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ES 2276937 T3

DESCRIPCION

Procedimiento y aparato para producir piezas de pldstico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas
flexibles con proteccién antivanddlica, y pieza obtenida.

Campo de la invencion

La presente invencién concierne a un procedimiento y un aparato para la fabricacion de piezas de plastico termoes-
table revestidas de un material textil, incluyendo en las mismas una o mas zonas flexibles con proteccion antivandalica.
La presente invencion también concierne a la pieza obtenida con tal procedimiento y/o aparato.

La invencidn tiene aplicacién, por ejemplo, en el campo de la fabricacién de asientos para vehiculos de transporte
publico de pasajeros, tales como trenes, tranvias, autocares, etc.

Antecedentes técnicos

Es de suma importancia dotar a todo aquel mobiliario que estd a disposicion del publico, tal como los asientos para
vehiculos de transporte publico de pasajeros, con unas propiedades de alta resistencia a las acciones vandélicas. Para
transportes de corto recorrido, por ejemplo, ferrocarriles y autobuses metropolitanos o de cercanias, actualmente son
muy utilizados unos asientos formados por componentes rigidos de plastico termoestable dotados de un revestimiento
textil que les proporciona un aspecto y un tacto mds cdlidos que los del pléstico desnudo. Estos componentes son
resistentes a las acciones vandalicas puesto que el material textil de revestimiento esta fuertemente adherido al cuerpo
de plastico termoestable subyacente, el cual es de considerable dureza, por lo que resulta practicamente imposible
rasgar, punzar o arrancar dicho material textil.

Las patentes EP-A-0405588, EP-A-0688641, JP-60-217130 y US-A-5.154.872 describen procesos para la fabrica-
cion de tales componentes de plastico termoestable revestidos de material textil, los cuales tienen en comun, dejando
aparte las 16gicas variantes, el hecho de disponer el material textil dentro de un molde, colocar el plastico termoestable
crudo sobre el material textil y a continuacién cerrar el molde aplicando una presién y una temperatura adecuadas
para conseguir la fluencia del material plastico y con ello moldear la pieza final en la que el material textil queda
intimamente adherido al plastico termoestable endurecido. El material textil puede estar compuesto de varias capas
diferentes, que pueden ser de tejido o no-tejido, y, en cualquier caso, la cara destinada a quedar vista se dispone contra
el molde.

Si bien los asientos formados mediante componentes de este tipo son suficientemente comodos para cortos trayec-
tos, para recorridos mds largos resultan demasiado duros y acaban siendo inconfortables. Por esta razén, para vehiculos
de largo recorrido los asientos se fabrican completamente tapizados sobre substratos mullidos, la escasa proteccién
antivandalica de los cuales se ve compensada por un menor nimero de usuarios y una mayor vigilancia.

Sin embargo, para trayectos de duraciéon media, seria deseable disponer de asientos formados por piezas de plas-
tico termoestable con revestimiento textil, como las arriba descritas, que sin embargo incluyeran algunas zonas lo-
calizadas flexibles, aptas para ser mullidas, las cuales estuvieran provistas de unos medios eficaces de proteccién
antivandalica.

El objetivo de la presente invencidn es el de satisfacer la anterior necesidad aportando un procedimiento para pro-
ducir piezas de plastico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con proteccién antivandélica,
un aparato para implementar dicho procedimiento y unas piezas obtenidas mediante tal procedimiento y/o aparato.

