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Ia presente invencién se contrae, ‘tal como indica su
enunciado, a unes mejoras en el moldeo de pilezas en espuma
pldstica tapizada, de preferente aplicacién a plezas muslle,

gin excluir piezes semirrigidas o rigidas, = = w w = = = =

Modernamente mdquieren cada dia mayor aplicacidn, pre
ferentemente para almohadones de aesientos, .respaldos, apoya-
brazos, rellenos y paneles para puertas, y otros articulos
pare coche, ademds de toda clase de muebles, las piezas
muelle fabricadas en espums de material pldstico, generalmen~—
te. poliuretanc, posteriormente recubierias a'efectos decora-
tivos con une ldmina de tejido o'pléstioo. Tal recubrimiento
se lleva a oabo, normalmenﬁe, mediante sistemas convenciona-~
les de tepizado, lo cual redunda en la utilizacidn de un ele-
vado porcentaje de mano de obra con todas las consecuencias
que ello acarrea en orden a productividad y precio de coste.
También es conocida la posibilidad de producir directamente
por moldeo articulda compuestos, como por ejemplo almohedones
en espuma flexible recubiertos de una 1ldmina de tejido o plds-
tico, en los que tal lémina de recubrimiento estd moldeada
permanentemente por wacfo bajo calor y/o con un molde confor-
mador (termoconformado bajo vacio) antes de la introduccién

del material pldstico expandible. Tales procesos no han dado
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resultados completamente satisfactorios, tanto desde el

punto de vista econdmico, como del punto de vista cualita-

Por estos motivos de reduccién del proceso operativo,
¥y en orden al logro de un perfecto acabado del producto fi=

nal, se han desarrollado las mejoras de invencidn, cuyas

principales caracteristicas se resumen en pdrrafos sucesi-
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Esencialmente se caracteriza porque, previamente a la
introduccidén del material pldstico expandible en el inte-
rior del molde, se adapta & las paredes de moldeo de éste,
mediante vacfo a temperatura ambiente, una ldmina bidimen-
gionalmente eldstica o extensible, con acabado decorativo
por su cara vista, a cuyo fin estd optativamente constituf-
da por un soporte de tejido de género de punto recubierto
de wna cepa de material termopldstico, preferentemente clo-
ruro de polivinilo, que se introduce parcialmente en el re-
ferido tejido cuyos hilos quedan as{ adheridos por una de
las caras de la ldmina el material termoplédstico, y por la
otra sobresalen ligeramente del mismo, procediéndose se=-
guidamente & la operacidn de moldeo propiamente dicha, me-
diante introduccidn del material poliuretdnico expandible,
clerre del molde y mantenimiento del vacio. Cuando se da
por finalizaeda la operacidén de moldeo por alcanzar su eate~
bilided dimensional la espuma, se cesa en el vacio, se ex-
trae la pieza y la ldmina decorativa debe permsnecer adheri-

da a ella por su cara correspondiente a los hilos del te=~
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jido de género de punto, lo cual le confisre elasticidad
suficiente para permanecer edherida a pesar de los posibles
cambios de forms s qpe‘por su elasticidad y funcidn puede
verse sometida la pieza en cuestién. Ia ldmine de recubri-
niento puede sstar también constituida solamente por mate-
riel pléstico bidimensionalmente eldstico y que tenga una
superficie externe decorativa y una superficie interna
adecuadamente tratada pars la'sélidarizacigﬁ con el material
expandible poliureténico que se inyecfaré & continuacién.
Tal tipo de recubrimiento podrd también usarse para asientos
(por ejemplo de automdviles), pero encontrard su principal
aplicacidn en la produccidn de paneles dé ﬁuerta, salpica~
deros y otros erticulos para los coches o para la casa,
todos ellos sometidos & poca fatiga dindmica; en este caso
lz espuma de la parte superior estard soportade por uﬁ ele-
mento rigido, preferentemente conformado segin la forma del

