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los que se delimita un volumen que corresponde al del articulo a obtener. El articulo esta compuesto por piezas laminares (3) que se
montan sobre una plantilla (1) que se fija sobre la superficie interna del molde. Las piezas laminares (3) se unen entre si mediante
un material que se inyecta en estado fundido a través de una red de conductos delimitados entre contra-molde, plantilla (1) y bordes
enfrentados de piezas laminares adyacentes. La plantilla (1) es de material elasticamente deformable y de configuracién tridimensional.
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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS TRIDIMENSIONALES DE
PARED FLEXIBLE

Campo de la invencidén

La presente invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion de articulos
tridimensionales de pared flexible, tales como calzado, bolsos, prendas de vestir,
muebles de asiento, etc., y en general todo tipo de articulos que estén limitados por una
pared externa flexible compuesta a base de piezas laminares, de naturaleza flexible,

que se unen entre si por sus bordes enfrentados.

El procedimiento de la invencién es aplicable a la fabricacion de articulos de
pared flexible, que pueden ir dotados de un forro interno, que puede ser también de

naturaleza flexible y estar o no compuesto a base de piezas laminares.

También el procedimiento de la invencion es aplicable a la fabricacion de
articulos que comprenden una pared externa flexible y pueden incluir interiormente una
pared o nicleo de naturaleza semirrigida, por ejemplo, para la formacién de muebles de
asiento, salpicaderos de vehiculos, etc.

Mas concretamente el procedimiento de la invencidén esta concebido para la
fabricacidon de articulos del tipo expuesto mediante un molde y contra molde entre los
que se delimita un volumen que corresponde al del articulo a obtener, estando el articulo
compuesto por piezas laminares flexibles que se montan sobre una plantilla flexible que
se fija sobre la superficie interna del molde, uniéndose entre si las piezas laminares
mediante un material adherente que se inyecta en estado fluido a través de una red de
conductos limitados entre molde, plantilla flexible y bordes enfrentados de piezas

laminares.

Antecedentes de la invencion

La fabricacion tradicional de articulos tridimensionales de pared flexible, tales
como calzados, asientos de vehiculos, bolsos, etc., se han venido realizando mediante
la unién de forma consecutiva de las piezas que lo componen, una a una, por cosido,
termo-sellado, etc., lo cual requiere una elevada cantidad de mano de obra y no
proporcionan estabilidad tridimensional al articulo obtenido. Por otro lado, el disefio y
comodidad del articulo obtenido esta limitado, debido a que las uniones entre piezas

-
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consecutivas, ya sean por cosido o pegado, requieren la superposicion de los bordes de

las piezas a unir.

Adicionalmente las costuras requieren la realizacion de orificios a través de los
que pasan los hilos de las costuras, orificios que constituyen vias de penetracion del
agua. Cuando el articulo a obtener debe ser impermeable, es necesario recurrir al
empleo de forros a base de membranas especiales, cintas de sellado interno, etc., todo

lo cual supone un incremento en el coste de fabricacion.

Por la PCT/ES2012/070139 es conocido un procedimiento de fabricacion de
articulos tridimensionales de naturaleza flexible, mediante un molde y contra-molde
entre los que se delimita una camara con la forma y volumen del articulo a obtener. Este
articulo esta compuesto a base de piezas laminares cuyos bordes enfrentados quedan
ligeramente separados. Las piezas laminares se disponen entre el molde y el contra-
molde, los cuales estan separados entre si una distancia aproximadamente igual al
grueso de dichas piezas laminares. Entre los bordes enfrentados de piezas laminares
adyacentes, el molde y el contra-molde se determinan conductos y volimenes en los
que se inyecta un material plastico en estado fluido que, al solidificar, sirve como medio
de union entre piezas laminares. Para facilitar la colocacion de las piezas laminares que
conformaran el articulo a obtener puede utilizarse una plantilla laminar flexible, sobre la
que se fijan dichas piezas, debidamente posicionadas, y a continuaciéon se fija la
plantilla, por la superficie libre de piezas laminares, sobre la superficie del molde.

El uso de la plantilla laminar flexible facilita la colocacion de las piezas laminares
que configuraran el articulo a obtener fuera del molde y por el hecho de ser flexible

permite su deformacion, facilitando la introduccién del contra-molde.