Exposicion de la invencion

El objetivo de mas arriba se consigue, de acuerdo con la presente invencidn, aportando un procedimiento que
comprende los pasos siguientes. En primer lugar (a) preparar un conjunto de material de moldeado compuesto por
un material textil con una cara destinada a quedar vista y otra cara destinada a quedar oculta, siendo la forma y
tamaifio de dicho material textil adaptados para abarcar al menos una zona a revestir de una pieza a producir; un ma-
terial de malla metdlica dispuesto sobre la citada cara destinada a quedar oculta del material textil, abarcando dicho
material de malla metélica al menos una zona destinada a quedar flexible y una franja exterior periférica a lo largo
del contorno de la misma en dicha zona a revestir; y un material plastico termoestable, crudo, distribuido adecuada-
mente sobre la cara destinada a quedar oculta del material textil excepto la citada zona destinada a quedar flexible
ocupada por el material de malla metédlica. A continuacién (b) disponer dicho conjunto de material de moldeado en
una cavidad de un correspondiente primer semimolde y seguidamente (c) aplicar a presién un pisador, de contorno
coincidente con la zona destinada a quedar flexible, sobre el material de malla metalica colocado sobre el material
textil en el primer semimolde y ejercer contra el mismo una presién, predeterminada por unos medios de control de
presion, suficiente para impedir la penetracién del material plastico termoestable en el material de malla metélica
existente en la zona destinada a quedar flexible. A continuacién (d) cerrar, mediante unos medios de accionamiento,
tales como una prensa hidrdulica, un segundo semimolde, provisto de una abertura que circunda ajustadamente al
citado pisador, sobre dicho primer semimolde y ejercer una presion y aplicar un calor sobre dicho material plastico
termoestable crudo suficientes para hacerlo fluir y con ello llenar las cavidades formadas entre dichos primer y se-
gundo semimoldes, penetrar parcialmente en la cara del material textil y en los intersticios de dicha malla metélica
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en la zona exterior al contorno de dicha zona destinada a quedar flexible. Finalmente, (e) desmoldear la pieza una
vez transcurrido un tiempo de curado adecuado, con lo que se obtiene una pieza rigida de plastico termoestable en-
durecido, con al menos una zona revestida de dicho material textil incluyendo al menos una zona flexible formada
por una ventana dejada en el material pldstico termoestable por el pisador, donde dicha zona flexible incluye una
proteccion antivandélica formada por dicho material de malla metélica dispuesto debajo del revestimiento de material
textil.

Cuando una tal pieza es instalada para formar parte de un asiento se aportan unos medios para dotar de volumen y
elasticidad la citada zona flexible, tales como unos muelles o una espuma de polimero de relleno. Gracias al material
de malla metélica dispuesto inmediatamente debajo del material textil, estas zonas flexibles dotadas de volumen y
elasticidad presentan una gran resistencia los cortes, punzados, desgarros, etc., que suelen ser las acciones vandalicas
mas habituales sobre zonas blandas. Por otra parte, y tal como ordenan la mayoria de normativas, todos los materiales
que integran los asientos, incluyendo el material textil, tienen propiedades ignifugas.

En resumen, el procedimiento de la invencidn consiste en presionar primero mediante un pisador la zona desti-
nada a quedar flexible, la cual ha sido debidamente preparada mediante el material de malla metélica, para impedir
la penetracion del material pléstico termoestable en la misma durante una subsiguiente fase de moldeo convencional.
Para implementar este procedimiento, la presente invencién aporta un aparato para producir piezas de plastico termo-
estable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con proteccién antivandélica, que comprende un primer
semimolde, con una cavidad susceptible de recibir el conjunto de material de moldeado compuesto por un material
textil, un material de malla metalica y un material plastico termoestable, crudo, segtin se ha definido mas arriba. El
aparato incluye también un pisador, de contorno coincidente con la zona destinada a quedar flexible y situado con re-
lacién a la misma, cuyo pisador estd vinculado a unos medios de accionamiento capaces de aplicarlo sobre el material
de malla metdlica colocado sobre el material textil en el primer semimolde, ejerciendo una presion predeterminada
suficiente para impedir la penetracion del material plastico termoestable en el material de malla metdlica existente
en la zona destinada a quedar flexible. Para ello se han previsto unos medios de control de presion, asociados a di-
chos medios de accionamiento del pisador, capaces de establecer dicha presién predeterminada. Por dltimo, el aparato
incluye un segundo semimolde, provisto de una abertura circundando ajustadamente al citado pisador, y conectado
a unos medios de accionamiento capaces de cerrarlo sobre dicho primer semimolde dejando entre ambos unas ca-
vidades definitorias de dicha pieza, y de ejercer una presién que, en combinacién con un calor proporcionado por
unos medios de calentamiento, es suficiente para hacer fluir el material plastico termoestable y con ello llenar las
citadas cavidades formadas entre dichos primer y segundo semimoldes, penetrar parcialmente en la cara del material
textil y en los intersticios de dicha malla metélica en la zona exterior al contorno de dicha zona destinada a quedar
flexible.