o‘bje'to. e Gr e et o e M o S e M BB B ML e B e W W W e e W e

La lémina de recubrimiento puede estar también cons-
tituida por un tejido bidimensionalmente eldstico, de superfi-
cie decorativa e impermeabilizado, gue debe quedar en con-
tacto ‘con el material pldstico ekpandible; dicha impermeébi;
lizacidén puede llevarse a cabo mediente un film de material
pldstico que tenga una elastilcidad en co;respondencia con lg
del tejido y esté tratado de modo iddneo, como se describird
mds adelante, para permitir un buen anclaje de la espuma po=

liuretdnicfe = = = = = = = m m P e c - c m - .- - -

Pars faciliter la comprensidn de cuanto se ha expues
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to, dando a conocer simultdneamente diversos detalles de orden
préctico, seguidamente se hace referencia a los dibujos que -
acompafien la presente memoria, los cuales, dado su cardcter
puramente ilustratico, deberdn ser considerados como despro-
vistos de todo alcance limitetivo respecto a la proteccidn

legal que se solicita, En los Aibujosi= = = = = - = 0 = = = =

Figura 1, representa una seccidn segin wn plano vertical,
de un molde pars la fabricacidén de un almohaddn segin la in-
vencidn, en el que se halla splicada una lémina flexible por

la accidn del vacoy = = = = = = = = = = m - - - - - -

Pigurs 2, represents una vista andloga a la anterior,
une vez conformado el almohaddn y en disposicidn de ser des-—

M013e830s = = = = = = = @ - _-— - - - — - -—-————-—---

Figura 3, representa en seccidn segin un plano vertical

el almohaddn ya acebado. = ~ = = == =« = = = - - - - .-

Para la fabricacién del almohaddn 1 se parte de un molde
2 cuyas paredes de moldeo 3 presentan @ﬁltiples taladros 4
que establecen comunicacién con una cdmara de vacio 5 envol-
vente de dichas paredes 3. Por otra parte, la tapa 6 del mol—
de 2 en cuestidn conforms en su cara inferior T una de las
plantas, la no visible, del almohaddn 1, sobre la cual pos—
teriormente se eplicardn los faldones sobrantes 8. La depre-
gidn en la cédmara 5 se obtiene mediante aplicacidén de la boca
de aspiracidén de una bomba de vacfo, no representada en las

figuras, en el tubo 10, = = = = = = = = = i



5e

10.

15.

20.

25.

Previaménte a la introduccidén del meterial pldstico ex~
pandible en el interior del molde 2, se aplica a sus paredes
3 la ldwina pldstica decorative 9, de menera que unoa faldo=
nes sobrantes 8 rebasen el limite de dicho molde 2, tal como
indica la figura 1l; para conseguir la aplicacién correcta
de le lémina 9 sobre las paredes del molde se recurre e si-
tuar un cerco de junta 1l sobre los bordes de la lémina y en
todo el contorno de borée superior del molde 2, con lo que
la ldmina 9 queda pisada bajo presidn controlada por dicho
cerco ll, ya sea por su propio peso, ya ses por la aéeién
complementaria de unos resortes 12, contrapesos u otros.-

En estas condiclones, cuendo se aplica el vaci{o en la cédmara
5 a temperatura ambiente de 20 a 25°C, se produce ﬁn desliza-
misnto de la ldmins 9 bajo el cerco de junta 1l en aguelles
zonas en que la forme del molde lo requiera, y, simultdneamen
te, se impide dicho deslizamiento en las zonas en que un ex-

ceso de ldmine podris ser inadecuados = = = = = = = = = = = =

Dicha ldming estd constituids por un tejido de género
de punto extensible bidimensionslmente, recubierto por una
de sus cares con una capa’continua de cloruro de polivinilo,
siendo suficientemente espeso dicho tejido para que la pene;
tracidn en su seno del cloruro de polivinilo sea pareial en
profundidad, sl bien en toda su superficie, a fin de que por
la cara opuesta, que serd la de adherencia a la pieza de es-
pume muelle, los hilos de dicho tejido sobresalgan ligeramen-
te, de manera qué a diche ldming le reste una parte de la
extensibilidad bidireccional del tejido. También dicha lémine

