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MEMORIA DESCRIPTIVA

R I -~ G

Constituye el objeto de 1a presente invencidn un
procedimienio para el ambalaje a volumen reducido de buta~
oas, divanes o simileres constltuidos integramente por ma-
terial expandido, de modo gue se obtenga que la butaca, di-
vén o similar ye confeeclonado en todas sus partes y prepa~
rada para el uso sea dispuesta, para el almacenamiento y/o
la expedicidn, dentro de una envolvente de pequeﬁo volumen,
reduciendo conszderablemente dos costos relativos y de modo
que en el momento del uso sean suficientes operaciones sima'

ples, realizables por:el’mismp usuario, ﬁara poner de nusvo

la butaca, divdn o similar én las bondiciones de uso normsl.-

Como es conocido, uno de los" graves inconvenientes
en el almacenamiento y/o el transporte de muebles voluminosos
0 ligeros, como butacas, divanes, asientos o similaeres estd
constituido por el hgoho de que los muebles de tipo conocido
ocupan un gran eSpaclo Yy requieren embalajes de grandee LR
mensiones, por lo qne sea para la conservacidn, o bien,para
el transporte, son necesarios grandes locales ¥y notables cos8
tos, ‘tales que inciden gravosamenie sobre el precio N sobre
la posibilidad de venta, particularmente pare mercedos a notg
bles distanciaa.VSegdn la invenoidn'el procedimiento consist;
en construir le butaca, divén o similar de material pléstico

expandido, con el correspondiente revestimiento externo por
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ejemplo de fejidg, plﬁsfico, piel o gimilar ¥y con_eventualea'
elementos internos de refuerzo, flexibleg y/o blegabies; en

comprimir dicho mueble acebado hesta una cierta dimensidn po-
sible haciendo evacuar el aire del materigl expendido, flexip
nar y/o plegar los eventuales é}ementbs de refuerzo y el re-
vestimiento éxterng, habiendo previamente puesto el'mueble en
tre dos hojes de material pléstico impermesble, flexible y )
soldable; en soldasr o carrar a lo largo de todos los bordes

dichas dos hojas despuds de la compresidn del mueble de modo
que se realice una envolvente estanca; en practicar el vaeio
dentro de diche envolvente de modo que la presidn étmpsféri-'
ce ext%rna‘prOVque la evacuaci&ﬁ del aire reﬁénenfé en‘él .
materiai expandido'quevconsﬁituye el mueble y?b ;os acolcha-

dos 0 estructures del mismo; en mantener las éondiciones de .

vaclo alcanzades en la envolvente hasta el momento del uso. -

|

Segin la invencidn estd previsto que el mueble, bu
taca, divdn o similar, esté constituido preferentemente de ‘ .
material gintético oxpandido R similares, dicho material que
constituye también la estructura resistente de la butaca o
aimilar y/b tiene partes de refuerzo de material plédstico fle
xible o de material r{gido y plegable incluso también de ma=
terial rigido dispuesto perpendicularmente & la direccidn de
eplensmiento o paralelamente a la dimensidén mayor que alcan-
zarén las varias par%es del mueble después del aplanamiento
¥y la realizacidn del vacio interior. El'mueblavconstruido de
materialAexpandido, como se ha dicho anteriormente, puede es=
tar revestido con'paﬁol, pléatico, cuero o similer, de.modo

que permita el replegado ¥ la reduccidn de volumen del mate-
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riel expandido y las estructuras internas. = - = - = = - = - -

En el momento del uso, el mueble éegﬁn la invencién,
reducido en las diﬁensionea y embalado con el procedimiento
antes descrito, es puesto de nuevo a las dimensmones ¥y formas
originales simplemente abriendo la envolvente externs median-

te un corte o lfneas de rotura preordenadas o con medios ex-

* presamente previstos, de modo que se pongm el mueble completa

mente en contacto con la atmsfera fuers de la envolvente. Ias
diferentes partes del material expandido, por elasticidad pro-
pia, tenderén_a absorber aire y a»ﬁolver;a 159 dimensiones y
forma primitivas, llevando de nuevo a la ﬁismailoa eventuales
refuerzos internos plégaples otfleéiblps que habfan sido de~
formados durante la compresidn y e1 embglaj; al vacfo. - - -

La forma original del mueble es alcanzada de nuevo

en poco tiempo y a este objeto pueden estar previstas inclu-

siones de medios eléstieos, como mnelles, tirantes eldsticos

0 similares, aptos para favorecer el movimiento de las par-
tes en el sentldo contrarlo al del aplanamiento. EL procedi-
miento segin la invencidn serd a continuacidn ilustrado con
relacidn a los planos@esteméticos anexos reletivos a una
forma de reallzaclén, dada a tftulo de eaemplo, de una buta-
ca segﬁn 1a invencifne = = = = = = e T N A

