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"PROCEDIMIENTO PARA CONFERIR CARACTERISII~
CAS DE RIGIDEZ LOCALIZADA EN PIEZAS MOIDEA-
DAS EN MATERIALES ESPONJOSOS SINTETICOS®
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MEVORIA DESCRIPIIVA

La presente inveneidn se refiere a un procedimiento
pars conferir caracteristicas de rigidez locelizada en piezas
moldeadas en materiales esponjosos sintéticos, especialmente
con mires & que ciertos objetbs adquieran; en determinadas
partes de su estructura moldeada, la adecuada consistencia
que les permita un uso correcto, sobre todo en los casos en
que se hallen sometidos a esfuerzos que tienden a deformarlos.

El referido procedimlento se caracteriza por el hecho
de gue la accifn de moldeo se realiza de menera que en el
propio molde, antes de ser vertide la materia sintética en
estado de fluidez, se dispone, en una parte de su superficie
interior, una lémina flexible de tipo decorativo, y dentro
de la‘oavidad interior, unos insertos constituidos por ele=
mentos de naturaleza flexible, semi-rigida o rigida, de 2030
que el objefo obtenido, tras su desmoldeo, presente exterior-
mente un recubrimiento que abarce sensiblemente sus partes
vistas, e interiormente unos medios gue, con 0 sin traescenw
dencia sl exterior, comunican al cuerpo esponjoso blando unas
zonas localizadas de mayor rigidez. También en el caso en

gue el inserto sea de naturaleza flexible, incluso méAs blando

‘que el cuerpo que se moldea, la impregnacién del inserto fle-

xible con parte del liquido-introducido en el molde lleva &

la formacién de una zona de MAYOr rigliGeZ, = « = = = @ « = =
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Segtin una realizacién, en el molde de ref@%encia, ge dls—-

ponen unos bloques a modo de insertos, en material esponjoso
flexible, semi-rigido o rigido, que se incorporan en el obje-
10 que se moldea y al que proporcionan zones de mayor rigidez
para resistir esfuerzos exteriores, de modo que en los alveo-
los de dicho material esponjoso penetra la materia esponjosa
vertida en estado de fluidez, = = = = e c c w w « w = = - =
En otra realizacién, en el molde de referencia, se dispo-
nen unos elementos rigidos a modo de barrotes o cercos, que
pueden ser abiertos o cerrados, preferentemente en tubo
metélico, que se incorporan en la masa esponjosa que forma
el cuerpo que se moldea, en orden a proporcionar una dife-
renciacidén de dureza respecto a aquel cCuerpo, = = = = = = =
En el caso anterior, es factible que los elementos rigi-
dos presenten partes salientes del cuerpo esponjoso para
formar medios de apoyo o sujecibén para el objeto moldeado,
en sus utilizaclones, = = = = = = = = = = - -- .- - o -
Afn en otra realizacidén, se prevé que en el molde en
cuestién, se coloca una lémina de clierta rusticided, en
corregspondencia con la parte gque, en el objeto a moldear se
destina a servir de superficie de apoyo, con el fin de que
la mismg posea un refuerzo pare resistir eventuales accio-
nes de roce, corte o0 punzado, = = = = = = = - = -~ = - - - -
Otros objetos y caracteristicas de la invencibn se irén
dando a conocer en detalle a lo large de la descripcién que
sigue, haciendo referencia a los dibujos ilustrativos que la
acompafign, En 108 AibUJ08: = = = = @ « w w ~ w w - - - = -

Pigura 1, representa, visto en seccién, un molde apropiado
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pare la obtencién de objetos con zonas exteriores dotadas de

