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REF: DF/2360/18 Série 74-1

El invento se refiere a un procedimiento de fabrica-
cién‘ée cojines de espuma flexible de materia pléstica con
forro de tela integrado, que inolu&e una operacidn de forma-
¢ién bajo vacio que permite aplicar sobre la pared interna
de un molde de forma apropiada el tejido de dicho forro in-
tegrado después de lo cual se realiza una operacién de cola-

da de una composicibén de materia pléstica sintética capaz

de formar dicha espuma flexible, por ejemplo mediante ieac-—

cibn quimica. ’

Por otra parte, es sabido que para permitir esia

conformacibn bajo vacio, es preciso hacer que el tejido ‘sea

esftanco, por ejemplo recubriendo su cara interna con an re~
vestimiento de materia pléstica eldstica. p

Ademds, el tejido que ha de ser formado bajo vacio
estd mantenido.generalmente en su periferia por un m2reo
apreﬁaao de manera estanca sobre la parte superior Qe'éicho'
molde.

Cuando se treta de un cojin de espuma de poliure-

. tano, la reaccién antedicha provoca una expansidn de dicha

espuma en el interior de dicho molde, y su adherencia en di-
cho forro integrado se obtiene generalmente durante la poli-
merizaecibn de dicha espuma, - .

7 BEventualmente, la parte del tejido incluida enbre
dicho marco y el molde puede ser utilizada para la fijacifn
en su soporte del cojin asi obtenido,

Para evitar una deformacidn excesiva por alarga-—
miento de los {ejidos destinados g constituir los forros
integrados en cuestibén cuando los cojines fabricados exigen
una grén profundidad del molde, y una recuperacibén eléstica

de estos tejidos después de la colada de dicho material plés-
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tico ¥ déspues de la operacibn de desmoldeo que tienden a
comprimir este material reduciendo asi-las dimensiones de
diéhés cojines, se hg propuesto prevér un cierto grado de
holgure entre estos tejidos y los marcos periféricos antedi-
chos, con el objeto de facilitar el deslizamiento de dichos
tejidos hacia el interior de dichos moldes, a la altura de
dichos marcos, durante .su formacibén bajo vacio, y con el ob-
jeto de reducir notablemente el alargamiento de estos tejidos

que permite aplicarlos contra la pared interna de dichos mol

© des.

Sin émbargo, esta holgura asi prevista a lu altura

de €st08 marcos no permite asegurar -una estanquei@adAsufi~

" ciente entre estos marcos y los moldes antedichos, lo que

obliga a mantener constantemente estos moldes bajo dgp;esién
mientras durendicha reaccibn y. la polimerizacibén consecutiva
de dichas espumas, y presenta igualmente el inconveniente de
reducﬁr el grado de vacio, lo que’impide una perfecta epli-

cacibén de dichos tejidos sobre la pared interna de J?p‘mol-

~des. : - 1

Ademds, el tejido sometido Gnicamente a la accibn
del vacio en su cara inferior, no sufre en general un desli-

zamiento adecuado en toda la periferia de los marcos en cues—

ti6n, y se producen frecuentemente pliegues, en pariicular en

los dngulos & los moldes, lo que hace gue esie procedimien-
to sea dificilmente aplicable a escala industrial,

Por otra parte, la obligacién de mantener el vacio
hasta el finsl de la polimerizacibén de la espuma, es decir
durante un tiempo variable entre 5 y 10 minutos, por cada
cojin fabricado, excluye la obtencién de las elevadas caden-

cias normalmente exigibles en la fabricacién de objetos de
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espuma de poliuretano, por ejemplo.
_ El invento tiene por objeto un procedlmlento que

permite paliar los inconvenientes mencionados mis arriba N

se caracteriza por el hecho de que, antes de uha operacidn
de formacibdn bajo vacio clésica de un forro en el interior
de un molde que sirve también para la colada y la polimeriza~
cibn de una espuma destinada a formar los cojines en cuestién,
se somete el tejido_destinado a2 formar este forro a uﬁahbpe—
racibén previa de conformacibén por cualquiei medio adecuado
susceptible de provocar el deslizamiento periférico de dicho
tejido en el interior de‘ug marco dotado de la holgura nece-
saria, y su embuticibn ﬁafcial en forma de una bolsa, sin
alargamiento sensible de los'hilos que constituyéﬁ dichos fg
jidos'que pueden ser eventualmente tejidgs de género de pun-
to, y dentro de unos limites compatibles con las poéikﬁlida-
des de contraccibn periférica de estos tejidos, con 61-fin
de evitar la formacién de arrugas y cualquier fenémeno ulue—

rior de contracclén, después de la inmovilizacibn de- la .perife

ria de dichos tejidos a la altura de dicho marco, por egemplo

mediante soldadura, costura o pegado, _
Gracias a esta preformacibn, es posible obtener
una bolsa de profundidad limitada, inferior a la del molde
en.questién, perd desprovista de arrugas en su parte periférica,
' A continuacibn, cuando se somete dicha bolsa a unma
operacifén de formacibn bajo vacfo, utilizando un marco suje-
to de manera estanca en dicha parte periférica, el alarga-
miento 21 cual estdn sometidos los hilos que constituyen @i-
chos tejidos tiene un valor suficieniemante reducido para

permitir, por una parte, una perfecta aplicacién de dicho fo-

- rro sobre la pared interna de dicho molde, y, por otra parte,
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para limitar s un valor insignificante los efectos de retro-
ceso_pléstico antedichos susceptibles de ejercerse en la es-
puma que constituye dichos cojines.

