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MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere a un revestimiento 

complejo formado, au procedimiento de fabricación y sus ap li ­

caciones , en particular en los campos de los asientos y do 

las tapicerías de vehículos automóviles y de caravanas.

El presente invento sera descrito en una aplica**••

ción particular a las tapicerías de vehículos automóviles^* 

sin que ello signifique una limitación de su ámbito. *•••’•
1 ♦ • ♦ «

Las tapicerías de los vehículos automóviles so.
• ♦  •

realizan habitualmente a partir de materiales complejos 4**°
* * • • 0

comprenden un colchón espeso de fibras unidas por aguje.tefido
% **  *

o cualquier otro procedimiento y que contienen además, eñ’ *su
•  •  •

masa, una dispersión de resinas termoplásticas o teimoeñáure ■'• • • • “  :
cibles, siendo ensamblado dicho colchón por encolado a*«una 

capa decorativa de menor espesor. A estos revestimientos 

se les da forma generalmente mediante una operación de embu­

tición o de termoconformado a presión.

Estas tapicerías de vehículos automóviles satisfa ­

cen en general las exigencias de aislamiento térmico y acús­

tico deseadas para esta clase de artículo, pero e llo  en de­

trimento de un peso relativamente grande, que excede do 1

Además, estos revestimientos hacen que en los lu­

gares en que hay curvaturas o puntos de inflexión aparezcan 

partes aplastadas, lo que conduce a la obtención de un reves' 

timiento formado con un espesor no uniforme en toda su su-



perfic ie .

El f in  del presente invento es proporcionar un 

revestimiento complejo formado, que posea, además de exce­

lentes propiedades de aislamiento térmico y acústico ind is- 

pensables en este campo, una ligereza inexistente liasta aho- |

ra. • .• •.• ••••
•

Según e l  invento, este revestimiento com prenda•

asociada a una capa in ferior te x t il y/o plástica, una ho»;ja.\

ce material plástico de doble pared regularmente arriosly^r.

da, de espesor uniforme sobre toda la  superficie de dicho*.
•

i

revestimiento. '

, • • •
La resina sintética que constituye la  hoja do M®*-

ble pared se elige con ventaja entre las resinas teraop3*5s-
• • ■ •

ticas, tales como las resinas acrilon itrilo -butad ieno -h^i- 

reno, polipropileno o policarbonato y la  capa in ferior  

asociada con e lla  es de preferencia un fie ltro  o un no-te- 

jido, cuyas fib ras  se unen por vía fís ic a , fiaicoquímica, 

o químico chapeada eventualmente con una capa de espuma 

sintética de po liéter o poliuretano.

El invento se refiere igualmente a un procedimien­

to para la fabricación del revestimiento complejo formado, e l  

cual comprende la  serie de operaciones siguientes: extrusión 

de una resina termoplástica en una hoja de doble pared regu­

larmente arriostrada, pegadura de dicha hoja sobre una capa 

de revestimiento, termoconformado a l vacío del material 

complejo obtenido.
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La pegadura de dicha hoja extraída sobre la  capa 

de revestimiento se efectúa con ventaja por termopegadura 

directamente a la  salida de la  prensa de extrusión.

Para fa c i lita r  la  comprensión del invento se des- VI

cribe a continuación un modo de fabricación del revcstimien- ;

to formado según e l invento, con referencia a l dibujo esque*? ¡• «■ ?
raatico anexo, en e l cual: ,

• • •
■

-  la figura 1 es una vista esquemática en oec-»...\ 

ción de una modalidad de realización del revestimiento

10. de la  operación de conformado. , \
a

9
-  la  figura 2 es una vista esquemática en secciófi

del revestimiento según la figura 1 después do conformaetó**
• • •• • • •

Cono se ve en las figuras, e l revestimiento 2 .sg-
• •

gún e l invento está constituido esencialmente por una h.6̂ *a 

15. de material plástico de doble pared regularmente arriostra­

da 3 asociada sobre una de sus caras con una capa in ferior 4*

El esquema de fabricación (que no se representa) 

del revestimiento conforme a l invento es e l siguiente:

