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La presente invencidén se refiere a unos perfeccionamientos

en la fabricacidn de disposiciones muelle en material pldstico,
las cuales son de particular sylicacidn como asientos y respal-
dos de automdviles y otros vehiculos, sea como elementos sueltos
o como elementos ensamblados al armazdn Ge aquellos asientos o

respaldos, y realizables segin los grados de flexibilided o de

rigidez degeados. — — = = = = = & - = = - o e e e e = e e

Los expresados perfeccionamientos se caracterizan worgue
el elemento de revestimiento anterior consiste en una pieza
laminar en pldstico flexible y termoconformable, del tipo que
comprende el cloruro de polivinilo, el acrilobutadienestireno y
el nmoliuretano, que es obtenida por medio de un wolde por vacio
¥ con aportacidn de calor, la cual nieza consta de una base y
de un contorno gque comuenen une cavided, siendo inyectada en es-
ta cavidad un uaterial pldstico esvumable flexible, tal como uno
de tipo woliuvretdnico, que se adhiere a la cars interior del re-
vestinmiento, resultando un blogue Unico de conformacidn estable,
en el cual es factible la inclusidn, vrevia al moldeo de la masa
espumable, de uncs elementos resistentes de tipo rigidizante o

bien para acoplamiento con partes exteriores de la disposicidn,

La pieza de revestimiento anterior se obtiene en un
molde macho, mediante vacio y accidn térmica, siendo seguidamen-
te transferida a un molde hembra de espumado, en el cual se man-

tiene retenida asimisuo por efecto de vacio que se mantiene has-
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ta alcanzarse la estabilizacidn del material espumado. Segl: otre
proceder, la nieza de revestimiento exterior se obtiene dirscta-
mente en el molde hembra de espumado, mediante accidn de vacio v
efecto térmico, con eventual enfriasdo de la ldmina antes de ser
inyectada la materia espumsble; en este caso de obtencidu airec-
ta en el wolde hembra, es factible el empleo de un cueryo coifor
mador que favorece el extendido de la ldmina en las zonas que
precisan de un mayor estirado, de modo que dicho conformador,
eventvalmente dotado de efecto de vacio, actla como elemento de

transferencia sobre el molde de espumado, —— - ——= = = - = — =~

El molde hembrs de espumado posee una cémara de vacio,
exterior a la cémara principal, apta para mantener los bordes de
le ldmina en contacto con los bordes del molde en la fase de

transferencia, — = = = = m - - - - - - - - - - i

El molde de espumado posee una tapa con camara de vacio,
destinada a conformar una ldmina posterior de volietileno en

funciones de separador rigido o flexible en el asiento o res-

Los bordes del revestimiento anterior y posterior son obje-
to de recorte regularizador y de unidn mediante soldadurs por

alta frecuenci. = = = = = = = = = - - - - - - - - -

La mase de material espumable es susceptible de obtener-—
se en una dluralidad de estratos de diversas caracteristicas de
flexibilidad y resiliencia; en otros casos, diversas capas de
material de iguales caracteristicas son separades mediante 1d-

mings eldsticas que actdan en funciones de muelle., ~ — —= — — -

Otros objetos y caracteristicas de la invencidn se irén
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dando a conocer en detalle a lo largo de la descripcidn que si-
gue, haciendo referencia a los dibujos ilustrativos gque la acom

pailan. En los dibujos: — — =~ = = = = = = =« = = = = = = =« = -

.

Figura 1, representa eSqueméticamente un molde macho para

obtencidn de una 1ldmina de revestimiento exterior, = = - = ~ -

Figura 2, representa el molde de la figura anterior, tras el
moldeo de la expresada lAming. — — - = = = = = = = - - = ~
Figura 3, representa esquemdticamente un molde hembra para
espuiado, con la ldmina de revestimiento exterior. - — — - - -
Figura 4, representa el conjunto formado por el molde hembra
v su tapa, vpara obtencidn de una ldmina de revestimiento pos-
terior, previa a la operccidén de moldeo del material espumable.—
Figura 5, representa, en seccidn, una disposicidn muelle
segin la invencidn, tras su extraccidn del wolde., = = = = = -
Para la fabricacidn de disposiciones muelles seglin esta
invencidn, se parte de un molde macho 1 que posee una cara 2
perfilada segin la cara exterior de la disposicidn, dotada de
orificios 3 que comunican con la cdmara interior de vacio 4 re-
lacionada mediante un conducto 5 con una bomba., - - e m -
En la cara 2 se aplica urna ldémina flexible 6 de material
plédstico conformeble, tal como cloruro de polivinilo, acrilobuta-
dienestireno modificado, poliuretano u otros; un elemento cale~

factor 7 facilita el reblandecimiento de la lédmina 6 para su

MoldB0,., = = m= = = m e e e = -
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Seguldamente, la ldmina 6 en conformacidn permanente, es
colocada en wn molde hembre de espumado 8 que consta de una cara
9 complementaria al perfil de aquella ldmina 6, dotada de orifi-
cios 10 que comunican con una cdmera de vaclo 11 que se relaciona