La fijacion de las piezas laminares sobre la plantilla suele realizarse mediante un
adhesivo. Este sistema de fijacion requiere una gran precision en el posicionado de las

piezas laminares sobre la plantilla y un considerable consumo de tiempo.

Por otro lado, el uso de un adhesivo como medio de fijacion de las piezas
laminares, cuando dichas piezas son porosas 0 permeables, son impregnadas por el
adhesivo, lo cual impide el uso de la plantilla con este tipo de piezas laminares.

Cuando la plantilla laminar envuelve el contra-molde, en el proceso de
desmoldeo debe ser cortada para su extraccion, lo cual supone su destruccién,

impidiendo su reutilizacion.

2.
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Otro inconveniente que presenta el uso de plantillas laminares es la falta de
estanqueidad que puede presentarse en los limites de los conductos a través de los que
se inyecta el material plastico en estado fluido.

Esta circunstancia supone que, al cerrar el molde, la plantilla laminar no
proporciona un ajuste y cierre total sobre las piezas del corte. Consecuencia de ello es
que el material inyectado, en estado fluido, puede penetrar entre dicha plantilla y las
piezas del corte, produciendo una contaminacion superficial sobre dichas piezas.

Descripcién de la invencidén

La presente invencion tiene por objeto eliminar los problemas expuestos
mediante un procedimiento de fabricacion de articulos tridimensionales de pared
flexible, del tipo inicialmente expuesto, que incluye el uso de una plantilla flexible
tridimensional, a base de un material elasticamente deformable, lo cual, al ser dicha
plantilla comprimida entre molde y contra molde, permite sellar perfectamente los bordes
o limites de los conductos a través de los que se inyecta el material plastico en estado
fluido.

Con la constitucién comentada, la plantilla puede ser deformada al ser montado
el contra-molde, facilitando de este modo el montaje del conjunto.

Una ventaja mas es que la plantilla servird como medio de sujecion de las piezas
laminares, entre molde y contra-molde.

De acuerdo con la invencion, la plantilla es de configuracion tridimensional y
reproduce, al menos por la superficie sobre la que se disponen las piezas laminares, la
forma del articulo a fabricar, estando dicha plantilla obtenida, por ejemplo, mediante
moldeo, a base de un material elasticamente deformable, tal como silicona.

La pared de la plantilla citada sera de grosor mayor que la distancia entre la
superficie del molde y la superficie enfrentada de las piezas laminares flexibles, al
menos a lo largo de parte de las zonas que limitan los canales a través de los que se
inyectara el material plastico en estado fluido, de modo que al montar el contra-molde,
los bordes de las piezas laminares flexibles quedan comprimidos contra el molde,
sellando asi los canales.

La plantilla con la constitucidon descrita puede presentar, por la superficie
enfrentada a las piezas laminares flexibles y en coincidencia con canales a través de los
que se inyectara el material plastico en estado fluido, acanaladuras, preferentemente de
mayor anchura que los canales. Los canales y acanaladuras enfrentados definen

conductos de mayor seccién, que permiten obtener cordones de unién de mayor seccion
-3-
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entre bordes enfrentados de piezas laminares adyacentes, en cuyos cordones pueden
quedar ocluidos los bordes de las piezas laminares, preferentemente si tales bordes
estan rebajados.

Segun otra variante de ejecucion, la plantilla puede presentar, por la superficie
destinada a recibir las piezas laminares, nervios que limiten los canales definidos entre
bordes enfrentados de piezas laminares adyacentes, nervios que, al montar el contra-
molde, quedaran comprimidos, proporcionando el sellado de los conductos a traves de
los que se inyectara el material plastico en estado fluido.

Del mismo modo y con igual finalidad, las acanaladuras de la plantilla pueden
estar también limitadas por nervios longitudinales.

Con la constitucién descrita, la plantilla, con las piezas laminares flexibles sobre
la misma, podria montarse sobre el contra-molde y al acoplar el molde se consigue el
sellado de la red de conductos, a lo largo de sus bordes, impidiendo que el material
inyectado en estado fluido pueda sobrepasar los limites de la red de canales.

