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Este invento s¢ refiere a la fabricamecldn de
ésientos para vehiculos y otros articulos tapizados, lids
éﬁ particular, el invento se refiere a la fabricacién de
cojines almohadillados pare los cojines de asiento o los
respaldos de asientos de vehiculos, sillones, sofds o si-
milares,

En nuestra solicitud de patente espafiola nime-
ro 386,588 hemos deserito la fabricacidn de cubiertas o
fundes sueltas conformadas para asientos seguida por la eg
pumecién in sitwu de una mezela espumable dentro de la fun-
de para completar el asiento almohadillado,

Encontramos que los asientos hechos de esta ma~
nera tienen varias ventajas importantes, entre las que se
incluye ¢l hecho de que la funda suelta y la espuma se
vnen Intimamente una a otra y, de este modo, la funda no
resbhala sobre el relleno ni llega a arrugarse con el enve-
jecimiento cuando el almohadilledo es comprimido por una
persona sentada sobre el cojin o la cubierta se estira o
ol almohadillado llega 2 comprimirse con el envejecimien-—
to.

Ademds, hemos encontrado que la unifn de la fun-
da con la espuma da un cojin almohadillado que tiene mejor
resistencia al desgaste que los cojines almohadillados en
los que la funda no estd unida al relleno eldstico.

Hemos encontrado ahora, segin el invento, qus la
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funda suelta conformada deberd mentenerge en un molde hembra
de la forms del cojin deseado mientras la mezcla espumable
gso egtéd egpumando y llenando la funda, y que la funda suel
ta conformada deberéd mentenerse con une forma que se adap-
to a la forma del molde hembra aplicando un vacio, es de-
cir, presién reducids, entre el molde y la funda.

Operando de este manera, encontramos que la fun-
da puede mantenerse en el molde con la forma deseads duran
te la espumacién y, naturalmente, uns vez que la mezcla
espumable ha completado la espumacidn y ha quededo endure-
cida, el cojin puede retirarse del molde y retendra su for
ma debido a que ol interior de la funde y la espuma quedan
intimamente unidos.

Una ventaja adiclional que hemos encontrado en
la préctica es que es innecesario disponer en el molde
hembra log finos detalles en la forma de le funda, ya que
le aplicacidn del vaciou mantiene a la cubierta de tal ma~
nera que egtos finos detalleg ge mantienen en su forma,
congervando despuds la espums endurecida estos detalles
mentenidos permenentemente con su forma. Naturalmente, esg-
to simplifica en grado sustencisl la comstruccién del mol-
de y evita un posiclonamiento critico de la funda suelta
en el molde, por lo que detalleg finos en la forme de la
funde no tienen que adaptarse con exaoctitud a detalles

correspondlentes en el molde. Asimismo, el vaclo acentia
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detalles finos muy marcados en le forma de la funda, con
1o que ze mejora el aspecto de tales detalles de forma,
fijéndose en su sitio el aspecto acentuado cuando se curs
la espuma,

Lg funda se mantiene invertida en el molde hem—
bra y la cantidad requerids de mezcla espumable ge viertes
en le funda, dejéndola que se egpume,

Bl vaefo puede aplicarse entre la funda y el mol
de practicando varios sgujeros pequefios, por ejemplo, de
un tamafio de 1,6 milimetros aproximedamente, a través del
molde y aplicando el vacio a través de esos pequefios agu-
jeros. Encontramos que para obtener resultados dptimos lo
mejor es que estos pequefios agujeros estén gituados en la
bage del molde, es decir, correspondiendo g la parte supe~
rior del cojin acabado, y no en los lados del molde, ya
que de esta forma es mds facil situar la funda suelta en
el molde. Asimismo, después.de que la espume se ha endure-
cido y el clerre acabado ha de retirarse del molde, puede
inguflarse aire puesto & presidn a través de los pequefios
agujeros para expulsar la funda con fuerza deade el molde
incluso sunque el molde esté recortado.

El molde puede egtar hecho convenientemente de
regina de polidster reforzada y puede consistir en un fo-
rro de molde interior separado de un forro exterior, Prow

porcionando de egte modo una cimara entre los dos forros,
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a la que pueden alimentarse el vacio y el aire puesto a
presiébn,

Ia funda suelta es preferiblemente una que ha
sido configurada a partir de un meterial en lémina de plés
tico colado por conformacién en vacio, por ejemplo, de la
manera descrita en nuestra solicitud de patente espaiiola
Ne 386588. Por tanto, se hace referencia a esa patente
para la descripcibn completa de la fabricacibn de estas
fundas suseltas. El material de la funda suelta es de pre-
ferencia poli (cloruro de vinilo) altamente plastificado
parg asegurar que la funda tenga un tacto suave, Es de-
seable que el material tenga una capa de cubierta de bar
niz .para impedir pérdida de plastificante, Asfmismo, ha-
ciendo la funde de un material estratificado con un re-—
vestimiento de forro sbélido y wn revestimiento ds respal-
do espumado, se simuls en cierto grado el "efecto de rotu
ra' del cuero natural. Ademés, la superficie de este mate
ri;l ha recibido preferiblemente un repujado profundo pa-
ra mejorar su simulacibén de cuero real y pare mejorar la
comodidad del cojin él permitir vn paso bastante libre de
aire entre la funda y el cuerpo de la persona situada so-
bfe el asiento,.

