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La presente invención tien e l a  fin a lid a d  de r e a li  

zar un procedimiento mediante e l  cual es posible producir -  

un relleno para asientos de vehículo automóvil o para otros 

fin es, cuya estructura tien e capacidad diferenciada, de mo- 

5. do que se r e a liz a  una contención la te r a l y una blandura de 

asiento graduable, sin  tener que re c u r r ir  a estructuras me­

tá lic a s  ni a resortes de soporte, como hasta e l presente. .
*  *  **. *.

Como es sabido, e l relleno para asientos y respa¿...
* +

dos realizado en poliuretano expandido moldeado en calien ta *  

10. o en fr ío  o recortado de bloaue, está  sujeto a l a  exigencia  

de obtenerse un valor s a tis fa c to r io  de la  c a r a c te r ístic a  me * 

cánica de blandura, es decir, la  capacidad de re siste n cia  a 

l a  compresión por parte de una carga más o menos d istrib u í-**
w *  *

da que lo  s o lic it a .  ****

15. ¡Para s a tis fa c e r  esta exigencia, se u tiliz a n  ac-.^**
* Y*

tualmente estructuras m etálicas p articu lares que, con o SiñJ 

m uelles, pueden incorporarse a l a  espuma, pero que, sin em­

bargo, son muy lim ita tiv a s  para l a  obtención del objeto pre 

fija d o , sobre todo por lo  que respecta a la  coexistencia de 

20. un buen comportamiento a la  presión y de un efecto t á c t i l  -  

s u p e r fic ia l.

E l procedimiento segdn l a  invención tien e por ob­

je to  l a  realizació n  de un relleno que no n ecesita  ninguna -  

estructura de muelles de soporte, ni ningán inserto m etáli- 

25. co, para re a liz a r  la  contención la te r a l  sobre t a l  relleno.

Es sabido que, durante el moldeo en fr ío , la  pene 

tració n  en e l muelle de un m aterial de baja densidad y de -  

cé lu la s  ab iertas o parcialmente abiertas, crea problemas de 

bidos a l a  absorción de espuma que este m aterial ejerce, fa  

30. c ilita n d o  l a  formación de cavidades su p e rficia le s  y de p e lí



ca la s  externas no uniformes, y por tanto, de desechos.

E l presente procedimiento permite e v ita r  estos in  

convenientes.

Consiste e l mismo en e l conjunto siguiente:

5. A -  Una parte externa, que representa el perfilado del re—  

llen o  p revisto  en e l proyecto, cuyo volumen está  determina­

do por e l tip o  de comodidad que se desee obtener, la  cuál -
.* *  ̂ * w

se r e a liz a  con l a  espuma e sp e cifica  de poliuretano en fr ío ;***
.**.

dotada de ca ra c te rístic a s  de blandura y de ela sticid a d , cut*.**

10. yo. grado de comportamiento frente a la  presión puede ser de
.  :

10 a 50 kg por unidad de su p erficie normalizada (segán ñ or-*, 

mas Uhi n. 6353) y cuya densidad en expansión lib r e  puede -  

e sta r comprendida entre lo s  20 y lo s  60 kg/m^.

B -  Una parte interna, cuyo volumen puede variar en funció&,.*
* * w *

15. del plan de re siste n c ia  a la  presión requerida y que estq.^,*

con stitu id a por esnuma expandida f le x ib le  de noliuretano;* - I* * . . * .

p o lié te r , p o lié ste r  o p o liv in ilclo ru ro  (PVC) o p o lie tile n o  

de una estructura ce lu la r  más o menos abierta, con caracte­

r ís t ic a s  diversas de la s  espumas del tipo obtenido por la  -  

20. parte externa, y con densidades ta le s  que se garanticen la s  

c a r a c te r ís tic a s  del oonjunto requeridas en e l relleno en —  

proyecto.

En el caso en cuestión, se ha u tilizad o  un poliu­

retano expandido sacado de un bloque obtenido mediante la  -  

25. acción de p o lio les normales con p o lio le s  preparados, estos 

en un porcentaje no superior al 40%.

La forma de egta pieza no es necesariamente p erfi

lad a.

C -  Un estrato intermedio de separación entre la s  partes ex 

30. terna e interna, realizado en un género no te jid o  del tipo



5.

3.

p o lié ste r , poliamídico o de otra composición, en hoja plana

tratad a sobre una su p erficie  con p e líc u la  de resin a de poliu
2

retano o a c r ílic a , de peso esp ecifico  no in fe r io r  a 10 g/m 

aplicada por medio de un cilindro o de rasqueta, de modo —  

permanente y polimerizada a temperatura no in fe r io r  a los  

80e.

E sta  p e lícu la  sirve  para mantener exactamente la
w

permeabilidad de la  su p erficie  de l a  hoja de género no tej^***I 

¿o^^TNT) o de fibra, a f in  de perm itir la  penetración de ía..** 

10. espushs. de poliuretano en fr ío  de l a  parte externa hacia el 

estrato su p e rficia l de l a  parte central, durante l a  fase  

tratamiento en e l molde.

