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memoria descriptliva

CLASE DE
REGISTRO

NOMBRE Y
NACIONA-
LIDAD DEL
SOLICITANTE

RESIDENCIA
Y DOMICILIO

[] OBJETO

Una Patente de Invencién, por veinte afios en Espafia

D. Giuseppe CARELLA

(de nacionalidad italiana)

Torino, Pidmont (Italia)

Via Cassini, 7

"MAQUINA PARA LA FABRICACION INDUSTRIAL DE OBJETOS CONS-
TITUIDOS POR UNA ENVOLTURA FORMADA POR CAPAS FIBROSAS Y
LLENA DE UN RELLENO DE MATERIA TERMOPLASTICA ESPONJOSA.
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La presente invencidn tiene por objeto una
miquina para la fabricacidn industrial de obJjetos constituldos
por una envoltura de pafio tejido, fieltro o similares, o como
quiera que sea por capas fibrosas que no se adhieren, llena de
un acolchado constituldo por materia termopldstica esponjosa.

Los productos de la clase mencionada se fa-
brican en la actualidad, segdn la téenica conocida, disponien-
do una capa de materia esponjosa entre dos capas de pafio o si-
milares, cosiendo o pegando entre s las tres capas siguiendo
el contorno del objeto que se quiere obtener y recortando por
fin dicho contorno dejando cierto margen entre dicho corte y
1la costura o pegadura.

Se deriva de ello que la operacidn es rela-
tivamente larga y no f4cil, y ademds que el objeto se presenta
inevitablemente con una visible costura qﬁe sigue todo su con-
torno, por lo cual el efecto estético resulta empeorado a con-
secuencia de ello,

Ademds, la unidn mediante costura o pegadu~
ra resulta eficaz sdlo si las costuras son de una considerable
anchura, generalmente inaceptable, 1o cual es particlarmente
grave cuando se trata de producir objetos pequefios o bien ob-
~ jetos de un contorno complicado.
| El fin de 1la mdquina de la presente inven-
cidn es alcanzado empleando una parte de las propiedades termo
fisicas de productos sintéticos celulares, que son transforma-
dos en determinadas zonas, por fusién, en eficaces adhesivos,
lo que permite soldar entre sI las dos capas fibrosas, es de-

¢ir de fieltro o de tejido, o bien una capa de fieltro y otra
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de tejido, o similares.

Esto se hace cuanda entre dichas capas
fibrosas se interpone una capa de materisl celular, es decir es
ponjoso, del tipo mencionado, y se provoca su fusién localiza-
da medisnte una fuente de calor aplicada en los puntos donde se
desea obtener la soldadura o pegadura.

La originalidad de la invencidn consiste
en el hecho de que nunca hasta aqul se hablan empleado produc-
tos sintéticos en el estado fIsico de sélido celular para unir
entre sf dos superficies de caracterIstices no adhesivas, apro-
vechando en sf misma la propiedad de adhesividad durante la fu-
8ién de los mencionados productos sintéticos celulares conse-
cuencia de la misma,

Entre los productos sintéticos celulares
adecuados para la realizacidn del procedimiento segin la inven-
cidn, se consideran particularmente los productos vinflicos ce-
lulares, asi como todas las demds materias plédsticas celulares
que tienen propiedades termoplédsticas idénticas o similares a
las de los productos vinflicos.

Entre las fuentes de calor utilizables
que, en general, pueden ser de una naturaleza cualquiera, se
—considera particularmente la soldadura electrdnica de alta fre
cuencia, ya que el objeto de la invencién estd constitufdo no
sélo por el aprovechamiento de las propiedades térmicas del ma-
terial, sino también de las propiedades f¥sicas que, en funcidn
de su comportamiento a las altas frecuencias, permiten obtener
su fusidn,