Ventajosamente, el pisador estd vinculado al segundo semimolde mediante unos medios de guia que permiten un
desplazamiento relativo entre ambos, sobresaliendo el pisador, desde una cara inferior del segundo semimolde, una
distancia suficiente para que el pisador haga contacto con el material de malla metalica antes de que el segundo semi-
molde cierre sobre el primer semimolde. Los medios de accionamiento del pisador estdn constituidos por los propios
medios de accionamiento conectados al segundo semimolde, y dichos medios de control de presién estin asociados a
un dispositivo sensible al citado desplazamiento relativo entre el pisador y el segundo semimolde. Este dispositivo sen-
sible comprende un émbolo vinculado al pisador y que actia para comprimir un fluido dentro de una cimara asociada
al segundo semimolde, estando dicha cdmara conectada a una védlvula reguladora de presién la cual regula la presion
de dicho fluido en dicha cdmara, estableciendo con ello un limite que corresponde a la citada presién predeterminada
a ejercer por el pisador sobre el material de malla metédlica, que es menor que la presion de moldeo ejercida por el
primer semimolde sobre el segundo. Un manémetro interpuesto entre la cimara y dicha valvula reguladora de presién
proporciona una indicacién de la presion existente en la cdmara.

Asi, la pieza de pléstico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con proteccion antivandé-
lica obtenida por el procedimiento de mds arriba y/o mediante el anterior aparato comprende, como es convencional,
un cuerpo rigido de material termoestable endurecido que tiene al menos una zona revestida en la que esté fijado un
material textil con una cara vista y otra cara oculta. A diferencia de las piezas del estado de la técnica, aqui la zona
revestida incluye al menos una zona flexible provista de proteccion antivandalica. Esta zona flexible estd formada por
una ventana abierta en el citado cuerpo rigido de material termoestable y por un material de malla metélica dispuesto
sobre la citada cara oculta del material textil, abarcando dicha ventana, y con una franja exterior periférica a lo largo del
contorno de la zona flexible embebida en el material pldstico termoestable. La mencionada franja exterior del material
de malla metdlica embebida en el material de plastico termoestable proporciona a la zona flexible una extraordinaria
resistencia.

Preferiblemente, dicho material de malla metdlica est4d adherido a la cara oculta del material textil y comprende
un tejido de punto de hilo metdlico, comercialmente disponible, de un metal seleccionado de un grupo que incluye
aluminio y acero. Por su parte, el material textil puede comprender, como es habitual en la técnica del sector, varias
capas laminadas de tejido y/o no-tejido, siendo preferiblemente la cara vista una capa de tejido y la cara oculta una
capa de no-tejido.

La pieza de cuerdo con la presente invencidn es util para formar parte de un asiento de un vehiculo de transporte
publico, siendo especialmente adecuado para un vehiculo de transporte ptiblico de recorridos de duracién media.
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Breve explicacion de los dibujos

La invencién se comprenderd mejor a partir de la siguiente descripcidn detallada con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista esquemadtica en seccion transversal de un conjunto de material de moldeado apto para ser
usada en el procedimiento, o ser dispuesto en el aparato, de la presente invencion;

las Figs. 2, 3 y 4 son vistas esquematicas en seccion transversal del aparato de la presente invencion en distintas
posiciones correspondientes a una secuencia de pasos del procedimiento de la presente invencion;

la Fig. 5 es una vista esquematica en perspectiva seccionada de la pieza con una zona flexible obtenida siguiendo
el procedimiento y/o mediante el aparato de las Figs. 2,3y 4;y

la Fig. 6 es una vista esquematica en seccion transversal que muestra la pieza de la Fig. 5 asociada a unos medios
para proporcionar volumen y elasticidad a la zona flexible.