La mezcla espumable es preferiblemente una que
forma una espuma de poluretano. s deseable que la espunma

final sea del tipo de celdas ablertas, ya que esta espume
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es relativemente blanda y mejora asi la comodidad del qé
jin. Las celdas de la espuma son preferiblemente de peque-
flo tamafio con paredes delgzdas y con una densidad de la
espuma de aproximadamente 56 kg/mB.

5 Ahora se deseribird el invembo, a titulo de ejem
plo, haciendo referencia a los dibujos que se acompafian en
los que:

Ia figura 1 es una seccidn vertical a tf&vés de
un molde, que muestra le funda invertide sitvada en el molde;
10 Ia figura 2 es un detalle en secciébn, a maydr
escala, a través de parte de la funda, que tiene un deta~
lle fino conformado en ella antes de la aplicacién de va-
cio para mantener la funda en su sitio;
La figura 3 es un detalle similar al de la figue
15 ra 2 después de la aplicacién del vacio; y
La figura 4 es una vista en perspectiva de la
funda terminada.
Como se muestra en la figura 1, une funda suel-
ta conformada 10, hecha, por ejemplo, por el procedimien-
20 to descrito en nuestra soliecitud de patente espaiiola N2 ~
386588, estd invertida y situada dentro de un molde hembra
12, El molde 12, que estd hecho convenientemente de resina
de polidster reforzado con vidrio, tiene una superficie de
moldeo interior 14, un forro exterior 16 y un interior hug

25 co 18, Puede aplicarse vaclo al interior hueco 18 a tra-

26.7.72 —-— 6 -
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vég de una tuberia 20 y otra tdberia 22 con vélvula. Estén
practicados pequefios agujeros 23 en la superficie de mole
deo 14 del molde y, de esie modo, la.funda 10 pueds ger
sometide & succidn para que adopte la forma final deseads,
con lo que se adapta exactamente a la guperficie 14. La
funda suelta estd hecha de materigl de roii(cloruro de
vinilo) altamente plagtificado.

De acuerdo con el presente invento, la funda 10
es mentenide con la forms deseada en el molde 12 por el
vacio aplicado a través de los sgujeros 23. Encontramos
que el vacio mentiene a la cubierta firmemente en su gi-
tio y que, ademds, es une operacidén relativamente senci-
lle y'répida ajustar le funda en su sitio con exactitud.

Se apreciarsd que los sgujeros 23 estén practi-
cados todos en la reglén de base 12g2 del molde y no en
lag paredes laterales 12b. Encontramos que esto es prefe—
rible y que hace pogible gitver la funda con facilidad
y rapidez.

La aplicacién del vacio tiene tembién una ven=—
taja adicional debido a que no &g necesario reproducir en
el molde detalles finog de la forma de la funda. Por ejem
plo, no es preciso reproducir en el molde une fila gimula
da de puntadas 80 (figura 4) o los finos canales entrecru
zados 82 (figura 4) en el hueco del cojin acabado 90, for

mendo los bloques romboidales 84. Esto proporciona dos ven
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tajas importantes. En primer lugar, esto simplifica en gran
medida la comstruccidén del molde 12 y reduce asi su coste
en grado sustancial, y, en segundo lugar, no hay que adap-
tar estos finos detalles de la funda a detalleg correspon=
dientes en ol molde, lo que geria una operacidén larga y
ardug.

Ademés, como ge muestrs mejor en las figuras
2 y 3, los detallss muy marcados se aqentdan por la epli-
cacién del vacio. Asi, como se muestra en la figura 2,
los canales 82 estén configurados en le funda en forma de una
U estrecha. Sin embargo, tan'pronto como gse aplica el va-
cio, (figura 3) aquellos ge cierran para formar lo que no
es més que una hendidura y que se mantiene de este modo
en el cojin acabado por la espuma endurecida.

Se vierte despuds en el interior de la funda una
cantidad exactemente medida de una mezcla espumable liqui
da 24, Esta mezcla espumable es una que se hinchard por
soplado para former una espuma de poliuretano.

Inmediatamente degpuéds se coloca ung tapa de cig
rre rigide 26 sobre la funda 10 y el molde 12 y se sujeta
eshta tepa en su sitio con, por ejemplo, lag abrazaderas
o grapas 30. la sujecibén es suficientemente fuerte para
agegurar que no pueda egcapar nada de la mezcla espumante
desde la regién interior 34 definida por la tapa 26 y la

funda 10. Se spreciari también que Llos bordes 32 de la funde
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estan sujetos entre los bordes del molde 12 y la tapa 26,
La tapae 26 estd hecha de resina de polidster reforzada con
vidrio.

