
P A T E N T E  
D E

I N V E N C I O N

p or "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE SILLAS METALICAS 
A BASE DE TUBO", a fav o r de DON ENRIQUE DE VEGA MINGUEZ, de 
n ac io n a lid ad  esp añ o la , re s id e n te  en BARCELONA, c a lle  de Munta­
ne r ,  núm. 338 p r a l .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La p re sen te  invención  se r e f ie r e  a unos p e rfe c c io n a ­
m ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de s i l l a s  m e tá lic a s  a base de tu b o .

A ctualm ente, es norma g en e ra l en l a  fa b r ic a c ió n  de 
s i l l a s  in te g ra d a s  p o r tubo m e tá lico , t r a b a ja r  grandes lo n g i-  

5 . tudes de tubo y o b ten er, mediante curvados adecuados, lo s  con­
to rn o s g en e ra le s  que han de form ar lo s  re sp a ld o s , a s ie n to s  y 
p a r te s  que han de d ar a  l a  s i l l a  l a  co n fig u rac ió n  p r e v is ta .

En todo e s te  tra b a jo  se p a r te  de tubos de gran lo n g i­
tud  p a ra  cu rv a rlo s  en la s  p a r te s  co n v en ien tes . E l efecto^.que 
se en cu en tra  en e s te  t ip o  de fa b r ic a c ió n  es l a  gran p erd id a10
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de r e t a l  y en o casio n es , puede suceder que e x is tie n d o  tubos 
d isp o n ib le s , sus lo n g itu d es  no sean la s  adecuadas para  e l  tra P  
bajo  por no a lc a n z a r la s  dim ensiones conven ien tes, tra d u c ié n ­
dose en p é rd id a , to d a  vez que la s  s i l l a s  en curso de f a b r ic a ­
ción  son todas ig u a le s , no pudiendo s e r  aprovechado dicho tu ­
bo para ninguna de la s  operaciones que se r e a l iz a n  en e l  p ro ­
ceso en s e r i e .

En l a  invención  se ha p re v iá to  una re a l iz a c ió n  que e l i  
mina e s to s  in co n v en ien te s , perm itiendo  un m ontaje más s e n c i l lo  
y ráp ido  y fa c i l i tá n d o s e  la s  operaciones p re lim in a res  p ara  l a  
conformación de lo s  tu b o s .

En e l  p roceso que se d e sc r ib e , se p a rte  de una fase  
en l a  que se r e a l i z a  un e s tu d io  de l a  s i l l a  o s i l l ó n  a f i n  de 
que dentro  de su co n fig u rac ió n  g e n e ra l, puedan sus elem entos 
s e r  re a liz a d o s  en p iez a s  in te g ra n te s  de f á c i l  fa b r ic a c ió n ; 
in te rv ie n e n  tam bién en e l  montaje elem entos de afianzam iento  
que no son v i s ib le s  en la  s i l l a  o s i l l ó n  pero  que contribuyen  
no solamente e l  armado sino tam bién a dar r e s i s te n c ia  en aque­
l l a s  p a r te s  en donde es más n e c e s a r ia .

O tros elem entos de afianzam ien to  y ten so res  son tam­
b ién  empleados y aunque re s u lte n  v i s ib le s  se ha p re v is to  e l  
t r a b a jo  p a ra  que e s to s  elem entos in te g re n  la  co n figu rac ión  ge­
n e ra l que se p re tende  lo g ra r .

En e l  proceso g en era l in te rv ie n e n  en consecuencia lo s  
elem entos s ig u ie n te s :
a) p iezas  p ara  l a  form ación de zonas curvas
b) d is p o s it iv o s  de a tira n ta d o
c) d isp o s it iv o s  de a r t ic u la c ió n
d) d is p o s it iv o s  p a ra  f a c i l i t a r  e l  p legado , cuando se t r a t e  

de s i l l a s  o s i l lo n e s  p le g a b le s .
P a ra  l a  ob tención  de zonas cu rv as, se procede e l  t r a -



5 .

1 0.

15.

20.

25.

30.

26172 7
zado de l a  p ie z a  a o b ten er, tomada desde e l  arranque de l a  cur­
va, a t ro c e a r  tubos según e l  d e s a r ro llo  de l a  p a r te  tra z a d a , 
y en som eter a e s to s  tro zo s  de tubo a l  curvado, operación que 
r e s u l ta  s im p lif ic a d a  por e l  hecho de que lo s  elem entos que se 
tra b a ja n  son de c o rta  lo n g itu d , en vez de lo s  la rg o s  tubos que 
se manejan ac tu a lm en te .

Todos lo s  tro zo s  curvados, re a liz a d o s  en s e r ie ,  son 
p iez a s  alm acenables fác ilm en te , p ara  cuando lleg u e  e l  momento 
de su u t i l i z a c ió n .

