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IR S I T TR

Bsta invencién se relacions con un procedimiento
para le produccién de articulos moldeados y, en particular,
apoyabrazos o fundes pars asientos de sutoméviles.

Ya se conoce la produccién de un artioculo moldeado,

5. tal como un apoyebrazos o una funda pars asiento de sutomé-
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viles, medisnte un proceso de moldeo por relleno. En este pro-
ceso, unha mezcla seca en polvo de un material fermopléstico,
tal como cloruro de polivinilo, se pulveriza o se aplica de
otro modo sobre una superficie de moldeo caliente, adheriéndo-

se una capa de la mezcla seca en polvo a la superficie de mol-

deo.calieri'be. El polvo en exceso se elimina de la capa aﬂheridj,
por ejemplo, invirtiendo el molde. A continuacién, se introduc
la superfiocie de moldeo en un horno a una tempersturs en la
cual se verifica la fusién complets de la capa adherida. Des-
pués de extraer la superficie del horno y enfriarla, la capa
fugionada, que tiene la texbtura superficisl y la forma tri-
dimensional de la superficie de moldeo, se desune de la super-
ficié de moldeo.

El articulo moldeado asi formado puede rellenarse
entonces con espuma de poliuretano para formar un articule
almohadillado., En la préctica, se ha encontrado que lg adhesién
entre la espuma de poliuretano ¥y la capa de meterial termo-
pléstico, es debil, Se ha sugerido que la adhesién entre la
espuma y la cape moldeads del material termopléstico puede me-
jorarse proporcionando una ceps quimicamente expandida de un
naterigl termopléstico entre el articulo moldeado y la espuma
de poliuretano, estando. la capa celular "demasiado abierta"
de modo que posee una superficie 4spera de poros abiertos.

Segin la presente invencién, se proporciona un método
para la produccidén de un articulo moldeado que comprende gpli-
car une mezcla seca en polvo de un matbterial termopléstico sobre
ung superficie de moldeo caliente, de modo que se adhiera una
capa del polvo seco & la superficie de moldeo, separar el polvo

en exceso de la capa g.dherida, permitir que solamente una pro-

poreién del espesor de la capa adherida se fusione en ung masa
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“temperaturas del molde comprendidas emtre 190 y 2500C aproxi-
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86lida de modo que una proporcién del espesor de la cafa adhe~
rida, distante de la superficie de moldeo, no se funda a una
masa s61ida sino que retenga una estructura porosa sginterizada,
enfriar la superficie de moldeo pera evitar ung fusidén adicio-
nal de la capa adherids y separar el articulo moldeado ssl for-

mado de la superficie de moldeo.

En la préctics, se ha encontrado que son necesarias

madamente, pars conseguir la fusgidén de una capa adherids de
cloruro de polivinilo.

Lg fusién parcisl de la capa adherida de polvo se
consigue enfriando el molde antes de que se complete la fusibn
a través de todo el espesor de la caps adherida.

El espesor a través del cuml se verifica la fusién
puede variarse variando el tiempo antes de enfriar el molde.
Convenientemente, la superficie de moldeo se enfria colocando
el molde en un baflo de agua fria o pulverizendo agua fria so-
bre la superficie de moldeo; sim embargo, e independientemente
del método a utilizar, es deseable que el agua no entre en con<
taoto con la capa adherida en el caso de que se intente llenar
el articulo moldeado con una composicién formadora de espuma
de poliuretano. Alternativamente, el molde puede ser enfriado
con aire,

El proceso de la invencién utilize mezclas secas en
polvo de, por ejemplo, cloruro de polivinilo-y plastificante.
Los polvos pueden ser preperados por cualquiera de los métodos
conocidos mediante los cuales, y bajo la influencia de cloruro
de polivinilo caliente, pueden prepararse particulas para
absorber cantidades considerables de plastificente y propor-

cionar un polvo de libre fluencia sustancialmente seco el cual,
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| puede producirse en una sola pieza un articulo moldeado, por
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cuando se calienta a la temperatura de fusién de 18020, se
convierte en un producto blendo y flexible pero tenaz. En la
etapa de fabricacién del polvo, se introducen pigmentos, uniéne
dose por si mismas lag particulas de pigmento a las superficies
de las particulas de cloruro de polivinilo,
9i en el proceso de este invencldén se utilize un mols
de que posee una capacidad térmica uniforme, y‘ el molde se ca~-

lienta uniformemente, por ejemplo coloc&ndolo en un horno,

ejemplo une funda pars asientos de eutomévil, que posee un
espesor uniforme.