Descripcion detallada de un ejemplo de realizacion

Haciendo referencia en primer lugar a la Fig. 1, el procedimiento para producir piezas de pléstico termoestable
con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con proteccion antivandalica de la presente invencién comprende,
en primer lugar, el paso de (a) preparar un conjunto de material de moldeado 30 que comprende todos los elementos
que, mediante los pasos posteriores, quedaran conformados en la pieza de la invencién. Este conjunto de material
de moldeo 30 estd compuesto, en primer lugar, por un material textil 1, de una o varias capas laminadas de tejido
y/o no-tejido, de acuerdo con cualquiera de las variantes conocidos en la técnica del sector, que en todo caso tendra
una cara la destinada a quedar vista y otra cara 1b destinada a quedar oculta. La forma y tamafio de dicho material
textil 1 estdn adaptados para abarcar al menos una zona a revestir 51 de la pieza 50 que se va a producir. Sobre la
citada cara 1b destinada a quedar oculta del material textil 1 se dispone un material de malla metdlica 2, el cual abarca
al menos una zona destinada a quedar flexible 52 y una franja exterior periférica 53, a lo largo del contorno de la
misma, en dicha zona a revestir 51. Este material de malla metélica 2 comprende preferiblemente un tejido de punto
de hilo metdlico, de un metal tal como aluminio o acero, dependiendo de la aplicacidén, y ventajosamente va adherido
en la posicién adecuada sobre la cara 1b destinada a quedar oculta del material textil 1. Finalmente se distribuye
adecuadamente un material plastico termoestable 3, crudo, sobre el resto de la cara 1b destinada a quedar oculta del
material textil 1, es decir, dejando libre de material pléstico la citada zona destinada a quedar flexible 52 ocupada por
el material de malla metalica 2. Las cantidades de material plastico termoestable 3 y su distribucion en dicho conjunto
de material de moldeo 30 dependerdn de cada aplicacién y los expertos en la materia sabran establecerlas facilmente.
A continuacion, el procedimiento comprende (b) disponer dicho conjunto de material de moldeado 30 en una cavidad
de un correspondiente primer semimolde 31, tal como se ilustra en la Fig. 2. El siguiente paso es el de (c) aplicar a
presion un pisador 33 sobre el material de malla metélica 2 colocado sobre el material textil 1 en el primer semimolde
31y ejercer contra el mismo una presién predeterminada (Fig. 3). A continuacién, (d) cerrar, mediante unos medios de
accionamiento adecuados, tales como una prensa hidrdulica, el segundo semimolde 32 sobre dicho primer semimolde
31 y ejercer una presion y aplicar un calor sobre dicho material plastico termoestable 3 crudo suficientes para hacerlo
fluir y con ello llenar las cavidades formadas entre dichos primer y segundo semimoldes 31, 32, penetrar parcialmente
en la cara 1b del material textil 1 y en los intersticios de dicha malla metdlica 2 en la zona exterior al contorno de dicha
zona destinada a quedar flexible 52. Finalmente, s6lo queda el paso de (e) desmoldear la pieza 50 una vez transcurrido
un tiempo de curado adecuado, con lo que se obtiene la pieza deseada.

