@ P! 0810983-4 B MO AT

(22) Data do Depésito: 28/04/2008

Repliblica Federativa do Brasil (45) Data de Concessao: 25/09/2018

Ministério da Industria, Comércio Exterior
e Servigos
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: PROCESSO PARA A PRODUGAO DE UM OBJETO DE MATERIAL ESPUMADO DE
CORTE MOLDADO

(51) Int.Cl.: B29C 44/56; B26D 3/28

(30) Prioridade Unionista: 02/05/2007 DE 10 2007 020 850.4, 21/07/2007 DE 10 2007 034 136.0
(73) Titular(es): KOHLER & KRAFFT GMBH & CO. KG.

(72) Inventor(es): PETER KOHLER

(85) Data do Inicio da Fase Nacional: 30/10/2009



117

Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "PRO-
CESSO PARA A PRODUGAO DE UM OBJETO DE MATERIAL ES-
PUMADO DE CORTE MOLDADO".
[001] A presente invencgao refere-se a um processo para a produ-
¢ao de um objeto de material espumado de corte moldado, como por
exemplo um travesseiro, um colchao ou um alojamento moldado para
aparelhos fotograficos, instrumentos de medicao ou outros produtos
sensiveis a choque.
[002] Da DE 1758789 U é conhecido um molde para producgao de
areas abauladas em objetos feitos de materiais porosos, elasticos,
como material espumado, borracha de espuma e similares. O molde
apresenta ou consiste em uma peca de pressao, que é provida de re-
cessos para as areas de abaulamento a serem produzidas, pelas
quais quando da compressao do material as partes da mesma que nao
se encontram sob pressao de compressao se abaulam e sao cortadas,
depois do que apods a suspensao da pressao as areas de corte formam
as areas de abaulamento desejadas.
[003] Da DE 1891607 U é conhecido um dispositivo para seccio-
namento mecanico de corpos espaciais simétricos e assimétricos fei-
tos de placas de espuma de plastico e materiais semelhantes, em que
uma lamina ou serra de tira circulante corta a espuma prensada em
um molde. Um rolo de pressao cilindrico pressionando a peca de tra-
balho em um molde plano é entédo transportado com uma velocidade
igual a velocidade periférica do rolo em direcao reta sobre uma mesa
de trabalho de modo justo sob o rolo. Atras do rolo esta disposta uma
lamina circulando transversalmente a direcao de transporte do molde,
que corta a espuma aproximadamente em seu plano médio, sendo
que é previsto um dispositivo de ajuste tanto para a distancia entre
molde da aresta superior e rolo da aresta inferior, como também para

a posicao em altura da lamina.
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[004] Da DE 1709739 U é conhecido um molde prensado para a
moldagem de corpos de massa porosa como borracha de espuma,
borracha de esponja, espuma de plastico ou similares com area feita oca
embaixo e plana em cima. O molde por exemplo em forma de caixa ou
de tubo apresenta entdo em baixo um fundo com uma abertura, cuja
borda tem a forma da maxima periferia da parte oca, que o corpo a ser
moldado deve assumir. Como pistao serve um disco, que paralelamen-
te ao fundo se ajusta ao molde e pode ser movido para dentro do
mesmo, de modo que o material de prensagem é comprimido entre o
pistdo e o fundo e uma parte da massa prensada se abaula para fora
da abertura da tampa e pode ser cortada com uma lamina guiada so-
bre a superficie do fundo.

[005] Da DE 35 22 192 A1 & conhecido um processo para produ-
¢ao de um corpo de uma peca em bruto de material espumado, espu-
ma dura ou similar por meio de um aparelho de corte térmico ou por
arame aquecido ou similar. Varios planos imaginarios sao entao traca-
dos pela peca em bruto. Pontos definidos de cada tangente de um
plano sdo unidos na peca em bruto ou fora dela com correspondentes
pontos definidos da correspondente tangente do plano vizinho na peca
em bruto ou fora dela por meio de unides flexiveis, resistentes ao ca-
lor, e ao longo dessas ligacdes € guiado o elemento de corte.

[006] E conhecido produzir corte moldados e contornados em
material espumado. Também €& conhecido introduzir cortes moldados
com auxilio de uma maquina de cortar e moldar ou de pressdo em ma-
teriais moldados. Para tanto, em uma etapa de trabalho, uma parte de
uma peca em bruto de material espumado originalmente presente, por
exemplo, em forma de bloco & pressionada por meio de um rolo em
um primeiro molde negativo, também chamado de primeira ferramenta.
A parte do material espumado pressionada no molde negativo € entao

cortado por exemplo por meio de uma lamina oscilante ou rotativa.
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Depois do transporte adiante o material espumado se distende nova-
mente e se forma entdo no material espumado a0 menos um primeiro
corte de molde correspondente ao primeiro molde negativo. O molde
negativo pode ser formado, por exemplo, de madeira ou aluminio.
[007] Desvantajoso nesse procedimento é que ele nao é apropri-
ado para introduzir também cortes de molde complexos, isto &, por
exemplo, recessos estreitos angulados em profundidades maio-
res/distintas no material espumado. Os limites/arestas s&o entéo ape-
nas imprecisamente talhados e as superficies nao ficam lisas.

