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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE aflos

cuyo privilegio se solicita para Espafla, sus

territorios y plazas de soberanis, a favor de:

MANUFACTURAS JOSE JOVER, S.4.

entidad espafiola, domiciliada en Barcelona,

calle pedro IV, ntm., 492, relativa a:

"PERFECCIONAKIENTOS EN LOS PROCESOS PARA EL
TAPIZADO DE PIEZAS MOLDEADAS EN MATERTAL EX=
PANDIDO SINTETICO, DURANTE EL PROCESO DE MOL-

DEOC DE LAS MISMAS"
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La presente invencién se refiere, conforme se indica en
su enunciado, a unos perfeccionamientos en los procesos uara
el tapizado de piezas moldeadas en material expandido sintético,

durente el proceso de moldeo de las mismas, = — = = = = = =« = ~

De acuerdo con el proceso de wizado descrito en las Pa—

tentes espafioclas nos. 377.869, 377.870, 378,027 y 384.701, y dado
a conoeer por el proplo titular bajo la denominacibén registrada
de UYSKIFHMOMI", se llega a obtener dlrectamente en el molde de
egpunado un articulo en maberial exvandido, preiferentemente
polivreténico, de caracteristicas flexibles, semirrigidas o
rigidas, ya recubierto o taplzado con su revestimiento gue puede
gser de tejido o de piel sintética, sin exclulr otros revestimien-

t0s naturales, artificiszles o0 sintéticos, = = = = = @ w o 0 = =

Dicho revestimiento, en forma de linina o estrato flexi-
ble, eléstico y omnidireccionalmente extensible, se sitda en
forma plana sobre el molde de espumado, Iijindolo al mismo
periféricamente con posibilidad de deslizaviento controlado. Zn
e'sta posicibn, el estrato de revestimiento es deforuado elésti~
camente por medio fel vacio hasta adaptarlo perfectiamente a las
paredes del molde, lo cual puede llevarse a cabo & temperatura
ambiente, o con ayuda de calor para aumentar la elasticidad del

estrato de revestimiento sin rebasar el limite eléstico del mis—
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mo. il revestimiento asi conseguido no estd permanentemente
conrormado, resultando conformado solamente después del rellie-
nado con material expandido. La accidén combinada del calor y
la presibn de la espuma ayudan a dar una forme permanente a la

pieza acabada, y la adhesién del material expandido al reves=
timiento mantiene permanentemente esta forma incluso gi la

pieza es sometida a severas condiciones de czlor, de humedad
y de fatiga. Por ejemrlo, la pieza acubada (meterial expandido
m&s revestimiento) debe mantenerse moldeada incluso después

de 24 horas a 1102C, y, en el caso de asientos, incluso cuando
estos son sometidos a fatige y precisamente a repetidos ciclos
de compresién y corte, como el control segin la pruecbs de fa-

tiga dindmica con 0dilli0, = = = = = = = = ™ = - - - ——--

Resulta evidente que la adhesién del materiel expandi-
do al estrato de revestimiento es uno de los puntos clave del
proceso, En las patentes referidas, se dan indicaciones para
obtener la adhesién necesaria, no obsgtante los materigles
utilizados hasta shora, especialmente pare asientos, presen~
tan el defecto de producir un endurecimiento del revestimien~
t0 con la congiguiente disminucién del valor estético y de
confortabilidad de la pieza; incluso con una buena adhesifbn
entre el estrato de revsstimiento y el materiel expandido,
se podian verificar glgunos fenbmenos de separaciodn entre el
meterial expandido y el estrato de revestimiento cusgndo el

aslento era sometido a pruebas de fatiga dinémica con rodillo.

Para subsangr egtos inconvenientes y conseguir otras

mejoras, se han desarrollado los perfeccionamientos objeto de
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le invencién, con los cuales se conslguen las sigulentes

ventajaso._..—-- _____ - am e e e EE em GRS ew e s me e e

1.~ Bliminar el defecto de endurecimiento del revesti-

miento 0 tapizado, = = ~ = = = = = w ~ - « --— -

2.~ Obtener une adherencia muy elevada, enire el esirato
de revestimiento y el material expandido, que asegu-
re la conformacidn permanente de la pieza moldeada

en todas las condiciones de envejecimiento, « = ~ =
3.~ Poder trabajar mejor a temperatura ambiente, « ~ = -

