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La presente invencidn se- refiere a una taple
ceria protectora para vehfculos compuesta de wna plel
de poliurvetano microporosa y de un mieleo espunado,
de material espumado de poliuretanc, con un peso espe=

5e cffico comparwiivamente inferior.

POOR
~ QUALITY



10.

(=
\n

20.

25,

404570

Je conocen las tapicerias bxobectoxﬁs DALY Ve
hfculos, por ejemplo, tuplecerius paru log suliieaderos,
de muterinles espumados de poliurstano gue han gido
recublertos de ldminas de mmteridi siniético prefoima—
dus>de copolimeros de ncrilouitfjlo—hutudienofestireno
0 cloruro de polivinile. La Ifibricneidn: de eatus vieles
de material sintético estd, en 12 mayoria de los CaH08,
lijads a un consideruble desperdicio Dor recortes, 1
blén es desventajosa la adhesida, en 1a mayoria de. los

cason defectuosa, enLrP el micleo celudar vy la ldmina,
azf eowo 1a mlgru016n del plusbificante desde la lémi-
na hacle el maxterial espumado gue Freeuentemente condu-
ce a una [r;giliz%cién de la ldmivi y a e degtrue~
cibn del material espumndo.

ggtng desvenkajas no lns'mu@sﬁrun lng niemas
noldendng de wrterial espumado inbeoriul de poliﬁrekano
en los cunles la zona murginal, libre ‘de células, y el
nficleo celular se Foman a pnrtif de la mesela de raace
ciéh en un solo proceso de trubajo. Hugin éhora no ge
ha logrado fabricar gin embarzo en escaln indugtrial
biezas moldeadas grandes, tales conmo recubrimientos po-
ro tablsros de instrumentos ¥y barrag pnrqchonues, de
material espumado integral de poliureiano con gupariileie
libre de burbujus y vetados.

Y2 se ha inftontado fubricar combinteiones deo
piel de poliuretano y micleo de mHLerlul sgpunado do
poliuritano medisnte incorporncidn por pulverlzncibn
o aplicacién a brocha de wna mezelw de resccibn de nolLiu-
retano sobre 1la rared de un molde abierto-y ulierior 1o-

1leno por espumacidn detrds de la pigl apd i Fabrdenda
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con un wrkorinl ngpamido o I‘lﬁju_L'c.‘l;".H(J,_])0'1{'0_11':.:‘.!.“. i
fecha ﬁo s¢e ha losrdo obtoensry tumpoco de ééta e o
superticies impecnbles, especialumente al hober nresen—

hes recortes en la parte trusera., Wale comehido ge so-

lucions, segin 1la presente invencidn, medisnte 1o £abri-

cacibn de una piel de poliurctano, en peneral con un
peso especiiico de 0,6 — 1,2 p'cm3 en un molde cerrado

¥ el espumado del revestimiento msi fMbricado, n efecw
tuar s continuacifn con wn mnserinl aspwsado de poliure—
tano, ge puede adnptor Sptimawente en dureza ¥ peso ese
pecifico a la finalidad de empleo deseadn.

Como componenhes de partida, nara la pisl de

poliuretano microporosa vy ¢l nlcleo celular de polinve~

tand, entrun en consideracidn los poliisocisnotos en

si conocidos y los compuestos con varios dtomos de hidréd-
weno reactivos, preferentemonte los compueshos polihidro-
x{licos con un peso molecular de HU a 10 000, especiul-
menie 50 - 5000, osi como los armentes auxilicres en oi
conocivos, por ejemplo, catalizadores y agentes de expun-
sién.

Pora la obtencidn de la piel microporoga y del
nﬁcleo celular se emplean losn procedimientos convenciona-
les. £1 micleo celular tiené pbr resrla genorul un neao
especitico de 0,05 o 0,8 r/om3, _

. Frecuentemente es ventajoso gl las tapiceriag
pxntectoraé contienen interiomente en el espumade ¢le-
mentos metdlicos parn relorzmar o prrs gujebnf; de puedern
fabricar impecublemente, por c¢jempnlo, pielws.de polinro-
tano con espeuwores de 15 a 0,5 ma 91 se trabaja con un

sohrellenndo del molde semin un qndo de comprasidn do
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1:2 & 1:10. bebido a LL(xnfinJidx ofinelda poxr el

gobrellenado del molde se ir milsa 1z plel de uretano,
que se Lorma, husta dentro de lds mds tinsg egbructn-
g de la superiicie del mulds, Tie i by maner: resile
ta la exactitul de la pleza demmoliendan Lan grunde
aue se pueden reproducir con oxuctilud efectos de pi-
chazos de alfileres, cloutrices o ;runog del cuero ¥y
perfilaciones.

