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PATENTE

DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE SILLAS METALICAS
A BASE DE TUBOn, a favor de DON ENRIQUE DE VEGA MINGUEZ, de
necionalidad espafiola, residente en BARCELONA, calle de Munta-

ner, nuim. 338 pral.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a unos perfecciona-
mientos en la fabricagién de sillas metllicas a base’de tubo.

Actualmente, es norma general en la fabricacidn de
sillas integradas por tubo metdlico, trabajar grandes longi-
tudes de tubo ¥ obtener, medianté curvados adecuados, 1los con-
tornos generales que han de formar los respaldos, asientos y
partes que han de dar a la silla la configuracidn prevista.

En todo este trabajo se parte de tubos de gran longil-
tud para curvarlos en las partes convenientes. El efecto,que

se encuentra en este tipo de fabricacidn es la gran pérdida
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de retal y en ocasiones, puede suceder que existiendo tuﬂos
disponibles, sus longltudes no sean las adecuadas para el traP
bajo por no alcanzar las dimensiones convenientes, traducién-
dose en pérdida, toda vez que las sillas en curso de fabrica-
cion son todas iguales, no pudiendo ser aprovechado dicho tu-
bo para ninguna de las operaciones que se realizan en el pro-
ceso en serie. _ v _

En la invenoién se ha previdto una realizacién que eli-
nmina estos inconvenlentes, permitiendo un montaje més sencillo
y rapido y faciliténdose las operaciones preliminares para la
conformacién de los tubos.

En el proceso que se describe, se parte de una fase -
en la que se realiza un estudio de la silla o silldén a fin de
gue dentro de su configuraciénlgeneral, puedan sus elementos
ser realizados en plewzas integrantes de fédcil fabricacidn;
intervienen también en el montaje elementos de afianzamiento
gue no son visibles en la silla o 8111én pero que contribuyen
no solamenteAel armado sino también a dar resistencia en aque-
1las partes en donde es mas necesaria.

Otros elementos de afianzamiento y tensores son tam-
bidn empleados y aungue resulten'visibles se ha praviéto el -
trabajo para que estos elementos integren la configuracidn ge-
neral que se pretende lograr.

En el proceso general intervienen en consecuencia los
elementos siguientes: }

a) piezas para la formacidn de zonas curvas

b) dispositivos de atirantado

c) dispositivos de articulacidn v

d) dispositivos para facilitar el plegado, cuando se trgte
de sillas o sillones plegables.

Para la obtencibn de zonas curvas, se procede el tra-
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zado de la pieza a obtener; tomada desde el arranque de ia cur-
va; a trocear tubos segin el desarrollo de la parte trazada,
¥y en somete: a eatos trozos de tubo al curvadp, operacién que
resulta simplificada por el hecho de que los elementos que se
trabajan son de corta ;dngitud, en vez de los largos tubos que
se mane jan actualmente.

Todos los trozos curvados, realizados en gserlie, son
piezas almacenables fécilmente, para cuando llegue el momento
de su utilizacidn.

Para la obtener de los dispositivos de atirantado, ge
procede a tornear espigas de hierro macizo u otro metal simi-
lar, practicando en ellas una parte cilihdrada roscada y un
cuerpo liso que puede 0 no ser del mismo didmetro o de didme-
tro mayor, cuya parte lisa tendré un didmetro adecuado al que
presenta el interior del tubd que se utiliza en la fabricacion
general., Se fofjan y trabajan sendas tuercas para cada una
de dichas espigas y cuya funcidn se indicaré mas adelante.'Las
tuercas son de hueco ciego con su superficie exterior trabajada.

Los dispositivos de articulacidn, tienen por misidn
abarcar dos elementos que han de tener juego y al propio tiem-
po contornear y dar forma a la parte l;sa de logs mismos. Se
fabrican troguelando una chapa gue se configura sobre mandril,
para que resulte una zona redondeada ¥y dqs aletas gemelas; se
perforan estas aletas para obtener en ellas dos orificios en
cada una, de los cuales el més cercano a la parte curva sirve
pera el remachado y el més alejado es para el paso de un eje
de giro.

