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DESCRIPCION

Decoracién superficial para una pieza de revesti-
miento y procedimiento para su fabricacion.

La invencidn se refiere a una decoracién superfi-
cial para una pieza de revestimiento, especialmente,
para una pieza de revestimiento interior para un auto-
mévil, segtin el preambulo de la reivindicacién prin-
cipal y a un procedimiento para fabricar una decora-
ci6n superficial segtin el predmbulo de la reivindica-
cién 15, asi como a una herramienta de colada para
fabricar una decoracién superficial de este tipo segin
el predmbulo de la reivindicacién 28. Un dispositivo
segun el preambulo de la reivindicacién 1 se conoce
por el documento EP0786380.

Se conoce el uso de pieles coladas como deco-
raciones superficiales para piezas de revestimiento,
fabricdndose las pieles coladas habitualmente relle-
nando una herramienta de colada compuesta por una
herramienta superior y una herramienta inferior, con
poliuretano. Segun el estado de la técnica, una pie-
za de revestimiento puede realizarse espumando por
detrds una piel colada de esta clase, tipicamente tam-
bién con poliuretano, mediante lo cual la piel colada
se une con un soporte. Este tipo de piezas de reves-
timiento que se usan especialmente como piezas de
revestimiento interior para automoviles, se caracteri-
zan por una fabricacién menos complicada y més eco-
némica y por un aspecto estéticamente atractivo con
una piel colada como decoracién superficial. Es po-
sible producir diferentes tipos de superficies, dotando
la piel colada de una flor y un color determinados, pe-
ro la superficie sigue caracterizandose por el material
empleado para la piel colada, en el ejemplo mencio-
nado, poliuretano. Por lo tanto, segin el estado de la
técnica existen limites en cuanto al disefio polifacé-
tico de la superficie en el lado visto de una pieza de
revestimiento con una decoracién superficial genéri-
ca, que pueden resultar desventajosos cuando existen
exigencias estéticas mas elevadas respecto al disefio,
por ejemplo, del interior de un automdvil.

Por lo tanto, la invencién tiene el objetivo de des-
arrollar una decoracién superficial, asi como un pro-
cedimiento de fabricacion correspondiente, con el fin
de que la decoracidn superficial presente, por una par-
te, un disefio superficial que no descarte el uso de ma-
teriales mds exclusivos en comparacién con el estado
de la técnica, que satisfagan exigencias estéticas mas
flexibles y mds altas, y por otra parte, que el proce-
dimiento de fabricacién siga siendo de una sencillez
similar al estado de la técnica descrito.

Segtn la invencidn, este objetivo se consigue me-
diante una decoracion superficial con la parte carac-
terizadora de la reivindicacién principal en combina-
cién con las caracteristicas del preambulo de la reivin-
dicacién principal y mediante un procedimiento con
la parte caracterizadora y clasificadora de la reivin-
dicacion 15, asi como mediante una herramienta de
colada con las caracteristicas de la reivindicacion 28.
Algunas configuraciones y variantes ventajosas de la
invencion resultan de las caracteristicas de las reivin-
dicaciones subordinadas.

Debido a que la decoracién superficial presenta un
inserto de decoracion, que puede estar compuesto de
un material mas noble o que al menos destaque 6pti-
camente, por ejemplo de cuero, tela (materiales tex-
tiles tales como tejidos, géneros de punto o géneros
con fibras artificiales y/o naturales) o de materiales
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polimeros como el PVC, lindando el inserto de deco-
racién por un borde con una zona de la decoracién
superficial, formada por la piel colada, se consigue un
disefo de superficie que satisface exigencias estéticas
mads elevadas en el lado visible de una pieza de reves-
timiento correspondiente. Debido a que el borde del
inserto de decoracién estd encerrado por la piel co-
lada, es decir, que el borde estd envuelto por la piel
colada de tal forma que la piel colada tenga en el bor-
de un contacto bilateral con el inserto de decoracion,
queda garantizada una unidn tanto limpia como atrac-
tiva estéticamente, pero también estable y segura, del
inserto de decoracion con la zona formada por la piel
colada. Debido a esta union fiable, la decoracién su-
perficial descrita puede usarse de igual manera para
una pieza de revestimiento que una decoracién super-
ficial convencional, en una sola pieza, compuesta por
una piel colada.

El procedimiento propuesto para la fabricacién de
la decoracién superficial descrita prevé incorporar el
inserto de decoracién en una herramienta de colada
que presente una herramienta superior y una herra-
mienta inferior, antes de colar la piel colada rellenan-
do con un material endurecible un espacio hueco de
dicha herramienta de colada, producido entre la herra-
mienta superior y la herramienta inferior.

