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PATENTE DE INTRODUCCION 

por 10 años

por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS PARA ASIEN­

TOŜ " , a favor de D. Modesto Castañé Llopart y D. José MS Ca 

tañé Ortega, de nacionalidad española, domiciliados en Bar­

celona, Trafalgar, 2 y 4 .

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta Patente de introducción se refiere a un proce­

dimiento de fabricación de cuerpos para asien tos,especial­

mente de tipo decorativo, e l cual ha,sido practicado ante- 

ripj?mente en e l  extranjero,' dándose a conocer en nuestro 

5. país por los so licita n te s, e l  cual se ampara en lo dispues­

to en la  actual legislació n  sobre Propiedad In dustrial, pa­

ra conseguir su explotación en exclu siva.

Este Procedimiento de fabricación tiene especial tras
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candencia en la  industria de construcción de asientos 

y sim ilares, puesto que posee unas características de 

gran simplicidad que se traducen en una notable econo­

mía de fabricación, consiguiendo además una presentación  

* exterior muy original de dichos cuerpos para asien tos,lo  

cual es un importante a licie n te  para su venta, entrando a 

formar parte de los tipos de mobiliario más modernos y de 

f á c i l  comercialización.

Las ventajas de tipo económico que se obtienen por

este procedimiento, se centran en e l  hecho de que los

cuerpos de asiento fabricados según e l  mismo requieren 
t

solamente una hoja o cuerpo laminar del material desea­

do para la  fabricación del asiento, la  cual recibe una 

manipulación muy sim plificada, pasando a con stituir e l  

cuerpo del asiento sin necesidad de juntas soldadas, u 

otras uniones rígidas de tipo parecido. E llo  representa 

unasjventajas ciertas de fabricación en cuanto al ahorro 

de mano de obra necesaria, siendo e llo  un importante fac  

tor para la  reducción del precio de coste. Desde e l pun 

to de v is ta  e sté tico , los cuerpos para asientos rea liza ­

dos según esta Patente, aportan unas interesantes carac­

te r ís tic a s , puesto que su forma exterior es de gran ori­

ginalidad, quedando constituidos dichos cuerpos de un modo 

exclusivo, a base de una hoja o cuerpo laminar alabeado que 

constituye e l respaldo, asiento y laterales en una sola  

pieza.

. Esencialmente, e l procedimiento objeto de esta Pa­

tente', se basa en p artir de un cuerpo laminar alargado,en 

forma o bien de amplia t ir a  o bien con la  estructura de 

un a n illo  sin costura. En e l  primero de los casos se pro­

cede a la  unión de los extremos de la  t ir a  por medio de 

remaches u otro procedimiento,quedando'constituido un am-
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p lio  a.ro en disposición de recib ir las operaciones suce­

sivas de conformación. En uno de los casos se puede proce­

der practicando en uno de los bordes del aro, una. amplia 

escotadura de poca profundidad y considerable longitud, d is -  

5. , ^-'puesta simótricemente con respecto a la  pieza de partida.

E l aro o a n illo  obtenido en esta primera fase puede 

ser realizado en cualquier tipo de m aterial, debiendo ob­

servarse que en e l caso de que dicho material sea metálico, 

podrá ser o bien de plancha m etálica fin a  o bien de alumi- 

10. nio, presentando en este caso las posibilidades de todos.

conocidas en cuanto a acabado su p erficia l por anonizado, 
t

p la stifica d o , recubrimiento con lona, cuero a r t i f ic i a l  y 

otros, en especial despuós de haber sufrido las operacio­

nes de conformación.

15. El aro o an illo  obtenido en la  primera fase,recibe

rías operaciones de deformación in e lá stic a , distinguiéndose 

entre ./ellas la  que consiste en reducir a la  planicidad una 

zona de dicho aro o a n illo ,s i bien en algunos casos se dará 

a esta zona una conformación ligeramente abombada. Otra de 

20. la s  operaciones de deformación que sufre e l m aterial, e s tr i­

ba en obtener dos zonas que limitan a la  que anteriormente 

se dejó plana y que están dispuestas perpendicularmente a la  

misma por sus extremos, siendo de una estructura general tra­

p ecia l con los lados paralelos en disposición v e r tic a l.