Lo fubricacidn de lug niezas moldeadas se
puede realizar en la prictica ventajosamente'llenando
el molde con lo mezcla de reaceidn nare la obtenqidn
de la piei a través de una ahertura (1) en el moldo,
por lo demds cerrado (rig. 1), denpuésﬁde wos 2 minu-
tos ge retirae la tuﬁu del molde y se suétituye poTr unn
segundy tupa con aberiura de llenado'(b),qu@ pcymite
el "relleno" de la picl de poliurvetano (obtencidn del
micleo celular de poliuzetano) (Fig, 2), (3) represen-
ta la piel de poliuretano. ' |
Ljenmplos

Log recetas de poliwretano mencionadas en low
ejemplos 1 - 3 a continuzeidn se empluaron pers la (o=
bricacién de tapicering protecioras en los vehfoulos.
Aqui se emplea 1n sipguiente Léenica de procedimiento:

Fubricucibn de la piel

Pare. la piel se emplea un.molde aque perille
la introduccidn de la mezela de reaceidn en wn egpuclo
relativemente ewtrechu (Fig. 1) wntre la norte infew-
rior del molde y la tupa ( 1 - 3 mm ). Puru el llenado
de este molde me ha screditacio umdfllumada "eolnda de

la pelicula". Como grupo dogificndor y mez ludor 4¢ ol
, ,
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plen ventajosumente una mdquiny Jde émbolo de altarpre—
8ibn. Ia porte inierior del moldc de Jisciia de munere
que, después de la obtencibu de 1u piel de roliwrctane,
ge pueda combimiyr con ung segunds t_':azpa.(fl-’ig. 2) para
la obiencibn del malerinl espuwlo de ‘relleno (espuma~—
cién detrds de la nicl). Cowo azente de sepurucién pa-
rd la ulberiov superficie vista de la piel se puede cu-
plear cunlqulsr apente de scpnr&ciGﬁ en gi conccido
(por ejemplo, o base de silicona o ceras).

Ta mezcla de reaccién de poliuretano para el
desarrollo de la piel es, por lo genéral, tun roachi-
va que el desmoldeo se puede -efecluar ya despuds de 2 a
3 minubou, |

Obtencidn del materinl espumado de relleno (esnunilo ¢ow
tras de la piel)

bespuds de retirar la primera tapa del molde
se inbroduce el preparado de espumucién de rollenc en
el wolde abisrbo sobre el lndo trasero de la piel de
poliuretano o bién se introduce, después de colocar 1o
segunda topa, 2 través de un agujerv de llenado, Yo lin-
ta aguf de un procedimiento frecuentemente aplicndo en
la prictica.
Liemplo 1
Preparacidn de la piel de poliuretano

Uomponernte A:

0 pertes en peso de poliétex’l +
20 pnrbes en pemo de poliétorrll*+
14 portes en peso de butﬁnodiol—l,4

0,6 purtes en peso de Lrietilendizwmina

0,04 partes en peso de dibubilo-dilaurnto e
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10 partes en neso de triclorofluormetano

100 pexted en peso del éoﬁpohente A se espunan con
60 prrtes en peso del componente B (4,4'~dd1enil-
metan-diigocianuto liquido, conteniendo grunos
uretano).

+ Bl polidter I es un producto de adicidn de 1)
éxido propilénico y 2) éxido etildénico a propilenglicol-1,3
de peso molacular 4000

++ E1 polidler II es un pxoduct6 de adicidn de 1)
éxido etilénice y 2) éxido de propileno a trimetilolpropa~
no de peso molecular 4800,

Preparscidn del muterial espumado de relleno

Componente 4:
88 partes en peso de polidter II
T partes en peso de trietunvlaming
2 partes en peso de aceite de talio
3 purtes en peso de agua
0,5 partes en pego de N-metil-N'— =dimetil-euzinoetilepi~
perazina
100 partes en peso del componente 3 we egpuan eon
T4 pertes en peno del couponente B (Tolifenilpolime bilel—
poliisocianato, MLI en bruto).

La combinacibn descritu en el ejenplo 1 de una
piel de poliuretano con wn mukerinl sapuinde de relleno
ge pucde empleur, por cjemplo, para le isbrieseidn (e
barras parachovues,

Bjemplo 23

Preparueidn de la vicl ae poliwratbsmo

Componente A
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90 partes en peao de polidter 1I

3 partes en pemo de etilenglicol

2 partes en peso de trimetilolpropano

6 paries en peso de bukanodiol-l,4

G,4 pnrbes en peso de tx'ict'ilendizmina.

¢ partes en peso de hriclorofluormetano

4 partes en peso de cloruro metilénico

100 partes en pego del componente A ge esgpuman con

45 partes en peuo del componenie B (4,4'-difenilmetenc—
diisocianato liquido, conteniende grupos carbodiimida)

Preparucibn del material espumado de relleno

Componente A

92 partes en peso de polidter II

4 partes en peso de butanodiol-l,4

2 partes en peso de trimetilolpropano

2 partes en peao de agua

0,2 partes en peso de trietilcndiaﬁxina

0,2 partes en peso de l-motil-li'- -dimotil-nminoefil-

piperazina '

10C portes en peso del componenlbe & ge espuman con

50 partes en peso del componente B (4,4'-Gifenilmebano-

dii.svociénato 1{gquido mostrando grupos carbodiimids). ‘
La coubinueidn degerits en el éjem|;>lo 2 de

wra pilel de poliurctanc con un material esspuma-ulo. de

relleno se puede euplear, por ejemplo, pare la Tubricie-

cién de tapiceria protectora blandn en el recinio inie-

rior de log subomdéviles.,

Lijenplo 3

Prepuracidn de la wiel de poliuretano _

Componenie A
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70 portes en peso de polidler I

20 partes en peso de polidter II
3 partes en peso de bubunodiol-l,4
0,06 partes en peso de trietilendismina
G,04 purtes en peso de dibutil-diliurato de estalio
10 partes en peso de triclorofluormefano
100 partes en peso del couponente A ge espuman con
30 purtes en peso del componente B (polifenilpolimetiien-.
poliisocianato llevando grupos uretano, MDI'en bruta).

