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PATENTE DE INVENCION

por veinte aflos,

para todo el territorio espafiol, por "PERFECCIONAMIEN
708 EN EL PROCEDIHKIENTO DE FABRICACION DE CUELPQS DE
ASIENTO A BASE DE HATERTAL ELASTICO D& LIP0 BSPOHJOSON,
cuyo privilegio se solicita a favor de MANUFACTURAS
JOSE JOVER, S.A., entided nacional, residente en BAR-
CELOKA, cplle Pedro IV, 492, y cuyo inventor es Don
JOSE JOVER JOVER, quien ha hecho cesion de sus derechos

a la entidad solicitante.

MEMORIA DESCRIPITIVA

Bl objeto de la presente solicitud de Patente de
Invencion, se refiere & unos perfeccionamientos en el
procedimiento de fabricacidn de cuerpos de asiento a
base de material elastico de tipo esponjoso; que modi
fican sustancialmente todo cuanto a este respecto se
he dado a conocer hasta hoy, logrando con ellos un
aumento del rendimiento industrial global obtenido,

a8l como una extraordinaria mejors en la calidad de



10

20

25

L?%ﬁﬁﬁg

wik l b

(#]]

335201

los cuerpos de asiento conseguidos.

En esencia, los presentes perfeccionsmientos estan
caracterizados porgue durante la pPrimers fase previg en
que se prepara una piezg continug y regular de determing
do espesor, cortando dicha pileza a unas dimensiones ¥y
configuracion dependientes del cuerpo de asiento que se
pretende obtener, viene g dotarse a tal pieza, sl menos
en uno de sus extremos, de una porcidn suplementaria de
escaso grosor, coun la particularidad de que asimismo
vienen a practicarse en la de aguella pieza y contiguos
al extremo ¥y, en su caso, exbtremos provistos de aquella
porcién suplementaria, dos vaciados transversasles de de
sigual profundidad y ventajosamente de seccidn trapecial
invertids, susceptibles de permitir en colaboracidn con
lés convencionales recortes curvilineos extremos practi
cados oportunzmente en la cars superior de la repetida
piesa, que el borde final después del doblado de la pig
za resulte en esta de igual espesor que el resto de la
misma, ¥ el cuerpo de asiento resultante tenga wn horde
rezular ¥ sin resaltes.

Asimismo en la cara inferior de la pieza vienen a
practicarse una pluralidad de vaciados tanto transversa
les como longitudinales, de determinada profundidad, los
cvuales abarcan gran parte de la suverficie de dicha cara
inferior para que resulte diciia pieza subdividida bor la
cara inferior, en multiples porciones que al ser flexi
bles sean mas aptas para derormarse individuslmente y

’ 'y 0y . s -
con su nimero aumentar la flexibilidszd de la pieza y, por
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lo tanto, la suavidad y comodidad del cuerpo de asiento
resultante.

Pars facilitar la buena comprensidn de la presente Fa
tente, se acompafia, a titulo ilustrativo y sin caracter
restrictivo, un planc que muestra diversos detalles de un
cuervo de asiento obtenido segin los perfeccionamientos
Preconizsdos ¥y de acuerdo con uno de sus modos de realiza
cidn preferentes.

De acuerdo con lo que queda representado en las fizuras
anexas, 1los Presentes perfeccionasmientos estin caracterl
zodos vorgque durante la orimera fase previa en que se pre
vara una pieza 10 coanvinua y re;vlar de deterwinado esye
gsor, corbando diclha plezz a unas dimensiones y coatizura
cibn dependientes del cuerpo de asiento ¢ue se pretende
obtener, viene a dotarse a tal pieza 10, al menos en uwo
de sug extremos, de ung poroién suplementaria de escaso
grosor 11 figuras 1, 2, 3, ¥ 4, con la particularidecd de
que asimismo vienen a precticarse en la cars inferior 15 de
agVella pleza y conbiguos al extremo y, en su cugo, ex—
tremos provistos de aguella gorcién suplementaria 11,
dos vaciados transversales 12 ¥ 13 de demigual proiundidad
v ventajosamente de seccidn trapecial invertida, suscep
tibles de permitir en coloboracion con los convenconales
recortes curvilineos exbremos 14 practicuics oportunamen
te en lg cara superior 16 de la repetida pieza 10, que
el borde final después del doblado de la pieza 10 resulte
en esta de izusl espesor que el resto de la misma, ¥y el

cuerpo Ge asiento resultante tenga un borde regular ¥
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Asimismo, en la cara inferior 15 de la pieza 10, fi

sin resaltes, figurs 4.

