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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar MODELO DE UTILIDAD en ESPANA por 20 afios

a nombre de DREAMLAND ELECTRICAL APPLIANCES LIMITEDKQL

entidad briténica

" 'con domieilio en Shipyard Estate, Hythe, Southampton,

Hampshire, Inglaterra

*"'pors "UNA MANTA O AIMOHADILLA CALENTADA ELECTRICAMENTE"
(Clase Internacional A47g, HO5b)
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El invento incluye una manta o almchadilla, ca- j
lentada eléctricamente que comprende un estratificado, segin :
el presente invento, que tiene un elemento de caldeo electri-
co dispuesto entre las dos capas de la tela sin tejer, estan
do las dos capas soldadas entre si en tramos sustanciaslmente
paralelos espaciudos para formar canales en los que son reci-
bidos los tramos del elemento de caldeo.

Un método de fabricar una manta o almohadilla
calentada electricamente de acuerdo con el invento, comprende
las operaciones de tender sobre una plantilla o lecho una ca-
pa del estratificado con la cara que incluye dichas fibras 804
dables encima de todo, tender sobre dicha cara el elemento de
caldeo eléctrico, tender sobre dicho elemento de caldeo eléc-
trico la otra capa del estratificado con la cara que incluye
dichas fibras soldables por debajo de todo y soldar luego las
dos capas entre sl en tramos sustancialmente paralelos espa-
clados.

Una realizacidén del presente invento sera aho-
ra descrita con referencia al dibujo adjunto, en el cual:

La figura 1 es una vista en planta de una man-
ta calentadea electricamente que incluye un estratificado se-
gun el presente invento,

La figura 2 es un corte por parte de la manta

. & mayor esocala,
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Lo figura 3 es un oorte a esoala muy aumentada
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por las dos capas del estratificado.

La figura 4 es una vista en perspectiva de
una plantille sobre la que son tendidas las capas del es-
tratificado y el alambre de caldeo eléctrico antes de la

soldadura,

La figura 5 es una vista en planta de una
forma de tensar el alambre de caldeo eléctrico mientras es-
t4 tendido en la plantilla.

La figura 6 es una vista en planta de una
forﬁa alternativa de tensar el alambre de caldeo eléctrico,
y

La figura 7 es un corte hecho por la linea
7 - 7 indicada en la figura 6.

La manta 10, calentada eléctricamente, compren-

de un estratificado formado por dos capas 11 y 12 de una te-

la sin tejer hecha a partir de fibras textiles. Las capas 11
y 12 comprenden cada una un tejido de cambray de algoddn 13
sobre una cara del cual hay una banda de fibras de rayon 14
que estan trabadas con el tejido de cambray 13 por un procedi-
miento de punzado con agujas y en el otro lado hay una banda
de fibras de poli(cloruro de vinilo) 15 que estdn también tra-
badas en el tejido de cambray 13 por un procedimiento de pun-
zado con agujas.

Las capas 11 y 12 estan tendidas la una sobre

la otra con las caras que contienen las fibras de poli(cloru-
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ro de vinilo) 15 en contacto entre si. Si las dos capas
11 y 12 son sometidas a una corriente eléctrica de alta
frecuencia las fibras 15 de poli(cloruro de vinilo) se
hacen homogéneas y cilerran herméticamente y con eficacia
las dos capas 11 y 12 entre si,

Como resultado de la ejecucion de ensayos
de soldadura se ha comprobadoc que para obtener una solde-
dura de fusion satisfactoria, de la penetracidn y resisten-
cia requeridas, la cantidad de fibras que de poli(cloruro
de vinilo}! 15 en cada capa 11 y 12 debe constituir por lo
menos el 505 del peso total de fibras en la cara respectiva.
Debajo de esta cantidad de fibras de poli(ecloruro de vinilo;
15, la soldadura resultante demostrd ser imperfecta.