En las Figs. 2 a 4 se muestra esquemadticamente el aparato para implementar el procedimiento de la invencidn, cuyo
aparato incorpora dicho primer semimolde 31 con la cavidad abierta por la parte superior. Sobre el primer semimolde
31 estd dispuesto un pisador 33, de contorno coincidente con la zona destinada a quedar flexible 52 y situado con
relacion a la misma. El citado pisador 33 estd vinculado a unos medios de accionamiento capaces de aplicarlo sobre
el material de malla metdlica 2 colocado sobre el material textil 1 en el primer semimolde 31, ejerciendo una presién
predeterminada suficiente para impedir la penetraciéon del material plastico termoestable 3 en el material de malla
metdlica 2 existente en la zona destinada a quedar flexible 52. Unos medios de control de presién 60 capaces de
establecer dicha presién predeterminada estan asociados a dichos medios de accionamiento del pisador 33. Tal como
es convencional, el aparato incluye un segundo semimolde 32 conectado a unos medios de accionamiento capaces
de cerrarlo sobre dicho primer semimolde 31 dejando entre ambos unas cavidades definitorias de dicha pieza, y de
ejercer una presion que, en combinacién con un calor proporcionado por unos medios de calentamiento, es suficiente
para hacer fluir el material plastico termoestable y con ello llenar las citadas cavidades formadas entre dichos primer y
segundo semimoldes 31, 32, y penetrar parcialmente en la cara 1b del material textil 1. Sin embargo, en el aparato de la
invencidn, dicho primer semimolde 32 estd provisto de una abertura que circunda ajustadamente al citado pisador 33.
En el ejemplo de realizacion ilustrado, el pisador 33 estd vinculado al segundo semimolde 32 mediante unos medios
de guia 36 que permiten un desplazamiento relativo entre ambos. El pisador 33 sobresale desde una cara inferior del
segundo semimolde 32 una distancia suficiente para que el pisador 33 haga contacto con el material de malla metalica
2 antes de que el segundo semimolde 32 cierre sobre el primer semimolde 31, siendo los medios de accionamiento
del pisador 33 los propios medios de accionamiento conectados al segundo semimolde 32. Con esta construccion,
los citados medios de control de presién 60 estidn asociados a un dispositivo que es sensible al citado desplazamiento
relativo entre el pisador 33 y el segundo semimolde 32, y que comprende un émbolo 34 vinculado al pisador 33, cuyo
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émbolo 34 actda para comprimir un fluido dentro de una cimara 35 asociada al segundo semimolde 32. Esta cimara 35
estd conectada a una vélvula reguladora de presion 61, la cual regula, es decir, limita la presién de dicho fluido en dicha
cémara 35, estableciendo con ello la presién predeterminada a ejercer por el pisador 33, la cual es tipicamente menor
que la presion de moldeo ejercida por el segundo semimolde 32. Un mandmetro interpuesto entre la cdmara 35 y dicha
vélvula reguladora de presién 61 proporciona una indicacién de la presién existente en la cdmara 35, la cual puede ser
seleccionada y/o ajustada por unos medios convencionales, no mostrados. Asi, cuando el segundo semimolde 32 se
desplaza hacia el primero 31, el pisador 33 entra en contacto con el material de malla metdlica 2 en la zona destinada
a quedar flexible 52 (Fig. 3) y la presion dentro de la cdmara 35 comienza a aumentar. Seguidamente, cuando el
segundo semimolde 32 cierra contra el primero 31, el pisador 33 ejerce la presién predeterminada, limitada por la
valvula reguladora 61, contra el material de malla metélica 2 en la zona destinada a quedar flexible 52 impidiendo la
penetracion del material termopldstico 3 en la misma, mientras el segundo semimolde 32 se aplica contra el primero
31 con toda la presiéon nominal de moldeo. Sin embargo, los intersticios de la malla metélica 2 en la zona exterior al
contorno de la zona destinada a quedar flexible 52, ahora protegida por el pisador 33, quedan expuestos y el material
termoplastico fluye al interior de los mismos (Fig. 4).

