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La presente invencidén tiene la finalidad de reélg o
zar un procedimiento mediante el cual es posible producir -
un relleno para asientos de vehiculo automévil o para otros
fines, cuya estructura tiene capacidad diferenciada, de mo-
5. do que se realiza una contencién lateral y una blandura de
asiento graduable, sin tener que recurrir a estructuras me-

t4licas ni a resortes de soporte, como hasta el presente. o .

Como es sabido, el relleno para asientos y respai,.,
dos rezlizado en poliuretano expandido moldeado en caliené?':
10. o0 en frio o recortado de bloque, estd sujeto a la exigenq}a .
de obtenerse un valor satisfactorio de la caracteristica ﬁé':
cédnica de blandura, es decir, la capacidad de resistencia a
la compresién por parte de unza carga més o menos distribd{;:°

da gque lo solicita. Teet

15. Para satisfacer esta exigencia, se utilizan aci:i}
tualmente estructuras metdlicas particulares que, con o ;LEE
rnnuelles, pueden incorporarse a la espuma, pero que, sin em-
bargo, son muy limitativas para la obtencién del objeto pre
fijado, sobre todo por lo que respecta a la coexistencia de

20. un buen comportemiento a la presidn y de un efecto tdctil -
superficial.

El procedimiento segin la invencién tiene por ob-
jeto la realizacién de un relleno que no necesita ninguna -
estructura de muelles de soporte, ni ninglin inserto metdli-

25. co, vara realizar la contencién lateral sobre tal relleno.

Es sabido que, durante el moldeo en frio, la pene
tracidén en el muelle de un material de baja densidad y de -
células aviertas o parcialmente abiertas, crea nproblemas de

bidos a la absorcién de espuma que este material ejerce, fa

30. cilitando la formacién de cavidades superficiales y de pelf
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culas externas no uniformes, y por tanto, de desechos.

El presente procedimiento permite evitar estos in
ccnvenientes. *

Consiste el mismo en el conjunto siguiente:
A - Una parte externa, que representa el perfilado del re--
lleno previsto en el proyecto, cuyo volumen estd determina-

do por el tipo de comodidad que se desee obtener, la cual -

se realiza con la espuma especifica de poliuretano en frid?:?:
dotada de caracteristicas de blandura y de elasticidad, c&*—-.:‘
vo.grado de comportamiento frente a la presién puede ser de
10 2 50 kg por unidad de superficie nomalizada (segin no.r:-"s
mas Uni n. 6353) y cuya densidad en expansién libre puede -
estar comprendida entre los 20 y los 60 kg/m3. seedl
B - Una varte interna, cuyo volumen puede variar en funci'éf;,:‘
del plan de resistencia a la presién requerida y que estd & -
constituida por espuma expandida flexible de poliuretano; .-:-'E
poliéter, vpoliéster o polivinilecloruro (PVC) o polietileno
de unz estructura celular mds o menos abierta, con caracte-
risticas diversas de las espumas del tipo obtenido por la -
parte externa, y con densidades tales que se garanticen las
caracterfsticas del conjunto requeridas en el relleno en --
proyecto.

" En el caso en cuestidn, se ha utilizado un poliu-
retano expandido sacado de un bloque obtenido mediante la -
accidén de polioles normales con polioles preparados, estos
en un porcentaje no superior sl 40%.

La forma de esta pieza no es necesariamente perfi
leda.
- Un estrato intermedio de separacidn entre las partes ex

terna e interna, realizedo en un género no tejido del tipo
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poliéster, poliamidico o de otra composicidn, en hoja plana
tratada sobre una superficie con pelfcula de resina de poliu
retano o acrilica, de peso especifico no inferior a 10 g/m2
aplicada vor medio de un eilindro o de rasqueta, de modo --
permanente ¥y polimerizada a temperatura no inferior a los
80¢e.

Esta pelfcula sirve para mantener exactamente la

permeabilidad de la superficie de la hoja de género no tejie_.':‘:.
doﬁ(.TNT) o de fibra, a fin de permitir la penetracién de I.e..-.'
espl;\l& de poliuretano en frio de la parte externa hacia el
est:?,to superficial de la parte central, durante la fase 'd'e-s
tratamiento en el molde.