El inserto de decoracién se introduce en la herra-
mienta de colada de tal forma que quede sujeto en la
zona de su borde entre la herramienta superior y la
herramienta inferior, asomandose el borde del inserto
de decoracién al espacio hueco mencionado. Al colar
la piel colada, dicho borde es encerrado entonces por
el material endurecible, por lo que se produce la unién
segura, descrita anteriormente, entre la piel colada y
el inserto de decoracion. En la terminologia elegida
aqui, la herramienta inferior constituye una mitad de
herramienta que aloja un lado de la decoracién su-
perficial originada, que se podra ver luego en el lado
visible de la pieza de revestimiento, siendo la herra-
mienta superior, por tanto, independientemente de la
orientacién, una mitad de la herramienta de colada,
que estd en contacto con la decoracién superficial por
el lado posterior. A pesar de ofrecer un nimero sen-
siblemente mayor de posibilidades de disefio, el pro-
cedimiento de fabricacion descrito sigue siendo ex-
traordinariamente poco complicado y se beneficia de
las ventajas que conlleva el uso de pieles coladas para
decoraciones superficiales.

Para las herramientas superior e inferior, entra en
consideracién una fabricacién de acero, pero también
de otros materiales como, por ejemplo, el aluminio.
Hay que tener cuidado que la extraccién de la decora-
cién superficial acabada no se vea dificultada por su
adherencia a la herramienta superior o inferior, lo que
puede lograrse también aplicando una capa de sepa-
racién en la herramienta superior y/o inferior.

Para evitar la contaminacién del inserto de deco-
racién por el traspaso del material que forma la piel
colada de la zona formada por la piel colada de la de-
coracion superficial, en el lugar donde el inserto de
decoracién estd sujeto, cerca de su borde, entre las
dos mitades de la herramienta, ha de garantizarse una
estanqueizacion suficientemente buena entre la herra-
mienta superior, el inserto de decoracion y la herra-
mienta inferior. Esto se refiere especialmente a los in-
sertos decorativos que contengan fibras y en los que
efectos capilares podrian conducir a la absorcién del
material que forma la piel colada por el inserto de de-
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coracién. Una buena estanqueizacion se puede lograr
aplastando el inserto de decoracién por el borde. Una
unién especialmente estable entre el inserto de deco-
racién y la piel colada se produce, si el inserto de
decoracion sobresale con su borde al menos 1 mm,
preferentemente més de 2 mm, al espacio hueco que
aloja la piel colada originada, por lo que se produce
un solape corresponde de la piel colada y el inserto de
decoracién en el borde. Por otra parte, hay que tener
cuidado que el borde no sobresalga demasiado al es-
pacio hueco mencionado para evitar que el borde se
perfile en una superficie de la piel colada. Se reciben
buenos resultados, si el solape de la piel colada y el in-
serto de decoracidn, perpendicular respecto al borde,
no exceda de 5 mm, preferentemente, como maximo
3 mm.

Como material de partida endurecible para la piel
colada resulta preferible el poliuretano que, gracias
a su viscosidad inicial muy baja, puede introducirse
muy bien incluso en huecos estrechos, dado el caso,
de geometria con mala visibilidad y con grandes tra-
yectos de flujo, por ejemplo, de hasta 2500 mm. Se
aprovecha ademads que los poliuretanos no sélo son
capaces de rellenar bien un hueco disponible, sino que
también presentan excelentes propiedades adhesivas,
lo cual resulta ventajoso para la unién segura entre la
piel colada y el inserto de decoracién en caso de di-
ferentes materiales de decoracién para el inserto de
decoracion.

Buenos resultados con vistas a un gasto de mate-
rial no demasiado grande y una superficie no dema-
siado dura, por una parte, y una estabilidad suficien-
temente grande de la piel colada, por otra parte, se
consiguen si la piel colada se realiza con un grosor
medio comprendido entre 0,7 mm y 1,5 mm. Por las
mismas razones, para el inserto de decoracion, en fun-
cién del material de decoracidn, se ofrecen unos espe-
sores comprendidos preferentemente entre 0,3 mm y
2 mm.

Adicionalmente, es posible influir positivamente
en el aspecto de la pieza de revestimiento correspon-
diente realizando la piel colada con una capa de barniz
del color deseado sobre una superficie visible poste-
riormente en el lado visto de la pieza de revestimiento
acabada. Si para la piel colada no se emplea ningiin
material sensible a la luz, una capa de este tipo, in-
sensible e impermeable a la luz, puede servir también
para proteger la piel colada contra dafios causados por
la luz. Para aplicar una capa superficial de este tipo, al
fabricar la piel colada es posible aplicar en la herra-
mienta inferior, en el lugar donde recibe la piel colada
originada, antes de rellenar el espacio hueco y, prefe-
rentemente, también antes de incorporar el inserto de
decoracién en la herramienta de colada, una capa de
barniz correspondiente que permanezca en la piel co-
lada después de colar la misma. Para que dicha capa
de barniz no se quede adherida a la herramienta infe-
rior, previamente puede aplicarse sobre la herramienta
inferior ademds una capa de separacion, al igual que
la capa de barniz misma, preferentemente mediante
pulverizacién. Para evitar que durante ello se ensucie
el inserto de decoracidn, la herramienta inferior pue-
de cubrirse mediante una mascara en una zona que
durante la colada recibe el inserto de decoracion. De
forma alternativa o adicional, para evitar el ensucia-
miento del inserto de decoracién o de la zona corres-
pondiente de la herramienta inferior, la herramienta
inferior puede estar dividida de tal forma que la zo-
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na que aloja el inserto de decoracién pueda bajarse
individualmente, rebajidndose para aplicar la capa de
barniz y/o la capa de separacién. Una division de este
tipo de la herramienta inferior en la zona que aloja el
inserto de decoracion y la zona que aloja la piel cola-
da, estando configurada esta dltima de forma rebaja-
ble, también resulta ventajosa para permitir el uso de
una sola herramienta de colada para insertos de deco-
racion diferentes y, por tanto, de diferentes espesores.

