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Para tgpizar muebles de asgiento, asientos de
automdviles, etcs., 0 en calidad de nidcleos para colchones,
se utilizan diferentes tipos de materiales eldsticos. Jun
to a las capas de material espumado que se pueden suminis-

trar con cualguier espesor, demnsidad y blandura o dureza,
siguen teniendo una gren importancia los cuerpos de tapi-
ceria con capas interiores de muelles metdlicos, espscial
mente en calidad de ndcleos para colchones. A pesar de mu

chas de las muy buenas propiedades de estos cuerpos de ta

1C piceria, se debe considerar como desventaja el hecho de

1
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es diffcil le limpieza. Ademds, los cuerpos de tapicerias
con nlicleos de muelles metdlicos y gruesos cuerpos de ta-
piceria de_material espumado son relativamente pesados.
El objeto del invento es un procedimiento para
5 la produccidén de un nuevo cuerpo de tapiceria del tipo de
nficleo eldstico, gque en comparacién con los productos co-
nocidos muestre muchas ventajas.
El cuerpo de tapiceria de acuerdo con el in-
vento estd caracterizado por una pluralidad de hilos poli
20 méricos sintéticos hilados en fusién amplismente amorfos
que se encuentran en forma de lazos y que se entrecruszan,
con un didmetro de 0,1 a 1,0 mm, preferiblemente 0,3 a
0,5 mm, que en los puntos de cruce estdn pegados entre
ellos superficialmente, digscurriendo cada hilo individual
25 dentro del cuerpo de tapiceris aproximedamente en forma
helicoidal. Como "hilos ampliamente amorfos" se entienden
hilos, cuyas porciones cristalinas no son mgyores de 30%.
Ia produccidn del cuerpo de tapiceria del tipo
de ndclec eldstico se realiza de manera gencilla extruyen-

30 do, a partir una hilera de muchos orificios, cuyos orifi-~
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cios de hilera muestran aproximsdamente iguales distan-

i
icias entre ellos, de sproximadamente 10 a % mm, preferi-

iblemente de 5a7,5mm, 0 a parbir de una pluralidad de
dichas hileras, una masa fundida de polimero sobre un 1{-
quido de refrigeracidn, siendo la distancia entre el fon-

do de la hilera y la superficie del liquido de refrigera-

gcién de 2 a 30 em, preferiblemente de 4 a 20 cm, después
lde lo cual el cuerpo de tapicerfa, que solidifica al en-

[
trar en el 1liquido de refrigeracidén en forma de una plu-

%ralidad de hilos que Se encuenbran en forme de lazos ¥y

‘que se enbrecruzan, es retirado de forma conbinua desde !

i

‘el 1iguido de refrigeracidn.

El cuerpo de tapicerfis del tipo de nlicleo

i
%eléstico puede ser producido a partir de todos los poli-

imeros suscepbibles de ser hilados en fusidn, pero prefexi |
i

Zblemente se utilizan poliamidas y especialmente policapro-r
%lactama. Segin el tipo y las propiedades del polimero son

i
i

iposibles 0 convenientes cliertas variaciones denbtro del
%procedimiento de acuerdo con el invento. Ademis, es esen~
%cial gque mediante ciertas modificaciones de las comdicio-
ines de trabajo se pueda influir sobre las propiedades del
gproducto final. Esto es importante, ya gque para muebles
%con tapicer{a, colchones, etc, se exige un material de ta
%piceria blando o mis duro muy variable. Aparte del mate-
;rial polimérico que se utiliza para la produccidn del cued
ipo de tapicerfa, influyen los siguientes factores més o
:menos intensamente sobre las propiedades de los productos
éfinales: distancia entre si de los orificios de las hile-
iras, distancia de hilera a superficie de bafio, velocidad
§de hilaturas, velocidad de retiraday P temp?,raﬁi,:ur del 11~
; G R Zl
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quido de refrigeracidn. Como todas estas condiciones pue-

den ser ajustadas de manera exacta y pueden ser manteni-

' . . o
das constantes durante el procedimiento, se tiene la posi:

bilidad de producir tanto cuerpos de tapicerfa muy blan-

dos, ed decir intensamente comprimibles, como cuerpos de

tapiceria duros, es decir poco comprimibles. 3

'

La conservacidn de las condiciones de procedi

niento de acuerdo con el invento es importante pera la i

i

i produceida del cuerpo de tapiceria. Asi, por ejemplo, es

i importante una distancia de los orificlos de hilera en- !

