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PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS MOLDEADOS

Tolicitants: IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES IIMITED, entided inglesa,

residente en Imperial Chemical House, Millbank, Londres,
S.W.1., Inglaterra.

Este invencibén se relaciona con un procedimiento
para la producecién de articulos moldeados y, en particular,
para la produccién de fundas para asientos de automéviles,
que poseen una apariencia superficial atractiva.

5. En lg industria del automovil, los métodos tradi-
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cionales pars fabricar las partes blandas de asientos son la-
boriosos, comprendiendo las etapas de fabricer léminas conti-
nuas de un género revestido de cloruro de polivinilo, cortar
estas ldminas en pequeflas plezas, coser o soldar las formss
conjuntamente para formar una funde de asiento y ajustar esta
funda sobre el material de almohedillado.

_ Més recientemente, los asientos han sido fabricadvs
produciendo la funde de asiento en une etapa y llenando la
funda de una sola pieza con espumg de poliureteno, pare dar
uns unidad almohadilleda de asiento en dos efapas. Dicha funda
de asiento en una sola pieza es producida medisnte conforma-
eién en vacio de una lémina de cloruro de polivinilo en relie~
ve sobre un molde adecuado. Alternativamente, puede producirse
pulverizendo o gplicando de otro modo un plastisol de cloruro
de polivinilo o ung mezcla en polvo seco de cloruro de polivi-
nilo, sobre un molde adecuadamente perfilado, que sirve para
impartir tanto una texturas superficial como una configuracién
tridimensional a la funda de asiento. Estos métodos de produc-
¢ién de asientos almohadillados consumen bastante menos tiempo |
que los métodos tradicionsales,

El método de conformado en vacio para fabricar una
funde de asiento, ofrece ciertas desventajas. La lémina de
cloruro de pblivinilo puede producirse primersmente mediante
un proceso convencionsl para formar léminas o pelfculas y cor-
tarla a continuacidén en pequefias plezas o granza para el con-
formado en vaclo. Inevitablemente, ésto supone un desperdicio
considerable de materigl. Iguslmente, en la etapa de conforma-
do en vacio, la transformacién de una lémina plana a una con-
figuracidén tridimgnsional, necesita una cierta cantidad de
estirado en &reas particulares de la lémina, lo cual se traduce
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en el correspondiente estirado y, por lo tanto, en la distor-
sién de cualquier textura o granc superficial y de cualquier
decoracién de color que pudiers hagber sido estempado sobre el
material cuando este estgba en forma laminar. Este estirado du-
ronte el conformado en vaclo se traduce también en una disminu-
¢idn de espesor de la lémina en lags &reas estiradas, haciendo
que egtas dltimas seen més débiles de . lo desegble. Desde lue-
g0, ésto puede ser compensado haciendo que el materisl laminar
original sea mds grueso que el necesario, de modo que el espe~
sor deseado se consigue cuando el materigl se estira en el
proceso de conformado en vaclo, pero, ademés del costo extra
implicado, ésto hace que aquellas 4reas que no se egtiraen du-
rante el conformado en vacio, son més gruesas y por consiguien-
te més rigidas de lo deseabls.

El procedimiento de pulverizacién de plastisoles so-
bre un molde también ofrece la desventaja de la dificultad de
controlar la uniformided del espesor, y depende en gran grado
de la hgbilidad del operario. Otra desventaja de este método
pars producir fundas de asientos, consiste en que la decora-
cién superficial, por medio de una estampacién de colores en
contraste, es extremadamente dificil, por no decir imposible,
de consegulr debido & que ademés de ser el articulo de confign
racién tridimensional es también blando y flexible. Sin embar-
80, la decoracidén superficial de asientos es una carscteristic
desegble del disgefio de interiores de automéviles y, en el caso
de un género revestido de polivinilo, pueden obtenerse muchos
efectos agradables por combinaciones de relieve. o granulado sy
perficial con un estampado superficial de uns laca coloreada

que contrasta con el color del revestimiento de cloruro de

polivinilo. La mayoria de los modernos efectos estempados son
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finos y proporcionan un efecto brumoso o de niebla para suavi-
zar la gpariencia de la textura superficial.

Se proporeiona ahora un procedimiento parzs la produ-
celén de articulos moldeados, en particular fundas de asiento
para utilizarse en sutoméviles, produciéndose los erticulos
moldeados en une sola pieza directamente az partir de materias
rrimas sin recurrir a la etapa intermedia del materigl leminar.
Los articulos moldeados producidos por el proceso, tienen un
espesor uniforme ¥ poseen une spariencia superfielal que, aunque
ge asemeja & un estampado "brumoso", es inherente en el articu-
lo moldeado.