‘recubrimiento, y zonas interiores de rigidez localizada, se=

gin la invencibfle = = = = = = = = = - C e - - - - -—-—-
Figura 2, representa, en seccibn, un molde en el que
se obtiene un cuerpo dotado de insertos esponjosog, = =« =« -
FPigura 3, representa, en seccifn, un molde en el que
se obtiene un cuerpo dotado de insertos rigidos de tipo tu~
bular, - - ; - e mm - — .. wm .-
Figura 4, es una vista en planta, de un objeto moldeado
segin la figurs anterior, = = = = = @ - o o m w @ = - - - -
Piguras 5 a 8, representan, vistos en alzado, unos
cuerpos moldeados, dotados de insertos rigidos de tipos di-
VEPS0S, = = = = = = = = = = = ™ - ---—-—eaw----
Figura 9, representa, en seccibn, un molde en el gue
se ha dispuésto una léming para refuerzo del objeto a mol-
defil'y = m = = = m = - - - -~ - - - - - . om -
| Pigura 10, representa, en alzado, un cuerpo moldeado
provisto'de recubrimientos de tipos decorativo ¥y de re-
fUuerzo, = = = = = v m = = m - - - --,-—-—----..
El presente procedimiento parte del empleo de un molde
1, con tapa o contramolde 2, con cavided 3 destinada a ser
rellenads por medio de resinas sintéticas esponjoses de ne=
turaleza blanda, pars former cuerpos 4 aptos para ciértos
tipos de utilizaciones, = = = =~ = = « = - - e " - . .- -
Teniendo en cuenta que los cuerpos 4 deben ser objeto
de recubrimiento exterior decorativo, por lo menos en unas
superficies vistas, y de refuerzo interior en determinadas
zonas,'para resistir carges o esfuerzos deformantes, se

prevé ls inclusién de unos elementos al efecto en el men-
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cionado molde 1¢ = = = = = = = = = = = =
En lo que se refiere al recubrimiento exterior, es dis-
puesta en la superficie interior del molde 1, una lémina
flexible 5 con acabado decorativo, preferentemente en re-
sinas sintéticas, Para que dicha lémina 5 se adapte a la
superficie del molde, ésta posee una multitud de orificios
6 que comunicen con una cémara en la que se efectiia un va-
cfo, por un conducto 7 relacionado con un equipo neumético,
de modo que la aspiracidn producida causa la aplicacién de
la lémina 5 contra la superficie en cuestifn, - - = - - ~ -
Para moldear cuerpos 4, segfn una realizecién del inven=-
t0, se disponen dentro del molde 1 unos insertos 8 de mate~
ria esponjosa flexible, semi-rigida o rigida, preferiblemente
de tipo alveoler, para tener una mayor impregnacién, pero no
1imitativamehte, siendo eventuslmente sostenidos mediente
varillas 9 unidas a la tapa 2. Dichos insertos 8 son unos
bloques que, &l ser vertida en el molde la masa fluida des-
tiﬂada a formar el cuerpo 4,.quedan incorporedos al mismo,
con le partiouléridad de que aquella masa penetra en los
alveolos de los insertos 8, en mayor o menor grado éegan sea
la densidad de la mencionada nase fluide. Con ello, el refe-
rido cuerpo 4 cobra une determinade consistencia localizada
en una zona o zonas adecuades para la funcibén prevista con
respecto a su utilizacibn, = = = = = = = = = = = - - o = -
En otra realizacibén es susceptible de ofrecer mayor com-
plejidad. Asi, en vez del elemento rigido 10, puede ser
introducido otro elsmento anglogo 11 a diferente altura,

0 bien ineluir uno y otro elementos 10 y 1ls = = = = = = = =
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Ios cuerpos 4 pueden:ser objeto des aplicaciones‘diver-
sas, si bien en los presentes ejemplos gréficos se alude
e un asiento del tipo de una butaca, 0 sea que se trate de
un blogque esponjoso gue tiene superficie superior de asien-
to 12 flanqueade por unos resaltes 13 en funciones de gpo=
yos laterales para el usuario, 0 como reposa~brazos. Como
se observe, el cuerpo 4 es provisto de elementos de refuer-
z0 preéisamente en las zonas que deben presentar mayor re-

sigtencig a la carga pare evitar deformaciones. = = = « @ =

En el caso particular de que el cuerpo 4 constituya
un asiento para automévil, dicho cuerpo podré ir montado
sobre una plataforme 14 con peredes laterales, o0 bien po~
seer wos ples 15 con unos terminales exteriores a modo de
petines 16 splicables en gufas fijas al suelo del vehiculo.
En el referido‘caso, los citados pies 15 son partes deriva-
das del elemento tubular 11 Que trascienden al exterior. -

Es factible unir los elementos 10 y 11 mediente tiran~
tes interiores 17, con lo.¢ue ge obtiene un armazbén 18 que
ejerce a la vez las funciones de refuerzo ¥y sSoportee « — -

En otra reslizascidén del invento, se trata de dotar el
cuerpo 4 de une lémina exterior de refuerzo 19, la ocual po~
dré ser en tejido tal como yute, goma-coco u otro tejido sin
tejer, asi{ como en'uné resina sintética con tejido o con
cintas, u otro producto de condiciones similares, las cua-
les esgtribsn esencialmente en une resistencia sdecuads pers
soportar acciones meoénicas de roce, corte o punzado, debi-
das principalmente al contscto con una base de apoyo 26

que podré contener resortes tales como muelles helicoideales,
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Como se comprendse, las diversas realizaciones expues-
tas, tiene como finalidad esencial el dotar los cuerpos es-
ponjosos blandos 4 de unos medios de refuerzo interior en
determinadas zonas de localizacibn concreta, de acuerdd con

