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La presente invencién se refiere a articulos almo-
hadillados y a el procedimiento para fabricar dichos arti-
culos, El invento ¢ refiere en »articular a un procedimien-
40 de fabricacién de articulos almohadillados para utili-

5a zarse en vehiculos de motor, siendo articulos tipicos las
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partes de asiento y partes de respaldo de lom asientos de un
vehiculo,'revestimientosvdel techo, guarniciones de las puer-
tas, nartes almohadilladas circunsdantes de salpicaderos o
cuadros de ins%fumentos, etc, No obstante, se comrrenderd que
el invento no queda restringido a la fabricmoién de'apticulos
de éstas clases. . |
| Con anterioridad a éste invencién, los artfculos al-
mohadillados se han fabricado frecuentemente dando forma o
noldeando material celularrflexible’y resiliente directsmente
en torsode revestimiento flexible impermeable, por ejemplo
revestimiento de ABS, de tal manera que el material celular
.se adhiere al revestimiento. Se han realizado.intentos para
sustituir el revestimiento impermeable por telas de tejido nox
.mal o de tejido de punto, pecro en algunas ocasiones, los pro-
ductos quimicos de los que se forma el -material celular t1en-
'den @ lixiviar a través de los intersticios de la tela y, en
general, exiatia la tendencia a formarse una  costra sobre la
eapums, que daba gl articulo un tacto deﬁasiado rizido y “acar-
tonado"™ para la mayoria de las finalidades. El empleo del pre-
sente invento permite resolver estos inconvenientes o por lo
menogs reducirse notablemente. A |
Sagﬁn uno de sus - aapectos, el presente invento consis-
fe en un procedimiento para fabricar un articulo almohadillaw
do que se caracteriza porgue ﬁna pleza de tela parmeable sé
»dota de un soporte que comprende una capa de material celular
fléXibie y resiliente, preformado, y una pelfcula flexible
Ade material imoermeable, encontrdndose diché'oapa entre la ci-
tada pieza de tela y dicha pelicula, forméndose material celu-
lar flexible y resiliente por detrds de dicho soporte y adhi-

riéndose al mismo.
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| pelfcula tiene. preferiblemente nn espesor que no excede de

Con el invento se puede emplear cuaiquler tipo apropia-
do de tela perneable tanto tejida como sin tejer o de tejido
de punto; una tela de nilén de urdimbre en mallu cepillado
resulta particularmenie apropiada en muchas C1rcunstan01as.

La pelicula impermeable se puede aplicar como un 1{-
quido que se deja u obliga a endurecer, siendo tal la disposi~
cibn que cuando se endurece queda aglutinado al resto del so-
porte. E1 liquido peliculigeno se puede aplicar por un proce-
s0 de "insuflacién", o sea, el liquido se extruye a través de
una ranura estrecha y forma una pelicula que gueda sglutinada
a la tela, La pelicula es preferiblemente de poliuretano. La

unas cuantas centésimas de milimetro y puede tener, por ejem-
plo, un esp:sor comprendido aproximadamente entre 2 milésimas
y b5 miléaimaa de milémetros. La cana de material celular entre
la tela y la pelicula impermeable tiene preferiblemente un es~
pesor'no superior a 12 6 15 mm, y con mayor preferencia es del
orden de 2 a 10 mm, La capa se forma previamente y se puede
sujetar a la tela por cualquier medio aaropiadb, por ejemplo
por adhesivo o aplicando calor a la superficie de la capa, por
lo que'la capa se funde o0 reblandece temporalmente, prenséndo-
se la capa sobre la tela y dejéndose endurecer de nuevo, El
material celular que constituye diclia capa puede tener las ca-
racteristicas necesarias para que las células componentés no
estén en comunicacibén unas con otras, pero ss preferible que
se comuniquen dichas células entre si para gque la capa de ma-
terial celular y 1la tela sean ambas permeables,

_El1 material celular por detrds del soporte es preferi-

biemente una espuma de poliuretano y ademis es preferibvle,ain-

que no necesario, que sus células componentes se comuniquen
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Antes de que se forme el material celular por detrds del so-

| porte, la tela se puede confi-urar-de forma aue el articulo

| via se efectia preferiblemente con la ayuda de calor, siendo

1 la impermeable sobre el dorso de la capa confizurada,

‘de la tela, a su soporte, o a ambos, la faldilla o franja

unas con otras, El material celular se forma preferiblemente

en un molde donde la tela con soporte forma una pieza postiza.

revestido de tela, producido por el vrocedimiento, tenza una
forma contorneada no planar. Como variante, o ademds, se pue-'
de unir una faidilla o franja a un borde u’orillo de la tela

0 a su soporte, o & ambos, antes de formarqe el material calu~
lar, teniendo el-dispositivo las caracteristicas necesarias
para que el material celular se adhierda a la @ldilla o la fran
ja a la tela, al goporte, 0 a ambos, ew necesario nofma]mente
tener la sesuridad de que, cuando se Torma el material celu-
lar por deitrds del soporte y de la faldilla o franja, no se
produzcan fugas de espuma a través de la unién,

