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Memoriasa Degeriptiva

Correspondiente a une PATENTE DE IN‘I'RQ]IJCGION que por un periodo de
diez afios, para toda Espafia se sclicita a favor de la 1.5, APLICACIONES INIUSe
TRIALES DE CROMO IURO S/A, domiciliade en Bilbao, Ribera de Zorrozaurre, nf =
10 y 12 por

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOSY

La presente patente tiene por objeto la proteccidén en Espafia de un
procedimlento para moldear elementos acolchados, oapaces de soportar alguna iorg
8idn, con una superficie resistente al roce y tambien tiene por objeto la prow
tecoion de estos elementos,

Se refiere particulammente a elementos que se sujetan enteramente —
deasde dentro reforzados por un miembro adjunto.

Bajo un aspecto de la patente se refiere principalmente 2 ka produo—
cidn de elementos tapizados, tales como descansadores de brazos en la industria
autonovilistioaoTales apoyabrazos generalmente se adhleren & la pared de la puerta
de un vehiculo y tiene al menos una superfiole de recepcidn que prevee de un degw=
canso pare el ocodo o antebrazo del ocupantecEn el pasado tales apoyabrazos se compo
ponian de varias plezas ensambladas,una de las cuales se sujetaba & la puertds e
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al objeto de sexvir de base y la otra, que era un elemento aocolchado, iba

montada sobre la que servia de base.

El coato de mano de obra en el ensamblaje de tal pieza miiltiple ha
induocido a la industria durante muchos afios & busocar un apoyabrazo de una
sola pleza integral. Ademds del costo de mano de obra, la pleza miltiple /
tiene otras desventajas. En general, se ha usado una piezs de soporte de -
plastico que mobresale y la que es a la vez un riesgo de inseguridad y na-
da conforiable, pudiendo rompexrse facilmente si accidentelmente se golpea
con otros objetos en el asiento del oches Una altemativa propuesta pars /
estos apoyabrazos construidos por varias ensambladas enire sl, £ué un apo~-
yabrazo empleando un forro o revestimiento en dos plezas de material termo
pléastico de vinilo, que eran soldados y unidos entre si oubriendo uns ale—
mohadilla que & su vez habla sido moldeada previamente con un refuerzo en
su interior. Estos dltimos apeyabrazos no han obtenido un éxito definitive,
debido al elevado costo, Ademds, las plezas de termopldstico de vinilo sole
dadas entre si resultaban flojas sobre la almohadilla de tal forma que fa-
cilmente se arrugaban y por otro lado la misma soldadura dejaba a la visia

una fea y antiestétios linea de union que sobresalia.

Otra desventaja de esfos apoyabrazos unidos por soldadura era que /
habia que utilizar un revestimiento o forro de material de vinllo muyl del
gedo. Esto dejaba la pleza més vulnerable a deterioros y roturas, mas de /

lo que pudiera desearse.

Esy por lo tanto, el objeto de le patente, el de proveer de un ar=
ticulo integral acolchado sin linea de unidn que no requiere proceso espe~
cial para armarlo ¥ en el oual el elemento acolchado estd cubierto por un.
material flexible y duradero sin la presencia de ninguna costura sobresa=—
liente ni linea de unidén y en perfecta unidn al elemento acolchado. Ademids,
la intencion es fabricar tal articulo con un forro o revestimiento relati-

vanente grueso y resistente.
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La vealizaoidn de estos y de otros objetos por el procedimiento objeto
de la patente viene a dar la solucion de un grén nimero de problemag. Era re
lativamente £écil moldesr al vaoclo una plancha de vinyl con una superficie =
grabads congtruida en dos mitades sobre una pieza acolchade o almohadilla y
despues unir con soldadura las dos mitadee de la plancha de vinilo entre si,
pero cuando se trata de ntilizar uns moldeads en hueco, min lineas de unidn
de soldaduras y tamblien simular una superfioie imitecidn de cuerc, todo me /
complioa considerablemente. Por lo tanto otra de las finalidades de esta pa-
tente es fabricar un apoyabrazo segin se desoribe més arriba, en el ousl la /
superficie exterior presenta un aspecto de imitacidn de cuero sin lineas de =
unidna.

