PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios
por "UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CUERPOS PARA ASIEN-
TOS", g favor de D. Modesto Castafié Llopart y D. José ¢ Cg
‘tafié Ortege, de nacionelidad espafiola, domiciliados en Bar-

- celonsa, Trafalgar, 2 y 4.

LiEWORTA DESCRIPTIVA

Esta Patente de introduoci&n se refiere a un proce-
dimiento de fabricacidén de cuerpos para asientos,especial~
mente .de tipo decorativo, el cual he sido practicado anté—
ri@rmente en el extranjero, déndose a conocer en nuestro

5. pgis por los solicitantes, el cual se amparas en lo dispues=-
to en la actual legislegcidén sobre Propiedad Industrial, pa=-
ra conseguir su explotacidn en exclusiva.

' Este Procedimiento de febricacién tiene especizl tras
7
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cendencig en lag industriag de comstruccidén de asientos

y similares, puesto que posee unas caracteristicas de

.&ran simplicidad que se traducen en una notable econo-

wfg de fabricacibn, consiguiendo ademés una presentacién

" exterior muy origiﬁal de dichos cuerpos para asientos,lo

. cual es un importante gliciente pars su venta, entrando a
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formar parte de los tipos de mobiliario més modernos y de
fécil comercializacidﬁ. |

Las ventajas de tipo econémico gue se obtienen por
eate procedimiento, se centran en el hecho de que los
cuerpos de asiento fabricados segin el mismo requieren
solam;ﬁte ung hoja 0 cuerpo lamingr del material desea-
do para la fabriéacién del gsiento, la cual recibe una
manlpula016n muy simpllficada, pasando s constltuir el
cuerpo del 351ento sin n90931dad de juntas soldadas, u
otras uniones rigidag de tipo parecldo. Ello represents
unasjventajas ciertas de fabricacién en cuanto al ehorro
de mano de obra necesaria, siendo ello un importante fag
tor éara la reduccidén del precio de coste. Desde el pun

to de viste estético, los cusrpos pars ssientos resliza-

dos segln estg Patente, aportan unas interesantes carac-

terfsticas, puesto que su forma exterior es de gran ori-
ginalidad, quedando constitufdos dichos cuerpos dé un modo
exclusivo, a base de una hoja 0 cuerpo lamingr alabeaao que
constituye el respaldo, asiento y laterales en una sols
plezae

. Gsenclalmente, el procedimlento objeto de egta Pa-
ten%e, se basa en partir de un cuerpo lamlnar alargado,en
formg o bien de amplia tiras o bien con la estructura de
un anillo sin costura. En el primero de los casos S8 pro-
cede g lg unién de los extremos de lg tirs por medio de

remgches u otro procedimiento,quedandb:fonstituido 0 g



Se

10.

15.

20.

25.

30.

plio aro en disposicidén de recibir las operaciones suce-
sivas de conformgeidn. En wmo de los cesos ee puede proce-

der practicando en uno de los bhordes del aro, una amdylia

escotadurg de poca profundidad y considerable louzitud, dis-

. +*puesta simétricemente con respecto g la pleza de partids.

©l 2ro o anillo obtenido em esta primera fase puede
ser realizado en cualquier tipo de material, debiendo ob-~
servarse gue en el caso de gue dicho material sea metélico,
podrd ser o bien de planche metdlica fina o bien de glumi-
nio, presentando en este caso las posibilidades de todos.
conocidas en cusnto a acabado superficiel por anorizado,
plastificado,'reeubrimiento con lona, cuero agrtificial y
otros, en especisl des?ués de hagber sufrido las operacio-
nes de conformgcidn.,

El aro o anillo obtenido en la primera fase,recibe va

rias operaciones de deformacidn ineldstica, distinguidéndose

entre jellas la que consiste en reducir a la planicidad una

gong de dicho zaro o anillo,si bien en algunos casoé se daré
a esté zong uwna conformacidn ligeramente abombadé. Otra de
laé operaciones de deformacidén que sufre el material, estri-
ba en obﬁener dos zonas que Jimiten a la gue anteriormente

ge dejé plana y que estén dispuestas perpendicularmente a la
nisma por sus extremos, siendo de ung estructura zeneral tra-
pecigl con los lados paralélos en disposicién vertical.

Con las operaciones descritas queda determinada la
superficie de asiehto y los lateralés, mientras que el
respaldo se constltuye en una ﬁltlma operacldn en la que
la ZOu& comprendida entre los dos laterales es a)lanada por
su zona centrel, quedendo simétrica con respecto al res—
to dél asiento e inclinade con respecto a la superficie de

base. Dicho respgldo queda unido a los laterales a tra-—
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vés de dos gzonas intermediss del mismo material, las
cuales adoptan preferentemente una cierta curvatura.
El cuerpo del gsiento gsf comstituldo se fija a un
soporte o pie pars completar el asiento propiamente di-
i@
Es 1égico suponer gque si el material empleado para

la fabricacidn del cuerpo de asiento admite ser moldeado

‘por inyeccidn. w otro sistema, las operaciones de fabri-

cecidn podrén quedar reducidas, adaspténdose sin embargo

el asiento obtenido a la estructurs y caracterIsticas

' constguctiVas anteriormente mencionadas.

Para su mejor comprensién, se adjunta a titulo de
ejemplo, un dibujo explicativo del procedimiento objet§
de esta Pagtente.

Las figuras 1 y 2 representan en planta a un ele-

mento leminar de partida, figurando en la segunda, la

"escotadura practiceda en uno de sus bordes.

;La figura 3 es una vista en perspectiva de un aro
0 anillo comstitufdo por ls unidn de los extremos del e=
lemento laminar representado en las anteriores figuras.
La figura 4 representa ﬁna fase intermedig de la
deformacién total del aro o anillo, en la que se sprecia
ya la conformacién parcial del asiento.