En esta realizacidn particular la capa 11 com
prende un tejido de cambray de algoddn 13 que tiene 68 gramos
de algoddon por metro cuadrado. Las fibras de raydn 14 compren
den 102 gramos por metro cuadrado y las fibras 15 de poli(clo-
ruro de vinilo) constituyen el 100% de las fibras en la otrs
cara y comprenden de 68 & 102 gramos por metro cuadrado,

La capa 12 comprende una tela de cambray de al-
£oddn 13 que tiene 68 gramos de algodén por metro cuadrado,
Lag fibras de réybn 14 comprenden 102 gramos por metro cuadra-
do y las fibras en el lado opuesto de la tela de cambray cou-
prenden 51 gramos por metro cuadrado de fibras de poli(cloruro

de vinilo) y 51 gramos por metro cuadrado de fibras de rayo:,
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estando los dos tipos de fibras mezclados uniformemente.
‘ La manta 10 incluye también un alambre 16
de caldeo eléctrico dispuesto entre las dos capas 11 y 12
del estratificado. Las capas 11 y 12 estén soldadas entre si
5 en unos tramos espaclados 1% para dejar unos canales 18 en
los que se disponen los tramos del alambre 16. Los tramos
1% de soldadurs pueden imitar un acolchado para dar a la
manta acabada 10 un aspecto externo agradable. Un borde de la
manta 10 estéa provisto de un ribete de satén, o material simi- =
10 lar de cinta 27, el cual estéd cosido a las capas 11 y 12, .
La manta electrica 10 puede ser fabricada por
el siguiente método. _
La capa 11 es colocada en una placa de planti-
lla que comprende una bandeja 19 formada de aluminio y que pue
:_“”15 de moverse a lo largo de una via 20 hacia un aparato de soldar._
. 21, La bandeja 19 esta provista, en dos lados opuestos, de
dos filas contiguas de unas espigas verticales afiladas 22,

estando las espigas 22 en una fila escalonadas con relaciodn

a las espigas 22 en la fila adyacente. La bandeja 19 esté cu~
“?20 blerta de un material aislante, tal como batista barnizada 12, f
‘ sobre el que esta tendida una léamina 23 de rayon 13, 6 mate~
rial similar, para formar un plano de referencia para la dis-
posicidn de las capas 11 y 12 del estratificado. La lémina

23 de rayon 13 estéa cortada para formar un borde de referen~

25 cia con relacidn & las espigas afiladas 22 en un borde de 1lg
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bandeja 19.
La capa 11 es colocada sobre la bandeja 19

con la cara que contiene las fibras de poli(cloruro de vinji
10) 15 encima de todo. La capa 11 es alineada con el borde

5 de referencia de la lamina 23 y cualquier exceso de material
en la direccion longitudinal es espaciado igualmente en de-
rredor de las dos espigas externas, en cada lado y la capa
11 es comprimida sobre todas lasg espigas 22 que sobresalen
a traves de la capa 11 y la retienen sobre la bandeja 19,

10 | Un conectador 24, moldeado en plastico, de
torma rectangular plana, dentro del cual estan fijados, por
moldeo de fusion, los alambres conductcres eléctricos 16, que
forman el elemento de caldeo, es colocado en posicidn sobre
el borde de la capa 11. El conectador 24 es colocado en posi-

135 cidn por algunas de las espigas 22 que hacen contacto con los
| bordes del conectador. Los alambres 16 son entonces enrolla-
dos en derredor de las espigas 22 para que se extiendan desde

un extremo deo la bandeja 19 al otro extremo de la misma. Los
tramos de los alambres se disponen en linea substancialmente

25' raralelas las cuales estén espaciadas a distencias determina-
das por la disposicion de las espigas.