Para evitar que durante el espumado o la pulveri-
zacién posterior de la decoracion superficial durante
la fabricacién de la pieza de revestimiento, el inserto
de decoracién sufra dafios o se ensucie por la filtra-
cién de la masa de espumado o de pulverizacion, es-
pecialmente en caso de usar materiales de sustancias
de fibras naturales y/o artificiales para el inserto de
decoracion, el inserto de decoracion puede realizar-
se con una capa barrera trasera. Se puede tratar, por
ejemplo, de una capa barrera aplicada por pulveriza-
cién o a brocha, o bien, de una hoja dispuesta detras
del inserto de decoracion en si. Una capa de este tipo
puede omitirse si el inserto de decoracién se compone
de un material impermeable a la espuma.

En una forma de realizacion tipica y convenien-
te de la invencidn, el inserto de decoracién forma un
campo central de la decoracién superficial, envuelto
por todos los lados por la piel colada, de modo que
el inserto de decoracién queda encerrado por la piel
colada a lo largo de un borde cerrado. Con una dis-
posicién de este tipo de la piel colada y el inserto de
decoracioén se consigue un disefio 6ptico especialmen-
te atractivo que puede emplearse de manera efectiva
especialmente para revestimientos laterales, revesti-
mientos interiores de puertas o salpicaderos de auto-
moviles, que habitualmente caracterizan el interior de
un automoévil.

Una configuracion especialmente preferible del
procedimiento para fabricar la decoracion superficial
prevé que la herramienta inferior presente un alma a
lo largo de una linea de separacion que cierra el es-
pacio hueco hacia el inserto de decoracién, quedan-
do sujeto el inserto de decoracién por su borde en-
tre dicho alma y la herramienta superior. Para ello,
la herramienta superior presenta alli preferentemente
una cavidad que ofrece espacio para el alma. Con un
alma de este tipo se consigue, en primer lugar, una es-
tanqueizacion especialmente buena del espacio hueco
que aloja la piel colada originada contra el inserto de
decoracion, porque con el alma es posible ejercer so-
bre el inserto de decoracion una presiéon mas elevada
localizada cerca del borde del inserto de decoracion.
Ademds, de esta forma, para el aspecto 6ptico de la
pieza de revestimiento acabada se consigue una con-
formacién favorable de la decoracién superficial, en
la que el borde del inserto de decoracidén, encerrado
por la piel colada, estd introducido en una ranura, de
modo que en el lado visto de la pieza de revestimiento
permanezca s6lo una entalladura que se extiende pa-
ralelamente respecto al borde y que separa dos zonas
de superficie, separando Opticamente entre si la piel
colada y el inserto de decoracién.

La ranura originada tiene una profundidad deter-
minada por el alma, teniendo que tener en cuenta que
una ranura demasiado profunda hace que la decora-
cion superficial sea poco manejable para un siguiente
tratamiento al fabricar la pieza de revestimiento, pe-
ro que, por otra parte, se desea una ranura suficien-
temente profunda para evitar que el fondo de ranura
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se pueda ver en la pieza de revestimiento acabada. A
este respecto se consiguen buenos resultados con un
alma con una altura de entre 3 mm y 10 mm, o con
una ranura de profundidad correspondiente, que for-
me la entalladura mencionada. Con el mismo aspecto
estético, resulta deseable que la entalladura no deje
libre una hendidura demasiado ancha. La hendidura
que queda luego en la superficie de la pieza de reves-
timiento entre el inserto de decoracién y la piel colada
no deberia exceder, en una disposicién en forma de la
ranura descrita de la decoracién superficial en una zo-
na que rodea el borde del inserto decorativo, un ancho
de 1,5 mm, mejor de 0,7 mm.

Incluso resultaria especialmente preferible una
forma de realizacidn, en la que la hendidura o la en-
talladura tuvieran un ancho despreciable. Para ello,
en primer lugar, el alma mencionada puede realizarse
en la herramienta inferior con un ancho no superior a
1,5 mm. Dado que, por otra parte, el alma tiene que
ser suficientemente estable y no debe dafar el inser-
to de decoracidn a pesar de la elevada presion nece-
saria para una buena estanqueizacion, el alma prefe-
rentemente no deberia ser mds estrecha que 0,7 mm.
No obstante, un ancho de hendidura despreciable o
al menos mucho menor en la pieza de revestimiento
acabada puede realizarse de tal forma que, antes del
siguiente procesamiento de la decoracién superficial,
por ejemplo antes del espumado o la pulverizacién
por detrds, la entalladura se comprima mediante una
deformacién correspondiente de la ranura. Para que
esto sea posible, el inserto de decoracién puede intro-
ducirse antes de colar la piel colada, con un exceso
de medida correspondiente, en la herramienta de co-
lada, lo que debe hacerse posible mediante una forma
correspondiente de la herramienta superior y/o de la
herramienta inferior en la zona que aloja el inserto de
decoracion. Una deformacion de la ranura, necesaria
para cerrar la entalladura, puede conseguirse también
aplicando una depresién en la ranura.

