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DESCRIPCION

Procedimiento para formar una estructura de conexién entre la columna y la parte de asiento de una silla de oficina 'y
estructura obtenida mediante dicho procedimiento.

La presente invencion se refiere a un sistema para formar una estructura de conexion entre la columna y la parte de
asiento en sillas de oficina, y a una estructura obtenida por el procedimiento. Dicho sistema se describe en la
patente US n°® 5131718.

Se conocen sillas de oficina que consisten en general en una base de soporte provista de ruedas y una columna
giratoria de altura variable, cuyo extremo superior esta insertado en un soporte de caja que aloja internamente los
mecanismos de ajuste para la parte de asiento y el respaldo.

Estas estructuras estan sometidas a un uso intensivo y, en consecuencia, tienen que ser capaces de resistir los
ensayos requeridos por las regulaciones internacionales de este sector.

Uno de los puntos mas sometidos a tensiones estructurales es la conexiéon entre la estructura y la columna giratoria
que consiste generalmente en un resorte de gas tradicional que permite que la parte de asiento se ajuste en altura.
En general, la conexion entre la columna y la estructura se obtiene por una parte conica macho dispuesta en la
cabeza de la columna y encajada por insercion en una parte cénica hembra correspondiente obtenida en la
estructura.

Se obtiene un primer tipo conocido de soporte de caja por fundicién a presiéon de aluminio.

Sin embargo, esta estructura tiene el inconveniente de suponer un alto coste debido a los materiales utilizados, a las
operaciones de fundicion a presion, y a las operaciones de acabado de la estructura metdlica y el amolado de
orificios de tolerancia.

Ademas, todos los orificios en los cuales giran las espigas requieren el uso de receptaculos autolubricantes costosos
para impedir el agarrotamiento y el atascamiento de movimientos.

Se han obtenido también estructuras de sillas prensando piezas de chapa metélica seguido por soldadura de los
receptaculos de acero.

Sin embargo, esta solucion tiene el inconveniente del alto coste debido a las operaciones de soldadura y pintura.

Ademas, con esta solucion, los receptaculos autolubricantes tienen que utilizarse de nuevo y las piezas obtenidas se
limitan considerablemente en términos de forma.

Se han propuesto también productos con una estructura de plastico enteriza o con conos de acero encajados uno en
otro o sobremoldeados, pero las caracteristicas estructurales son insuficientes para el uso intensivo del producto.
Ademas, el alto el coste de este posible componente cénico, usualmente obtenido por torneo o a partir de un tubo.

El objetivo de la invencion es eliminar estos inconvenientes proporcionando una estructura para sillas de oficina que
sea simple, comodo y altamente fiable.

Este objetivo se alcanza segun la invencion por un procedimiento para formar estructuras de conexion entre la
columna y la parte de asiento de las sillas de oficina como se describe en la reivindicacion 1.

La presente invencién se clarifica ademas a continuacién con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de una silla provista de la estructura de la invencion,

La figura 2 es una vista en perspectiva explosionada de la parte inferior del soporte de caja,

La figura 3 es una vista en planta de lo mismo,

La figura 4 es una seccién longitudinal esquematica que muestra el paso de extraer la estructura del molde, y

Las figuras 5a, 5b y 5¢ muestran tres formas de realizacion diferentes de la junta de insercién metalica.
Como puede verse por las figuras, la estructura de la invencion, indicada en su totalidad por el nUmero de referencia
2, se aplica a la parte inferior de la parte de asiento 4 de una silla de oficina 6 y esta provista de un receptaculo
troncoconico 8 para el ajuste por insercién del extremo superior de un resorte de gas tradicional 10, cuya funcion es

soportar la estructura 2 sobre una base de soporte 12 con ruedas 14 y, al mismo tiempo, regular la altura del
asiento.
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El brazo 16 para soportar el respaldo 18 de la silla 6 esta también articulado a la estructura 2. Una palanca 5 para
ajustar el mecanismo esta también conectada a la estructura 2.

El soporte de caja se forma moldeando por inyeccion material plastico, preferiblemente poliamida cargada con fibra
de vidrio, formandose el receptaculo troncocénico 8 por prensado de chapa metdlica.

La estructura esta dotada internamente de una pluralidad de nervios de refuerzo que conectan la parte troncocénica
de la parte metdlica a las paredes laterales a fin de rigidizar la estructura. Para reducir el tamafio total durante el
transporte, la estructura esta provista de un elemento 20 para el acoplamiento rapido de la palanca de control 5 que
puede montarse facilmente en el destino. En las paredes laterales de plastico, se proporcionan unos asientos 22 y
23 para alojar espigas de paso para los miembros de ajuste. Las espigas metdlicas pueden montarse de esta
manera sin el riesgo de que surjan problemas de agarrotamiento o sin la necesidad de montar receptaculos
adicionales.

