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DESCRIPCIÓN 
 

Pieza moldeada termoplástica 
 
[Campo técnico] 5 
La presente invención se refiere a una pieza moldeada termoplástica, y más particularmente, a una pieza moldeada 
termoplástica formada por un material termoplástico, como se define en la reivindicación 1, y que puede prevenir el 
movimiento de una parte dañada (superficie afectada) de un ser humano o de un animal durante un proceso de 
tratamiento. 
 10 
[Técnica anterior] 
Una pieza moldeada, una férula, un aparato ortopédico, un dispositivo de corrección, otros dispositivos de corrección 
médica, etc. para un tratamiento suave cuando una articulación, un brazo o una pierna se fracturan o se dañan son 
denominados colectivamente como pieza moldeada. 
 15 
Generalmente, con el fin de fijar una articulación, un brazo o una pierna dañados, se coloca una pieza moldeada 
utilizando un vendaje y un yeso. Sin embargo, el yeso es pesado y no se puede volver a moldear una vez seco y se 
deteriora o se rompe cuando se expone a la humedad. Por lo tanto, es difícil para un paciente que usa una pieza 
moldeada bañarse o ducharse. Además, la parte del paciente en la que se coloca la pieza moldeada está mal venti-
lada. 20 
 
Los ejemplos de una pieza moldeada que no se daña fácilmente y tiene buena ventilación incluyen una pieza mol-
deada curable con agua que se describe en el documento de patente de EE. UU. Núm. 6,673,029, una pieza mol-
deada curable con agua que se describe en la publicación de patente coreana Núm. 10-1425883 y otras similares. 
 25 
Sin embargo, las piezas moldeadas curables en agua descritas son de baja productividad ya que se debe evitar que 
entren en contacto con agua o humedad mientras se están fabricando, son difíciles de almacenar ya que deben 
almacenarse herméticamente para protegerlas de la humedad después de fabricarse y no pueden ser reutilizadas 
una vez endurecidas. Por lo tanto, las piezas moldeadas curables en agua no pueden cambiarse ni reutilizarse inclu-
so cuando sea necesario cambiarlos de acuerdo con el estado de recuperación del paciente. 30 
 
Para solucionar estos problemas, las publicaciones de patentes coreanas números 10-1414493 y 10-
1538642 revelan piezas moldeadas termoplásticas que tienen un núcleo para tener suficiente resistencia. 
 
Las publicaciones de patentes coreanas números 10-1538644 y 10-1538645 describen una estructura en la que se 35 
proporciona una cubierta exterior blanda sobre una superficie circunferencial exterior para servir como refuerzo y 
elemento limitador de cambio y evitar que el paciente se sienta incómodo incluso cuando la superficie de una pieza 
moldeada está en contacto con la piel del paciente. 
 
Sin embargo, tales piezas moldeadas bien conocidas pueden aumentar la incomodidad de un paciente ya que las 40 
piezas moldeadas tienen una superficie dura o deben estar en contacto con la piel del paciente durante mucho tiem-
po, y pueden causar dolor en un superficie dañada cuando se recibe un impacto sobre la misma.  
 
Por lo tanto, convencionalmente, una almohadilla inferior (o un protector de piel) que tiene una forma de malla relati-
vamente fina se coloca alrededor de una superficie dañada antes de colocar una pieza moldeada en el superficie 45 
dañada, y a continuación superficie la superficie dañada se cura fijando la pieza moldeada sobre la almohadilla infe-
rior, como se ilustra en la figura 1. En este caso, la superficie dañada está mal ventilada debido a la almohadilla 
inferior y la almohadilla inferior está húmeda durante mucho tiempo, por ejemplo, cuando un paciente se ducha y el 
agua es absorbida por la almohadilla inferior. Como consecuencia, el usuario se sentiría incómodo. 
 50 
[Exposición] 
 
[Problema técnico] 
Con el fin de resolver los problemas descritos más arriba de una pieza moldeada convencional formado por un mate-
rial termoplástico y que tiene una forma de malla, la presente invención está dirigida a una pieza moldeada que in-55 
cluye una almohadilla amortiguadora y un material de acabado como se define en la reivindicación 1, para eliminar 
inconvenientes para el usuario que pueden ser causados cuando el usuario usa la pieza moldeada, absorbe un 
impacto aplicado a un superficie dañada, tiene buena ventilación y se puede usar y ser duradera. 
 
[Solución técnica] 60 
Un aspecto de la presente revelación proporciona una pieza moldeada termoplástica que tiene una estructura en 
forma de malla, en la que una pluralidad de líneas para cubrir y fijar el cuerpo de un usuario se cruzan entre sí en 
una dirección diagonal, y una almohadilla amortiguadora formada por una espuma se apila sobre una interfaz entre 
la estructura y la piel del usuario. 
 65 
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En la pieza moldeada termoplástica, se puede unir una cubierta exterior formada de caucho a una superficie circun-
ferencial exterior de la estructura y se puede incluir en la estructura un núcleo en forma de malla. 
 
La almohadilla amortiguadora puede incluir dos o más capas que tengan diferentes grados de formación de espuma. 
 5 
En la almohadilla amortiguadora de acuerdo con la presente descripción, la espuma puede incluir uno o más tipos de 
resina seleccionados del grupo que consiste en polietileno, polipropileno, etilenvinilacetato y poliuretano. La almoha-
dilla amortiguadora se puede unir a la estructura mediante pieza moldeada por inyección de inserción sin usar un 
adhesivo. 
 10 
La almohadilla amortiguadora de acuerdo con la presente descripción tiene una dureza Shore C de 45 o menos. 
 
[Efectos ventajosos] 
Una pieza moldeada que tiene una estructura en forma de malla de acuerdo con la presente invención incluye un 
amortiguador formado por una espuma y apilado sobre una interfaz entre la pieza moldeada y la piel del usuario 15 
para eliminar cualquier inconveniente para el usuario causado cuando el usuario usa la pieza moldeada, absorber un 
impacto aplicado a un superficie enferma, y ser usable y durable. 
 