La inserción de esta hoja, a sí tratada, entre las.*.

partes externa e interna, además de vincular la s  partes

15. tr e  s í, permite que e l relleno a sí realizado aumenta l a  su-̂ *.

p e r ílc ie  de reacción respecto a l grado que in terese de d^-VJ
***.

formación bajo l a  carga.

Para r e a liz a r  l a  invención en cuestión, es necesa 

rio  además re a liz a r  un molde de contención de su estructura, 

20. que a l tiempo que imantenga la s  ca ra c te rístic a s  de lo s  mol—  

des actualmente u tiliza d o s, para e l normal moldeo del poliu  

retano, evidencia peculiaridades ta le s  como la s  que es posi 

b le  observar por la s  planchas de dibujos que se acompañan, 

en la s  cuales

25. l a  f i g .  1 representa la  v is ta  la te r a l en corte, se ^

gdn l a  lín e a  1 -1  de la  f i g .  3, ^

l a  f i g .  2 representa, en corte practicado segdn -  

l a  lín e a  1 1 -1 1  de la  f i g .  3, el co jín  dentro del molde de -  

espumación,

30. l a  f i g .  3 representa la  v is t a  superior de un asien



4-,

10.

15.

to obtenido mediante e l  procedimiento dé la  invención,

l a  f i g .  4 representa, en corte, el co jín  acabado^

realizado según e l procedimiento conforme a l a  invención,

l a  f i g .  5 representa, en corte, una variante de -

r e a liz a ció n  del cojín, siempre segdn e l procedimiento con—

forme a l a  invención, *

l a  f i g .  6 representa, en corte, ana segunda va- -

rían te  de realizació n  del cojín, siempre segdn e l procedí--**
*  *

miento conforme a l a  invención. . .

Como se observará por la s  f ig s .  1 a 4 de lo s pla­

nos adjuntos, un cojín  obtenido por el procedimiento según** 

l a  invención, comprende un estrato de base central . 1, del -  

tip o  obtenido por recorte de bloque de m aterial expandid#;***' 

de blandura o re siste n cia  a la  presión, diferenciada, con.^.' 

partes la te r a le s  2 obtenidas también a p a rtir  de un bloque^]*

*.
*

o ñor moldeo, con c a ra c te rístic a s  casi sim ilares, un estpa"!*** +
to de separación 3 de un género no te jid o , del tip o  antes -  

citado, y un estrato 4 de espuma expandida, de la s  mismas -  

c a r a c te r ís tic a s  antes citad as.

20. Es de hacer observar que e l  estrato de género no

te jid o  3, mientras que separa claramente la s  partes indica­

das 1 y 4, sólo separa en parte la s  indicadas con la  refe—  

rancia 2, que pueden muy bien compenetrarse lateralm ente, -  

aunque sin  quedar separadas por e l estrato de género no te -  

25. jid o  3-

E l molde para re a liza r  el cojín  mediante el proce 

dimiento segdn la  invención, aparece seccionado en la  f ig .

1, donde se observará que comprende una parte móvil 5, así 

como una parte f i j a  6, separadas entre s í por l a  su p erficie  

30. de separación 7* que, s in  embargo, una vez montado el molde,



garan tiza  una p erfecta  hermeticidad.

Las grapas 8 sostienen l a  parte 1 a l molde, mien­

tr a s  que l a  parte 2 se espuma.

Naturalmente, la  p a rticu la r  disposición del góne- 

5. ro no te jid o  3 es t a l  que determina l a  obtención de lo s  ob­

je to s  nerseguidos, esto es, la  estrecha conexión entre la s

partes 1, 2 y 4 con l a  minina absorbencia de espuma, para ^
 ̂ * *

no a lte r a r  la s  ca ra cte rística s  p revistas en e l plan fija d o ;***
*  *  *  +  * +

y debe evaluarse periódicamente conforme a lo s  datos de vo**.* 

10. lumen obtenidos entre l a  parte externa 4 y l a  parte interna  

1 y 2.

En e l ejemplo de realizació n  representado en el -

plano adjunto, se han previsto una o más partes lateraleá"2;**

cuyo volumen lo  determina el tipo de contención requerido*.^..*
* * * *

15. en el proyecto y en e l diseño del relleno de que se trat^..*.-
* ***

Estos elementos la te r a le s  2 pueden obtenerse tám-?* 

bién simultáneamente a l a  fase de espumación en molde del -  

elemento externo 4, con superposición de otra espuma de ca­

r a c te r ís tic a s  d istin ta s a la  u tiliz a d a  para e l estrato ex—  

20. tem o 4 y ta le s  que garanticen, como quiera que sea, la  di­

feren cia  de re siste n cia  a la  presión respecto a la s  partes 

4 y 1.

