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MEMORIA  DESCRIPTIVA
gue se presenta para unir a2 la solicitud
' de
PATENTE DB  INVENCION
Tormulada el 22 de Diciembre de 1,964, con el nimero
307.433
en
E S P AN A
por VEINDTE afios
a nombre do STOREY BROTHERS AND COMPANY LIKITED, entidad brité-
nica, establecida en ¥White Cross, Lancaster, Inglaterra, por:
"UIN METODO D¥ FORMAR UNA CUBLERTA HOLGADA PARA OBJETOS BLANDOS
TATES COMO LOS USADOS PARA ARTICULOS DE TAPICERIA®

Bsta invencidén se refierc a objetos blandos, ta-
les como los gque se ubtilizan para asientos de autbméviles,
almohadillas de sillas y otros articulos de tapiceria. HIs-
tos objetos pueden incluir uma cublerta flexible colocads
sobre un relleno eldstico y/o soporte eldstico, y la in-
vencién concierne a un método de fabricar cubiertas holga-
das para tales objetos, y las mismas cubiertas holgadas.

En los Gltimos afios se ha hecho uso crecicnie dGe

materiales termopldsticos sintéiicos, tales como los
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polimeros y copolimeros plastificados de cloruro de vinilo,
en el recubrimiento de articulos tapizados. Estos materiaw=
les pueden utilizarse en laminas, o pueden utilizarse en
forma de recubrimientos sobre un tejido.

Estos materiales termopldsticos se forman para
que se ajusten al articulo cosiendo conjuntamente un nfime-
o de piezas planas del material. La cantidad de trabajo
implicado en este cosido es bastante considerable, y da
como resultado una cubierta que es comparativamente cara.

Serfs una ventaja si la posibilidad de los ma~
teriales termoplésticos para ser hechos a forma a pardir
de una pieza fGnica pudiese utilizarse en el cubrimiento
de articulos tapizados, puesto que el formado puede efsc-
tuarse en una operacibén en uns maguina.

Un tejido cubierto de material pléstico no pue-
de ser formado satisfactoriamente de esta maners porgue
el respaldo de tejido no tiene suficiente extensibilidad.
Aun cuvando se utilicen materiales hechos de tejidos de
punto muy extensibles, el formado por vacio no puede rea-
lizarse satisfactoriamente porque aparecen en el material
arrugas y seflales de traccibén cuando se estira durante
la operacién de formado.

Las mismas liminas de materiales termoplésticos
pueden aplicarse convenientemente a objetos sélidos duros,
tales como cajas y armarios por medio del conocido proce-
dimiento de formado por vaclo, o el procedimiento equiva-
lente de presibn de fluido. Este procedimiento no puede
utilizarse convenientemente para aplicar los materiales
a objetos blandos, ya que los materiales termoplésticos

no descansan sobre un soporte sbélido duranie el formado.
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Ademés, como los materiales termoplésticos son estirados
durante el procedimiento de formado por vacio, tienden

a recuperar la forme original de la lédmina, y por lo tan-
t0 a contraerse y arrugarse durante el us0. |

Egtas deficlencias se allanan o al menos se re-
ducen con las cubiertas sueltas producidas por el método
de acuerdo con la invencién.

De acuerdo con la invencién se provee un método
de formar una cubierta suelta para objetos blandos de la
clese expuesta en la memoria, que comprende cubrir la par-
te superior y los lados de una horma rigida, de la forma y
tamafio del objeto, con una capa de material flexible que
ajusta Intimamente, formar sobre dicha capa y pegar a ella
ma capa exterior de material termoplastico por medio de
un procedimiento de vacio o de presibén de fluldo, y sepe-~
rar de la horma la cubierta suelta resultante.

DLa capa inferior puede estar formads de casi
cualguier material flexible, y con el fin de que ajuste
Intimemente sobre la horma, puede hacerse toscamente a la
medida a forma. Ejemplos de tales materiales flexibles
incluyen telas, tanto tejidas como no tejidas, papel, lé-
minas de plésticos sintéticos, que de hecho pueden ser
de material termopléstico similar al utilizado como lémi~
na exterior, y léminas delgadas de materialeé plésticos
esponjados. De estos materiales, el preferido es un géne-
ro de punto, ya que este tipo de tejido puede estirarse
fécilmente en todas direcciones. De este modo puede ajus—
tarse Intimamente con facilidad sobre la horma, sin nin-
guna fabricacibén a la medida, o solamente con el minimo

de fabricacién a la medida, o alternativamente puede en-
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trete jerse toscamente a la forma deseada.