mediante un conducto 12, con una bomba, obligando a que la limi-
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na 6 permanezca adherida a dicha cara 9. El molde hembra 8 posee
una tapa 13 que cierra la cavidad de moldeo en la que se inyecta
en estado liquido o cremoso, una masa de material espumable 14,
tal como una espuma poliuretdnica flexible con dos componentes

del tipo llawmado en frio, con la siguiente formulacidn: — =~ - - -

Polietertriol de peso molscular 5,000..... 100 partes en peso

Trietanolaming.sssssussoeosecesssocscncses 2,5 id. id.
AGUBssererscovervosnsessnsssatnscssasasase 3 id. id.
Prietilaming.ecieceaseisceseiocscssascsannen 1 id. id.
Trietilendiamingeeecessssosssssosossosescs Oyl  1d. ide

TenSioactiVO Silin06nicoonoo daeg a0t dataead e 0,5 idemo id.

Isocianato (mezcla de MDI y IDI en relacidn 60:40), indice 100.

Tal formulacidn puede obtenerse con otros tipos de poliete-
res y de reticulantes, y noder ser variada la proporcidn de
agua, introducir otro agente hinchante no reactivo, para con-
seguir una determinada densidad o elasticidad. Podrdn asimismo
emplearse otros catalizadores, asi usar como isocianato o solo
MDI (metilendifenildiisocianato), o solo PDI (toluendisicionato),
o bien un propolimero (producto de adicidn de un policl con un

isocianato con grupos reactivos NCO libres). = = = = = = — = = =

Lo temperatura del molde durante la inyeccién podra varisr
en funcidn de la formulacidn usada; ademds la estgbilizacidn
completa de la espume puede tener lugar en el molde con aporta-
cidn de calor, llaméndose asi espuma en caliente, sin aportacidn
de calor, llamdndose asi espuma en frio, o bien la pieza puede
ser sometida después del moldeo & un tratamiento térmico para

lograr la completa estabilizacidn, = = = = - = = T e

La tapa 13 forma una cédmara de vacio 15 con orificios
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16 en la cara anterior 17, y un conducto 18 para comunicacidn
con una bomba, permitiendo obteﬁer una lédmina posterior 19 fle-
xible o rigida debidamente conformeda, en volietileno, que se
acopla a la ldmina anterior 6, formando entre ambas la cavidad

objeto de relleno con el material espumsble 14, - = - = - - -

Antes de ser vertido el material espumable 14, se pre-
vé la introduccidén en el molde, de unos elememtos 20 que cons-
tituyen inserciones de finalidad diversa, tal como piezas metd-
licas portuntes o de soporie, muelles, cuerpos rigidizadores,
etc., que pueden quedar aislados o separados para scoplarse con

elementos exteriores a la dispmosicidn. — = =« = = = = « ~ - -

El material espumcble 14 de relleno se adhiere a las
cares interiores de las lAminas 6 y 19, y los bordes de la mis-
ma son objeto de unidn mediante soldadura por alta frecuencia,
y recortados regularmente en su contorno, todo ello en una ope-—

racidn simulténea. ~ = = = = = = = = = = = = = = = =~ & = @ -~

El citado material espumable 14 puede ser inyectado
en fases sucesivas, para formacidn de estratos de distinta
flexibilidad o elasticidad, en el grado deseado, o bien para
permitir la inclusidn entre dichos estratos de unas ldminas

eldsticas en funciones de muelle, = = = = = = = = = = = - - -

Para el moldeo de la ldmina exterior de revestimiento 6,
es factible el empleo del molde hembra & en lugar del molde
macho 1, precisando una fase de enfriaco de la lduwina antes
de verterse el material espumable 14; en este caso puede ser
también empleado un elemento conformador cue facilita el ex-
tendido de la ldwina 6, especialumente en las zonas que requieren

un aayor estirado. Incluso, el citado conformador puede posecr
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cdmare de vacio para sustituir al molde macho 1, y para servir

como elemento de transferencia al molde espumado 8. — - - = -

BEL wolde espumado 8 estard, en ciertos casos, provisto
de une caja exterior 21 con vacio interior mediante conductos
22 relacionados con wna bowba, con el objeto de retenecr los Lurp-
des extremwos de ia ldmine 6 para el posicionado de la uismz con

respecto al molde 8¢ = = = = = = = = - - - e - e e e — .

