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MBÍDR1A IESCRIP3KVA
La presente invención ae refiere a loa artículos de aoola* 

ohado de material elíatico para muebles y para el interior de 
vehícuias,, come asientos, respaldos, oolohones y similares, y 
especialmente a artículos para acolchados del tipo compuesto 
constituidos por un cuerpo prinoipal de goma esponjosa o bien 
de fibras animales o vegetales o sintótioas, engomadas y sós 
lidamente unida a 41, una oapa superior de poliuretano po­
roso muy mórbida, cuya cara superior ejerce de superficie 
de use del artículo de acolchado.

Bn la fabricación derestos artículos de acolchado que a 
continuación denominaremos "del tipo antes definido", el pos 
liuretaae poroso empleado venía hasta ahora aplicado baja; fox** 
na de planoha de superficies planas,que venía configurada por
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un bloque cortado de tal material.
Sn consecuencia, el artículo de acolchado del tipo compuse 

to antes definido presentaba superficie de uso plana^ato da-* 
ba lugar a inconvenientes, entre los cuales tenía particular

5 incidencia el de la integral continuidad de la adherencia de 
tal superficie al oampo del usuario, que reducía notablemente 
en aquel punto la útil ventilación de aire que atraviesa el 
articule de acolchado y que, en cambio, en los puntos libres 
(es decir en los no ocupados por el usuario) podía, a su vez.

. 10 desarrollarse libremente, estando la plancha de poliuretamo 
poroso privada de pelíoula superficial compacta propia gra- 
cías a su procedencia del bloque mediante cortado.

Bs oo no oido, por otra parte,, conferir mediante moldeado 
relieves a la superficie de uso de los artículos de aoolchado

15 de otro tipo en material elástico, loe cuales corresponden a 
acanaladuras intermedias de modo que tal sistema relievessaca*

20

caladuras impide que la adherencia de dicha superficie con el 
cuerpo del usuario sea del todo continua y permita asi que 
también en tal punto paedaa&esarrollarse una cierta ventila­
ción compatible con la presencia de la película superficial 
compacta debida al moldeado.

Hasta el presente no han sido realizados artículos de 
acolchado del tipo compuesto antes definido en los cuales es­
tán reunidas las ventajas derivadas del uso del pollurataño

25 poroso en plancha cortada como capa superior y aquéllas deri­
vadas de la presencia de relieves en la superficie de uso.

Forma objeto de la presente invención un procedimiento de
fabricación de aoolchados del tipo compuesto antes definido, en 
el cual la capa superior de poliuretano poroso presenta en la



4

5

10

*

15

20

25

superficie expuesta* que es la de uso del artículo* relieves 
y a pesar de eso está exenta de película superficial de mane* 
ra que su estructura porosa es visible*

los relieves del artículo de acolchado obtenido por eí 
procedimiento de la invención pueden presentar cualquier 
configuración y cualquier disposición* Así pueden hacerse re* 
Heves regulares de tipo puntiforme por ejemplo cónicos* tron* 
co cónicos, piramidales o tro neo piramidales o bien con abul*, 
tamientos* Pueden tambiín hacerse relieves de oonfiguraei^n 
irregular de tipo puntiforme. Pueden hacerse relieves de ti* 
po lineal* de flancoŝ  convergentes o vertloales, teniendo 
cualquier disposición, preferiblemente en paralelo, por ejea^ 
pío rectilíneas* onduladas* curvadas* en zig*zag y similares* 

Todos estos relieves en unión con las acanaladuras o 
depresiones intermedias presentan estructura porosa a la vise*
. ta*

Cuando el cuerpo principal está constituido de goma es* 
ponjosa de l&tex, la capa superior de pollurataño poroso que­
da establemente unida a tal cuerpo principal por penetración 
de la goma esponjosa dentro de sus oeldas de la superfioie in­
ferior.

Bn cambio* ai el cuerpo principal está constituid# por 
fibras engomadas, la unión estable de iste con la oapa su* 
perlor de poliuretano poroso se realiza mediante presencia 
de adhesivos vulcanizables.