Lea tape 26 tiene uno o mas egujeros pequefios 60
en ella. Como resultedo, el aire eprisionado en la regidn
interior 34 queda comprimido, ya que no puede escapar con
tante rapidez como se hincha la meZecle espumable 24. Por
tanto, creemosg que el nivel de la espuma sube como se muesg
tra por la linea de trazo interrumpido 62 y la linea de
puntos 64, subiendo asi de forma casi uniforme por toda
la regidn interior 34 e impidiendo de este modo que se
formen huecog cuando se comprime la espuma.

Una vez gue la egpuma ha desplazado todo el aire
aprisionado, llega a la tapa 26 y & los agujeros 60. La
espuma ge estd volviendo bastante rigide en esta etapa y
comienzs a ser introducida con fuerzas en log agujeros 60
¥y, & veces, & extenderse ligersmente s través de ellos.
Sin embargo, esta mezcla espumeble es tan rigide que blo-
quea cagl inmediatemente los agujeros 60 y no se produce
escape sugtenciael de mezcle espumable. En esta etapa la
egpume ha bloqueado los agujeros 60,

Preferiblemente, ge despejen después los sguje~
ros 60 de cualquier relleno de espums que egté bloguedn—
dolog. El relleno de espume 70 formado en el molde es pa-

ra entonces demasiado rigido para atravesar otra vez los
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agujeros 60 o para penetrar en ellos. Se produce un hinchg
miento continuo y se acumula asi presibn en la espuma.
Como las paredes de las burbujas de espuma son todavia
blandas, tienden a romperse bajo la presidn y el gas de
hinchamiento en exceso puede selir por los agujeros 60,
formandose asl un relleno de egpuma de celdas ablerias.:-

El cojin acabado resultente 90 puede retirarse
despuds del molde 12. Se retiran las abrezaderas 30 y se
quita la tapa 26. Para retirar el cojin acabado 90 se in-
sufle luego eire comprimido en el interior hueco 18 a
través de la tuberfa 72 con valvula, hebiéndose cerrado
la védlvula de la tuberfa 22. Esto ayuda & expulsar con fuer
za el cojin 90 del molde, aun cuando el molds pueda estar
recortado.

Una vez retirado del molde 12, el cojin acaba-
do puede ser entonces golpeado para provocar la rotura de
més paredes de celdas debldo a gue el material de relleno
de espuma no egtd totalmente curado, haciendo de este mo-
do mds blando todavia al relleno de espuma 70.

Como se apreciard, los cojines acabados 90 pue—
den ger de aspecto atrayente, siendo cbmodos y relativamen

te baratos y sencillos de producir.

-,
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REIVINDICACIONES
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1. Un procedimiento para la fabricecion de un
erticulo tapizado, en el que una funda o cublerta suelta,
conformade, se mantiene en un molde hembra de la forme del
erticulo tapizado deseado por medio de la aplicacidn de
presién reducide entre el molde y la funds, y una mezcla
espumable es espumada dentro del molde para llenar la fun
da y quedar adheride a la funda.

2. Un procedimiento gegin la reivindicacidn 1,
en el que la presidn reducids se aplica entre la funda y
el molde a través de pequefios agujeros practicados en el
molde,

3. Un procedimiento segin la reivindicacidn 2,
en el q@e log pequefios agujeros estan situados en la base
del molde y no en los lados del molde.

4, Un procedimiento segin cualquiera de les rei-
vindicaciones precedentes, en sl que después de la espuma~
cién @e,la mezcla espumable se retira el articulo tapiza~
do del molde aplicendo aire puesto a presién entre la fun-
da y el molde,

5. Un procedimiento seglin cualquiera de las rei-
vindiceciones precedentes, en el que sl molde hembra con-

gsiste en un forro de molde interior separado de wn forro
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exterior, proporcionando de este modo une cémera a la
que se aplica la presién reducida.

6., Un procedimiento segin oualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que la funda suelta
se ha hecho de un polimero de cloruro de vinilo plasti-
ficado.

7. Un procedimiento seglin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que la funda suelta
ha sido configurada por conformacidn en vacio.

8. Un procedimiento seglin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, en el que la espuma ©8 una
espunz de poliuretano.

9. Un procedimiento segin la reivindicacién
8, en el que la densidaed de la espums es de aproximada—
mente 56 kg/md.

10, Un procedimiento para la fabricacidén de
un artfculo tepizado,

Tal y como se ha degerito en la lMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian

y para los fines que se han especificado.
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Esta Memorie consta de trece hojas escritas

a mdquina por una sola cara.

Madrid, 15 FEB. 1975

P.A. Alberto de Elaisusw

PM
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