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PATENTE DB INTRODUCCION por lo  años ' " ' '
a favor de 0LDAX,S. A .,sociedad Española,residente en
Masquefa (Barcelona), ca lle  ì^.yor, nS 42, --------- ----
por:"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS 
PARA LA ENCUADERÎ ACION, RECUBRIMIENTOS Y TAPICERIA Y,
EN ESPECIAL PARA EL TAPIZADO INTERNO DE COCHES AUTOMOVILES".

MORIA DESCRIPTIVA

El descru.brimiento y los rápidos progresos 
realizados en la  obtención de los productos vulgarmen­
te  llamados term oplàsticos y que, en general,correspon­
den a grupos químicos del tipo  llamado resinas: de po- 

5. l iv in i lo s , de po liósteres,de po liesteres ,d e  melamina, 
de po lieure tanos,e tc ., y su f á c i l  obtencióh en láminas 
de f á c i l  coloración,moldeado,troquelado y manipulación 
in d u stria l, ha hecho que su uso se extendiera a multi­
tud de aplicaciones y usos antes reservados a los te -  

10. jidos de diversas f ib ra s ,a  la s  p ie les y a otros mate­
r ia le s , como la  encuademación,la tap ice ría ,lo s  recubri­
mientos de muebles,paredes u otros elementos y e l deco­
rado y tapizado interno de vehículos aiiomóviles.

En todas la s  aplicaciones indicadas y en otras



sim ilares se usan diversas técn icas y procedimientos máa 
o menos acertados y consistentes en manipulaciones o pro­
cesos in d u stria les  muy diversos.

El procedimiento a que és ta  Patente se concreta 
y que no ha sido practicado n i  divulgado en España pero 
que es conocido en e l Extranjero pudiéndose señalar que en 
Francia se ap lica  por la  Casa THIMONNIER de Lyon, consiste 
esencialmente en prefabricar los elementos u tilizad o s  en 
la s  d is tin ta s  aplicaciones indicadas mediante la  superpo­
sic ión  y unión de un alma cen tra l constituida por un ta ­
blero de mandera a r t i f i c i a l  obtenida por prensado de se rrín  
con adherentes adecuados y capas -por los lados v is to s-  
de láminas de m aterial e lástico ,recortado  e l conjunto se­
gún p e rf ile s  adaptables a los marcos a que deba ap licarse  
y recubierto e l todo por láminas de los m ateriales Vulgar­
mente llamados termoplásticos de manera que recubran la s  
placas antes dichas por ambas superfic ies y con la s  uniones? 
verificadas por soldadura term oeléctrica precisamente se­
gún la s  lineas de unión correspondientes a los p e rf ile s  de 
los bordes de cada pieza.

Lo indicado es muy importante ya que según pro- 
oesos ya conocidos en nuestros mercados se obtienen re­
cubrimientos y tapizados,externamente parecidos a los des­
crito s,pero  cuya superficie externa delantera o v is ib le  
se une por sus bordes a la  parte posterior del tab lero  de 
apoyo, mediante doblado sobre sus bordes y unión posterior 
mediante medios de sujeción accesorios o mediante pegamen­
tos o adhesivos adecuados,con lo cual e l tablero cen tra l 
queda expuesto a la  acción del medio ambiente y en especial 
de la  humedad con consiguientes y rápidos deterioros o bien, 
ha de se r protegido contra ta le s  peligros mediante recu­
brimientos o pinturas que nunca permiten obtener una eg-
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tanqueidad completa del conjunto y que complican y por ende 
encarecen loa procesos de ind ustria lización .

Es claro que la  forma en planta de los elementos 
obtenidos por e l  procedimiento indicado podrá se r cualquiera 
y a s i, en e l caso particu la r, del tapizado interno de vehícu­
los automóviles,podrá ser e l correspondiente a l  p e r f i l  de 
los bordes de la s  puertas u otras superficies a cuyo recu­
brimiento se apliquen los elementos a que nos venimos re f i ­
riendo y que la s  superficies v is ta s  de los mismos podrán ser 
decoradas mediante dibujos y a lto  o bajo re lieves logrados 
térmicamente y, de manera p referib le , por procesos electro- 
térmicos.

Para la  obtención de la s  costuras de soldadura 
de los p e rfile s  la  corriente de soldadura c ircu la  desde 
e l transformador a través de un oonductor f le x ib le ,la  pun­
ta  y electrodo de soldador,las piezas trabajadas y e l otro 
electrodo y punta, y regresa a l  transformador a través de un 
conductor f lex ib le .

La tensión necesaria para producir la  corriente 
de soldadura está determinada por la  impedancia del c ir ­
cuito secundario y cuando éstá tensión se m ultiplica ppr 
la  corriente de soldadura, se obtiene la  potenoia en k ilo -  
volticamperios (k V a) del transformador de soldadura.

bebido a que la  corriente circula durante una 
pequeña parte del timepo to ta l  la  potencia absorbida es 
mayor que la  de calentamiento.