Lz disposicidn resultante 23, formada por el revesti-
miento anterior 6 y la masa espumada 14, més la eventuzl pre-
sencia del revestimiento posterior 19 y de las inserciones 20,
comyone un blogue dnico de conformacidn permanente; las liuinas
6 y 19 serdn flexibles para la formacidn de respaldos, o bien lg
lédmina anterior 6 flexible y la posterior 19 serd rigida wara

Tormar aslentoB, = = = = = = = = 0 0 0 = - - .- e - oo

Descritas convenientemente las caracteristicas de la
invencidn, se hace constar que en la misma podrdn introcucirse
cuentas veriantes de detalle pueda aconsejar la experiencie,
glempre gue con ello no se wodifique la esencialidad de la uis-
me gue es la que se resume y concreta en las reivindicaciones

gue slguen. = - - - = =~ = — - e me e am e e e o e e e e o

Se decleran de noveded y propiedad para Bspa.z, sus te-

rritorios y vplazas de scberania, las sigulentes: = - - — - - -

REITVINDICACIONES

l.- Perfeccionaunientos en la fabricacidn de disposicio-
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nes muelles en material pldstico, caracterizados norque el ele~
mento de revestimiento anterior consiste en una pieza laminar en
pldstico flexible y termoconformable, del tipo gue comprende el
cloruro de polivinilo, el acrilobutadienesiireno y el poliuretano,
gque es obtenida por medio de un molde por vacio y con aportacidn
de calor, la cual pieza consta de una base y de un contorno que
componen una cavidad, siendo inyectada en esta cavidad un mate-
rial plédstico espumable flexible, tal como uno de tipo poliure-
tdnico, que se adhiere a la cara interior del revestimiento, re-
sultando uwn blogue Wnico de conformacidn estable, en el cual es
factible la inclusidn de c¢lementos resistentes de tipo rigidigan-
te o en funcidn de resorte, susceytibles de acoplamiento con ele-

mentos de soporte exteriores. — — = = = = = = 0 = - .- - m -

2.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de disposicio-
nes muelle en material pldstico, segin la relvindicacidn ante-
rior, caracterizados rorgue la pieza de revestimiento anterior
ge obtlene en un molde macho, mediante vacio y accidn térmica,
siendo seguldamente transferida a un molde hembra de espwiado,
en el cual se mantiene retenido asimisuo por efecto de vacio
que se mantiene hasta alcanzarse la estabilizacidn del material

esnuAdo, ~= = = = = = ¢ = - - . = e - - - - -

3,- Perfeccionamientos en ia fabricacidn de disposicio-
nes muelle en material pldstico, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizzdos porque la pieza de revestimiento exte-
rior se obtiene dirsctamente en el molde hembra, mediante accidn
de vacio v efecto térmico, con eventual enfriamdo de la 1dnmina

antes de ser inyectada la wateria easpumeble, = = = = = = = « -

4.~ Perfeccionauientos en la fabricacidn de disposicio=-

nes muelle en watzrial pldstico, segin las reivindicaciones 1 ¥y
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¥y 3, caracterigados porque la conformacidn de la ldmina de re-
vestimiento exterior en el molde hembrs, se realiza en combina-
cidn con un elemento conformador gque favorece el extendido de
la ldwina en las zonas que precisan de un mayor estirzdo, cuyo
elemento es susceptible de poseer cdmara de vacio, en funciones
de molde macho, y de actuar como medio para la transferencia de

la lduina sobre el molde hembra de espunadO. — = = = — = = ~ =

5.~ Perfeccionanientos en la Fabricacidn de disposicio-
nes nuelle en waterial pldstico, segin las reivindicaciones ante
riores, caracterizados porgue el molde hembra posee una céuera
de vacio exterior a la principal, apia para wantener Llos vordes
de la ldmina de revestimiento en contacto con los bordes del

molde en ia fase de transferencig, = = — = = = = w = = = = = ~

6.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de disposicio-
nes muelle en material pldstico, segin las reivindicaciones an-
teriores, caracterizados porque el molde hembra posee una tapa
dotada de cdmara de vacio destinada a conformar una idmina de
revestiniento posterior, obtenida en polietileno, destinada a
servir de elemento separador rigido o flexible para un asiento

0 respaldi. = = = = = = = = = = = = == - - -~ = - - - - -

7.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de dispvosicio-
nes muelle en material pldstico, segin la reivindieacidn 1, ca-
racterizados poraue los bordes de las ldminag de revestimisnto
anterior y posterior, son objeto de unidn por soldadura en alta

frecuencia, ¥y de recorte regularizador de su contorno, = « - - -

[

8.~ Perfeccionamientos en ia fabricacidén de disposicio-

nes muelle en materiel pldstico, segdn la reivindicacién 1, ca-
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racterizados porque la masa de material espumable es obitenida er

una pluralided de estratos en orden a obtenerlos en distintas cg
racteristicas de Tlexibilidad y resiliencia, o de facilitar la

introduccidn de lédminas eldsticas con efectos de resorte, = - -

9,~ "PERFECCIONAMIEIOS BN LA FABRICACION DE DISPOSICIONES
MUELLE EN JATERTAL PTASTICO", = = = = = = o = = = o e o e on =

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

das por una sola de sus caras, y Ge cinco figuras gue la ilus-

tran.

LADRID, 1 o Ba 15, -
P& M. CURELL SUROL
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