B1 procedimiento de fabricación del articule de acolcha* 
do citado* objeto de la presente invención, consiste en dis* 
poner en el fondo del molde* que está configurado para con* 
ferir, relieves, una plancha cortada de superficies paralelas
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de poliuretano poroso que sea muy flexible; en superponer a di^ 
cha plancha el material constituid# de* e comprendiendo, goma 
vuloaoizable y que forme el cuerpo principal, de modo que di­
cha plancha ademas de por su propio peso llegue, por afecte 
de tal superposición, a adherirse intimamente a dicho fondo., 
adaptándose a la configuración de este óltimo; en someter el 
molde a temperatura apta para ocasionar la vulcanización de la 
goma presente y con ella a la sólida unión de la plancha de 
póliuretaaó con el material a ella superpuesto y, finalmente^ 
en extraer del molde el articule moldeada.;

Colocada en dioho fondo del molde, la plancha de poliure* 
taño poroso adquiere fácilmente, gracias a su flexibilidad, en 
correspondencia oon la superficie de contacto coa la misma, 
la preestablecida configuración en relieves espaciados por a can* 
aaladuras e bien por depresiones favorecida en este por la 
compresión ejercida por la presencia del material superpuesta 
y que está destinad# a ooastituir el cuerpe principal del are 
tícule de acolchado, Bn donde es posible, la compresión citas* 
da viene aoentuada por obra de la tapa del molde.

En la superficie opuesta la plancha de poliuretano adquie­
re una conformación a la inversa de relieves y acanaladuras.
Con ello se consigue que el material vulcanizado superpuesto a 
tal plancha y en oontacto oon su superficie opuesta configurada 
a la inversa viene a adaptarse, a su vez, a la configuración de 
esta superficie de la plancha misma.

ha sucesiva vulcanización del constituyente goma del mas 
terial destinado a formar el cuerpe principal fija la configure 
ración adquirida en tal superficie de contacte y, puesto que 
ai mismo tiempo tiene lugar la sólida unión entre el cuerpo
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 ̂ prinoipal y la plancha de poliuretano por#so, ahora ya cons*

titu^da en napa superior del acolchado, dicha capa superior 
mantiene también fuera del molde la configuración adquirida 
en positivo en la superficie externa y en negativo e a la 

5 inversa en la superficie interna*
Puesto que la espuma de látex penetra inmediatamente 

en las celdas superficiales de la plancha de poliuretano po<* 
roso, después de la vulcanización la goma que queda en tales 
celdas vincula el cuerpo principal a la capa superior de 

10 poliuretano poroso.
Si se desea, el cuerpo principal puede tener a su vez 

incorporada una capa de fibras engomadas, tal como se 
* especificó en la patente española nimero 283*405 de la misma

peticionaria. ̂ '
15 Bn el caso en que el ouerpo principal está constituido

totalmente de fibras engomadas, sobre la plancha de poliure**
taño poroso ya introducida en el molde ae ponen pedazos de
fibras engomadas vuloanlzablea aegdn se especificó en la pa*
tente española minero 283.408 de la misma peticionaria, en

20 cantidad tal que después de cerrado el molde mediante tapa
tales pedazos resultan ligeramente presionados y previo re#
oiado de mezcla de látex de goma sobre cada pedaze y sobre
la plancha de poliuretano pozo so. Se procede luego a la vul*
canizaeión,mediante la cual se realiza la aólida unión del

25 cuerpo principal de fibra engomada con la plancha de poliure*
. tañe poroso, la Cual por su parte adquiere la impresión segón

la configuración dal fondo del molde.
La temperatura de -vulcanización para la espuma de !¡§tex 

o para la fibra engemada es inferior a la de fusión del polín*
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retan* y, por lo tante, Airante tal vulcanización no se veri** 
fioan alteraciones en la estructura porosa del poliuretano 
mismo y no se tiene formación de película compacta auperfi* 
oial.

