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La presente invencidn se refiere a la fabri
cacién de fundas o cubiertas separadus para objetos
blandos y flexibles, tales como asientos para vehicu-
los, almohadones pera sillas y objetos aco chados ¥y
revestidos en general. Mds concretamen%é@@ga invencién
se refiere a la febricacidn de dichas fundas mediante
formacién o moldeado al vacio, término que se usa aqui,
salvo mencidn especifica en contrario en el texto, pa-
re incluir también el procedimiento de presidn de flul
do equivalente,

Las fundas de la invencidén se preparan par-
tiendo de un material en hoja de un polfmero plastifi
cado © copolimero de cloruro de vinilo, aqui designa-~
do génericamente con el simbolo PVC, Este material en
hoja es particularmente adecuado para la fubricacidn
de fundas de quita y pon, que deben tener un aspecto
atrayente y ser agradables al tacto, viniendo lo pri-
mero asegurado por la estampacién en relieve de la su
perficie del material en hoja, y lo segundo haciendo
espumoso el materisl en hoja, y mediante la eleccidn
de una estampacién en relieve adecuada.

Cuando a una hoja de PVC se le da forme al
vacio, se calienta la hoja a una temperatura muy pré-
Xima a su punto de fusidén, de manera que permita ten-

derla en un perfil de modelado tridimensional. Las con
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diciones rigurosas y exactas a las ocuales se somete
el material en hoja durante su moldeado al vacio,
que son mds riguroses de las exigidas por el proce-
dimiento correspondiente de revestimiento al vacfo,
dado que no hay nada para soportar y sostensr el mg,
te?ial en hoja en su nueva forme tridimensional une
vez que se ha llevado el troquel de estampacién, al
término de la operacién de moldeado al vacfo, pueden
provocar en parte del material en hoja la pérdida de
una porcién notable de su estampacién en relieve, lo
que presenta obvias desventajas para la funda de qui-
ta y pon resultante.

Por todo ello, uno de los objetos de la in-
vencién reside en una funda de quita y pon en la cual
se elimina o reduce notablemente la pérdida de la for
ma de estempacidén en relieve, durante el moldeado al
vacio.

Segin la invencidn, se habilite una funda -
de quite y pon para asientos, preparade moldeando al
vacio (tal como aqui se define) una hoja de PVC (tal
como aqui se define) esencialmente plana, que se ha
preparado colando una capa inicial de PVC en pasta so
bre un soporte tempordneo estampado en relieve y que
lleva une mano de agente de desmoldeo; se aplican a

la misme una o mds capas de PVC en pasta que contiene
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un agente pordgeno se somete al calor la hoja asi com
puesta, para provocar la coagulacidén de la pasta y ha
cer que produzca efecto el agente pordgeno y se trans
porte © retira del soporte tempordneo la hoja resul-
tante.

La hoja usada en la preparacidén de las fun-
das de gquita y pon, por taento, tiene una superficie
impermeable estampada en relieve por un lado y poses
clerto grado de compresibilidad eldstica, y usada en
el procedimiento de moldeado al vacio conservard su
estampacibén en relieve, a pesar de ser puesta a la
temperatura a le cual el PVC se hace estampable.

La conservacidén de la impresién de relieve
parece debida al hecho de no verse esenciaslmente so-
metida a esfuerzo en ei acto del moldeado, lo gue no
sucede en el caso de un material en hoja calandrado
con estampacidn en relieve.

El soporte ftemporéneo estampado en relieve
sobre el cual es colada la pastae de PVC puede estar
realizado en forma de cinta o banda sin fin, dé.de una
longitud finita. Puede ser de un material cualquiera
conveniente, capaz de ser estampado en relie&e 0 gra
bado segin un disefio complementario del que traigs
la hoja, y al cusl pueda splicdrsele un revestimienw

to de desmoleo que permita separar la hoja fécilmen-
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te del soporte, tras la operacién de coagulacidn.

Se obtienen buenos resultados con una cin—
ta de papel revestida de una resins de silicona que
puede aplicarse en forma de capa de un espesor de al

> gunas centésimas de milimetro. Pueden usarse agimis-
mo otros soportes tempordneos; por ejemplo, papeles
0 tejidos revestidos con una poliolefina como el po-~
lietileno o el polipropileno, papeles o tejidos re-
vestidos con polimeros fluorados como el politetra-
10 fluoretileno, papeles o tejidos revestidos con resi
nas alquidicas modificadas con aceite, papeles o te
Jidos revestidos con resinas de urea o melamine~for
maldehido plastificadas con resinas alquidicas, o -
prapeles o tejidos revestidos con un compuesto de al
15 ginato.

El agente porégeno puede ser uno cualquie
ra de entre los que actualmente suelen usarse, que
se haga activo a las temperaturas a las cuales se -
coagula el PVC. Es ejemplo tipo el del producto pueg

20 to en el mercado como "GENITRON AC" (se supone que
sea azodicarbonemida) por la firma Whiffen & Sons Lid.