[Descripción de los dibujos] 

La figura 1 es un diagrama que ilustra un ejemplo de instalación de una almohadilla inferior y una pieza mol-20 
deada de acuerdo con la técnica relacionada. 
La figura 2 es una vista en sección transversal de una pieza moldeada termoplástica que incluye una al-
mohadilla amortiguadora apilada sobre el mismo de acuerdo con una realización de la presente invención. 
La figura 3 es una vista exterior de una pieza moldeada termoplástica que incluye una almohadilla amortigua-
dora de acuerdo con la presente invención. 25 
La figura 4 es una vista en sección transversal de una pieza moldeada termoplástica que incluye una al-
mohadilla amortiguadora apilada sobre la misma de acuerdo con otra realización de la presente invención. 
La figura 5 es una vista en sección transversal de una pieza moldeada termoplástica que incluye una al-
mohadilla amortiguadora apilada sobre la misma de acuerdo con una realización adicional de la presente in-
vención. 30 
La figura 6 es una vista en sección transversal de una pieza moldeada termoplástica que incluye un material 
de acabado apilado sobre la misma de acuerdo con otra realización de la presente invención. 

 
[Mejor modo de la Invención] 
Una pieza moldeada termoplástica de acuerdo con la presente invención puede implementarse sobre la base de la 35 
reivindicación 1. 
 
[Modos de la Invención] 
A continuación, se describirán en detalle realizaciones ejemplares de la presente invención con referencia a los 
dibujos adjuntos, pero la idea de la presente invención no se limita a ellos. Los expertos en la materia que entiendan 40 
la idea de la presente invención pueden sugerir fácilmente otras invenciones regresivas u otras realizaciones que se 
encuentran dentro del alcance de la presente invención agregando, cambiando u omitiendo otros componentes den-
tro del mismo alcance que la presente invención y se debe entender que las otras invenciones regresivas o las otras 
realizaciones caen dentro del alcance de la presente invención. 
 45 
En los dibujos, los mismos números de referencia se asignan a componentes que tienen las mismas funciones que 
caen dentro del mismo alcance que las realizaciones expuestas en la presente memoria descriptiva. 
 
En la presente memoria descriptiva y a continuación, se describirán en detalle realizaciones ejemplares de la pre-
sente invención con referencia a los dibujos que se acompañan. 50 
 
La presente invención se refiere a una composición de una pieza moldeada termoplástica para cubrir y fijar o corre-
gir una parte fracturada de un paciente o similar. Como se ilustra en la figura 2, una pieza moldeada de acuerdo con 
la presente invención incluye una estructura 10 y una almohadilla amortiguadora 100 formada por una espuma y 
apilada sobre una superficie de la estructura en contacto con la piel del usuario. 55 
 
La estructura 10 tiene una forma de malla en la que las aberturas, teniendo cada una de las cuales una forma poli-
gonal, están formadas uniformemente. En este caso, una sección transversal de un lado de la estructura 10 que se 
encuentra en forma de malla, se moldea en forma rectangular, cuya altura es mayor que su anchura para asegurar 
la resistencia suficiente para resistir una fuerza o impacto externo. La estructura 10 está formada por un material 60 
compuesto de policaprolactona (PCL) con una base de PCL. 
 
La forma general de la pieza moldeada que incluye la estructura 10 puede ser igual o similar a la de las pieza mol-
deadas descritas en las publicaciones de patentes coreanas números 10-1425883, 10-1414493, 10-1538642, 10-
1538644, y 10-1538645 que fueron inventados previamente por el inventor de la presente invención. Como se ilustra 65 
en la figura 3, la almohadilla amortiguadora 100 está apilada sobre una superficie global de la estructura 10 que 
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tiene una forma de malla obtenida mediante la intersección de una pluralidad de líneas y que está en contacto con la 
piel del usuario. 
 
La PCL se utiliza como ingrediente principal del material compuesto PCL utilizado para formar la estructura 10. La 
PCL empleado en la presente invención es un tipo de poliéster producido por medio de la polimerización con apertu-5 
ra de anillo de caprolactona, es un polímero cristalino y tiene un punto de fusión bajo de 50 a 80°C. 
 
Además, la PCL empleada en la presente invención tiene un peso molecular medio en peso de 20.000 a 80.000. 
Cuando el peso molecular medio de la PCL es inferior a 20.000, una propiedad física mecánica (fuerza de impulso) 
del material compuesto de PCL es baja y, por lo tanto, no se espera que la PCL sirva como estructura. Por lo tanto, 10 
se utiliza preferentemente PCL con un alto peso molecular. Sin embargo, cuando el peso molecular promedio en 
peso de la PCL es superior a 80.000, el módulo y la fluidez del material compuesto de PCL son bajos y la PCL no es 
apropiada como material de moldeo. 
 
El punto de fusión de la PCL está en un intervalo de aproximadamente 50 a 80°C en las condiciones descritas más 15 
arriba. Por lo tanto, la pieza moldeada se puede colocar fácilmente sobre un superficie dañada. 
 
Sin embargo, cuando la estructura 10 está formada solo por PCL, las propiedades físicas de la misma, por ejemplo, 
la resistencia a la tracción, son bajas y, por lo tanto, se puede agregar una fibra de vidrio o una fibra de carbono 
como material de refuerzo de la PCL para mejorar las propiedades físicas . 20 
 
En otra realización, como se ilustra en la figura 4, se proporciona una estructura 10 que incluye un núcleo 20 y una 
almohadilla amortiguadora 100 formada por una espuma y apilada en una interfaz entre la estructura 10 y la piel del 
usuario. 
 25 
Preferiblemente, el núcleo 20 está formado por un elastómero de resina sintética termoplástica y tiene un punto de 
fusión superior al de la estructura 10. En este caso, un material del núcleo 20 que tenga un punto de fusión superior 
al de la estructura 10 puede ser un material elástico tal como poliuretano, polietileno, un PVC blando, un copolímero 
de polipropileno, etc. En este caso, cada lado de la estructura 10 tiene una forma rectangular de la sección transver-
sal , cuya altura es mayor que una anchura de la misma. De esta manera, la estructura 10 tiene suficiente resisten-30 
cia para resistir una fuerza o impacto externo. 
 
