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Memoria descriptiva

para solicitar  pATEITE DR INVENCION por 20 aifios

a nombre de XARL GJAERDE

~entidad / de nacionalidad Noruega

con domicilio en Stranda, Ioruega

por: *Ul LETODO PARA LA PRODUCCION Dii SILLAS; BOFAES Y SIMI-
LARES 4 PARTIR DE UN HATERIAL PLASTICO CON O SIW RELLE

HO" (Clase Inmternacional A4Tc B68g)
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Ia presente invencidén se refiere a un nuevo
método para la produccidn de una pieza de mueble a partir
de un material pldstico y especialmente para la prodiceidn
de sillas y sofas rellenos o cubiertos.

Anteriormente tales muebles han sido construi
dos a partir de un bastidor de mudera o similar que esta-
ba cubierto en ambos lados de un material de placa para
Tormar el soporte para la cobertura.

Este es un método que establece unas altas dg

mandas de trabajo de precisidn, especialmenie para muebles
!

H

que tenzan superficies grandemente curvadas.

Se ha propuesto también montor los bastidore%
o armazones pars sillas ete, a partir de partes de envol;
vente o partes proeformadas, pero csto es también engorro;
00 ¥ have necesariocs un ensemblado ¥ una soldura precisosﬁ

De acuerdo con el nuevo método descrito en 16
que sizue, los armuzones pueden producirse de cualguier '
forma decseada pora una pleza de mucble de un modo muy ra-;

]

. . r o r . i
cional oue no requierc mas que aproximadamente la décima |

i

parte de las horas de trabajo necesarias para la producciﬁn

de armezones previamente conocidos,

Los armozones de acuerdo con la invencidn se
moldean y dejan listos para usarlos de tal modo que puew
den cubrirse sin ningln procedimiento de acabado con el
material de relleno y el tejldo o similar puede encolarse
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arse directamente a2l armazdn,
F1l método tiene por objeto proporcionar una

envolvente unitaria hueca de nuterial pldstico que forma

¢l armozdén de, por cjemplo, una 9illa. Pueden usarse di-

. s r . B .
versos tinos de material plastico para este objeto, por
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cjemplo polietileno, nylon, polipropileno u otros. EL |
material elegido debc tener una dureza y una rigidez cqg?
venientes para cl pezado del Hejido as{ como de los mue—;
lles. f

i
i

El armazdn sc produce de unw manera conocida

!
per se en un molde divisible, qué esta formmdo Ge tal m9§
do que su cavidad interior sipue todos los contorunos ex-f
teriores del armazdn. 11 molde sc calienta a una cierta.
temperatura y se llona con una cantidad apropiada de ma~
terial pldstico que funde y se Geja asenbtar sobre todas
las supcrficies interiores del molde como una envolvente
continua. Bl espesor de la envolvente de plastico pue-
de adaptarse a la dimensidn deseada para obtener la re-
sistencia requerida.

En aguellos lugares del armazdn donde se re-
quiera una rigidez mayor que la que puede obtenerse por
el material pldstico en si, por ejemplo para la fijacidn
de patas, estd embebida une vlaca metdlica, cuya placa
estd provista de¢ una tuerca roscada. Lo misno puede dig
ponerse para asegurar log apoyos de los brazosg 7 el res~f
paldo. |

Ia envolvente puede esvar nrovigta de gargag‘
tas nervios para uejorar la rigidez. Esto puede modifi-
carse de muchas mancrag. Tawbién puede estar enbebildo
un refuerso conveniente en la cnvolvents en lusares apro
piados.

Fn una realizacidn el asiento auede consistiy

’ - v,
en un bastidor hueco, pero el ariazon debe estar ‘también

moldeado con un asiento formado por un cuerpo de placa

hueco, El asiento se forma convenlentemente para la colg

cacion de un cojin eléstico, por ejemplo hecho a partir
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de gomaespuma u otro material apropiado. Lo miéﬁs ocurre
con el relleno del respaldo. ILa cavidad del armazdn pue-
de llenarse con un material de espuma o’poroso.