En el procedimiento de la invencién se sustituye la plantilla laminar flexible,
generalmente obtenida por termo-conformado, por una plantilla de estructura no
laminar, de configuracién tridimensional y obtenida preferentemente mediante moldeo a
base de un material de naturaleza elasticamente deformable, que puede presentar
distintas texturas en sus superficies para lograr diferentes efectos en el material plastico
inyectado, una vez solidificado.

Ademas, la plantilla puede tener diferencias de disefio en sus superficies interna
y externa.

Mediante el uso de la plantilla tridimensional descrita, las piezas laminares
flexibles que conformaran la pared del articulo a obtener quedan aprisionadas entre
plantilla y contra-molde, asegurando su posicionado durante la inyeccidén del material en
en estado fluido, no siendo necesario que dichas piezas tengan que ser fijadas
previamente a la plantilla, por ejemplo, mediante adhesivo, como sucede con la plantilla
laminar flexible de la técnica anterior.

Al poder crear los bordes de las piezas laminares flexibles ocluidos en los
cordones de unién entre piezas adyacentes, especialmente en el caso expuesto en el
que las patillas disponen de acanaladuras coincidentes con los canales que separan los
bordes enfrentados entre piezas laminares adyacentes, la colocacién de dichas piezas
laminares sobre la plantilla requiere menor precisidbn que si la plantilla fuese de
estructura laminar, ya que los bordes de dichas piezas quedarian ocultos en los
cordones de union.

La plantilla, a base de un material elasticamente deformable, permite en su

-4-
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fabricacidén obtener angulos, aristas y formas en general con mayor fidelidad que en el
uso de plantillas laminares.

Por la elevada capacidad de deformacién de la plantilla tridimensional de la
invencion, a base de un material elasticamente deformable, facilita tanto su montaje
como su desmontaje, sin necesidad de tener que efectuar cortes, lo cual supone una

considerable mejora, respecto de las plantillas laminares conocidas.

Al ser la plantilla tridimensional, es decir, con un cierto grosor, de naturaleza flexible y
elasticamente deformable, permite que las presiones ejercidas sobre dicha plantilla, por
ejemplo, al cerrar molde contra molde, se transmitan sobre las piezas laminares en
direccion perpendicular a las mismas, lo cual, ademas de asegurar el sellado entre
plantilla y piezas laminares, asegura y mantiene el posicionado de dichas piezas, sin
riesgos de desplazamientos de las mismas.

La naturaleza de la plantilla, a base de un material elasticamente deformable, permite
su reutilizacion, evitando operaciones de reciclado, asi como posibles impactos
ambientales no deseados.

Mediante el procedimiento de la invencién pueden conseguirse articulos en los
que las uniones entre las piezas laminares que conforman el corte sirvan como
elementos de decoracion, tanto por su trazado como por su colorido.

También el procedimiento de la invencion permite obtener articulos con memoria

tridimensional, lo cual generara una excelente adaptacién y comodidad para el usuario.

Breve descripcidon de los dibujos

En los dibujos adjuntos se muestra un ejemplo de realizacion, siendo:

— La figura 1 una perspectiva de una plantilla laminar constituida de acuerdo con
la invencidn, para la obtencién de un calzado.

— Lafigura 2 una seccion longitudinal de la plantilla laminar de la figura 1 acoplada
sobre un molde, para la obtencién de un calzado.

— Lafigura 3 corresponde al detalle A de la figura 2, a mayor escala.

— Las figuras 4 a 7 son vistas similares a la figura 3, mostrando posibles variantes
de ejecucion.

— Las figuras 8 a 11 muestran en seccion posibles detalles constructivos.

-5-
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— Las figuras 12 a 15 muestran, en planta y seccién, otras posibles variantes de
ejecucion.

— Lafigura 16 una vista similar a la figura 2, mostrando otra variante de ejecucion.

— Lafigura 17 una seccion del molde de un calzado, obtenido con el procedimiento
de la invencién.

— La figura 18 una vista similar a la figura 16, mostrando una variante mas de
ejecucion.

— Lafigura 19 corresponde al detalle A de la figura 18, a mayor escala.