También la herramienta superior puede estar divi-
dida de tal forma que una zona que cubre el inserto
de decoracién pueda elevar y bajarse respecto a una
zona que cierra el espacio hueco para la piel colada
originada. Si la herramienta inferior presenta un alma
del tipo descrito, conviene que la zona elevable y re-
bajable de la herramienta superior cubra también esta
alma. De esta forma, es posible una dosificacién es-
pecialmente precisa de la presién sobre el inserto de
decoracion en su borde, necesaria para estanqueizar
el espacio hueco.

Para garantizar un posicionamiento preciso del in-
serto de decoracidn al colar la piel colada y, por tan-
to, un solape bien definido del inserto de decoracién
y la piel colada en el borde, el inserto de decoracién
se puede sujetar y fijar mediante una depresién en la
herramienta superior o en la herramienta inferior. Un
posicionamiento exacto puede facilitarse también de
tal forma que la herramienta superior presente espi-
gas de posicionamiento, en contacto con las cuales se
dispone el borde del inserto de decoracién durante la
introduccién en la herramienta de colada. Para ello,
las espigas de posicionamiento se disponen de tal for-
ma que, antes del cierre de la herramienta de colada
al juntarse la herramienta superior y la herramienta
inferior, el inserto de decoracién quede posicionado
correctamente exactamente cuando el borde del inser-
to de decoracién esté en contacto con dichas espigas
de posicionamiento. Para el mismo fin, también pue-
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de usarse un inserto de decoracién provisto de orifi-
cios en el borde, recibiendo los orificios en el inserto
de decoracién posicionado correctamente unas espi-
gas que para este fin pueden estar dispuestas 0 mol-
deadas en la herramienta de colada.

Una pieza de revestimiento con una decoracién
superficial del tipo descrito puede fabricarse, como ya
se ha mencionado, proyectando sobre la decoracion
superficial un material que forme un soporte o con-
tracolando la decoracion superficial sobre una pieza
moldeada, pero con vistas tanto a una facil fabricacién
como a propiedades hépticas agradables de la pieza de
revestimiento, resulta preferible una fabricacion en la
que la decoracién superficial es espumada por detrds,
para lo cual resulta especialmente apropiado a su vez
un material de poliuretano como masa de espumado
trasero. Mediante el espumado trasero, la decoracién
superficial puede unirse de una manera sencilla con
el soporte fabricado previamente, ofreciéndose como
soporte para una pieza de revestimiento econdmica
una fabricacién de pléstico. Unas piezas de revesti-
miento especialmente estables se obtienen usando un
material de moldeo de fibras de madera prensadas o
componentes LFI, pero también pueden usarse bien
otros plasticos reforzados con fibras.

Unas propiedades hdpticas diferentes por zonas
de la pieza de revestimiento acabada con una deco-
racion superficial espumada por detrds se consiguen
mediante la realizacién de cdmaras detrds de la super-
ficie decorativa, que se rellenan de diferentes espu-
mas. Asi, por ejemplo, el inserto de decoracién pue-
de espumarse por detrds con otra espuma que la piel
colada.

Con el procedimiento de fabricacién descrito no
puede representarse cualquier geometria superficial.
Se muestra que fuertes contornos tridimensionales de
la superficie conducen a dificultades en la estanquei-
zacién y a la formacién de arrugas de la decoracién
superficial en zonas de transicion entre la piel colada y
el inserto de decoracién. Mediante ligeras adaptacio-
nes de disefio, sin embargo, pueden eliminarse estos
problemas, por ejemplo, desacentuando una zona par-
cial de un contorno tridimensional extraordinariamen-
te fuerte de una pieza de revestimiento aumentando
los radios y aplanando las extensiones superficiales.
De la misma manera es posible mantener zonas tan
dificiles sin modificaciones, usando insertos de deco-
racién premoldeados. En este caso, sin embargo, es
necesario un paso de trabajo adicional. Sin embargo,
en este aspecto resultan poco problematicos especial-
mente los campos centrales de revestimientos interio-
res de puertas que, habitualmente, son relativamente
planos y resultan especialmente apropiados para un
disefio con un inserto de decoracion del tipo descri-
to. En cualquier caso, resulta ttil que la herramienta
de colada cerrada presente, en la zona del inserto de
decoracién, al menos en el lugar donde dicha zona
linda con el espacio hueco que aloja la piel colada,
s6lo una hendidura entre la herramienta superior y la
herramienta inferior, con un espesor correspondiente
al espesor del inserto de decoracién. De este modo, se
garantiza que al cerrarse la herramienta de colada, el
inserto de decoracion no se deforme en un drea visible
de su borde.