Otro problema que se presenta en la fabricaoidén comercial de tales apo-
yabrazow se refisre a la construccion de los moldes del tamafic y forma adecus~
dose Esta era sencilla cuande se tratabe de moldes en dos mitades, tal como ve
nia empleandose anteriormente en la fabricacion de apoyabrazos, pero cuando me
desea un forro o revestimiento sin linea de unidn y el artioulo debe ser moldes
do en condiciones de una relativa precision, el oaso se complica considerable~

mente. Segin esto, otro objeto de la invencién, es el de proveer de un sgistema

"de fabricacidn de moldes pars uso en la produccion en masa de elementos acolchy

dos del tipo desorito.

Otro problema sunge en le manufactura del forro o revestimiento de vini-

lo gin linea de union.

Desde hace mucho tiempo se sabe que estos articulos pueden ser fabricaw
dog por moldeo rotativo, pero el grosor de la pared del articulo obtenido es /
sabido que no giempre es uniforme. Las variaciones en el grueso de pared es el
resultado de un contorno irregular de forma gue normalmente sucede que resulta
mayor grueso de material en los énguios o esquinas, y ain oon lag formas aime—
ples el material de vinilo tiende a aglomerarse mas en unos sitios que en otros.
Asi una exacta reproduccidn en escala industrial con un minimo de rechezos re~

gulte difioll y de acuerdo con ello, otro de los objetivos de la patente, es -
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el de proveer de un proceso pars hacer elementos acolchados en el cual se con

pensan las lrregularidades que puedan haberse dado en el moldeo de los forros.

De acuerdo con la patente, ol proceso incluye el .prOcedimiento de moles
dear un artioulo hueco sin costura, flexible de un tamafio ligeramente mis pew-
quefio, y de la misma forma que el elemento acolchado, oolocando en el articu-
lo un elemento reforzador con partes sobresalientes pars su _ﬁ.jacic'm ¥ exten
diendose esie elemento reforzador a lo largo del artioculo, f.or:.'o 0 revestiem
niento, dejando un estrecho espacio entre el elemento reforzador y el artiou-
lo, forre o revestimiento, en la porcidén que recive la presion y que correspon
de a la cara de uso, oolocando el articulo, forro o revestimiento en un molde
de retenoidn del mismo tamafio y fomma que el axtioculo terminado, fijando el /
elemento reforzador en su posicion dentro del articulo, forro ¢ revestimiento
en relacidn con el molde de retencidn, colocando dentro de este espacio tal -
cantldad de una mezcla liquida de productos que a temperatura de ambiente for=
man espuma, de forma que permita una ligers expansidn del articulo, forxo o /
revestimiento cuando el material de fommar la espuma esta reaccionando y endu=
reciendo en reaccidn exotérmioa y de forma que el elemento reforzador queds =
adherido al eonjunto del articulo. Esto hace posible la fabricacidn moldeada /
de una forma integral de unas sola pieza y elimina la necesidad de ensamblar /
varios componentes; ademds no sobresalen elementos incdmodos o rompibles, se
presenta una superficie sin sostura y oon imitaoidn & cuero y el articulo estd
recubierto con un mvestimiento gruesc y resistente. Otre ventaja es la de que
lag defomidades en general de una pleza u otra ge eliminan al endurscer la =
espuma de tal forma que la presion de 1z espuma impulsa el artioulo, ferro o
revestimiento dentro de un molde del tamafio y la forma deseeda gue se gquiera /
dar al producto terminado.

Preferentemente el articulo, forro o revestimiento estéd fabricado en w=
plastisol vinilico que solidificsrd con calor y esté moldeado rotativenente en

un molde electro-forms teniendo una superfiole interior graneada produciendo /

asl el aspecto de una imitacitn de cuero.
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Un ejemplo particular del proceso y de los articulos producidos por el, se
describirén a continuacidn oon mayor detalle por via de ejemplo y con referen~
cia a log dibujos adjuntos.

La Flgura 1% es una vista en perspectiva de un apoyabrazo hecho de asuerdo
con la patentes

La Plgura 2% es una vista del apoyabrazo mostrado en la Figura 1% con uns
poroidén semi-partida para mostrar los componentes interioress

La Figura 3% es una vista en corte transversel.

La Figura 4% es una vista en seccidn transverssl.

