PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 enos

a favor de OLDAX,S.A.,sociedad Espafiola,residente en
Masquefa (Barcelona), calle layor, n® 42, = - - - «~
por:"PROCEDIHIENTO PARA IA FABRICACION DE ELEVMENT?OS

PARA LA ENCUADERNACION, RECUBRIMIENTOS Y TAPICERIA Y,

EN ESPECTAL PARA EL TAPTZADO INTERNO DE COCHES AUTOHOVILESY.

MEMORIA DuSCRIPTIVA

El descrubrimiento y los répidos progresos
realizados en la obtencibn de los productos vulgarmen—
te llamados termoplésticos y que, en general,correspon-
den a grupos quimicos del tipo llemado resinas: de po-

5. livinilog, de poliésteres,de poliesgteres, de melamina,
de polieuretanos,etc., ¥y su fhcil obtencibh en léminas
de fheil coloracibn,moldsado,trogquelado y manivulacidn
industrial,ha hecho que su uso se extendiera & multi~
tud de aplicaciones y usos antes reservados e los te-

10, jidos de diversas fibras,a les pieles y a otros mate—
riales, como la encuadernacion,la tapiceria,los recubri-
mientos de muebles, paredes u otros elementos y el deco-
rado y tapizado intermo de vehiculos aupmbévilese

En todas las gplicaciones indicadas y en otras
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gimilares ge usan diversas téonicas y procedimientos néa
o0 menos acertados y consistentes en manipulsciones o pro-
cesos industriales muy diversos.

El procedimiento a que ésta Patente se concreta
y que no ha sido practicado ni divulgado en Espefia pero
que es conocido en el Extranjero pudiendose sefialar que en
Francia se aplica por la Casa THINMONNIER de Lyon, consiste
esencilalmente en prefabricar los elementos utilizados en
las distintas aplicaciones indicadas mediante la superpo-
sicibn y unibén de un alma central constituida por un te-
blero de mandera artificial obtenida por prensedo de serrin
con adherentes adecuados y capasg =-por los lados vistos—
de léminas de material sllsticoyrecortado el conjunto se-
gun perfileg adpptables a los marcos a que debs aplicarse
¥y recublerto el todo por léminas de los materisles ¥ulgar-
mente llamados termoplésticos de manera que recubran las
plecas antes dichas por ambag superficies y con las unioness
verificadas por soldadurs termoeléctrica precisamente se-~
gun las lineas de unibn correspondientes a log perfiles de
los bordes de cada pieza.

Lo indicado es muy importante ya que segin pro-
0es0s ya conocidos en nuesiros merqados se obtlenen re-
cubrimientos y tapizados,externamente parecidos a los deg=-
ceritos,pero cuya superficie externs delantera o vigible
g6 une por sus bordes & la parte pogterior del tablero de
apoyo, mediante doblado sobre sus bordes y unibn posterior
nediante medios de sujecibn accesorios o mediante pegemen-
tog o aéhesivos adecuados,con lo cual el tablero central
guedsa expuesto a la accibn del medio ambiente y en egpecial
de la humedad con consignientes y rapidos deterioros o bien,
ha de ser protegido contra tales peligros mediante recu~-

brimientos o pinturas que nunce permiten obtener uns ey~
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tanqueidad completa del conjunto y que complican y por ende
encarecen 1los procesos de industrializacibne

Es claro que la forma en planta de log elementos
obtenidos por el procedimiento indicado podré ser cualquiera
y agi, en el caso particular, del tepizado interno de vehicu-
los autombviles, podré ser el correspondiente al perfil de
losg bordes de las puertas u otras superficies a cuyo reou-
brimiento se apliquen los elementos a que nos venimos refi-
riendo ¥y que las superficies vistas de los mismos podrén ser
decoradas mediante dibujos y alto o hajo relieves logrados
térmicamente y, de manera preferible, por procesos electiro-
térmicos,

Para la obtencibn de las costuras de soldadure
de los perfiles la corriente de soldadure cirocula desde
el transformador & traves de un oconductor flexible,la pun-
ta y electrodo de soldador,las piezas trabajadas y el otro
electrodo y punta, y regresa al transformador a través de un
conductor flexible.

Le tensibn necesaria para producir la corriente
de soldadure estéd determinade por le impedancia del cir-
cuito secundario y cuando éstéd tensibn se multiplica por
la corriente de soldadura, se obtiene la potencia en kilo-
volticemperios (k V a) del transformador de soldadura.