La invencién tiene por objeto unos perfeccionamientos
en los procesos vpara el tapiszado de piezas moldeadas en ma-
terial expandido sintético, durante el proceso de moldeo de
las mismas, que se caracterizan porgue el estrato de reveg—
timiento, resistente a la abrasién y dotados de caracteris-
ticas muelles e impermeables, se ancla a la pieza moldeada
en material expandido por intermedio de un estrato de ancla-
je, dotado de caracteristicas muelles y de constitucibn es-
ponjosa de poro abierto, cuyo estrato se helle solidarizado
por une cara al estrato de revestimiento y por la otra cara
se golidariza, en el momento del moldeo de la pieza, a la
superficie correspondiente de la citada pieza moldeada, poxr
adhesibn e iumpregnecibn con el material expandido, consti-
tutivo de la referida pieza, el cual penetra y se solidifica
en el interior de los poros del estrato de anclaje, en una
zong de profundidad verieble sn funcibén de lag viscosidad del
material expandido, del tamafioc de los poros del estrato de

anclaje y de la presién y la temperatura de moldeO, = = = =
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De acuerdo con una realizacién de la invencién el e strato
de revestimiento esth constituido por un tejido de contexturs
voluminosa, que le confiere la caracteristica de muelle, del
grupo que comprende el tejido de tercilopelo, el tejido de

pana, 81 tejido de rizo y los tejidos perchadog, = = = = = «

Seglin otre reslizecitén de la invencién el estrato de re-
vestimiento esté& constituldo por un tejido convenciomEl solie
darizado Iintimemente a una lémina muelle del grupo gue com=

prende los fieltros y las espunas sintéliicass — =~ = = = « =

También constituye un objeto de la invencién el que el
estrato de revestimiento incorpora, formende un todo, uns
1lénine de resing sintética con caracteristicas de flexibili-
dad, elasticidad, resistencia a la ftraccibn y extensibilidad
omnidireccional, con fines de impermeabilizacién del tejido,
cuya lémina impermegbilizente constituye, nreferentemente,

la cars no vigta del estrato de revestimientos = = = = = o «

0tro objeto de la invencibn lo constituye el que el es-
trato de revestimiento estd constitufdo por una lémina de
regina sintétics, dotada potestativamente de un tejido de
goporte y con intercalacibn, asimismo potestativa, de una
léming de espuma sintética. BEn el caso en que el estrato
de revestimiento sea de los constituidos por una lémina de
resing sintética y ésta presente su superficie perforada,
el estrato de revestimiento incorpora una lémina impermegbie

lizante de resina sintéitica, que forma un todo con el mig-

mo. ----- A MM MR Ee Sy WY NS NS W B U NS e WY Ws WM MW R ae A AR aw
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La composicibn del estrato de revestimiento podri ser
esenciglmente segln uno de los tipos siguientes, sin excluir

otras combinaciongs: = = = = = = = - e e e em e e e o . -
I.~ Tipo A

1.~ Tejido voluminoso (rigzo, bterciopelo, pana, perchado,
etec, )

2.~ LAming impermesbilizente de resing sintética.
II.-— Ti!ao :B

1e~ Tejidc convencionagl
2.~ Téming muslle (fieltro o espuma sintética)

3o~ Lénins impermeebilizante

III.- Tipo C

Lémine de resina sintética (imitecidn piel o similer)

IV.- Tipo D

1o~ Lémine de resina sintéticae (imitaclén piel o similar)
2¢~ Tejido de soporte, liso o pérchado, en este Gltimo caso

para conferir a la lémina enterior un arrugado tipo piel.

Eo - TiEO E

1o~ Iémine de resine sintética
2.~ Liminae o capa de espuma sinté&tica, pare conferir muelle

¥y arrugado simil piel a la l&mina anterior,

3.~ Tejido de soporte liso

VI.- Tipo ¥

1.~ TAmine de resing sintética porosa o perforeds
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2,~ Tejido de soporte liso, con intercalacibén de una #fmina
o capa de egpuma sintética, o perchado

3.~ Iénine impermeabilizante

El tejido en los tipos 4 y B, constituye la cara vista
del estrato de revestimiento y debe cumplir no sblo las con-
diciones de resistencia a la abrasidén, solidez a la luz y a
los agentes de limpieza, gino también debe presentar un as—
pecto decorativo y un tacto sgredeble. En los casos en gue
dicho tejido ses del tipo voluminoso, como los tejidos de
rizo, los terciopelos y panes, los perchados, etec,, el tejido
presenta suficientes condiciones de mullido por lo que es
innecesario incorporarle una léminea muelle de fieltro o es-
puna sintética. Por el contrario cuando el tejido no pertene-~
ce al grupo referido, o bien se desea un tacto mée muelle, se
le adosa una léming muelle intimamente unida en toda su ex-

tensién.--'-------—------.-..-..........-..

