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El. invento se refiere a un procedimiento para 

la  formación de un articulo compuesto con"on^revestimien- 

to-porjoso y un relleno a modo de material espumado en un 

molde de colada estructurado al menos parcialmente con 

el revestimiento poroso y una capa impermeable a la  es­

puma.

En el pasado se producían tales artículos con­

sistentes en material sintético, a modo de material es­

pumado, provistos con una envoltura, que tenían una en­

voltura impermeable al aire, acomodando la  envoltura a 

la  forma del molde de colada, manteniéndose en vacio la  

envoltura en el molde de colada, después de lo cual el 

material espumado era colado por arriba sobre la  envol­

tura dentro del molde. Envolturas porosas, que encuen­

tran utilización en muchos casos para asientos, no eran 

moldeadas por colada de este modo, ya que era d i f íc i l  

mantenerlas en vacío en el molde de colada, y dado que 

además de ello el material espumado tendía a sa lir  a 

través de los poros de la envoltura, con lo cual todo 

el artículo perdía su rigidez, su aspecto exterior y 

una cierta comodidad.

En el procedimiento en el que se basa el in­

vento (memoria de patente de los Estados Unidos 3.258.511) 

se utilizaba una capa impermeable al aire detrás de la  

envoltura porosa,de manera que el vacío no podía perder-



se a través de dicha envoltura. Después del desmoldeo 

del artículo la  capa era luego perforada con un rodillo  

de clavos. Esto es desventajoso, toda vez que la capa 

debe unirse tanto con la envoltura como también con el 

$ material espumado, siendo limitadas las zonas permeables

al aire a los orificios mecánicamente perforados.

Se considera que la  misión a resolver de acuer­

do con el invento consiste en que la  totalidad de la  su­

perficie del artículo a moldear ha de ser o ha de perma- 

10 nacer permeable al aire. Esta misión ha sido resuelta de

acuerdo con el invento haciendo que la  capa impermeable 

a la  espuma se apoye contra el molde de colada y sea des- 

prendible del revestimiento poroso. Así, se obtiene de 

manera sencilla la  permeabilidad al aire del revestimienr- 

15 to.

Ventajosamente, el revestimiento poroso está 

recubierto con la  capa impermeable a la  espuma, estando 

rellenos los poros del revestimiento con la  capa imper­

meable a la  espuma.

20 En los dibujos se representan seguidamente ejem

píos de realización del inveñtb^ue***s^-expllnan-con.mayor 

detalle. En estos dibujos:

La figura 1 muestra un molde de colada en va­

cío en sección transversal para la  fabricación de un co- 

25 jín  de asiento permeable al aire, reyestido con material
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vlnílico o con género textil;

La figura 2 muestra un cojín de asiento desmol­

deado en .representación en perspectiva;

La figura 3 muestra un molde de colada en va­

cío configurado algo diferentemente-con respecto a la  

figura 1, en sección transversal...

La figura 1 muestra en sección transversal un 

molde de colada 10 con dos semivalvas 12 y 14. que s ir ­

ven para la  fabricación de un cojín de asiento permea­

ble al aire, provisto con una envoltura. El molde de co­

lada 10 está forrado además con dos capas previamente 

cortadas de material de recubrimiento tal como género 

textil o material vinílico poroso 30 ó 33) que o bien es 

plano o bien está previamente configurado, con el fin  de 

acomodarse a los contornos 35 del molde de colada. Sobre 

un lado son recubiertas las capas vinílicas 30 y 33* a 

saber aplicando por rociado o con brocha una capa des- 

prendible 34, tal como es en s í conocido. Las propieda­

des principales de esta capa sobre el material vinílico  

consisten en que ésta es en lo esencial impermeable al 

aire y a la  espuma y en que se adhiere sobre la superfi­

cie del material vinílico y rellena los poros del mate­

r ia l  vinílico de manera tal que se puede mantener el va­

cío sobre el artículo en el molde de colada, pudlendo no 

obstante la  capa ser desprendida posteriormente de nuevo



con facilidad

Un recubrimiento que ha de ser preferido está 

caracterizado por una base Ĥ O y un recubrimiento de ma­

teria l sintético desprendible que es indicado para cubrir 

5 y proteger plastisoles configurados a base de material

vinílico y piezas de ABS (acrilonitrilo-butadieno-estire- 

no) durante el proceso de rellenado. El material puede 

ser aplicado por rociado y tiene las siguientes caracte­

rísticas: una densidad de 1008 gramos por litro , una re- 

10 sistencia a le  dilatación de 140 kilogramos por metro

cuadrado, una expansión máxima de 250% y un poder adhe- 

rente de 1,785 kilogramos por metro lineal con relación 

al ABS. Teniendo en cuenta el pequeño poder adherente del 

material de recubrimiento, éste puede ser desprendido con 

15 facilidad o puede ser eliminado por rociado de agua.

Las capas vinílioaa 30 y 33 son insertadas en 

el molde de colada de manera tal que la superficie recu­

bierta pase a quedar entre el material vinílico y el mol­

de de colada 10. Una mezcla 31 formadora de material es- 

20 pumado, tal como poliuretano celular o látex de caucho

vulcanizado, es introducida luego eh"Ta"mitad--ée--f ond o - 

'.'..-,n, .̂,del m.qlde de colada. Las esquinas del molde de colada 

10 son luego unidas mediante tornillos 15, después de 

que el material vinílico hubiera sido sujetado entre 

25 ellas. Mediante conducciones de vacío.16, 18,_20, 22, 24
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y 26 el molde de colada 10 es puesto luego en vacío,

. ̂  siendo llevado hacia abajo el material vinílico 30 y 33 

y acomodándose a los contornos del_.molde de colada, EL-, 

aire que todavía se encuentra entre el molde de colada' 

y el material vinílico es eliminado^-por medios habituales.