. Se observaré que después de la operacién de preforme-
cibn en cuestién de dicha bolsa con contraceibn periférica,
el tejido qué constituye esta bolsa puede presentar eventual-
mente une densidad media de fibras superior a la del tejido
inicial. . - '

7 Fn el caso mds general, se sujetardn los hilos que
constituyen la periféria de dichz bolsa, los unos con los
otros, por medio de una soldaéura realizade utilizando elec-
trodoé de soldadura incorporados en dicho marcoO.

Eventualmente, los mismos marcos pueden ser utili-
zados pare la preformaciém y la formacibn bajo vaclo, mante-
niéndolos, ség&n el caszo, con holgura de deslizamiento o
de manera estanca, pero generalmente resulta mis %en%ajoso
prever, para la formacibén bajo vacio, uncs marcos estancos
especiales,'y unos moldes provistos de cajones estancos y de
conectores rdpidos del:tipo de vdlvula gue permiten desaco-
plar estos moldes de la instalacién de produccibn de vacio
en cuanto el tejido se encuentra aplicado sobre la pared in-
terna del molde, lo que permite utilizar unidades rédpidas de
produccién de espuma.. '

En una variante preferida de puesta en préctiga del

invento destinada a permitir la contraccién perimétrica even

‘tual de un forro integrado en un cojin de espuma de poliure

tano durante la contraccibn de esta espuma, se detiene la

embuticién del tejido por contraccibén perimétrica anfes de

‘alcanzar el limite a partir del cual podrian formarse arrugas,

oon el objeto de conservar un margen de contraccibén que per-
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mita que, a continuacién, la parte perimétrica de dicho fo-
rTro gﬁéda éeguir la contraccibn eventual, después de lg co-
lada; de la espuma de poliuretano que éonsfituye dichos co~
Jines con forro integrado, sin que se produzcan arrugas per
judiciales para una buena presentacibn de estos cojines,
'aunque esta parte perimétrica no haya sufride alargamiento
eldstico durante la fabricacidn de dichos cojines. ,
Procediendo de este modo, se aumenta un pocé!él
alargamiento eldstico de los hilos que forman dicho téjido,
pero, por el cpntrario; se conserva un margen de contraccidn
perimétrica del orden de 5 a 10% con relacibn al porcentaje
de contraccibn perimétrica midximo del tejido considerado, con

el objeto de impedir cualguier formacibn eventual de arfugas

-

durante la referida contraccién de la espdma de poliq?gtano
que constituye dichos cojines con forro integrado. ‘

_ Los medios que permiten poner en préctica esta va-
riantg perfeccionzda incluyen, por cada tejido mtilizado, la
determinacién previa, por medio de un marco de forma’ ¢ircular,

_de un coeficiente de contraccibn perimétrica miximz del te-
Jido considerado, y la :determinacién ulterior de’ un coeficien~
te un poco inferior de contraccidn perimétrica Sptima, que ha
de ser adoptzdo en lg préctica para limitar la preformacién
de lg pieza bruta, de tal manera que, durante las éiguientes
operaciones relacionadas con la fabricacién de dichos coji-
nes, la contraccién eventual de la espumm & poliuretano no
pueda dar lugar a la formacidn de arrugas.

| Para poner en préctica dicha variante perfeccionada,
se prevén, en los marcos de preformacidn, vuas ranuras en
ias cuzles se deslizan unas agujas de guiado del teji@o, y

“cuya longitud y orientacién se determinan en funcién de este
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coeficiente de contraceién perimétrica 6ptima, de tal mane~
ra gue cuando dichas agnjas entran en contacto a tope conira
las exfremidades de dichas ranuras, adyacentes a la parte in
terna de dimensiones reducidas de dichos marcos, se alcance
este coeficiente de contraccién perimétrice Sptima, sin re-
basarlo.

Se observard que la realizacién en los marcos ubi-
lizados de ranuras de limitacién de preformacién v la-ﬁtiliu
zacibn de dos lugares geométricos homotéticos para las ex-
tremidades de dichas ranuras, permiten efectuar la preforma-
cibn de dicha pieza bruta bajo vacio, a pesar del desliza-
miento mds o menos importante que ha de ser previsto en di-
ferentes parées de los bordes de dichLos cojines, éegdn el es
pesor mis 0 menos importantes de dichos cojines a la altura
de éstas diferentes partes. '

El modo de determinacién del centro de homotecia
que ha de ser adoptado para definir la orientacién y lz lon~-
gitud de dichas ranuras se explicaré mis detalladamén&e en la

- deseripcién, aunque este modo de determinacibén responda sin

embargo a las consideraciones gue siguen.

