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El presente modelo de u t i l idád  se r e f i e r e  a un d ispos it ivo  

para la obtención de una unión de adherencia a presión en* 

tre partes de un material blanda preferentemente de mate­

r i a l  a r t i f i c i a l  espumado.

En la  fabricación de unidades, de elementos en e l  espacia 

o semejantes de material p lá s t ic o ,  por ejemplo, en la f a ­

bricación de muebles da asiento, frecuentemente tienen que

componerse en una unidad, partes ind iv iduales ,  y tienen —
* *  *

que pagarse entre s í  aplicando presión. En los procedimi$n 

tos de fabricación convencional, en e l l o  las d ist in tas  -  - 

partes se componen a mano y la presión necesaria se ap l ica
w *

a mano sobra la unión da adherencia. *
* a !

Mientras tengan que componerse partes senc i l las  y más o -
* . .

menos regulares, ocasionalmente también se emplean prensas.

accionadas por a ire  comprimido para la aplicación da la  -**
*

presión. *****
* * * *

Partes complicadas y también especialmente grandas, sin*-** 

embargo, tienen que comprimirse como hasta ahora a mano. 

Esto produce adherencias de unión desiguales, en lo  que la 

ap licac ión de la  presión ocasiona un cansancio rápido y 

fuerte  de las personas a las que se ha confiado la fa b r i ­

cación, lo  que, a su vez, t iene e fectos en uniones da adhe 

rancia, que se hacen cada vez peores.

El problema, en que se basa e l  modelo, consisto en indicar 

un d ispos it ivo  mediante e l  cual la presión, que debe a p l i ­

carse para una buena adherencia, se genera uniformemente — 

sobre toda la super f ic ie  de adherencia y esto sin que ten­

gan que prepararse herramientas o máquinas complicadas. 

Según e l  d ispos i t ivo ,  la unidad de las partes, que deben -



componerse, provistas de un adhesivo en las Eorrespqndianc. 

tes superf ic ies  de contacto, se cubra, de modo hermético

a l  a i r e ,  con una simple hoja, impermeable a l  a i r e ,  y, a p l i  

cando un vacio, se expone a la  presión atmosferica, trans­

mitida a través da la hoja. Esta presioh atmosferica es -  

plenamente su f ic ien te  para obtener uniformemente la  deseada 

union de adherencia.
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Según un u l t e r io r  desarrollo  ventajoso da la  idea del moda

lo ,  se preve una mesa, que esta provista de una perforación*....
que se conecta a una insta lación de vac io .  La unidad a fa—

**!*.
b r icar ,  por ejemplo, un sofá, se compone, sobre la mesa,,da

* * *
las d ist intas  partes. Seguidamente se coloca, estirada so?

bre la  unidad hasta e l  bordu de la mesa, una hoja delgada^
- -. A

y seguidamente s i  rec in to ,  recubierto  por la  hoja, se eva—.

cúa a través de la perforación en la mesa, de modo que la**
*  *  *hoja se aplica estrechamente a la  superf ic ie  de la unidádf*...

.

cjue debe fabr icarse ,  y la presión atmosférica, a través*áá* 

la hoja, e jerce la presión sobre las d is t in tas  partes de 

material p lás t ico .

En los  adhesivos convencionales son su f ic ien tes ,  para e l  

proceso de evacuación, segón las dimensiones de la unidad 

a fab r ica r ,  como máxima 15 segundos.

En la siguiente descripción, en combinación con e l  dibujo 

anexo, se exp l icará  esquemáticamente una forma da ejecución 

posib le  de un d ispos it ivo  para la  ejecución del procedimien 

to'.

30

En s i l o  muestra la  figuran 1, an una i lustrac ión  da sección, 

la  estructura básica da un correspondiente d ispos i t ivo .

Se supone que debe componerse un sofá (da dos asientos) que
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aa i lu s t ra  en ag&e&^h en la  f igura  1 y, en este easa* da 

un t o t a l  da 7 d i feren tes  partes de material de espuma, en 

que las d is t in tas  superf ic ies  de contacto tienen que pegar 

se entre sif'. Para e l l o  se untan las d is t in tas  partas, en 

las superf ic ies  de contacto, con un correspondiente paga­

mento'. Seguidamente se compone la unidad y se Boleca sobre 

la mesa 2% Esta mesa posee una plancha do dos piezas, es da 

o í r  una placa pasante básica f i j a  3, a s í  como una placa 4, . 

provista de canales y de aberturas de perforación, salieado 

las perforaciones an la cara superior sobre la que Bstá ce

locada la unidad, que debe adherirse. Los canales de la  p .
*  *  *

 ̂  ̂ ** <placa superior conducen hacia una insta lac ión de vac io ,  no

ilustrada en e l  dibujo, a través de la tubuladura de empál-
* . A

me 5'.