La insercibén de esta hoja, asf tratada, entre las.'.
vartes externa e interna, ademds de vincular lasg partes en-t
tre si, pemite que el relleno as{ realizado aumenta la sus

perficie de reaccidn respecto al grado que interese de dg:—.-_‘.'s
formacién bajo la carga.

| Para realizar la invencién en cuestién, es necesa
rio ademés realizar un molide de contencidén de su estructura,
oue 21 tiempo que mantenga las ca:c"acter:fsticas de los mol--
des actualmente utilizados, para el normal moldeo del poliu
retano, evidencia peculiaridades talea como las que es posi
ble observar por las nlanchas de dibujos dque se acompafian,

&

en las cuales -

la fig. .1 representa la visgta la?ral en corte, se ,
gin la linea I-I de la fig. 3,

la fig. 2 revresenta, en corte practicado segin -
la 1fnea II-II de la fig. 3, el cojin dentro del molde de -
espumacién,

la fig. 3 representa la vista superior de un asien

1
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to obtenido hediante el procedimiento de la invencién,
la fig. 4 representa, en corte, el cojin acabado,
realizado segin el procedimiento conforme a la invencidén,
la fig. 5 representa, en corte, una variante de -
realizacién del cojin, siempre segiin el procegimiento con—-
forme a la invencién, , ‘

la fig. 6.representa, en corte, una segunda va- -

riante de realizacién del cojin, siempre seglin el procedi-a*™.

niento conforme az la invencidn. ' Sear
Como se observarg por las figs. 1 a 4 de los ﬁla—

nos adjuntos, un cojin obtenido por el procedimiento segdﬁ"i

lz invencidén, comprende un estrato de base central 1, del -

tipo obtenido por recorte de bloque dé material expandido,ys--

de blandura o resistencia-a la presidén, diferenciada, coﬁ.h;
vartes laterales 2 obtenidas también a partir de un bloq@é{}
0 por moldeo, con caracteristicas casi similares, un eStf??s
%0 de separacién 3 de un género no tejido, del tipo antes -
citado, ¥ un estrato 4 de espuma expandida, de las mismas -
caracterf{sticas antes citadas.

Es de hacer observar que el estrato de género no
tejido 3, mientras que separa clarcmente las partes indica-
das 1 ¥ 4, m6lo separa en parte las indicadas con la refe--
rencia 2, que pueden muy bien compenetrarse lateralmente, -
aunque sin guedar geparadas por el estrato de género no te-
jido 3.

El molde para realizar el cojin mediante el proce
dimiento segtn la invencién, aparece seccionado en la fig.
1, donde se observard que comprende une parte mévil 5, asi

corz0 une parte fija 6, separadas entre sl por la superficie

de separacién 7, que, sin embargo, una vez montado el molde,
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garantiza una perfecta hemmeticidad.

Las grapas 8 sostienen lé parte 1 al molde, mien-
tras que la parte 2 se espﬁma.

Naturalmente, la particular disposicién del géne-
ro no tejido 3 es tal oue determina la obtencién de los ob-
jetos perseguidos, esto es, la estrecha conexidn entre las

partes 1, 2 y 4 con la mini:a absorbencia de espuma, para -

no alterar las caracterfsticas previstas en el plan fijado;""®

- -~ * \d
v debe evaluarse peridédicamente conforme a los datos de VO%e©

lumen obtenidos entre la parte externa 4 y la parte interna

1y 2. | .
En el ejemplo de realizacién representado en el -

plano adjunto, se han previsto una o mis partes lateraled 2;:

cuyo volumen lo determina el tipo de contencién requeride.:,.

en el proyecto y en el disefio del relleno de que se trate.: .-

Estos elementos laterales 2 pueden obtenerse tam:.
bién simultdneamente a la fase de espumacién en molde del -
elemento externo 4, con superposicién de otra espuma de ca-
racterfsticas distintas a la ubtilizada para el estrato ex--
terno 4 y tales que garanticen, como quiera gque sea, la di-
ferencia de resistencia a la presidn respecto a las partes
4 ¥ 1.

Resulta de interéds prever una férmula de espuma -
en frio pvarticularmente estudiada para disponer de una ex—-
pansién regulaca, a fin de evitar presiones excesivas den--
tro del molde y una viscosidad de la espuma con expansidn -
de 10.000 + 20.000 cps., tal, que evite la penetracidén exce
siva en el THNT.

