.

Las almohadas ejemplares de la presente invencion pueden proporcionarse en varias configuraciones que
proporcionan de forma similar una sensacion de blandura a la cabeza de un usuario y soporte al cuello y los
hombros de un usuario, y no incluyen una parte interior que esté a nivel con la parte exterior en ambos lados de la
almohada. Por ejemplo, como se representa en la figura 3, en una realizacién ejemplar, se proporciona una
almohada de espuma flexible 210 que incluye una parte interior de forma ovalada 220 que define un perimetro 224 y
una parte exterior 230 que rodea el perimetro 224 de la parte interior 220 de la almohada 210. La parte interior de
forma ovalada 220 de la almohada 210 esta compuesta de una espuma flexible que tiene una densidad menor que
la espuma flexible incluyendo la parte exterior 230 de la almohada 210. En la almohada 210, la parte interior 220 no
esta a nivel con la parte exterior 230 en ambos lados de la almohada 210. Mas bien, en la almohada 210, la parte
interior 220 esta rebajada en un primer lado superior 212 de la almohada, mientras que un segundo lado inferior 214
de la almohada 210 es sustancialmente plano. A este respecto, para proporcionar soporte adicional al cuello de un
usuario y para proporcionar una superficie ergonémica en la que un usuario puede descansar, la almohada 210
incluye ademas cuatro hoyos 232a, 232b, 232c, 232d cada uno de los cuales tiene una forma ovalada y estan
colocados a lo largo de la parte exterior 230 de la almohada 210 de tal manera que los hoyos 232a, 232b, 232c,
232d estén configurados para soportar el cuello de un usuario cuando el usuario esté descansando en el primer lado
212 de la almohada y la cabeza del usuario concreto esté en la parte interior rebajada 220 de la almohada 210.
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Con referencia ahora a la figura 4, en otra realizacion ejemplar de la presente invencion que utiliza una parte interior
rebajada, se proporciona una almohada de espuma flexible 310 que incluye una parte interior 320 rebajada en un
primer lado 312 de la almohada 310 y que esta totalmente rodeada por una parte exterior 330 compuesta de
espuma flexible que tiene una densidad mayor que la que forma la parte interior 320. Sin embargo, para
proporcionar soporte al cuello y los hombros de un usuario, la almohada 310 no utiliza hoyos colocados en la parte
exterior 330. En cambio, en la almohada 310, la parte exterior 330 esta elevada con relacion a la parte interior 320 e
incluye un primer lado 332, un segundo lado 334, un tercer lado 336, y un cuarto lado 338. En particular, en la
almohada 310, el primer lado 332 y el segundo lado 334 de la parte exterior 330 son continuos uno con otro y cada
uno tiene la misma altura, mientras que el tercer lado 336 y el cuarto lado 338 de la parte exterior 330 son continuos
uno con otro y se extienden a una altura que es menor que la altura del primer lado 332 y el segundo lado 334 de la
parte exterior 330 de la almohada 310. A este respecto, la almohada ejemplar 310 puede disponerse, dependiendo
de las preferencias del usuario, de tal manera que se proporciona una cantidad incrementada de soporte si el
usuario pone el cuello en el primer lado 332 o el segundo lado 334 de la parte exterior 330, mientras que se
proporciona una menor cantidad de soporte (con relacion al soporte proporcionado por el primer lado 332 y el
segundo lado 334) si el usuario pone el cuello en el tercer lado 336 o el cuarto lado 338 de la parte exterior 330 de la
almohada 310.

Como otro refinamiento de las almohadas ejemplares de la presente invencion, también pueden incluirse y usarse
varias cubiertas y materiales con las almohadas ejemplares. Por ejemplo, se contempla que una almohada de la
presente invencion pueda incluir ademas una cubierta en forma de una funda de fuego que rodea las varias partes
de una almohada y esta compuesta de un material pirorretardante. En algunas realizaciones, una cubierta ejemplar
de la presente invencion también puede estar compuesta de otro textil, tal como algodén, que proporciona al usuario
una superficie suficientemente blanda en la que descansar.