La mezcla 31 formadora de material espumado se 

expande luego en un molde de colada y comprime al mate­

r ia l  vinílico 30 y 33 contra el molde de colada 10. Du­

rante la  formación del material espumado o, -  s i se desea 

también después de la  misma, se pueden insertar boquillas 

calefactoras 28, con el fin  de unir entre s í las capas 

de material vinílico 30 y 33 que se apoyan una contra 

otra. Las boquillas calefactoras 29 pueden encontrar 

utilización con el fin  de lograr una expansión por calor 

y con el fin  de producir eventualmente estructuras en 

relieve 40 en la  superficie del material. Después de ha­

ber desconectado la aporteción de calor, el molde de co­

lada puede ser abierto, tras de lo cual se puede retirar  

el cojín de asiento, que entonces tiene en lo esencial 

la  forma representada en la  figura 2.

En muchos casos es deseable que el material es­

pumado y el material vinílico se adhieran uno a otro, 

ya que de esta manera se evita un movimiento relativo 

entre el material espumado y el material vinílico lo 

cual en ciertos casos podría provocar un rizado del ma-
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teria l vinilloo. Esta unión no es impedida por el mate­

r ia l  estratificada, ya que éste es aplicado solamente 

sobre la superficie exterior del material vinílico y 

solamente rellena los poros, pero no llega hasta la  

5 superficie interior, a la  que debe adherirse el mate­

r ia l espumado.

Después de haber retirado el asiento o el cojín 

de asiento revestido con material vinílico, el recubri­

miento puede ser retirado con facilidad con la  mano o 

10 puede ser sacado por soplado con aire o con agua. Por

otro lado, no obstante, es también posible mantener el 

recubrimiento sobre el cojín de asiento hasta el suminis­

tro al usuario fin a l, con lo cual resulta una protección 

adicional.

15 En el ejemplo de realización de un molde de

colada representado en la  figura 3, las partes iguales 

estén provistas con los mismos signos de referencia.

Así, la  semivalva 14 del molde de colada está rellena  

con una- capa previamente cortada de material vinílico  

20 33 y también.ila superficie del material vinílico 33

enfrentada hacia el molde de colada es recubier^sTpor '  

'""'""aplicación por rociado, con brocha, etc. con una capa 

34 susceptible de ser desprendida. -

Las aristas del material vinílico 33 son sos- 

25 tenidas por un anillo de sujeción 40"y tornillos 15. A
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través de conducciones de vacío 22, 24 y 26 llega vacío 

a la  semivalva 14, con lo cual el material vinílico pue­

de ser llevado hacia abajo contra"el moldauiel,.molde "de.

-a.nl arla.

La mezcla formadora de material espumado 31 es 

añadida hábitualmente al molde decolada después da ha­

berlo sido el material vinílico 33 y comienza a expan­

dirse dentro de dicho molde de colada. Durante la  ex­

pansión puede estar previsto sobre el molde de colada 

un dispositivo f i j o  habitual o un fondo de asiento 52, 

y se puede unir con la  mayor rapidez posible con el 

anillo de sujeción mediante medios apropiados. Estos con­

sisten por ejemplo en elementos retenedores 54, que están 

dispuestos de manera basculable sobre tornillos 56. El 

aire puede desprenderse del molde de colada de modo ha­

bitual, y durante la  expansión del material espumado és­

te se unirá con el fondo de asiento 52.

Por otro lado, también es posible que la  mez­

cla formadora de material espumado 31 sea introducida a 

través de un orific io  en el fondo de asiento 52, después 

de que éste hubiera sido fijado en su posición.

Antes, durante o después de la  formación de 

material espumado se ponen en funcionamiento las boqui­

lla s  de aire de calefacción 29, caso de que sea necesario 

con el f in  de lograr que la superficie sea alisada y que



el material vinílico se configure de modo correspondien­

te al contorno del molde de colada. Igualmente las bo­

quillas para aire de calefacción 40 pueden ser u tiliza­

das para la formación de estructuras en relieve. Después 

de que se hubo desconectado la  aportación de aire de ca­

lefacción, el anillo de sujeción 50 es retirado y se pue­

de retirar todo el asiento completamente desmoldeado. 

Después de la retirada desde el molde de colada, la ca­

pa desprendible puede ser retirada con facilidad o tam­

bién puede ser mantenida sobre el asiento hasta el sumi­

nistro al usuario final.

La presente solicitud que corresponde a la  

presentada en los Estados Unidos de América el 18 de 

Octubre de 1974, con el número 515.865, se acoge a los 

beneficios del artículo 51 del vigente Estatuto sobre 

Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y*"nueva-que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­

tente de Invención en España, por VEINTE años, son los



Que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

r „ 1&.- Procedimiento para la  formación de un ar­

ticulo compuesto de tapicería a base de materiaú^sinté- 

revestimiento poroso y un relleno a modo 

de material espumado, en un molde de colada estructura­

do por lo menos parcialmente con el revestimiento poro­

so 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).

2a.- Procedimiento según la  reivindicación la , 

caracterizado porque el revestimiento poroso ( 30, 33) 

está recubierto con la  capa impermeable a la  espuma.

3^.- Procedimiento según la  reivindicación 

2a, caracterizado porque los poros del revestimiento (30, 

33) están rellenos con la  capa impermeable a la  espuma.

4a.- Procedimiento para la  formación de un 

articulo compuesto de tapicería a base de material sin­

tético. -

Tal y como se ha descrito en la  Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se acompañan 

y para los fines que se han especificado.



Esta Memoria consta de once hojas escritas a

14-2-77
VGD.

máquina por una sola cara.

Madrid, 22.FE8.1977 

P.A.
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