En una realización adicional, como se ilustra en la figura 5, se proporciona una estructura 10 a la que se une una 
cubierta exterior 30 formada por caucho, y una almohadilla amortiguadora 100 formada de una forma y apilada sobre 
una interfaz entre la estructura 10 y la piel del usuario. 35 
 
En este caso, la cubierta exterior 30 cubre la estructura 10 para evitar que la estructura 10 se extienda excesivamen-
te cuando la estructura 10 se funde de modo que la estructura 10 pueda mantener una forma rectangular en forma 
de malla, puede evitar que el grosor de la estructura 10 disminuya cuando la estructura 10 se alarga para evitar una 
disminución en la resistencia de la estructura 10, y puede servir como un amortiguador que evita que una superficie 40 
dura de la estructura 10 entre en contacto directo con la piel de un paciente. 
 
Sin embargo, la cubierta exterior 30 debe exhibir tanto la resistencia como la elasticidad adecuadas y, por lo tanto, 
está formada por un material de goma de una dureza Shore D de 2 a 35. Por lo tanto, la cubierta exterior 30 dismi-
nuye la sensación de desgaste de la pieza moldeada cuando la pieza moldeada está en contacto. con la piel del 45 
paciente y no absorbe suficientemente un impacto externo. Por lo tanto, la cubierta exterior 30 exhibe una cierta 
función de amortiguación en comparación con una estructura que no tiene cubierta exterior, pero no proporciona un 
efecto de amortiguación suficiente. 
 
Por lo tanto, se puede lograr un efecto deseado de la presente invención cuando se apila una almohadilla amorti-50 
guadora formada por una espuma en una interfaz entre la estructura 10 que incluye la cubierta exterior 30 de acuer-
do con la presente realización y la piel del usuario. 
 
En la presente invención, la estructura 10 debe tener una alta capacidad de moldeado cuando la estructura 10 se 
calienta de 70 a 80°C para colocarla en la superficie dañada de un paciente, debe tener la resistencia suficiente para 55 
soportar un impacto externo o una fuerza después de colocar la estructura 10 sobre la superficie dañada, y tienen 
alta fluidez apropiada para fabricar la estructura 10 por medio de moldeado por inyección. 
 
La almohadilla amortiguadora apilada sobre la estructura 10 debe tener una alta fuerza adhesiva con respecto a la 
estructura 10 para que no se pele, deforme o rompa debido a una fuerza externa, humedad, calor o similares. 60 
 
Por lo tanto, la almohadilla amortiguadora de acuerdo con la presente invención está formada preferiblemente por 
una espuma. En este caso, la espuma se fabrica preferiblemente espumando uno o más tipos de resina selecciona-
dos del grupo que consiste en polietileno, polipropileno, etilenvinilacetato y poliuretano. 
 65 
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Con el fin de mejorar la elasticidad y la flexibilidad, la resina se puede mezclar con uno o más tipos de elastómeros 
de alta elasticidad. El uno o más tipos de elastómeros de alta elasticidad incluyen un TPE a base de estireno como 
EPR, EPDM, un copolímero de etileno-alfa olefina, SBS, SIS o SEBS, un material de caucho a base de butadieno, 
un elastómero termoplástico como TPO y una mezcla de los mismos. 
 5 
La resistencia mecánica, la elasticidad y la flexibilidad de la espuma pueden variar de acuerdo con el aumento de la 
espuma. Por lo tanto, el aumento de la espuma se puede cambiar de acuerdo con el uso de la pieza moldeada. El 
aumento de la espuma está preferentemente en un rango de 5 a 40 veces, y más preferentemente, en un rango de 5 
a 30 veces. 
 10 
Cuando el aumento de la espuma es bajo, la resistencia mecánica de la espuma aumenta pero su elasticidad dismi-
nuye. Cuando el aumento de la espuma es excesivamente alto o en el caso de una espuma no reticulada, una celda 
espumada puede romperse a altas temperaturas y, por lo tanto, puede producirse un producto defectuoso. Por lo 
tanto, el aumento de la espuma se ajusta preferiblemente para que esté en el intervalo que se ha descrito más arri-
ba. 15 
 
La almohadilla amortiguadora puede estar formada por dos o más capas que tengan diferentes grados de espuma-
do. 
 
Cuando una pieza moldeada que tiene una estructura de malla y una almohadilla amortiguadora que tiene un alto 20 
grado de formación de espuma se fusionan una con la otra por medio de unión por fusión, es probable que una cel-
da espumada de la almohadilla amortiguadora explote durante la unión por fusión y, por lo tanto, una función de 
absorción de impactos de la almohadilla amortiguadora es posible que no funcione correctamente y que el estado de 
fusión empeore. Por el contrario, una almohadilla amortiguadora que tiene un bajo grado de formación de espuma 
tiene una baja capacidad de absorción de impactos y disminuye la sensación de que se está usando una pieza mol-25 
deada. Por lo tanto, se puede evitar la explosión de la celda de espuma de la almohadilla amortiguadora y se puede 
mejorar la capacidad de absorción de impactos cuando una almohadilla que tiene un bajo grado de formación de 
espuma y una almohadilla que tiene un alto grado de formación de espuma se apilan juntas para formar una lámina 
con dos o más capas, una parte que tiene un bajo grado de formación de espuma se usa como parte de fusión, y 
una parte que tiene un alto grado de formación de espuma se usa como parte en contacto con la piel del usuario. 30 
 
Alternativamente, se puede usar una espuma formada por un material que tiene un punto de fusión bajo, por ejem-
plo, EVA, como la parte en contacto con la piel del usuario y una espuma formada por un material que tiene un punto 
de fusión relativamente alto, por ejemplo, LDPE, se puede usar como parte de fusión. 
 35 
Un proceso de formación de espuma de una almohadilla amortiguadora de acuerdo con la presente invención puede 
ser un proceso de formación de espuma con reticulación o un proceso de formación de espuma sin reticulación. 
 