Algunos ejemplos de realizacién de la invencién
se describen a continuacién con la ayuda de las figu-
ras 1 a 4. Muestran:

La figura 1 en seccién transversal, un detalle de
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una herramienta de colada con una decoracién super-
ficial durante su fabricacion segtn la invencion,

la figura 2 en la misma representacién, una deco-
racion superficial durante la fabricacién en una herra-
mienta de colada modificada respecto a la figura 1,

la figura 3 un paso de trabajo anterior de un pro-
cedimiento de fabricacion segin la invencién con la
herramienta de colada de la figura 2, en una represen-
tacion correspondiente y

la figura 4 asimismo en seccién transversal, un de-
talle de una herramienta de colada y una decoracién
superficial originada en otra realizacién de la inven-
cién.

En la figura 1 se ve una herramienta de colada que
presenta una herramienta superior 1 y una herramien-
ta inferior 2 fabricadas de acero, respectivamente. Dos
zonas de dicha herramienta de colada estin separadas
por un alma 3, rellendndose con poliuretano un espa-
cio hueco, formado en la figura a la izquierda del alma
3, entre la herramienta superior 1 y la herramienta in-
ferior 2, para formar una piel colada 4. La otra zona
de la herramienta de colada recibe un inserto de de-
coracién 5 introducido previamente en la herramienta
de colada y compuesto de cuero, formando posterior-
mente un campo central de una decoracién superfi-
cial, formada por la piel colada 4 y el inserto de de-
coracién 5, de un revestimiento interior de una puerta
de un automdvil. Para el inserto de decoracién 5 que
aqui tiene, al igual que la piel colada 4, un espesor
de aprox. 1 mm, también entrarian en consideracién
otros materiales como, por ejemplo, sustancias de fi-
bras naturales y/o artificiales u otras formaciones su-
perficiales polimeras.

El inserto de decoracién 5 sobresale con un borde
6 al espacio hueco, que en la figura ya estd relleno de
poliuretano, entre la herramienta superior 1 y la herra-
mienta inferior 2, en el cual se forma la piel colada,
estando sujeto el inserto de decoracién, cerca de di-
cho borde 6, entre el alma 3 y la herramienta superior
1. La piel colada 4 encierra el borde 6 del inserto de
decoracién 5, que sobresale al espacio hueco mencio-
nado. Por tanto, existe una decoracién superficial que
presenta una zona formada por el inserto de decora-
cioén 5, que en el borde 6 linda con una zona de la
decoracién superficial, formada por la piel colada 4.
Para formar una pieza de revestimiento, en el ejem-
plo, el revestimiento interior de puerta que ya se ha
mencionado, esta decoracidn superficial a continua-
cién se espumea con una espuma de poliuretano, a
saber, espumando una cara de la decoracién superfi-
cial, que en la figura tiene contacto con la herramienta
superior 1. En la figura, la herramienta inferior 2 re-
cibe correspondientemente una cara de la decoracién
superficial originada, que formara entonces un lado
visto de la pieza de revestimiento acabada. Mediante
el espumado por detrds, la decoracidn superficial se
une finalmente con un soporte que, a su vez, se com-
pone de un material de moldeo de fibras de madera
prensadas. Para ello, entrarian en consideracién tam-
bién soportes de otros materiales.

Mediante el alma 3 que en el ejemplo representa-
do tiene un ancho de aprox. 1 mm, asi como mediante
una conformacion correspondiente de la herramienta
superior 1 que ofrece espacio al alma 3, la superficie
decorativa forma en un entorno del borde 6 una ranu-
ra con una profundidad predefinida por el alma 3, de
aprox. 3 mm, de modo que en el lado visto permanez-
ca una ranura o una hendidura entre el inserto deco-
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rativo 5 y la piel colada 4. Una unién fiable de la piel
colada 4 con el inserto de decoracién 5 se consigue de
tal forma que la piel colada 4 y el inserto decorativo 5
tienen en el lugar donde el inserto de decoracién 5 es-
td encerrado por la piel colada 4, un solape de aprox.
2,5 mm, indicado en la figura mediante una doble fle-
cha7.

La figura 2 muestra otra realizacién de la inven-
cién que, aparte de las caracteristicas que ya se han
mencionado y que aqui estdn designadas por las mis-
mas referencias, presenta algunas caracteristicas adi-
cionales. Aqui se puede ver una espiga de posiciona-
miento 8 empotrada en la herramienta superior 1 que,
junto a otras espigas de posicionamiento no repre-
sentadas aqui, sirve para facilitar un posicionamiento
exacto del inserto de decoracion 5 antes del cierre de
la herramienta de colada. Antes del cierre de la herra-
mienta de colada, que se realiza juntando la herra-
mienta superior 1 y la herramienta inferior 2, el in-
serto de decoracién 5 que en este caso se compone de
un tejido se dispone en la herramienta superior 1 de tal
forma que el inserto de decoracién 5 esté en contac-
to, por su borde 6, con la espiga de posicionamiento 8
y las demds espigas de posicionamiento. Entonces, al
cerrarse la herramienta de colada y al colar la piel co-
lada, el inserto de decoracién 5 se sujeta y se fija por la
depresion aplicada en la herramienta superior 1. Para
este fin, la herramienta superior 1 presenta pequefios
orificios. Para evitar la filtraciéon de espuma en el te-
jido del inserto de decoracioén 5 durante el espumado
trasero siguiente, el inserto de decoracién 5 presenta
una capa barrera 9 dibujada con lineas transversales
en la figura, que en el presente ejemplo de realizacién
estd formada por una hoja dispuesta detrds del tejido.
Para este mismo fin, seria posible también otra forma
de recubrimiento trasero del inserto de decoracidn 5.