En el sentido transversal del vehfculo destinado a
egtar equipado con el cojin que se trata de fabricar,'se si-
tﬁa~e1 centro de homotecia en un plano dispuesto a igual dis-.
tancia de los bordes longitudinales de dicho cojin, variando
poco en el sentido transversal el espesor de este cojin.

Por el contrario, en el sentido longitudinal de
dicho vehiculo, en el cual el cojin presenta en general un
espesor mis importante hacia adelante, la distancia del centro

de homotecia hasta la parte del tejido que debe encontrarse

" delante de dicho cojin, es més importante que su distancia
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hasta la pdrte que debe situarse en la parte poSteriof de
este cojin, siendo 1a relacién entre estas dos distancias
iguai a la relacién entre los espesores correspondientes ﬁrg
vistos en la parte delantera'y en la parte posterior del co-

jin, de tal manera que durante la preform,cldn de la pieza

'bruta, el deslizamiento sea més 1mportan$e hacia la parte

delantera del cojin que hacia la parte posterlor, ¥y por ejem

~plo sea igual al doble: de este Gltimo deslizamiento, .pudien

do las ranﬁras correspondientes situarse longitudinalmente
en la prolongacién la una de la otra, y eligiéndose las lon
gltudes de estas ranuras de modo que presenten la misma relg
cibn. o - - .

Ademés, todas dichas ranuras son concurrentes ¥y
pasan por dicho centro de homotecia,

Para faeilitar el entendimiento del objeto dnl 1D
véﬁto, se describen en lo que sigue varios modos de puesta
en préctica de dicho invento, a titulo de ejemplos no limi-

tativos, refiriéndose uno de ellos a la fabricaciénxgézun co

, jiﬁ disimétrico destinadorfor ejemplo al conductor de un
vehiculo. ZEstos diferentes modos de realizacidn se dzn a

~t{tulo de ejemplos no 1imitativos Y. se describen con refe-

rencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

) Ias figuras 1 a 7 representan esquemdticamente las
diferentes fases de un primer modo de puesta en prdetica del
procedimiento seglin el invento;

Ia figura 8 ilustra un modo de puesta en préactica

-senicontinuo del procedimiento de acuerdo con el invento,

gue incluye una preformac16n de bolsas a partlr de una clnta
continua de tejido;

La figura 9 es una seccidn vertical diametral de un
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dispositive de preformecién de piezas brutas de forma circu-
lar que utiliza la formacibn bajo vaclo, sirviendo dicho disw-
positivo para determinar el indice de contraccibn perimétrico
midxino de diferentes fgjidos para forros destinados a estar
integrados én unos cojines de espuma de poliuretanos

La figura 10 es una vista por encima de un molde de
breformacién de piezas brutas disiméiricas, que representa
la orientaeién y 1a longitud de las diferentes ranuraé,@é li-
mitacibn del deslizamiento del tejido periférico de ura pie-
ze de material inicialmente planz, dentro de los limites de

dicho coeficiente de contraccibn periférica Optima, y el mar

co en el cual estdn forradas dichas ranuras:

Ia figura 11 es una vista en perspectlva esquem5

tica parcial de una pieza bruta obtenida mediante preforma-~

cibn de una pleza de tejido inicialmente plana, que rgﬁre-

senta la orientacién de una parte de dicha pieza de fejido
después de la preformacidn de esta vieza bruta; y .

Ia figura 12 es una vista en seceibn de un Qiépo—
sitivo de preformzcibn bajo vacfo de piezas brutas, éél'mig
mo tipo que el que se representa en la figura 9, pero que
corresponde a una forma de.pieza,bruta no cireular represen-
tada en la figura 10, estando dicho dispositivo provisto de
agujas de arrastre del tejido entre las dos partes superpueg
tae de dicho marco, y de rarvras de guiado de dichas agujas,
que se ven igualmente en la fizura 10, o

En la figura 1, se sitda una pieza de tejido 1,
cuys carda superior estd revestida con un recubrimiento plés—
tico eldstico la, en el interior de un marco 2 constituido

por dos partes superpuestas, y se ensamblan estas dos partes

" de modo que se forme entre ellas y dicho tejido una pequeila
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holgura de deslizamiento, disponiendo por ejemplo un fope en
una de las partes del marco. Se deja que una cantidad sufi
ciente.de tejido sobresalga hacia el exterior de dicho mafeo
para permitir una embuticidn wlterior y un deslizamiento

de este tejido hacia el interior de dicho marco sin que 3i-

cho tejido .pueda escaparse en su parte periférica,

- Porcvalquier medio -adecuado, tal como un punzén
3 que se ve por ejemplo en la figura 2, se desplza el %6jido
hacia el centro del marco 2, provocando su deslizamiento ha~

cia el interior y formando una bolsa 4 sin provocar un alar

.. gamiento sensible de los hilos del tejido, y sin rebasar el

arrugas a la altura del marco 2, a pesar de las- posibilida-
des de contraccifn periférica de dicho tejido resultantew
de desplazamientos relativos de los hilos o mallas contizvas
que lo constituyen. L

=S¢ entenderd: fdcilmente que esta coﬁtracciépi?éri—

férica es. la que permite que una pieza de tejido gue ‘mobre-

. sale dmpliamente de dicho marco, en una proporeidn eventual-

-

‘mente variable segfn el punto considerado, forme una bolsa

limitada a las dimensiones de dicho marco.