$ La presénte invención será ahora descrita, a título de
ejemplo no limitativo, oon referencia al adjunto "dibujo en el
cual*

!* la figura 1 muestra una vista en alzado de un colchón 
obtenido por el procedimiento de la invención;

10 v la figura 2 muestra una vista en sección segdn la línea
A-A de la figura 1, del colchón, duyo cuerpo principal es de 
goma esponjosa;

* la figura 3 muestra la misma vista en sección* como en 
la figura 2, para un colchón cuyo cuerpo principal es de fî * 

15 bra engomada*
Segdn tales figuras, el colchan í está constituido por 

el cuerpo principal 2 de goma esponjosa de látex o-, como se 
muestra en la figura 3, de fibra engomada y por la capa sus* 
perior 3 de poliuretano poroso* La superficie expuesta en 4 

20 de tal capa, que es la superficie de uso del colchan, presen* 
ta una serie regular de abultamientes 5*

Oon 6 se indican las depresiones comprendidas entre 
loa abultamientos 5*

Bn la superficie 7 de la capa citada, que es opuesta a 
25 la superficie 5, la configuración de esta dltima se repite 

a la inversa. La superficie interna 8 del cuerpo principal, 
qué está en contacto con la capa de poliuretano poroso, pre­
senta tambión la configuración en abultamientos, adaptándose 
la espuma dé látex, o la fibra engomada, no vulcanizada, a
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la configuración de la superficie 7 de la capa 3 dorante el 
procedimiento de producoión.

Con 9 ae indican lea álveoloa del cuerpo principal de 
goma esponjosa.

La unión de laa partee 2 y 3 tiene lugar a consecuencia 
de la incorporación (no mostrada en el dibujo) de goma eapom* 
josa del cuerpo principal 2 en lae celdas de la capa superior 
3* Cuando el cuerpo principal eató constituido, oomo ae indî * 
oa en la figura 3 por fibra engomada, su unión con la capa 3 
se debe a la presencia intermedia de goma de lÓtex (no mos& 
trada en el dibujo).

N O T A

Por la patente de invención a que se refiere la presente 
memoria descriptiva se REIVINDICA la propiedad y la explota*

15 ción exclusiva de:
l.j* Un procedimiento de fabricación de acolchados elisti* 

eos para muebles y para el interior de vehículos, caracteriza* 
do por el hecho de que consiste en disponer sobre el fondo del 
molde, que está configurado para conferir relieves, una plan* 

20 cha cortada de superficies paralelas de poliuretano poroso que 
sea muy flexible; en superponer a dicha plancha el material 
constituido per, o comprendiendo goma vulcanizable y que forme 
el cuerpo principal, de manera que dicha plancha ademas de por 
su propio peso llegue, por efecto de tal superposición, a ad* 

25 herirse intimamente a diche fondor adaptándose a la configura# 
oión de este óltimo; en someter el molde a temperatura apta 
para dar lugar a la vulcanización de la goma presente y con 
ello a la sólida unión de la plancha de poliuretano con el ma*
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teriala la miaña superpuesto y, finalmente, en extraer del
acidé el articule moldeado*

2** Un procedimiento tal oomo el especificado en 1, cae 
racterizadp por el hecho de que ooao material para el cuerpo 
principal a introducir en el molde ce emplea eapuma de mez^ 
ola de látex.

3*^ Un procedimiento tal coate el especificado en 1, 
caracterizado por el heoho de que como material para el 
cuerpo principal a disponer en el molde se emplean fibras 
engomadas vuloanizables en pedazos, las cuales junto con 
la plancha de poliuretano poroso son previamente rociadas de 
mezcla de látex*

4*v Un procedimiento tal como el especificado en 1,
a 3, caracterizado por el heoho de que la compresión del 
contenido del molde es ejercida mediante la tapa del molde

5.- Un proceáimient* tal ocmo el especificado en I a 
4, caracterizado por el heoho de que antes del vertido de la 
espuma de mezcla de látex sobre la plancha de poliuretano po^ 

20 roso se dispone sobre esta di tima una capa de crin engomada 
vulcanízame*

6*? Un procedimiento tal como el especificado en una 
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 
por el hecho de que los relieves obtenidos pueden presentar 

25 cualquier configuración y disposición.
' 7'*?* "Un procedimiento de fabricación de acolchados elás#

ticos para muebles y para el interior de vehículos".

Consta



Consta la presente memoria de nueve hojas foliadas? es** 
critaa por una sola cara.

Barcelona? 9 de Abril de 1963.
P2 p. de: FTEBLLI SAPSA? SocietA per Azioni?
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