El proceso de la invencién utiliza mezelas en polvo
seco de cloruro de polivinilo y plastificante. Los polvos pue-
den prepararse medisnte cualquiera de los métodos ya oconocidos,
segin los cuales, y bajo la.influencia de calor, pueden prepa-
rarse particulas Ge cloruro de polivinilo para gbsorber canti-
dades considerables de plastificante y proporeionar un polvo
de libre fluencia, sustancialmente seco, que cuando se calientg
a la temperatura de fusién de 1802C aproximademente, se con-
vierte en un producto suave y flexible aunque tenaz. En la eta-
pa de fabricacién del polvo se introducen pigmentos, uniéndose
por si mismas las particulas de pigmento a las superficies de
las particulas de cloruro de polivinilo. Cuando se introducen |
el mismo tiempo en la mezcla del polvo seca, dos o0 mAs pigmen-
tos finamente divididos y de distintos colores, y se funde en-
tonces la mezcla, los pigmentos se dispersan lo suficientemen~
te bien para dotar al producto fundido con un color uniforme
intermedio entre el color de los pigmentos diferentemente co-

loresdos.

Sorprendentemente, se ha encontrado shora que si se
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preparen dos o més mezclas de cloruro de poli}inilo, en polvo,

gsecas, pigmentadas, de distinta coloracién, y se mezclan enton-
ces intimamente entre si estas mezclas distintamente coloreadas|,
las particulas de pigmento se adhieren lo suficientemente fuer-
te a las partfculaes individuales de cloruro de polivinilo, parﬁ
evitar la mezcla de los pigmentos de modo que las particulas

de cloruro de polivinilo de cada mezcls retengen su color origi
nal. Cuando la mezcls combinada es fundida, el resultado es ung
sobre~impresién de un color en el otro.

Naturalmente, gerd evidente que el mezeclado de plas-
tisoles de distintos colores se traducirid en un mezelado Intimo)
de los pigmentos de cade plastisol con la formscién de un color
intermedio entre el color de los plastisoles componentes.

Por consiguiente, se proporeiona un procedimiento
para la produceién de articulos moldeados, que comprende for-
mey ung mezcla pigmentada en polvo seco de cloruro de polivini-
lo y plastificante, depositar le mezela sobre la superficie
de un molde perfilado, fundir la mezcla mientras se encuentra
en el molde, de modo que dicha mezcla se convierta en un artiqd
lo moldegdo flexible, el cual se extrae entonces del molde,
ocuyo procedimiento se caracteriza porque la mezcla en polvo
secg se forme mezclando dos o mis mezelas en polvo, secas,
pigmentadas, diferentemente coloreadss, que han sido produci-
das por separado.

En combinacién con un granulado o relieve superfi-
cial adecuado, que es impartido por el molde perfilaedo, el
articulo flexible asi formado tiene uns apariencia superficial
que es indistinguible de los efectos estampados en reliesve em—

Pleados en la técnicg del cuero. Una ventaje del nuevo proce-

dimiento de produccién de dichos efectos decorativos, oconsiste
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en que los disefios producidos no estén simplemente sobre la
superficie, como en el caso de un estampado, sino que se extien
den por todo el espesor del material y, de este modo, no pueden
desgastarse por abrasién como en el caso de las estampaciones
superficiales.

. Enel procego preferido segin la invencién, las mez-
clas en polvo seco, combinadas, se depositan sobre la superfi-~
c¢le de un molde caliente, de modo que la mezcla en polvo, en
contacto con la superficie caliente, se funde y se adhiere az lg
misme. El polvo restante es extrafido del molde. La fusién com-
pleta de la mezcla en polvo se consigue calentando adicional-
mente hsste una temperastura adecuasdo. EL molde se enfris enton-
ces y el articulo moldeado similar a una piel, de cloruro de
polivinilo, se separa a continuacién del molde.

La superficie del molde puede estar, y con preferen—
cia lo serd, texturada, al objeto de impartir un granulado o
relieve sobre el articulo moldeado.

Mediante este proceso, y en el caso de que el molde
tenga una capacidad térmica uniforme en toda su superficie y
esté ocalentado uniformemente; puede producirse, en una sola
pleza y en una sola etapa, una funda para asiento de vehiculos
que tiene un espesor uniforme y uns apariencia superficial de-
seable. Las fundas de asientos pars vehiculos, producidas se-
&in la invenci6n, pueden rellenarse entonces de espuma flexible
tal como una espumg de poliuretano, para producir un asiento
almohadillado para vehiculos.