Las Figuras 59,68 y 78 se combinan para formar un diagrama grafico repre-
sentendo la secuencia de pasos empleados en hacer los moldes y en fabricar la /
produceién final.

A) describir en conjunto el objeto de la patente, se haréd referencia ex-
presa el apoyabrazo de un vehiculo, aunque se sobreentiende es & titulo de ejem
plo ¥ que puede ser con referencia a otros miltiples elementos acolchados, ta——
les como visores, almohadillas, asienios y similares.

En la figura 1% pe muestra un conjunto de apoyabrazo. En su oconjunto /
el apoyabrazo incluye wn forro o revestimiento de vinyl plastificando endureci-~
do al calor -2~ completamente lleno de espume uretano —3—, que estd unido eon /
el forro =2-.

Un elemento de refuerzo ¥y sujetador —4— eatd tambien colocado dentro =~
del forro y rodeado » unido con la espuma de uretano. El apoyabrazo =l=- puede /
ser sujetado o montado a la pared o puerta de un vehioulo por medio de tommie
1los =5~ paseando a través del refuerzo —4- y el forro -2~ hasta la pared & —-
puerta do vehiculo. Los huecos -6~ se disponen al objeto de ocultar los tomi-
llos y de gular los tornillos al punto adeouado del elemento reforzador =4=s =
Los huecos 6= sirven para la fijacidn del elemento de refuerzo —4- durante el
moldeado, segin se pasa a describir. La parte superior del apoyabrazo es la =
parte que recibe la presion y el uso y sirve propiamente de apoyo al brazo.

La secuencia para fabricar los modelos originales y moldes de retenoidn

se muestra en la Figura 5% y es esencialmente ocomo sigue.

00/00
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So sobreentiende que un plano o dibujo del articulo terminado serd faol
litado por el oliente. Este modelo se muestra en la figura 5% con la letra /
~A=, El primer paso del proceso es Ffabricar un modelo de madexa © plastico /
~B=- gl cual es ligeramente mayor que la muestra =-A-e EL modelo -Be os madera
8¢ usa para haoer varios moldes de aluminio que nés adelante se describiran
Y el tamafio que deblera tener el modelo =B- que serd mayor que el dibujo ~A=-
estard caloulado teniendo en cuenta la contraceion que sufrizd el aluminio en
Bu proceso de fusidn.

Esta contracoién de medides se referird simplemente como contraccifn de
aluminio y se entiende que el modelo de madera ~B- &3 nés grande que la ==
nuestra =*- en la cantidad del triple de la contraccidn del aluminio.

En 1;,3 Figuras HR,60 y ;{“ se muestran las diversas contracciones siendo

iguales sobre los lados y extremos como si el articulo fuers un ocubo o ocuadzs

_dd. Se entenderd sin embargo, que un articulio largo y delgado se oontraerd —

substanoialmente mas en dimensién lengitudinal que en Gimensidn tranaversal,/
v las dimensiones de contraccidn mostredas en los dibujos variardn en propore
cidn correspondiente.

El modelo en maders ~B- se use para hacer um molde hembra de escayola /
en dog mitades -C=- que resulta de tamafio meyor que la mues~-tra en la pTOPOT=
cidn del triple de la contraccidn del aluminioc. Un macho de arens -D- se ha-
¢e usando el molde de escayola =O= y despuds se hace un molde hembra do slu=
ninio en dos mitades -E~ usando el macho-D=, Cuando el molde -E~- se enfria = |
habréd unas contraccidn & une medids que es aproximedamente equivalente & dow /
contracciones de aluminio mas grande con respecto a la muestra "AY.

Con el molde =-E- se hace un macho "F' y con este se hace otro molde /
hembras de aluminio ~G= que al enfriaxse qixeda, aproximaedamente mas grande que
la muestra -A- por una contraccidn de aluminioc. Este modelo ~G- se emplea =
en otra etapa posterioxr del proceso como se describird luego.

Con el molde hembra =G~ se hace un macho de arena ~H~ y oste servird /

pare hacer un tercer molde hembra de aluminio en dos mitades -I=-, Este molde
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~I- se llama el molde de retencidn y después de fundido se camtrae interior
mente aproximadamente a la misma medida que la muesira —A~ en exterior.