Cuando la tela tiene forma previa, l1la configuracién pre

la tela de material termopléstico y preferiblemente estirable,
Bl smonorte se puedr aplicar a la tela antes de efectuarse
dicha configuraoién previa, atn cuando esto no es esencialj;
por ejemplo, la tela con soporte de una cana de material celu-

lar, puede recibir forma previa y formarse entonces la pelicu-
Cuando una faldilla o franja se ha de unir a un orillo

es preferib]emeﬁte flexiblie y comprende una hoja de material
0 una pieza de. tela con soporte. L.a faldilla o franja ase

puede configurar previamente y sujetarse a la tela, al sopor-
te, 0 a ambos, La faldilla o fran, a se puede sujetar con adhe-

sivo_a la tela, al soporte, o a arbos, 0 cuando las partes

que se hande sujetar aon termonlésticas, se pueden unir por
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fusibn. La Taldilla o franja puede comnrender una pieza de la
misma tela que se emplea paras llevar a cabo ¢l procedimionto
caracteristico del invento, y tener un soporte flexible e im-
permeable, o.nuede comprender una pieza de material laminar
flexible por ejemplo una hoja de PVC. Como variante, la "nidi-
1lla o franja se puede formar in situ y adherirse o guedas uni;
da durante su formacién., Por ejemplo, se puede formar una fal—
dilla o franja de PVC con un liquido vertido sobre un molde
adyacente a la tela, o formar un lfgquido o pasta espesa avli-
cados al interior del molde junto a la tela con soporte.

Segtin otro aspecto, el presente invento consiste en
wn articulo almohadillado fabricado por cualquiera de 10s pro-
cedimientos indiéados anteriormente,

A continuacidén se describen algunas modalidades del pre
sente invento, a titulo de ejemplo, tomando como referenoié
los dibujos adjuntos, en los que: '

La figura 1 es una vista esquemdtica en seccién trans-
versal tomada a itravéds de una forma de articulo almohadillado
que incorpora los principios del invento,

La figura 2, ilustra esquemdticamente una etapa en
la fabricacién del articulo ilustrado en la‘figura 1.

La figura 3 es una vista en seccidn esquemdtica, ‘toma-
da a través del aparato eﬁpleado en la fabricacién de un ti-
po de parte de asiento para un asiento de vehfculo de motor,
que incorpora los principios del invento. _

La figura 4, es una parte de la figura 5, a escala
mucho mayor.,

La figura 5 es una viasta similar a la figura 3, pero
ilustra una etapa ulterior en la fabricacién.

La figura 6 es una vista en seccién a fravés de la par
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Vcécioneé del procedimiento ilustrado en la figura 5.

de la cubierta de una forma modificada de paffe de asiento

| que incorpora-los princinios del invento,

que ilustra otra etapa més ulterior en la fabricacién de la

parte del asiento; ¥y

1 ta.

de material celular preformado, de una manera conocida, La

te de aalento fabricada por el procedimiento 11ustrado ‘en lasg
figuras 3 a 5.

La figura 7, y 8 son secciones que ilustran modifi-

La figura 9 es una vista en seccién tomada a través

La figura 10, es una vista en seccién en cierto modo

esquemdtica, tomada a través dél aparato empleado en la fabri-

cacién de otro tipo de parte de asisnto que intorpora los prin
cipios del ihvento.

La figura 11 es una vista de costado de otra pieza
de aparato empleado en una etapa ulterior en la fabricacién
de la parte de agiento, cuya etapa anterior se ilustra en la .
figura 10.

La figura 12 es una vista en seccién, & mayor escala

La figuras 13 es una vista en seccién, a escala bas-

tante menor, tomada a través de la parte del asiento comple-

La figura 1 ilustra el.tipo m’s aimple de articulo
almohadlllado segﬁn el presente invento., Unapieza de tela per-
meable 1, por eaemnlo una pieza de nilén cepillado de urdimbre
en malla, ticne una capa 2 de espuma de poliuretano ﬁrefofmada

sujeta a su dorso., La espuma es flexible y resiliente y de la

clase que se caracteriza porque sus células componentes se en~

cuentran en mitua commicacién. La espuma se corta de un bloqu

W

capa de espuma 2 ge sujeta al dorso de la tela por el procedi-
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-2 mientras se encuentra todavia pegajosa, y a@heriénddse fir-

células componentes se comunican entre sf, .

e
el
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miento ilustrado esquemdticamente cn lé figura 2. La tela del
rollo 3, y el material celular del.rollo 4, se alimentan éntrq
rodillos de presién 5 movidos mecdnicamente. Antes de que el
material celular se encuentre con la tela, su superficie se
reblandece por calor aplicado por mecheros de gas 6, E] mate-
rial celular estd todavia blando cuando se prensa contrs la
tela mediante los rodillos de presi5n 5. Bl material celular
se endurece rédpidamente nuevo y, de éste modo, gqueda agluti-
nado a la tela; ,

Una pelicula de poliuretano flexible 7 se sujeta por de-
trds de la dapa celular 2, La peliéula se rroduce por el mate-
rial peliculigeno que se insufla a traves de una ranura eatrg

cha en forma liquida, depositédndose sobre la capa de espuma

memente a la capa seglin se endurece. Las técnicas empleadas
no fofman parte gel presente invento y son similarea a las uti-
lizadas en la férmacién de peliculas en lémind de PVC, para dar
a la ldmina lo que se conoce como "apariclencia humeda".iDicha
ldmina tratada se utiliza con profusion en la fabricacién de
bolgsos de se¥ora, impermeables, zavatos etc.