En la Fig. 5 se muestra la pieza obtenida por el anterior procedimiento y/o aparato, la cual presenta un cuerpo de
plastico termoestable endurecido, substancialmente rigido, con al menos una zona revestida 51 de dicho material textil
1, el cual puede ser de una sola capa o de varias capas laminadas, adheridas entre si. La cara la destinada a quedar
vista del material textil 1 es preferiblemente una capa de tejido, y ahora es la cara expuesta en la zona revestida 51,
lo que proporciona a la pieza una apariencia y un tacto mds célidos que los que tendria el plastico desnudo. La cara
1b destinada a quedar oculta es preferiblemente una capa de no-tejido y estd fuertemente unida al cuerpo rigido. La
zona revestida 51 incluye una zona flexible 52, la cual estd formada por una ventana 54 dejada en el material plastico
termoestable 3 por el pisador 33. El material textil presenta una completa continuidad visual en toda la zona revestida,
incluyendo dicha zona flexible 52. Sin embargo, en la zona flexible 52 estd presente una proteccién antivanddlica
formada por el material de malla metélica 2 dispuesto debajo del revestimiento de material textil 1. La franja exterior
periférica 53 del material de malla metdlica 2 queda embebida en el material termoplastico 3 proporcionando una
firme fijacién del mismo. Preferiblemente, dicho material de malla metalica 2 estd adherido a la cara oculta 1b del
material textil 1 y comprende un tejido de punto de hilo metédlico, comercialmente disponible, de un metal tal como
aluminio o acero.

En la Fig. 6 se muestra un ejemplo de aplicacién de la pieza de la invencién en la que la misma forma parte de,
por ejemplo, un asiento de un vehiculo de transporte publico, especialmente destinado a cubrir trayectos de duracién
media, por lo que se aportan unos medios para dotar de volumen y elasticidad la zona flexible 52. Estos medios, segtiin
el ejemplo esquemdticamente ilustrado, comprenden uno o mas muelles 70 comprimidos entre el material de malla
metdlica 2 y una pieza de apoyo 71 fijada adecuadamente a la parte trasera, no vista, del cuerpo rigido de la pieza.
Otros medios, no mostrados, son posibles para dar de volumen y elasticidad a la zona flexible 52, tales como un relleno
de espuma de polimero, entre otros.

Aunque se han descrito unos ejemplos de realizacion especificos, éstos no deben ser interpretados con cardcter
limitativo sino meramente ilustrativo del alcance de la invencidn, el cual estd definido por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir piezas de plastico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles
con proteccién antivanddlica, que comprende los pasos de:

(a) preparar un conjunto de material de moldeado (30) compuesto por:

- un material textil (1) con una cara (la) destinada a quedar vista y otra cara (1b) destinada a quedar
oculta, siendo la forma y tamafio de dicho material textil (1) adaptados para abarcar al menos una zona
arevestir (51) de una pieza (50) a producir;

- un material de malla metdlica (2) dispuesto sobre la citada cara (1b) destinada a quedar oculta del
material textil (1), abarcando dicho material de malla metdlica (2) al menos una zona destinada a
quedar flexible (52) y una franja exterior periférica (53) a lo largo del contorno de la misma en dicha
zona a revestir (51); y

- un material plastico termoestable (3), crudo, distribuido adecuadamente sobre la cara (1b) destinada
a quedar oculta del material textil (1) excepto la citada zona destinada a quedar flexible (52) ocupada
por el material de malla metalica (2);

(b) disponer dicho conjunto de material de moldeado (30) en una cavidad de un correspondiente primer semi-
molde (31);

(c) aplicar a presion un pisador (33), de contorno coincidente con la zona destinada a quedar flexible (52), sobre
el material de malla metalica (2) colocado sobre el material textil (1) en el primer semimolde (31) y ejercer
contra el mismo una presién, predeterminada por unos medios de control de presién (60), suficiente para
impedir la penetracion del material pldstico termoestable (3) en el material de malla metélica (2) existente
en la zona destinada a quedar flexible (52);