#ebidé a que la corriente ecircule durante una
pequefia pa;te del timepo total la potencia absorbida es
mayor que la de calentamiento.

El calor H generado en las piazas ftrabajadas y
en log electrodos se calcula en watiosfsegundo seg&n la
formula: H=IZRM donde I es la corrienté en amperios, R la
sume. de resistencia de contacth y de lag piezas trabajadas
y T el tlempo en segundos.

Los gistemas de electrodos deben ser de baja



inercia a fin de que mantengan en todo momento las fuerszas
8o. apropiadas.

Los controles electronicos para el lapso de tiempo
dn que circula la corriente de soldadura son preferibles a
los demss sistemas ya que los tiempos varian desde medio-ci-
clo de una tensibn de 50c.P.se. & varios segundos segln el

85¢ espesor del material.

El valor del calentemiento serd controlado por
controles de calor sincronicog por desfase, de manera que
el punto de aplicacibn de corriente en una onde sinusoidal
gea glempre el ﬁismo con relacibn e la onda de tensibén du-

90¢ pante la soldadura y en soldaduras sucesivas.

No elteraran la esencialided del procedimiento
descrito aquelles variantes accidentales en las digtintas
operaciones del proceso explicado que no alteren camblien
o modifiquen fundementalmente las caracteristicas princi-~

95. pales dichas.
NOTA:
Bate Patente se caracteriza por:
18 - Procedimiento pare la fabricacibn de ele-
mentos pare la encuadernscion,recubrimientos y tapiceria
loo. ¥, en especial pare el tepizado interno de coches awtonb—-

viles, que consiste esencielmente en prefabricer los ele-

mentos wtilizados en las aplicaciones indicadas mediante

la superposicibn y unibn de un alma cenitral constituide

por un btgblero de madersa artificisl obtenida por prensg-
105s g0 de serrin con adherentes adeouados y cepas -por los
lados vistos~ de liminas de materisl eléstico,recortado
el conjunto segun perfiles adaptables a log marcos a que
deba aplicarse y recubkerto el todo por limines de los
materisles vulgarmente llamados termoplésticos de manera

110: que recubran las placas antes diches por ambas super—
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ficies y con las uniones verificedas por soldadura ter-
noeléctrica precisamente segun lag lineas de unibén corres-—
pondientes a los perfiles de los bordes de cada pieza.

28 = Procedimiento para la fabricacibn de ele—
mentos para la encuadernacidn,recubrimientos y tapiceria
¥y, en especial para el tapizado interno de doches automb-
viles, segun reivindicacibn primera en el que para la
obtencibn de lag costuras de soldadure de los perfiles
la corriente de soldadura circula desde el transformador
a través de un conductor flexible,la punta y electrodo del
soldador, las piezas trabajadas y el otro electrodo y
punta, y regresa sl trensgformador a trevés de un conductor
flexibleo |

3¢ ~ Procedimiento pare la fabricacibn de ele-
mentos pare la encuadernacibn,recubrimientos y tapiceria
¥y, en eapecial para el tapizado interno de codhes automb—
vileg, segun reivindicacibn asnterior en el que la ten-
gibn necesaria para producir la corriente de soldadura
estd determinada por la impedanciae del circuito secunda-—
rio y cuando ésta tensibn se multiplica por la corriente
de soldadura, se obtiene la potencia en kilovolticempe-
riog (k V a) del transformador de soldadura.

‘ 48 - Procedimiento para la fabricacibn de
elementos para la encuadernacibn,recubrimientos y te—
piceria y, en especial para el tapizadd interno de do-
ches autombviles, segun reivindicaciones anteriores en
el que el valor del calentamiento seréd controlado por
oontroles de calor sincronicog por desfase, de manera
que el punto de aplicacibn de corriente en una onda
ginusoidal sea siempre el mismo con relacibn a la onda
de tensibn durante le soldadura y en soldaduras suce—

givage



.

SIS
i e e B /‘95'6‘
5& — WPROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE ELEMENTOS PARA
LA EN&UADERNACION, RECUBRIMIZNTOS Y TAPICERIA Y,EN ESPECIAL
145, PARA EL TAPIZADO INTERNO DE COCHES AUTOMOVILES".
Todo tal y como queda descrito,reivindicado y
reintegrado.
Consta la presente Memoris Descriptiva de seis .
hojas foliadas escritas a miquina por una gola de sus ca-
150, ras.
Madrid, a 30 de Noviembre de 1966,
P.A.

Jdavier Fiaa Coll
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