25 . Con las operaciones descritas queda determinada la

superficie de asiento y los la te ra le s, mientras que e l  

respaldo se constituye en una última operación en la  que 

la  soné, comprendida entre los dos laterales es aplanada por 

su zona central, quedando simétrica con respecto a l res-  

30. te  del asiento e inclinada con respecto a la  superficie de 

base. Dicho respaldo queda unido a los laterales a tr a -



vós de dos zonas intermedias del mismo material) las  

cuales adoptan preferentemente una c ie rta  curvatura.

E l cuerpo del asiento así constituido se f i j a  a un 

soporte o pie para completar e l asiento propiamente d i-  

cho. '̂

Es lógico suponer que s i e l  material empleado para 

la  fabricación del cuerpo de asiento admite ser moldeado 

por inyección.u otro sistema, las operaciones de fa b ri­

cación podrán quedar reducidas, adaptándose sin embargo 

e l asiento obtenido a la  estructura y características  

constructivas anteriormente mencionadas.

Para su mejor comprensión, se adjunta a títu lo  de 

ejemplo, un dibujo explicativo del procedimiento objetó  

de esta Patente.

Las figuras 1 y 2 representan en planta a un ele ­

mento laminar de. partida, figurando en la  segunda, la  

escotadura practicada en uno de sus bordes.

La figura 3 es una v is ta  en perspectiva de un aro 

o a n illo  constituido por la  unión de los extremos del e -  

lemento laminar representado en las anteriores figu ras.

La figura 4- representa una fase intermedia de la  

deformación to ta l del aro o a n illo , en la  Q.ue se aprecia 

ya la  conformación p arcial del asiento.

La figura 5 es una v is ta  en perspectiva del cuerpo 

de asiento una vez terminado.

La figura 6 representa e l  propio cuerpo de asiento,

montado sobre un pie de soporte, mientras que las f ig u -  
- < >

ra;s 7 y 8 son detalles en perspectiva del propio asiento  

apreciándose en la  última figura su constitución a base 

de un aro o an illo  continuo.

La figu ra 9 es una v is ta  en perspectiva del propio



cuerpo del asiento, con e l respaldo unido a los latera­

le s  con intermedio de zonas salien tes posteriormente.

Según ta les figu ras, este procedimiento consiste 

sencialmente en p artir de un elemento laminar ulano - 1 - ,

5. figuras 1 y 2, de'-bordes extremos -.3- y -4-susceptibles  

dé unirse, pudiendo asimismo partirse de un aro o an illo  

continuo..

Dicho elemento laminar plano, ta l  como se represen­

ta  en la  figura 2, puede recib ir una escotadura -5 -  d is-  

10. puesta simétricamente con relación a la  propia pieza pía

lo s  elementos planos anteriormente descritos quedan 

unidos por sus bordes -3 -  y -4 -  mediante e l concurso de 

roblones, soldadura u otros medios de ensamble, quedando 

15 . así constituido un amplio aro o a n illo  dotado de un ala  

in ferio r apropiada para su fija c ió n .

' En fases sucesivas se procede a la  deformación ine­

lá s t ic a  del cuerpo de asiento de modo que consiga la  con­

figuración deseada.Entre las operaciones de deformación 

20. in e lá s tic a  a que se somete e l aro o an illo  de la  fase ante 

rior,cabe citarse la  constitución de una superficie de so­

porte - 6 - ' la  cual es plana en la  mayoría de los casos o 

bien ligeramente abombada,con la  convexidad dirigida hacia 

abajo.

25 . Otra importante operación de las necesarias para fa ­

bricar un cuerpo de asiento, es la  de doblar los laterales  

- 7 -̂ y -8 - de modo que adopten una disposición sensiblemen- 

te v e r tic a l a la  base o soporte de asiento - 6 - .Dichos la te  

rales - 7-  y -8-son de configuración sensiblemente trapecial! 

30. quedando dispuestos con los lados paralelos v e rtic a le s.