; tre sl deatro de los limites de 3 a 10 mm, preferiblemen-:
H :

i

te de 5 & 7,5 mm, para que el cuerpo de tapiceris reciba |

una estructura suficientemente densa pero no demasiado

| compacta. También la distancia del fondo de la hilera a

i 1la superficle del bafio puede variar solamente dentro de

: los limites indicados de 2 a 30 cm, preferiblemente de 4

ja 20 cm. Se prohibe una menor distancia, a causa de la
l .

‘gran diferencia de temperaturas entre le hilera y el 1i-

b, . . . . X .
yquido de refrigeracidn, mientras que con vna distancia ma!
!
yor de 30 cm no se puede garantizar la formacidn de lazos!
i
de los hilos. Dentro de los limites del margen no preferi .
H

‘do no se pueden lograr los resultados deseados bajo todas i

. . - . i
las circunstancias, pero el procedimiento proporciona la

'posibilidad, por variacidén de obtras condiciones del proceg |

‘dimiento, por ejemplo de la velocidad de hilabura, de la |

iretirada, y/o de la %temperatura del baflo, producir toda-

i
'

3 4

'via cuerpos de tapicerfa utilizables, incluso en los mir-
} :
ioenes limites extremos. La dependencia las propiedades de

los productos de acuerdo con el invento de ciertos facto-

res de influencia estd explicada en*lgsrg'qulgs 0 en las
A Y Ai
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tablas;

La temperatura del 1liguido de refrigeracidn
; no es eritica y tiene poca influencia. Sin embargo, debe-

- r4 ser acomodada al polimero. Por ejemplo, para poliami-

g das a base de caprolactama son especlalmente apropiadas !
? temperaturas entre 20 y 4520, mientras que poliamidas a g
% base de 4cido adipico y hexametilenodismina son hiladas %
i convenientemente en bailos de 40 a 502C. Durante el proce—v
idimiento hay que cuidar de mantener constante la tempera-
étura del bafio mediante medios apropiados. |

; Como 1iquido de refrigeraciln se empleard - yh

ipor razones de rentabilidad - preferiblemente agua, pero
también son utilizables otros liguidos inertes.

| Las velocidades de hilatura y de retirada ;
itambién influyen sobre las propiedades del cuerpo de tapi
zceria resultante. En general, se acomodaran entre si pre—'
| feriblemente ambas magnitudes de tal menera que sobre el

%cuerpo de tapicerfia que se estd formando, durante su for-
'macidn y su paso a través del bafio, no se ejerza en 1o po
:sible ninguna traccidn o solamente una pequeila traccidn,

'Eventualmente, sin embargo puede ser también ventajoso ~

Epor ejemplo para la produccidn de productos menos densos -
%elevar la velocidad de retirada.

| La forma exterior que reciben los cuerpos de

tapiceria, depende del tamafio de las hileras, de su nfime-
iro vy disposicidén mltua, y de la distribucidn de los orifi-
fcios de hilera sobre la placa de hileras. De esta manera

-es posible producir cuerpos de tapiceria que tienen apro-
éximadamente forma cilindrica o una seccidn transversal ca-

81 rectangular. El material de tZPierfa AelTtifjo de ni-
j ‘J !‘.".j WJor J@
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cleo eléstico, que primeramente es retirado del bafio en

1
|
1
i
!
l

forma de cuerpo continuo, puede ser cortado a medida a la
altura deseada, sin dificultades. Dentro de las piezas oué
j

han de ser acolchadas, tales como colchones, etc., Se re-

llenan a deseo una pluralidad de pequeflos cuerpos de tagii

! cerfa o un cuerpo de tapiceria mayor acabado de acuerdo

lcon le forma de la tapiceria. Ias piezas de tapicerfa re-

i

]

i

I 1lenas con el material de acuerdo con el invento son 1li-
|

j geras y paeden ser lavadas en ndquinas lavaloras especla-!

' les. Son :xbraordinariamente elisticas y estables dimen~ !
| sionalmentse.
El procedimiento para la produccidn de los

cuerpos de tapicerfa es explicado con deballe mediante

%ejemplos. ' :
%Ejemplo 1

i Una poliamida a base de caprolactama con una ;
§v150051dad en solucidn brel 2,6 es extruida a una temi

iperatura de hilatura de 2809C a partir de una hilera de

1240 orificios. Ios orificios de hilera tienen un dijmetro

ide 250 g}z v estan dispuestos a distancias regularves de

' ,5 mm. entre sf. Bl didmetro de la corona de orificios

i
EexLerlor e¢s de aproximadamente 105 mm. La masa fundida es
Eextrulda con una velocidad de 760 g/minuto. A una distan-
Ec1a de 16 cm del fondo de la hilera, los hilos extruldos,
que tienen un didmetro de aproximadsmente 0,35 mm, chocani
fcon un bafio de agua, cuya temperatura es manbenida a 4000.
éLos hilos se extienden en primer lugar sobre la superficiq
fdel agua en forma de lazos, formando cada hilo enrollamien
stos aproximademente en forma de lineas helicoidales. Los |

hllos vecinos o un mismo hilo se pegan superficialmente en

A '",7 !
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'§dida del grado de blandura, es decir de la compresibili-

ilos puntos de cruce. Gradualmente, el cuerpo de tapiceria

'alli formado se hunde en el bafio de agua, y es retirado

‘desde &ste con una velocidad de 2,75 m/minuto, no ejer-

i
icidndose précticemente ninguna traccibén sobre el materiall

)

