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- El invento se refiere a un procedimiento pars

la formecién de un articulo compuesto conum-revestimien—
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5.11.75

~to—poroso ¥y un relleno a modo de material espum&do en un

molde de colada estructurado al meﬁsghparcialmente con
el revestimiento poroso y una capé impermeable & la es-
puma.

En el pasado se producian teles articulos con-
gistentes en materisl sintético, a modo de material es-
pumado, provisteecon una envoltura, que tenian una en-
voltura impermesble al aire, ascomodando la envoltura a
le forma del molde de colsde, manteniendose en vaeio 1a
envoltura en el molde de colada, después de lo cuel el
meteriel espumado era coledo por arribs sobre laz envol-
ture dentro del molde. Envolturas porosas, que encuen-
tran utilizacidn en muchos casos para esientos, no eran
moldéades por colaeda de este modo, ye que era diffeil
mentenerlas en vacio en el molde de coleda, y dado que
sdemés de ello el materisl espumedo tend{a a salir a
traves de los poros de la envoltura, con 1o cual todo
el erticulo perdia su rigidez, su aspecto exterior y
unsg cierta comodided.

En el procedimiento en el que se basa el in-
vento (memorie de patente de los Estados Unidos 3.258.511)
se utilizeba una capa impermesble 8l sire detras de la

envoltura porosa,de menera que el vacio no pod{a perder-



se a traves de dicha envoltura. DesPués del desmoldeo
del articulo la cape era luego perforads con un rodillo
de clavos., Esto es desventajoso, toda vez que le capa
debe unirse tanto con ls envoltura como bambién con el

5 material espumasdo, siendo limitadas las zonas permeables
al aire a los orificios mecénicemente perforeados.

Se considera que la mision a resolver de scuer-
do con el invento consiste en que la totalidad de la su-
perficie del articuloc & moldear ha de ser o ha de perma-

10 necer prermesble el aire. Estes misidn he sido resuelta de
acuerdo con el invento haciendo que la capa impermeable
a8 le espume segpoye contra el molde de coleda y sea des-
prendible del revestimiento poroso. Asi, se obtiene de
manera sencilla la permeebilidsd al aire del revestimien-

15 to.

Ventajosemente, el revestimiento poroso esta
recubierto con le capa impermeable & la espuma, estando
rellenos los poros del revestimiento con la capa imper-
meable‘a la espumna. .

20 o En los dibujos se representen seguidamente ejem
plo;mgz realzzacién del invenio que—se—explicen.con mayor
NP de-_tal_l_gu. En estos dibujos:

La figura 1 muestrea un molde de colada en ve-

c{o en seccidn transversel pars la febricecion de un co- .

25 jdn de asiento permesble al sire,. revestido con mgterial
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vinilico o con género textil;
La figura 2 muestra un cojin de ssientc desmol-
deé&o en ,répresentacién en perspegﬁivg; S e

Oty

La figura 3 muestra un molde de colads en va-
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clo configurado elgo diferentemente-con respecto & l=
figura 1, en seccidn transversel. ..

Le figura 1 muestra en seccidn tramsversal un
molde de colede 10 con dos semivalves 12 y 14, que sir-
ven pars la febricacidn de un cojin de esiento permeéa-
ble el sire, provisto con una envoltura., El molde de co-
lada 10 esta forrado ademés con dos capas previamente
cortedas de material de recpbrimiento tal como género
textil o materiasl vinilico poroso 30 & 33, que o bien es
pleno o bien esta previemente configurado, con el fin de
acomodarse a los contornos 35 del molde de coleda, Sobre
un lado son recubiertas las capas vinflicas 30 ¥y 33, &
saber aplicando por rociedo o con brocha uns cape des-
prendible 34, tel como es en si conocido. Les propiede-
des principales de esta capa sobre el materisl vinilico
consisten en que ésta es en lo esencisl impermesble al
gire y & la espums y en que se sdhiere sobre la superfi-
cie del material vinilico y rellena los poros del mate-
rial vinilico de manera tel que se puede mantener el va-
cfo sobre el articulo en el molde de colada, pudiendo no

obstante ls capa ser desprendida posteriormente de nuevo



con facilidad.