_ La'tala 1,1con su doble soporte, se coloca en un molde,
Se introducen vroductos quimicos formadores de espuma en el
molde y, a medida que se forma la.espuma 8, se adhiere al
dorso dé 1a pelicula 7. No obstante, la presencia de 1la pelicy-
la evita que la espuma penetre en la capa de espuma 2 o que al-
cance la tela 1, La espuma 8 es una espuma de poliuretano fle-

xible y resiliente de la clase que se cavacteriza porque las

En un articulo normal, la capa 2 tiene un espesor de

5mmy la-pelicula 7 tiene un espesor de 0,005 mm o ligeramen-
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| €0 de un carril sinfin. En su paso a lo largo de dicho carril,

- inferior o hembra 9 se fabrica como una pieza de fundicién

| de aleacidén aluminica con espesor sensiblemente uniforme,nor-

te menos. La espuma 8 puede tener cualquier eapesor que se
desee. 'La periferia de un articulo fabricado de éste modo se
buede;reeortar d4ndola la forma deseada y utilizarse, por ejem
plo, como'guarnicién almohadillada decorativa,

Una forma algo més compleia de fabricacibn, que incor-
pora los prinCIDlOS del invento, es la fabr103016n de lezg par-
tes de a iento de los asientoss de vehiculos de motor. E1l apa-
rato empleado para fabricar Uichas partes de asiento compren-

de una pluralidad de moldes dispuestos para moverse a 1c¢ lar-

cada molde pasa sucesivamente por un cierto nimero de sezcio-
nes de trabajo, en cada una de las cuales tiene lugar una Ope-
racibn diferente,

' Cada.molde'comprende un 4til inferior o matriz 9, un

itil superior o mac’o 10 y un Util de faldilla 11, E1 Gtil

malmente del orden de 15 mm, E1 %til 9 se forma con una cavi-
dad abierta hacia arriba y con una forma generalmente rectan-
gular., La parte inferior de la cavidad es practicamente plana |.
y horizontéi, pero se forma con un par de nervaduras parale-
las separadas 12, con suverficies superiores que tienen canfe
les poco profundos y con lados céncavos inclinados que se
unen con la parte horizontal del fondo. Las n.rvaduras 12 se
situa de forma que dividen el fondo de la cavidad en tres pard
tes rectangulargs generalmehte de igual tamaﬁo. Las partes
marginales de la cavidad se curvan hacia arriba a partir de

los bordes de 1a>parte plana de la cavidad y termina en partes
verticales 13.

El dtil superior o macho 10 se forma también como una
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pieza de fundicibén de aleacién aluminica. Su superficie infe- |
‘rior se configura para que corresponda con la forma de le ca-
vidad en el util inferior 9. Los dos Utiles se mecanizan indi-
vidualmente pargAfdrmar un par coincidente; o sea, ningunos
B de los Wtiles se acoplaria exactamente en el (til complementa-
rio de otro par., Segin se describird con mayor detalle mis ade-
lante, los dtiles no se configuran exactamente iguales, i no
que se adaptan entre si<para formar espacios de separacién -
de tamafios predeterminados en algunes ,lugareﬁ,
10, - El til superior 10 se monta por nedios que no s ilus
tren, de tal forma que se¢ pueda desunir del dtil inferior 9 |
y se pueda unlr al util inferior por medio de un mecanisuo
de articulacién qie permite subirlo y bajarlo como la tapa
de una caja. Cuando el util superior 10 Se'encuéntra en posi-
15. ¢ién horizontal por encima del Gtil inferior-9, segun ée ilus-
tra en la figura 3, se puede descender sobre el ﬁtil inferior
y guiarse por medio de guias apropiadas durante su descenso.
En la primera seccién, una pieza de tela con soporﬁe
14, similar a la descrita anteriormente con relacién a las fi-
20, guras 1 y 2, y :ue comorende una capa de espuma preformada y
una pelicula impermeable, se monta sobre el util superibr 10.
Las partes marginales de la pieza de tela son soporte 14 se
acoplan mediante ganchos 15 en muelles de tensién helicoida~
_ les 16 sobre una plataforma central 17 montada en la parte
25, supedor del Gtil superior 10. Los muelles 16 mantienen la te-
la 13 tirante, segin se ilustra en la figura 3. El Bl supe-
rior 10 se baja entonces acopléndose con el Wtil inferior 9.
El dispositivo tiene las caracteristicas necesarias para que
en la mayor parte del drea de los utiles, las superiicles ad-~