El calentamiento para coagular el PVC puede
efectuarse haciendo pasar el material en hojas bajo
unos calentadores radientes y/o a través de un horno,

25 Cuando el papel u otro soporte tempordneo
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se quita de la hoja compuesta estampada en relie&e,
expandido y coagulado, la superficie recién estampa
da en relieve puede estar un poco glutinosa. Si se
la desea seca sl tacto, la superficie del soporte
revestida de agente de desmoldeo puede revestirse
antes con un barniz o una laca que asegure finalmen
te una superficie no glutinosa. Entre las sustanciaes
deatinadas & este fin estdn una solucién o emulsidn
de una resina acrilica, un polimero o copolimero de
gran peso molecular no plastificado de cloruro de
vinilo, o uﬁ derivado de la celulosa, o sus mezclas.
Las fundas de quita y pon del presente in-
vento pueden hacerse, por tanto, partiendo de un pa-
pel de soporte tempordnec revestida de un agente de
desmoldeo, como sigue:
1) revestir con barniz;
2) secar el barniz (discrecional);
3) revestir con una pasta lisa inicial de
PVC;
4) coasgular parcialmente o completamente
(discrecional); _
5) revestir con una pasta de PVC que tenga
un agente pordgeno;
6) comgular y expandir; y

7) formar bajo la accién del vacio la hoja
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resultante,

En lo que sigue se ilustrard la invencidn,
a tftulo de ejemplo, con referencia al Unico dibujo
esquemdtico adjunto, en el cual:

- la figura 1 ilustra la preparacién de ho
jas adecuadas;

- la figura 2 es un corte, a escalé amplia
da, del materiasl en hoja producido; y

- la figura 3 representa un aparato parsa
formar al vacio las hojas producidas.

Como se indica en la fig. 1 del dibujo, una
cinta de papel 10 con estampaciones en relieve, que
constituye el soporte tempordéneo y tiene aplicada una
mano de agente de desmoldeo, & bage de una resina de
gilicona, sale degenrollede de un rollo 12 y se hace
pasar a través de la instalacidén. Este papel ha sido
estampado en relieve con un disefio al revés del que
ge quiere obtener luego en el material en hoja final.

La cinta se hace pasar primero por un rodi-
1lo 14, donde recibe una ligera capa de un barniz 15
(tel como una solucién de resina scrilica), sobre la
de agente de desmoldeo del papel, reguléndoss el es-
pesor de esta capa mediante una hoja raspadora 16. El
barniz, a continuacién, se seca sobre la cinta dejan-

do eveporar el disolvente y quitando los vapores por
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medio de una campana 18,

Acto seguido, a la cinta de papel revestida
de barniz se le aplieca una delgada caps superficial
19 de una pasta de poli(eloruro de vinilo).20 gque no
oontiene agente pordgeno haclende pasar la cinta so-
bre un rodillo 21 y por debajo de une cuchilla u ho-
Jja raséadora 22, Antes de que se coagule esta capa
delgada, se aplica sobre ella, por medio de un aplica-
dor de rodillo invertido 25, otra capa 23 de pasta de
poli(cloruro de vinilo) 24 que, esta vez, contiene un
agente expansor o formante de espuma. Después de esto,
ambas capas 19 y 23 se coagulen, y la capa 23 se ex-
pande, hacidndolas pasar por debajo de un calentador
26. De este manera se forma una hoja expandida 28 so
portada en la cinta 10,

Tras la coagulacidn, se entria la hoja 28
haciéndola pasar sobre un rodillo de enfriamiento 30,
y luego se separe de la cinta de papel 10:la hoja scg
bada 28 arrolldndose ambas sobre rodillos 32 y 34 por
seperado. -

Como mejor se ve en la fig. 2, la hoja ter-
minade 28, estampada en relieve, tiene una superficie
impermeable constituida por la caps superficial 19, y
forma como un todo eldstico y comprimible merced a la

capa expandida 23. Ademés, el uso del revestimiento
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de barniz 15 confiere a la superficie estampadas en
relieve de la hoja 28 una sensacién de lisa al tag
to, secea y no glutinosa,

Si bien en la fig. 1 del dibujo adjunto
se muestre la aplicacién de una sola capa 23 de.pas
te expandible, puede aplicdrsele mds de una éapa de
dstas. Ademds, puede coagularse y expendirse cada -
capa 23 antes de aplicar la siguiente, y la capa su
perficial 19 puede coagularse antes de gplicar la -
cape expansihle 23.

Como se ha descrito, la cinta de papel 10
gse estampa en relieve antes de recibir el revesti--
niento de barniz 15, Ahora bien, este orden no es
esencial.

El modo en el cusl se aplican las diversaes
capas de pasta de poli(cloruro de vinilo) y barniz
no tiene gue ser necesarismente como se ilustra en -
la fig. 1. Pueden untarse, por ejemplo, por medio de
une hoja raspadora o espdtule, o de un aplicaedor de
rodillo invertido como el indicado, o bien pueden -
aplicarse por aspersién o atomizacidn.

Une vez preparade la hoja 28, puede usarse
para preperar una funds de quita y pon conforme al
invento mediante mwoldeado o formacién al vacfo, dén-

dole un perfil de modelado tridimensional sobre un
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molde o estampa. En la fig. 3 del dibujo adjunto se
representa un aparato adecuado 36 de moldeado al vg
cfo.