Lo figura 5 es una vista en perspectiva dél cuerpo

de asiento una vez terminado.

La figura 6 representa el propio cuerpo de gsiento,
mon?ado sobre un pie de soporte, mientras que las figu-
réﬁif y 8 son detalles en perspectiva del propio asiento,
&prebiéndose en la ¥ltima figura su constitucidn g base

de un aro o anillo contfnuo.

[}

La figura 9 es una vista en perspectiva del propio

2
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cuerpo del asiento, con el respgldo unido a los lutere-
les con intermedio de zonas salientes posteriormente.
Segén tales figuras, este procedimiento consiste
gencialmente en p§rtir de un elsmento leminar plano -l-,
figures 1 y 2, dg?bordes extremnos -3- y -4-susceptibles
dé unirse, pudiendo asimismo partiree de un aro o anillo
continuo. . |
Dicho elemento laminar ulano, tal como se represen—
ta en la figura 2, puede recibir una escotadura =5- dig-
puesta simétricamente con relascién a la propia pleza pls
na.
Los elementos planos anteriormente descritos quedsn
unidos por sus bhordes =3~ y —4—‘mediante el concurso de
roblones, soléadura u otros medios de ensamble, quedando
as? constitulido un smplio aro o anillo dotado de un ala
inferior gpropiada para su fijacién. '

7 En feses sucesives se procede a la deformacién ine-
léstica del cuerpo de asiento de modo que consiga la con-
figuracién deseadg.Entre las opefaciones de deformacidn
ineléstica a que se somete el aro o anillo de la fase ante
rior,cabe citarse la constitucién de una superficie de so-
porfe -6-'1a cusl es plana én la meyoria de los casos ©
bien ligefamente abombada,con‘la convexided dirigids hacia
abajoe.
| Otre importante operacidén de las necessrigs para fa-
bricar ua cuervo de asiento, es la de doblar los lgterales
~T- y -8~ de modo que sdopten una disposicidn sensiblemen-
%é verticai a la base o soporte de msiento -6-.Dichos late
rales -7- y -8-son de configuracidén sensiblemente trapecial
guedando dispuestos con los lados paralelog vgrtioales.

Ll respaldo del cuerpo deAasiento se obtiene mediante

la deformgcibn de lg zona opuesta a jﬁ’r constituyendo una
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amplie zona sensiblsmente plana -9-, la cual qu56;"§is-
puests simétricamente con respecto al cuerpo del agsien-
to y est4 unidse mediente dos zonsas laferales =-10=- y =11l=-
suavemente gbombadas, con los laterales -7- y -8<.

El ala recta inferior constitufds por la unidn de
las zones extremas =3= y =4- del elemento de partide, .
puede ser fécilmente utilizada para la fijacién del cuer—
po de8l asiento a un pie de soporte -12- que complete el. .
mismo.

E1l cuerpo de asiento puede ser asimismo obtenido
a partir de un aro o anille continuo, tal como se repre-
sents en la figura 8, constituyéndose en el mismo de
modo parecido al proceso descrito, una superficie de asien
to =13-, los laterales -l4- y ~15- y el respaldo -16-. |

En ls figura 9 se representa ung versidn del cuerpo
del asiento en la que el respaldo ~17- queds unido a 165
laterales -18~ y -19- con el intermedio de umas zonss
planes ~20- y -2- la® cuales sobresalen por la parte posw
terior del cuerpo del esiento, con relacidén a las aristas
vertiéales mgyores de los laterales -18~ y -19-,

Todo cuanto no afecte, gltere, cambie o malifique
la esencia del procedimiento descrito, seréd varigble a
los efectos de la actual Patente.

NOT A. |

Se reivindica como objeto de esta Patente de intro=-
duccidn: 7
l.-Un procedimienfo-dé fabriéacidn de cuerpds para asien
tos, caracterizado por procederse en una primera fese s la
construccién de un anillo en forme de superficie cilfndri-
cay & partir de un elemento laminar plano cuyos bordes ex-

tremos quedan unidos por coincidencia formendo un alg rec-
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ta inferior para la fijacidn posterior del cuerpo del asien .
t0 a un pie de soporte.
2.~ E1 propio procedimiento de la reivindicacidn anterior,

caracterizado por procederse a la obtencidn de la base de

“asiento, por lg déformacién ineldstica del elemento de par-

tida de un mode simétrico con respecto a la juntura de wnién
de los dos extremos del elemento plano de partida, cuya base
de gsiento queda limitada por sus extremos por sendos 1a¢e~
rales planos de estructurs sensiblemente trapeéial y dis~
puestos conllos lados paralelos perpendiculares a la base

de asiento.
¢

3.= E1 propio procedimiento de las reivindicaciones anterio-

res, caracterizado por obtenerse el respaldo del gsiento a

‘base de lg deformacién inelédstica de la parte central de la

5.

zona del gro opueste & la base de asiento, constiftuyendo un

plsno dispuesto oblfcuamente con relacién a dicha base de

. 20,

asien%o y unido a los lgtergles por medio de dos zonas sua-
vemen?e curvadas.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurrsn
en la esenciglidad de la Patente. de introduccidn definida
en las enteriores reivindicacibnes, cuyo objeto es:

4.~ "UK PROCEDIMIENTC DE FABRICACICN DE CUERFOS PARA ASIEN-

| TC8".

25

Consta la presente memoria de siete hojas foliadas,
mecanografiadas por una solg cara y del dibujo adjunto.
'Barcelona, seis de noviembre de mil novecientos se-

genta y uno.
L P.i. de D. Modesto Castgfié Llopart y
D. José Me8 Castghé Ortega,

= _ .
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