Los ejemplos del proceso de formación de espuma de reticulación incluyen un proceso de formación de espuma de 
reticulación química y un proceso de formación de espuma de reticulación por haz de electrones. En el proceso 40 
químico de reticulación-formación de espuma, se forma un radical a alta temperatura, una lámina se moldea mez-
clando una resina con un agente de reticulación que provoca una reacción de reticulación y una espuma que se 
descompone y genera un gas a alta temperatura, y a continuación se extruye una estructura resultante a baja tem-
peratura a la que no se produce la reacción de reticulación y la reacción de descomposición de la espuma, y la for-
mación de espuma se genera por medio de la reacción de reticulación pasando una lámina moldeada a través del 45 
interior de un túnel horizontal de alta temperatura. 
 
En el proceso de formación de espuma de reticulación por haz de electrones, se fabrica una lámina sin espuma 
mezclando y extruyendo una espuma y una resina sin usar un agente de reticulación, se emite un haz de electrones 
hacia esta lámina para provocar una reacción de reticulación. y la formación de espuma se genera al pasar la lámina 50 
a través del interior de un túnel horizontal o vertical de alta temperatura. 
 
Los ejemplos del proceso de formación de espuma sin reticulación incluyen un procedimiento de uso de una espuma 
química y un procedimiento de uso de una espuma de tipo gaseoso. Aquí, la formación de espuma se genera me-
diante un proceso de extrusión primario sin utilizar una reacción de reticulación. 55 
 
En este caso, puesto que la viscosidad y la elasticidad de una resina reticulada aumentan notablemente en estado 
fundido, la resina reticulada tiene burbujas más pequeñas y uniformes que las de una lámina de espuma no reticula-
da. Por lo tanto, la espuma tiene una gran elasticidad y fuerza restauradora y se siente suave. Cuando la espuma no 
está reticulada, una fina pared de burbujas se derrite rápidamente a alta temperatura y, por lo tanto, se rompe una 60 
celda. Por lo tanto, la formación de espuma sin reticulación no es apropiada para un proceso de unión de almohadi-
llas amortiguadoras realizado mediante un proceso moldeado por inyección de insertos de acuerdo con la presente 
invención. Por lo tanto, una almohadilla amortiguadora se fabrica preferiblemente mediante el proceso de formación 
de espuma de reticulación o el proceso de formación de espuma de reticulación por haz de electrones. 
 65 
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Una almohadilla amortiguadora y una estructura de acuerdo con la presente invención se unen una a la otra por 
medio de moldeado por inyección de inserción. 
 
Los ejemplos de un procedimiento para unir la almohadilla amortiguadora y la estructura incluyen un procedimiento 
de unión usando un adhesivo y un procedimiento de unión por calor realizado a alta temperatura. 5 
 
En el procedimiento de unión que usa un adhesivo, una estructura y una almohadilla amortiguadora se unen una a la 
otra aplicando el adhesivo a una superficie de la estructura o a una cubierta exterior que cubre la estructura, a una 
superficie de la almohadilla amortiguadora, o a ambos, poniéndolas juntas y aplicando presión sobre ellas. De esta 
manera, la unión se puede realizar a baja temperatura. Sin embargo, este procedimiento no es preferible ya que es 10 
complicado, un lugar de trabajo puede contaminarse debido al uso de un adhesivo líquido y una sustancia dañina 
puede permanecer en una pieza moldeada completada. 
 
En el procedimiento de unión por calor, una superficie de una estructura o una cubierta exterior que se va a unir y 
una superficie de una almohadilla amortiguadora se unen una a la otra calentándolas hasta un punto de fusión o 15 
superior, en el que la estructura, la cubierta exterior y la almohadilla amortiguadora se funden, juntándolas y aplicán-
dolas presión. Este procedimiento es más simple que un proceso de alta temperatura o un proceso que usa un ad-
hesivo y es ecológico. 
 
Sin embargo, la eficiencia del proceso del procedimiento de unión por calor es baja, puesto que una estructura es 20 
moldeada por moldeo por inyección de inserción o se moldea una estructura cubierta con una cubierta exterior y a 
continuación se realiza adicionalmente un proceso de unión de la estructura con una almohadilla amortiguadora. 
 
Por lo tanto, en la presente invención, se realiza un proceso de unión uniendo una almohadilla amortiguadora duran-
te un proceso de moldeo por inyección de insertos sin realizar un proceso adicional. 25 
 
Es decir, se corta una almohadilla amortiguadora en forma de lámina con la forma de una estructura y a continuación 
se inserta en un núcleo de una placa móvil de un molde para moldear la estructura o una cubierta exterior de la 
misma. 
 30 
En el caso de una estructura que incluye una cubierta exterior, se inserta una estructura moldeada primariamente en 
un molde y un material de caucho para formar la cubierta exterior se moldea por inserción, de modo que una resina 
fundida a alta temperatura pueda unirse a una almohadilla amortiguadora mediante calentamiento tan pronto como 
la resina fluya al interior de la pieza moldeada para formar la cubierta exterior. De esta manera, una pieza moldeada 
en la que la estructura está cubierta con la cubierta exterior y la almohadilla amortiguadora se une a una superficie 35 
de la cubierta exterior puede fabricarse con un proceso. 
 
En el caso de una estructura que no incluye una cubierta exterior, se moldea una estructura moldeada primariamen-
te inyectando la estructura en un molde, y se inserta una almohadilla amortiguadora que está cortada con la forma 
de la estructura en el núcleo de una placa móvil del molde. de modo que la estructura se pueda unir a la almohadilla 40 
amortiguadora mediante calentamiento tan pronto como la estructura se encuentre moldeada. Por lo tanto, una pieza 
moldeada a la que se une la almohadilla amortiguadora puede fabricarse con un proceso. 
 