P ara  la  ob tener de lo s  d is p o s it iv o s  &  a t ir a n ta d o , se 
procede a to rn e a r  esp ig as de h ie r ro  macizo u o tro  m etal s im i­
l a r ,  p rac tican d o  en e l l a s  una p a r te  c il in d ra d a  roscada y un 
cuerpo l i s o  que puede o no s e r  d e l mismo diám etro o de diáme­
tro  mayor, cuya p a r te  l i s a  ten d rá  un diám etro adecuado a l  que 
p re se n ta  e l  i n t e r i o r  d e l tubo que se u t i l i z a  en l a  fa b r ic a c ió n  
g e n e ra l. Se fo r ja n  y tra b a ja n  sendas tu e rc a s  p a ra  cada una 
de d ichas e sp ig as  y cuya función  se in d ic a rá  más a d e la n te . Las 
tu e rc a s  son de hueco ciego con su su p e rf ic ie  e x te r io r  tra b a ja d a .

Los d is p o s it iv o s  de a r t ic u la c ió n , tie n e n  por m isión 
ab a rca r dos elem entos que han de te n e r  juego y a l  p rop io  tiem ­
po con to rn ear y dar forma a l a  p a r te  l i s a  de lo s  mismos. Se 
fa b r ic a n  troquelando  una chapa que se con figu ra  sobre m andril, 
pa ra  que r e s u l te  una zona redondeada y dos a le ta s  gem elas; se 
p e rfo ra n  e s ta s  a le ta s  p a ra  ob tener en e l l a s  dos o r i f i c io s  en 
cada una, de lo s  cuales e l  más cercano a la  p a r te  curva s irv e  
p a ra  e l  remachado y e l  más a le jad o  es p a ra  e l  paso de un e je  
de g iro .

Los d is p o s it iv o s  p a ra  f a c i l i t a r  e l  p legado , son nece­
sa r io s  cuando no se corresponden la s  dim ensiones en anchura 
de l a  p a r te  a p le g a r  sobre la  p a r te  f i j a  y , en e s te  caso , se 
procede a conformar en p ren sa , la s  zonas in f e r io r e s  de l a  p a r te
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a p le g a r , t a l  como es e l  re sp a ld o , deformando l a  d ire c c ió n  r e c ­
t i l í n e a  d e l tubo en curvas que se p ro y ec tan  en e l  p rop io  p lano  
haciendo que e l  ra d io  de cu rv a tu ra  de l a  zona p royectada c o rre s ­
ponda a una am plitud  t a l  que l a  p ro longación  de e s ta  curva co­
rresponda con la  p o sic ió n  d e l punto de a p lic a c ió n  n ecesa rio  
p a ra  e l  p legado .

E l proceso que se s ig u e , con e s to s  elem entos p r e f a b r i ­
cados, p a ra  l a  form ación de una s i l l a  o s i l l ó n  es e l  s ig u ie n te :  
P ara  o b tener e l  re sp a ld o  o zonas a n te r io re s  curvas del a s ie n to , 
se procede a p re p a ra r  lo s  tu&os r e c to s ,  se re f re n ta n  sus bo r­
des y se to rn ea  un tro zo  de m etal macizo a l  diám etro i n t e r i o r  
de dichos tu b o s .

Se toman la s  p iezas curvadas p re fa b ric a d a s  y después 
de r e f r e n ta r  sus bordes se encajan  e s to s  sobre e l  trozo  to rn e a ­
do que a su vez se coloca en e l  i n t e r io r  d e l tubo re c to , h ac ien  
do que lleg u en  a tope la s  embocaduras re f re n ta d a s . Se inmovi­
l i z a  e l  conjunto m ediante unos pasadores p rác ticam en te  i n v i s i ­
b le s .

Con e s ta  operación  quedan formadas la s  grandes U de 
lo s  re sp a ld o s  y d e l contorno de lo s  a s ie n to s  y apoyos.

Los p ie s  derechos se f i j a n  m ediante t o r n i l lo  e x te r io r  
co n tra  l a  s u p e r f ic ie  l a t e r a l  d e l tubo de a s ie n to , p roced ién ­
dose en tonces a l a  operación  del a t i r a n ta d o .

P ara  lo g ra r  e s te  a t ira n ta d o  se procede a p ra c t ic a r  en 
lo s  tubos que forman lo s  p ie s  derechos, unos ta la d ro s  p a sa n te s , 
del diám etro adecuado a l a  esp ig a  roscada d e l t i r a n t e .  Se fo ­
r r a  e s te  t i r a n t e  con e l  tubo de cu b ric ió n  quedando l ib r e s  la s  
e sp ig a s , se in tro d ucen  ambas e sp ig as en lo s  o r i f i c io s  de*las 
p a ta s  y se co loca en unas de e l l a s  l a  tu e rc a , que se va h a c ie n ­
do e n t r a r  h a s ta  que se lleg u e  a l  to p e , f a c i l i tá n d o s e  e s te  a ju a
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te  s i  se desea , con una aran d ela  adecuada. La o tra  tu e rc a  ya no 
p re c is a  e je r c e r  fu e rza  en e l  a t ira n ta d o  puesto  que la  co loca­
ción a tope lo g rad a  con la  a n te r io r  d e fin e  e l  momento en que 
ha de cesa r e l  esfu erzo  de roscado .

