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PATERTE DE_INVENCION

PROCEDIMIZNTO DE FABRICACION D& HUEBLES OON SLEMZHTOS ACCPLABLES.

La presents invencidn se relacions con un procedimiente per-
feccionado para la fabricacibn de muebles con elsmentos conjuntables.

Segfin los sistemas clésicos, la fabricacibn de un mueble (pa-
ra los mas diversos usos) consiste sustencialmente en el scoplamiento de
elementos componentes, por ejemplo paneles planos o config?rados, que
roquieren previamente una preciss elaboracibn mediante la cual reciben
uns medida determinada, con estrechas tolerancias. ksts delicada opera-
cibn pravia es slempre necesariz y las tolerancias son tanto mas estre-
chas cuento mejores son la calidad y solidez del mueble que se desea
obtaner. £l conjuntado de los elementos se efectus normalmente mediante
encolado con materiales adecuadoe 0 bien con tornillos o elementos simi-
lares, pesadores de unibn, soldadura (en el ceso de muebles metilices),
todo ¢llo en funeidn de los materiales empleados y de las exigencies
particulares. En cada ceso, pura dar al mueble la necesaria solidez se
emplean por lo menos en las zonsd de unidn entre los principales elemen=
tos sustentadores, adecuados medios de refuerzo. Ystos Altimos pueden
conslatir en espigee configurades, pasadores adicionales, elementos de
encastre practicados & los lados de los paneles que han de ecoplarse,
etc. La aplicacién de tales medios de refuerzo complica mis el ya com=
plejo y oritico acoplamisnto de los paneles y/o de los otros elementos
componentes. La fabricacibn de un mueble mediante ccoplamiento de elee
mentos resulta ser por consiguiente, segln la técnica conocida, un pro-
cedinjento con alevados tiempos de produccibn, lo curl se traduce, debi-
do especialmente a las numerosas herrsmientes qué han de emplearse, en
un elevado costo del producto acabado. Tales desventajas resultan'més
acentuadas alin en al caso de muebles que comprenden elementos dotados de
particulares configuraciones y destinados a deterwinades funciones (1n-
cluso estétidas), como por ejemplo los paneles frontales de muebles pa-

ra televisores, Tales paneles han de formarse aparte con una adecuada
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aumentando asi la complejidad del acoplamiento global.

Para aplicaciones particulares, los tiempos de produccidn
rueden ser reducidos formando el musble ¢n una sola pleze, mediante mol-
deo {por ejemplo por inyeccidn) de materiales termoplésticos, termoendu-
recibles o similares. jor el contrzrio, tal procedimiento requiere el
enpleo de herrimientas muy complejas, en psrticuler los moldes, y de no-
tables cantldades de dichos matericles . El1 procedimiento de moldeo en
una sola pisza resulta on definitiva mhs costoso que el procedimionto
clésico de acoplamiento.

Objeto de la prescnte invencidn es el de proporcionar un pro-
cedimiento para la fabricacidn de muebles con el que se sumen de modo
sancillo las ventajes de los conocidos procedimientos de la téenica.

;iha partioularmantae, objeto de la invencidn es «l de propor-
olonar un procedinianto dol tipo descrito, adecuado prra su realizaclibn
da modo sencillo, asconbmico y en cortos espacios de tiempo.

Tales objetos se consimusn, sezln la invencidn, con un prooce-
dimiento de fabricacidn de muebles con slementos acopladbles, caracteri-
zado porgqus ol scoplamiento de los clementos comprende las fases de dis-
ponar dichos alementos en una configuracibn predeterminada, en la gque
por lo menos una porcibn de un elementos ses sdyacente a una porcibn
por lo menos de otro slemento ascciado, fijar teles elementos en la ci-
tada configuracibn de tal maners gque las referidas porciones definan
pafcialmanta sendas zones de unifn y rofuerzo pere tales clementos,
inysctar o introducir material termopléstico o t;rmoendureoible en di-
chas zonas de unibdn y refuerzo, de modo que e produzea la fijacidn me-
cnica de los elementos en una estructurs monolitica que comprende e~
tos elementos y dicho material. Segfin otra caracteristica del procedi-
niento en cuestidm, dicho materinl esth preferiblemente constituido por

meterinl poliureténico.
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Les caracteristicas y ventsjas de la invencibn resulterén mes
evidentes mediante la siguiente descripeibn, ofrecida exclusivenente a
titulo de sjemplo, con referencia a los adjuntos dibujos, en los cuales:

- la figura 1 ouestra uns seccibn parcial en perspectiva de un mue-
ble obtenido con una forma preferida de realizacibn del procedimiento se-
ghn la invegcibn;
-~ la figura 2 muestra una seccibn parcial en perspeétiva de un mue-

ble obtenido con una variante del procedimiento segin la invencibn.

