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Le precente invencidn se refiere a un procedimiento
de moldeo de un objeto de moteris sintética que comprende al
renos un elemento de refuerso insertado en la materia sinté-
ilca ¥ pivvisto de érzenos de mentenimiento que emergen do =
este objeto y destinados a avegurer la fijacidn de este 1%L
mo sobre un soporte.

En los procedimientos eonocidos de eate tipo, los
elementos de refuerzo o "afiadidos® Bon generslmente rigidos
¥ su instalecidn en el molde por medio de drgencs de mentow—
nimiento presenta numerosos problemas. En efectoy pars posie-
cionaxlos, se introduce las partes en sslionte de los Srgae
nos de pantenimicnto en unos agujeros ciegos realisados hien‘
sea en la tapa del molde, o bien en un elemento de soporte -
solidario de la tape.

No obetante, ocurre frecuentemente gue los Srganos
d¢ mantenimionto no sstén rigurosamente alineados con los ==
agujeros oiegos correspondientes y su introduccién en estos
agujeros resulta diffcil a cauea Ge¢ la rigidesz de los elemen
tos de rofuerzo. Ademés, estos procedimientoe no rermiten apll
aar pezfecfamente los elementos de refuerzo contra lé tapa o
el elemento de soporte y las aubidés do materia sintét:u_m -
pusden llogar Basta las partes en saliente do los Srganos de
mantenimiento ahora bien, estes subldes difiocultan la f£ijae
eiéu del objuto moldeado sobre su soporte y deben mer por =
consiguiente lgusladas,

Ia presente invenoidn se propone remedisr ectos in

convenientes y, oon tal £in, tiene por objeto un procedimien

- to de moldeo que se caracterisga porque consiste en utilizer

un molde equipsdo con una tapae euya pared interior comprende

agujeros ¢iegos gonvenientemente repartidoes, en f£ijer sobre
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¢l slemento de refuerso recortado en una hoja de materia pex
meable los Srgancs de mantenimiento ouys reparto oorresponds
al de los agujeros ciegos de la tapa, estando sonstituidos -
estos Srgenos de mantenimiento por ejemplo por una verilla =
una de ouyas extremidndes presenta unn superficle de retenw
cién destinads a spoyarse sobre una de las caras del elamen=
to de refusrso y cuya otra extremidad lleve wia catezs de en
gancho spta pars qooperar con los agujeros clegos, en intro-
dueir por presién lue cabeses de engenche de los Srgancs de
mantenimiento en lon mgujercs oiegos oon el f£in de aplicar -
de una manera estanca el elsmento de refuerszo contfa la tapa
en proceder a la colada de la materia aintlética ¥ ror dltimo
on corrar ¢l molde.

Grecias a esta disposicidn, se evita las subidas -
de matsria sintétice sobre las portes sn saliente de los Sy
ganos Qs mantenimiento puento que el elemonto de refuerzo =m
puede ser aplicado fusrtemente contra le tapas y assegurar asi
1a estanqueidad a ls altura de los agujeros clegos.

, Por otra parte, incluso si los drcenos de mentenie
miento no estdn slineados rigurossmente son estos agujeros -
olegos, sl elemento de refusrso, greciss a su aptitud pare -
la deformocidn, permite compensar sate defectos

Con vreferencie, el elemento de vefuervo estd cong
titufdo por una espuma con celdss abiertas,

En el curso do au fase de expansidn, la materia sin
tética introducida en el molds puede adhorirse pues perfecta
mente sl elemente de refuerzo puesto que penstre al menos su
perficisimente en lae celden ebiertas dwl elemento de refuer
go donde forms una zona de densificacién. Eota gona, qus rew
bre a los $rgenos de mantenimiento en la proximidad de ou su
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perficie de retoncidn, hace a estos ltimos perfectamente sg
lldarios del elemento de refuerzo qus adquicra zdemds ung =
gran resistonclo mecdnioa gl arrenque,

Ventajooanente, el olozento do refuerzo estd perfo
rado con el fin de gue pueda renctrar la materia sintética en

profundldad en este dltime y aumentar asf{ la resistencia me~

‘efnica del objeto moldeado.

Segin un modo particular de realizacidén, se inter-
pone une tela de yute entre el elemonto de refuerzo y la su~
perficie de retencidn 8e los drgance de mantenimiento con el
fin de aumentar lg resistencia meednica de 1 zona de densiw
ficacidn,

La presente invenoidn se refiere iguslomente a los
objetos realizadon g partir del procedimiento descrito mis -
arriba, constituyendo ectos objetos por ejemplo un meolchado
de asliento, d¢ repose=czbezan o de accesorios de guarnecido
interiores de vehfculos automdviles.