— Lafigura 20 muestra en seccidn una variante de ejecucién del sistema de fijacién
de piezas laminares por vacio.

— Las figuras 21 a 24 muestran otros tantos ejemplos de realizacion.

— Lafigura 25 muestra en seccién una posible variante de ejecucion.

— Las figuras 26 a 29 muestran etapas sucesivas en la fabricacién de un asiento,

mediante el procedimiento de la invencion.

Descripcidn detallada de un modo de realizacién

En la figura 1 se muestra una plantilla (1) tridimensional para la fabricacion de un
calzado, mediante un molde y contra molde entre los que se delimita un volumen que
corresponde al del articulo a obtener. En el presente caso se trata de obtener un
calzado.

Segun se muestra en la figura 2, sobre la superficie cdncava del molde (2) se
aplicara la plantilla (1), una vez dispuestas sobre la misma, en su superficie interna, las
piezas laminares (3) que conformaran el corte del calzado, piezas que quedan
separadas entre si para delimitar entre sus bordes enfrentados canales (4). La plantilla
(1) reproducira, al menos por la superficie sobre la que se aplica las piezas laminares
(3), la forma del articulo a obtener.

La plantilla (1) esta constituida a base de un material elasticamente deformable
y puede estar obtenida, por ejemplo, mediante moldeo a base de silicona.

Una vez obtenida la plantilla (1), con la forma del articulo a fabricar, se procede
a cortar las piezas laminares (3) que conformaran el corte del calzado, las cuales se
colocan sobre la superficie interna de la plantilla (1), con los cantos de piezas
adyacentes enfrentados y separados para delimitar entre los mismos canales (4). A

-6-
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continuacién, se acopla la plantilla (1) con las piezas laminares (3) en el molde (2), el
cual puede estar constituido de unas, dos 0 mas piezas. Por ultimo, se procede a acoplar
el contra molde, no representado, en la plantilla (1), sobre las piezas laminares (3). En
el presente caso el contra-molde adoptara la forma de horma y cerrara el molde.

La horma o contra-molde puede también ser portadora de plantilla de silicona al
menos sobre determinadas zonas, en las que sea necesario 0 conveniente que la
superficie de las piezas laminares dirigida hacia el contra molde selle de forma eficiente
contra dicho contra molde. Por otro lado, la disposicién de plantilla elasticamente
deformable sobre molde y contra molde eliminan el riesgo de contaminacion o
penetracién del fluido inyectado en las piezas que conformaran el articulo a obtener,
especialmente cuando dichas piezas son de naturaleza permeable al fluido inyectado.

Los canales (4) quedan cerrados exteriormente por la plantilla (1) e interiormente
mediante el contra-molde (5), figura 3, conformando una red de conductos (6), a través
de los que se inyecta un producto adherente, en estado fluido que, al solidificar, sirve
como medio de union de los bordes enfrentados de las piezas laminares (3) adyacentes.

De acuerdo con la invencién la plantilla (1) esta obtenida a base de un material
elasticamente deformable, tal como silicona, y sera de grosor mayor que la distancia “D”
entre el molde (2), figura 3, y las piezas laminares (3), al menos en los bordes de dichas
piezas laminares, de modo que dichos bordes queden comprimidos contra el contra-
molde (5), asegurando asi la estanqueidad de los conductos (6) a lo largo de los mismos.
Esta caracteristica puede lograrse aumentando el grosor de la plantilla solo en las zonas
que limitan los conductos (6). Por ejemplo, mediante nervios (7), figura 4, que discurren
a uno y otro lado de dichos conductos y que al ser presionados contra las piezas
laminares (3) al comprimir la plantilla por el ajuste entre molde (2) y contra-molde (5),
proporcionan el sellado longitudinal de los conductos (6).