Log articulos moldeados, tales como fundas para
asientos o apoysbrazos pers vehiculos, producidos segin la
invenoién, pueden ser rellenados con una espuma flexible o
semirigida, tal como una espume de poliuretano, para producir
un articulo almohadillado que posee una piel superficial de
un material termopléstico. ‘

Los articulos moldeados de la invencién estén ce-
racterizados por una capa interna que posee una estructura po-
rosa sinterizada en ls cual, por ejemplo, puede penetrar una
composiocibén formsdora de espuma de poliuretano. Por lo tanto,
cuando se aplica una composicién formadoras de espums de polie
uretano sobre la superficie porosa del articulo moldeado, en
un instante en el cual la viscosidad de la compos;i.cidn es baja,
la espuma penetra en la estructura porosa asegurendo una inter
conexién mecénica entre el articulo moldeado y ls espume cuandg
esta Wltima se cura completsmente. Se presenta otra mejora, |
que consiste en la resistencia mecénica incrementada de la

capa sinterizades una vez que ha penetrado en la misma lg comw

posicién formadora de espuma, en el caso de que el curgdo de 15.
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espuma se lleve a cabo a une temperatura suficientemente alta
para incrementar la registencia de unién entre las particulas
individuales de cloruro de polivinilo en la capa sinterizada

por fusién local.
Ia invencién se deseribird a continuacién con refe~ ..

renciae al siguiente ejemplo, en el cual ftodas las partes se
expresan en peso,

EJEMPLO

Se preparé una mezcla seca en polvo de la sigulente

composiciéns
Clorure de polivinilo (valor K 60) 100 partes
Ftalato de di-glfanol | 70
Aceite de soja epoxidado 3 "
Complejo de bario -~ cadmio -~ cinc 2 "
(Estabilizador)
Pigmento 245 "

El polvo seco de cloruro de polivinilo plastificado
fué introducido en un molde perfilado para un cojin de tabu-
rete de laboratorio, fabricado & partir de sluminio fundido
que previamente habia sido calentado en un hormo a 240¢C, du-
rante 30 minutos. Transcurridos 15 segundos, fué extralido del
molde el polvo en exceso dejando ung capa de polvo asdherida a
la superficie del molde. Después de otros 30 segundos, el mol-
de fué enfriado rapidamente en un bafio de agua fria, tomando
las debidas precauciones para asegurar que el ague no entrara
en contacto con la capa adherida de cloruro de polivinilo.

La composicién de cloruro de polivinilo fué separada
del molde enfriado como una piel flexible continua que poselis
la textura superficial y la forma de la superficie de moldeo.

Tras inspeccionar las superficies de la piel, .fué

evidente que la superficie que habla estado en contacto con la
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| perficie que habia estado alejada de la superficie del molde,

una cepe fusionada y & una capa sin fusionar, siendo esta Wltimp

.Se cerrd entonces la capa. La composicién fué curada durante

& la resistencia al desgarro de la espume. Fué interesante ob-
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superficie del molde, estaba fusionada mientras que la otra su-

era rugoss y frigble por lo que era claro que no haebia sido
fusionada. Se extrasjo una muestra de la piel para otra inspec~
cién. Ia muestra, @l revisarse en seccién transversal, consis-

tia en dos capas relativamente digtintas gue correspondisn a

una cepa sinterizada y porosa. El espesor global de la piel
ers de 1,60 mm; la capa fusionada era de 0,‘762 mm aproximsda-
mente; la caps porosa ers de 0,8382 mm aproximadamente.