Las figuras 62 y 75 muestran el procedimiento en fabricar log moldes
elactroformados que han de usarse en el proeeso rotativo de moldeo y que /
presentan la superficie interior grabade, y tembién las etapas relacionge—
dag & la fabricaoion de apoyabrazos. f!};l comienzo de este Altimo proceso me
muestra en ~J- donde el modelo de madera =B- es lijado rebajando toda la /
superficie del modelo -B- basta una profundided de 0200 y después 1ijando
hasgts haoer desaparecer las marces de los agujeros, El.resulta.dc o dejar
el modelo ~B~ mds grande que la muestra =A- por el triple de la contrackion
del aluminio menos 020", De este modelo de madera modifiocado el que llamare-
mos en adelante —~J- se hace un molde hembra de escayola ~Ew= y luego de este
nodelo ~K- un macho de arena —I-: Se entiende que el macho -L- shora es més
grande por el triple de oontraccidn del aluminio menos O26".‘ Usando el macho
~L~ ge hace un molde hembra de aluminio en dos mitades -¥- y despuas de en-
friarse se contraerd & una medide aprdximadamente més grande que la muestra
"A" por el doble de la contraceidn del aluminio menos 020"§ Gc;n el molde=N-
se saos un macho hueco de aorilico por moldeo retativo ~Ne con apenas percep
tible comtraceidn que no viens en lss Flguras 68 y T8,

Asi tenemos un macho hueoe de acrilico «N= gue es apr&imadammte -
més grande que la muestra —A- por el doble de la contraccidn del aluminio /
menos 020", Entonces se recubre el macho =Y con uns plancha de vinilo de /
guperficie en imitacién de cuero de 020" de gruesoe

El procedinmiento psrs recubrir él aorilico con la plancha de vinilo
normalmente es moldeado por vacio, en &) que el apoyabrezos se man'tieno rigi-;
damente sujeto por su hase y el vinllo guede estirado & su alrededor oubrien
dolos

Ademds de lo expuesto es necesario ayudaxr la operacién manipulando /
estirando y colocando a mano el vinil para ajustarlo al contorno del macho /
de acrilico ~N-. El grado de ajuste a mano evidenitemente depende de la conw-

figuracudn del modelo.
/.
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Si la entera conéguraoio_n del xpo ea.o .cesulta dificil de recubrir =

195 oon una sola plancha de vinil, puede obtenerse "buen resultado empleando vam.af
pilezas de vinil rellenando las Juntas con cera y continuando en esta el dibuj_q
del grabado del vinil para disbmular el aspecto de la lines de unifn. Se em—

plea un adhesivc adecuado para pegar la plancha de nivil al macho de acrilico =N-:

El modelo ya oubierto con la plancha de vinilio ~O= queda 2 un tama—
200 #o meyor que la muestra —A- por el doble de la contraccidén del aleminio y no tie
ne lineas de unidn excepto en una pequeiia zona en la base del apoyabrazos.
El modelo +0~ recublerto se emplea para fabricar un molde patron = =
electroformado,
Esto se hace por electroforming en el que el modelo 40— ge hace con=
205 Qquotor de electricidad en su superficie y desplies se recubre con uns gruesa cape
de cobre u otro metal adecuados Despues, el aorilico y el vinile del macho =~O- -
se destruye dejando construido el molde patron electroformado ~P- como un molde =
huecos.
Este molde patron ~P- tiene una superfiocie interior con el grabado en
210 genativo de la imitacidn de piel. BEn conclusidn el molde patxdn -P- es mis grég
de que la nuestra =A= por valor de dos contracciones de vinilo y se usa para fa-
bricar una serie de piezas moldeadas en vinilo -G~ que a su vez se usan para la
fabricacién de moldes de produccidn. Las piezas moldeadas en vinil -Q~ despues =
de enfriadas quedan mayores que la muestre =A= por el equivalente de una contrae
215 oidn de vinilio y presenta en su superficie todo el grabado del interior del =——e
molde patzdn -P=s Se entiende que el molde patrdu +P- electrofommado, es un mol=
de hembra hueco ocon un pequefio orificio para introducir el l:f.quido.; Las piezas mol
deadas en vinil -Q= ge obtienen por proceso de moldeo rotativo y una vez moldeadas
se extraen del molde patron ~P- por el migmo orificio. Estas plezas moldeadag =
200 en vinil -Q- ge rellenan de una cera sin oontraccidn mientras se sujetan en el mol
de de retencidn ~G~c Asi se forma un molde macho -R=- que es mayor que la muestra
~A~ por el equivalente de una contracoidn de vinilo. Este modelo -=R- se emplea en
febricar un molde electroformado de producoidn =S~ el cual es mids grande que la =
muestra —A- por el equivalente de una contraccidn de minilo y tiene en su superfi-