Hay muchos adhesives adecuados que pueden utili-
zarse para unir conjuntamente la capa inferior y la lémina
exterior. Los adhesivos adecuados incluyen cauchos de neo-
preno modificados, mezclas Hycar-compuestos fenélicos, &s~
teres acrilicos y metacrilicos, copolimeros solubles de
cloruro de vinilo, y policloruros de vinilo de bajo peso
molecular,

Se prefiere emplear un adhesivo sensible al ca-
lor, que se hace activo o se lleva a un estado pegajoso
solamente después de calentar. Asl pues, generalmente se
calenterd la lémina exterior termopléstica para que sea
lo bastante blande para conformarla, y si el adhesivo es
sensible al calor puede utilizarse este calentamiento
pare provocar que un recubrimiento de é1 sobre la lémina
se haga pegajoso. '

El adhesivo puede aplicarse a la capa inferior
0 a la laming exterior, o a ambas, antes del proceso
de formado. Sin embargo, es también posible que el adhe -
sivo esté en forma de una limina interpuesf; entre la
capa inferior y la capa exterior sntes del formado, o que
la 1l4mina exterior sea una lémina compuesta, siendo la
mayor parte, por ejemplo, de un policloruro de vinilo de
peso molecular relativamente alto, y siendo una capa in-
ferior delgada, por ejemplo, de policloruro de vinllo
de un peso molecular relativamente bajo, que actla como
adhesivo cuando se calienta.

La caps exterior puede ser cualquier material
termopléstico, y los polimeros y copolimeros plastifica-

dos de cloruro de vinilo son materiales particularmente

adecuados.
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En ung realizamcién de la invencién, la horma se

cubre con la capa inferior, vy se coloca después la horma
cubierta en una mAquina de formado por vacio. La capa ex-
terior de lémina de material termoplédstico se mantiene en
posicién plana por encima de la horma, y se calientae por
medio de calentadores (e rayos infrarrojos para que se
ablande y pare hacer una capa de adhesivo recublerto por
su cara inferior pegajosa. Frecuentemente puede ser de-
geable dirigir el calor contra la cara inferior de la
lémina para no destruir cualquier grabado gue haya sobre
ls 1émins. Ia limina calentada se forma despuéds por vaclo
sobre la capa inferior. Cuando se forma, por ejemplo, una
lémina exterior relativamente rigida, el formado por va-

clo puede complementarse aplicando una presidén mayor que

" la presibén atmosférica al exterior de la lémina exterior.

E1l objeto blando, que puede ser un asiento, pue-
de comprender una base rigida, de, por ejemplo, cartbén pie~
dra,'tablero de fibra moldeado, materiales plisticos rigi-
dos, vidrio o metal en fibra, y sobre la base se coloca
un relleno eléstico y/o un material de soporte eldstico.
El relleno puede ser un létex de caucho exponjado, un
material plastico sintético esponjado, u otro material
eléstico. E1l relleno puede combinarse con quebles 0 sSus-
pensiones metélicas. Lia cublerta suelia se coloca sobre
el relleno y/o la suspensibn y puede fijarse a la base
rigide para mantenerla en posicién. De modo preferible
se fija uniformemente el conjunto alrededor de la base,
por ejemplo fijando o envolviendo el borde de la cubierta
alrededor del borde de la base, y engrapando un miembro

acanalado eléstico sobre los bordes, Es posible pegar o
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coser la cubierta a la base.

Una cubierta suelta para un asiento para un au-
tombvil u otro asiento puede hacerse, por ejemploy, formando
separadamente la parte de asiento y la parte de respaldo,

o alternativamente pueden formarse como una sola. No nece-
sita formarse en una operacibn la cubierta suelta completa,

sino que en lugar de ello puede formarse como dos porciones

laterales separadas y una porcidén central, permitiendo asi

que la porcibn central sea de material de diferente color
a las dos porciones laterales. Después del formado pueden
unirse juntamente las tres partes, por ejemplo por solda-
dura de alta frecuencia.

La cubierta suelta puede tener una superficie
superior que no es plana, y esta forma puede definirse
después por medio de un mierbro de respaldo? tal como
una pieza de material pléstico esponjado, que se dispone
entre la cubierta y el objeto blando que ha de ser cubier-
$o. Bl miembro de respaldo puede estar unido localmente
a la cubierta, por ejemplo por soldadura, pars definir
la superficie superior no plana. '