30, yacentes queden separadgs umnos 5 mm, para que la capa de ma-
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120 de los lados de las nervaduras 12, la tela con soporte 14

| se comprime también, aumentando el grado de compresién con

AR

- 10 w

terial celular incorporada en la +tela con soporte 14 no se com

prima en modo alguno o se comprima solamente en un grado muy
ligero. No obstante, en la proximidades de las nervaduras 12, |
los Ytiles se aproximan entre si mis, teniendo el dispositivo
las caracteristicas necesarias para qua, a lo largo de laé _
partes marginales de la superficie superiores de las nervadurap
12, la tela con soporte 14 gse oomprima en el mayor grado posi-
ble. Las partes.centrales de las superficies superiores de

las nervaduras 12 son cfncevas en seccién transversal, y el es

T

pacio de separaclén médximo entre estas parteé y las partes ad-

yacentes del dtil superior 10 es de tres milimetros. A lo lar-

mayor proximidad a la superficies superiores de las nervaduras;
Esto se ilustra en la figura 4. En las partes verticales 13
del Util inferior 2, la tela con soporte 14 también se compri-
me, o ‘
Cuando el Util superior 10 desciende en la cavidad
del ¥til inferior 9, la tela con soporte 14 se ve forzada ha-
cia arriba por las nervaduras 12 en los canales complementarios
en el util superior. La tela con soporte ss suficientemente
flexible y resiliente para que esta'oneracién tenga lugar sin
deterioro, ain cuando se puede estifar algo., A pesar de tddo,
la tela, como un todo, se puede llevar sobre la superficie
del Util superior y puede que sea necesario ajustar la tels
ligeramente, en particular en las esquinas de los Utiles, El
Util superior 10 se sujeta al Gtil inferior 9 por medios (no
ilustrados) que ejercen una fuerza descendente sobre laplata-

fOI'fna 170

Fl Gtil de la faldilla 11 mencionado anteriormente,

sé sujeta ahora al borde superior del Util inferior 9, segin
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se . ilugtra en la figura 5. El Util de la fgldilla llcomprende
una pared vertical periférica sujeta sbbre el Gtil inferior
9 inmediaﬁamente por fuera de la cavidad, para dejar un sallen-
te horizontal estrecho 18 de anchura uniforme entre el borde
de la cavidad y el fondo de Ja pared. EL conjunto del Wtil
se quita del . carril ainfin, geguldo de otro modo por los uti-
les y se coloca sobre una plﬁtaforma libremente rotatorig y
basculante, adyacente al carril. Tn esta seccibn, la suporfi-
cie inferior del Gtil de la faldilla 11 se pulveriza con FVC
en polvo en suspensién en un plastificante, con la consisten-
cia de una pintura espesa. La pulverizacién se efectia, 7128tn
'indica'el némero 19, émpleando el operario una pistoleta pul-
verizadoré'manual. La superficie interior de la pared que cons
tituye el 4til de la faldilla 11 puede tener relieve chvcualq
quier dibujo apropiado, por ejemplo el grano que se suele en-
contrar normalmente en 8l cuerro, para que la faldilla se for-
me con un dibdjo complementario,

| Después de haberse pulverizado una capa de espesor
suficientemente sobre el Util de la faldilla 11, el conjunto
‘del Gtil se devuelve al carril y pasa a través de una estufa
caldeada por aire caliente. E1l wtil de la faldilla 1l se ca-
lienta por lo menos a 17000, a cuya temperafura se funde el
PVC y el plastificante se evapora, Debldo a'. tamafio de los
Utiles superior e inferiorlO y 9, la tela con soporte hp alcan
za dicha temperatura, aﬂnqué alecanza una temperaturs nccesarig
para que, cuando despubs se quita del conjunto del Gtil, segun
se describird mds adelante, conserva permanentemente la forma
inducida por dichos Gtiles,

E1l conjunto del dtil pasa después a través de una céma.

ra de enfriamiento donde se enfria por aire refrigerado a una
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| temperatura de menos de unos 60°C, preferiblemente de unos

‘agua fria alimentada al exterior del Gtil inferior 9.

¥ se quita del mismo la tela configurada y el conjunto de fal

| ne una forma similar al util inferior 9 combinado con el util

puma en el interior del util, ex1st1ria el preligro de que

- 12 -

A0 . . . .
40°C. Como variante, el conjunto de puede enfriar mediante

Después que se ha enfriado el conjunto, se suelta
la presién de sujeciédn y la faldilla de PVd 20, shora endure-
cida, ge -separa dél Uutil de la faldil’a 11; se emplea un gato
hidraulico para hacer bascular el Util smperior 10 muy ligera-
mente con relacién al Gtil inferior @, para qﬁe‘se pueda intrg-
ducir aire comprimido entre 1a tela cdonfigurada 13.y el util
inferior 9,'para desprender la tela del Gtil. Los ganchca 15
se sueltan de las partes marginaies de la tela 13 y dichas
partes se cortan junto a ia unién que se ha formado entre la
tela y la faldilla 20. Entonces se sube el dtil superior 10

dilla.