Bsto se logra empleando polioles de un peso mole-

cular de 6,000, con un porcentaje de oxhidrilos primarios -



superior al 80% y polioles poliméricos en un porcentaje del
20 al 40%.
L2 catdlisis tiene lugar con mezcla de aminas ter
ciarias compensadas de modo que ‘se garantice este perfil en
5. el aumento de viscosidad con 3/4 de expansién.
En diversas variantes de realizacién del procedi-

miento segin la invencién se prevé que en las partes que ——

quedan vacias en el molde tras la introduccién de las par--

LI 2 Y

e o
L]

.o
tes obtenidas a partir de un blogue, se introduzcan por in2**°

L[]

10. yeccibén dos o mds partes espumadas con caracterfsticas dife

renciadas, aque permitan mejorar ulteriormente la comodidad °-

¥y el asiento del conjunto.

En el ejemplo de forma de realizacién del asientd®”

gue avarece en la fig. 5, se ha previsto gue sobre el bloww.e

15. que de base 1 se dispongan por espumacidén dos partes de ca~.'
racterfsticas distintas de elasticidad, respectivamente é:e,-:‘.s
fialadas 8 ¥y 9, por ejemplo mids rigidas en 8 y mids blandas -
en 9.

En la forma de realizacién representada en la fig.

20. G, se ha previsto que también la zona central del asiento
10 oresente un grado distinto de blandura de las partes in-
temedias 11 y de las partes laterales 12, por ejemplo con
mds blandura en 11 y mds dureza en 12, pero siendo aln més
blandas las nartes intermedias 11 que la parte central 10 y

25, que las partes laterales 12.

Haturalmente, los detalles constructivos y forma-
les del cojfn aquf ilustrado en la plancha de dibujos adjun
ta, se han indicado en tres de sus formas particulares de -

realizacién constructiva, indicadas a simple titulo de ejem

30. plo no limitativo, pero pueden asumir igualmente formas y -
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aspectos diversos, aunque manteniéndose las caracteristicas
esenciales seglin la invencién, sin por ello salir del dmbi-

to de la patente.

N O T 4

E]l Ilodelo de Utilidad que se solicita por veinte
afios para Espafia, de acuerdo con la vigente ILegislacidn, de

berd recaer sobre: "COJIN PARA ASIENTO O RESPALDO", segin -

las caranterfsticas esenciales de las siguientes: —" "
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REIVINDICACIONES

1.- CojIn para asiento o fespaldo, caracterizado
por el hecho de gue comprende un estrato de base (1), obte-
nido de un bloque de material expandido y un estrato exter-
no (4) obtenido por espumacidén de material pldstico expandi
do, de caracterfsticas claramente distintas del primero, ha

biéndose previsto una hoja de género no tejido intermedia -

(3) que separa los dos estratos, que de este modo se compe-=
.I.

netran s6lo parcialmente para garantizar una unién recipro-

ca satisfactoria, dando lugar a una estructura de comporta-

nmiento diferenciado respecto a la presidén ejercida sobre —-"-

ella.

2.- CojIn para asiento o respaldo, segin la peitles™

vindicacién 1, caracterizado por el hecho de gue comprende..e

un estrato de base (1) y dos o mds estratos laterales (2)..5.°

obtenidos a partir de un bloque, de material expandido. s, J¢

e 0%

3.- Cojfn para asiento o respaldo, seglin la rei--

. vindicacién 1, caracterizado por el hecho de que los elemen

tos laterales (2), de material pldstico expandido se han --
previsio unidos al elemento central (1) para contener late-
ralmente el asiento y el respaldo, cuando la carga que ac--
tda sobre el mismo se desplaza a los flancos.

4.- CojIn para asiento o respaldo, seghn la rei--
vindicacién 1, caracterizado por el hecho de que las partes
espumadas del cojin son mds de una, con caracterf{sticas di-
ferenciadas entre sf con respecto a la parte obtenida a par
tir de un bloque.

5.= "COJIN PARA ASIENTO O RESPALDO".

Sezin queda gustancialmente descrito en la presen

eoi/vas



te llemoria que consta de nueve hojas, escritas a miquina ——.

por una sola cara y acompafiada de dibujos.

Madrig, 3 0 JUL. 1989
CLERPREM s.r.l.
"P.P.
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