Se determinó que la almohadilla amortiguadora unida a la pieza moldeada debería tener preferentemente una den-
sidad de 0,03 a 0,1 g/cm3 y una dureza Shore C de 45 o menos en la presente invención. 45 
 
Cuando la densidad de la almohadilla amortiguadora es extremadamente alta y está más allá del rango que se ha 
descrito más arriba, la almohadilla amortiguadora es extremadamente dura y disminuye en gran medida la sensación 
de llevar la pieza moldeada. Cuando la densidad de la almohadilla amortiguadora es extremadamente baja, la dura-
bilidad de la misma disminuye y, por lo tanto, es probable que la almohadilla amortiguadora se rompa o se pele. Por 50 
lo tanto, la almohadilla amortiguadora se fabrica preferiblemente para satisfacer el rango que se ha descrito más 
arriba. 
 
Cuando la dureza Shore C es extremadamente alta y está fuera del rango, la almohadilla amortiguadora no tiene 
suficiente elasticidad y disminuye en gran medida la sensación de uso de la pieza moldeada. Cuando la dureza 55 
Shore C es extremadamente baja, la durabilidad de la almohadilla amortiguadora disminuye y, por lo tanto, es pro-
bable que la almohadilla amortiguadora se rompa. Por lo tanto, la almohadilla amortiguadora se fabrica preferible-
mente para satisfacer el rango que se ha descrito más arriba. 
 
En la presente invención, la almohadilla amortiguadora y la estructura están unidas con suficiente fuerza adhesiva. 60 
Por lo tanto, cuando la almohadilla amortiguadora se fabrica de manera que tenga una resistencia a la rotura de 250 
N/100 mm o más de acuerdo con la norma ASTM D903, se evita que la almohadilla amortiguadora se desprenda de 
la estructura y, por lo tanto, exhibe una alta fuerza adhesiva. Cuando la resistencia al agrietamiento no es suficiente, 
la almohadilla amortiguadora se despega parcialmente o se daña cuando se empuja una pieza moldeada contra el 
suelo. Por lo tanto, se determinó que la resistencia a la división apropiada es de 250 N/100 mm o más. 65 
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La presente invención se describirá a continuación con mayor detalle sobre la base de los ejemplos que siguen. 
 
[Ejemplo 1] 
Se cortó una lámina de espuma reticulada de LDPE fabricada por Yongbo Chemical Co., Ltd. y que tenía un aumen-
to de espuma de diez veces y un grosor de 1 mm, en forma de malla como una cavidad de pieza moldeada, y se 5 
insertó en una cavidad de molde de inyección, y una estructura fabricada principalmente por moldeo por inyección 
de PCL reforzado con fibra de vidrio en forma de malla se colocó delante de la lámina de espuma dentro de un mol-
de. 
 
A continuación, una resina de TPE utilizada como material de una cubierta exterior se moldeó por inyección con 10 
inserción a 160 a 170°C para fabricar una pieza moldeada que incluía una estructura cubierta con el material de la 
cubierta exterior y que tenía la lámina de espuma apilada como una almohadilla amortiguadora en un superficie de la 
misma. 
 
[Ejemplos 2 a 9] 15 
Como se muestra en la Tabla 1 que sigue, las piezas moldeadas se fabricaron de la misma manera que en el Ejem-
plo 1 pero usando láminas de espuma que tenían diferentes aumento de espumas, grosores y materiales . 
 
[Ejemplo 10] 
Se cortó una lámina de espuma reticulada de LDPE fabricada por Yongbo Chemical Co., Ltd. y que tenía un aumen-20 
to de espuma de diez veces y un grosor de 1 mm, en forma de malla, tal como una cavidad de pieza moldeada, y se 
insertó en una cavidad de molde de inyección. 
 
Un compuesto de PCL reforzado con fibra de vidrio y utilizado como una estructura fue moldeado por inyección de 
inserción a 150°C para fabricar una pieza moldeada en forma de malla en el que una lámina de espuma se apila 25 
como una almohadilla amortiguadora en una superficie de la estructura. 
 
[Ejemplos 11 a 18] 
Como se muestra en la Tabla 1 a continuación, las piezas moldeadas se fabricaron de la misma manera que en el 
Ejemplo 10 pero usando láminas de espuma que tenían diferentes aumentos de espuma, grosores y materiales . 30 
 
[Ejemplo Comparativo] 
Se fabricó una pieza moldeada convencional en la que se insertó una cubierta exterior moldeada por inserción por 
inyección montando solo una estructura en una pieza moldeada sin almohadilla amortiguadora. 
 35 

[Tabla 1] 
 

 
Cubierta 
exterior 

Resina 
espumada 

Aumento de 
espuma 
(veces) 

Grosor de 
espuma 

(mm) 

Densidad de 
la espuma 

(g/cm3) 

Dureza de la 
espuma 
Shore C 

Ejemplo 1 Presente LDPE 10 1 0,092 45 

Ejemplo 2 20 3 0,046 37 

Ejemplo 3 30 3 0,031 32 

Ejemplo 4 PEBD/EVA 10 1 0,093 41 

Ejemplo 5 20 3 0,046 32 

Ejemplo 6 30 3 0,032 29 

Ejemplo 7 PP 10 1 0,091 62 

Ejemplo 8 20 3 0,045 50 

Ejemplo 9 30 3 0,031 38 

Ejemplo 10 Ausente LDPE 10 1 0,092 45 

Ejemplo 11 20 3 0,046 37 

Ejemplo 12 30 3 0,031 32 

Ejemplo 13 LDPE/EVA 10 1 0,093 41 

Ejemplo 14 20 3 0,046 32 

Ejemplo 15 30 3 0,032 29 

Ejemplo 16 PP 10 1 0,091 62 
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Cubierta 
exterior 

Resina 
espumada 

Aumento de 
espuma 
(veces) 

Grosor de 
espuma 

(mm) 

Densidad de 
la espuma 

(g/cm3) 

Dureza de la 
espuma 
Shore C 

Ejemplo 17 20 3 0,045 50 

Ejemplo 18 30 3 0,031 38 

Ejemplo Com-
parativo 

Presente - - - - - 

* LDPE: 3 MI/0,921 den,, EVA: 15 %VA, 1,8 MI, PP: Homopolímero de PP, 3MI 
* LDPE/EVA: LDPA 70 % en peso, EVA 30 % en peso 

 

 
- Características de la lámina de protección 
 
Con el fin de evaluar las características de la lámina de protección de acuerdo con el aumento de la espuma, se 
evaluaron la densidad, la resistencia a la tracción, la tasa de elongación, la resistencia al desgarro, el cambio dimen-5 
sional por calor, la dureza y la aspecto de una lámina de protección de LDPE mientras se cambia el aumento de la 
espuma. 
 