‘Resulta un cuerpo aproximesdamente en forma de cilindro,

ique es cortado a dimensiones a la altura deseada.
i

} Se replite el procedimiento conservando las

;condiciones antes explicadas, pero con la diferencla de
ique la temperabura del bafio es de 302C o de 202C.
' La influencia de la temperatura variable del

]
‘baflo se puede observar en la siguiente Tabla I. Como cuer-

po de medicidn se utilizd en estos ensayos, igual que en ;
' |
:los siguientes, un cuerpo de tapiceria de 18 cm de altura,

.que fue cargado con un peso de 5 kg. El valor [&].muestré

! .. . o as {
:la variacidn de altura bajo la carga indicada, y es una me

ami

1
i

/dad del producto.

i

i Tabla I
Alimentacidn Retirada Temperatura del Al
. _e/minuto ) m/minuto bafio cm
760 2,75 400 1,5
z 760 2,75 20Q 1,8
760 2,75 202 2,8

La Tabla IT muestra la influencia de diferen-
tes velocidades de hilatura (alimentacidn). Los ensayos,
Qparte de la correspondiente variacidén de la alimentacidn,

se realizaron de acuerdo con el Ejemplo 1,

~ |

= 77 |

U504 |
' -7 - |
|
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Tabla II

iAlimentacién, Retirada, Temperatura del 1 g
g/minuto m/minuto bafio em §
760 2,75 402 135 |

580 2,75 400 3,0 |

| 330 2,75 402 1345 %
210 2,75 502 16,0 %

Los resultados del ensayo dejan observar gue g

s : . . i
'no es conveniente realizar la alimentacién a menos de i

j aproximadamente 400 g/minuto. ;

1

i Bjemplo 3
1
Bl procedimiento se realizd manteniendo las -

;condiciones.del Ejemplo 1 con una distancia de hileras !
i . . .
ta superficle del bafio de € cm, y con diferentes velocida-:

! des de retirada.

Tabla ITT i

i _
| Alimentacidn Retirada  Temperatura del Ay %
; e/minuto m/minuto ‘bafio cn '
760 2,75 402 0,6 !
L 760 4,10 400 2,4

: :
!

E
i
% La Tabla IV muestra los resultados de una se- !

. é
}rie de ensayos que se realizaron de acuerdo con el Ejem~ |

: ‘o . . . !
iplo 1, pexro utilizando una hilera con una distancia entre :
torificios de 7,5 mm, asi como una con una distancia entre .
|

orificios de 5,0 mm. Las restantes variantes del procedi-
i H
f »

;mlento se pueden observar en la tabla.

: e PR v bl ": i
i L S ;
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Tabla IV

Alimenta- Retirada Tempera- Distancia Al Distancia
cidn m/minuto tura del de hilera cnm de orifi-
! g/minuto baiio a superfl cios
: cie del
: bafio
5 é 780 2,75 400 4 em 4,0 7,5 mm
g 600 2,75 409 4 cm 8,5
| 400 2,75 402 4 em 12,0 %
| 180 2,75 402 hom 16,5 1
§ 780 2,75 402 16 om 1,0
10 ; 600 2475 40¢ 16 cm 2,5 i
. 400 2,75 400 16 cm 13,5 |
L 180 2,75 402 16 cm 15,0 :
oo TTTToTmTTTTTmTmE T |
| 780 2,75 400 4 om 2,5 5,0 mm i
15 ; 600 2,75 402 4 em 3,5 |
. 400 2,75 4502 4 em 11,0 ’
; 180 2,75 409 4 cm 12,5
| 780 2,75 4o 6 em 6,0
E 600 2,75 402 16 cm 8,5
20 | 400 2,75 2402 16 cm 12,5
i 180 2,75 400 16 cm 16,5
EEjemplo 5
z La Tabla V siguiente muestra la dependencia
25 %de las propiedades de los cuerpos de tapiceria con la ve-
ilocidad de retirada. En los ensayos se mantuvieron las
Econdiciones del Ejemplo 1, siempre que no se observen
éotros datos en la tabla .
? 365371
|
10.2.69. |