[008] A US A 4 240 240 descreve um processo para a producao
de uma caixa com forro de material espumado interior superior e infe-
rior, sendo que o forro superior € cortado do forro inferior. O corte
ocorre na medida em que o forro originalmente unitario &€ pressionado
com auxilio de um pistao para dentro do molde negativo e, em segui-
da, aquela parte, que é pressionada para dentro do molde negativo, &
ao menos parcialmente cortada.

[009] A publicacao francesa F 2 674 183 descreve um processo
para a producao de um objeto cortado moldado de material espumado,
sendo que inicialmente € produzida uma primeira versao prévia do ob-
jeto mediante corte da primeira parte de uma peca em bruto de mate-
rial espumado comprimida para dentro de um primeiro molde negativo.
A primeira versao prévia do objeto corresponde a parte cortada da pe-
¢a em bruto de material espumado. Ela € em seguida torneada e com-
primida para dentro de um segundo molde negativo. No estado com-
primido, uma parte da primeira versao é cortada e a parte restante
forma o objeto cortado moldado desejado.

[0010] Partindo desse estado atual da técnica, a invengao tem por
objetivo aperfeicoar um processo conhecido para a produgao de um
objeto de corte moldado ou contornado feito de material espumado no

sentido de que também recessos estreitos angulados em profundida-
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des maiores/distintas possam ser introduzidos no material espumado.
[0011] Esse objetivo & alcancado pelo processo reivindicado na
reivindicagao 1.

[0012] O termo corte moldado significa no ambito da presente in-
vencao também recortes ou quaisquer perfilamentos ou contornos no
material espumado. Um molde negativo é chamado também de ferra-
menta.

[0013] A invencao prevé que o material espumado depois de um
primeiro corte moldado ou contornado como primeira etapa de trabalho
€ submetido ao menos a uma segunda etapa de trabalho. Na segunda
etapa de trabalho, uma parte do material espumado restante apds a
primeira etapa de trabalho €& pressionada com uma maquina de cortar
e moldar para dentro de um molde negativo, isto €, uma ferramenta.
Quando, na primeira etapa de trabalho, foi igualmente empregada uma
maquina de cortar e moldar, o primeiro e o segundo moldes negativos
sao de preferéncia diferentes entre si.

[0014] Para, durante a compressao do material espumado na regi-
ao do primeiro corte moldado ou contornado para dentro do molde ne-
gativo empregado na segunda etapa de trabalho, se obter uma boa
distribuicao de pressao nao apenas para baixo, mas sim também para
os lados, a compressao ocorre de preferéncia com auxilio de um pis-
tdo, que como molde positivo corresponde ao menos aproximadamen-
te a primeira parte da peca em bruto de espuma cortada em corte
moldado ou corte contornado. Dessa maneira € garantido que o mate-
rial espumado, durante a segunda etapa de trabalho, seja pressionado
também para dentro de regides estreitas ou anguladas do molde nega-
tivo.

[0015] O pistao pode ser feito do mesmo material que o material
espumado trabalhado ou de um outro material, como por exemplo ma-

deira, aluminio ou uma espuma de maior densidade.
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[0016] Durante a segunda etapa de trabalho, o pistao € posiciona-
do entre rolo de pressao e material espumado, a saber, de preferéncia
na regiao do primeiro corte moldado ou contornado com sua impres-
sao positivo sobre o material espumado. A parte do material espuma-
do comprimida para dentro do molde negativo € entdo cortada ao lon-
go de uma linha de corte e resulta um corte moldado no mesmo mate-
rial espumado. O corte moldado ou contornado produzido durante a
segunda etapa de trabalho € sobreposto ao primeiro corte moldado e
atinge profundidades do material espumado maiores do que o primeiro
corte.
[0017] Em geral, o processo segundo a invencgao, possibilita por n
repeticoes das etapas de trabalho descritas, de preferéncia, respecti-
vamente com ferramentas de forma diferente, uma sobreposicédo de
cortes em qualquer numero e de quaisquer formas com uma mesma
peca de material espumado. Gragcas a esse processamento por eta-
pas, finalmente um corte moldado total de forma complexa com preci-
sos contornos/limites/arestas e superficies lisas pode ser produzido
também em maiores profundidades no material espumado.
[0018] O processo segundo a invengao € apropriado para materi-
ais espumados com distintas propriedades em densidade e superficie,
por exemplo para materiais espumados viscoelasticos, materiais es-
pumados de poliéter ou espumas de latex.
[0019] O processo segundo a invengao recém descrito em geral
sera explicado a seguir a titulo de exemplo com referéncia as figuras
em apenso, em que mostram:

figura 1 — uma primeira etapa de trabalho segundo a inven-
¢ao;

igura 2 — a primeira versao prévia do objeto de corte mol-
dado ou contornado de material espumado como resultado da primeira

etapa de trabalho;
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figura 3 — uma segunda etapa de trabalho;

figura 4 — o objeto cortado moldado de acordo com a se-
gunda etapa de trabalho; e

