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DESCRIPCION
Componente de espuma de particulas con elemento de fijacion incrustado y procedimiento para su fabricacion

La invencion se refiere a un componente de espuma de particulas con un elemento de fijacion incrustado de
un plastico termoplastico o elastomérico.

La invencion se refiere, asimismo, a un procedimiento para la fabricacion de un componente de espuma de
particulas con un dispositivo de fijacion incrustado.

Los componentes de espuma de particulas de plastico expandido se conocen en diversas realizaciones y se
utilizan en numerosos ambitos industriales, ya que presentan ventajas significativas en términos de peso y
aislamiento. Por ejemplo, se utilizan a menudo en la industria automovilistica para reducir el peso en
comparacion con los componentes metalicos 0 como componentes aislantes frente al ruido, el calor o la tensiéon
mecanica. No obstante, la desventaja reside en que resulta relativamente dificil sujetar al componente de
espuma de particulas un elemento de fijacién que transmita fuerzas lo suficientemente grandes.

Se conoce una técnica por la que se atornilla un taco a un componente de espuma de particulas a posteriori
como elemento de fijacion, pero este solo es capaz de absorber fuerzas limitadas y se corre el riesgo de que
se rompa al someterlo a cargas.

Alternativamente, se conoce una técnica por la que se prefabrica un elemento de fijacion y se expande con la
espuma de particulas. La conexion entre el elemento de fijacion y la espuma se consigue mediante una union
positiva, pero esta requiere superficies extensas y, por lo tanto, gran cantidad de material y un peso
considerable, para poder transmitir las fuerzas suficientes.

En el documento US-A-2011/0097569, que se presupone que es el estado de la técnica, se muestra y describe
un componente de espuma de particulas. En este caso, se prevé que un elemento de fijacion esté incrustado
en un envoltorio de una primera espuma de particulas de un primer plastico y que dicho envoltorio esté
incrustado, a su vez, en una pieza moldeada de una segunda espuma de particulas de un segundo plastico.
Para sujetar el elemento de fijacion al envoltorio, se prevé una capa adhesiva que conecta los dos
componentes. El adhesivo se aplica al elemento de fijacién y a continuacién, se transforma en una capa
adhesiva.

La invencion se basa en el objetivo de crear un componente de espuma de particulas que permita integrar un
elemento de fijacion de forma sencilla y segura en dicho componente de espuma de particulas. Asimismo, se
pretende crear un procedimiento que permita fabricar un componente de espuma de particulas adecuado de
forma sencilla.

Segun la invencion, el objetivo anteriormente mencionado se consigue, en cuanto al componente de espuma
de particulas, mediante un componente de espuma de particulas con las caracteristicas de la reivindicacion 1.
En este caso, se prevé que el elemento de fijacion, que estda compuesto por un plastico termoplastico o
elastomérico preferentemente compactado, esté rodeado, al menos en algunas secciones, por un envoltorio
de una primera espuma de particulas de un primer plastico, en el cual esta dispuesto un compuesto de
materiales conectados entre si por adherencia de materiales o por unién positiva y adherencia de materiales
en una primera superficie de contacto entre el elemento de fijacion y el envoltorio y que al menos el envoltorio,
al menos en algunas secciones, esté rodeado por una pieza moldeada de una segunda espuma de particulas
de un segundo plastico, en el cual esta dispuesto un compuesto de materiales conectados entre si por
adherencia de materiales en una segunda superficie de contacto entre el envoltorio y la pieza moldeada.

Segun la invencion, se parte de la idea fundamental de fijar el elemento de fijacion, que puede ser, por ejemplo,
un taco o un mandril de bloqueo o una varilla roscada, no, o al menos no exclusivamente, a la segunda espuma
de particulas que forma la pieza moldeada y, por tanto, el componente real, sino de interponer un envoltorio de
una primera espuma de particulas. El envoltorio se conecta al elemento de fijacién por adherencia de materiales
o por union positiva y adherencia de materiales, de forma que pueden transmitirse fuerzas relativamente
grandes en esta primera superficie de contacto.

La conexidn entre la pieza moldeada de la segunda espuma de particulas y el envoltorio de la primera espuma
de particulas es relativamente extensa y se crea un compuesto de materiales conectados entre si por
adherencia de materiales. Gracias a esta segunda superficie de contacto relativamente extensa entre el
envoltorio y la pieza moldeada, aumentan considerablemente las opciones disponibles para la segunda espuma
de particulas, ya que no es necesario seleccionarla segun el criterio de que tenga que transmitir grandes fuerzas
con el elemento de fijacion a través de una superficie relativamente pequenia.