En la evaluación del aspecto, cuando la lámina de protección se observó a simple vista, se marcó "⊚" cuando la 
lámina de protección tenía un buen estado superficial y sin defectos, se marcó "O" cuando no hubo problemas en el 10 
uso de la lámina de protección a pesar de algunos defectos, se marcó "Δ" cuando una celda de espuma se deformó 
parcialmente, y se marcó "x" cuando explotó una gran parte de una celda de espuma. 
 
Un resultado de la evaluación de las características de la lámina de protección se muestra en la Tabla 2 que sigue. 
 15 

[Tabla 2] 
 

 
5 

veces 
10 

veces 
15 

veces 
20 

veces 
25 

veces 
30 

veces 
40 

veces 

Densidad (g/cm3) 0,018 0,092 0,067 0,046 0,04 0,031 0,023 

Resistencia a la tracción 
(kgf/cm2) 

L 19,5 14,2 12,0 8,3 6,3 5,3 4.2 

W 12 7,4 6,3 4,2 3,3 2,9 2.1 

Tasa de elongación (%) L 464 308 295 202 150 130 113 

W 294 243 239 174 125 112 103 

Resistencia al desgarro 
(kgf/cm) 

L 8,2 6,8 5,7 2,1 1,7 1,5 1.3 

W 9,7 7,9 6,7 3,8 3,2 2,9 2.2 

Cambio dimensional por 
calor (80°C×1h) 

L -1,1 -1,3 -1,5 -2,3 -2,5 -3,3 -3.6 

W +0,3 +0,3 +0,3 +0,6 +0,7 +0,7 +0.9 

Dureza (Shore C) 60 45 41 37 34 32 27 

Aspecto ⊚ ⊚ ⊚ ⊚ ○ ○-Δ × 

 
El resultado de evaluar las características de la lámina de protección reveló que la lámina de protección tenía un 
buen aspecto y se conseguía una satisfactoria dureza Shore C de 27 a 70 cuando el aumento de la espuma era de 5 20 
a 30 veces. 
 
Además, con el fin de evaluar las características de la lámina de protección al cambiar el tipo de resina de la misma, 
la densidad, la resistencia a la tracción, la tasa de elongación, la resistencia al desgarro, el cambio dimensional por 
calor, la dureza y el aspecto de cada una de las láminas de protección de LDPE, se evaluaron una lámina amorti-25 
guadora de LDPE/EVA y una lámina amortiguadora de PP cuando el aumento de la espuma era de 20 veces. 
 
Un resultado de la evaluación de las características de la lámina de protección se muestra en la Tabla 3 que sigue. 
 
 30 
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[Tabla 3] 
 

 
LDPE PEBD/EVA PP 

Densidad (g/cm3) 0,046 0,042 0,045 

Resistencia a la tracción (kgf/cm2) L 8,3 7,7 11.3 

W 4,2 3,9 6.3 

Tasa de elongación (%) L 202 224 295 

W 174 165 239 

Resistencia al desgarro (kgf/cm) L 2,1 2,0 4.2 

W 3,8 3,6 5.8 

Cambio dimensional por calor (80°C×1h) L -2,3 -1,3 -3.6 

W +0,6 +0,3 +0.5 

Dureza (Shore C) 37 29 58 

Aspecto ⊚ ○ ⊚ 

 5 
- Prueba de función orgánica (sensación de uso) 
 
Se realizó una prueba de función orgánica colocando las piezas moldeadas fabricadas de acuerdo con los ejemplos 
1 a 18 y la pieza moldeada convencional de acuerdo con el ejemplo comparativo que no incluía una almohadilla 
amortiguadora en diez brazos generales de hombres y diez brazos generales de mujeres para evaluar el rendimiento 10 
de amortiguación y una sensación de usar la pieza moldeada cuando los hombres y las mujeres usaban la pieza 
moldeada. 
 
Cuando se otorgaron tres puntos con respecto a la sensación de usar la pieza moldeada convencional que no incluía 
una almohadilla amortiguadora y diez puntos con respecto a la sensación de no usar la pieza moldeada, se otorga-15 
ron puntuaciones que oscilaron entre 1 y 10 puntos con respecto a la sensación de llevar cada una de las piezas 
moldeadas de acuerdo con los Ejemplos 1 a 18 en un entorno de la vida real y se calculó un promedio de las pun-
tuaciones. 
 