En algunas realizaciones de las almohadas ejemplares descritas en este documento, también se contempla que
pueda incorporarse una cantidad de material de cambio de fase a un primer lado, un segundo lado o ambos de una
almohada ejemplar. Tal material de cambio de fase se compone tipicamente de microesferas que incluyen
sustancias que tienen una alta efusién de calor y que almacenan o liberan calor cuando las sustancias oscilan entre
la forma solida y liquida (es decir, materiales de cambio de fase). Cuando el material de cambio de fase cambia de
forma sdlida a liquida (es decir, se funde) como resultado del calor generado por un usuario que esta sobre una
almohada ejemplar, el material de cambio de fase absorbe asi continuamente calor y proporciona un efecto de
enfriamiento al usuario hasta que todo el material de cambio de fase se haya transformado de una forma solida a
otra liquida.

En una implementacion ejemplar de un método para producir una almohada, tal como la almohada descrita
anteriormente, y con referencia ahora a la figura 7, en primer lugar, se proporciona un sistema de moldeo de
espuma, como indica el paso 600. El sistema de moldeo de espuma incluye un molde superior y un molde inferior,
definiendo el molde superior una parte rebajada y definiendo el molde inferior de forma similar una parte rebajada
como se reconoce en la técnica. A este respecto, cuando el molde superior esta fijado al molde inferior, la parte
rebajada del molde superior y la parte rebajada del molde inferior se alinean una con otra formando una sola cavidad
interna que, a su vez, es el negativo de la almohada producida por el sistema de moldeo de espuma.

Con referencia todavia a la figura 7, después de proporcionar el sistema de moldeo de espuma, a continuacion, se
dispensa un primer precursor de espuma a una parte central del molde inferior, como indica el paso 610. Después
de dispensar el primer precursor de espuma a una parte central del molde inferior, se dispensa un segundo
precursor de espuma a una parte periférica del molde, como indica el paso 620. Como reconoceran los expertos en
la técnica, tales precursores de espuma son generalmente una composicion liquida que incluye uno o varios
precursores poliméricos y que, después de curar, forma un producto solido de espuma (por ejemplo, una almohada).

En alguna realizacion, tales precursores de espuma pueden ser aplicados por separado para producir una primera y
una segunda espuma flexible en una almohada ejemplar. En otras realizaciones, sin embargo, los precursores de
espuma pueden aplicarse como parte de un proceso continuo por lo que el indice de isocianato y el peso de disparo
de un precursor de espuma concreto se varia mientras es dispensado continuamente a un molde con el fin de
producir una almohada que tiene densidades variables, como las antes descritas en este documento. Como tales,
los términos "primer precursor de espuma" y "segundo precursor de espuma" se usan aqui para hacer referencia a
dos composiciones separadas que se usan para producir una almohada segun la presente invencion, pero también
incluyen composiciones Unicas donde los ingredientes se varian con el tiempo para producir espuma flexible que
tiene propiedades variables.

Independientemente de la forma concreta en la que se dispense el precursor de espuma, y con referencia todavia a
la figura 7, después de dispensar los precursores de espuma primero y segundo al molde inferior, el molde superior
se fija entonces al molde inferior, como indica el paso 630. Después de fijar el molde superior al molde inferior, se
deja que los precursores de espuma primero y segundo se expandan y llenen completamente la cavidad interna
formada a partir de las partes rebajadas del molde superior y el molde inferior. Después de expandirse el primer y el
segundo precursor de espuma, los precursores de espuma primero y segundo fraguan entonces en el sistema de
moldeo de espuma de tal manera que la espuma expandida formada a partir del primer precursor de espuma se una
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o combine de otro modo con la espuma expandida formada a partir del segundo precursor de espuma como indica el
paso 640. En algunas realizaciones, el tiempo requerido para que el precursor de espuma se expanda
completamente y fragle es de aproximadamente 10 a aproximadamente 15 minutos, y en una realizacion preferida,
el tiempo es aproximadamente 12 minutos. Se hace notar, sin embargo, que el tiempo requerido para que el
precursor de espuma fraglie dependera de los componentes concretos del precursor de espuma y que los
precursores de espuma que tienen un tiempo de fraguado concreto pueden ser conocidos facilmente y
seleccionados por los expertos en la técnica.