La hoja de material plástico de doble pared 

20, regularmente arriostrada 3, obtenida por extrusión de una re­

sina termoplástica, como una resina acrilonitrilo-butadieno- 

-estdreno, una resina polipropileno o una resina policarbona- 

to es asociada, a la  salida de la  prensa do extrusión, por pe 

gadura, a una capa inferior 4» Esta capa in ferior puede estar 

25. constituida por cualquier revestimiento, f ie lt ro , no tejido d<
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tipo c-^nociclo en s í ,  obtenido por ejemplo a partir do f i ­

bras do cualquier origen unidas entre s í por vía f ís ic a , f i  

sicoquímica o química, eventualmente contrapegada a una capa ' 

de espuma plástica, como una capa de espuma de poliéter o de 

=5, poliuretano (que no se representa). El pegado de la hoja de

material plástico 3 y de la  capa in ferior 4 se efectúa me-
• •

diante cualquier procedimiento conveniente ya se trate 

termopegadura efectuada directamente a la  salida de la  pren­

sa ue extrusión o de pegadura por aplicación de un adhe3ÁY^. 

conveniente, seguida eventualmente de una operación de s.eca— 

do y/c polimerización.

♦
El revestimiento 2 así obtenido os sometido lüe*$d

r • * * •
a una operación clásica de termoconformado a l vacío en ó*.-

•* •«•
curso de la cual adquiere su forma definitiva, como,

. • •.
ejemplo, la que se representa en la figura 2.

Como se puede ver en esta figura, e l espesor del 

revestimiento 2 permanece constante sobre toda la superficie  

de dicho revestimiento, incluso en los puntos de inflexión  

del gábilo  dado en e l curso de esta operación de conformado 

2C. a l vacío.

Se dispone asi de un revestimiento formado que 

aúna excelentes propiedades de aislamiento térmico y acústico, 

debida sobre todo a l gran volumen de aire regular comprendido 

entre las dos paredes de la  hoja de plástico 3, con una gran 

2:-. ligereza, la cual constituye una ventaja muy apreciada en su



vn

empleo on ol campo de las tapicerías para vehículos automó­

viles o para caravanas. El peso medio de un revestimiento 

de esta clase varía de 600 a 850 &/m2.

10.

Debido 30bre todo a su ligereza y a su rigidez, 

este revestimiento iiene aplicaciones interesantes en e l  

sector mobiliario y especialmente en e l de asientos de jur­

el jn * * •.•••••
• • •

Como se desprende de lo procedente, e l presente • 

invento no se lim ita a la realización de más arriba descriVá

a título de ejemplo no lim itativo, sino que abarca todas*18C3
«

variantes de realización, cualesquiera que sean especialmélite

la naturaleza y e l espesor relativo de los constituyentes*••
• t»*,

del revestimiento formado, así como la forma dada a dichV...

revestimiento • •-/•*

w m
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N O T A

Descrito e l objeto del presente invento, se decla­

ran nuevas y de piopia invención las siguientes reivindica­

ciones.

1. Revestimiento laminar perfeccionado, especial­

mente para tapicerías de vehículos, caracterizado por comprender,
• .

asociada a una capa in ferior tex t il y/o de plástico, una hoja*...*»;
•

de ma-erial de plástico de doble pared regularmente arriostra^** 

da, de espesor uniforme sobre toda la superficie de dicho re--*».*, 

vestimiento. *...*.

1 * r
10. 2. Revestimiento, de conformidad con la  reivindica-*

 ̂ 4»

ción 1, caracterizado por el hecho de que la  resina sintética**'
• •*.• m •

que consxituye la hoja de doble pared se elige entre las re3U*-‘

ñas termoplósticas, como ia3 resinas acrilonitrilo-butadieno*^*'
* * • L

-estireno, polipropileno o policarbonato y la  capa in fe r ió »,,.* 

1:j* asociada con e lla  es un fie ltro  o un no-tejido chapeado even­

tualmente con una capa de espuma sintética.

3. Revestimiento, de conformidad con las reivindica­

ciones 1 y 2, caracterizado porque se obtiene a partir de las 

operaciones siguientes: extrusión de una resina termoplástica

2 0 , en una hoja de doble pared regularmente arriostrada, pegadura 

de dicha hoja sobre una capa de revestimiento, termo conformado 

a l vacio del material complejo obtenido.

4. Revestimiento, de conformidad con la  roivindicación 

3, caracterizado por e l hecho de que la  pegadura de dicha hoja



extruida sobre la  capa de revestimiento se efectúa por te r-  

mopegadura directamente a la  salida de la  prensa do extru­

sión.

5

5. Revestimiento laminar perfeccionado.

Según se describe y reivindica en la  presente 

memoria descriptiva que consta de 8 hojas foliadas y 

critas a máquina por una sola cara, acompañadas de los . í. 

dibujos reglamentarios.

Madrid, a 

p.a.

3 MOV. taso

¡AME ■S&vt 0l'ví!~

*
«i * »
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