Preparacidn del mibterinl espumado de relleno

Componente A:

95 partes en peso de polidter I
3,5 partes en peso de Lrietunclanine
2,0 paries en peso de aceibe de Lalio
1,8 partes en peso de asua
0,5 purtes en peso de M~motil-N'- ~dimetlil-aninociil—pl-
porazina |
100 portes en peno del componente A se espuman con
45 partes en pesc del componeute B (piifenilpolimetilen-
poliisocianato, NDI en brutlo). |

Lu conbinneidn deserits en el ejemplo 3 de wna
plel de poliurebano con un materiul eopumndo de rellenc
se puede empleur como recubrimiento del tablero malpico-—

dero o de instrumeontos.

,,,,,
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Propledades mecanicag

Ejemplo 1 3 Eje
Piel | Espuma de Piel
relleno :
Peso espec{fico (kg/w) 900 150 1050

(DIN 53 420)

Resistencia a la 2 7 L
traceion (Kp/cm®) 90 4,5 g5
(DIN 53 571) -~

Alargamiento a8 1la , T
rotura () 300 35 100
(DIN 53 571) ' '

Dureza al recalca=~
mientg coil una com~ o
residén de un 40 (p/cm®) - 1400
DIN 53 577)

Resto de deforwmacidn
a la presidén con ung
comprosidén de un 50%
durente 22 h a 70°C

(DIN 53 572) () - 10 oo
Regigstencia al ulte=- ‘Z
rior rasgado (kp/cm) 35 - - 18

(DI 53 575)
Dureza Shore A 90 - , 65




_ Bjemplo 2 Zjemplo 3

:;Piel - Espuma de Piel Espuma de

L relleno relleno

© 1050 95 1000 150

i85 2,8 60 2,5
100 130 150 50

.- 230 - 600
- 10 - 10
18 - 12 -
65 - 75 -
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NOTA

Desorita suficiéntemente la naturaleza del in-
ventg, as{ como la menera de realizarlo en la préctica,
debe hacerse congtar que las dispdsidiones anteriormen~
te indicadas, son susceptibles de modiiicaciones de
detalle en cuanto no alteren su princiﬁio fundamental. .
También se hace constar gue el invento corresponds &
una Solicitud de I'atente, presentada en Alemania, con
fecha 6 de Julio de 1.971, bajc el mimero G T1 25 806.5;
acogléndose por lo tanto é loé Eeneficios (que conce=~

den los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo

que constitﬁye le esencia del referido invento y por

1o que se solicita Patente de Invenci6ﬁ por 20 afios en
Espafia, sobre: PERFICCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION
DE TAPICERIAS PARA VENICULOS; ceracterizdndose por 1o
siguiente : '

1.~ Perfeccionamientos en.lé fabricacién de
tapicerias para vehiculos, del tipo que compreﬁden una
plel microporosa y un nﬂqléo espumado, caracterizados
porque comprenden, en una primera etaps, formar, en
un molde cerrado, una.plel de poliuretano, que ﬁresen—
ta, en genersl, un peso especifico comprendido entre
0,6 y 1,2 /o> y, en una segunde etapa, espumaxr sobre
dicha piel obtenida en la primeta etape, un micleo de
material espumable de poliuretanb; que’ presenta, en
general, un peso especifico comprendido entre 0,05 y
0,8 g/em3.

2.=- Perfeccionamientos segln la reiVindioa-
cidn 1, caracterizados porque cbmprenden llenar un mol-

de con la mezcla de reaccidn péra la obtencién de la
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piel, a través de una abertura de dicho molde, el cual
se encuentra cerrado, retirar la tapa de dicho molde
degpuds de wn tiempo conveniente, tal como de 2 minutos
aproximedamente, sustituir dicha tapa por uny segundé
tape que presenta una abertura de llensdo y a través

de dicha abertura, verter sobre la plel ya formada,

el materisl de poliuretano espumable ﬁara formar sl cle

tado ndcleo,

"3.- Perfeccionamientos en la fabricacidén de

tapiceries para vehficules, tal y como imeda sustancial-

© mente descrito en la presente Memoria.

Esta Memoria consta de 11 hojas eserites a mé-

quina por une sola cara.

Maaria, 9L W22

1, GOVMEZ ACEBO Y MonE}
-§ s Elemadar ks Gasta Forafridan
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