Cuando e l  respaldo  y e l  a s ie n to  han de se r  a r t ic u la d o s , 
se coloca en l a  v a r i l l a  tu b u la r  r e c ta  d e l resp ald o  e l  d is p o s i­
t iv o  de a r t ic u la c ió n  e l  tubo a l a  cu rv a tu ra  de l a  p ie z a , que 
se inm ov iliza  haciendo p asa r un remache p o r lo s  o r i f i c io s  más 
re t ra s a d o s . Se coloca en tre  la s  o re je ta s  e l  extremo de cada 
lado del a s ie n to  y se hace p a sa r  por é l  y p o r lo s  o r i f i c io s  
más ade lan tados de la s  a le ta s  un e je  remachado que a c tu a rá  
como e je  de g iro  d e l s is tem a . La p o s ic ió n  r e l a t iv a  de l a  p iez a  
de a r t ic u la c ió n  puede s e r  o tra  con t a l  que acople a la s  p a r te s  
que se han de p le g a r  y e l  p rim er remachado puede s e r  fu e ra  d e l 
cuerpo del tubo, o b ien  a tra v e s a r  a é s te ,  pues e l lo  es in d i f e ­
ren te  p a ra  e l  f in  p ro p uesto .

E l acoplam iento de la s  p a r te s  p leg a b le s  se s im p lif ic a  
con la  p rep a rac ió n  an terio rm en te  c ita d a  de l a  extrem idad de 
la s  ramas en U p a ra  d o ta r la s  de am plitud su f ic ie n te  p ara  su 
a p lic a c ió n  a lo s  puntos de a r t ic u la c ió n , s in  p e rd e r por e l lo  
e l , ju e g o  que re p re se n tan  lo s  cuatro  puntos de a r t ic u la c ió n  
que definen  e l  p leg ado .

D entro del p r in c ip io  g en era l in d icad o , de o b ten er la s  
p iezas  p re fa b r ic a d a s , no se emplea en e l  m ontaje, proceso a l ­
guno de so ldadura sino  que todos lo s  acoplam ientos se re a l iz a n  
p o r t o r n i l lo  pasan te  ca eq u illo s  in term ed ios y tu e rc a s  de hueco 
ciego , siendo todas e s ta s  tu e rc a s  u n if ic a d a s , a f in  de que en 
e l  aspecto  g en era l de l a  s i l l a  r e s u l te  destacado e s te  tra b a jo  
que no sd.o es ú t i l  p a ra  e l  monta.je sino  que también co n trib u ­
ye e l  aspecto  más d eco ra tiv o  y cuidado, de l a  s i l l a .



La inv en ció n , dentro  de su e se n c ia lid a d , puede s e r  l l e ­
vada a l a  p r á c t ic a  en o tra s  formas de re a liz a c ió n  que d i f ie r a n  
en d e ta l le  de l a  in d icad a  a t í t u l o  de ejem plo, a la s  cua les a l ­
canzará igualm ente l a  p ro tecc ió n  que se recab a . Podrá, pues, 
c o n s tru irse  en c u a lq u ie r  forma y tamaño, con lo s  m a te r ia le s  
más adecuados, ventajosam ente e l  tubo de alum inio o s im ila r ,  
p o r quedar todo e l lo  comprendido en e l  e s p í r i tu  de la s  r e iv in ­
d ica c io n es .

N O T A

Hecha la  d esc rip c ió n  d e l p resen te  in v en to , se d ec la ran  
nuevas.y  de p ro p ia  invención , l a s  s ig u ie n te s  re iv in d ic a c io n e s :