A continuacifn, 'se sujeta el tejido en su perife-
ria por cuvalquier medio adecuado. Esta fijacibén se efectia
por ejemplo por medio de dos electrodos de soldadura 5 in-
corporados en el marco 2 y que se ven éﬁ las figuras 1 y 2.
Las dos soldaduras paralelas 6 asi obtenidas y que unen en-
tre si los hilos adyacentes de tejido, pueden verse en la
figura 3. x : .

A continuacibén se retira del merco 2 la bolsa 4

asi obtenida, y se sitda esta Glitima en un molde de formacién
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bajo vacﬁo 7 del tipo de cajén, representado en la figura 4,
apreténdo su borde de manera hermética enire un marco senci-
116 8 y una junta de’estanqueidad 9 gque se apoya sobre la_
parte superior del molde 7 cuya zona de formacidn 10 estd
provista de agujeros 1l gracias a 1os cuales el vacio que se
establece en el molde, por ejemplo por medio de un conecthor
répido provisto de vdlvula 12 conectado a una fuente de va-
cfo, puede probagarse en el espacio inclufdo entre dicha
zona de impresién 10 del molde y la bolsa 4. |

Ta bolsa 4, debajo de la'cual actla el vacio, to-
ma entonces la forma de la zona de impresibén 10, como se ve
en la‘figura 5, ¥ los hilos que constituyen dichqstejido han

de alargarse solamente de manera reducida para evitar, des~-

pués de la colada y de la polimerizacifén de la espuma, una
compresidn notable de esta espuma que tiende a modificar las
dimensiones del cojin terminado. '

Gracias a la sujecibén hermética del borde del teji-
do en el molde, es posible desacoplar en este momento la

_fuente de vacio del conector 12, sin temer entradas de aire

durante dicha colade y dicha polimerizacibén de la espuma.
Después de la colada en el interior del forro 13
conformado bajo vacio, se cierra el molde por ejemplo por
medio de una tapa 14 que puede verse en la figura 6. Despue$
de la polimerizacién de la espuma 15, esta Gltima se adhiere
al forro 13 y es posible extraer del molde el cojin termina-
do 16 con forro integrado visible en la figura 7. E1 bor-
de del forro 13 que se encontraba fuera del molde puede

eventualmente untilizarse para fijar dicho cojin en su sopor-

Igvalmente, es posible suprimir dichos electrodos
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de sbldadura incorporados en éicho marco y sujetar los hl—
los dei tejido periférico de dicha bolsa 4, los unos con
los 6t;o§, por me@io de costuras o de zon2s pegadas formadas
por ejemplo por una y otra parte de dicho marco 2,

Como se ha dicho mds arriba, es posible utilizar
eventualmente el mismo.marco 2 para la preformacibn de la
bolsa y la formacién bajo vacio del forro, en lugar de efec-
tuar esta Gltima operacibn por medio de un marco esPédial
8 de una sola pieza. | . i

Ia figura 8 representa esquemiticamente un modo de
presta en prictica semicontinua de la Pase de formacibn-de
bolsas del procedimiento segin el invento. Una cinta.conti-
nua de tejido17 procedente de una bobina de alipé;tacién 18
pasa en el sentido de la flecha 19 por un rodillo tgpgp; 20
¥ un rodillo de reenvio 21 en un plano de trabajo que. inclu-
ye por lo menos un marco 2 del +tipo descrito mis arriva.
Cuando se ha cerrado el marco 2 después de detener el .des-

plazamiento de dicha cinte de tejido, un punzbn 3 dé Torma

adecuada baja'en el inbterior del marco 2 para formar una boi-

20

25

30 - -

sa de tejido 4 de la manera descrita mds arriba, El tejido
se sujeta con esta forma por medio de 1los electrodos de sol-
dedura 5 incorporados en el marco 2, Una cuchilla trcquela-
dora 22 cuya parte fija estd montada como la del marco 2 en
uh bastidor 23, se cilerra entonces para asegurar el corte

del tejido alrededor del marco 2. A continuacién, el marce
2 y la cuchilla 22 se abren simulténeamente y la bolsa 4 cae
en un recipiente 24 dispuesto debajo del plano de trabajo,

mientras que el punzén 3 sube. Ia cinta de tejido 17 puede
desplazerse entonces nuevamente con el objéto de formar una

nueva bolsa 4, mientras que la parte ¢e la cinta en la cual
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se ha recortado la bolsa anterior se enrolla en una bobina
de desperdicios 27 pasando por un rodillo de reenvio 25 y

por ﬁn rodillo tensor 26. A continuacidn se reproduce de

la misma manera el eiclo de formecidn de bolsas.