Los dispositivos para facilitar el plegado, son nece-
sarios cuando no se corresponden las dimensiones en anchgra
de la parte a plegar_sobre la parte fija y, en este caso, se

procede a conformar en prensa, las zonas inferiores de la parte
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a plegar, tal como es el respaldo, deformando la direccidn rec-

tilinea del tubo en curvas que se proyectan en el propio plano

haciendo que el radio de curvatura de la zona proyectada corres
ponda a una amplitud tal que la prolongacidn de esta curva co-
rresponda con la posicidn del punto de aplicacién necesario
para el plegado.

El proceso que se sigue, con estos elementos prefabri-
cados, para la formacion de una silla o si1lén es el siguiente:
Para obtener el respaldo o zonas anteriores curvas del aéiento,
se procede a preparar los tubos rectos, se refrentan sus bor-
des y se tornea un trozo de metal macizo al didmetro interior
de dichos tubos.

FSe toman las piezas curvadas prefabricadas y después
de refrentar sus bordes se_encajan éstos sobre el trozo tornea-
do que a su vez se coloca en el interior del tubo recto, hacién
db que lleguen a tope 1as embocaduras refrentadas. Se inmovi-
liza el conjunto mediante unos pasadores practicamente invisi-
blés. _

Con esta operacién quedan formadas las grandeg U de
los respaldos y del contorno de los gsientgs y apoyos.

'Los pies derechos se fijan mediante tornillo extermor
contra la superficie lateral del tubo de asiento, procedién-
dose entonces a la operacion del atirantado,

Para lograr este atirantado se procede a practicar en
los tubos que forman le¢s pies derechos, unos taladros pasantes,
del didmetro adecuado a la espiga roscada del tirante. Se fo-
rra este tirante con el tubo de cubripién quedando libres las
espigas, se introducen ambas espigas en los orificios de'las
patas y se coloca en unas de ellas la tuerca, que se va hacien-

do entrar hasta que se llegue al tope, faciliténdose este ajus
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te 81 se desea, con una arandela adecuada. La otra tuercé ya no
preciga ejercer fuerza en el atirantado puegto que la poloca—
cidén a tope lograda con la anterior define el momento en que
ha de cesar el esfuerzo de roscado.

Cuando el respaldo y el asiento han_de ser articuledos,
se coloca en la varille tubular recta del respaldo el disposi-
tivo de articulacidn el tubo a la curvatura de la pieza, que
se inmoviliza haciendo pasar un remache por los orificios més
retrasados. Se coloca entre las orejetas el extremo de cada
lado del asiento y se hace pasar por él y por los orificiocs
mds adelantados de las aletas un eje remachado que actuard
como eje de giro del sistema. La posicidn relatiyavde la pieza
de articulacidn puede ser otra con tal que acople a las partes
que se han de plegar y el primer remachado puede sex fuera del
cuerpo del tubo, o blen atravesar a éste, pues ello es indife-
rente para el fin propuesto.

El1 acoplamiento de las partes plegables se simplifica
con la preparacidn anteriormente citada de la extremidad de
las ramas en U para dotarlas de emplitud suficiente para su
aplicgcién a los puntos de articulacidn, sin perder por ello
el,juego que representan los cuatro puntos de articulacidn
gque defingn‘el piegado.~

Dentro del principio general indicado, de obtener las
plezas prefabricadas, no se emplea en el montaje, proceso al-
guno de soldadura sino que todos los acoplamientos se realizan
por tqrnillo pasante casquillos intermedios y tuercas de hueco
ciego, siendo todas estas tuercas unificadas, a fin de que en
el aspectc general de la silla resulte destacado este trabajo
gue no sdo es Util para el monteje sino que tembién contribu-

ye el aspecto mas decorativo y cuidado, de la silla.
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La invencidn, dentro de su esencialidad, puede ser lle-

-

vada a la préctica en otras formas de realizacidn que difieran
en detalle de la indicade a t{tulo de ejemplo, a las cuales al-
canzard igualmente la proteccidn que se recaba. Podrd, pues,
construirse en cualguier forma y tamafio, con los materiales
més adecuados, ventajosamente el tubo de aluminio o similar,
por quedar todo ello comprendido en el espiritu de las reivin-

dicaclones.