Ademas, existe la ventaja de poder prefabricar el elemento de fijacién con el envoltorio y posteriormente,
rodearlo con la segunda espuma de particulas que forma la pieza moldeada.
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Las propiedades de la primera espuma de particulas utilizada para formar el envoltorio pueden ajustarse
especificamente para que creen una buena union por adherencia de materiales o unién positiva y por
adherencia de materiales con el material del elemento de fijacion. Preferentemente, el primer plastico que forma
la primera espuma de particulas es un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido (EPS).

El segundo plastico de la pieza moldeada, que forma la segunda espuma de particulas, se selecciona
principalmente en funcién de las propiedades y resistencias que se desee que presente la pieza moldeada.
Preferentemente, el segundo plastico es un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido (EPS).

En un perfeccionamiento de la invencién, se prevé que el primer plastico y el segundo plastico estén
compuestos por distintos materiales. Esto sera lo habitual, ya que el primer plastico tiene la tarea especifica de
adherirse bien mediante adherencia de materiales al material plastico del elemento de fijacion y de formar un
envoltorio extenso que proporcione una segunda superficie de contacto extensa para conectarse a la pieza
moldeada. El segundo plastico forma la pieza moldeada y se selecciona atendiendo en particular a la resistencia
y las propiedades de aislamiento deseadas de la pieza moldeada, asi como a una buena conexién con el
envoltorio.

No obstante, en una posible configuracion de la invencion, puede preverse también que el primer plastico y el
segundo plastico estén compuestos por los mismos materiales, por ejemplo, EPP o EPS, aunque los materiales
presenten distintas propiedades. Estas distintas propiedades pueden ser, en particular, una densidad distinta
y/ 0 un color distinto.

En cuanto al procedimiento, el objetivo anteriormente mencionado se consigue mediante el procedimiento con
las caracteristicas de la reivindicacion 7. En este caso, se prevé que un dispositivo de fijacion de un elemento
de fijacion compuesto por un plastico termoplastico o elastomérico y un envoltorio de una primera espuma de
particulas de un primer plastico que rodea, al menos parcialmente, el elemento de fijacion, en el que esta
dispuesto un compuesto de materiales conectados entre si por unién positiva o por adherencia de materiales
en una primera superficie de contacto entre el elemento de fijacion y el envoltorio. En una etapa posterior del
procedimiento, el elemento de fijacion provisto del envoltorio se coloca en una herramienta y, al menos el
envoltorio, se rodea de una pieza moldeada de una segunda espuma de particulas de un segundo plastico, en
el que esta dispuesto un compuesto de materiales conectados entre si por adherencia de materiales en una
segunda superficie de contacto entre el envoltorio y la pieza moldeada.

Otras caracteristicas y ventajas del procedimiento se deducen de la descripcidn anterior o siguiente, a la que
se hace referencia para evitar repeticiones. Un dispositivo de fijacion para su integraciéon en un componente de
espuma de particulas comprende un elemento de fijacion de un plastico termoplastico o elastomérico
preferentemente compactado y un envoltorio que rodea, al menos en algunas secciones, el elemento de fijacion
de una primera espuma de particulas de un primer plastico, en el que esta dispuesto un compuesto de
materiales conectados entre si por unién positiva o por adherencia de materiales en una primera superficie de
contacto entre el elemento de fijacion y el envoltorio.

El dispositivo de fijacion puede fabricarse preferentemente mediante un proceso de moldeo por inyeccion de
dos componentes. Esto permite, por un lado, inyectar primero el envoltorio de la primera espuma de particulas
y posteriormente, inyectar el elemento de fijacion en el envoltorio en una etapa posterior del procedimiento y
por otro, también permite inyectar primero el elemento de fijacion y posteriormente, inyectar el envoltorio de la
primera espuma de particulas en una etapa posterior del procedimiento. Alternativamente, el elemento de
fijacion puede prefabricarse y posteriormente, rodearse y unirse al envoltorio de la primera espuma de
particulas mediante moldeo por inyeccion.

Preferentemente, el primer plastico es un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido (EPS).

En una posible configuracion de la invencion, se prevé que el envoltorio rodee por completo el elemento de
fijacion, lo que permite transmitir fuerzas relativamente grandes.

Otras particularidades y caracteristicas de la invencion se deducen de la siguiente descripcion de un ejemplo
de realizacion haciendo referencia al dibujo. Muestran:

la fig. 1, una vista de planta de un dispositivo de fijacion segun la invencion,

LI fig. 2, una seccion transversal del dispositivo de fijacion de la figura 1,

la fig. 3, una representacion esquematica de una vista de planta de un componente de espuma de particulas
segun la invencion y

la fig. 4, una seccion transversal del componente de espuma de particulas de la figura 3.