Ta utilizacién de este dispositivo de preformacién
permite alimentar a la velocidad necesaria una cadena de
fabricacibn industrial: de cojines de espuma con forro inte-
grado que incluye la utilizacibn de juntas estancas y'dé cOo~
nectores rdpidos dotados de vdlvulas, gque pgrmiten desonlida-
rizgar fdcilmente los moldes de formaeibn bajo vacio del apa- .
rato de produécién.del vacio en cuanto se ha realizado. la
colada de dicha espuma. _ - N

Se observari que el procedimiento de géaerdo con
el in&ento pernite asegurar de manera muy sencilla la pro-
teccibén de dichos forro integrados, En efecto, basté,situar
en el marco 2, debajo del tejido 1, una pelicula pldgtica
perf&rada dotada de una grén capacidéd de alargamien%dlantes
de romperse.'.Esta zelicula sigue el tejido duranfe.la,fqrma-
¢ibén de la bolsa con la cual se coserd, pegari o soldard se-
gln el caso, Durante la fase de formaciéi bajo vacio,.esta
pelicula se apoya contra la zona de impresién del molde y a

~ continuacibn recubre dicho forro integrado asegurando su
proteccién hasta la utilizacién del cojin terminado.

\ En la figura 9 se ve un molde de formacién bajo va-
cfo Ta, de configuracibn circular, que soporta, por medio de
una junta 28, dos marcos éuperpuestos 8 ¥y 9, que estén man-
tenidos aplicados el uno sobre el otro por unos muelles 29
ajustables para permitir una deformécién bajo vacio de una
pieza plana de tejido 1 mediante deslizamiento de su parte

~ periférica entre dichos marcos 8 y 9, y que incluye un conec-
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- tor rdpido provisto de védlvula 12a, conectado a una fuente

de vacio.
_ Como se ha explicado més arrlba, el tegldo lse

somete prev1amente a un tratamiento de estanqueldad aplican-

-do en &1 una pelfcula pléstica fina sobre su cara inferior,

¥y se interrumpe la formacibn bajo vacio en cuanto se¢ forman
arrugas entre los dos marcos 8 y 9, y en la proximidgd_de
estos marcos, después de marecar en dicho tejido el cbhtorno
de 10s bordes internos 8a, 9% y/o de los bordes externos

8b, 9b de lehOS marcos,

- Los marcos 8 ¥y 9 no estén prov1stos de. elactrodos:
de soldadura comparables a los electrodos 5 que se ven'en las
Pigoras 1 y é del dibujo adjunto ya que el objetohperseguido
en este caso no consiste en preformar una pieéa bruta,- sino |
simplemente determinar un fndice de contraccién perimétrica
mézima, igual a la relacibn de los didmetros de la ﬁieza pla-
na de tejido a la altura de dichos bordes internos y/b exter-
nos, antes y desvués de dicha formacibn bajo vacio.'”:'

Segin los casos, y segin la forma de los cogines
con forro integrado que han de ser fabricados, se utilizard
a contlnua016n como coeflclente de contracclén perimétrica
6ptima para la preformacibén de las piezas brutas, un valor
igual a1 & dicho indice de contraccibn perimétrica méxima
reducido en un 5 g 10%, "

Examinando ahora’la figura 10, se ve que el marco
superior 8¢ que se utiliza es de forma disimétrica y relacio-
nado con la fabricacidn de cojines de asientos destinados al
conductor de un vehiculo autombvil y no a un asiento delanﬁero

conmnpleto ge Torma simétrica con relesecibdn a un plano de sime-
D y P

" trfa longitudinal de dicho vehiculos.



- 15 =

Se observaré, por una parte, que el merco 8¢ tiene
une. aﬁbhura radial sensiblemente aumentada hacia la parte in-
ferior de la figura 10 que corresponde a2 la parte delantera
de dicho asiento de conductor. Esta anchura es aproximada-

> mente doble de la que estéd prev1sta para la parte trascra del
mismo cojin, como puede verse por la relacibén entre los seg-
mentos de recta BB y AA”.
Tas ranuras 30, las cuales, como se exPllca*a nés
_ adelante con relacibn a la figura 12, permiten limitar el desg

10 ' lizamiento del tejido entre dos marcos superpuestos 8¢ y 9,

| concurren todas en un.punto 0 que es el centro de homotecia
de los dos lugares geométrmcos 30c y 304, representados en

' 1£neag interrumpidag, de los extremos internos y externos 302
y 30b de dichas ranuras 30.-