Segun puede apreciarse en la figura 5, la plantilla (1) puede presentar
acanaladuras (8), que discurren en coincidencia con los canales (4) limitados entre
bordes enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes, siendo dichas acanaladuras (8)
de mayor anchura que los canales (4), aumentando de este modo la seccién del corddn
de unién (9) formado por el material adherente inyectado a través de los conductos (6)
una vez solidificado. Ademas, los bordes enfrentados (10) de las piezas laminares (2)
adyacentes pueden estar rebajados para quedar ocluidos en el corddn (9), que
conformara el material inyectado, lo cual permite aumentar la superficie de pegado y
ocultar dichos bordes. En este caso, los cantos rebajados no quedarian presionados

-7-
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contra la plantilla (1), siendo entonces importante el sistema de sujecidn de las piezas
laminares (2) por vacio, al menos en las zonas proximas a estos cantos rebajados, o
mediante fijacién temporal con adhesivo, todo ello con el fin de mantener la union de las

piezas laminares con la plantilla durante el proceso de inyeccién.

Seguln se aprecia en la figura 6, la acanaladura (8) de la plantilla (1) puede estar

limitada por nervios (77), con funcion similar a la de los nervios (7) antes descritos.

En la realizacién de la figura 7 las piezas laminares (3) quedan situadas entre la
plantilla tridimensional (1), de material elasticamente deformable, y el contramolde (5°),
formado por ejemplo a partir de una plancha de material plastico. Este contramolde
conforma, en posicidn coincidente con la separacion entre los bordes (10) enfrentados
de las piezas laminares (3), un canal (8"). Por su parte la plantilla tridimensional (1)
presenta nervios (7°) préximos a los bordes (107). Con esta constitucion, al curar o
solidificar el material adherente inyectado, se obtienen cordones (97) de unién de gran
seccion y resistencia, que sobresaldran por el reverso de la pared del articulo obtenido.
Al mismo tiempo, al cerrar molde y contramolde, los nervios (7") comprimen los bordes
de las piezas laminares (3) contra el contramolde (5) proporcionando un cierre seguro
entre estos componentes, impidiendo que el material inyectado en estado fundido pueda

fluir entre los mismos.

Sobre la superficie de las piezas laminares (3) pueden aplicarse cordones
embellecedores (8"), figura 8, a base del mismo material adherente que se inyectara por
acanaladuras (8) figura 5, practicadas en la plantilla (1).

La unién entre bordes enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes puede
reforzarse, por ejemplo, mediante la disposicién de una lamina auxiliar (11), figura 9, en
coincidencia con los conductos (6), por la superficie no vista del producto a obtener.
Esta lamina auxiliar puede discurrir solo en coincidencia con los conductos (6) o cubrir
la totalidad de la superficie de las piezas (2), a modo de forro (12), figura 10, pudiendo
dicho forro presentar un rebaje (13) en coincidencia con los citados conductos.

También, segun se muestra en la figura 11, sobre las piezas laminares (3) puede
aplicarse, en coincidencia con sus bordes, una lamina (12°) de tejido que en las zonas
(13") adyacentes a los conductos (6) quedaran impregnadas por el producto adherente
inyectado a través de dichos canales, para servir como medio de unidén entre laminas
(127) de tejido.

-8-
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Segun se muestra en las figuras 12 y 13 las piezas laminares (3) pueden
disponer, cerca de sus bordes (10), de taladros (3") que estan en comunicacién con las
acanaladuras (8), coincidentes con los canales (4). De este modo, el material adherente
inyectado que formara los cordones (9) llenara los orificios (3") y actuard, al solidificar,
a modo de remaches que sirven como medio mecanico de union entre las piezas

laminares (1).

Como variante, figuras 14 y 15, los bordes (10) de las piezas laminares (1)
pueden disponer de escotaduras enfrentadas (10") que aumentan la longitud de los
bordes enfrentados a unir de piezas laminares (1) adyacentes.

El procedimiento de la invencion es aplicable a la obtencion de articulos
tridimensionales que pueden estar compuestos por una capa o pared externa de
naturaleza flexible y una capa o relleno interno rigido o semi-rigido y que puede consistir

en un mueble, salpicadero de vehiculo o similar.