En el objeto blando cublerto puede proveerse
wa cavidad, depresibénm o similar en el relleno y/o soporte
eléstico para acomodar el miembro de respaldo. La superfi-
cie exterior del objeto blando puede tener una depresibn
o cosa similar que corresponde = la cavidad, depresibn
o similar en el relleno y/o soporte eldstico, dentro del
cval se recibe el miembro de respaldo, y el miembro de
respaldo puede estar unido entonces al relleno o soporte
eldstico para mantener hacia abajo la cubierta pare defi-

nir la depresibn o similar.
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La invencifn se describiré ahora, por medio de
mn ejemplo, con referencia a log dibujos adjuntos, en los
que:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una
oubierta convencional de asiento sobre un asiento;

la figura 2 es una vista en perspectiva de una
cubierta suelta sobre un asiento, de acuerdo con la in-
vencidn;

la figura 3 es un alzado esquemético de una
méquing de formado por vaclo pars hacer una cubierta suel-
ta de acuverdo con lg invencidn; y

las figuras 4, 5 y 6 son secciones medias que
muestran etapas en la fabricacibén de una cublerta swdta
de acuerdo con la invencibn.

E1l asiento convencional 10 mostrado en la figura
1 tiene una cubierta 12. Ia cubierta se fabrica cosiendo
Jjuntamente un gran ntmero de piezas de material en lémi-
na plana para dar la forma deseada. Como hay un gran né-
mero de costuras, el coste de fabricacién de la cubierta
es alto. La cubierta se hace, bien a partir de una lémi-
na no soportada de material pléstico como se muestra en
el dibujo, o a partir de un Hejido recubierto de materisl
pléstico.

El asiento 14 mostrado en la figufa 2 tiene
una cubierta suelta 16 de acuerdo con la invencibn. Ia
cubierta se forma aubomiticamente en una pieza en una
miquina con el minimo de trabajo, y no tiene el cosido
como en la cubierta 12. Jomo puede verse claramente en
el dibujo, la cubierta tiene una capa exterior 18 de un

material termopléstico, y una capa inferior 20 de un
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género de punto, lo que da a la cubieria una construccibn
en dos capas.

La cubierta 16 se forma sobre una méiquina 21 de
formado por vacfo, como se muestra en la figura 3. Se fi=-
ja una horma rigida de madera 22 sobre un tableroc 24. La
capa inferior 20 se estira sobre la horma y se mantiene
en su sitio temporalmente. EL género de punto de la capa
inferior se escoge de modo que de suficiente estirado en
todas direcciones para que permita que una pieza lisa sea
estirada sobre la parte superior y los lados de la horma
22 para ajustarla Intimemente.

La capa exterior 18 se forma a partir de una
lémina de policloruro de vinilo plastificado, y esta lé-
mina ftiene un recubrimiento 28, sobre su cara inferior,
de wnn adhesivo sensible al calor. La lamina 26 se sujeta
en un marco 30, para formar, con el tabler§ 24 y los
costados 32 de la mAquina una regibn herméticamente cerra-
da 34, de la que se derivan las conducciones 36.

Después de sujetar en su lugar la lémina 26,
se calienta por medio de calentadores de réyos infrarro~
jos 38, para ablandarla y prepararla para el formado. Du-
rante este tiempo la presibn en la regibn 34 se mantiene
a aproximadsmente la aitmosférica, para impedir el ala-
beo de la lémina.

Une. vez que la limina se ha reblandecido su-
ficientemente y el recubrimiento de adhesivo se ha hecho
activo por la calefacchf es aspirada hacia abajo sobre la
capa inferior 20, situada en la horma 22, conectando la
conduccibén 36 a la linea de vaclo, ajustando la lémina
g la horma, y pegéndola a la capa inferior. La lémina

se nuestra en su forma acabada por medio de la lines
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de trazos de la figura 3.

El formado de la lémina puede complementarse
por las téenicas conocidas como "soplado de burbuja,
es decir, pomer inicialmente a presién la regibn 34 pa-—
ra estirar la limina antes de aplicar el vaclo, y "con
ayuda de un pistén", es decir, estirar la lémina antes
de aplicar el vacio por medio de un pistén que deforma
la l4mina hacis abajo en direccidén a la horma.

La cublerta suelta 16 hecha por el procedi-
miento de formado por vaclo se muestra en seccidn en
la figura 4.5e separa de la horma despuds de cortar su
borde inferior, y puede usarse después para cubrir el
asiento l4. Alternmativamente, con el fin de definir
el estriado 40 (figura 2) en el asiento terminado, se
fijo localmente a la cubierta un miembro de respaldo
42 (figura 5), que consta de una lémina de material
pléstico esponjado, por medio de soldaduras de alta
frecuencia 44.

La cubierta suelita completa 16 esté ahora
dispuesta para ser utilizada sobre el asiento 14. Como
se muestra mejor en la figura 6, el asiento comprende una
base rigida 46 que tiene un borde vuelto hacia abajo 48
¥ wn relleno eléstico 50 de material pléstico esponjado.
La cubierta 16 se coloca sobree el relleno, y el relleno
tiene una cavidad 52 para recibir el miembro de respal—
do 42. Con el fin de definir una depresibn en la su-
perficie exterior del asiento, el miembro de respaldo
42 se pega, por medio de una capa 54 de adhesivo, al
relleno 50, y ésto mantiene la cubierta hacla abajo.