E l respaldo del cuerpo de asiento se obtiene mediante 

la  deformación de la  zona opuesta a -̂ 5- ,  constituyendo una
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amplia zona sensiblem ente plana - 9 - ,  la  cual queda d is ­

p u esta simétricamente con respecto a l  cuerpo d el a sien ­

to  y  e s tá  unida mediante dos zonas la te r a le s  -1 0 -  y - 1 1 -  

suavemente abombadas, con lo s la te r a le s  - 7 -  y - 8 - .

E l a la  r e c ta  in fe r io r  c o n stitu id a  por la  unión de 

la s  zonas extremas - 3 -  y - 4 -  del elemento de p a rtid a ,  

puede ser fácilm ente u t iliz a d a  para la  f i ja c ió n  d el cuer­

po d el asiento a un p ie de soporte - 1 2 -  que completa e l  

mismo.

E l cuerpo de asiento puede ser asimismo obtenido  

a p a r t ir  de un aro o a n illo  continuo, t a l  como se repre­

sen ta en la  fig u r a  8, constituyéndose en e l  mismo de 

modo parecido a l  proceso d e s c r ito , una s u p e r fic ie  de asien  

to  - 13- ,  los la te r a le s  - 14-  y - 15-  y  e l  respaldo - 16 - .

En l a  fig u r a  9 se representa una versión  d e l cuerpo 

d el asiento en l a  que e l  respaldo - 17 -  queda unido a lo s  

la te r a le s  - 18-  y - 1 9 -  con e l  interm edio de unas zonas 

planas -2 0 - y - 2 -  la s  cuales sobresalen por la  parte pos­

te r io r  del cuerpo d el asien to , con re la ció n  a la s  a r is ta s  

v e r t ic a le s  mayores de los la te r a le s  -1 8 -  y - 19 - .

Todo cuanto no a fe c te , a lte r e , cambie o modifique 

l a  esen cia  d el procedimiento d e s c r ito , será v a ria b le  a 

lo s  e fe cto s  de l a  a ctu a l P aten te.

N 0 T A.

Se r e iv in d ic a  como objeto  de e s ta  Patente de in tr o ­

ducción:

1 . -  Un procedimiento de fa b rica ció n  de cuerpos para a sien  

to s,- caracterizado por procederse en una primera fa se  a l a  

construcción de un a n illo  en forma de su p e r fic ie  c i l in d r i ­

ca, a p a r t ir  de un elemento laminar plano cuyos bordes ex­

tremos quedan unidos por coin cid en cia  formando un a la  reo­



ta  in ferio r para la  fija ció n  posterior del cuerpo del asien 

to a un pie de soporte.

2 . -  El propio procedimiento de la  reivindicación anterior, 

caracterizado por procederse a la  obtención de la  base de

tid a  de un modo simétrico con respecto a la  juntura de unión 

de los dos extremos del elemento plano de partida, cuya base 

de asiento queda limitada por sus extremos por sendos la te ­

rales planos de estructura sensiblemente trapecial y d is -  

10. puestos con los lados paralelos perpendiculares a la  base

de asiento, 
t

3«- E l propio procedimiento de las reivindicaciones anterio­

res, caracterizado por obtenerse e l respaldo del asiento a 

base de la  deformación in e lá stica  de la  parte central de la

15. zona del aro opuesta a la  base de asiento, constituyendo un 

plano dispuesto oblicuamente con relación a dicha base de 

asiendo y unido a los laterales por medio de dos zonas sua­

vemente curvadas.

20 . en la  esencialidad de la  Patente de introducción definida  

en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

4 . -  "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS PARA ASIKN-

Consta la  presente memoria de s ie te  hojas foliadas, 

25 . mecanografiadas por una sola cara y del dibujo adjunto.

Barcelona, seis de noviembre de mil novecientos se­

senta y uno.

; ' P.A. de D. Modesto Castañé Llopart y
D. José M8 Castañé Ortega,

5 .'"'"'asiento, por la  deformación in e lá stic a  del elemento de par-

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran

TOS".
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