NOTA

Hecha la descripcidn del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invencidn, las siguientes reivindicaciones:

1. Perfeccionamientos en la fabricacién de sillas me-
talicas a base de tubo, de la clase que comprenden armazones
en U pera el respaldo, para el asiento o para el'apoyo postef
rior en el suelo, caracterizados esencialmente
por el hecho de proceder a prefabricar las partes integrantes
de la silla a parbir de trozos cortos de tubo, particularmente
en aquellas zonas en que se presente curvatura, quedando faci-
litada la operacidén de curvado por mane jar piezas cortas y ha-
ciendo esta fabricacidn independiente de 1as_partes restantes
de las silla, a cuyo fin, las zonas curvas de los tubos se fa-
brican & partir de tubos duyos desarrollo sea el de la curva
a que se pretende llegar, se curvan estos trozos para dotarles
de la conformacidén general y para formar en sus extremos las

1

partes curvilineas que han de ser prolongaciﬁn de los tubos

.
L

rectos-a que se aplican, en realizar esta aplicacidn por un

refrentado previo de las embocaduras de los tubos y por el
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encaje de las partes curvas extremas y las partes rectas‘del
tubo, sobre unas piezas buzo calibradas al diametro interiorm
de dichos tubos ¥y en fijar todo el conjunto mediante pasadores
no visibles, procediendo en fase separada a la fabricacidn de
dispositivos para atirantado y de medios para los acoplamien-
tos de articulacidn. ‘

2. Perfeccionamientos, segin la reivindicacién 1, en
los que, los dispositives para atirantado conmrenden‘un micleo
con extremos segun espigas roscadas, un medio de tope obteni-
do portorneado de este nicleo, un revestimiento de este micleo
mediante tubo y un medio tensor constituido por un par de fuer-

cas Qe hueco ciego que se disponen exteriormente a los tubos

‘que se desean atirantar quedando entre ellos el nlicleo mencio-

nado. »

3, Perfeccionamientos, segin las reivindicaciones 1 y
2, en los que los acoplamientos{de articulacidn comprenden una .
pieza abrazadera trogquelada en plancha, curvada sobre mandril
y perforada segﬁn dos pasos desde un_flanoo é} opuestq, hacien-
dose la fijacidn, alojando el tubo de la parte mdvil en la zo-
na curvada mencionada, haciéndo pasar un tornillo fijador y
en acoplar los extremos del armazon fijo, entre las orejetas
extremas de la abrazadera, pasando este tubo por un remache-
a través de los otros orificios de la abrazadera, remache que
actua como eje del giro del sistema.

4. Perfeccionamientos, segin las reivindicaclones 1 y
3, en los que, cuendo la parte_a abatir es de menor amplitud
que la que ha de servir de base para el plegado, se procede a
someter a los terminales de la parte que ha de. ser mévil, a
un curvado en el que, la zona curvada quede proyectada gl ex-

terior en amplitud adecuada al vano que ha de cubrir, sin que
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por ello se pierda el juego articglado del plegado.
5. Pérfeccionamientos, segﬁn las reivindicaciones 1 a
%, en los que las restantes partes que se acoplan para consti-
tuir la sille, se filjan por medio de tornillos pasantes, doblg
5;‘ Juego de casguillcs exterior e interior y tuerca exterior, que
es hueco ciego y adecuadamente trabajada.
6. Perfeccionamlentos en la fabricacidn de sillas me-
télicas a base de tubo.
Segin se describe y reivindica en la presente memoria
ﬁo; que consta de ocho hojas, foliadas y escritas a méquina por
una sola de sus caras, acompafiadas de la documentacidn corres-
pondiente. - 7" _
Madrid, a 17 de Octubre de 1.966
ENRIQUE DE VEGA MINGUEZ
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