Para ello, segun se muestra en la figura 16, sobre la superficie interna del molde
(27) se aplica la plantilla (1) de material elasticamente deformable, que sera portadora
de las piezas laminares (3") que conformaran la pared externa del articulo a obtener y
que quedan separadas por lineas de separacién (47). Sobre el molde (2°) se aplica el
contra-molde (57) y entre el mismo y las piezas laminares (3") queda una camara (14)
en la que se inyecta un material en estado fluido, que conformard, una vez solidificado,
un soporte (14") que une las piezas (3") laminares que conforman la pared externa del
articulo, compuesta por las piezas laminares (3°). El contra-molde (5") podria incluso
formar parte del articulo final obtenido. Con este sistema de unién entre piezas
laminares (37), el articulo obtenido carecera de resaltes o nervios externos, asi como de

separaciones entre dichas piezas laminares.

El molde (27) podria conformar una camara (15), cuya pared interna, asi como la
plantilla (17), podrian disponer de taladros (16) coincidentes a través de los cuales y
mediante vacio creado a través de la boquilla (17), se fijarian las piezas (3") a la plantilla

(1)

La plantilla (1") puede presentar un disefio diferente por su superficies interna y
externa y es deformable, todo lo cual facilita tanto su montaje y desmontaje del molde,
como el montaje del contra-molde, y todo ello sin necesidad de tener que romper la
plantilla.
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En la fabricacion de determinado tipo de articulos, por ejemplo, calzado, se
pueden colocar piezas de diferente material. En la figura 17 se muestra el cuello (18) de
un calzado formado por el mismo material que las piezas laminares que conforman el
corte, que envuelve una pieza de foam (19) y que a su vez queda dentro de la plantilla
(1), la cual dispone de nervios (20) que limitan un hueco (21) en el que se inyectard el
adhesivo que cierra el cuello (18), impidiendo su contacto con el foam (19).

Por dltimo, cabe sefialar que sobre al menos parte de la superficie del contra-
molde, cualquiera que sea el articulo a obtener, puede también disponerse plantilla de

material elasticamente deformable.

En la figura 18 se muestra, de forma similar a la descrita con referencia a la figura
11, un molde (2°) sobre el que se ha aplicado la plantilla (17) tridimensional, de material
elasticamente deformable, la cual es portadora de piezas (3") que conformaran el corte.

La plantilla (17), figuras 18 y 19, puede ir dotada de taladros (15) a través de los
que puede aplicarse vacio que servira como medio de fijacion de las piezas (3). Por su
parte, el molde (2") podria disponer de una red de canalillos (16), con los que seran
coincidentes los taladros (15). Los canalillos (16) estardan en comunicacion con una
fuente de vacio, por ejemplo, a través de una camara (18) con boquilla (19) de conexion.
De este modo, el efecto de vacio se aplica de modo uniforme sobre todas las piezas (3")
y con ello el efecto de fijacion de dichas piezas a la plantilla (17).

En la figura 20 se muestra en seccion una posible variante en la que en la plantilla
(1) se practica, alrededor de la desembocadura de los taladros (15), un vaciado
periférico (157) en el que se colocan piezas de microfibra (11°) a través de las que se
llevara a cabo la aspiracién producida por el vacio aplicado a través de los taladros (15).
De este modo se consigue un area mayor de aspiracién sobre las piezas laminares (3)
y un mejor cierre contra pérdida de aire.

En las figuras 21 y 22 se muestra la fabricacién de un maletin (22) mediante el
procedimiento de la invencion. Sobre la superficie interna del molde (2) se dispone la
plantilla (1) tridimensional, que es portadora de las piezas laminares (3) que
conformaran la superficie vista del maletin. Sobre estas piezas laminares se aplica una
lamina (23) de refuerzo, por ejemplo, de material plastico, sobre la que se dispone un
forro interno (24), soportado por el contra-molde (5). En los canales (4) delimitados entre

piezas laminares (3) consecutivas se inyecta el material adherente que conformara
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cordones (25) de unién. Se muestra también la disposicion de una cremallera (26), como

medio de cierre del maletin.

De forma similar, en las figuras 23 y 24 se muestra la obtencion de un salpicadero
(27) de automovil. Sobre la superficie interna del molde (2) se dispone la plantilla (1)
tridimensional, por ejemplo, de silicona, la cual es portadora de las piezas laminares (3),
que conformaran la superficie vista del salpicadero. Sobre estas piezas laminares se
aplica una capa (28) de foam o similar, por ejemplo, de celda abierta, seguida de un
soporte (29), rigido o semirrigido, que dispone de resaltes o nervios (30) que presionan
contra la pieza laminar (3) y plantilla (1) con lo que se obtiene un sellado que evita que
el material inyectado que conformara los cordones (25) de unién entre piezas laminares
(3) pudiera contaminar tanto a dichas piezas laminares como a la capa de foam (28). El
proceso se completa con el contra molde (5).