La lémina impermeabilizante debe tener elevados valores
de alargemiento en todos los sentidos y alta resistencis me~
cénica., A titulo de ejemplo se he utilizado, con buenos resule
tados, una pelicula termopléstica de poliuretano "PTuftanet

de Goodrich de un espesor de 0,01l My = = = = = = w = = w = =

Le lémina muelle puede estar constitulda por una napa
de fibras (fieltro, tejido sin tejer, etc.) o por una lémina
0 capa de espuma sintética, preferentemente espums flexible
de poliuretano (de poliester), obtenida por corte de un blo~-

gue y con un espesor final indicativo de unos 2 mmy = = = = =
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La lémine de resina sintéfica, imitacién de piel u otra,
puede estar constituida por cloruro de polivinile o por po-
liuretanc. Si la lémina es impsrmeable, no es preciso ufili-
zar la lémina impermesbilizante, en cambio debe utilizarse

5, cuando la referida lémine de resina sintética es porosa

(trangpirable) o bien esth perforada, = = = = = = « = = = =

El estrato de anclaje puede estar constituido por una es-
puma flexible de poliuretano (de poliester), obtenidae por

corte de un blogue y con un espesor fingl de aproximadsmente

10. 1mm‘""""“""--'"'-"-—--'~--~-—-———--————

. Ia lémina mwelle se une al tejido por flameado, sin ex=-
cluir no obstante la posibilided de realizar la unibn me-—
diante adheeivo, En el caso de unirse a una lémina de resina
sintética (tipos E y P), la unibn se realizard por flamesdo,

15. calor o adﬁesivo, gin excluir los cesos en que la referida
lémina muelle consiste en una capa que se forma por espuma-
cibn "in situ® sobre el tejido de soporte o sobre la lémina

de resing sintética, = = ® = w = v = " " - - “-w o -—-—-—---

Le lémine impermesbilizente se une por calor al tejido
20. (tipo A), 0 & los conjuntos formados por el tejido y la lé-
mina muelle (tipo B) y por la lémine de resina sintética y

el tejido de soporte (tipo Fl = = = = @ = = =@ = = = = = = =

Debe msegurarse una perfecte unibén entre estos estratos
puesto que bajo la fuerza de traccibémn del vacio, pare la
25, conformgeibn de piezaes profundas, puede tener luger una sepé=-
recibén de los estratos que puede comprometer por tanto la cons

formgeién final de la cera vista. De hecho, tal conformaciin



Se

10.

15,

20,

25,

proviene de la conformacidén permenente de la lémine de ancla-
je que resulta, durante la operacién de espumado, impregnada
de meterial espumante, tomando la forme esteble de la pieza

de material expandido moldeada, cuya forma estable es trans-
mitida a los sucesivos estratos gque deben formar cuerpo unico

En resumsn, puede indicarse que una de las ceracteristicas
egenclales de la invencidn la constituye el hecho de utiligzar
el Gltimo elemento del estrato de revestimiento, es decir el
que constituye la cara no vista del mismo y que est& en con-
tacto con el materigl expandido de la pieza a moldear, como
material de impregnacidn del referido material espumante y,
consiguientemente, como material de moldeo permanente del re=-

Tinelmente, otra caracteristica esencial la constituye el
utilizar un estrato de revestimiento compuesto por verios
elementos, cada uno con una funcién definida, de manera que
uno de ellos evite el contacto del material espumante de la
pieza a moldear con el elemento gue constituye la cara vista
(tejido o léming de resina sintética) y que este elemento ase-

gure suficiente flexibilidad el revesiimiento mismo, después

del proceso de M0lde0, = = = = = = = = = ™ = = = = - -~ -

Habiendo descrito suficientemente las caracteristicas de
la invencidn, se hace constar que en la misma podrén intro=-
ducirse cuantas vaeriantes de detalle pueda aconsejar la expe~

riencia, siempre que con ello no se modifique la esencialidsad

de la misme que es la que se resume y concreta en las sgiguien
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tes reivinficaclones, = « = = @ o - - - - - - - .. - - - -
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Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus te-