Después de que el precursor de espuma ha reaccionado durante una cantidad apropiada de tiempo y los
precursores de espuma primero y segundo han fraguado, se forma una almohada y puede sacarse entonces del
sistema de moldeo de espuma, como indica el paso 650. Especificamente, para sacar la almohada del sistema de
moldeo de espuma, se quita el molde superior del molde inferior para que la almohada resultante pueda ser elevada
facilmente del molde inferior y curar completamente fuera del sistema de moldeo de espuma. En algunas
implementaciones, el curado de una almohada ejemplar producida por la presente invencion puede tardar de
aproximadamente 2 horas a aproximadamente 4 horas, con una cantidad adicional de tiempo para dejar que termine
la reaccion exotérmica del precursor de espuma y para dejar que la almohada resultante se enfrie completamente.
Naturalmente, la almohada también puede curar dentro del sistema de moldeo de espuma propiamente dicho; sin
embargo, a causa del tiempo de curado ampliado, en algunas implementaciones, es mas econémico sacar la
almohada y dejar que el precursor de espuma cure separado del sistema de moldeo de espuma de modo que los
pasos 600-650 puedan repetirse en la produccion de almohadas adicionales.

Los expertos en la técnica reconoceran que también son posibles realizaciones adicionales sin apartarse del alcance
de las reivindicaciones siguientes. Esta descripcion detallada, y en particular los detalles especificos de las
realizaciones ejemplares aqui descritas, se ofrece primariamente para esclarecer la comprension, y de ella no se
han de deducir limitaciones innecesarias, puesto que modificaciones seran evidentes a los expertos en la técnica
después de la lectura de esta descripcion y se pueden hacer sin apartarse del alcance de la invencion reivindicada.
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REIVINDICACIONES
1. Una almohada (210, 310), incluyendo:

una parte interior (220, 320) compuesta de una primera espuma flexible, definiendo la parte interior (220, 320) un
perimetro (224); y

una parte exterior (230, 330) compuesta de una segunda espuma flexible que rodea totalmente el perimetro (224) de
la parte interior (220, 320), teniendo la segunda espuma flexible una densidad diferente de la de la primera espuma
flexible, caracterizada

porque la parte interior (220, 320) esta configurada para soportar la cabeza de un usuario y la parte exterior (230,
330) esta configurada para soportar el cuello y los hombros del usuario,

porque la densidad de la primera espuma flexible es menor que la densidad de la segunda espuma flexible, y
porque la parte interior (220, 320) esta rebajada con relacion a la parte exterior (230, 330).

2. La almohada de la reivindicacion 1, donde la primera espuma flexible tiene una densidad de aproximadamente 30
kg/m3 a aproximadamente 50 kg/m3, y donde la segunda espuma flexible tiene una densidad de aproximadamente
70 kg/m® a aproximadamente 110 kg/m®.

3. La almohada de la reivindicacién 2, donde la primera espuma flexible tiene una densidad de aproximadamente 40
kg/m®y la segunda espuma flexible tiene una densidad de aproximadamente 100 kg/m?>.

4. La almohada de la reivindicacion 1, donde la parte exterior (230, 330) define uno o varios hoyos (232) colocados y
que tienen una forma configurada para soportar el cuello de un usuario.

5. La almohada de la reivindicacion 1, donde la parte exterior (230, 330) incluye un primer lado, un segundo lado, un
tercer lado, y un cuarto lado, siendo el primer lado y el segundo lado de la parte exterior continuos uno con otro y
teniendo cada uno una primera altura, y siendo el tercer lado y el cuarto lado continuos uno con otro y teniendo cada
uno una segunda altura menor que la primera altura.

6. Un método de producir una almohada (210, 310) segun la reivindicacion 1, incluyendo los pasos de:

dispensar un primer precursor de espuma a una parte central de un molde para producir una primera espuma
flexible; y

dispensar un segundo precursor de espuma a una parte periférica del molde para producir una segunda espuma
flexible que tiene una densidad diferente de la de la primera espuma flexible,

donde, a la reaccion y expansion del primer precursor de espuma y el segundo precursor de espuma, se produce
una almohada de espuma moldeada (210, 310) que tiene una parte interior (220, 320) con una densidad menor que
la de una parte exterior (230, 330) de la almohada (210, 310).

7. El método de la reivindicacion 6, incluyendo ademas el paso de poner el primer precursor de espuma y el
segundo precursor de espuma en el molde durante una cantidad de tiempo suficiente para permitir que el primer
precursor de espuma y el segundo precursor de espuma se unan.

8. El método de la reivindicacion 6, donde el primer precursor de espuma, el segundo precursor de espuma, o
ambos son un precursor de espuma viscoelastica.
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