225 oie interior el grabado de imitacidén a cuero origindlmente reproducido de la plan=

cha de vinil pegado en el macho de acrilico —O-. Despues de obienexr el molde de =
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produceidn ~S=~ ol vinil y la oe ea ¥ “queda g} molde

" en condicio—-—
nes para la fabricacidn en serie de piezas de vinil ~T=, Si puesto que ol molde/
de produceidn ~S~ em mayor que el apoyabrazos final que desea fabricarse, por el/
equivalente de una contraceidn de vinil, estas piez;.s de vinil -T- al enfriarge -~

¥y contraerse quedan a la medida aproximada de la muestra —A-.

Sin embargo conviene recordar que al moldear el macho acrilico ~New =
tiene lugar una pequefia contracoiéne Esta contraceidn del acrilico se refleja —
en las gucesivas etapas del proceso y en las etapas finales las piezas moldeadas
de vinil -T~ quedan mds pequefias que la muestra -A=- por el equivalente de una oon
traccidn de acrilico. Las piezas fabricadas en vinil ~T- se colooan en el molde
de retencidn y como se indica en ~U-, Al mismo tilempo 'se coloca el elemento re=—
forzador o pieza de refuerzo -l6- dentro de la pieza de vinil ~T~ en su posicién -
con respecto al molde ~I- donde queda sujeto por guias de Teflon en el molde de re
tencidn sobresaliente por los huecos -18-. Entonces en determinada cantidad de es
pums de urebano se introduce dentro de la pieza a través del ofificio y despues se
tapona el molde. La espume de uretano sge expansiona y llena toda ls pieza -T=o Eg
ta expansidn viene motivada por el desarrollo de gas en la resina de uretano mien=
tras se endurece y hace falta permitir el escape del aire o gas de‘ la pieza ~T= pa-
ra ello se hacen unos agujeros muy finos que pemmiten salida de gas pero no de es—
puma, Bsitos agujeros deben de hacerse con ocuidado para no debilitar la pieza de -
vinil y deben de presentar paredes lisas para evitar dar motivo a grietas perjudie
oia;les en la superficie de la pieze de vinil, El tamafio de los agujeritos se elije
de Porma que permita el egocape de gas pero no la espuma, Parece ser que ouando la
espuna de uretano buscs esta salide, obstryye la misma. Se oree gue de esta forma
1a espuna de uretano impide la salida del mismo por los agujeros y hace al mismo =
tiempo una contra-presidn contra la salida del gas. Bsto #ltimo es importante pore
que asegura ol molde bajo presidn en la pieza ~T= y asegura como distribucidh unie-
forme de la espuma a lo largo de las diversas secciones en la configuracidn del ——
apoyabrazos y entre el refuerzo -4= y la pleza de vinil ~2-s Conglderaciones simi-
lares deben ger tenidas en cuenta en relacidn al espaclamiento entre la pieza mol——
deada de vinilio =T~ y ol molde de retencidn -I- porque la espuma no debe escapar y
colocarse entre aﬁbos, la pieza moldeada de vinilio -T-~ y ol molde de retencidn -

~I~s Se ha encontrado quen la contraccidn que experim_enté el aorilico es adeouada

cuando se emnlea 1ma admima Ade nraaidn ademinda,. Se entiends desde Inero aue exis-
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te una relacidn crltica entre la fuarza de la espuna ias:diversas -dimensiones de

-

. ‘\
las distintas secciones del molde a traves ue *as cuales debe influir la espuma =