guras 1y 3, vienen a praoficarse ung pluralidad de va
ciados tanto transverssles 17 como longitudinales 13, de
determinada profundided, los cuales abarcan gran varte
de.la superficie de dicha cera inferior 15 psra gue re
sulte diche pieza 10 gubdividida por la cara inferior
15, en miltiples porciones 19 que al ser flexibles sean
ués apbas pare deformarse individuslmente, y con su nimero
avmenter la flexibilidad de la pieza 10 y, por lo tanto, _
la suavidad y comodidad del cuerpo de gsiento resultante.

Descrito suficientemente en que consisten los presen
tes perfeccionameintos, en correspondencia con el ejemplo
precedente de realizacidén de los mismos, representado en
el plano anexo, se comprende que podran introducirse en
ellos cualesquiera modificaciones de detalle se estimen
convenientes, siempre que no se altere su cgencialidad,
a cuyo fin se declara“ no divulgadas, practicadas, ni
puestas en ejecucion en Espafia, las siguientes reivindi
caciones que constituyen la
NO®A REIVINDICATORTIA

18 ~ "PERFRCCICHAMIEN®OS EN EL PROCEDIMIENYO DE FABRI
CACION DE CUBRPOS DB ASIEXYO A BASE DE “ATERIAL BLASTICO
DE WIXO ESPONJOSO;" caructerizados porgue durante la pri-
mera fase previa en que se prepara una pieza continug y
rejular de determinado espesor, cortandc dicha pieza a
unas dimengiones y configuracién dependientes del cuerpo

de asiento que se pretende obtener, viene a dotarse a tal
q

pieza, al menos en uno de sus extremos, de ung porcidn
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guplementaria de escaso grosor con la particuleridad
de que asimismo vienen a practicarse en la care inferior
de aquella pieza y contiguos al extremo y, en su caso,
extremos provistos de aquella porcidn suplementaria, dos
vaciados bransversales de desigual profundided y ven-
tajosumente de seccién Wrapeciel invertida, suscepti-
bles de permitir en colaborecion con los convencionales
recortes curvilineos extremos practicados oportunamen—
te en la cara superior de la repetida pieza, que el
borde final después del dGoblado de la pileza resulte en
esta de igual espesor que el resto de la misma, ¥ el
cuerpo de asiento resultante tenga de borde regular y
gin resaltes.

22 -~ Perfeccionamiéntos, segin la anterior reivindi
cacidn, caracterizados porgue la cara inferior de la
pieza vienen a practicarse umna plurslidad de vaciados
tanto transverscles como longitudinales, de determina-
de profundidad, los cuales abarcan gran parte de la
superiicie de diche cara inferior para que resulte di=-
cha pieza subdividida por la cara inferior, en mile
tiples porciones que al ser flexibles sean mas aptas
para deformarse individualumente, ¥ con su Nlmero al-
mneantar la flexibilidad de la pieza y, por lo tanto,
la suavidad y comodidad del cuerpo de asiento resultan
te.o

38 — "PERWECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENIO DE FABRI
CACION DE CUERPUS DE ASIENT0 A BASE DE MALERIAL BLASTICO
Di TIPO ESPOLJOSO".
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Todo ello tal y conforme queda descrito y reivindi-
cado en la memoria descriptiva que antecede y que cong

ta de seis hojas escritas a méquina por una sola de sug

caras ¥y un plano que la ilustra.

WADRID, 5 de Enero de 1.967
MANUFACTURAS JOSE JOVER, S.A.,

P-Ao 9
J. J. MORGADES ¥
Bp
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