En,los plancs: = = = = « = = --- --———-- - -

- Ig flgura l es una seccidn vertical axial segﬁn el
plano I-I de la fig. 2 de la butaca acabada; = = = = = = = =

en las figuras 2-3 se tiene respectivamente una vis-



ta frontal y por encima de la butaca de la fige 15 = = = = = =

en las figuras 4-5-6 estén representadas tres fases

de realizecidn del procedimiento; § = = = = = = = = = =« « = =

en la figura 7 se tiene una vista en planta de la

5e butaca ya embalada. = = = = = = = = = = = = - .-

Con referencia a las figs. 1-2-3 se tiene una buba-
ca segin la invencidn constituida por una masa de material ex
pandido 1 sin elementos internos de refuerzo, estando el mate..

rial expandido dispuesto de modo que resista a las presiones

10, del usuario sentado sobre el mismo en el vano 2 adecuado. - -

En particular, la butaca representada tiene una for
me, de plantalcireular y puede ser derivada de uns esfera cor;
tada por el plano de base 3 y por un plano inclinado 4 supe-“
rior. La masa ekpandida 1, que constifuye la butaca, estd re-

15. cubierta por una funda 5 constituida.por ejemplo en forme tu-. .
bular recogide en la parte inferior con wne cinte circular 6

¥y cosida en la parte superior con costuras inclinadas 7 y

transverseles 8 de manera que se adapte al vano 2 de asiento.-

Para mentener la funda 5 acoplada al vano y tensa,
20, estd previsto un tirante 9 que pasa por la costura 8, o sobre
la misma y que llega hasta debajo de la base 3 donde pasa al
extremo de una teblilla o similar 10 para ser después anudada
bajo le misma de modo que manfenga distenciados los extremos

¥ no corten el material espandido que constituye la butaca. = -~

25, El conjunto de la butaca, as{ acabado, es despuds

puesto sobre el plano 11 de una prensa, encima de unas hoje
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de material pldstico impermeable y soldeble 12, mientras la
parte superior es cubilerta por otra hoja igual 13 puesta ba—~
Jo el plano superior 14 de la prensa. Una de las dos hojas,
por ejemplo la 12, lleva una boguilla de salida 15 conectada

con el tubo 16 a una bomba de vacoe = = = = = = = = = w ~ = '

Alrededor de los dos planos 1ll=l4 de le prensa es-
t4n por ejemplo dispuestos los anillo 17-18 paras la soldadura

de las hojas lé-l3 a lo largo de la superficile periférica don

de estdn en contacto emtre s, En la fig. 4 se ha representa;
do la fase de prensado de la butaca hasta el If{mite posible
permitido por la resistencia de la fuﬁda ¥y de la misma masa
de material plééticd expandido. En.esta fase es expulsado de
la cavidad de la mase expandids, fodo el aire que puede salir

gin romper las paredes, o hacer separar las superficies de re

 tencién de 1w porosidedes SilpleS. = = = = = = = = = = = = = -

Ademés, la fase de prenaado permite que, en el caso
en gue estén 1neorporados refuerzos inﬁernos, se realice el

plegado de los mismos 0 su distensidn segin las dimensiones

‘mayores o paralelamente‘a.las gsuperficies de los planos de la

prensa. Al término de la fase §e premsado, como se vers en la
fig. 4, sigue la soldadura de los bordes libres de las ho jas
12-13 de modo gue se realice una perfecta estanqueidad al aire
externo, mientras el conduoﬁo de salidas 15 es conectado con el
tubo 16, y realizada la extraceidn del aire residusl con una

boube de vacfo, no repreéentada. - e = - -

En la fig. 6 se muestra como se presenta la butaca

@spués de la fase final, esto es, despuds de la realizacidn



del vacio posible dentro de lam envolvente formeda por las ho
jes 12-13 soldadas entre sl y ol clerre o soldadura de la bé
quilla de salida 15. Le butaca asf{ reducide estd preparada _
para el almaéenamientb y/o le expedicién ocupando un volumen
'5, noteblemente inferior ai-originai como resultard del ejemplo

de realizacidn referido mds adelante,. = = = = = = = = = = « =

Para evitar qﬁe en el acto de la gpertura de la en-
volvente se pueda daflar la'butaca con cuchillos, tijeras o
similares empleados para coritar la envolturs externa, puede
10. estar previsto un medio de apertura répide y total de la en-
volveﬁte, mediante arrancado, por ejemplo de un tirante de
hilo de hierro, cordel 0 similax lé fijado por un extremo 20
¥ que tiene el extremo opuesto 21 libre y apto ﬁara ser asi-
do y tirado. De tal modotes posible cortar rdpidamente y en;
15. sentido dismetral j/b gircular una o ambas hojas de la envol
vente y pefmi%ir un répido rellensdo de aire por elastioida& ’

interna de la materia expandida., = = = = = - =

Segin la invencidn, estd tambidn previsto disponer

en el interior de la masa expandida, refuerzos o elementos

20. gptos para resistir a determinadas fuerzes del uso y para
flexionarse o plegarse, bajo la accidn de la prense de apla-
namiento y bajo la accidn de la presidn externa uniformemen-—
te distribuida sobre la envolvente. Ademds es posible prever

que el mueble esté constituido por elementos sueltos, cada
25, uno de los cuales puede ser tratado como se he daScrito ante~"
riormente y en el momento del uso los elementos simples sean

montedos o unidos conjuntamente. En tal caso por ejemplo, pa
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ra uné butaca de forma cbica o cldsica, es posible prever la
subdivisidn en tres o cuatro partes reducibles de volumen con
el procedimiento segin la invencidn y contendr, por tanto,
las diferentes partes en una caja para su expedicidn. En el
momento del uso, las diferentes partes, después de haber si-
do extraidas de las envolventes al vacio, pueden ser montadas

