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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuye privilegio se solicite para Egpala,
gug territorios y plazas de soberania, a

fevor de
AT3CONDEL, S. A,

entidad espelicla, domiciliada en Barcelo-

na, calle Lepanto, nim. 362, relativa a:

"IEJORAS EN LOS PROCEDIKIENTOS PARA LA FA
BRICACICN DE BLOQUES MCLDEADOS EN KATE-
RTIAL PLASTICO ESPCIJOSC".

fr O - -

Inventor : U, Juan José Sdnchez larcos
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MELORIA DESCRIPTIVA

la presente invencién se refiere, conforme se indica
en su emmnciado, a unas mejoras en los procedimientos para
la fabricacidn de blogues moldeados en material pléstico es-—
ponjoso, concretamente en los procedimientos segin los cua-~
les en un molde cerrado se vierte unz masa de material plis-
tico auntoespumante, la cual mesa polimeriza y cura en el in-

terior del propio molde mediante un tratemiento térmico, - -

Este procedimiento tiene aplicacidn, entre otras, en la
obtencidn de blogues moldeados para su aplicacibn como nulli
do en asientosg, respaldos y reposabreszos, para vehiculos, sl
llones, sofds, sillas, etc., asi como para colchones, sin
excluir, no obstante, otros usos. Normalmente en estas apli-
caciones, la parte eldstica y resistente estd constituida por
paneles de muelles metdlicos, en los que éstos estén relacio-
nados entre sil y con un merco, ya sea directamente, ya sea
mediante varillas, ganchos, tensores y demds elementos metéd-
licos, todos los cuales, debido a su accibén punzante y zbra-
sive, destruirisn los bloques de material pldstico esponjoso
colocados directamente sobre ellos, por lo que corrientemente
se interpone una plencha resistente a base de fibras de coco
prensadas y aglomeradas con latex o caucho, conociias en el

wercado con el nombre de "goma-coco', las cuales son adheri-
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das a las caras del bloque de material esponjoso que deban
entrar en contacto con los elementos metédlicos precitados;
ello evidentemente obliga a las sigulentes operaciones: mol—
deo del blogue de material pldstico esponjoso; moldeo de la

plancha resistente y adherido de ambese ~ = = = = = = = = = =

En orden & reducir las operaciones precitadas y cohse-
guir un bloque de material esponjoso de meyor homogeneidad
¥y resistente & la abrasibn de los susodichos elementos meté-
licos, se ha adoptado la solucidén de endurecer las partes del
bloque de material pléstico que deban entrar en contacto con

los precitados elementos metdlicos, = = — = = = = = = = = = =

De acuerdo con las preccdentes premisas se han desarro-
llado las mejoras objeto de la invencidn, las cuales esen—
cialmente se caracterizan por el hecho de que en por lo menos
una de lag superficies del molde, se coloca, previamente al
vertido de la masa de meterizl pldstico zutoespumante, una 1§
mina de material plédstico esponjoso, la cual lémina, permi-
tiendo por su porosidad la gzalida al exterior del molde del
aire y de los gases producidos por los agentes espumantes,
impide no obstante la salida de le masa de material ﬁléstico,
a2l tlempo que se solidariza 2 la misma, durante el espumzdo,
por penetracidn de parte de dicha masz en alveolos e la lé-
mina esponjose y por las propiedades adherentes de la citada

masa en estado de espumacibn, - = = = = = = - - - - - - - ==

Para facilitar la comprensidén de cuanto antecede, segui-

demente se hace referencia a la lémina de dibujos adjunta a
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esta memorie en donde se expone un ejemplc de realizacidn
de la invencidn, la cual dado su cardcter ilustrativo debe
ser considerada como desprovistae de fode cardcter limitati-
vo respecto al alcance de la proteccidén legal gue se golici-

ta. Bn los dibujos: = — = = = = = = = -

Figura 1, representa, esqueméticamente, un molée para
la obtencién de un blogue de ssiento, halléndose en la posi-

cibn de abierto. = = = = = = = = = = m ... == = - -

Pigura 2, representa el wmolde de la figura anterior una
vez se le ha colocado, en la tapa, una limina de material
pléstico esponjoso, ¥y se procede sl vertido de la masa de ma-—

terial pléstico autoespumante, ~ = = = = = = = = = = = = = =

Tigura 3, representa el molde en cuestidén una vez se ha
producido la espumacidén y se estéd en proceso de tratamiento

t8rmico de CUrad0e = = = = = w = = = - - - — - - - —— - -

Pigura 4, represents, en seccidn, una fraccidén de un

bloque moldeado segln las fases anteriores. — = = = = - — -

El molde 1 se complementa con un coniramolde 2, que es-
t4 montado sobre una tapa 3 articulada el molde 1 mediante