[Cuadro 4] 20 
 

 
Puntuación media de las sensaciones de llevar la pieza moldeada 

Ejemplo 1 6,2 

Ejemplo 2 7,0 

Ejemplo 3 8,0 

Ejemplo 4 7,0 

Ejemplo 5 8,2 

Ejemplo 6 9,2 

Ejemplo 7 3,4 

Ejemplo 8 5,2 

Ejemplo 9 6,6 

Ejemplo 10 6,0 

Ejemplo 11 6,8 

Ejemplo 12 8,0 

Ejemplo 13 6,8 

Ejemplo 14 8,0 

Ejemplo 15 8,9 
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Puntuación media de las sensaciones de llevar la pieza moldeada 

Ejemplo 16 3,3 

Ejemplo 17 5,2 

Ejemplo 18 6,5 

Ejemplo comparativo 3,0 

 
Un resultado de la prueba de función orgánica reveló que la sensación de usar las piezas moldeadas que incluían 
las almohadillas amortiguadoras de acuerdo con los Ejemplos 1 a 18 era mejor que la sensación de usar la pieza 
moldeada convencional que incluía solo la cubierta exterior y no incluía una almohadilla amortiguadora. Sin embar-
go, se dio una puntuación relativamente más baja con respecto a la sensación de llevar la pieza moldeada en el 5 
caso de una lámina amortiguadora de PP extremadamente delgada que tenía un grosor de espuma de 1 mm y un 
aumento de espuma de diez veces. Por lo tanto, el grosor de la espuma y el aumento de la espuma deben ajustarse 
de acuerdo con el material de la almohadilla amortiguadora. En este caso, la dureza Shore C era superior a 45, por 
lo que la sensación de llevar la pieza moldeada disminuía en gran medida. 
 10 
En el caso de una lámina amortiguadora de PP con un aumento de espuma de 20 veces, la dureza Shore C fue 
superior a 45 y la media de las puntuaciones dadas con respecto a la sensación de llevar la pieza moldeada fue de 
5,2, inferior a las de los otros ejemplos. Por lo tanto, se determinó que satisfacer una condición de dureza Shore C 
de 45 o menos es un factor importante para mejorar la sensación de llevar una pieza moldeada de acuerdo con la 
presente invención. 15 
 
La razón por la que se descubrió que la aplicación de la almohadilla amortiguadora de acuerdo con la presente in-
vención mejoraba la sensación de llevar la pieza moldeada es que la almohadilla amortiguadora aliviaba una sensa-
ción dura y antinatural cuando una superficie de la pieza moldeada estaba en contacto directo con la piel del usuario. 
 20 
Como se ilustra en la figura 6, una pieza moldeada termoplástica de acuerdo con una realización de la presente 
invención incluye una estructura 10 que tiene una forma de malla como se ha descrito más arriba y una propiedad 
termoplástica, una cubierta exterior 30 provista en una superficie exterior de la estructura 10 y una almohadilla amor-
tiguadora 100 provista en una superficie exterior de la cubierta exterior 30 y que tiene elasticidad. La pieza moldeada 
termoplástica puede incluir además un material de acabado 200 dispuesto en una superficie exterior de la almohadi-25 
lla amortiguadora 100 para estar en contacto con el cuerpo del usuario. 
 
Por ejemplo, el material de acabado 200 puede mejorar la sensación de llevar la pieza moldeada cuando la pieza 
moldeada está en contacto con el cuerpo del usuario. 
 30 
Por ejemplo, los puntos de fusión de la cubierta exterior 30, de la almohadilla amortiguadora 100 y del material de 
acabado 200 pueden ser más altos que los de la estructura 10. 
 
Por lo tanto, solo la estructura 10 puede fundirse y la cubierta exterior 30, la almohadilla amortiguadora 100 y el 
material de acabado 200 pueden no fundirse cuando se calientan a una temperatura determinada. 35 
 
Por ejemplo, el punto de fusión de la almohadilla amortiguadora 100 puede ser mayor que el de la cubierta exterior 
30. 
 
El material de acabado 200 tiene una porosidad mayor que la de la almohadilla amortiguadora 100. 40 
 
Además, el material de acabado 200 puede tener un coeficiente de fricción diferente al de la almohadilla amortigua-
dora 100. 
 
Por ejemplo, cuando la porosidad del material de acabado 200 es mayor que la de la almohadilla amortiguadora 100, 45 
el material de acabado 200 puede absorber bien el sudor o la humedad. 
 
En consecuencia, uno de una pluralidad de materiales de acabado que tienen diferentes propiedades físicas puede 
seleccionarse como el material de acabado 200 de acuerdo con la estación o la edad o el gusto del usuario y dispo-
nerse en la superficie exterior de la almohadilla amortiguadora 100. 50 
 
Por ejemplo, el material de acabado 200 puede ser una tela, un tejido, un fieltro, una fibra sintética, una fibra natural, 
un caucho, una resina sintética o similares. 
 
Sin embargo, el material de acabado 200 no se limita a esto, y debería ser obvio para los expertos en la técnica que 55 
se pueden seleccionar varios tipos de material siempre que se proporcione una sensación cómoda cuando el mate-
rial esté en contacto con el cuerpo del usuario. . 
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De manera similar, la almohadilla amortiguadora 100 no se limita a la espuma y puede ser una tela, un tejido, un 
fieltro, una fibra sintética, una fibra natural, una goma, una resina sintética o similares. 
 
La pieza moldeada termoplástica de acuerdo con una realización de la presente invención puede incluir además una 
primera capa 300 formada entre la almohadilla amortiguadora 100 y la cubierta exterior 30 y que tiene una porosidad 5 
diferente a la de la almohadilla amortiguadora 100 y la cubierta exterior 30. 
 
Por ejemplo, la porosidad de la primera capa 300 puede ser menor que la de la almohadilla amortiguadora 100. 
 
Así, por ejemplo, se puede reforzar la durabilidad de la almohadilla amortiguadora 100 de modo que se pueda evitar 10 
que la almohadilla amortiguadora 110 se separe de la cubierta exterior 30. 
 
La primera capa 300 puede conectar la cubierta exterior 30 y la almohadilla amortiguadora 100. 
 
La cubierta exterior 30 se puede conectar a una superficie de la primera capa 300 y la almohadilla amortiguadora 15 
100 se puede conectar a otra superficie de la primera capa 300. 
 
La primera capa 300 puede fortalecer la durabilidad de la almohadilla amortiguadora 100 y fijar la almohadilla amor-
tiguadora 100 en una ubicación predeterminada en la cubierta exterior 30. 
 20 
Por ejemplo, el punto de fusión de la primera capa 300 puede ser mayor que el de la estructura 10. 
 
Por ejemplo, la primera capa 300 puede estar formada por un material que sirva como adhesivo. 
 