Con referencia a la figura 1, se considera el caso en el que
se desea fabricar un mueble o similar, meglin el procedimiento en cues-
tibn, por acoplamiento de elementos de madera, preferiblemente madera
aglomerada. Tales slementos se indican respectivamente por 3 y 4 en la
figura 1, en la que por simplificacidn descriptiva se representen como
paneles planos solamente dos de ellos. Segfin la invencibn, los elementos
3 v 4 ( que pueden estar configurados tembién de modo distinto) se dispo-
nen en una configurzcibn predeterminads, en la que por lo-menos Une porw
cibn de panel 3, por ejemplo una porecibn merginal S,Hea adyscente por lo
menos a una porcidn anfloga 6 del pepel 4. Los elementos 3 y 4 se fijan
luego de modo conoeido, manteniendo diche configuracibn, entre adecuadas
paredes de apretamiento (no mostradas) que delimitan, junto con lag Dore
ciones 5 y 6 de los paneles, una zona 7 de unibn y refuerzo de dichos pa-
neles. Do manera ya conocida, te inyecta o Introduce seguidamente en la
zona T una predeterminada cantidad de meterial termopléetico o termoendue
raecible, preferiblenmente material poliuretfnico. ?eta dltimo se smelgama
con las porclones 5 y 6 de los paneles, y el solidificarse en la forma de
la zona de unibn 7, realiza una se,ura fijacibn mec&nic&—dg los paneles
3 y 4 en una estructura sustancialmente monolitica, que no precisa &2 -
ningune operacidn ulterior de refuerzo.

Obsérvese que con el procedimiento descrito, la disposicién

de los elementos en la configuracibn deseada puede efectuarse con amplias
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tolerancias, por cuanto que eventuales imprecisiones dimensionales de
los paneles ¥ y 4 son autombticamente compensadas, en la zona de unién
7, por el material poliureténico inysctado o introducido en ella. Nada
impide, evidentemente, que las porciones 5 y 6 de los paneles gean pre-
viamente configurades de manera distinta a la representada en la figu-
ra 1 y que eventualmente se hallen en mlituo contacto o ajuste. En el
ejemplo descrito, tales porciones 5 y 6, pueden impregnarse ademhs, an-
tes de la fase de inyeceibn o introducciébn del material pléstico, con un
material adecuado (preferiblemente isocianato) para facilitar ulterior-
mente la penetracibn del poliuretano en la madera aglomerads de dichas
porciones, acentulndose asi la solidez mechnica de la estructura obte-
nida.

Por simplificacibn descrite se he considerado hasta shora el
acoplamiento de Gnicamente dos paneles 3 y 4, como queda dicho, pero es
evidente para un téonico en la materim que el procedimiento en cuestibn
puede aplicarse facilmente al acoplamiento simulthneo de numerosos ele-
mentos. Por ajemplo, después de haber dispuesto cuatro paneles en una
configuracibn sustancialmente paralelepipédica, es posible, con una fase
tnica de inyeccidn o introduccidn en las respectivas zonas de unibn y
refuerzo (anflogas a la -7), obtener la esiructura sustentadors de un
musble.

El procedimiento segfin la invencibn resulte ventajoso también
éara la fabricacibn de muebles que comprenden elementos con perticula-
res configuraciones y funciones (incluso estéticas), como por ejemplo
los paneles frontales de muebles para televisores. En efecto, empleando
un molde sencillo y normal para la configuracibn de dichos paneles, fron-
tales, puede obtenerse con une sols fase de inyeocidén o introducoibn(enh-
logamente a cuanto queda dicho) la estructura sustentadors de un muedle
para televisor, completada con el panel frontal. En oualquier caso, ca-

da zone de unibn 7 puede asumir cusrlquier configurecibn deseada, con la
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posibilidad de obtener un musble con porclones destinadas 2 les mas va-
riadas funciones estéticas ( adornos, empufiedurze y configuraciones par-
ticularen.

Ademés de las ventajas citadas, resulta evidente por cuanto
queda desorito la sencillez de realizacidn del procedimiento segfin la in-
vencibn, el‘cual, pudiendo reelizarse de modo completamente antombtico,
permite una drhstica reducciédn de los tiempos y de los costos de produc-
cién y se presta a la fabricacidn de muebles dotedos de las mas veriadas
caracteristicas estructurales.