(d) cerrar, mediante unos medios de accionamiento, tales como una prensa hidraulica, un segundo semimol-
de (32), provisto de una abertura que circunda ajustadamente al citado pisador (33), sobre dicho primer
semimolde (31) y ejercer una presion y aplicar un calor sobre dicho material plastico termoestable (3) cru-
do suficientes para hacerlo fluir y con ello llenar las cavidades formadas entre dichos primer y segundo
semimoldes (31, 32), penetrar parcialmente en la cara (1b) del material textil (1) y en los intersticios de
dicha malla metdlica (2) en la zona exterior al contorno de dicha zona destinada a quedar flexible (52);

y

(e) desmoldear la pieza (50) una vez transcurrido un tiempo de curado adecuado,

con lo que se obtiene una pieza rigida de pldstico termoestable endurecido, con al menos una zona revestida (51) de
dicho material textil (1) incluyendo al menos una zona flexible (52) formada por una ventana dejada en el material
plastico termoestable (3) por el pisador (33), incluyendo dicha zona flexible (52) una proteccion antivanddlica formada
por dicho material de malla metélica (2) debajo del revestimiento de material textil (1).

2. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque comprende adherir en la posicion
adecuada dicho material de malla metélica (2) a la cara (1b) destinada a quedar oculta del material textil (1).

3. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque el material de malla metélica
(2) comprende un tejido de punto de hilo metélico, de un metal seleccionado de un grupo que incluye aluminio y
acero.

4. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque dicho material textil (1) comprende
varias capas laminadas de tejido y/o no-tejido.

5. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el paso de ejercer una presion predeter-
minada con el pisador (33) comprende vincular, mediante unos medios de gufa (36) que permiten un desplazamiento
relativo entre ambos, el pisador (33) con el segundo semimolde (32), el cual es accionado por dichos medios de
accionamiento; y limitar la presion aplicada por el pisador (33), respecto a la presion ejercida por los medios de accio-
namiento sobre el segundo semimolde (32), mediante los citados medios de control de presién (60) sobre la base de
un desplazamiento relativo entre el pisador (33) y el segundo semimolde (32) durante la accién de cerrar el segundo
semimolde (32) sobre el primer semimolde (31).

6. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado porque comprende utilizar dicho desplaza-
miento relativo entre el pisador (33) y el segundo semimolde (32) para comprimir un fluido en una camara (35) y
regular mediante una valvula reguladora de presion (61) la presion de dicho fluido en dicha cdmara (35) estableciendo
con ello dicha presién predeterminada ejercida por el pisador (33).
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7. Procedimiento, de cuerdo con la reivindicacién 6, caracterizado porque comprende asociar dicha cdmara (35)
al segundo semimolde (32) y vincular un émbolo (34) al pisador (33) para que actie para comprimir el fluido en la
cdmara (35) en virtud del desplazamiento relativo entre ambos.

8. Aparato para producir piezas de plastico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con
proteccién antivandélica, que comprende:

un primer semimolde (31) con una cavidad susceptible de recibir un conjunto de material de moldeado (30)
compuesto por:

- un material textil (1) con una cara (la) destinada a quedar vista y otra cara (1b) destinada a quedar
oculta, siendo la forma y tamafio de dicho material textil (1) adaptados para abarcar al menos una zona
arevestir (51) de una pieza (50) a producir;

- un material de malla metdlica (2) dispuesto sobre la citada cara (1b) destinada a quedar oculta del
material textil (1), abarcando dicho material de malla metalica (2) al menos una zona destinada a
quedar flexible (52) y una franja exterior periférica (53) a lo largo del contorno de la misma en dicha
zona a revestir (51); y

- un material plastico termoestable (3), crudo, distribuido adecuadamente sobre la cara (1b) destinada
a quedar oculta del material textil (1) excepto la citada zona destinada a quedar flexible (52) ocupada
por el material de malla metdlica (2);

un pisador (33), de contorno coincidente con la zona destinada a quedar flexible (52) y situado con relacién
a la misma, vinculado a unos medios de accionamiento capaces de aplicarlo sobre el material de malla
metdlica (2) colocado sobre el material textil (1) en el primer semimolde (31), ejerciendo una presién
predeterminada suficiente para impedir la penetracion del material plastico termoestable (3) en el material
de malla metélica (2) existente en la zona destinada a quedar flexible (52);

unos medios de control de presién (60) asociados a dichos medios de accionamiento del pisador (33),
capaces de establecer dicha presidn predeterminada;