Resulta de in terós prever una fórmula de espuma -  

en fr ío  particularmente estudiada para disponer de una ex—  

25 . pansida regulada, a f in  de e v ita r  presiones excesivas den—  

tro  del molde y una viscosidad de l a  espuma con expansión -  

de 10.000 + 20.000 cps., ta l,  que e v ite  la  penetración áxce 

s iv a  en e l TNT.

Esto se lo gra  empleando p o lio le s  de un peso mólé- 

30. cular de 6.000, con un poroentaje de oxhidrilos primarios -



superior a l  80% y p o lio le s  polim éricos en un porcentaje del 

20 a l 40%.

La c a t á lis is  tien e lugar con mezcla de aminas te r  

c ia r ía s  compensadas de ¡modo que se garantice este p e r fil  en 

e l aumento de viscosidad con 3/4 de expansión.

En diversas variantes de realización  del procedi­

miento según l a  invención se prevé que en la s  partes que —¡ 

quedan vacias en el molde tras l a  introducción de la s  par—
, * a

te s  obtenidas a p a r tir  de un bloque, se introduzcan por in^***

yección dos o más partes espumadas con ca ra cte rística s  d ife

renciadas, que permitan mejorar ulteriormente l a  comodidad

y e l asiento del conjunto.

En e l ejemplo de forma de realizació n  del asiendo**

que aparece en la  f i g .  5* se ha previsto que sobre el blo^l.**
***.

que de base 1 se dispongan por espumación dos partes de ca4 .*
.* ***

r a c te r fs tic a s  d istin ta s  de ela sticid a d , respectivamente 

Saladas 8 y 9* por ejemplo más rígid a s en 8 y más blandas -  

en 9 .

En la  forma de realización  representada en la  f i g .

6, se ha previsto que también la  zona central del asiento  

10 presente un grado d istin to  de blandura de la s  partes in ­

termedias 11 y de la s  partes la te r a le s  12, por ejemplo con 

más blandura en 11 y más dureza en 12, pero siendo aún más 

blandas la s  partes intermedias 11 que la  parte central 10 y 

que la s  partes la te r a le s  12.

Naturalmente, lo s  d eta lle s  constructivos y forma­

l e s  del c o jín  aquí ilu strad o en la  plancha de dibujos adjun 

ta , se han indicado en tre s de sus formas p articu lares de -  

re a liz a ció n  constructiva, indicadas a simple t ít u lo  de ejem 

pío no lim ita tiv o , pero pueden asumir igualmente formas y -



aspectos diversos, aunque manteniéndose la s  c a ra cte rística s  

esen ciales segón l a  invención, sin  por e llo  s a l ir  del ámbi­

to  de l a  patente.
- *- 1'

N O T A

5. E l Modelo de U tilid ad  que se s o lic it a  por veinte

años para España, de acuerdo con l a  vigente Legislación, de



R E I  V I  N D I  C A C I  O N E S

1 .  -  Cojín para asiento o respaldo, caracterizado  

por el hecho de que comprende un estrato  de base (1), obte­

nido de un bloque de m aterial expandido y un estrato exter-

5. no (4) obtenido por espumación de m aterial p lá stico  expandí

do, de ca ra c te rístic a s  claramente d istin ta s  del primero, ha

biéndose orevisto  una hoja de género no tejid o  intermedia -

(3) que separa lo s dos estratos, que de este modo se compe-^
¿ *

netran sólo parcialmente para garantizar una unión recípro^** 

10 ca s a tis fa c to r ia , dando lugar a una estructura de comporta- 

miento diferenciado respecto a la  presión ejercid a sobre — *- 

e l la .

2 .  -  Cojín para asiento o respaldo, según la  r e í--**

vindicación 1, caracterizado por e l hecho de que comprende*.**

15. un estrato de base (1) y dos o más estratos la te r a le s  (2)..A/
.* ***

obtenidos a p a r tir  de un bloque, de m aterial expandido.

3 .  -  Cojín para asiento o respaldo, según la r e i—  

vindicación 1, caracterizado por el hecho do que lo s  elemen 

to s la te r a le s  (2), de m aterial p lá stico  expandido se han —

20. previsto  unidos al elemento central (1) para contener la te ­

ralmente e l asiento y e l respaldo, cuando la  carga que ac—  

tó a  sobre e l  mismo se desplaza a lo s  flancos.

4 .  -  Cojín para asiento o respaldo, según la  r e i—  

vindicación 1, caracterizado por e l hecho de que la s  partes

25 . espumadas del cojín  son más de una, con ca ra cte rística s di­

ferenciadas entre s í con respecto a l a  parte obtenida a par 

t i r  de un bloque.

5 .  -  "COJIN PARA ASIENTO 0 RESPALDO".

Según queda sustancialmente descrito en l a  presen

30. a * * /  * w e



te  Memoria que consta de nueve hojas, e scrita s a máquina 

por ana so la  cara y acompañada de dibujos.

Madrid, 3  0 JUL. 1985
CLERPKEM s . r . l .

P.P.

FRANCiSCO GARCÍA CABRERÍZO
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