Son sustancialmente vAlides laes mismas conmsideraciones para
la variante de la figura 2, en la que los elementos a acoplar estén cons-
tituidos por paneles (mostrados en nfimero de dos e indicados por 13 y 14)
de material pléstico, metélico o similar. El procedimiento de fabrica-
cibn por acoplamiento es también en este caso, segin la invencibn, sus-
tencialmente idéntico al deserito. Como finica variante, la impregnacibn
parcial de los paneles con isocianato o similar es sustituida por uns
operacibén de configuracidn (por ejemplo replegado) de los elementos 13 y
14 en la zona 7 de unibn y refuerzo. Se forman asi sobre los pancles sen-
das porciones replegadas 15 y 16 que, cubiertas por el material ulterior-
mente inyectado o introducido en la zona 7, aseguran una eficez fijacibn
mechnica de los paneles 15 y 14 en una estructurs monolitica que comprens=
de tambifn dicho material.

Como puede destacarse, el procadimiento en ouestidn ee presta =
les mas variadas aplicaciones y es susceptible de todas las variaciones
que entran en el &mbito de la invencibn. Recordamos ademés, por ejemplo,
que aquél puede utilizarse para la fabricacibn de mucbles mediante elemen-
tos acoplables constituidos por materiales diversos (los paneles 3 y 4 o
13 ¥ 14 pueden ser de materiales distintos entre si)y distintemente con-
figurados. Ademas,el nlmerc de los elementos que pueden ser simulténente

acoplados esté limitado solamente por las exigencias de produceidn.



Loa materiales, forma, tamaho y disposiciln de los alementos
sorfn susceptibles de variacibn siempre que e¢llo no altere la esencia-
lidad del invento.

La forma en que esta redactada esta memoria debe tomarse en

sentido amplio no limitativo.
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NOTA DE REIVINDICACION:S.

Se reivindica como de propia y nueva invencidn a favor de
INDUSTRIE A. ZANUSSI Se.ped., domicilisda en Viale Treviso 15, 33170
PORDHONE (Italia), lo especificado en las siguientes reivindicaciones.

1%. - Procedimiento de la fabricacién de muebles con elementos aco-
plables, oaéacterizado porque el acoplamiento deo estos elementos compren-
de las fases de dilsponerlos en une predeterminada configﬁiaci&n, en la
que por lo menos una porcibm de un elemento queda adyacente a por lo me=
nos una porcibn de otro elemento, como minimo, ssociado; fijar dichos ele~
mentos en la citada configuraciln de tal manera que las referidas porcio-
nes delimiten parcialmente sendas zonas de unidn y refuerzo para los mis-
mos elementos; 8 inyectar o introducir material termopléastico o termoen-
durecible en dichas zonas de unibén y refuerzo, de modo que se realice la
fijacibn mechnica de los elementos en una estructura monolitice que come
prends los citados elementos y dicho meterial

2%, - procedimiento para la fabricacidn de musbles con elementos aco-
plables, segin lae reivindicacidn primera, carascterizado porque en corres-
pondencia con dichas zonas de unibn y refuerzo se inyacta o introduce
material poliureténico.

33. -~ Procedimiento parn ls fabricacibn de muebles con elementos aco-
plables, segln la reivindicacibn segunda, en el que por lo menos uno de
dichog elementos esth constituido por un panel configurado de madera
aglomerada o similar, caracterizado porque, antes de dicha fase de in-
yeceibn o introduceibn, la oitada porcibn del panel se impregne con un
material, preferiblemente isocianato, adecuado para facilitar la pene-
tracidn del materiel poliuretfnico en la citada porcibdn del panel.

43. - Procedimiento para la fzabricacibn de muebles con elementos aco-
plables, seglin la reivindicacidn primera, en el que por lo menos uno de
dichos elemsntos estd constituido por un panel cﬁnfigurado de materisl
plastico o methlico, caraoterizado porque, antes de dicha fase de inyec-

cibn o introduccidn, la citada porcibn del panel es configurada de modo



que se asegure la referida fijacibn mechnica.

58'. =« * PROCEDIMINKTO DE FABRICACION DE MUEBLES CON ELEMENTOS
AGOPLABLES"Y
Tal y como se deja descrito en la memoria precedente que oons-
ta de ocho hoJas foliadas y mecanografiadas por una sola de sus caras
¥ planos de forma y tamalio reglamentarios.
Madrid § de Mayo de 1976
Pe Ae de INDUSTRIE A.ZANUSSI S.peA.

JVIPTOR GIL VEGA
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