Un modo de ejecuclén de la presente invenciln ha si
do representado e ti{tulo de ejemplo on el didujo anexo en el
ques

= La figura 1 eo una vista esguemétice en corte de
un objeto moldeado de acusrdo con la invencién; y

- La figura 2 es ung vista esquemdtica en corte de
un molde utilizado pora la puests en préctica del progediw= =~
miento de menerdo con le invencidn.

Bl objeto obtenido por la puestn en préetina del =~
srocediniento de acuerdo con lu invencldn es realizado a nar
tir de una materia sintéticn moldeada 1 en la que se inserta
un elawendo de refuerzo 2 atravesado por unos Srgancs de map

tenimiento 3 destinados & asegurar la fijecldn de este obje-
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to sobre un soporte, En el ejemplo reprementado, ¢l elemento
de refuerzo 2 tiene un periretro ligeramente inferior al del
objeto y entd posicionado de menera qus sélo quede enrascada
su carn surerior 4 con la cara sunexrior de este objeto. Estd
constitufdo por une hoja do esruma sintética con celdas ebisr
tas en las que renotra la materia sintétioca 1 al menos supep
ficinlmente en ol curco de su expansidn pars formayr une zona
de dennificacién 5.

Gracice a ecta song, ¢l elemento de vefuerzo 2 y -
1a meteris sintétion 1 quedan perfectamente solidorizados, =
Ademds, el elerento de refuerzo adquisre una grun registories

c¢la mecdnica al srranque,
En cuanto & loo Srgenos de mantenimiento 3, 108 =

mismos se prenentan bajo la forma de una varilla una de euyes
extremidedes presente una suverficie ds retcneidn 6 que sg
anoya contra lan cars Inferior 7 del elemento de refuerzo y -
cuya otra extremidad 1llevn una cobesza de enganche £ que emer
ge del objeto moldeado,

Como las suporficlen do roteneidn 6 estén empotrae~
dos on la gona de densificacidn 5, la solidarizacién de los
drgonos Ao mentenimiento y del elemento de rofuerso quedn we
rexrfoctamente asegurada.

Parn reslizar ol objeto representado en la figura
1y oo ubllicn un molde que compronds un cuerpe 9 en el que 8¢
roaliga una cevidad 10 destinada a reoibir la materia sintée
tica 1, 7 una tapa 11 que presenta ogujeros ciegos 12 conve-
nlentemente repartidos en su enara vuelia hacia la cavidad =
10 y ouya secclén es ligercuente inferdor a la de lus cobezas
de engancho 8§ do los drgenos ds mantonimiento,

La puocta en prdotica del procedlaiento de acuerdo
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con 1s invencién me reeliza como sigues

En una hoja de materie poross destinada a conoties
tuir el elemento de refuerzo 2, se introduce los drgonos de
mantenimiento 3 procurando que su reparte corresponda al de
los agujeros ciegos 12 de la tapa 11 e introduciéndolos sufi
clentemente en la materia poross para que su sujerficie de -
retencidn 6 quede en contzeto con la cara 7 del elomento de
refuergo y que su cabeza de enganche 8 emerja de la cara 4 -
de evbte dltimo,

Luego, Gespués de haber dlspuesto le tapa 11 de ma
nera queé seen accealbles sus asgujeros ciegos, se introduce -~
en los mismos las cabezas Qe enganche 8 de los 6rganos de «-
manfenimiento 3 ejerciendo ﬁna cresién sobre las superficies
de rotencidn 6, por ejemplo con ayuda del pulgar. Siendo la
seccidn de los azujeros oiecgos ligeramente infexrior a la de
las cabegos de engenche 8, el conjunto constitufdo por el «-
elenento de refuerzo 2 y los érgonos de mantenimiento 3 que=
de pues perfectamente solidurigsado con la tapa.

Oonviene destacar aqui que la lonsitud de cada fr-
gano de mantenimiento ha sido prevista ligeramente inferior
a la suma del espesor del elemonto de refuerzo 2 y de la pro
fundidad del agujero elego correspondiento.

Empujando las cgbezas de enmganche § hasta el fondo
de los asgujeros ciegos, lo que es posible a cousa de le aptl
tud a la deformacidn eldstica del elemento de refuerzo, se =
puede aplicar fuertesente este Wltimo contra ls ftapa 11 y ob
tener por conmiguiente una perfects eastenqueidad a la altura
de los agujeros ciegos.