figura 5 — um emprego para o objeto cortado moldado.
[0020] As figuras 1-5 mostram a produg¢ao de um travesseiro como
exemplo para um objeto cortado moldado. Em todas as figuras, ele-
mentos técnicos iguais sao designados com iguais referéncias.
[0021] A figura 1 ilustra em uma primeira etapa de trabalho, em
que uma primeira parte 110 de uma peca em bruto de material espu-
mado 100 originalmente quadrado é comprimido para dentro de um
primeiro molde negativo 200'. A compress&o ocorre com uma forgca F'
através de um rolo 300. A forca F' e a pressao dela resultante sao
ajustadas individualmente. A parte 110 do material espumado compri-
mida para dentro do molde negativo € cortado ao longo da linha de
corte S.
[0022] Depois da distensdo, entdo no material espumado & execu-
tado um primeiro corte moldado em forma de um primeiro recorte 110',
como mostrado na figura 2. O material espumado distendido represen-
ta entdo uma primeira versédo prévia 100' do objeto cortado moldado
produzindo a ultima extremidade.
[0023] A figura 3 ilustra uma segunda etapa de trabalho, em que
uma (segunda) parte 120 do material espumado da primeira versao
prévia 110' do objeto é pressionada para dentro do segundo molde
negativo 200'. A compressao ocorre com uma forma F'. Para se obter
especialmente na regido do primeiro corte moldado 110' durante a
compressao uma boa distribuicdo de pressdao nao apenas para baixo,
mas sim também para os lados, para dentro do molde negativo 200', a
compressao ocorre de preferéncia com auxilio de um pistao 400, que &
formado como molde positivo ao menos aproximadamente comple-

mentar ao primeiro corte moldado 110'. Em seguida, o material espu-
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mado comprimido para dentro do segundo molde negativo é cortado
ao longo da linha de corte S".

[0024] Com a segunda etapa de trabalho, na regido do primeiro
corte moldado 110 sao introduzidos segundos cortes moldados 120
em forma de recortes ou entalhes na superficie do travesseiro, como
mostrado na figura 4. Dessa maneira, além dos entalhes, resultam
nervuras 130, que apresentam respetivamente uma area 132 superior
e flancos 134 laterais. Os flancos podem se estender inclinados ou re-
tos, de modo que as nervuras 130 sao executadas em forma de trapé-
Zio ou retangular.

[0025] A figura 4 mostra o resultado da segunda etapa de trabalho;
no presente caso, o travesseiro cortado e moldado pronto, todavia de
cabeca para baixo. Em outros casos, podem ser realizadas outras eta-
pas de trabalho, para se introduzir outros cortes moldados no traves-
seiro, que se sobreponham aos cortes moldados respectivamente preé-
vios e atinjam sempre maiores profundidades no material espumado.
[0026] A figura 5 mostra uma aplica¢&o para o travesseiro cortado
e moldado segundo a invengao, em que uma pessoa 500 colocou sua
cabeca sobre o travesseiro 100'. No travesseiro, o primeiro corte mol-
dado 110' produz um 6timo alojamento para a cabe¢a curvada da pes-
soa. Adicionalmente, o segundo corte moldado produz uma ventilacao
aperfeicoada na regido da cabeca, de modo que a pessoa deve suar

menos ao deitar sobre o travesseiro.

Petigdo 870180051920, de 18/06/2018, pag. 12/18



1/2

REIVINDICAGOES

1. Processo para producao de um objeto de material espu-
mado (100") de corte moldado, abrangendo ao menos as seguintes
etapas:

a) producao de uma primeira versao prévia (100') do objeto
com um primeiro corte moldado mediante corte da primeira parte (110)
de uma peca em bruto de material espumado comprimida para dentro
de um primeiro molde negativo (200"); ou

a) producao de uma primeira versao prévia do objeto medi-
ante corte de uma primeira parte (110) da peca em bruto de material
espumado (100) por corte contornado;

caracterizado por:

b) compressao de uma parte (120) da primeira verséo pré-
via (100') do objeto na regiao do primeiro corte moldado ou contornado
com auxilio de um pistao (300, 400) em um segundo molde negativo
(200"), sendo que o pistdo como positivo corresponde ao menos apro-
ximadamente a primeira parte (110) da peca em bruto de material es-
pumado cortada em corte moldado ou em corte contornado; e

c) producao do objeto (100") com um corte moldado, que é
sobreposto respectivamente ao primeiro corte moldado ou contornado,
mediante corte da parte (120) da primeira vers&o prévia comprimida
para dentro do segundo molde negativo.

2. Processo de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado
pelo fato de que sdo empregados como primeiro (200') e segundo
(200") moldes negativos moldes negativos distintos.

3. Processo de acordo com qualquer uma das reivindica-
coes precedentes, caracterizado pelo fato de que a compresséao de
uma parte do material espumado ocorre em um dos moldes negativos
(200, 200") respectivamente com uma pressao, que € ajustada indivi-

dualmente, por exemplo, em fungcdo do material espumado respecti-
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vamente empregado, ou da profundidade dos cortes moldados ou con-

tornados ja antes realizados no material espumado.
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