El borde de la cubierta 16 se envuelve alrededor del

borde 48 de la base, y se engrapa un miembro acanalado

—Gem



10

15

20

25

30

307433

elédstico sobre estos bordes, pars mantener la cublerta
éen su lugar sobre la base.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Gran Bretafia con fecha 23 de Diciembre de
1.963, bajo el N2 50724/63 se acoge a los beneficios del
Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Indus-

trial.

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son
los siguientes:

1.~ Un método de formar una cubierta holgada
para objetos blandos de la clase expuesta en la memoria,
que comprende gbrir la parte superior y los lados de
una horma rigida de la forme y tamefio del objeto con
wea capa de material flexible que ajusta Intimamente,
formar sobre dicha capa y pegar a ella una capa exterior
de material termopléstico por un procedimiento al vaclo
o0 con presibn de flufdo y quitar la cubierta suelita re-
sultante de la horma.

20~ Un método segln el punto 1 en el cual la
capa exterior se pega a la capa inferior por medio de
un adhesivo sensible al calor, activéndose el adhesivo
antes de la aplicacibén del vaclo o de la presibén del
flufdoo

3¢~ Un método seglm los puﬁtos 162, en
el cual la capa inferior se ajusta a la horma estiréne-

dola sobre ella.
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4.~ Un método segln los puntos 1 6 2 en el

cual la capa inferior se hace a la medida para que ajusite

a la horma.
5.= Un método segln los puntos 1 6 2, en el

cual la capa inferior es un tejido de punto hecho a

forma.,

6.~ lejoras introducidas en la fabricacibn de
cubliertas holgadas para objetos blandos resultantes del
nétodo de cualquiera de los puntos anteriores seglin lus
cuales la capa inferior es un tejido de punto.

' 7.~ Hojoras segin el punto 6, segfin las cuales
dichas cubiertas tienen una superficle superior que no es
plana, cuys forma egtd definida por la del miembro de res-

aldo dispuesto entre ella y el objeto que ha de cubrir,

8.- lMejoras seglin el punto 7, seglin las cuales

el micmbro de respaldo estd unido localmente a las cubler-

ta pare definir la superficie no plana.

9.~ Iejoras seghn el punto 8, segfn las cuales el
miembro de respaldo es material pliastico esponjado unido
localmente a la cublerta por soldadura.

10.~ Mejoras introducidas en la fabricacibén de
objetos blandos que comvrenden un relleno eldstico y/o una
suspensibn eldstica soportados sobre una base rigida y cu-
blertos con uns cublerta holgada de acuerdo con‘cualquiera

de los puntos 6 a 9, caracterizadaes porque el relleno v/0
la guspensién eldstica tiene wna cavidad, de presibn o simi-
lar para recibir el miembro de respaldo.

1l.- lejoras seglin el punto 10, seglin las cuales
el miembro de ressaldo estd unido al relleno y/o la suspen-

gibn eldstica de manera que se restrinja la libertad de mo-
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12.,- iiejoras segin el punt8 11, segln las cuales
la superficie exterior del objeto blando ests formada pars
definir unae depresibn o similar que corresponde a lg cavidad
de presibn o similar en el relleno y/o la suspensién elbstica
dentro del cual se recibe el miembro de respaldo, sirviende
la.unidén de miembro de respaldo al relleno y/o la suspensién
sléstica para montener la cublertsa para definir la cavidad
de presibn o similar.

13.~ lieJoras segln cualguiera de los punios 10 a
12, segln las cuales la base rigida tiene un horde vuelto
wcia abajo en vorno a ells v un borde vuelto hacia gbajo para
nantenerla en su 21tlo.

14 .~ liejoras segln el punto 13, segliin las cuales el
borde de la cubierta estéd envuelto alrededor del borde de la
bhase vuelbo hacia abajo y un miembro acanalado elistico estd
engrapado sobre los bordes para mantensr la cublerta en su
sitloo.

15.~ Un método de formar una cubleria holgada para
objetos blandos, bales como los usados pars articulos de ta-

piceria.
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Tal y como se ha descrito en la memoria que ante-
cede, represeritada por los dibujos que se acompaiian % Rgra
los fines que se han especificado.

Ia presente memoria consta de trece hojas escri-

> tas a méquine por une sSola cara.

Madrid, 1'4 JUL. 196% |

Peds fl poerig g Eciat.
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