El receptaculo 8 para montar en la cabeza de la columna 10 puede estar provisto de una brida en forma de U 24,
véanse las figuras 2 y 5a, 0 una brida plana de forma tradicionalmente cuadrada 26 (figura 5b) o de forma circular 28
(figura 5c), perfectamente simétricas para simplificar la orientacidon en caso de cargar automaticamente la pieza a
sobremoldear en el molde. La pieza de chapa metélica prensada puede comprender también protuberancias de
refuerzo 29 para rigidizar la conexion entre la parte conica y la brida de base (figura 5b).

Cualquiera que sea la forma de esta brida, comprende una pluralidad de orificios 30 para permitir un agarre mas
efectivo durante el moldeo por inyeccion. Si los orificios de paso para el plastico corresponden a los nervios de
refuerzo, se refuerza adicionalmente el enlace estructural. En el caso de asientos para las espigas que estan
particularmente tensionadas, se hace que la estructura metalica continle hasta el interior de las paredes laterales, y
se disponen pasos 21 para estas espigas de tal manera que transfieran la carga directamente al metal, tensionando
con ello las estructuras de plastico en un grado menor.

Para formar la estructura, el receptaculo con brida se coloca en un molde 32 y a continuacion se inyecta el plastico
sobre el mismo para formar el soporte de caja al final del procedimiento de inyeccion. La base del molde esta
provista de clavijas de posicionamiento 34 que mantienen el receptaculo con brida elevado con respecto a la base
del molde.

Es evidente a partir de lo anterior que la estructura de la invencion presenta numerosas ventajas y, en particular:

- puede formarse facil y comodamente por una operacién de moldeo por inyeccion,

- evita el uso de componentes adicionales tales como casquillos, tornillos y espigas,

- tiene la resistencia necesaria para pasar los ensayos de regulacion,

- hay menos restricciones de disefio en la forma a utilizar,

- puede industrializarse facilmente,

- es de bajo coste ya que se elimina toda el trabajo posterior a su formacién.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para formar estructuras de conexion entre la columna y la parte de asiento para sillas de oficina,
gque comprende las etapas siguientes:

- formar una parte troncocénica (8) provista de una brida (24, 26, 28) por prensado en frio de una parte de chapa
metdlica, estando formada dicha brida en una posicion correspondiente a la base troncoconica de la parte de
chapa metalica,

- insertar dicha parte con brida en un molde (32) que reproduce la forma de la estructura,

- inyectar material plastico dentro del molde, de tal manera que incorpore la parte con brida (24, 26, 28) de dicha
parte troncocénica (8) en el material plastico, caracterizado porque prevé una pluralidad de orificios (30) en la
brida de la parte (8).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se forma dicha brida con una configuracion en U.

3. Procedimiento segun la reivindicacién 2, caracterizado porque las paredes laterales de la brida en forma de U
estan provistas de unos asientos (21) para el paso de unas espigas.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se forma dicha brida con unas protuberancias de
refuerzo (29) que la conectan a la parte troncocénica (8).

5. Procedimiento segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque se forman unos nervios de refuerzo (19) en la
estructura de plastico.

6. Estructura de conexién entre la columna y la parte de asiento en una silla de oficina obtenida mediante el
procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 5, que consiste en un cuerpo (2) en forma de bandeja formado en
material plastico sobremoldeado sobre una parte troncocoénica (8), provista de una brida (24, 26, 28), que forma el
asiento para el ajuste por insercién de la columna de soporte (10) para la parte de asiento (4), caracterizada porque
la brida de la parte troncocénica comprende unos orificios (30).

7. Estructura segun la reivindicacién 6, caracterizada porque comprende unos nervios de refuerzo (19), que
conectan la parte troncoconica metdlica a las paredes laterales de dicha estructura de soporte de plastico.

8. Estructura segun la reivindicacion 6, caracterizada porque dichos nervios de refuerzo (19) estan previstos en unas
posiciones correspondientes a los orificios (30) de la brida.

9. Estructura segln la reivindicacion 6, caracterizada porque dicha estructura de soporte esta provista de un
acoplamiento rapido (20) para las palancas de control.

10. Estructura segun la reivindicacion 6, caracterizada porque esta provista de unos receptaculos (22, 23) para alojar
unas espigas integradas dentro de la propia estructura.
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