: Bl conjunto configurado, formado de éste modo, ée re-
tira del carril y se traslada a un molde que constituye uno
de los moldes de un juego de moldes similares montados para

moverse alrededor de un segundo carril sinfin, EL molde tie~

de la faldilla 11. No obstante, la parte del molde que se ase-
meja al util de faldilla 11, no ti-ne relisve y, por lo tanto,
es menos cosbtosas y menos vulnerable que el Util de la faldi-
1la, 5i se empleard el nropio Wtil con relieve, entonces, en

una étana ulterior de la fabricacibn, ouando ge forma la es-

la espuma pudiera escapur en ocasiones sobre la superflclA
con relieve y dicha superficies se arafiaria o se deterioraris
de otro modo mientras se quitaba la espuma. Si, por otro la-

do, el Util de la fa’dilla es liso en lugar de tener relieve,
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molde en un segundo carril,
ma liquida que reaccionan para formar una espuma de poliureta-

re al sOporte de la tela y a la superficie interior de la fald

‘bastidor metédlico 22 sobre el que se monta el conjunto moldea-

' descrito anteriormente, En éste éaso, el util de la faldilla

puede ser gue no haya nccesidad de trasladar la labor a un
En el molde se introducen productos quimicos en Ffor-
no flexible y resiliente, similar a la espuma 8, que se¢ adhie-

diila,de PVC. Las partes moldeadas se quitén del molde y se
invierten para formar la parte de asiento de un vehfculo de
motor. Segin se ilustra en la figura 6, el lado inferior del

interior de espuma 21, nuede estar rebajado vara recibir un

do completo, Las partes marginales de la fai&illa 20 se reco-
gen por detrds del c¢onjunto y se sujetan al bastidér 22. In

la prdctica, ésta parte de asiento ha demostrado ser particu-
larmente cémoda, Ademas, tlene la ventaja, especiaimente valiﬂr
38 en palses célidos, de que el aire pusde circular a través
de la tela y la capa de espuma del soporte, A este respecto,

la parte del asiento representa una mejora notable gi se com-
para con las partes de asiento tradicionales que emplean mate-
rial de recubrimiento imperneable que tiende a resultar "pega-
jomo" cuando se utiliza, |

La figura 7 ilustra una modificacibén del procedimiento

tiene una construccién compuesta y, ademds de tener una pared
periférica 23, similar.a la pared 11, comprende una pared inte
rior'24 qué se separa en una corta distancia de la pared peri-
férica exterior. La parte inferionr de la cara exterior de la
pared interior 24, o sea la cara dirigida hacia ia pared ex-

terior 23, se inclina en sentido descendente y hacia el inte-

rior. E1 borde inferior de la pared interior 24 se acopla a
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| 26 constituye un electrodo de un.aparato de soldadura R.F.,

acoola a la parte marginal de la tela con soporte 14 y la
orensa contra la parte superior de un escalén foimado sobre
el 1til superio:r 10. Fn el espacio de separacibn entre las
paredes 23 y 24 se vierte PVC em forma liquida y se endurece
vara formar una faldilla similar a la descrita anteriormente
arinque tiene una nurvadufa tridngular dirigida hacia dentro
adyacente a la tela con soporte 14. A medida que se ‘endurece
el PVC, gueda unido a aquella parte de la tela con soporte

en la parte inferior del espacio de separacién. La pared-in—
terior 24 tiene una construccién por secciones y sus secciones
componentes se desplazan hacia el interior, en direccibn a
la plataforma 17, para liberarlas de la faldilla,

- En otra modificacién, ilustrada en la figura 8, la
faldilla de PVC se reemplaza por una faldilla 25 fabricada de
una tela simllar a la'que 1leva el soporte, caracteristica del
invento, pero con soporte solaments de pelic la de poliuretano
flexible e impermeable, La tela con soporte se coloc. alrede-
‘dor de un ¥til de faldilla 26, que tieone una forma similar
a la pared interior 24 del util de faldilla ilustrado en la
figura T{ La tela se extiende hacia el interior por debajo
del borde inferior del Util, y hacia arriba en el interior
del Wtil, dirigiéndose en sentido ascendente hasta que ha-
ce tope con una nervadura horizontal 27 sobre el interior del
@til., La nervadura 27 lleva rotemes 20 que agarran el mangaﬁ

de la tela de la faldilla y la sujetan en su sitio, £ Uil

estando constitufdo el otro electrodo por el wtil superior 10,
Después que se ha configurado la tela con soporte 14 y se ha
quitado del Util inferior 2, junto con .el. Wtil superior 10,

el Wtil de la faldilla 26 se monta en su sitio y el aparato
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10 el Util de la faldilla 26 se monta en su sitio y el aparato
funciona para goldar la tela 25 a la tala confizurada con so-
porte 14, Cuando se enplea una tela delzada, por ejemplo ni-
16n cepillado de hilo de 70 denier, no es posible normalmente
soldar- las dos piezas de tela 25 y 14 entre sfi. En lugar de eg
to, una tirm o tiras de material termopléstico, con una tsmpe—
ratura de fusién infer or que la de la tela, se introducen en-
tre las piezas de tela y se calientan hasta el punto de fusién
mediante la corriente de R.F., con lo -ue al enfriarse y vol-
verse a endurecer el material sujeta las dos piezas de tels
entre si, Por ejemnlo, se puede introfucir una tira de PVC en-
tre plezas de nilén cepillado que se han de sujetar, siendo
el nunto de fusién de la tira inferior &l punto de fusién
de Ia.tela.