La invencidén se describird g contimuacién con refe-
rencia sl giguiente ejemplo, en el cual todes las partes se

indican en peso:
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EJEMPLO

Se colocaron los siguientes ingredientes en un mezcl%
dor de doble artesa, de dos paletas, encamisado (pasando a tra-
vés de la camise vepor de agua, para calentar el mezclador a

una temperatura de 1002C):

Ingredientes Partes en peso
Cloruro de polivinilo (valor K 60) 100
Fialato de di—alfanol 65,5
Aceite de soja epoxidado 3
Eggg?giifggor de complejo de bario- >
Pasta de pigmento 4

Ta temperatura se mantuvo en 1002C y los ingredien-
tes se mezclaron durante 15 minutos para dar un polvo en seco
que se descargé y enfrié.

La pasta de pigmento ubtilizada consistia en una
mezclea de pastas, cada una de ellas con un contenido en sbéli-

dos del 60 % en fialato de di-alcanol.

Blanco 41,5
Amerillo brillsnte 8,5
Amarillo magte 10,0
Rojo 3,8
Negro 4,0

El polvo de cloruro de polivinilo plastificado, seco,
asl producido, fué volcado en un molde perfilado de aluminio
fundido, el cual se habia calentado anteriormente en un horno
a 220¢C durante 30 minutos. Después de 15 segundos, se extrajo
del molde el polvo en exceso y se llevé de nuevo el molde al
horno durante 3 mimutos. A continuaciédn, se extrajo y se enfrié

sumergiéndolo en ague fria. E1l cloruro de polivinilo fué ex-

traldo del molde como uns piel flexible fundida con un color
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belge elaro uniforme,

Empleando los mismos ingredientes, se produjo una
segunda piel ubilizando el procedimiento segin la presente in-
vencién.

Se produjeron en la formg antes descrita, cinco pol-
vos de cloruro de polivinilo, conteniendo cada uno de ellos
una pasta de pigmento puro, diferente, es decir, un polvo blan-
co, un polvo amarillo brillante, un polvo amarillo mate, un pol
vo rojo y un polvo negro, La cantidad de pasta de pigmento en
cada polvo era constante, es decir, 4 partes en peso con el
fin de obtener la misma intensidad de color como en el primer

experimento. 7

Estos cinco polvos fueron mezclados entonces enire

si, en las mismas relaciones que las pastas de pigmento ante-

riores, es decir:

Polvo blanco 41,5
Polvo amarillo brillante 8,5
Polvo amarillo mate 10,0
Polvo rojo 3,8
Polvo negro 4,0

Se preparé entonces una piel de cloruro de polivini-
10-‘ del mismo modo que el deserito enteriormente, pero emplegn~-
do la mezcla de cinco polvos diferentemente coloreados. EL re-
sultado fué una piel de olorurb de polivinilo que contenia,
en promedio, las mismas cantidades de cada pigmento por unidad
de voldmen, como en el primer experimento, pero en lugar de

un color beige uniforme, se obtuvo un moteado multicolor

atractivo con un tono beige global.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
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asi como la maneras de realizarse en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadss son sus~
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su
principlo fundamental. Tembién se hace constar que el invento

corregponde a una solicitud de patente presentada en Inglate-

vor lo tanto a los beneficlos que conceden los Convenios Inter
nacionsles en vigor, siendo lo que constituye la esencia del
referido invento por lo que se solicita Patente de Invencién
por 20 sfios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION
DE ARTICULOS MOLDEADOS; carscterizéndose por lo sigulente:

1.~ Procedimiento para la produccién de articulos
moldeados, ocaracterizado porque comprende mezclar dos o més
mezclas en polvo, secas, pigmentadas, diferentemente colorea~
das, de cloruro de polivinilo y plastificante, las cuales han
sido producidas por separado; depositar la mezcla combinada
sobre la superficie de un molde perfilado; fundir la mezcla
mientras se encuentrs en el molde, de modo que la mezcla se
convierta en un articulo moldeado flexible; y extraer este
Wltimo del molde.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque comprende depositar el polvo seco mezclado so-
bre la superficie de un molde caliente, de modo que la mezcla
en polvo, en contacto con la superficie caliente, se funda y
adhiera a la misma, separsr le mezcla en polvo restante del
molde y calentar el polvo adherido para provocar la fusién
completa de la mezecla en polvo.

3.~ Procedimiento segtin la reivindieacién 1 6 2, ca-

racterizado porque la superficie del molde estd texturizada al

objeto de impartir un gramulado o relieve sobre el articulo
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moldeado.

4.~ Procedimiento para la produccién de articulos mo%
deados, tal y como queda sustancialmente descrito en la presen-
te Memoria.
Esta Memoria consta de 10 hojas escritas a méquina
por una sola cara.
—— 11 0CT. 1973

IMPERIAL CHEMICAL INDUSTRIES LIMITED.

1 GOMEZ ACEED Y MupDEE
 puElemadot L. Gusta Farnbigdes
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