Los alambres 16 estan expuestos a ser estira-
dos durante su colocacion sobre la capa 11 y para compensar
cualquier estiramiento de los alambres se provee un disposi-

25 tivo tensor que oo representa miées claramente en la figura 5.
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El alambre 16 es enrollado primero en derredor de una se-
rie de espigas 22a de paso estrecho para formar los tramos
de alambre 16. Cada tramo es tendido en forma de zig-zag
en derredor de las espigas 22a. Dos de los tramos se extien
5 den hasta una fila de espiga 22b, y son tendidos en derredor
de la misma, y forman un bucle 16a; los dos tramos se extien
den hasta y son tendidos en derredor de las filas de espiga
22¢ para formar un segundo bucle 16b. Se tira de los dos bu-
cles 16a, 16p para que se junten y son mantenidos en posi-
10 cidon sobre la capa 11 por una tira de material adhesivo 25.
Sobre este conjunto se tiende la capa 12, que
es de dimensiones mayores que la capa 11, con la cara que con-
tiene las fibras 15 de poli(cloruro de vinilo) por debajo de
‘ podo y con un borde alineado con el borde de referencia de-
fwtﬂ terminado por la lémina 23. La capa 12 es més ancha y més lar-
o ga que la capa 11 para proporcionar tres bordes laterales 26
de material de "remetido" en la maenta acabada, los cuales, al
usarse en la cama, permiten que los bordes inferior y latera-
les sean remetidos bajo un colchon, o similar, de la cama. Es-
?d tos bordes laterales 26 estén plegados hacia dentro pero no se
| extienden hasta la zona de soldadura, lLa capa 12 es apretada
hacia abajo para que lasmgspigas afiladas 22 sobresalgan a
través de la misma para sujetar a la capa 12 en relacidn co-
rrecta con la capa 11,

25 Cuando el conjunto ha sido asl completado, se
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pasa la bandeja 19 dentro del aparato de soldadura 21 don-
de las dos capas 11 y 12 son sometidas a soldadura electré
nica ae alta freéuencia a lo largo de una pluralidad de 11
neas 17 sustancialmente paralelas. Las lineas de soldadura
pueden comprender una serie de soldaduras por puntos o0 pue-
den ser lineas continuas para formar un efecto de acolchado.

La soldaudra produce la fusibdn de las dos
capas que contienen fibras de poli(ecloruro de vinilo) 15
a 1o'1argo de las lineas 17 de la soldadura y asegure a las
dos capas 11, 12 entre sl, junto con los tramos del alambre
16 entre ellas,

Cuando se completa la operacién de soldadura
la bandeja 19 es retirada del aparato de soldadura 21 y la mag
ta es quitada de la bandeja 19. La manta consiste ahora en las
dos capas 11 y 12 soldadas entre si, con las filas externas
de soldaduras dentro de la periferia de la lamine 23. Tres bor-
des laterales de la capa 11 son ahora recortados y acabados
con un festoédn, y dicha capa es cosida de nuevo por medio del
feston a la capa mayor 12, acabando y asegurando asi los tres
bordes de la oapa 11,

El conectador de plastico moldeado 24 es enton-
ces cosido oon una sola costura &, y a través de, las dos ca-
pas 11 y 12 para asegurar el conectador & las mismas. |

Los bordes laterales de remetido 26 de la capa

12 son entences recortados hasta una anchura predeterminada

-8~




a partir del borde acabado de la capa 11 y acabados con
feston. . _
El borde estante de la capa 12 y de la capa
11, al que se le ha llamado anteriormente "borde de referen-
5 oia", es entonces recortado hastae una anchura correcta y aca
bado con un ribete cosido de satén o material de cinta simi-
lar 2#.
las figuras 6 y 7 ilustran un método alterna-
tivo de tensar el alambre 16. En esta disposiocidn alternati-
10 va dos tiras tensoras 28 y 29 deslizadas sobre el alambre 16
pera que estén tendidas en puntos predeterminados correspon=-
dientes a donde han de ser formados los bucles 16a y 16b. Ca-
da tira de tensado 28, 29, esta formada & partir de una lami-
. na o tira de poli(cloruro de vinilo) la cual es preferentemen
.15 te de 0,30 milimetros de espesor y cortada e una longitud ade
| cuada. En un extremo 30 de cada tira 28, 29 sl material esta
estrechado hasta una anchura suficiente para recoger los bu-
cles 16a ) 16b. El extremo 30 es doblado y soldado en 31 para
- formar un paso & través del cual el alambre de caldeo 16 pue-
20  de pasar facilmente, , _ o
o Después de que el alambre 16 ha sido enrollado
en torno a las espigas 22, 22a y 22b el bucle 16b es si-
tuado en el paso de la tira de tensado 28 y el bucle 16a es
colocado en el paso de ia tira de tensado 29. Sobre la ti-