' En otra modificacidn, la faldilla o franja se sujeta
a la tela configurada con soporte por cosatura, pero si se em-
plea costura, es normalmente necesario utiliger un medio adi-
cional de estanquidad para evitar que la espuma lixivie a
través de 1a unién cosida cuando se forma el interior celular.
Para efectuar un cierre her:ético, se puede colocar una tira
de material de pléético flexible e impermeable, por ejemplo
una tiré de PVC, entre los componentes superpuestos antes
de coserse enbre si ¥, una vez gque se han cosido entre ai los
componentes, la tira se calienta, por ejemplo con una planoha,

haata que seé reblandece y queda unida o empotrada en los come

| poréntes, La faldilla o franja puede ser una tela con soporte

o material laminar, por ejemplo.FPVC, o PVC sostenido sobre un
doporte de tela, como puede ser un soporte de nilén tejido,

En cada uno de los procedimientos empleados para fa-

‘bricar la parte de asiento de un vehiculo de motur, descritos
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anteriormente, la tela con soporte se configura para que ten-

ga dos canales y una franja curvada convexa. Bsto no es esen-

cial y, en una disposicién modificada, ilustrada en la {igura
9, -1a tela con soporte 30 permanece plana, Cémo la forma de

la tela con soporte queda sin alterar, ya no es necesario que
la tela sea de material termopldstico al que se puede dar for-
na entre utiles conformadores calientes, A pesar de todo, dew |
berd ser légicamente de un material de pléstico sl se ha de

soldar a una faldilla termopldstica. La tela con soporte se

‘sujeta en 31 a una faldilla 32, preferiblemente por soldadura

0 por uno de los otros métodos mencionados enteriormente. La
faldilla'32 ya no comprende un elemento simple periférico al-
zado si no que compfende ademids partés éurvadas 33 que unén

la parte alzada al borde de la tela con soporte horizontal
30. La espuma se forma en el interior de la cubierta o funda
asi formada y se adhiére a la misma, al igual que en las otras
construcciones descritas anteriormente.

- En cada uno de los procedimientos descritos anterior-

mente, la faldilla se une a la tela con gsoporte configurada an

| tes de formarse la espuma en el interior del conjunto. En otro

tipo de método, ilustrado en las Tiguras 10 a 13,‘1a faldilla

se cose,.o se sujeta de otro modo, a la tela con soporte con-

figurada después de haberse formado el interior de espuma,

Segin un procedimiento particular, una pieza de ni-

| 16n cepil]ado,jcon soporte, se configura entre fitiles 33 y 34

précticamente semilares a los Gtiles 9 y 10 ilustradés en
la figura 3. Al igual que anteriormente, el soporte del nilén

cepillado comprende una capa de espuma de poliuretano flexible

'y resiliente de 5 mm de espesor adherida & la tela y de una

clase que se caracteriza porque las células componentes estén
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‘impermeablé flexible de 0,005 mm de espesor se "insufla" sobrd

| 1a capa de espuma,

ne las caracteristicas necesarias para que los Utiles compri-

tiene una banda 36 de material comprimido, de un milimetro

por induccién de calor y segtin se ha descrito anteriormente,

en comuwicacién unas con otras, y una p@licula de poliuretano

Los Gtiles 33 y 34 difieren de los dtiles 9 y 1€ en el
gentido de que las partes marginales de los \tiles son planas

en lugar de curvadas hacia arriba. Ademés, el dispositivo tie-

men la tela con soporte 35 alrededor de los bordes de los dti-

les, por lo jue, cuando la tela configurada se ha recortado,

de espesor aproximadamente, alrededor de toda su periferia, La

tela~coh-soporte 35 ge sujeta entre bastidores de sustentacién

neriféricos 47, '
Después que la tela con soporte 35 ha recibido forma

8e separa de los Gtiles 33 y 34 y se coloca sobre la base 37
de un molde compuesto de la clase ilustrada en la figura 11,Las

nervaduras 38 en la base 37 corresponden en forma a las ner-

vaduras 12 y penetran en canales formados en la tela con - S0por;
te configurada 35. Una parte intermedia 39 del molde se artiou-
la a la basge 37 en 40 y comprendé una pared de chapa con la

forma de un tronco de pirédmide. La abertura en la parte supe-
rior de la parte intermedia 30 se pucde cerrar mediante una
tapa -41 articulada a la parte intermedia en 42. Después que

la tele configurada 36 se ha colocado sobre la base, se baja

la parte intermedia 39 del molde, atrapando la banda 36 entre

sf y la bame, Entonces se introducen productos quimicos forma
dores de espuma a través de la abertura en la parte superior
de 1a pieza intermedia 39 y se cierra la tapa 41, Cuando se

ha formado el interior celular 43, el conjunto se quita del
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|molde y se recorta el exceso de tela dé_los bordes, dejando

|rior celular 43 se inclinan para ~ue se nueda efectuar fécilme:

"|te la costura con la ayuda de una maquina de coser de tino cléq
|junto y aparece segn se ilustra en la figura 13. EL conjunto

|material celular formado para adherirse a la tela con soporte

ltmida desventaja o inconveniente de dicha construccién es que

|la operaci6n de costura resulta mas dificil,

Kformacién frecuente durunte el uso, existe a veces la tenden-~

‘leia de que el'artiéulo se pliegue repetidamente a lo largo del

los bordes segtn se ilustra enrla'figura 12,

Una faldilla preformada 44 de tela, tela con soporte,
ldmina de FVC,: o material similar, se cose ahora a la banda
36, ¥y el reborde de tubo 45 nuede guedar atrapado por la cos-

tura entre la banda 36 y la faldilla 44. Los lados del inte-

(=]
i

gico., Una vez que se ha efectuado la costura, un soporte de
aspuma previamente moldeado 46 se sujeta a la espuma 43 por

medio de un adhesivo apropiado, Entonces se invierte el con-

se puede montar sobre soporte a-ropiados segin se ilustra en

la figura 6.