Las figuras 1 y 2 muestran un dispositivo de fijacion 10 para su integracion en un componente de espuma de
particulas. El dispositivo de fijacion 10 comprende un elemento de fijacion central 11, que se representa solo
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esquematicamente, que puede ser, por ejemplo, un mandril de montaje o de fijacién y que esta compuesto por
un plastico termoplastico o elastomérico preferentemente compactado. El elemento de fijacion 11 tiene una
forma esencialmente perfectamente cilindrica y estd completamente rodeado en su superficie de contorno o
lateral por un envoltorio 12, que esta compuesto por una primera espuma de particulas de un primer plastico.
El primer plastico puede ser un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido. El envoltorio 12
esta en contacto con el elemento de fijacion 11 en una primera superficie de contacto 13, en el que esta
dispuesto un compuesto de materiales conectados entre si por unién positiva o por adherencia de materiales
en una primera superficie de contacto 13 entre el elemento de fijacion 11 y el envoltorio 12. De este modo, el
dispositivo de fijacion 10 tiene forma de rueda, formando el elemento de fijacién 11 el cubo y el envoltorio 12,
el neumatico.

Para fabricar un componente de espuma de particulas 15 que se muestra esquematicamente en las figuras 3
y 4, el dispositivo de fijacion prefabricado 10, es decir, el elemento de fijacion 11 con el envoltorio 12 conectado
a este por adherencia de materiales o por unién positiva y adherencia de materiales, se coloca en una
herramienta y se rodea de una segunda espuma de particulas compuesta por un segundo plastico, quedando
libre el elemento de fijacién 11 por al menos en un lado. La segunda espuma de particulas forma una pieza
moldeada 16, que puede ser, por ejemplo, una placa, como se indica en las figuras 3 y 4. La segunda espuma
de particulas del segundo plastico esta en contacto con el envoltorio 12 en una segunda superficie de contacto
17, en el que esta dispuesto un compuesto de materiales conectados entre si por adherencia de materiales en
una segunda superficie de contacto 17 entre el envoltorio 12 y la pieza moldeada 16.

También el segundo plastico que forma la segunda espuma de particulas puede ser un polipropileno expandido
(EPP) o un poliestireno expandido (EPS).
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REIVINDICACIONES

Componente de espuma de particulas (15) con un elemento de fijacion incrustado (11), en el que el
elemento de fijacion (11) esta rodeado, al menos en algunas secciones, por un envoltorio (12) hecho de
una primera espuma de particulas de un primer plastico, en el que al menos el envoltorio (12) esta
rodeado, al menos en algunas secciones, por una pieza moldeada (16) hecha de una segunda espuma
de particulas de un segundo plastico, en el que esta dispuesto un compuesto de materiales conectados
entre si por adherencia de materiales en una segunda superficie de contacto (17) entre el envoltorio (12)
y la pieza moldeada (16), caracterizado porque el elemento de fijacién (11) estd compuesto por un
plastico termoplastico o elastomérico, en el que esta dispuesto un compuesto de materiales conectados
entre si por adherencia de materiales o por union positiva y adherencia de materiales en una primera
superficie de contacto (13) entre el elemento de fijacién (11) y el envoltorio (12).

Componente de espuma de particulas segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el primer plastico
es un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido (EPS).

Componente de espuma de particulas segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque el segundo
plastico es un polipropileno expandido (EPP) o un poliestireno expandido (EPS).

Componente de espuma de particulas segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado
porque el primer plastico y el segundo plastico estan compuestos por distintos materiales.

Componente de espuma de particulas segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado
porque el primer plastico y el segundo plastico estan compuestos por los mismos materiales con distintas
propiedades.

Componente de espuma de particulas segun la reivindicacion 5, caracterizado porque los materiales
presentan una densidad distinta y/ o un color distinto.

Procedimiento para la fabricacion de un componente de espuma de particulas (15) con un dispositivo
de fijacion incrustado (10) formado por un elemento de fijacion (11) hecho de un plastico termoplastico
o elastomérico y un envoltorio (12) que rodea, al menos parcialmente, el elemento de fijacion (11) y esta
hecho de una primera espuma de particulas de un primer plastico, y un compuesto de materiales
conectados entre si por adherencia de materiales o por unién positiva y adherencia de materiales esta
dispuesto en una primera superficie de contacto (13) entre el elemento de fijacion (11) y el envoltorio
(12), y en el que el elemento de fijacion (11) provisto del envoltorio (12) se coloca en un molde y, al
menos el envoltorio (12), se rodea de una pieza moldeada (16) hecha de una segunda espuma de
particulas de un segundo plastico, y un compuesto de materiales conectados entre si por adherencia de
materiales esta dispuesto en una segunda superficie de contacto (17) entre el envoltorio (12) y la pieza
moldeada (16).
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