Se inserté una piel similar en el interior de un mol—
de de forme idéntica al primer molde, pero éste servia simple-
mente para retener la piel en su forma moldeada. En el interior
del molde revestido, se introdujo una composicién formedore de
espuma de poliuretano basade en un pdliéter-triol de peso mole-
eular eproximado 3.100 y tolilendiisocisnato. E1 molde fué do-

tado de una capa para dar una profundided de espuma de 50,8 mm.|

30 minutos en un horno a 1602C.

‘ Ls piel rellena de espume fué extralda del segundo
molde, De la superficie del cojin asi formado; se seperé una
mestra de 12,7 mm de egpesor. La muestirs se utilizé para de-
$erminar, mediante un ensayo de pela.do; la resistencié, de unién-
en la interfase entre la plel de cloruro de poliv:inilo ¥y la
espuma de poliuretano. Se encontré que en lugar de presentarse
la deslaminacién en la interfase entre la piel y la espunmse,
se presenté un desgarro de la espuma, lo cual era indicativo

de que la resistencia de unién en la interfase era superior

servar que la resistencia de unidén en la interfase, siendo su-
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perior a una fuerza de 0,51 kg/em de ancho de las muestra, que

es la registencia al desgarro de la espuma), era cuatro veces
superior a la resistencia de unién obtenible en la interfase
entre ung piel de cloruro de polivinilo, preparada a partir
del mismo polvo y fusionada totalmente en todo su espesor, ¥y
una espums de poliuretano preparada a partir de la misma formu-

lacibén que la anterior.

=

A

Descrita suficientemente la naturaleze del invento,
asi como la menera de realizarse en la pré,ctica, debe hacerse
congtar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cusnto no alteren
su principio fundsmentsl, También se hace constar que el in-
vento corresponde a una solicitud de patente presentada en
Inglaterra con el n? 48,932/72 de 24 de octubre de 1.9’}2, aco-—
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve-
nios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencia del referido invento por lo que se solicita Patente
de Invencidén por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENIO PARA
LA PRODUCCION DE ARTICULOS MOLDEADOS; caracterizéndose por lo
piguientes

1.= Procedimiento para la produccién de articulos
moldeados, caracterizado porque comprende gplicar una mezcla
seca en polvo de un material termopléstico sobre una superfi-
cie de moldeo caliente, de modo que se adhiera una capa de pol-
vo seco a la superficie .de moldeo; separar el polvo en exceso
de la cape adherida; dejar que solamente una proporcién del
espegor de la capa adherida se fusione g una mase s6lida, de

modo que una proporcién del espesor de la capa sdherida, dig~

tante de la superficie de moldeo, no se fusione a una masa 86~
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1lida, sino que r;tenga una estructurs porosa y sinterizde;.;
enfriar la superficie de moldeo para evitar le fusién adicio-
nal de la capa adheridaj y separar el articulo moldeado asi
formado de la superficie de moldeo. '
2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, carac~
terizado porque el material termopléstico es cloruro de poli-

vinilo y la temperatura de la superficie de moldeo es del order]

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1 6 2, ca-
racterizado porque se evita que la propordién del espesor de
la capa adherida, dis'baﬁ'be de la superficie de moldeo, se fu-
slone g une mass s6lida, mediante enfriemiento del molde antes
de que se complete la fusidn g través de todo el espesor de
la capa adherida.

4 ,- Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac-

terizado porque la superficie de moldeo se enfris colocando el |

molde en un bafio de agua fris.

5.=- Procedimiento segin la reivindicacién 3, carac~
terizado porque la superficie de moldeo se enfris pulverizando
ggua fria sobre la misma.

6.~ Procedimiento segin la reivindicacién 3, cerac-
terizado porque le superficie de moldeo se enfria con aire.

Te= Procedimiento para ls produccién de articulos
moldeados, tal y como queds sustencialmente deserito en la pre-
sente Memoria.

Egta Nemoria consta de 8 hojas escritas a méquine,

por ung sola cara.
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