¥y en cuanto al espacimiento entre pieza moldeada de vinil y el molde de retencidn,
® holgura enire ambos, debe de der tal que permita que la presidn de la espuma ex~
265 pansione la pieza moldeada de vinil ~T= y asi compense las desigualdades posibles
en las piezas moldeadas de vinil -T= pero al mismo tiempo impedir qué por excesiva
holgurs pueda haber escape de espuma entre el exterior de la pieza moldeada de Vi=
nilio -T= y el interior del molde de retencidn =J-.
De esta forma cuando se expansiona el uretano los pequeiios agujeros de
270 la piesza moldeada de vinilio ~T= se obstruyen por la aceidn de la espuma y asi la
éspuma comienza a ejeioer presidn en el intexior de lg pleze moldeada de vinilio -
«T=- dilaténdola hasta las paredes interiores del molde de retencidn ~I=. En estas
condiciones la espuma de uretano se endurece y el resultado es ia obtencidn de un

apoyabrazo integral compacto y muy solidamente unido en una sola plezac

275 Se observari que este resultado industrial, tiene muchas ventajase En
primer lugar se ha obtenido wn apoyabrazo en una sola pieza con una superficie ex—
terior de imitacién de ouerc y sin soldadura o lineas de unidén o Ademis, el apoya=
brazo asi consmuido, no presenta elementos de refuerzo duros, nl sobresalientes, ni-
frégilés. Asi me asegure mayor comodidad y se reducen posibles riesgos en caso de

280 aoccidente. Ademas al sexr completamente acolohado y unido ibtegralmente en una go—
la pieza, el apoyabrazo puede soportar choques notables sin romperse. En cuanto al
costo del apoyabrazo asi fabricado elimina totalmente las operaciones de ensamblaje
que son inevitables en los apoyabrazos convencidnales compuestos de varias piezas.

Ademas las desigualdades de las piezas moldeadas de vinil, que anterior-

285 mente se consideraban como un inconveniente en la fabricacidn de spoyabrazos de uns
sola pieza sin linea de unién, ahora y de acuerdo oon esie invento quedan vencidos
¥y resuelios el formar la pieza moldeada de vinilio ~T- con la espuma y con el elemen
to de refuerzo simultaneamente en el molde de retencidn, en fomma que la pieza mol
deada de vinilio queda expansionade y dilatada a la correota forma y tamafiomientyas

290 que el elemento de refuerzo se mantiene rapidamente en su posieidn correcta.

Otre de las veniajas no reconceida hasta éhora como tal se refiere a =
las aristas longitudinales del apoyabrazos. Usando el prooceso de moldeo rotativo =

eatas aristas resultan mds cargadas de material de vinil que las zonas planas. Ege
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rrar la puerta del auté;f'Lé cantidéd exéraide vinil .on tales zonas refuerza la -
misma pheza moldeada vinil -T- contra el roce justamente en la zona nés vulnerg-—
ble y al mismo tiempo mejora la rigidez longitudinal del articulo. Los materia=-
les empleados en fabricar los apoyabrazos segin esta invencidn no son miy oriti--
cos y siempre que cumplan con clertss condiciones minimas. Por ejemplo se emplea
para fabricar la pieza moldeadada en vinilio, un plastisol que endurece con el ca
lor lo cual tlene notables ventajas sobre las planchas de vinilio termoplastico =
que se empleaban antes, Puesto que nuestras piezes moldeadas de vinilio == tie-
nen aproximadaments la forma final del apoyabrazo, no estamos limitados en el gro=
gor del revestimiento que podemos utilizar, Por ejemplo, nuestras piezas moldea——
das de vinillo «T= gon de aproximadamente(35" de grueso, mientras querlos revestia
nientos convencionales normalmente son inferiores a 020", Bste grosor adicional —~
mejora la duracién del apoyabraze y tambien da uns sensacidn de mds solidez sin re—

ducir comodidads Tambien ha de hacerse consiar que la idea general mencionada a la

"preparacidn-de moldes y a la preparacidn del grabado de la superficie etc., etc., =

puede realizarse caj otros materisles ademas del plastisol de vinil y que en cier—
tos aspectos la patente no esta limitada espeficicamente al molde rotativo, sino —
que puede ser llevado & cabo por molde de colada © bien otra t&cnica de moldeadoo.