La piel colada 4 se provee, en el lado visto, de una
capa de barniz que le confiere el color deseado. Pa-
ra este fin, la herramienta inferior 2 se prové, en la
zona a la izquierda del alma 3, antes de la incorpo-
racion del inserto de decoracién 5 y antes del cierre
de la herramienta de colada, en primer lugar de una
capa de separacion y, después, de una capa de bar-
niz correspondiente. Esto se realiza mediante la pul-
verizacion sobre la herramienta inferior 2. Para evitar
durante ello que se ensucie la herramienta inferior 2
en la zona a la derecha del alma 3, que tendria como
consecuencia un ensuciamiento del inserto de decora-
cién 5 en el lado visto, la herramienta inferior 2 esta
realizada de forma dividida, de modo que un inser-
to 10 de la herramienta inferior 2, que aloja entonces
el inserto de decoracién 5 pueda bajarse y volver a
levantarse en un sentido indicado por una doble fle-
cha 11. La bajada de este inserto 10 reduce el ries-
go del ensuciamiento de la zona correspondiente de
la herramienta inferior 2 durante la pulverizacién de
barniz. El inserto 10 mévil permite también un uso
variado de la herramienta de colada representada para
insertos de decoracién 5 de diferentes espesores y/o
materiales. Durante la extraccién subsiguiente de la
decoracioén superficial de la herramienta de colada, la
capa de barniz aplicada primero sobre la herramienta
inferior 2 permanece entonces en la piel colada 4.

Enla figura 3 se puede ver un paso de trabajo ante-
rior de un procedimiento de fabricacién con la herra-
mienta de colada de la figura 2, en el que las caracte-
risticas recurrentes llevan las mismas referencias. En
el paso de trabajo representado, la herramienta infe-

5
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rior 2 se pulveriza con barniz 12, siendo protegida la
zona de la herramienta inferior 2, que posteriormen-
te recibira el inserto de decoracion, de manera distin-
ta al procedimiento descrito anteriormente, no reba-
jando el inserto 10, sino mediante un recubrimiento
con una mdscara 13. También seria posible un recu-
brimiento con la mdscara 13 en combinacién con una
bajada del inserto 10 de la herramienta inferior 2.
Otra variante de un procedimiento de fabricacién
segun la invencién para una decoracién superficial es-
t4 representada en la figura 4. También aqui, la herra-
mienta de colada y la decoracién superficial origina-
das estdn representadas en seccion transversal y las
mismas caracteristicas llevan referencias idénticas. A
diferencia de los ejemplos descritos anteriormente,
aqui también la herramienta superior 1 estd realizada
de forma dividida con una parte central 14 que cubre
el inserto de decoracién 5 y que estd realizada pudien-
do levantarse y bajarse en una direccion visualizada
por una doble flecha 15. De esta forma es posible ejer-
cer una presioén que se puede dosificar de forma selec-
tiva y que se puede ajustar a diferentes insertos de de-
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coracidn, sobre el inserto de decoracién 5 en el lugar
en el que éste se apoya con su borde 6 sobre el alma 3.
Ademads, la parte central 14 de la herramienta superior
estd conformada de tal forma que permita la introduc-
cién del inserto de decoracién 5 en la herramienta de
colada con un exceso de medida. La consecuencia de
ello es que después de la extraccidn subsiguiente de
la decoracién superficial de la herramienta de cola-
da y antes del espumado trasero para realizar la pieza
de revestimiento, el inserto de decoracién 5 puede es-
tirarse mediante una ligera deformacion de la ranura
causada por el alma 3, por lo que se cierra la entalla-
dura formada en el lado visto de la decoracion super-
ficial. Esta entalladura que, en caso contrario, dejaria
abierta una hendidura con un ancho de aprox. 1 mm,
tiene de esta manera un ancho despreciable en la pieza
de revestimiento acabada. Una flecha 16 en la figura
indica en qué direccién el inserto de decoracién 5 se
desplaza para cerrar la entalladura, por lo que el inser-
to de decoracion 5 llega a una posicién de espumado
5’ dibujada con lineas discontinuas en la figura.
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REIVINDICACIONES

1. Decoracién superficial para una pieza de re-
vestimiento, especialmente, para una pieza de revesti-
miento interior para un automovil, que estd formada,
al menos por zonas, por una piel colada, caracteriza-
da porque la decoracién superficial presenta una zona
formada exclusivamente por un inserto de decoracién
(5), que linda por un borde (6) con una zona de la
decoracién superficial formada por la piel colada (4),
estando encerrado el borde (6) del inserto de decora-
cién (5) por la piel colada (4).