1 . P erfeccionam ien tos en l a  fa b r ic a c ió n  de s i l l a s  me­
t á l i c a s  a base de tubo , de la  c la se  que comprenden armazones 
en U p ara  e l  re sp a ld o , p ara  e l  a s ie n to  o p a ra  e l  apoyo p o s te ­
r i o r  en e l  su e lo , c a r a c t e r i z a d o s  esencialm ente 
por e l  hecho de p roceder a p re f a b r ic a r  l a s  p a r te s  in te g ra n te s  
de l a  s i l l a  a p a r t i r  de tro zo s  co rto s  de tubo , p a rticu la rm en te  
en aq u e lla s  zonas en que se p re sen te  c u rv a tu ra , quedando f a c i ­
l i t a d a  l a  operación  de curvado p o r m anejar p iezas  c o r ta s  y ha­
ciendo e s ta  fa b r ic a c ió n  independ iente de la s  p a r te s  re s ta n te s  
de la s  s i l l a ,  a cuyo f i n ,  la s  zonas curvas de lo s  tubos se f a ­
b rican  a p a r t i r  de tubos duyos d e s a rro llo  sea e l  de l a  curva 
a que se p re tende  l l e g a r ,  se curvan e s to s  tro zo s  para  d o ta r le s  
de l a  conformación g enera l y p a ra  form ar en sus extremos la s  
p a r te s  c u rv il ín e a s  que han de s e r  p ro longación  de lo s  tubos 
re c to s  a  que se a p lic a n , en r e a l i z a r  e s ta  a p lic a c ió n  por un 
re fre n ta d o  p rev io  de la s  embocaduras de lo s  tubos y p o r e l
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encaje de la s  p a r te s  curvas extrem as y la s  p a r te s  re c ta s  del 
tubo , sobre unas p iez a s  buzo ca lib ra d a s  a l  diám etro in t e r io r  
de dichos tubos y en f i j a r  todo e l  conjunto  mediante pasadores 
no v i s ib le s ,  procediendo en fase  separada a l a  fa b r ic a c ió n  de 
d isp o s it iv o s  para  a tira n ta d o  y de medios p ara  lo s  acoplam ien­
to s  de a r t ic u la c ió n .

2 . P erfecc ionam ien tos, según l a  re iv in d ic a c ió n  1, en 
lo s  que, lo s  d is p o s it iv o s  p a ra  a t ir a n ta d o  comprenden un núcleo 
con extrem os según e sp ig as ro scad as, un medio de tope o b ten i­
do porto rneado  de e s te  núcleo , un rev estim ien to  de e s te  núcleo 
m ediante tubo y un medio te n so r c o n s ti tu id o  por un p a r  de tu e r ­
cas de hueco ciego que se disponen ex te rio rm en te  a lo s  tubos 
que se desean a t i r a n t a r  quedando e n tre  e l lo s  e l  núcleo mencio­
nado .

3 . P erfeccionam ien tos, según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 y
2, en lo s  que lo s  acoplam ientos de a r t ic u la c ió n  comprenden una 
p ie z a  ab razadera  tro q u e lad a  en p lan cha , curvada sobre m andril
y p e rfo rad a  según dos pasos desde un flan co  a l  opuesto , h ac ién ­
dose l a  f i j a c ió n ,  alo jando  e l  tubo de l a  p a r te  móvil en l a  zo­
na curvada mencionada, haciendo p a sa r  un to r n i l l o  f i j a d o r  y 
en ac o p la r lo s  extremos del armazón f i j o ,  e n tre  la s  o re je ta s  
extrem as de l a  ab razad era , pasando e s te  tubo por un remache 
a tra v é s  de lo s  o tro s  o r i f i c io s  de l a  ab razad era , remache que 
ac tú a  como e je  d e l g iro  del s is tem a .

4 . P erfecc ionam ien tos, según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 y
3, en lo s  que, cuando la  p a r te  a a b a t i r  es de menor am plitud 
que la  que ha de s e r v i r  de base p a ra  e l  p legado , se procede a 
som eter a lo s  te rm in a les  de la  p a r te  que ha de s e r  m óvil, a 
un curvado en e l  que, l a  zona curvada quede p royectada ^1 ex­
t e r i o r  en am plitud  adecuada a l  vano que ha de c u b r ir ,  s in  que
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p o r e l lo  se p ie rd a  e l  juego a r t ic u la d o  d e l p legado .
5 . P erfecc io n am ien tos, según la s  re iv in d ic a c io n e s  1 a 

4 , en lo s  que la s  r e s ta n te s  p a r te s  que se acoplan para  c o n s ti­
t u i r  l a  s i l l a ,  se f i j a n  por medio de to r n i l l o s  p asan te s , doble 
juego de c a e q u illo s  e x te r io r  e i n t e r i o r  y tu e rc a  e x te r io r ,  que 
es hueco ciego y adecuadamente tra b a ja d a .

6 . P erfeccionam ien tos en la  fa b r ic a c ió n  de s i l l a s  me­
t á l i c a s  a base de tubo .

Según se d escrib e  y re iv in d ic a  en l a  p re sen te  memoria 
que co n sta  de ocho h o ja s , fo lia d a s  y e s c r i t a s  a máquina p o r 
una so la  de sus c a ra s , acompañadas de l a  documentación c o rre s ­
p o n d ie n te .

M adrid, a 17 de Octubre de 1.960
ENRIQUE DE VEGA MINGUEZ
P. a.
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