En las realizaciones descritas, los cordones (25) pueden conformar elementos
decorativos del producto obtenido, tanto por su trazado como por su colorido.

El uso de plantillas a base de un material elasticamente deformables permite la
inclusion de piezas que entraran a formar parte del corte o superficie vista del mismo y

que seran de grosor superior a la separacion entre plantilla y contra molde.

Otra ventaja del uso de la plantilla de material elasticamente deformable, con
cierto grosor, es la facilidad que proporciona a la hora de abrir el molde y extraer el

contra-molde y el articulo conformado.

Cabe sefalar también que, tal y como se muestra en la figura 25, los bordes
enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes pueden doblarse segun franjas (31)
que se adosan y quedan dentro de una acanaladura (32) conformada en una cubierta
(33), rigida o semirrigida, que actia de contra-molde y cubre el conjunto de piezas
laminares. A través de estas acanaladuras (32) se inyectara el material adherente.

Las acanaladuras (32) pueden estar longitudinalmente selladas, impidiendo la
salida del material adherente inyectado, o bien abiertas para permitir la salida de dicho
material que, al solidificar, conformara una capa soporte para la capa vista formada por

las piezas laminares.

Podria prescindirse de la cubierta (33), estando entonces las acanaladuras (32)
practicadas en el contra-molde.
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También en la realizacion descrita podria prescindirse de la plantilla (1),
quedando las piezas laminares (3) soportadas directamente por el molde (2).

El procedimiento de la invencién es aplicable en la fabricacion de asientos
acolchados, como por ejemplo asiento para vehiculos, segin se representa en las
figuras 26 a 29. En una primera etapa, figuras 26 y 27, se disponen las piezas laminares
(3) sobre la plantilla (1) tridimensional y se monta dicha plantilla sobre la superficie
interna del molde (2). Los cantos de las piezas laminares (3) iran preferentemente
rebajados y alojados en canales (4") conformados en el contra-molde en los que en un
primer proceso de inyeccion se inyectara el producto adherente encargado de unir los
bordes enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes. Una vez curado este producto
adherente se separa el contra-molde (5) y se monta un segundo contra-molde (5), figura
28, que dispone de agujas (34) que apoyan contra las piezas laminares (3), con las que
delimitan un espacio (5) en el que, mediante un segundo proceso de inyeccion, se
inyecta un foam o producto similar, con el que se obtendra en el asiento, por detras de
las piezas laminares (3), una capa (36) amortiguadora, figura 29.

Al desmontar el contra-molde (57) la capa de foam (36) presentara perforaciones
(37) de ventilacion, evitando asi un proceso posterior de perforacion.

Las piezas laminares (3) pueden ser portadoras, en el reverso, de una membrana
(3) aislante de la humedad, la cual debera eliminarse en los bordes de dichas piezas,
para permitir la uniébn mediante el material adherente inyectado. Esta membrana puede
disponerse en aquellas zonas en las que se desee una separacion aislante entre la capa

(36) de foam y las piezas laminares (3).

También sobre el reverso de las piezas laminares podria aplicarse un producto
repelente al inyectado a la segunda etapa de inyeccion (foam o similar) con lo que se
obtendria una piel externa separada de la capa (36) amortiguadora.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento de fabricacion de articulos tridimensionales de pared flexible,
mediante un molde (2) y un contra molde (5) entre los que se delimita un volumen que
corresponde al del articulo a obtener, cuyo articulo estd compuesto por piezas laminares
(3) flexibles que se montan sobre una plantilla (1) que se fija sobre la superficie interna
del molde, uniéndose entre si las piezas laminares (3) mediante un material adherente
que se inyecta en estado fluido a través de una red de conductos (6) limitados entre
contra-molde, plantilla (1) y bordes enfrentados de piezas laminares, caracterizado por
que la plantilla (1) es de un material elasticamente deformable, de espesor mayor que
la distancia “D” entre el molde (2) y las piezas laminares flexibles (3), al menos a lo largo
de parte de las zonas que limitan los canales (4) que separan bordes enfrentados de
piezas laminares (3) adyacentes, para comprimir los bordes de dichas piezas contra el
contra molde (5), es de configuracion tridimensional y reproduce, al menos por la
superficie sobre la que se disponen las piezas laminares (3), la forma del articulo a
fabricar.