0 recompuestas por.el mismo USUAYIO. = = = = = = = = « = = - -

El siguiente ejemplo de aplicacién prédctica se re-

fiere a una butace similar a la representads esquemdticamen-

te en las figuras anexas, la cual presentaba, acsbada, lessi

guientes dimensiones méximas:_diémetro,de la esfera de origén
104 cm, @ltura mdxima 75, peso en Kg 15 ya revestida con fun~-
da tubular, material expandido del $ipo poliuretano. DesPués‘
del completo acabado ha sido puesta en la prensa entre dos ho
jas de cloruro de polivinilo, reducida en altura hasta las qi
nensiones deseadas, soldada la envolvente a lo largo del peni

metro externo y despuds realizado el vacfo en la envolvente

Las dimensiones de la bubtaca asi reducide y embala-
da, preéaréda'para 1a5expédicién, han resultado de 100 cm de
didmetro, y6 cﬁ de altura. Bl conjunto era lo suficientemen-—
te flexible para poder introducir'cuatrb o oinco butacas asi
embaladas-en el portamaletas comﬁn:de un .autondvil de cilin-
drada media. Después de la aperturs de la envolvente la buta=
ca habia.alcanéado las dimensiones primitivas dentro de los
oinco‘minutos primeros y sus caracteristicas mecdnicas aproxi-

madamenie dentro de 1as 24 horaSe = =« = = @ = = o = = = = « =



5e

15.

Se entiende que numerosas variantes podrén ser apof-
tadas a cuento se ha descrito sin salir, por ello, del dmbito
de la presente invencidne = = = = = = = = - -

NOTA

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus

territorios y plazes de soberanfa, las siguientes: = = = = = =

REIVINDIGCAGIONES

l.~ Procedimiento para el embalaje & volumen redu-
cido de muebles y similares, tales como butacas y divanes cons
tituldos por o que ‘tienen partes de material pldstico expandi
do, caracterizado porque comprende las sigulentes fases: pre-
paracién del mueble o similar de material expandido sin eleé
mentos internos o con elementos flexibles o plegables; acabar-
do del mueble J,Similar con la correspondiente fundaj; disposi
cidn del mueble entre dos hojas de material pldstico 1mpermqé
ble al aire y soldable; compresidn del conjunto hasta el limi:?
te de resistencia de las celdas de aire del material expandi;
do;‘soldadura 0 cierre de las dos hoias exteénas; a lo largo
del borde de contencién, mientras dura la compresién externa;

realizacidén de un cierto grado de vacfo, en el interior de la

~envolvente creada con la soldadure de las dichas dos hojas de

contencidn, hasta alcanzar la medide minims posible y cierre
de la boquille de salida del aire por soldadura, por tapdn o

Bimilare = = = = = = = = - - e e - - -

2.~ Procedimiento seéﬁn la reivindicacidn 1, cerac-

terizado porque las fases de compresidén y de vacfo pueden ser
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realizadas separadsmente o simultdneamente sobre partes sepa-
radas del mueble o similar, siendo puestas dichas partes asi
reducidés en cajas o similares ¥ aptas pars ser montadas por
el usuario paras formar el objeto, después de haber tomado de

nuevo su forma por rotura de la envolvente = = = = = «w « = =~

3.=.Procedimiento segin las reivindicaciones anterip
res, caracterizado porgue los eventuales elementos Ae rigidi-‘
ficacidn dispuestos interiormente en el mueble o similar, pue-
den estar congtituidqs por material flexible o rigido pero ple
gable o estar articulados, etc., de modo .que puedan ser dis- ‘
puestos, mediante compresidn, paralelamente a la dimensign mna
yor del ﬁueble, perpendicularmente a la direcciép de la pre-—

Sidn.-u—— -------- l—c-- ——————— .._---T

4e= "PROCEDIMIENTO PARA EL EMBALAJE A VOLUMEN REDU-

0IDO mmmmsrsxmmnzsu ceee el -

) ' Todo ello confo:me se describe ¥ reivindica en la
Presente memoria que consta de diez hojas, foliades y mecano-
grafiadés por ﬁna sola de sus caras, y de una ldmina de dibu-

Jos que la ilustrae = = = = = = = - = - - — - - - -~

BARCELONA, 13 ENE. 1970
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