15 _ Por otra parte, se obsérﬁaré que el centro de’ homo-
tecia O estd situsdo a una distancia de la parte del marco
que corresponde a la parte delantera de dicho cojin, seu31~
blemente igual al doble de su distancia hasta la oira Parte
de dicho marco que corresponde 2 la parte posterior de este

20 cojin, es decir que OA’ o8 sensiblemente igual & la mitad de
0B’, lo mismo que OA y AA" son sensiblemente iguales a la mi-
tad de OB y de BB, '

_  En cuanto al eje 31, en el cual se encuentra el
punfo 0, .corresponde a un plano de simetria vertical de las

25 dos partes laterales de los marcos 8¢ y 9¢, y sus diferentes
puntos estén situados a igual distancia de los puntos de in-
terseccibn de los bordes laterales internos 83 y 8¢ del mar- '
co 8c con unas rectas paralelas a los dos bordes transversa-
les internos 8f y 8g de dicho marco 8c. .

30 } Prolongando el eje 31, podria verse gue este eje pasa
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por el punto de interseccibn entre dichos bordes laterales
84 y 8e.

El centro de homoteoié 0 estéd definido, por tanto,
en el sentido transversal, por un plano vertical que pasa por
el eje 31, y en el sentido longitndinal, por una relacibn
adecuada entre los segmentos de recta OA’ ¥y OB’t.que corres-

ponde, por ejemplo, a un espesor doble de la parte antericr

. de dichos cojines con:relaeibn al espesor de su parte poste-

<

rior. ‘
' Lo mismo que, en la figura 10, AA’ es sensiblemente
igual a la mitéd.de BB’, las longitudes respectivas de una
ranura tal como 30c situada en la proximidad del seg menﬁo de

recta AA” y de una ranura tal como la ranura 30; 51tuada en

-ellado opuesto, presentan igualmente la misma relscién de ho-

motecia (30f = 2 x 30e). o

En la seccién esquemdtica de la figura 1i, se ve
muevamente el borde 32 representado en lfneas de trago mixto,
de la pieza de tejido plana inieial, ) L u

Después que este tejido se ha deslizado a la altura
de las diferentes ranuras 30, desde la extremidad externa 30
de estas ranuras hasta su extremo interno 30a, el borde 32 ée
sitla entre 1os marcos 8¢ y 9¢, a una altura que no ha sido
representada en la flbura 10, y preferentemente més allé de.
las extremidades 30b de dichas ranuras 30.

De acuerdo con lo gue se ha indicado més arriba, la

‘relacibn constante de las distancias respectivas del centro.

de homotecia O hasta las extremidades 30a y 30b de las dife~

;rentes ranuras 30, es igual a la relacién de homotecia en

"cuestién, lo que indica que el lugar geométrico 304 es homo-

- tético del lugar geométrico 30c, y que la relacién de las lon-



10

15

20

25

30

oC
. 0C’

gitudes reépeetivas de estos dos lugares geométricos es igual

a dicho {ndice de contraccibn perimétrica Gptima.

Por otra parte, en la proximidad de un borde 1nter—-
no tal como el borde 84 de la figura 10, una parte de la pie-
za plana horizontal de tejido 1 inclufla inicialmente entre
dos ranuras 30 contiguas, y que se ve en CDC'D’ en la figura
11, se orienta, despuds de su preformacidén, sensiblemente en
un plano vertical en 0’D’C’’D’, como puede verse también en
dicha figura 11, y forma parte de dicha pieza brute. '

' Ia relacibén de homotecia susodicha, la cual, por
ch,, es igual también a la reiacién
que corresponde a una ranura 30 determinada, y tanbién

definicibn, es igual a

a la relacién —%%7-que corresponde a la ranura 30 adyacente,
Sin embargo, se observard que la contraccidn peri-
métrica & la altura del segmento CD, ha modificado la forma
de dicha parte del teaido.
Examinaremos ahora el dispositivo representado en

la figura 12 y que permite limitar el deslizamiento 381 teji-~

- 30 a la altura de dos ranuras de longitud sensiblemente igual

dispuestas en la prolongacibén la una de la otra, por una y
otra parte del centro de homotecia O, '
' En la figura 12 se ven nuevamente los bordes internos
30z y los bordes externos 30b de dos ranuras 30, en las cua-
les se desplazan unas agujas 33 que atraviesan la pieza pla-
na de tejido 1 obligdndola a deslizarse entre los marcos 8¢
¥ S¢, hasta que dichas agujas 33 hagan t0pe'contra los bordes
internos 30z de dichas ranuras 30. ‘
El vacio aplicado por medio de un conector 12b, de-
beé superar la accibn de dos muelles 34 gque tienden a mgntener
el tejido tenso en toda la superficie inclufda en el interior
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< del boéde 30b de dichas ranuras, )
Estos muelles 34 estén montados en unos ejes de
guiado 35 de dichas agujas 33. '
Por otra paité, rara mantener la pieze de ®jido 1
5 _ sensiblemente plana, al ser colocada sobre el marco.inferior
Sc, se ha previsto debajo de este marco inferior une membrana
de caucho perforads 36. )
Debido a la- delgadez de esta pelfcula eléstica ya
- las perforaciones prev1stas, el f{ejido de la pieza plana 1,
10 previamente provisto de un recubrimiento de estanaueidaé, pug
( . de embutlrse 51n.d1flcultad al ser preformada la pieza. bruta,
oblig ‘ando los muelles 34 a comprimirse. s
Cuando las agujas 33 llegan a tope contra el borde
i 302, no se elcanza todavia la contraccién periééfrica:méxima,
15 pero sin embargo se inmoviliza’la parte_perifériea'qe 1z big