2.- Procedimiento seguln reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la plantilla
(1) presenta acanaladuras (8) que discurren en coincidencia con los canales (6)
limitados entre bordes enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes, cuyas
acanaladuras son de anchura mayor que dichos canales.

3.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los bordes
(10) enfrentados de piezas laminares (3) adyacentes estan rebajados y quedan ocluidos
en el material inyectado a través de los conductos (6) definidos entre dichos bordes y la
superficie de la plantilla (1) y contra molde (5).

4.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la plantilla
(1) presenta, por la superficie destinada a recibir las piezas laminares (3), nervios (7)
que limitan los canales definidos entre bordes enfrentados de piezas laminares (3)

adyacentes.

5.- Procedimiento segun reivindicaciones 1 y 4, caracterizado por que las
acanaladuras (8) de la plantilla (1) quedan limitadas por nervios (7°) a lo largo de dichas

acanaladuras.
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6.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la plantilla
(1) es de silicona.

7.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que sobre al
menos parte de la superficie del contra-molde (5) se dispone una plantilla a base de un

material elasticamente deformable.

8.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la plantilla
(17) dispone de taladros (15) coincidentes con una red de canalillos (16) que presenta el
molde, a través de los cuales se conectan dichos taladros con una fuente de vacio.

9.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las piezas
laminares (3) disponen, cerca de sus bordes (10), de taladros (3") que se comunican
con los conductos (6) a través de los que se inyecta el material adherente.

10.- Procedimiento de fabricacion de articulos tridimensionales de pared flexible,
mediante un molde y un contra molde entre los que se delimita un volumen que
corresponde al del articulo a obtener, cuyo articulo estd compuesto por piezas laminares
(3) flexibles que se unen entre si mediante un material adherente que se inyecta en
estado fundido a través de una red de conductos coincidentes con los bordes de piezas
laminares adyacentes, caracterizado por que los bordes enfrentados de piezas
laminares (3) adyacentes se doblan segun franjas (31) que se adosan entre si y quedan
alojadas en acanaladuras (32) formadas en el contra molde.

11.- Procedimiento segun reivindicacion 10, caracterizado por que el contra molde esta
constituido por una cubierta (33), rigida o semirrigida, en la que se conforman las
acanaladuras (32).

12.- Procedimiento segun reivindicacion 8, caracterizado por que la plantilla (1)
dispone, alrededor de la desembocadura de los taladros (15), de un vaciado periférico
(157) en el que se coloca una pieza de microfibra (117).

13.- Procedimiento segun reivindicacién 11, caracterizado por que el contra-molde
conforma, en posicion coincidente con la separacién entre los bordes (107) de las piezas
laminares, un canal que se llena con el material adherente inyectado y conforma, al

solidificar dicho material, cordones (97) de refuerzo.

14.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, una vez
inyectado y curado el material adherente, se sustituye el contra-molde (5) por un
segundo contra-molde (5") que delimita con las piezas laminares (3) una camara (35)
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en la que se inyecta un material que conformara, al solidificar, una capa (36)

amortiguadora.

15.- Procedimiento segun reivindicacion 14, caracterizado por que el contra-molde (5")
dispone, a partir de la superficie enfrentable a las piezas laminares (3), de agujas que
apoyan contra dichas piezas laminares y conforman, en el material inyectado, al ser
separado dicho contra-molde, perforaciones (37) de ventilacion.

16.- Procedimiento segun reivindicacion 14, caracterizado por que sobre el reverso de
las piezas laminares (3) se aplica un producto repelente del material inyectado en la

camara (35).

17.- Procedimiento segun reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las piezas

laminares (3) son portadoras en el reverso de una membrana aislante de la humedad.
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