El calo r H generado en las  piazas trabajadas y 
en los electrodos se calcula en watiosjfsegundo segán la  
formula: H=IRT donde I  es la  corrien te  en amperios, R la  
suma de re s is ten c ia  de contactb y de la s  piezas trabajadas 
y T e l tiempo en segundos.

Los sistemas de electrodos deben ser de baja



in erc ia  a f in  de que mantengan en todo momento la s  fuerzas 
apropiadas.

Loa controles electrónicos para e l lapso de tiempo 
án que c ircu la  la  co rriente de soldadura son p referib les a 
los demas sistemas ya que los tiempos varían desde medio ci­
clo de una tensión de 50o .p .s . a varios segundos seg&n el 
espesor del m aterial.

El valor del calentamiento será controlado por 
oontroles de calor sincrónicos por desfase, de manera que 
e l  punto de aplicación de corriente en una onda sinusoidal 
sea siempre e l  mismo con relación a la  onda de tensión du­
rante la  soldadura y en soldaduras sucesivas.

No a lte ra ran  la  esencialidad del procedimiento 
descrito  aquellas varian tes accidentales en la s  d is tin ta s  
operaciones del proceso explicado que no a lte ren  cambien 
o modifiquen fundamentalmente la s  ca rac te rís tica s  princi­
pales dichas.

N O T A :
Esta Patente se carac te riza  por:
13 -  Procedimiento para la  fabricaoión de ele­

mentos para la  encuadernación, recubrimientos y tap ice ría  
y, en especial para e l tapizado interno de coches automó­
v ile s , que consiste esencialmente en prefabricar los ele­
mentos u tilizado s en las  aplicaciones indicadas mediante 
l a  superposición y unión de un alma centra l constitu ida 
por un tab lero  de madera a r t i f i c i a l  obtenida por prensa­
do de se rr ín  con adherentes adecuados y capas -por los 
lados v is to s-  de láminas de m aterial e lá s tic o , recortado 
e l conjunto según p e rfile s  adaptables a los marcos a que 
deba ap licarse  y recubierto e l todo por láminas de los 
m ateriales vulgarmente llamados term oplásticos de manera 
que recubran la s  placas antes dichas por ambas super-
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f ic io s  y con las  uniones verificadas por soldadura te r ­
moeléctrica precisamente según la s  lineas de unión corres­
pondientes a los p e rfile s  de los bordes de cada pieza.

23 -  Procedimiento para la  fabricación de ele­
mentos para la  encuademación,recubrimientos y tap ice ría  
y, en especial para e l tapizado interno de doches automó­
v ile s , según reivindicación primera en e l que para la  
obtención de la s  costuras de soldadura de los p e rfile s  
la  corriente de soldadura c ircu la  desde e l transformador 
a través de un conductor f le x ib le ,la  punta y electrodo del 
soldador, la s  piezas trabajadas y e l otro electrodo y 
punta, y regresa a l transformador a través de un conductor 
flex ib le .

38 -  Procedimiento para la  fabricación de ele­
mentos para la  encuadernación,recubrimientos y tap ice ría  
y, en especial para e l tapizado interno de codhes automó­
v ile s , según reivindicación an te rio r en e l que la  ten­
sión necesaria para producir la  corriente de soldadura 
está determinada por la  impedancia del c ircu ito  secunda­
rio  y cuando ésta tensión se m ultip lica por la  corriente 
de soldadura, se obtiene la  potencia en kilovolticampe- 
rio s  (k V a) del transformador de soldadura.

4S -  Procedimiento para la  fabricación de 
elementos para la  encuademación,recubrimientos y ta ­
p ice ría  y, en especial para e l tapizado interno de do- 
ches automóviles, según reivindicaciones an teriores en 
e l que e l valor del calentamiento será controlado por 
controles de calor sincrónicos por desfase, de manera 
que e l punto de aplicación de corriente en una onda 
sinusoidal sea siempre e l mismo con relación a la  onda 
de tensión durante la  soldadura y en soldaduras suce­
sivas.



53 -  "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS PARA 
LA ENCUADERNACION,RECUBRIMIENTOS Y TAPICERIA Y,EN ESPECIAL 

145. PARA EL TAPIZADO INTERNO DE COCHES AUTOMÓVILES".
Todo t a l  y como queda descrito ,reiv indicado y 

reintegrado.
Consta la  presente Memoria Descriptiva de se is  

hojas fo liadas e sc rita s  a máquina por una sola de sus ca- 
15o. ra s .

Madrid, a 30 de Noviembre de 1966.
P.A.

deviar HüS. CoM
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