un segundo semimolde (32), provisto de una abertura circundando ajustadamente al citado pisador (33), y
conectado a unos medios de accionamiento capaces de cerrarlo sobre dicho primer semimolde (31) dejando
entre ambos unas cavidades definitorias de dicha pieza, y de ejercer una presion que, en combinacién con
un calor proporcionado por unos medios de calentamiento, es suficiente para hacer fluir el material plastico
termoestable y con ello llenar las citadas cavidades formadas entre dichos primer y segundo semimoldes
(31, 32), penetrar parcialmente en la cara (1b) del material textil (1) y en los intersticios de dicha malla
metdlica (2) en la zona exterior al contorno de dicha zona destinada a quedar flexible (52).

9. Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado porque el pisador (33) estd vinculado al segundo se-
mimolde (32) mediante unos medios de guia (36) que permiten un desplazamiento relativo entre ambos, sobresaliendo
el pisador (33) desde una cara inferior del segundo semimolde (32) una distancia suficiente para que el pisador (33)
haga contacto con el material de malla metélica (2) antes de que el segundo semimolde (32) cierre sobre el primer se-
mimolde (31), siendo los medios de accionamiento del pisador (33) los propios medios de accionamiento conectados
al segundo semimolde (32) y estando dichos medios de control de presién (60) asociados a un dispositivo sensible al
citado desplazamiento relativo entre el pisador (33) y el segundo semimolde (32).

10. Aparato, de acuerdo con la reivindicacién 9, caracterizado porque dicho dispositivo sensible al citado despla-
zamiento relativo entre el pisador (33) y el segundo semimolde (32) comprende un émbolo (34) vinculado al pisador
(33), cuyo émbolo (34) actia para comprimir un fluido dentro de una cdmara (35) asociada al segundo semimolde
(32), estando dicha cdmara (35) conectada a una valvula reguladora de presién (61) la cual regula la presién de dicho
fluido en dicha camara (35) estableciendo con ello dicha presién predeterminada a ejercer por el pisador (33).

11. Aparato, de acuerdo con la reivindicacién 10, caracterizado porque comprende un mandmetro interpuesto
entre la cdmara (35) y dicha vélvula reguladora de presion (61) para proporcionar una indicacion de la presion existente
en la camara (35).

12. Pieza de plastico termoestable con revestimiento textil incluyendo zonas flexibles con proteccién antivanda-
lica, cuya pieza (50) comprende: un cuerpo rigido de material termoestable endurecido que tiene al menos una zona
revestida (51) en la que estd fijado un material textil (1) con una cara vista (1a) y otra cara oculta (1b), cuya zona re-
vestida (51) incluye al menos una zona flexible (52) provista de proteccién antivanddlica, estando dicha zona flexible
(52) formada por una ventana en el citado cuerpo rigido de material termoestable y un material de malla metélica (2)
dispuesto sobre la citada cara oculta (1b) del material textil (1), abarcando dicha ventana y con una franja exterior
periférica (53) a lo largo del contorno de la zona flexible (52) embebida en el material plastico termoestable.

13. Pieza, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizada porque dicho material de malla metdlica (2) estd
adherido a la cara oculta (1b) del material textil (1).
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14. Pieza, de acuerdo con la reivindicacién 12 6 13, caracterizada porque el material de malla metdlica (2) com-
prende un tejido de punto de hilo metdlico, de un metal seleccionado de un grupo que incluye aluminio y acero.

15. Pieza, de acuerdo con la reivindicacién 12, caracterizada porque dicho material textil (1) comprende varias
capas laminadas de tejido y/o no-tejido.

16. Pieza, de acuerdo con la reivindicacién 15, caracterizada porque dicha cara vista (1a) comprende un tejido y
dicha cara oculta (1b) comprende un no-tejido.

17. Pieza, de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 15, caracterizada porque forma parte de un
asiento.

18. Pieza, de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 15, caracterizada porque forma parte de un
asiento de un vehiculo de transporte publico.
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