Por ejemplo, la primera capa 300 puede entenderse como una región que se forma cuando la cubierta exterior 30 se 25 
funde y se sitúa en una abertura de la almohadilla amortiguadora 100 y en la que coexisten la cubierta exterior 30 y 
la almohadilla amortiguadora 100. 
 
Alternativamente, la primera capa 300 puede entenderse como una región que se forma cuando la almohadilla amor-
tiguadora 100 se funde y se ubica en una abertura de la cubierta exterior 30 y en la que coexisten la cubierta exterior 30 
30 y la almohadilla amortiguadora 100. 
 
La pieza moldeada termoplástica de acuerdo con una realización de la presente invención puede incluir además una 
segunda capa 400 formada entre la almohadilla amortiguadora 100 y el material de acabado 200 y que tiene una 
porosidad diferente a la de la almohadilla amortiguadora 100 y el material de acabado 200. 35 
 
Por ejemplo, la porosidad de la segunda capa 400 puede ser menor que la de la almohadilla amortiguadora 100 y el 
material de acabado 200. 
 
De esta manera, por ejemplo, la durabilidad del material de acabado 200 puede reforzarse de modo que se pueda 40 
evitar que el material de acabado 200 se separe de la almohadilla amortiguadora 100. 
 
La segunda capa 400 puede conectar el material de acabado 200 y la almohadilla amortiguadora 100. 
 
La almohadilla amortiguadora 100 se puede conectar a una superficie de la segunda capa 400 y el material de aca-45 
bado 200 se puede conectar a otra superficie de la segunda capa 400. 
 
La segunda capa 400 puede fortalecer la durabilidad del material de acabado 200 y fijar el material de acabado 200 
en una ubicación predeterminada en la almohadilla amortiguadora 100. 
 50 
Por ejemplo, el punto de fusión de la segunda capa 400 puede ser mayor que el de la estructura 10. 
 
Por ejemplo, la segunda capa 400 puede estar formada por un material que sirva como adhesivo. 
 
Por ejemplo, la segunda capa 400 puede entenderse como una región que se forma cuando la almohadilla amorti-55 
guadora 100 se funde y se ubica en una abertura del material de acabado 200 y en la que el material de acabado 
200 y la almohadilla amortiguadora 100 coexisten. 
 
Alternativamente, la segunda capa 400 puede entenderse como una región que se forma cuando el material de 
acabado 200 se funde y se sitúa en una abertura de la almohadilla amortiguadora 100 y en la que coexisten el mate-60 
rial de acabado 200 y la almohadilla amortiguadora 100. 
 
Por ejemplo, la primera capa 300 puede tener una porosidad diferente a la de la segunda capa 400. 
 
Por ejemplo, la porosidad de la primera capa 300 puede ser mayor que la de la segunda capa 400. 65 
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Por lo tanto, la primera capa 300 puede fijar más firmemente la almohadilla amortiguadora 100 sobre la cubierta 
exterior 30, y la segunda capa 400 puede absorber el sudor y la humedad que fluye hacia la abertura del material de 
acabado 200. 
 
Aunque la estructura y las características de la presente invención se han descrito más arriba con respecto a las 5 
realizaciones de la presente invención, la presente invención no se limita a ellas, y debería ser obvio para los exper-
tos en la técnica que se pueden realizar varios cambios o modificaciones en la presente invención sin apartarse de 
la idea y alcance de la invención. En consecuencia, debe entenderse que dichos cambios o modificaciones caen 
dentro del alcance de la invención tal como se define en las reivindicaciones adjuntas. 
  10 
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REIVINDICACIONES 
 

1. Una pieza moldeada termoplástica que comprende: 
 

una estructura (10) que tiene UNA forma de malla y UNA propiedad termoplástica; 5 
una cubierta exterior (30) dispuesta sobre una superficie exterior de la estructura; 
en el que el punto de fusión de la cubierta exterior es más alto que el punto de fusión de la estructura, 
caracteriza por que la pieza moldeada termoplástica comprende además 
una almohadilla amortiguadora (100) dispuesta en una superficie exterior de la cubierta exterior y que tiene 
elasticidad, en la que la citada almohadilla amortiguadora es porosa; y 10 
un material de acabado (200) previsto en una superficie exterior de la almohadilla amortiguadora y configura-
do para entrar en contacto con el cuerpo de un usuario, en el que el citado material de acabado es poroso, 
en el que los puntos de fusión de la almohadilla amortiguadora y del material de acabado son más altos que 
el punto de fusión de la estructura, y 
el material de acabado tiene una porosidad mayor que la porosidad de la almohadilla amortiguadora. 15 

 
2. La pieza moldeada termoplástica de la reivindicación 1, que comprende además una primera capa (300) formada 
entre la almohadilla amortiguadora y la cubierta exterior y que tiene una porosidad menor que las porosidades de la 
almohadilla amortiguadora y de la cubierta exterior. 
 20 
3. La pieza moldeada termoplástica de la reivindicación 2, en el que la primera capa tiene un punto de fusión más 
alto que el punto de fusión de la estructura. 
 
4. La pieza moldeada termoplástica de la reivindicación 1, que comprende además una segunda capa (400) forma-
da entre la almohadilla amortiguadora y el material de acabado y que tiene una porosidad menor que las porosida-25 
des de la almohadilla amortiguadora y del material de acabado. 
 
5. La pieza moldeada termoplástica de la reivindicación 4, en el que la segunda capa tiene un punto de fusión más 
alto que el punto de fusión de la estructura. 
 30 
6. La pieza moldeada termoplástica de la reivindicación 1, que comprende además: 
 

una primera capa formada entre la almohadilla amortiguadora y la cubierta exterior y que tiene una porosidad 
menor que las porosidades de la almohadilla amortiguadora y de la cubierta exterior; y 
una segunda capa formada entre la almohadilla amortiguadora y el material de acabado y que tiene una po-35 
rosidad menor que las porosidades de la almohadilla amortiguadora y del material de acabado, 
en la que la porosidad de la primera capa es mayor que la porosidad de la segunda capa. 
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