5o el invento, ademés de los elementos de recubrimiento deco=-
retivo o de refuerzo desecritos., Dichos cuerpos 4 pueden re~
ferirse a una amplia variedad de objetos o0 enseres de uti-
lizacién corriente, aparte el aludido ejemplo de los asien-
tos, siempre que se trata de alcanzar una diferenciacifén de

10. durezas en Cuerpos esponjosos bhsicamente blandog, = = = -

Descritas convenientemente las caracteristicas de la in-
vencién, se hace constar que en la miema podrén introducire-
se cuantas variantes de detalle pueda mconsejer la experien-
cia, slempre que'con ello no se modifique la esencialidad

15, de la misme qué es la que se resume y concreta en las

reivindicaciones que siguen. - e e = = - e
N O T A

Se declaran de novedad y propiedsd para Espafia, sus

territorios y plazas de soberania, las sigulentes: = = « =

20. REIVINDICACIONES

le= Précedimiento para conferir caracteristicas de rigi-
dez localizada en pilezas moldeadas en materiales esponjosos

sintéticos, ceracterizado por el hecho de gue la accién de

moldeo se realiza de manera que en el propio molde, antes
de ser vertide la materia sintébica en estado de fluidesz,
se dispone, en una parte de su superficie interior, una lé-

mine flexible de tipo decorastivo, y dentro de la cavidad
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interior, unos insertos é base de unos elementos de natura-

leza flexible, semi-rigida o rigida, de modo gue el objeto
obtenido, tras su desmoldeo, presenta exteriormente un recu-
brimiento que abarca sensiblemente sus-partes vigtas, e in-
teriormente unos medios que, con o sin trascendencia al
exterior, comunican al cuerpo esponjoso blando unas zonas
localizadas de mayor rigidez por la naturaleza rigida del
inserto, o por el endurecimiento derivado de la impregnacién
del inserto blando, preferiblemente alveolado, con el mate-
rial expandible inyectado en el m0lde. = = = = = = « = = =
2.~ Procedimiento segln la reivindicacién anterior, ca-
racterigado por el hecho de que en el molde se disponen unos
bloques a modo de insertos, en material esponjoso flexible,
semi~rigido o rigido, que se incorporen en el‘objeto que se
moldea y al que proporcionan zonas de mayor rigidez para re-
sigtir esfuerzos exteriores, de modo que en los alveolos de
dicho material esponjoso penetra la materia espoﬁjosa gine
tética vertida en estado ds fluidez dentro del molde, = - =
3¢= Procedimiento seghn la reivindicacién ﬁrimera, ca-
racterizado por el hecho de iue en el molde se disponen
unos elementos rigidos a mod6 de barrotes 0 cercos, que
pueden ser abiertos o cerrados, preferentemente en tubo
metélico, que se incorporan en la masa esponjosa gue forma
el objeto que se moldea, en orden a proporcionar una dife-
renciacién de dureza respecto a aquel objeto, = = = = = =
4e= Procedimiento segln las reivindicaciones 1 y 3,
caracterizado por el hecho de que los elementos rigidos que
se incorporan en el objeto que se mmldéa, presentan pertes

salientes al exterior del mismo, en orden a proporcioner
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 medios pera apoyo o sujecién del propio objeto &l ser uti-
1128006 v = = = = = ® @ - - -—- - ----.m----
5e- Procedimiento segfin la reivindicacién primers, carac
terizado por el hecho de que en sl molde, antes de ser verti-
5e da la mesa esponjosa fluida, se dispone una lémina de cierta
rusticidad, en correspondencia con la parte del objeto a mol-
dear destinada a servir de spoyo, con el fin de que dicha
lémina posea un esfuerzo exterlor para resistir eventuales
acciones de frote, corte 0 punzado, e mdaccencaa
10. 6¢= "PROCEDIMIENTO PARA CONFERIR CARACTERISTICAS DE
RIGIDEZ LOCALIZADA EN PIEZAS MOLDEADAS EN MATERTALES ESPON+
JOSOS SINTETICOSYs = = = = = @ ;e = = = @ = e = e = - m

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y mecano-

15, grafiades por una sols de sus cares, y de diez figuras que

la ilustran.
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