Mediante la aplicacidn de la presente
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invencidén, pueden obtenerse productos, de una forma y de dimen-
siones cualesquiera, provigtos de dos superficies fibrosas ex- '
teriores con las caracterfsticas tecnoldégicas tIpicas de los ms
teriales empleados en ellas, manteniéndose separadas entre si
dichas superficies por la interposicidn del material sintético
celular que constituye un relleno, de elasticidad regulable de
acuerdo con las caracterIsticas de rigidez y de estado celular
del material empleado, procediéndose a la unién de las dos su~
perficies fibrosas mencionadas mediante una simple aplicacidn |
de calor limitada a las solas zonas donde sea necesaria la u-
nidén, _
La originalidad del invento resulta eviden-
te por el hecho de que, en la actualidad, para obtener un pro-
ducto semejante, es necesario realizar la unidn de las cuatro
superficies interesadas medisnte costura 0 aplicacidn de adhe-
sivos, con las consiguientes dificultades que se oponen a la
obtencidn de objetos de este género con costuras de anchura mf:
nima, casi inexistente, y a pesar de ello que ofrezcan una u-
nién entre las partes de una resistencia cuando menos igual a
la del pafio tejido, fieltro u otra capa fibrosa similar que
constituye la envoltura del objeto.
- Se alcanza dicho fin sometiendo el objeto
en fase de fabricacidn a una operacidn andloga a la soldadura
electrdnica, por la cual la materia pléstica esponjosa que cong-

tituye el relleno o acolchado, ademds de comprimida hasta casi

cero a lo largo del contorno, es fundida a lo largo del contor:
no mismo de modo que se pegan tenazmente las dos capas de pafio

tejido, fieltro o similares, entre cuyas fibras penetra la ma-
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teria plédstica comprimida..

de utilizar las mismas fuentes de calor, sometidas a una adecud
da presidn que supera la carga de rotura de los materiales men-
cionados, para obtener el corte de los eventusles contornos doxn
de se ha producido la pegadura, sin que los drganos de presidn
sean en realidad cortantes.

En la descripcidn siguiente, se deseri-
ben m4s detalladsmente las fases del procedimiento mencionado
refiriéndose también a los adjuntos dibujos que ilustran, de ms
nera esquemdtica, una méquina capaz de realizar dicho procedi-~
miento,

La Fig. 1 muestra una seccidn axil ver-
tical y esquemftica de la mdquina en una fase de preparacidn
de su ciclo de trabajo.

La Fige 2 es una seccidn similar duran-
te la fase de trabajo.

La Fig. % muestra, a titulo de ejemplo
y visto en perspectiva parcialmente seccionada, un objeto obted
nido por el procedimiento de la presente invencidn.

La Fig. 4 muestra a tftulo de ejemplo,

sente invencién,

La Fig. 5 muestra una mfquina adecuada
para la elaboracidn continua.

La Fig. 6 es una vista en planta que
muestra los émbolos de la méquina de las Figs. 1 y 2.

1 indica la capa de material esponjoso

La invencidn es completada por la idea |

—en seccidn, un objeto producido por el procedimiento de la pre-
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destinado a constituir el acolchado. Este material puede ser de

ruro de polivinilo esponjoso u otro material de andlogas propic
dades.
| Esta capa esponjosa es dispuesta entre _
dos capas de pafio 2'-2" que podréd ser de tipo tejido o no te;ji-
do (fieltro o similares), sin inconveniente ni exigencia o di-
ficultad especial alguna, no siendo de prever costuras ni unio-
nes andlogas a las costuras. A

El conjunto 1-2'-2" es dispuesto entre
dos seudo-sacabocados 3'-3", que son drganos de forma similar
a la de un sacabocado que reproduce el contormo del obJjeto pa-

ra fabricar, pero que difieren de los sacabocados propiamente

cesario, pero s conveniente para su solidez).
El seudo-sacabocado 3' estd sujeto a una

plataforma 4 que constituye la base de la mfquina o que, cuan-

vil durante la elaboracién.

de estar constitufda por dos émbolos concéntricos 5'-5", cuyo

émbolo 5 central se mueve dentro de un cilindro 6 solidario de
la parte superior de la mdquina y en el cual puede hacerse ac-
tuar una adecuada presidn neumdtica o hidrdulica por una tube-

rla y una vdlvula 62, mientras que el émbolo 5", anular y de

distintas clases, aunque se recomienda particularmente el clo-

dichos en que no son cortantes, aumentando hacia la base el es+

pesor de las hojas de que estédn constituldas (lo cual no es net

do menos, es solidario de la base misma,por lo cual queda inmé-

El seudo-sacabocado 3", por el contrario 4

superficie mucho mayor, se mueve en un e¢ilindro anular 7 coaxil

-es mévil verticalmente, siendo accionado por una prensa que pug-
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del c¢ilindro 6 y, como éste, provisto de una tuberla y de uns ‘
vélvula 79 para alimentar la presién neumftica o hidrdulica man-
dada. .