podrd estar constituids por la sola ldmine pldstica que tenga
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caracter{sticas de extensibilidad en sentidos longitudinal,
transversal y diagonal, con une superficie externa decora-
tiva y una superficie interne oportunamente tratada pera

su adhesidn a la espuma poliuretdnica; este tratamiento pue-
de ser mecdnico o ffsico (por ejemplo, hacer la superficle
interna lo mds rugosa posible, a fin de obtener un anclaje
por infiltracién de la espuma), o bien quimica (revestimien-
t0o de la superficie interna por rociado, por pincel, por
transferencia o por cualquier otro modo, con un estrato que
permita el anclaje entre la ldmina pldstica y la espuma
poliuretdnica; o bien introducir en la ldmina pldstica un
elemento reactivo frente a los 6omponentes de la espuma
poliuretdnica). A t{tulo de ejemplo no limitativo se puede
citar un revestimiento de la superficie interns de la ldmi-
na pldstica con resina poliamfdica, o blen con tipos parti-
éulares de isocianatos iddneos para el tratamiento de ancla-
je s&bre el pldstico, o bien un recubrimiento con tejido no
tejido que no tiéne ni funeidn eldstica ni de resistencia’
mecdnica siendo éste fijado a la ldmina pldstica sdlo con

lg misidn de servir de anclaje para la eSPULA, = = = = w - =

Conseguida, moldeando bajo vacio a temperatura ambien-
te, la perfecta adaptacidn de dicha ldmina, con o sin tejido
eldstico, a las paredes de moldeo, que en zonas de radio de
curvature excesivamente pequefio o de relieves complejos que
dificulten tal adaptacidn puede forzarse mediante calenta-
miente parciasl y local de la ldmina por aire caliente, o con
la ayuda de un molde, noyo o tampdn, puede procederse a la

introduceidn del material expandible y al cerrado del mol-
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de, es decir, a la operacidn de moldeo propiamente dicho,

une vez conclufda la cual, y desmoldeada la pieza, la lédmina
decorétiva permgnece adherida & la misms, por la parte so=-
bresaliente del tejido de género de punto, por la superficie
interna de anclaje, y en toda su extensidn, excepto en un
borde sobrante en todo su perimetro que durante la descrita
operacidn de moldeo ha sido presionado ¥y sujetado por el
cerco de junta 1l y el borde de la tapa del molde, cuyo so-
brante seguidamente es doblado y adapiado sobre las partes no
vistas de la pieza moldeada unidindose sus bordes mediante
pegedo por superposicidn con interposicidn de adhesivo y sub-
siguiente presionamiento, también con puntas metdlicas de
unidn de dicho borde con ﬁn inserto de yute u otro material,
dispuesto en la parte inferior, no vista, del asiento, con

lo que la pleza muelle constitutiva del almohaddn queda re-

cublerta en toda su superficie por unae ldmina decorativa. =~ =

Debe hacerse constar que la operacién de moldeo de la
espuma se lleva a cabo, preferentemente, a temperatura am-
biente con espuma de poliuretano moldeable en frio, pues si
bien su desarrollo es exotérmico, lo es en magnitud tal
que las temperaturas alcanzadas por las paredes del moldé,‘
¥, por lo tanto por la lémina decorativa, son insuficieites
para poder ocasionar efectos destructivos, o simplemente de-
formantes sobre dsta. Por lo tanto si la espuma de poliure-
tano usada pars el relleno del molde, en lugar de ser del
tipo llamado en frio, es del tipo tradicional en caliente,
se deberd siempre tener presente de no superar la temperatura

que podria tener efectos destructivos, o deformantes, de la
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14mina, en particular con referencia & su superficie decora-