25 1ra 29 de tensado se ejerce un tirbdn para tensar el alambre 16
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y es empujado sobre el siguiente juego de espigas 22¢ para
mantenerlo en posicidn. A la tira de tensado 28 se le da
luego un tirdn en una direccidén opuesta a la direccidn del
tirdon aplicado a la tira de tensado 29 y cubre parcialmente
5 la tira 29, BEs entonces apretada sobre las espigas mas pro-
ximas 22c para mantenerla en posicidn.
Las partes solapantes de las tiras de tensa-
do 28, 29 entre los bucles 16a y 16b son soldudas entre si
en 32 y a las superficies interiores de las capas 11 y 12
10 cuando son sometidas a corriente eléctrica de alta frecuencis
en el aparato de soldadura 21,
Preferentemente la manta 10 es una manta supe-
rior calentada eléctricamente.
La presente solicitud, que corresponde a la pre
{RS“ sentada en Gran Bretafia el 1 de Noviembre de 1967 bajo el N¢
49,725/67, se acoge a 1los beneficios del articulo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo
20 de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son 1los que se reco-

gen en las reivindicaciones siguientes:
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. 18.- Una manta o almohadilla calentada eléc-
tricamente, que comprende un estratificado constituido por
dos capas de tela sin tejer hechas a partir de fibras texti-
les, caracterizada porque tiene un elemento de caldeo eléc-
trico dispuesto entre las dos capas de tela sin tejer, estan-
do las dos capas soldadas entre sl en tramos espaciados, sus-
tancialmente paralelos, para formar unos canales en 10s que
estan recibidos los tramos delelemento de caldeo.

28,~ Una manta o almohadilla calentada eléctri
camente segin se reivindica en la reivindicacibén 1, caracte-
rizada ademés porque las dos capas estén soldadas entre ai
por soldaduras de puntos.

38,~ Una menta o almohadilla calentada eléctri-
camente segin se reivindica en la reivindicacidn 1, caracteri.-
zada aQemés porque los tramos del elemento de caldeo eléctri-
co estan mantenidos en tensidn por una tira o tiras de material
aplicadas con el elemento y aseguredas & por lo menos una de
las dos capas de la tela sin tejer.

48,- Una manta o almohadilla calentada eléctri-
camente segun se reivindica en la reivindicacidén 3, caracteri-
zade adem@s porque el elemento estad doblado para formar dos
bucles que, después de ser empujados el uno haciae el otro, son
agegurados a una capa del estratificado por una tira de mate-
rial adhesivo. '

5%,- Una manta o almohadilla calentada eléotri-
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camente segiin se reivindica en la re;vindicacién 3, carac-
terizada ademés porque el elemento estd doblado para formar
dos bucles, pasando cada bucle a través de un paso formado en
una tira de tensado y estando los dos bucles, después de ser

5 empujados el uno hacia el otro, mantenidos en posicidn por
las tiras de tensado, que estén aseguradas entre sl y a las
capas del estratificado.

68,~ Una manta o almohadilla calentada eléctri-

camente.,

10 , Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

tecede, representado en el dibujo que se acompafia y con los

fines que se han especificado,

Esta Memoria consta de doce hojas escritas a

méquina por una sdla cera,

15 _' Madrid, rs FEB. 1973

P.A.
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