En otra variante de construccién(no ilustrada) el

35, tiene un mayor espesor y la misma forma que la de las dos

plezas de material celular 43 y 46 descritas anteriormente, La

Se ha averiguado que cuando un articulo almohadilla~

do de la clase descrita anteriormente se ha sometido a una de-

las mismos lineas de pliegue y que la tela que constituye la

capa exterior del articulo quede permanentemente marcada a 1o
largo de éstas lineas de pliezue. El1 efecto puede tener lugar
particularmente en articulos tales como asientos, que se some-
ten repetidamente a deformaciéﬁ considerable cuando se utilizan

5e ha observado que existen dos clases principales de pliagues
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,que'aa puedeh producir y que se merncionarén como pliegues -

| 1o, excepto a lo larso de cualqﬁier linea predéterminada,o 80~

'pesafia para que, por lo menos, sobre laszonam principales de

.précticamente gin compfimir; En el ejemplo descrito anterior-

‘sobre la mayor parte de esta zona, la tela con soporte no

| se comprime notablemente entre los dtiles 9 y 10. Légicamente

- &Y IJI
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en estrella y pliegues en estrias, Log plio;*ues en estrella
son aquellos que irradian de una zona central de deforma016n
méxima, mientras que los pliegues an,estrias -son aquellos

que se extienden generalmente paralelos y préximos a las 1i-

neas preformadas de un artfculo, tomo son los bordes de los an
ticulds 0 canales o ranuras, coaturas o formaciones.similares;
que.sé'extienden g través de la superficie del articulo,

_ Un métbdo empleado para .reducir la tendencla a la for-
macién de pliegues en estrella y en estrias es permitir -ne
la capa de materlal celular flexible y resiliente forme par o
te de Ia,tela con soporte para conservar précticamente por lo

menos su espeasor original durante 1a fabricacibén del articu~

bre cualquier zona predeterminada donde el articulo pﬁeda tbn%r
forma_o formarse con dibujos.

En particu:ar, cuando la tela con sopdrte se configu-
ra antes de que el material celular flexible y resiliente se

forme pof detrés,del'sOpqrte, la conformacidén es aguella ne-

la tela con soporte, la capa re&atigamenté delgada de material

celular entre la tela y la pelicula impermeable permanezca
mente con relacién a las figuras 3, 4y 5, es evidente que
queda dentro del alcance del invento el que dicha tela se

comprima, en un orden de 5 mm a 4 mm, pero se comprenderd que

en general dicha préctica. aumenta la tendencia a la formacién

de pliegues,
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|maciones sean relati:;amente estrechas. Por ejemplo, cs vreferi,
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_También se pueden adoptar otras precauciones para evi-

espesor de la cana de'espuma entra la tela y la cana impermea~
ble tiende frecuentemente a reducir la t2ndencia del articulo
a desfigurarse con nliegues en estrella o pliegnes en estrias,
En la fabricacién de partes de asisnto de vehiculos de mator,
segiin ae ha descrito anteriormante, es preferible utilizar una
capa de espuma%de esnesor no inferior a 5 mm, y & Veces puede
ser convenienté emplear capas de¢ espuma yue tengan espesores
mayores, |

Otra precaucidén que se puede adoptar es la de digpo~ |
ner que la capa de espuma entre la tela y la capa impermeable
tenran una dureza y densidad sensiblemente menor que. el mate-
rial celular que se forma por detrds del soporte. Por ejemplo,
la densidad de la cana de espuma nuede ser del orden de 37 Kg

-3

m -, mientras gue la del interior de espuma es dé aproximada-
mente 40 kg -3.‘

Da un modo similar, la‘dureza de 1a capa puede ser del
orden de anroxzimadarniente 25 y 27 kg, mientras que la del in-
terior de espuma es del orden de 27 33 kg. La dureza es el in-
dice de durezg de iddentacibén determinado por el método des-
crito en la Norma Briténica B.S. 3.667, Parte 1.

Aln, donde existen canales o ranuras u otras formacio-
nes longitudinales extensas, o dibujos formados por compresidn

local de la capa de espuma, es preferible disponer que las for:

ble que no tengan w's de unos cuantos mm de anchura, Cuando se|
ha de formar un canal relativamente ancho, es preferible-efec~|

tuarlo formando una pluralidad de formaciones paralelas rela-

tivamente estrechas separadas unas de otras. Eastas precauciones
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la capra de emspuma se forma a partir de una espuma de poliuretg-

no, Se pueden emplear otros tipos de espuma, e podria utilizgr

18581/72 de 21 de abril de 1972, y 57886/72 de 15 de diciembre

suel en reducir cualquier tendencia que pudiera existir a la
formacibén de plisgues en estrias.