un sisteme de bisagra 4o = = = = = = o - - - —- - . - - -

La superficie 5 del molde 1 conforme la perte del blohue
de material esponjoso correspondiente a la.tapiceria, mien-
tras que la superficie 6 del contramolde 2 conforma la perte
del bloque correspondiente a los elementos mebdlicos (muelles,

marco, varillas, tensores, etCe)e =~ = = = = = = = = = - w - -
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En la tapa 3, y cubriendo la superficie 6 del contramol-

de 2, se coloca una ldmina 7 de material pléstico esponjoso.-

Por otra parte se prepara une mezcla de poliol (polial-
cohol) con silicona, agua, cataiizadores y colorantes, &
cuye mezcla, debldemente dosificade para ocupar la teotalidad
del volumen libre enire el molde y el contramolde, se le afia-
de la cantidad precisz de toluwen diisocianato, el cual, reac-
cionendo con el agua, desprende el anhidrido carbénico nece-
sario para producir el espumado del polimero de poliuretano

obtenido por el mezclado fntimo de los ingredientes citados.-

La mezcla 8 de polimero de poliuretano, autoespumante,
se vierte inmediatemente en el molde 1, trds lo cual se cie~
rra éste y 1o nasa 9 de material pldéstico llena el volumen de
moldeo, desalojando el aire que ccupaba dicho volumen y los
geses gobrantes de la reaceidn, a través de los voros de la
lémina 7 de material pléstico esponjoso, los cuales poros
son rellenados por el material pldsiico espumado produciendo

una capa endurecidsz 10 de unos 4-5 mm, de espesor, = — = — =

£l molde ya cerrado pasa a la operacidén de curado median
te tratemiento térmico para lo cual puede usarse un tinel con
calefaccidn eléctrica o por aire caliente, moldes con recéma—

ra para el paso de vapor, rediesciones de alta frecuencia,etc,

Como se desprende de cuanto se ha expuesto, resulta evi-
dente que mediante las presentes mejoras la oblencién de los
blogues moldeados de naterial pléstico esponjoso se lleve a

cabo en una sols operacién v de forma que el bloque sale del
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molde en condiciones de ser eplicado directaiente sobre el ar-—
nezén metélico nuelle, ahorrando, éon respecto al procedimien-
t0 en gue se usa le nlancha resistente de "goma-coco® la ope-—
racidn de obtencidén de dicha plancha (incluyendo prensado, -
slomerado y recoritado) y la de acdherido de la wmisma, lo cual
representa una clara mejora que se complementa con la circuns-

tancia de que el blogue resulta ser substancislmente homogéneo.

Descritas convenientemente las ceracteristicas de la in-
vencién, se hace constar que en la misma podrdn introducirse
cuantas variantes de detalle pueda aconsejar la cexXperiencisa,
siempre que con ello no se modifique la esenciclided de la
misma, que es la que se resume y concreta en las reivindica-

ciones que siguen. — - - - - - _—— e - - - e = -

Se declaran de novedad y propiedad pera Espafia y todos

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - ~ - -

REIVINDICACIONES

l.~ Mejoras en los procedimientos para la fabricacidn de
blogques moldeados en material pléstico esponjoso, segin los
cuales en un molde cerrado se vierte wne mesa de materisl plés
tico autoespumente que polimeriza y cura en el interior del
wisimo molde mediente un tratamiento térmico, caracﬁerizadaé
por el hecho de gue en por lo menos una de las superficies

del molde, se coloca, previamente al vertido, de la masa de ma

terial pléstico awtoespumante, una lémina de material pldsiico
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esponjoso, 12 cuzl lémina, permitiendo por su porosided la sa-

lida 2l exterior del nolde del aire y de los gases producidos
por los agentes espumentes, impide no obstante la salida de le
nesa de material pléstico, al tiempo que se solidariza a la
misme, durante el espumado, por penetracidn de parte de diche
mesa en alveolos de la ldmina esponjosz y por las propiedades

adherentes de la citada masa en estado de espumacibn. - - - -

2.~ "IBJORAS EN LOS PROCEDIMIENP0S PARA LA FABRICACIOCH
DE BLOQUES MOLDEADOS EI MATERTAL PLASTICO ESPONJOZ0", - - ~ -

Todo ello tal como se describe y reivindica en la presen-
te memoria que consta de siete hojas, foliadas y mecanografia-
das por une sole de sus caras y de dos léminas de dibujos que

la ilustran,
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