Un recubrimiento que ha de ser preferido esta
caracterizado por una bage H20 ¥y un recubrimiento de ma-
terisl sintetico desprendible gue es indicado para cubrir

5 ¥y proteger plastisoles configurados a bagse de materisl
vin{lico y piezas de ABS (ecrilonitrilo~butadienc-estire-
no) dursnte el proceso de rellenado. El meteriel puede
ser aplicado por rociado y tiene las siguientes caracte-
ristices: una densidad de 1008 gremos por litro, una re-

10 gistencis a ls diletacion de 140 kilégramos por metro
cuadrado, una expansion maxima de 250% y un poder adhe-
rente de 1,785 kilogramos por metro lineal con relacidn
8l ABS. Teniendo en cuenta el pequeifio poder adherente del
meterial de recubrimiento, éste puede ser desprendido con
15 facilidad o puede ser eliminado por rociado de agua.

Las capas vin{lices 30 y 33 son insertadss en
el molde de coleda de manera tel que ls superficie recu-
bierta pese & quedar entre el material vinflico y el mol-
de de colada 10. Una mezcle 31 formadora de materiel es-

20 ... pumado, tel como poliuretano celuler o latex de caucho
vulcanizado,_es introducida luego e Te mited-de-fondo- .
waowmi 301 mQlde de colsda. Las esquinas del molde de colada
10 son luego unidas mediante tornillos 15, después de
que el materiel vinilico hubiera sido sujetedo entre

25 ellas. Mediesnte conducciones de vacfo.16, 18,~20,.22,'24
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y 26 el molde de colada 10 es puesto luego en vacio,
G siendo 1levado hacis sbajo el meterizl vinflico 30 y 33
y acomodéndose & los contornos del molde de coleda. El..
gire que todavia se encuentras entre el mol;:w;;hcolada"
5 Nhﬁnk?;~;i~55§ggiﬁi vinilico es eliminado.-por medios hebituales.
La mezcle 31 formadora de materisl espumado se
expande luego en un melde de colada y comprime al mate-
rial vinilico 30 y 33 contra el molde de colada 10, Du=
rente la formacidon del materiel espumedo 0, - si se desea -
10 tembién después de le misma, se pueden insertar boquillas
celefactoras 28, con el fin de unir entre si lss capas
de meterial vindlico 30 y 33 que se apoyan una contrs
otre. Las boquilles cslefactoras 29 pueden encontrar
utilizacidn con el fin de logrer una expansidn por calor
15 y con el fin de producir eventuslmente estructuras en
relieve 40 en la superficie del msterial. Después de ha-
ber desconectado la sportecion de calor, el molde de ¢o-
leda puede ser gbierto, tras de lo cual se puede retirar
el cojin de asiento, que entonces tiene en lo esencial
20 la forma representsde en la figurae 2.
. En muchos casos es deseable que el materizl es~
pumado y el maeteriel vinilico se adhieran uno a otro,
yva que de esta manera se evita un movimiento relativo

entre el material espumado y el materiel vinflico lo

25 cual en ciertos casos podris provocer un rizado del ma-
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terial vinflico. Esta unidn no es impedida por el mate-
rial estratificado, ya que éste es aplicado solsmente
sobre la superficie exterior del meterisl vin{lico y
solamente rellena los poros, pero no llega hasta la

5 superficie interior, e la que debe adherirse el mate-
risl espumado,

Después de hsber retirado el asiento o el cojin

de asiento revestido con material vinflico, el recubri-
miento puede ser retirsdo con facilidad con la meno o

10 puede ser sacado por soplado con aire ¢ con agus, Por
otro lado, no obstante, es también posible mantener el
recubrimiento sobre el cojin de ssiento hasts el suminis-
tro al usuario final, com lo cual resulta una proteccidn
adicionsal,

15 En el ejemplo de realizacidm de un molde de
colada representado en la figura 3, les psartes iguales
estén provistes con los mismos signos de referencia.