En cada uno de los ejemplos descritos anteriormente,

espuma de PVC, por ejemplo, pero suele ger menosmtbtisfactoria
que la espuma de poliuretano, puesto que es mds costosa Yy COn-
tiene plastificantes qué tienden a evaporarse o a‘emigrar en
el uso prolongado, De un modo similar, los intériores de espu;
ma descritos enteriormente, son todos de egpuma de poliureta-
no, n éste caéo; une vez més, se podrian emplear otras cg-

pumas, En los ejemplos expuentos aﬁteriofmentc, todos los ine
teriéres celu’ares gon de espumas curadas al calor, pero se pQ-
drian emplear espumas de poliuretano curadas en frio, particué

larmente cuando se n cesita una mayor densidad,
NOTA

Déscrita suficiehtemente 1a naturaleza del invento,asi
como la manera de realizarlo en la orictica, debe hacerse cong-
tar qud lad @isposiciones anteriormente indicadas 0N sSUSCeP-
tibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su -
principio fundamental, También se hace constar que el invento
correasponde d'unas solicitudes de Patentes presentadas en In-
glaterra con los ntmero 1744/72 de 13 de enero de 1972; -

de 1972,acogifndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que consti-
tuye la esencia del referido invento, y vpor lo que se solici-

ta PATENTE DE INVENCION por veinte a7fos en Espafia sobre: PROCE

A - .
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dose por lo siguisnte:

lcapa entre la citada pieza de tela y dicha pelfcula, y porgue

‘|tes de dar forma a dicho material celular adheriendose el mate
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DIMIENTO PARA FABRICAR ARTICULOS ALMOHADILT.ADOS, caracterizén—

1.- Procedimiento para fabricar arfticulos almohadillp
dos, cgracterizado porgue en wna pieza de tela permeable, se
preve un soporte que comprende una capa de mgbterial celular
preformado, flexible y resiliente, preferiblemente de la clase
donde las células componentes se comunican unas con otras, y

una pelfcula flexible de material impermeable, situandose dichi

el material celular flexible y resiliente se forma por detras
de dicho soporte y se adhiere a dicho 30pbrte.

2.~ Procedimiento segtn la reivindicaciédn i, caracte—
rizado porque dicha tela y asoporte reciben su forma antea que
dicho material celular se forme por detras de dicho soporte,
siendo dicha tela y dicho soporte preferiblemente btermoplisti-
cos y porque se les da forma por medio de un proceso que com-—
prende calentar y enfriar ulteriormente dicha tela y soporte,

' 73.—-Proeedimiento segfn la reivindicacién 2; caracte~
rizado porque dicha tela y soporte se configuran entre herra-
mientas o Gtiles de formas mutuamente complementarias y porque
por lo menos la mayor parte de la éitada capa de material celu
lar, se deja que conserve précticamente por 1o menos su espeso)
ofiginal durante la conformacidén de la tela y el soporte.

4,- Procedimiento segtn cualquiera de las relvindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el conjunto congbitui~

do. por dicha tela y soporte, se une a un orillo impermeable an

rial celular a dicho orillo,

5.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 4, caracte~

" {rizado porque dicho orillo se forma por la fijacién de un mate

X
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lel orillo se estampe con una forma complementaria, y porque el

. |lular formado por detras de dicho soporte y adherido al mismo,

|ciones anterlores, caracterizado porque la dureza y densidad

1sidad del material celular que conatituye la citada capa.
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rial de plésfico que previamente se encontraba eﬁ forma fluida}
fijandose el material de plédstico en contacto con un molde de
bordear que determina por lo menos parciglmente la forma del
orillo, y adheriendose el orillo al conjunto cuando se fija.
6.— Procedimiento seglin la reivindicacién 5, carspocte-

rizado porque el molde de bordear presenta un relieve para que|

conjunto y el orillo se trasladan a un molde posicionador que
sirve para situarlos mientras se forma el materigl celular,
Te— Procedimiento segin la reivindicacién 4, carzcte-
rizado porque el orillo comprende el material preformado wnido
al conjunto antes de formarse el material celular;
8.~ Procedimiento segfin cualquiera de las reivindica-
ciones 1 a 3, caraétarizado porque el conjunto conatituido por

dicha tela y soporte se cose a wn orillo después de haberse fo)

mado dicho material celular, teniendo el material celular por
detras del conjunto, un espesor reducido adyacente a la costu-

ra.
9.~ Procedimiento segtn la reivindicacién 8, cargcte-

rizado porque el dispositivo de soporte preformado hecho de mg
10,- Procedimiento segin cualquiera de lag reivindica

del material celular formado por detras de dicho soporte y adh$

rido al mismo, son regpectivamente mayores que la dureza y den

1l.- Procedimiento para fabricar articulos almohadillg

dos, tal y como queda sustancialmente descrito en la prosente

iMemoria y en los dibujos adjuntos,

Ve
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