Tabla V
Alimentacidn, Retirada Al , enm
g/minuto n/ninubo
600 1,2 6,5
5 600 1,5 6,5
600 1,9 8,0
600 2,5 8,0
i 600 3,5 11,0 1
| 600 4,2 13,5
10 i 600 5,8 15,0 !
@ 600 748 16,0
|
# Tos resultados muestran que bajo las condicip,
ines indicadas es inapropiado elevar la velocidad de reti-:
15 %rada esencialmente por encima de la de alimentacidn y
%ejercer con ello una traceidn sobre el cuerpo de tapice-
'ria que se forma, a menos que entonces se quliera obtener ;
‘un producto especialmente blando fuertemente comprimible.%
‘Ejemplo & ]
20 De acuerdo con el Ejemplo 1, se transformd pg%
liamide a base de &cido adfpico y hexametilenodismina (vié
écosidad en solucidn ’1rel 2,20) por medio de una hilera %
de 398 orificios (difmetro de los orificios de hilera 2503
pvu) con una distancia entre orificios de 5 mm. ITas restan
25 tes condiciones del procedimiento se pueden observar en
Ela tabla YI.
g
| TeT T |
X W oo P ;
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i
3
j Tabla VI
gAli@enta- Temperatu~ Distancia de hile-
I cidn Retirada ra del ba- ra a superficile
| f/minuto  m/minuto fo del bafio
, 780 2,75 450 4 cm 1,0
5 1 600 2,75 450 4 em 2,5
§ 400 2,75 450 4 cm 12,0
; 180 2,75 450 4 cm 16,5
% 780 2,75 450 16 cm 1,0 |
§ 600 2,75 459 16 cnm 4,0
10 . 400 2,75 450 16 cn 12,5 |
z 180 2,75 450 16 cm 16,0 ?
i :
; 9 cuerpos de tapiceria cilindricos, tal como ;
15 3resultan de acuerdo con el Ejemplo 1, fueron revestidos %
Econ un material de recubrimiento de tapicerias usual, en ?
:posicion vertical en filas de 3 piezas cada una. Esta
Z'muestra de tapicerfa fue sometida a 10.000 cargas alter-
% nativas con un peso de 75 kg y mostrd a continuacidn una
20 ;deformaclon permanente de 10m.
% La presente solicitud que corresponde a la
i presentada en la Rep(blica Federal Alemana, el 21 de Mar-
?zo de 1.968, bajo el nlmero P 17 78 026.6, se acoge a los
}beneflclos del articulo 51 del vigente Bstatuto sobre Pro
25 :pledad Industrial.
: 56 W U d‘ }‘
10.2.69. |
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten

“te de Invencidén en Espefia, por VEINTE afios, son los si--

guienteg:
1.~ Procedimiento para la produccidén de cuer-
pos de tapiceria del tipo de nicleo eldstico, caracteriza-

do porque, & partir de una hilera de muchog orificios, cu-

"yos orificiog de hilera muegtran une distaencis aproximada-

mente igual entre ellog de aproximsdemente 3 a 11 mm, pre-
feriblemente 7,5 mn, o o partir de wna plurelided de di-
ches hileras, que estdn dispuestas una junto a otra, se
extruye una mgss fundida de polimero sobre un liguido de
refrigeracidén, siendo lg distancia entre los fondos de la
hilera y la superficie del 1{quido de refrigeracién de 2 a
30 cm, preferiblemente de 4 a 20 cm, despuds de lo cual el
cuerpo de tapiceria que se golidifica al entrar en el 1li-
quido de refrigeracidén en forma de una pluralidad de hilos
que se encuentran en forma de lazos y que ge entrecrugan,
es retirado continuamente desde el liquido de refrigera~-
cidn.

2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque en calidad de polimero se ubtiliza una
poliamida, preferiblemente policaprolectama.

3+~ Procedimiento segin las reivindicaciones
1y 2, caracterizado porque la velbcidad con la que el -

L A
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cuerpo de tapicerfe es retirado desde el 1liquido de refri{

-geracibn estd acomodeda a la velocidad de hilaturs de ma- |

‘ninguna traccién.

nera tal que sobre el material no se ejerce précticamente !

44~ Procedimiento segin las reivindicaciones%

1 & 3, caracterizado porque en celidad de ligquido de re-

frigeracién se utilize agua.

pos de tapiceria del tipo de micleo eldstico.

‘a mfquine por une sola cara.

5.- Procedimiento para la produccién de cuer-;

i

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ;

antecede y para los fines gue se han especificado. |

Bgte Memoria conste de trece hojas escritas

ZOENE1ST2 |

K¥adrid,

/}léner O GG mbkwawi ¥

el




	Bibliographic data
	Description
	Claims