En este aparato, la hoja 28 se mantiene
con cierre hermético sobre una caja de aplicacidn de
vacio 38, de la cual puede extraerse rdpidamente al
gire por medio de unos conductos 40. Ahora bien, ini
cialmente estos conductos estén cerrados por una vél
vula (no representada), mientras se calienta la hoja,
para poder mantenerla tendidas por medio de wnos ca-
lentadores 42 situados encima de la hoje, segin el di
bujo, o bien debajo de la hoja. El cierrse de los con-
ductos de la seguridédﬁde que la hoja mantiene su per
fil esencialmente plaeno durante el calentamiento, sog
tenida por el alre intermedio.

En el procedimiento de moldeado o formacién
al vacfo, la hoja debe calentarse a una temperatura
muy glta, préxima al punto de fusién de la misma, de
modo que ésta se haga suficientemente dictil para su
moldeo o modelado y para conservar su nueva forms des
pués de enfriada y trasladada a la estampa o trogusl.
Normelmente, para conformer al vacio el PVC, la hoja
deberd alcanzar una temperatura de unos 1509C, y es
durante este celentamiento cuando una hoja calandra-

de de tipo usual pierde la mayor parte de su estamps

- 10 -
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cibn en relieve.

Une vez puesta suficientemente dietil la
hoja, se tiende ésta sobre una estampa 44 situada
entre la caja 38 de aplicacién de vacio, extrayéndo

.5 se el aire por medio de los conductos 40. De esta
menere se comunica o la hoja el perfil de modelado
tridimensional deseado. Una vez enfriade 1ls hoje for
made, lo bastante para conservar su perfil, se conec
tan los conductos 40 a la atmésfera o a una fuente

10 de suministro de aire comprimido, y la hoja confor-
made se saca de la estampe y se corta a las dimensio
nes deseades.

La funde final tiene el perfil y las dimen
siones que se desean, y ha conservado ademds la ma-

15 yor parte de su estampado en Eelieve, aun cuando se
haya calentado a una temperatura préxima a su punto
de fusiédn.

El procedimiento de moldeo &l vaofo descri
t0 en lo que antecede puede modificarse utilizando -

20 una o ambas de las etapas cominmente conocidas como
de obturaciones auxiliares ("plug assist") y de for-
macidn de burbujas.

La estampa 44 puede tener asimismo un revesg
timiento inicial de un substrato cuelquiera, tal como

25 un tejido de punto, tal que dé una funde del tipo des

17-10-73 - 11 -
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crito en la patente britdnice 1.023.880.

Se ha descubierto que un empleo ventajoso de
las fundas asi preparadas es el de poner en ellas una com-
posicidén que pueda formar espuma, tal como una composicién
de poliuretano, y calentar luego'el todo para madurar y ha
cer multicelular o espumosa la composicidén, de modo que cons
tituya el relleno de la funda, uniendo o juntando despuds
las dos. Los objetos rellenados o acolchados de esta mane-—
ra puedan usarse con ventaja como almohadones para vehicu—

los autombviles o asientos para carruajes en general, con
un bagtidor rigido,

-~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propia, no nueva, e
ro no establecida practicada ni divulgada en Espeafia, que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

tente de Introduccidn, por DIEZ afios, son los que se recogen

en las reivindicaciones siguientess:

-12 -
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18,- Un procedimiento de fabricar una funds
de quita y pon para asienﬁos, que comprende colar uvna
capa inicial de PVC (tal como agui se define) en pasta
sobre wn soporte tempordneo estampado en relieve y que
1lleva un revestimiento de un agente de desmoideo, apli~
car a la misma una o mis capas de PVC en pasta que con-
tiene un agente porégeno, calentar la hoja compuesta pa
ra provocar la coagulacién de la pasta ¥ hacer que pro-
duzca efecto el agente porégeno, desprender del sopor-
te tempordneo la hoja resultante sustancialmente plana
de PVC y configurar la hoja plana de PVC por moldeo al
vacio (tal como aquf se define) para darle la forma de
la funda de quita y pon para asientos,

22,- Un procedimiento segin la reivindica-
cifn 12, en el cual al revestimiento de desmoldeo se le
aplica un revestimiento de un barniz que se adhiere al
PYC, antes de la aplicacién de la capa inicial de PVC
en pasta, de modo que la hoja separada del soporte tem—
pordneo aparece lisa lisa ¥ seca al tacto.

38.~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
28, en el que el barnfz es una resina scr{lica.

48 ,~ Un procedimiento segtn la reivindica-
cién 22, en el que el barniz es un copolimero o polime-

ro de cloruro de vinilo, no plastificado, de gran peso

molecular,

-13 -
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52,- Un procedimiento seglin la reivindicacién
28, en el que el barniz es un derivado de la celulosa.

62,~ Un procedimiento de fabricar una funda
de quita y pon para asientos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥y pvara los fines que se han especificadol.:

Esta Memoria consta de catorce hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Madrid,
PJAS

=1L, 1975

Alberio de Lt v

pm;"ﬁ"cdar.
i
{

-14 -
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