Los dos seudo-sacabocados 3'=3" estén
eléctricamente aislados de las otras partes de la méquina y cas
da uno de ellos estd eléctricamente conectado con una instala-
cidn electrdnica de tipo conocido destinado a alimentarle, en
su momento, con una descarga de corriente de alta frecuencia.’

El funcionemiento de la mdquina para la
realizacidn del procedimiento se verifica como sigue: como se
ha dicho, se dispone el conjunto 1-2*=2" entre los dos seudo~-
sacabocados ¥ luego se maniobra la vélvula 62 que alimenta la
presién al cilindro 6, cuyo émbolo 5' baja y oprime el seudo-
sacabocado 3" sobre el conjunto 1-2'-2", comprimiéndolo sobre

el seudo-sacabocado 3' hasta reducir al mInimun el espesor de

la capa 1. En estas condiciones, se alimenta la descarga de ali
ta frecuencia que produce la fusién de la parte de material es+
ponjoso apretado a .cero o casi, material que, reducido al es-
tado 1Iquido, entra mds o menos profundamente en los poros de
las dos capas de pafio que, de este modo, resultan firmemente
pegadag. Termina as la primera parte del procedimiento y la
-figura 8%, determinada por el contorno de los seudo-sacaboca-
dos, resulta fijada y acolchada en el campo de la hoja consti-
tulda por el conjunto 1-2'-2", andlogamente a un acolchado.

La segunda parte del procedimiento
consiste en enviar presién también al cilindro 7 maniobrando
la vdlvula 79, presidn que actda también oprimiendo el seudo-

sacabocado 3" mediante el émbolo 5", pero eon una intensidad
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mucho mayor que la del &mbolo 5%, dada la superficie mucho ma-
yor de dicho &mbolo 5". El conjunto 1-2%-2" es comprimido, por
tanto, siempre y sélo en correspondencia del contorno determi-
nado por los seudo-sacabocados a una presidn superior a la re-
sistencia a la compresidn del paiio, que por consiguiente es deg-
trufdo a lo largo del contorno,.

Después de quitar la presidén y de ale
Jjarse por tanto, gracias a medios de retorno no ilustrados (pe<
ro que pueden consistir simplemente en hacerse el vacfo en los
cilindros 6~7), los seudo-sacabocados, se puede quitar el con-
Junto 1=-2'-2" y el objeto fabricado puede ser separado con la
mayor facilidad, encontrédndose entonces listo para su empleo
(Figs. 3 y 4).

Como resulta evidente por lo que se ha
dicho anteriormente, el procedimiento puede ger utilizado tan-
to para estampar simplemente en una hoJja rellena unas figuras
acolchadas, como para separar sucesivamente dichas figuras co-
mo obJjetos individuales.,

Nsturalmente, los detalles que se han
indicado tanto en lo que concierne al desarrollo del procedi- |
miento como a lo que se refiere a los medios empleados, son da+
-dos a simple tItulo de ejemplo y como un medio para poner a la
persona de la especialidad en condiciones de realizar el proces
dimiento y sus medios sin necesitar su propio espiritu inventi<
vo, aunque es evidente que todo ello no es de modo alguno limi+
tativo y que, al contrario, muchos detalles pueden ser modifi-
cados y sustitufdos por otras equivalencias téenicas sin que

por ello se rebase el alcance de la Patente,
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rotatorios similares a ciertos rodillos de impresidn, pudiéndod

¥

Por ejemplo, es evidente que, en algunos ca
808, los cilindros concéntricos 5'=5" podrédn estar sustitufdos
por un cilindro central y una pluralidad de cilindros dispues-
tos a modo de corona alrededor del mismo, o bien podr4 haber un)
cilindro ¥nico, acecionado sucesivamente a baja y alta presidn,
siendo esta caracterfstica particularmente f4cil de realizar
cuando el fluldo que alimenta los cilindros es un liquido deri-|
vado elternativamente de dos tuberlas, una de alta y otra de ba-
Jja presién, mediante llaves. Todos los mandos, tanto electrdni-
cos como los de la instalacidn de presidn, podrdn ser acciona-
dos automfticamente o en secuencia automdtica, o bien con un
dispositivo central de distribucién. Asf la introduccién del
conjunto 1-2*-2" entre los seudo-sacabocados y su alejamiento
una vez conclulda la operacidn podrén verificarse con medios
automdticos, eventualmente con un avance intermitente y sucesi-
vo, por medio de mecanismos de intermitencia o de dispositivos
en forma de cruz de Malta que accionen rodillos de avance, y
asl seguido.