2. Decoracién superficial segin la reivindicacion
1, caracterizada porque la piel colada (4) se compo-
ne de poliuretano y/o tiene preferentemente un espe-
sor medio entre 0,7 mm y 1,5 mm.

3. Decoracién superficial segiin una de las reivin-
dicaciones 1 6 2, caracterizada porque la piel colada
(4) se compone, en una superficie que forma un lado
visto, de una capa de barniz y/o una capa insensible a
la luz o de un material insensible a la luz.

4. Decoracién superficial segtin una de las reivin-
dicaciones 1 a 3, caracterizada porque el inserto de
decoracién (5) se compone de cuero, de un material
textil o de un material polimero y/o tiene un espesor
comprendido entre 0,3 mm y 2 mm.

5. Decoracién superficial segiin una de las reivin-
dicaciones 1 a 4, caracterizada porque el inserto de
decoracién (5) presenta en su lado posterior una ca-
pa barrera (9) o tiene él mismo carécter estanco a la
espuma.

6. Decoracién superficial segin una de las reivin-
dicaciones 1 a 5, caracterizada porque el borde (6),
encerrado por la piel colada, del inserto de decoracién
(5) esta cerrado en si.

7. Decoracién superficial segtin una de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizada porque una zona de la
decoracién superficial, que rodea el borde (6), forma
una ranura que se extiende en el lado visto de la deco-
racién superficial, a lo largo del borde (6), de forma
que el borde (6) del inserto de decoracién (5), encerra-
do por la piel colada (4), se encuentra encastrado en
la ranura, quedando en el lado visto de la decoracién
superficial una entalladura que se extiende paralela-
mente por el borde (6) separando dos zonas de super-
ficie, estando formada una zona de superficie por la
piel colada (4) y la otra por el inserto de decoracién
(5).

8. Decoracién superficial segtin la reivindicacién
7, caracterizada porque la entalladura tiene un ancho
de como maximo 1,5 mm, preferentemente un ancho
no superior a 0,7 mm.

9. Decoracién superficial segtin una de las reivin-
dicaciones 1 a 8, caracterizada porque la piel colada
(4) y el inserto de decoracién (5) tienen, perpendicu-
larmente respecto al borde (6), un solape de entre 1
mm y 5 mm, preferentemente, entre 2 mm y 3 mm.

10. Pieza de revestimiento, especialmente pieza de
revestimiento interior para un automévil, que presenta
una decoracion superficial segtin una de las reivindi-
caciones 1 a 9.

11. Pieza de revestimiento segin la reivindicacién
10, caracterizada porque es un revestimiento lateral,
un revestimiento interior de puerta o un componente
de un salpicadero.

12. Pieza de revestimiento segin una de las reivin-
dicaciones 10 u 11, caracterizada porque la decora-
cién superficial estd espumada por detras, preferente-

10

15

20

25

35

40

45

50

55

60

65

mente con un material de poliuretano como masa de
espumado trasero.

13. Pieza de revestimiento segin una de las rei-
vindicaciones 10 a 12, caracterizada porque presen-
ta un soporte fabricado, preferentemente, de plastico,
con especial preferencia de un material de moldeo de
fibras de madera prensadas.

14. Pieza de revestimiento segin una de las rei-
vindicaciones 10 a 13, siempre que se refieran a la
reivindicacion 7, caracterizada porque la entalladura
tiene en el lado visto un ancho despreciable.

15. Procedimiento para fabricar una decoracion
superficial para una pieza de revestimiento, especial-
mente para una pieza de revestimiento interior para
un automdvil, en el que un espacio hueco formado
entre una herramienta superior y una herramienta in-
ferior de una herramienta de colada se rellena con un
material endurecible para formar una piel colada, ca-
racterizado porque previamente se introduce un in-
serto de decoracion (5) en la herramienta de colada y
se sujeta, por la zona del borde, entre la herramienta
superior (1) y la herramienta inferior (7) de tal for-
ma que un borde (6) del inserto de decoracidn (5) se
asoma al espacio hueco mencionado siendo encerra-
do por el material endurecible al rellenar el espacio
hueco.

16. Procedimiento segun la reivindicacién 15, ca-
racterizado porque como material endurecible se usa
poliuretano, obteniendo la piel colada (4) resultante,
preferentemente, un espesor medio comprendido en-
tre 0,7 mmy 1,5 mm.

17. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 6 16, caracterizado porque sobre una zona
superficial de la herramienta inferior (2), que aloja la
piel colada (4) originada, antes de rellenar el espacio
hueco, se aplica, preferentemente pulverizando, una
capa de barniz que permanece luego en la piel cola-
da (4), cubriéndose con especial preferencia mediante
una mascara (13) una zona de la herramienta inferior
(2) que aloja el inserto de decoracién (5).

18. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 a 17, caracterizado porque la herramienta in-
ferior (2) estd dividida de tal forma que una zona que
aloja el inserto de decoracion (5) pueda bajarse res-
pecto a una zona de la herramienta inferior (2) que
aloja la piel colada (4) originada.

19. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 a 18, caracterizado porque la herramienta in-
ferior (2) presenta un alma (3) a lo largo de una li-
nea de separacidn que cierra el espacio hueco hacia el
inserto de decoracion (5), y el inserto de decoracién
(5) se sujeta por su borde (6) entre este alma (3) y la
herramienta superior (1), presentando la herramien-
ta superior (1) alli preferentemente una cavidad que
ofrezca espacio para el alma (3).

20. Procedimiento segtin la reivindicacién 19, ca-
racterizado porque el alma (3) tiene un ancho com-
prendido entre 0,7 mm y 1,5 mm y/o una altura com-
prendida entre 3 mm y 10 mm.

21. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 a 20, caracterizado porque la herramienta su-
perior (1) estd dividida de tal forma que una zona que
cubre el inserto de decoracién (5) puede elevarse y ba-
jarse respecto a una zona que cierra el espacio hueco
para la piel colada (4) originada.

22. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 a 21, caracterizado porque el inserto de de-
coracién (5) se sujeta mediante una depresion en la

7
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herramienta superior (1) o en la herramienta inferior
2).

23. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes 15 a 22, caracterizado porque la herramienta su-
perior (1) presenta espigas de posicionamiento (8),
disponiéndose el inserto de decoracidn (5), durante la
introduccién en la herramienta de colada en la herra-
mienta superior (1), en contacto por su borde (6) con
las espigas de posicionamiento (8).

24. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes 15 a 23, caracterizado porque el inserto de de-
coracién (5) forma un campo central de la decoracién
superficial, encerrado por todos los lados por la piel
colada (4).

25. Procedimiento segin una de las reivindicacio-
nes 15 a 24, caracterizado porque como material pa-
ra el inserto de decoracién (5) se emplea cuero, un
material textil o un material polimero.

26. Procedimiento segun una de las reivindicacio-
nes 15 a 25, caracterizado porque el inserto de deco-
racion (5) se recubre por el lado posterior o se dispone
en su cara posterior una ldmina u otra capa barrera (9),
o bien, se compone él mismo de un material estanco
a la espuma.

27. Procedimiento segiin una de las reivindicacio-
nes 19 a 26, caracterizado porque una entalladura
causada por el alma (3), que presenta la decoracién
superficial entre una zona formada por la piel colada
(4) y una zona formada por el inserto de decoracion
(5), se comprime hasta un ancho de hendidura despre-
ciable después de extraer la decoracidn superficial de
la herramienta de colada.

28. Herramienta de colada para fabricar una deco-
racion superficial para una pieza de revestimiento, con
una herramienta superior y una herramienta inferior,
entre las cuales la herramienta de colada presenta, en
el estado cerrado, un espacio hueco para colar una piel
colada, pudiendo abrirse y cerrarse la herramienta de
colada al separar y juntar la herramienta superior y la
herramienta inferior, caracterizada porque la herra-
mienta de colada forma una primera y una segunda
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zona, de las que la primera zona forma el espacio hue-
co para colar la piel colada (4), mientras que la segun-
da zona deja libre entre la herramienta superior (1) y
la herramienta inferior (2) un espacio para insertar un
inserto de decoracién (5), que linda a lo largo de una
limitacion con la primera zona, presentando la herra-
mienta de colada a lo largo de dicha limitacién una
hendidura de estanqueizacién formada entre la herra-
mienta superior (1) y la herramienta inferior (2) para
sujetar un borde (6) del inserto de decoracion (5), y
ensanchdndose la herramienta de colada en la hendi-
dura de estanqueizacion hacia el espacio hueco men-
cionado de tal forma, que un borde (6) del inserto de
decoracién (5) que no se asoma demasiado al espacio
hueco estd en contacto sélo con los bordes de la hen-
didura de estanqueizacién, pero no con las paredes del
espacio hueco.

29. Herramienta de colada segun la reivindicacién
28, caracterizado porque una herramienta inferior
presenta, a lo largo de la limitacién, un alma (3) que
delimita el espacio hueco formando un borde de la
hendidura de estanqueizacion.

30. Herramienta de colada segtin una de las rei-
vindicaciones 28 6 29, caracterizado porque la limi-
tacién forma un borde cerrado de la segunda zona.

31. Herramienta de colada segin una de las rei-
vindicaciones 28 a 30, caracterizado porque la herra-
mienta inferior (2) y/o la herramienta superior (1) es-
tan divididas de tal forma que la segunda zona puede
separarse y juntarse independientemente de la prime-
ra zona.

32. Herramienta de colada segtin una de las rei-
vindicaciones 28 a 31, caracterizado porque la herra-
mienta superior (1) o la herramienta inferior (2) pre-
senta en la segunda zona orificios para aplicar una de-
presion, en un lado que mira hacia la correspondiente
otra herramienta.

33. Herramienta de colada segtin una de las rei-
vindicaciones 28 a 32, caracterizado porque la herra-
mienta superior (1) y/o la herramienta inferior (2) es-
tan fabricadas al menos en parte de acero o aluminio.
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