Para e l  establecimiento de la presión, se coloca sobre la**
.

unidad, que deba componerse hastaEel borde de la masa uña**
# e  ̂.* e

hoja 6 impermeable a l  aire'.< Seguidamente se aspira e l  

desde e l  espacio interno de modo que la hoja 6 se ap lica — 

muy estrechamente a la superf ic ie  de la unidad, que debe 

fabr icarse  y, durante la u l t e r io r  evacuación) e jerce la -  

deseada presión, retransmitiéndose esta presión e lá s t ic a ­

mente a las d is t in tas  superf ic ies  de adherencia, y en este 

casa, sobre toda la unidad con igual fuerza.

Segón un u l te r io r  desarrollo  ventajoso de la  idea del mo­

de lo ,  se recomienda prever, en unidades complicadas, con 

super f ic ie  i r regu la r ,  uno o var ios cuerpos moldeados ad i ­

c iona les ,  como, por ejemplo, e l  cuerpo moldeado 7 an la  f i  

gura 2, que se aplican, sin unión da adherencia, sobre la

unidad a fab r ica r ,  de modo que las unidades se complementan



en un cuerpo regu lar ,  per ejemplo, en un rectángula'. Asá, 

e l  cuerpo moldeada 7, sin que la  super f ic ie  de l im itac ión  

respecto a la super f ic ie  8 del sofá i lustrado en sección, 

se prevea de un adhesivo, de modo que en t o ta l  se produce 

una seeciián rectangular de esta parte, da modo que la pre­

sión en esencia salo se e jerce sobre las superf ic ies  r a c t i  

l ín eas ,  uniformemente, de esta rectángulo.

El modelo se ha explicado por medio de un ejemplo de e j e - . ,  

cución. Puede observarse que e l  procedimiento también púa*., 

de rea l izarse  con d ispos it ivos  constituidos de otro modo.?^ 

d is t in to  a l descr i to .  Así,  en cuerpos compuestos sencil la^
a *

por ejemplo en e l  caso de pelotas de varias c lases, e t c .  .as

posible perfectamente producir e l  e fecto  de la  compresión

de unión a través de un cartucho da material p lást ico  sen-**
*1.

c i l l a  con una válvula conectada a una insta lac ión de vapí&.
. * + * <

sin que tenga que preverse una mesa da vacío espec ia l .  6s.
' * * w *

esencia l  únicamente para la rea l izac ión  del modelo, que -  

se coloque una hoja hermética a l  a ire ,  relativamente blan­

da, alrededor de la  unidad, que deba fabricarse y que se 

evacóe correspondientemente e l  espacie dentro da la hoja.

El presenta modelo de u t i l idad ,  recaerá sobre las siguien­

tes reivindicaciones'.

St
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REIVINDICACIONES

1 — Disposit ivo  para la obtención da una unían da adheren­

c ia  a presión entre partes de un material blando, caracte­

rizado porque está prevista una mesa de vac ío ,  sobra la  que 

aa deposita la unidad, compuesta da laa partas, que deben 

unirse, y porque en al tablero ds la mesa están previstas 

aberturas para la  aspiración.

2 -  Disposit ivo segón la re iv indicac ión 1, ca rac te r izado*** "
*porque la mesa presenta un tablero doble, presentando e l  **.J] 

tab lero superior, perforaciones y canales de conducción Ti#**

a ire * * *

3 -  D isposit ivo según las reiv indicaciones precedentes, aa*

racterizada porque están previstas partes moldeadas, que.,/,

son superponibles a la superf ic ie  de la unidad formada de.***

las partes, que deben componerse, de modo que la  unidad!'*—**.

con las  partes adicionales se complementa a una forma géb—.
****

métrica regular, por ejemplo, a un rectángulo.

4 -  D isposit ivo para la  obtención de una unión de adheren­

c ia  a presión entre partes de un material blando.

Segón se describe y re iv indica  en la presente memoria des­

c r ip t iv a  y consta de cinco hojas de texto fo l iadas  y e s c r i ­

tas a máquina por una sola de sus caras y e l  plana—que a la 

misma se acompaña.

Madrid, a 21 de Noviembre de 1979.
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