Por tanto no se tiene efecto deformante o destructivo de
la ldmina decorative, pero se tiene efecto de deformacidn
temporal de la lémina por medio del vacio en un primer tiem-
o, ¥y subsiguientemente un efepto de deformacidén permemente
de dicha lémina de recubrimiento a causa de la accidn con-
junte de presidn y temperatura propies del ciclo operativo,
la primera (molde cerrado con sobrecarga de material expen-
dible), y del calor de reaccidn, la segunda.(reaccidn ex0~
térmica), una de las caracteristicas més evidentes de la
espuma poliuretdnica es la cepaclidad de un fuerte anclaje
en varios materiales, entre los Euales serd elegido el so~
porte de la ldmina, o el estrato de anclaje aplicado a dicha
ldmina; tal caracteristica compensa las tensiones internas
de 1a lémina,.manteniendo ingalterados los moldeados prefor-
mados; ademds asegura, por medio de la elasticidad del
ndcleo alveolar, el retorno a los mismos moldeados prefor-
mados ung vez la pieza ha sido sometida a acciones de defor—

Hebiendo descrito suficimntemente las caracteristicas,
ventajas y desarrollo del procedimiento de fabricacidn de
piezas en espums pldstica, segin las mejoras de invencidn,
debe hacerse constar, en resumen, que en las mismas podrdn
introducirse cuantas variantes de detalle referentes a ma-
teriales, dimensiones, ndmero de operaciones, sucesidn de
las mismas y demde circunstancias accesorias, la experien-

cia y la priactica puedan aconsejar, siempre que no afecten
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a su esencialidad, que es la que se concreta en la primera

de las reivindicaciones que siguen: = = « = = = ~ = = = = «
N O T A

Se declaran de noveded y propiedad para Espaiia, sus te-

rritorios y plazas de soberanfa, las siguientes: = = = = = =

l,- llejoras en el moldeo de piezas en espums pldstice
tapizada, caracterizadas porque previamente a la introduccidén
del material plédstico expandible en el interior del molde,
se aplica, en las paredes de moldeo de éste y adaptdndola
perfectamente con formacidén bajo vaclo, a temperaturs ambien=
te, una lémina, con acebado decorativo por su cara vista,
bidimensionalmente eldstica, a cuyo fin estd constituida
optativamente por un soporte de género de punto recubierto
de una capa de material termopléstico que se introduce par-
cialmente en el referido tejido de género de punto, cuyos
hilos resten adheridos por una de las caras de la ldmina al
material termopldstico y por la otra sobresalen del dismo,

0 bien estd constituida por wna ldmina pldstica con superfi-
cie vista de efecto decorativo ¥ sﬁperficie interna‘conyenien—
temente tratada con medios mecénicos, fisicos o gquimicos,

para conferirle caracteristicas de anclaje a la espuma del
poliuretano, o bien estd comstitufda por un tejido eldstico
impermeabilizado y tratado para el anclaje de la espuma, pro=-
cediéndose seguidamente a la operacidn de moldeo propismente

dicha, mediante introduceidn del material expandible y cerra-
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do del molde, mientras que la ldmina continda sometida a

la accidn del vacio de modo que queda perfectamente adherida
a las paredes del molde, manteniéndose el vacfo hasta que el
materiai expandido alcanze su estebilidad dimensional y no
se deforma mds, momento en el que se cesa el vacio, y se
saca la pieza del molde, obteniéndose asi una pieza de mate~
rial expandido moldeado adherida & la ldmina, la cual debe
tener la elasticidad suficiente para permenecer adherida a
la espuma moldeada, siguiendo todos los posibles cambids de
forma a que por su elesticidad y funcidn puede verse someti-

da la pieza en cuestiln. = = = = = = = = = e 0 4 = - .- -

2.- "NEJORAS EN EL MOLDEQ DE PIEZAS EN ESPUMA PIASTICA
TEIZADA" @ M e s owm am ew e WS N e PR M BN WS MR A8 W e e W e A S oW

Todo ello pqnformé se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de once hojas, foliades y mecanogra-
fiadas por una sola de Bus caras y de uns lémina de dibujos
que la ilustra, ’
MADRID, 28 MARZO 1970

P.A, M, CURELL SUFOL
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