Ia figura 1 del dibujo muestra una silla for-
5 mada de acuerdo con la invencidn, vista desde la parte’fﬁg
tal y en seccidn. ' |

o

Ta figura 2 muestra una silla modificada vis-|

ta desde el lado y en seccidn.

La figura 3 muestra, a uns escala mayor, la
10  parte de la figura 2 que estd marcada con un circulo de e
trazos.

La silla de acuerdo con la fizura 1 ss un si-

© 116n que tiene un armazdn 1 unitario para el asiento, res

B

plado y apoyo de los brazos. El armazén forma asi un cuer
15 po continuo, hueco, hecho a partir de un material plésti-;
co y producido como se describe anteriormente. En la pro
ducecidn, las placas 2 moldeadas o embebidas de metal re;
fuerzan aquellos lugares donde las patas 6 han de asegu-

rarse més tarde, ¥y esto se realiza preferiblemente por me

20 dio de las tuercas 2' o de los tornillos (3,9 figura 3)
soldados a las placas 2.

Ta silla de acuerdo con la figura 2 tiene el a-
siento formado como un bastidor hueco 1' hecho de una solg
pieza con el respaldo, pero sin tener apoyos para los bra-
25 ~zos. Los mue;les de ldmina 5 pueden asegurarse en 11 o
travds de la parte superior de dicho bastidor para ¢l so-

| porte de un cojin 7 de asiento desmontable. El cojin 8!

del respaldo y el respaldo asi como el bastidor del asiendt

' t0 se cubren con unstejido 8.

30 : En la figura 3 se muegtra, a una escala nayor,
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los detalles anteriores y tambidn un refuerzo de sargan-—
tas/mervios del bastidor de asiento 1%,

Esta solicitud que corresponde a la presento-~| .-
da en Noruege el 25 de Junio de 1.966 N2 163.643, se aco-

ge a los beneficios del art? 51 del vigente ILstatuto so-

bre Propiedad Industrial.

N o T A

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto dé egta solicitud de
Patente de Invencidn en Ispafia, por VEINPE afios, son los
siguienges:

1.~ Un método para la produccidn de sillas,
sofaes y similares, a partir de un material pldstico con
o sin relleno, caracterizado porgue el armazdn de sopor-
te para el relleno o la pleza acabada del nueble se mol-
dea de una manera conocida per se en un molde divisible,
que esta.formado de tal modo que el material plastico re-
cibe la forma de un cuerpo unitario, hueco, o envolvente,
que forma todas las superiicies de la pieza de nueble, es
tando provisgta también dicha envolvente, posiblemente, de
elementos de refucrzo, embebidos, para mejorar la rigidez
y tombién elementos embebidos pera la fijacidn de patas y

apoyos para los brazos,
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2.~ Un métode de acuerdo con la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque la envolvente se forma de
manerg gue se adegpte a cojines de gomaespuma para el a-~
siento y respaldo, teniendo un espesor conveniente pars
proporcionar une elasticidad favorable, de modo gue no"g?a
necesario el uso de los muelles corrientes.

3.~ Un método de acuerdo con las reivindica-
ciones 1 y 2, caracterizado porque los apoyos de los bra
7z0s8 y las patés estén moldeados en una sola plezg con la
envolvente.

4.~ Un método de acuerdo con las reivindica-
ciones 1, 2 ¥y 3, caracterizado porque la cavidad en la
envolvente acabada se llena pareial o totalmente de un
material de espume para mejorar la rigidez de la envolven
te.

5.- Un método de acuerdo con la reivindicacidn

1, caracterizado porque el molde se coloca a los ehemen-
tos formados se destinan a reforzar las paredes de la en
volvente,

6.~ Un método par=m la produccidn de sillas,
sofees y similares a partir de un material plastico con
0 sin relleno.

Tal y como se ha descrito en la Memoria qué
antecede representado en los dibujos gue se acompafian y
con los fineg que se han especificado.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas a

méquina por una sola cara.r

Madrid,

342290 °
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