En segundo término, en relacidén a la fomulaoidn de la espuma empleada hemos emplea—
do una formulacidn de dilsocianmto que desarrolla espuma de polimetanoc, pero otroﬁ -
productos similares oap;oea de formar espums y rellenar el interior de le pieza mol
deada de vinil y unirse intimaments, tambien serdn utilizables, Otros detalles des
tacable en esta invencidn y de gran imporbancia me refiere a la ventajosa combinge
nacidn de fabricar las plezas moldeadas de vinil ~P= aplicando calor y al endurecer
la espuma & la temperature de ambiente. Despues quela pieza moldeada de vinil estd
fabricada no debe de calentarse a alia temperatura porque entonces se dilatafia ¥y
ademds perderia ¢l detalle del grabado superficlael. Solamente fabricande la pieza

nmoldeada de vinil independientemente de la espuma y reslizando el endureoimiento de
la espuma en condiciones muy proximas a la temperatura de anblente, puede llevarse

a oabo esta combinacidn integral sin que tengan lugar contraciones peligrosas o pue

de perderse el detalle del grabado superficial.
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Descrita que queds la FPatente de Introduccic‘gn, se oonsldera que

su objeto debe de recaer sobre las sigulentes

REIVINDICACIONES

Primeras "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOS" que ten
gan al menos una superfioie resistente al roce y capaz de soportar alguna —
presidn incluyendo el procedimiento de moldear una pieza de recubrimiento =
hueco flexible delgado y sin lineas de unidn de un tamafio ligeramente info——
rior pero de la misma fomma que el producto acolchado final que se proyecta
obiener e incluyendo dentro del articulo moldeado del revestimiento un ele—-
mento de refuerzo con facilidadez para fijarlo , y extendiendose a lo largo
del artfculo moldeado de recubrimiento y dejando un espacio estrecho entre -
&1 y el artfculo moldeado de recubrimiento en la care que sdporta la presidn,
colooando el artfculo moldeado de recubrimiento en un molde de retencidn del
mismo tamafio y forme gue el producto acolchado final, fijando el elemento de
refuerzo en posicidn dentro del artioulo moldeado de recubrimiento alojado den
tro del molde de retencidn, colocando dentro de este espacio tal cantidad de
una resina en forms liquida capaz de formar espuma a la temperatura de ambien-
te, de modo que pueds darse una ligera $xpansidn del artfculo moldeado de re=
cubrimiento en lo que permits el molde de retencidn que al tiempo que el mate-
rial se endurece asi que la espums toma forme y se enduwece en reaccién y pre—
gidén y el elemento de refuerzo quedg unido dentro del artfculo doldeado de re-
cubrimiento.

Segunda: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION IE ELEMENTOS ACOLCHADOS" caracterdiee
zado por la reivindicacidn primera y por due la pieza de recubrimiento moldea=
do se fabrioca de vinil plastisol temocendurecible.

Teroeras "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOS" caractexdi
zado por las reivindicaciones anteriores y por 1# que la pleza husea moldeada <
de recubrimiento esti moldeada rotacionalmente utilizando un molde~electro fox
ma que tiene una superfioie interior grabada,

Cuartas "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOS" caracteri-
zado por reivindicaciones anteriores y por que la diferencia del t;.maﬁo entre
el molde de retencién y la pieza hueca moldesda de recubrimiento es tal que -

el espacio que queda entwe los dos resulta sufiocientemente amplio pare permi-~
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minada, es introducida en 14;. pleza de'i'e:c\.‘).t;,iil‘ilﬁ.én’co es tal que el esgpacio =
que queda entre los dos resulta suficientemente amplio para pemitir el paso
del gas haola fuera, cuando una espuma de consistencia predeterminada, es in
troducida en la pieza de recubrimiento sgiendo & la vez no demasiado amplio =~
365 como para permitir la entrada de la espuma. 7
Quintas WPROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOS" caracte—
rizado por las reivindicaciones anteriores y porque la pieza de recubrimiento
es perforada con un nimero indeteminado de pequefios orificios antes de ser ~
colocada en el molde de retencidn siendo estos orificios de tales dimensiones
370 que permitan el paso del gas desde el interior de la pieza de recubrimiento, =
sin d¢ejar que salgs la espuma.
Sextas "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS ACOLCHADOS"

Tal y como queda desorito en la presente memoria que consta de —
trece hojas mecanografiadas, escritas por una sola ocara y de los planos que -~

unidog a la misma se acompafian.
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