Asimismo, los seudo-sacabocados 3'-3" suje-
tos al plano 4 podrén estar sustitufdos por otros andlogos, pe-

ro dispuestos en la circunferencia de rodillos o de tambores

se oprimir uno conira otro dichos rodillos para que aprieten y
estampen entre si unos conjuntos 1-2'-2" de longitud ilimitada
a una presidn suministrada por medios mecénicos, hidrdulicos o
neundticos normales.,

En este caso, el funcionamiento es comple-

tamente andlogo al anterior, excepto en que el dispositivo asi
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modificado se presta a un desarrollo continuo, en lugar de in-
termitente, de la elaboracidn.

Por lo tanto, puede ser utilizado para
la fabricacidén de material en pieza como el que puede ser emple
do, por ejemplo, con fines de revestimiento de paredes, tapiza-
do de asientos acolchados, tapizado de carrocerlas, para guerre
ras, impermeables acolchados, confecciones en géneral y otras
aplicaciones anflogas.

Un aparato de cilindros rotatorios se-
gin lo que se acaba de explicar estd ilustrado en la Fig. 5,
que lo representa‘esqueméticamente.

EX mismo comprende dos cilindros 11-12,
de material aislante o aislado, montados sobre #rboles 13~14
montados a su vez en soportes que forman Partes de una armadurﬂ
articulada 15*~15" que permite alejar o acercar dichos cilin-
dros 1l,l2.

Estos dltimos estén provistos cada uno
de una rueda dentada, respectivemente 16~17, y estas ruedas es-
t4n acopladas entre s por ruedas intermedias 18 cuyo ndmero y
didmetro carecem de importancia, con la sola limitacidn de que
su ndmero debe ser par.

- Con dicho acoplamiento cinem4tico, los
rodillos 11-12 se encuentran en las mismas condiciones qﬁehsi
sus ruedas 16~17 engranaren directamente entre sf, aun permi-

tiendo a dichos cilindros acercarse y alejarse sin dejar de ens

dado por un cilindro neumdtico o hidrdulico (o por un conjunto

de cilindros) 20, de modo que el cilindro superior 11 puede sex

granar. Este movimiento de acercamiento y de alejamiento es man

s
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acercado o alejado con respecto al inferior 12, de la misma ma-
ners que la placa 4" con respecto a la placa 4°, que, en el e-
Jemplo anterior, llevan los seudo-sacabocados 3*-3",

Estos dltimos estén montados sobre los rg—
dillos 11~12 anflogamente a la manera cémo, en el caso anteriom
estaban montados sobre la placa fija 4', y la placa mdvil 4",
con la sola diferencia de que son curvados para hacer que co-
rrespondan al radio del correspondiente cilindro 11 o 12,

Dichos seudo-sacabocados, como en el ca-
so anterior, estdn conectados con una lInea de alta frecuencia
por medios normales de conexién y desconexidn.

' El funcionamiento es esencialmente anflo-

go al del primer ejemplo descrito, del cual difiere sdlo en que

el material 1l-2'-2" es apretado progresivamente entre los seu-
do-gacabocados montados en la circunferencia de los cilindros,
que giran lentemente, y de que las descargas de corriente de
alta frecuencia se producen de manera continua o por impulsos
sucesivos y frecuentes, de modo que el material, es decir las
tres capas 1-2'-2", forma una cinta continua que entra entre
los rodillos por un lado en las condiciones representadas en
la Fig. 1, saliendo por el otro soldadas y estampadas como se
-ve en las Figs. 2, 3 ¥y 4.

Como los medios de apriete de los dos

rodillos tienen que ser accionados con frecuencia, aunque sélo

para regulacién, pueden estar constituldos, en lugar de por ci-
1lindros hidrdulicos o neumfticos 20, por un simple tornillo
con volante de maniobra.