Una vez efectuads la f;jacidn del elenmento ds ye=~

fuerzo sobre la tapa, e procede seguidarente a la colada de
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la materia sintétlioa 1 en la cavidad 10 ¥y al clerre de la ta
ra 11,

En el ourso de su expansidn. lg materie sintética
rellena enteramente la cavidad 10 y viens @ adherirse sobre
ol elemento ds refuerzo. En caco de que este ltimo estd oons
titufdo por une espuma de celdas ablertas, la materia penetra
ré al menos ouporficialuente en estas gélules para constituir
le sona de densificecidn que es notable porgue aumenta lao =
resiotenctis mecdnica al arranque del elemonto de refuerszo y
me Jors ademds la solidarizacién del mismo oon la materia ein
tética 1 y los érgancs de mantenimiento 3.

Como el elemento de refuerzo es comprimido ligera=
wmente contra la tara, ls materia sintétioce 1 no puede aloan~
gar evidentemente las cpbozos de enganohs de los Srganos de
mantenimisnto y las mismas no tienen que ser limpiadas por «
lo tanto posteriormente.

.81 se desea auméentar la resistencia mecdnican de la
capa densificadn, se puede interponer una tela de yute o cusl
quier matorial textil entre las superficles de retencidén 6 ~
de los drganon de mentenimionto y la cera inferior 7 del els
mento de refuerso.

Se puede psxforar ademds el elemento’ de refuerszo =~
oon el fin de que la materia sintética 1 penstre mis profun-
damente en ¢l mismo, lo que oumenta mds le resistoncia mecd-
nica del objeto moldendo.

Por ®ltimo, cuando ha terminado la polimerigacidn
de la materia sintética, se procede al desmolduo del aobjeto
que eutd listo para ser fijedo sobre un soporte con el gue «
debe cooperar y que estd provisto por ejemplo de perforaciones
dostinadas a recidir las cabegas de enganche de los Srgenos
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ILa Patente de Invencidn que se soliecita por veinte
afios para Espafia, de amcucrdo con la vigente Legislaoidn, de~
B berd redaer sobre: "PROCEDINIENTO DE MOLDEO DE UN (BJETO DB
MATERIA SINTETICA QUL COMERENDE AL MENOS UN ETRBHENTO DE RE~=
FUERZO", con Frioridad de la Solicitud de Patente en Francie
ne 73 38665,de fecha 30 de Octubre de 1973, segin las carac-
teristicas de las siguientest
[0 18 REIVINDICACTIONES
18.~ Procedimiento de moldeo de un objeto de mate=

ria sin{ética que comprende 21 menos un elemento de  refuexrgo,
insertado en le materia sintétioca y provisto de Srganocs de -
mantenimiento que sobresslen de este objeto y deptinados g -
15, asegurar la fijacién de este dltimo sobre un soporte, carace
torizedo porque consiste on utilizar un molde equipado con una
tapa euya pared interior comprende unos agujeros eiegos conve
nientemante repartidos, en fijar sobre el elemonto §e refuer
20 recortado en una hoja :le materia peyrmesble, los drganos -
20, de manteninriento cuyo reparto corresponde al de los agujeros
clegos de la tapas, estando constituldos eatos drganos de man
tenimiento por ejemplo por unas varilla una de cuyas extremi-
dades presente una superficie de retencidn destinada a apowe
yarse sobre una de las coras del elemento de refuerzo y cuya
25, otra extremidad lleva una oabesza de engenche apta uara coope
rar con los egujeros clegos, en introducir por presién les -
cabouzas de enganche de los Srgence de mantenimiento en lop =
agujeros elegos de manera que se aplique de una menera estan
ca ol elemento de refuerzo contra la tapa, en proceder a la
30. colada de la materia sintética y por dltimo en cerrar el mol

des.
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28,~ Procodimicnto de moldeo de un objeto de mate
rin sintétice que comprende al menos un elemento de refuerzo,
segin la reivindicacidén 1, cnracterizado porque el elemento
de refuerzo eotd constituido por una espump con celdas abler
tase |

384~ Procedimiento de moldeo de un objelo de mate-
ria sintética que compronde al menos un elemento de yefuerzo,
segin la reivindicacién 1 6 2, onrsoterizodo porque ol elew
mento de refuerzo eotd rerforado.

48,« Procediniento de moldeo de un objeto de mate=
ria sintética que comprende al menos un alemento de refuorzo,
segin una cuslquiera de las reivindicsclones precedentes, cg
racterizado porgus se interpone une tolae de yute antre el =
olemento de refuerzo y la superfiele ds retoneidn de los ér-
ganos de mantenimiento.

58,~ YFROCEDIMIFNTO DE MOLDEO DE UN OBJETO IE NATE
RIA SINTETIOA QUE COUTRENDE AL HENO3 UN ELEIENTO DE REFUBRZO.

Segin queda sustancialmente desorito em la presente
memoria que conota de nueve hojes, epcritas a méquina por una
sola ¢ora ¥y acompafinda de dibujos.,

waarta, 48 0CT.1974
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