' za bruta, por ejemplo mediante soldaduras realizadaé-por me-
dio de electrodos 5z comparables a los que se repréneﬁtan en
las figuras 1 y 2 del 8ibujo adjunto, siendo la conﬁ;nuaclén
del proceso de fabr10&016n cdel cojin con forro 1ntegrado,

20  idéntica a la que se ha descrito més arriba.

' Se observard también en la figura 12 que los ejes
de gulado 35 estédn dotados en su parte posterior de topes 35a
gue permiten ajustar ‘en las mejores condiciones el desliza-
miento del tejido y la carrera de dichas 2gnjas a la altura

25 de cada una de las diferentes ranuras 30, pudiendo dichos to-
. pes ser bloguezdos sn su bosicién por tualquier medio ade-
zuado. ' ]

/' Para facilitar el entendimiento del procedimiento

 de acuerdo con el invento, se describird enlo gue sigue un

30 © ejemplo no limitativo de puesta en prictica del mismo, el cual

-
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sin embérgo, no'corfesponde a la variante breferida gue se
ilustfé en las figuras 9 a 12. '
‘ _EJEMELO

Se desea fabricar un cojin de espuma de poliuretano
flexible que incluye un forro integrado constituido por un
tejido de mallas de "Nylon', extensible en frio en ambas di-
mensiones en 40% ¥y en 304, respectivamente,-es decir cuya St~
perficie puede.aumentar como miximo en 82% por estiramiznto,
presentando en término medio una posibilidad de contraccidn
lineal del orden de 30% en todas las direcciones.

Para las necesidades de la conformacién bajo vacio,

Y

se ha asegurado la estanqueidad del tejido de manera clésica

cubriéndolo con una pelicula de ¢loruro de polivinilo de 50
micrones de espesor. »

Supoﬁiendo que se desee utilizar un molde circular
de 50 em de didmetro y 15 cm de profundidad, con una éuperfi~
cie total de la zona de impresién de 4319 cm®, y una Abertu-
ra circular con unma seccibén Ge 1963 cm?, serfa necesavio aumen
tar la superfiecie del tejido, durante la operacibn de forma-
cibn vajo vacfo, en 120% aproximadamente, lo que serfa impo-
sible porque el tejido admite solamente un incremento de su-
perficie del orden de 82%. _ T

Utilizando el procedimiento segln el invento, se
aprovechan las posibilidades de contraccibn periférica del fe-

jido, del_orden de 30%, durante la formacién de dichas bélsas,

" para introducir en un marco de 50 cm de didmetro y por tanto

con un perimetro de 157 em, un disco de tejido de un perimetro
de 204-cm, es decir con una superficie de 3316 cm?, sin some-

ter los hilos que constituyen este tejido a un alargamiento

"notable.
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. Estos 3316 cm? de tejido puéden,'debido a su alar-
gamiento wlterior, dilatarse todavia en 82% aproximadamente,
de modo que puedan cubrir eventualmente una superficie de
6035 cm?, my superior z la super‘zcle de la zona de impre-
5ién de dicho molde, Por tanto, es posible aplicar fd4cilmen-
te bajo vacio, sobre toda la superficie de la zona de impre-

5ién del molde en cuestibn, el tejido previamente embutido en _

forma de bolsa, sin agotar las posibilidades totales{de alar-

gamiento mencionzadas mis arriba, ' EI
Se observard que el procedimiento de acuerdo con el
invento puede édaptarse fdcilmente a tejidos de mallas, exten

sibles en frio, e igualmente a tejidos cldsicos de urdinmbre y

" frama del tipo termopléstico, que necesitan para'éu'formacién

bajo vacfo una cierta elevacibn de temperatura, 7
Se entiende gue pueden introducirse en los diferen-
tes modos de puesta en pridctica del procedimiento varios cam-

blOS, perfeccionamientos o adiciones, y que algunos- ﬁlamentos

~de los dlSpOSlulVOS que permiten esta puesta en préctlca pue-

den ser sustituidos por elementos equivalentes sin alterar

por ello la economia -general del invento.
En resumen, la presente Patente de Invenc16n que se
solicita deberd recaer sobre las siguientes
. ' REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento de fabricacibén de cojines de es-

puma flexible de materia pléstica con forro integrade en el
tejido, que incluye una operacidén de formacién bajo vacio

que permite aplicar sobre la pared interna de un molde de for
ma apropiada el tejido de dicho forro integrado, seguida por