rritorios y plazas de soberania, las siguientes: -— - - = - « =

REIVINDICACIONES

1.~ Perfeccionamientos en los procesos para el tapizado
de piezas moldeadas en materigl expandido sintético, durante
el proceso de moldeo de las mismas, concretamente en los pro-
cedimientos de tapizado segin los cuales un estrato de re-
vestimiento, flexible, eldstico y omnidireccionalmente exten-
sible, se sitda en forma plana y se fija periféricamente, con
posibilidad de deslizamiento controlado, sobre el molde de
espunado (a ‘temperatura ambiente o con la ayuda de calor para
aumentar lg elasticidad del estrato de revestimiento sin re-
basar el limite eldstico del mismo), y, por medio de vacio,
el estrato de revestimiento se adapta exactamente a las pare-
des del molde, con lo que el revestimiento asi formado no es-
t4 permanentemente conformado, resultando conformado sélamen-
te después del rellenado con material expandido, merced a la
accidn combinada del calor y la presidn del material expandi-
do que ayudan a conferir una forma permanente a la pieza aca-
bada vy la adhesidn del material expandido al revestimiento
mantiene permanentemente esta forma, caracterizados porque
el estrato de revestimiento, resistente a la abrasidn y dotado

de caracteristicas muelles e impermeables, se ancla a la

e
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pieza moldeada en material expandido por intermedio de un es-
trato de anclaje, dotado de caracteristicas muelles y de cons-
titucibn esponjosa de poro abierto, cuyo estrato se halla so-
lidarizado por una cara al egtrato de revestimiento y por la
otra cara se solidariza, en el momento del moldeo de la pieza,
a la superficie correspondiente de la citada pieza moldeada,
por adhesidén e lmpreguscibén con el material expandido, consti-
tutivo de la referida pleza, el cual penetra y se solidifica
en el interior de los poros del estrato de anclaje, en una
zona de profundided verieble en funcidn de la viscosidad del
materisl expandido, del tamafio de los poros del estrato de

snclaje y de la presién y la tempersture de moldeg, = = = = =

2.~ perfeccionamientos segfin la enterior reivindicacién,
caracterizados porque el estrato de revestimiento esti cons—
titufdo por un tejido de contextura voluminosa, que le con-
fiere la caracteristica de muelle, del grupo que comprende
el tejido de terciopelo, el tejido de pena, el tejido de rizo

3.~ perfeccionamientos segln la reivindicacibn 1, carac-
terizados porque el estrato de revestimiento estéd constituldo
por un tejido convencional solidarizado Intimamente a una 1lé~
mina muelle del grupo que comprende los fieltros y las espumas

4,- perfeccionsmientos segin la reivindicacién primera
combinada con cualquiera de las reivindicaciones 2 y 3, Ca-
racterizados porque el estrato de revestimiento incorpora,

formendo un todo, una lémina de resine sintética con cersac-
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terf{sticas de flexibilidad, elasticidad, resistencis & la
traccidn y extensibilidaed omnidirecclonal, con fines de imper-

meabilizacibén dol $ejido, = = = = = = = = = =« = = = - -

5.= Perfeccionamientos, segln la reivindicacibn 4, ca-
racterizados porque la léminas impermeebilizente de resina

sintética constituye la cars no vista del estrato de reves-

6.~ Perfeccionanientos segln la reivindicaeidén 1, ca=
racterizados porque el estrato de revestimiento estd consti-
tufdo por una lémina de resina sintétics, dotada potestativa-
mente de un tejido de soporte y con intercalacibn, asimismo

potestativa, de una lémina de espuma sintética, = = = = -« =

7.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 6, ca-
racterizados porgue en el caso en que el estrato de revesti-
miento sea de los constituldos por una lémina de resina sin-
tética y 8sta presente su superficie perforsda, el estrato de
revestimiento incorpora una limina impermegbilizaonte de resins

sintética, que forma un t0do con el mismo, = = = = = @« ~ = ~

8¢~ YPERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCESOS PARA EL TAPIZADO
DE PIEZAS WMOLDEADAS EN KATERIAL EXPANDIDO SINTETICO, DURANTE
EL PROCESO DE MOLDEO DE LAS MISMAS"s = = =~ = = = = = = « = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre~

sente memoria que consta de trece hojas, folimdas y mecano~
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grafiadas por uns s0la de sus cgras,

MADRID, ~ 7 AGD. 1973
P A M. cUREL SURoL
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