Lo mismo d¥fgase para los casos anterio-
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res, pudiendo siempre estar previsto el apriete de los seudo-
sacabocados para realizacidn mediante d&rganos mecénicos (torni-

llos, excéntricas o levas), en lugar de por medios hidrdulicos

o neumdtices.

e T T —
Pttt et ettt

prende las siguientes reivindicaciones:
1). Mdquina para la fabricacién in-
dustrial de objetos constitufdos por una envoltura formada por

capas fibrosas y llena de un relleno de materia termopléstica

c¢idn un par de seudo-sacabocados 8olidarios - pero eléctricamer
te aislados -~ de dos partes una de las cuales cuando menos pue-
de moverse hacia la otra bajo el empuje de medios neumdticos,
hidrfulicos o mecénicos para apretar entre sf el conjunto cons
tituldo por el material esponjoso encerrado entre dod capas de

pafio o similares, estando conectados dichos seudo~sacabocados

_diante el cual se envian descargas a través de dicho conjunto
mientras estd oprimido entre los seudo-sacabocados, provocando
el encolado recIproco de las dos capas de pafio tejido, fieltro
o similares por fusién parcial de la capa termopléstica cerca
del contorno determinado por los seudo-sacabocados, estando dis
puestos los medios de presién de modo que, después de una mode-

rada presidn durante la fase de encolado, pueden ejercer una

La presente patente de invencién con-

espon;josa, caracterizada por el hecho de comprender en combina-

a un generador electrénico de corriente de alta frecuencia, me-

ol
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1a tuberfa que alimenta flufdo de baja presidn o con la que ali

elevada presidn tal que supere la resistencia al aplastamiento
del pafio o similares y provoque su prédctica destruceién a lo
largo del contorno,

2)« Ndquina segin la reivindicacidn
1), caracterizado por el hecho de que los medios que oprimen
los seudo-sacabocados estédn representados por un conjunto émbo-
lo-cilindro relativamente pequefio que, cuando es alimentado con
flufdo bajo presidn, desplaza el seudo-sacabocado hacia el con-
junto pafio=capa esponjosa, comprimiéndolo préeticamente hasta

casi cero, y por un segundo conjunto €mbolo-cilindro de nota-

bles dimensiones que, cuando es alimentado, oprime dichos seudo
sacabocados con una energla superior a la resistencia al aplas-
tamiento del pafio o similares, provocando su destruccidn_y cor-
te en correspondencia del contorno o de la lInea soldada.

3)e Méquina, segfn la reivindica-
cidn 2), caracterizado por el hecho de que los dos cilindros
soﬁ coaxiles.

4), MAquina, segdn la reivindica-
¢ién 1) y parcialmente segdn la reivindicacidn 2), caracteriza-
do por el hecho de que hay un solo cilindro que puede ser pues-

to a voluntad en comunicacidn, con medios de conmutacidn, con

menta flufdo de alta presidn.

5)e Miquina, segdn una variante de
las anteriores reivindicaciones, caracterizado por el hecho de
que los medios para oprimir los seudo~-sacabocados son regulados
para comunicarle la presién necesaria al encolado, perc no tan

elevada que produzeca la separacién de las figuras de la hoja,
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que queda asl estempada en relieve (acolchada).

6)e MEquina segin cuslquiers de les anterio

res reivindicaciones, caracterizado por el hecho de que los seu
do=sacabocados estén formados o fijados en la periferia de ro-
dillos que oprimen entre sf la hoja compuesta girando a veloei-
dad moderada y produciendo sucesivamente, al avanzar sobre la
hoJja compuesta, las fases anteriormente descritas, es decir la
estampacién de los dibujos, la soldadura y eventualmente la se-
paracidn de las distintas figuras.

7)e MAquina para la fabricacién industrial

de objetos constituldos por una envoltura formada por capas fiq

brosas y llena de un relleno de materia termopléstica esponjosg
Segiin se describe

reivindica en la pre=-
sente memoria descriptiva y se iluftra cdn los dibujos que a’

/

de trece hojas folia-

1a misma se acompaila.

das y escritas a mfquina por sola/de sus caras.

waarsa | TG/ MAR, 1066
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