un2 operacién de colada de una composicién de materia pldstica

- susceptible de formar dicha espuma flexible, por ejemplo me-
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diante reaccifn quimica, estando caracterizado dicho procedi-
miento porque, previamente a la conformacibén bajo vacio del
forro en dicho molde se somete el tejido destinado a consti-
tuir este forro a una preformacidén, manteniendo este tejido
en su zona periférica en un marco que permite que dicho teji-
do pueda deslizarse hacia el interior sin alargarse sensiblg
mente, estando sometido a la altura de dicho marco a una con-
traccibn perindtrica que evita la formacibén de cualquier arru
ga, y, se sujeta a continuzcibn el tejido asi preformedo, a la
altura de este marco, por cualgquier medio gpropiado.

2.~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, carag

terizado porque se sujeta el tejido preformado por una solda-

" dura periférica realizada por medio de electrodgs’de soldsdura

incorporados en dicho marco.

3.~ Procedimiento seglin la reivindicacifbn 1, carag
terizado porque se sujeta el tejido preformasdo por lé 1nenos
por medio de una costura, , .

4.- Procedimiento seglin la reivindicacién 1, carag.
terizado porqdé se sujeta el tejido preformado pegan&o los
hilos contiguos que constituyen este tejido,

5.~ Procedimiento segln una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterigzado porque se efectlia la con~
formacibn bajo vacfio utilizando, de manera conocida en si,
uma junta periférica montada dé manera estanca en el molde
correspondiente. _

6.~ Procedimieﬁto geglin una cualguiera de las rei=-
vindicaciones 1 a 5, caracterizado porque antes de realizax
dicha preformacibn, se dota de estangueidad dicho tejido,

aplicando sobre su cara destinada a estar en contacto con di-

“cha espuma un revestimiento de materia pléstica eldstica ade-
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-cuaqa.

L. T.- Procedimiento segiin una cualquiera de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizado porgue antes de realizar
dicha preformacién, -se sitla debajo del tejido, en dicho mar
co una pelicula pldstica perforada, que se sdjetaré al tejido
por la soldadura, la costura o el pegedo realizado en el fe—
jido después de su preformacibén, para que sirve de proteccibn
al forro hasta la utilizacibn final del cojin terminado.

5.- Procedimiento seglin una cualquiera de lasg rei-
vindicaciones 1 a 7, caracterizado porque se determina previa-
menée, por cada uno de los tejidos que han de ser utiiizados,
un coéficiente de contraccidn periméirica 6ptima, el cual,,
segin la forma de los cojines con forro integrado que han de
ser fabricados es inferior en un 5 a un 10% al coeficiente de
contraceién nerlmétrlca méxima -obtenido cuando se mide esta
conuracelén en unos planos circulares de tegldo, que se defor
nmnnwdlante desllzamlento llmltado de sus bordes perlférlcos
entre dos marcos superpuestos de forma igualmente clgeular,
‘que no da lugar g formacién de arrugas ni al alargamiento de
los hilos constitutivos de este tejido; se determina 2 contiw-
nuacibn, en un eje de simetria que pasa por la interseccién
de dos bordes- 1on°1tud1nales de dos marcos superpuestosxmlll-
zables vara la preformacibén de las piezes orutas mencionzda '
més arriba con contraccibdn perimétrica? un centro de homotecia
situado a unas distancias respectivas de 1os dos bordes trans-
vefsales de estos dos marcos superpuestos, proporcionales a
los espesores respectivos de dichos cojines previstos a la al-
tura de los bordes transversales correspondientes de esfas
piezas brutas; se prevé en dichos marcos superpuestos un dis~-,

p031t1vo de guiado que asegura un desplazamiento radial, hacia
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dicho centro de homotecia, de diferentes agujas gue atrévie-
san el tejido de dichas piezas brutas, incluyendo dicho dis-
positivo de guiado unos topes para limitar este desplazamien~
to correspondiente a una relacién de homotecia constante entre
las distancias resPeétivas de dichas agujas.hasta dicho cen-
tro de homotecia antes y después de este desplazamiento, y a
dicho coeficiente de contraccibén perimétrica Sptima; se man-
tienen dichas égujgs en unas posiciones perpendicularesré di-
chos marcos superpdestos; y se desplaza. dicho tejidb heclia
dicho centro de homotecla por cualguier medio apropiado, hasta

que dichas aéugas entren en contacto con dichos topes - de-li-

mitacibn, ‘ ’ - .

9.~ Se re1v1nd1ca por ultlmo como obaeto sobre el
que ha de recaer 1la Patente de Invencidn que ‘se solicita: PRO-
CEDIMIENTO DE FABRICACION DE COJINES DE ESPUMA FLEXIBLE DE MA-
TERTA PLASTICA CON FORRO INTEGRADO EN EL TEJIDO.

Todo conforme queda deserito y re1v1nd1cado en 1la

presente memorla descrlptlva que consta de velntltres paglnas

Aot
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