Asi, la semivalva 14 del molde de coleda esta rellena
con una capa previemente cortada de material vinilico

20 - 33 y.también-la superficie del material vin{lico 33

—.-_“"-—‘———'_“m’_ﬁ_m -
enfrentada hacia el molde de colada es recubierta por -

e

apliczeion por rociado, con brocha, etc. con una capsa

-~
o ———.

34 susceptible de ser desprendida.
| Las aristas del materisl vinilico 33 son sos-

25 tenidas por un anillo de sujecidn 40 ¥ tornillos 15. A
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través de conducciones de vacio 22, 24 y 26 llega vacio
a la semivalva 14, con 10 cual el material vinilico pue-

de ser llevado hacia sbajo contre—wl moldamde;;molde'aé

Totee—ee———coladg,

25

5.11.75
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La mezcla formadora de meterial espumado 31 es
afiadide hebituelmente el molde dedcolaaa des,ués da he=-
berlo sido el material vinilico 33 y comienzs s expen-
dirse dentro de dicho molde de colada. Durante la ex-
pansidn puede estar previsto sobre el molde de colada
un disposgitivo fijo habitual o un fondo de asiento 52,
¥y se puede unir con la mayor rapidez posible con el
enillo de sujecic':n mediante medios epropiados. Estos con-
sisten por ejemplo en elementos retenedores 54, que estén
dispuestos de manera hasculgble sobre tornillos 56. El
agire puede desprenderse del molde de colada de modo ha-
bitual, y durante la expsnsién del materisl espumado és-
te se uniré con el fondo de asiento 52.

Por otro lado, tembién es posible que la mez~
cla formaedora de material espumado 31 sea introducidas a
traves de un orificio en el fondo de asiento 52, después
de que éste hubiera sido fijado en su posicidn.

Antes, durante o después de la formacion de
materiel espumado se ponen en funcionamiento las boqui~
llas de aire de calefaccion 29, caso de que sea necesario,

con el fin de lograr que la superficie gea alisada y que
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el material vinilico se configure de modo correspondien-
te al contorno del molde de colada. Igualmente lag bo-
quilles para aire de calefaccidn 40 pusden ser utilize-
das pera la formecidn de estructuras en relieve., Después
de que se hubo desconectado la aportacion de aire de ca-
lefaceidn, el anillo de sujecion 50 es retirado y se pue-
de retirar todo el asiento completemente desmoldeedo,
Después de la retirada desde el molde de colada, la ce~
pa desprendible pueds ser retirada con facilidad o tam-
bién puede ser mentenida sobre el asiento hasta el sumi~
nistro al ususrio final,

La presente solicitud que corresponde a ls
presentuds en los Estados Unidos de América el 18 de
Octubre de 1974, con el nimero 515,865, se acoge & los
beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial,

-~""  REIVINDICACIONES
M‘M*‘

R e
- = -

ARLSAET VL AT
Los puntos de invencién propia y nuevaque se .
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

tente de Invencidn en Espafia, por VELNTE afios, son 1os
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Que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

T . 1l2.- Procedimiento para la formacién de un ar-

tfculo compuesto de tapicerfa a base de matetial-sinté- ;_i

14-2-77

10

15

20

~tico,—con un revestimiento poroso y un relleno a modo

de material espumado, en un molde de colada estructura-
do por lo menos parcialmente con el';%vestimiento pPOro-—
S0 y una capa impermeable a la espuma, caracterizado
porque la capa impermeable a la espuma (34) se apoya
contra el molde de colada y es desprendible del reves-
timiento poroso (30, 33).

28.- Procedimiento segln la reivindicacibn 12,

caracterizado porque el revestimiento poroso (30, 5%)

esté& recubierto con la capa impermeable a la espuma.

32,- Procedimiento segfin la rei&indicaciGn
28, caracterizado porque los poros del revestimientb—(30,
3%) estén rellenos con la capa impermeable a la espumé;

42,~ Procedimiento para la formacidn de un
articulo compuesto de tapiceria a base de material ‘sin-
tético.

Tal y como se ha descritc en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥ para los fines que se han especificado.,

- 10 -



- Esta Memoria consta de once hojas escritas a

méquina por una sola cara,

Madrid, 22F£&1977
P. A,

Alberto de Elzabury

hUGAS LT VN
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