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Inventia se refera la o laterald de canapea realizata din
material compozit prin termoformare si la un procedeu
de realizare a acesteia. Laterala conform inventiei are
forma unei cutii (11) cu o baza (11a) prevazuta cu
gaurile (11b) pentru fixarea picioarelor si a lateralei de
sezut, o fata (11c) lateralé spre sezutul canapelei, o
fata (11d) laterald trapezoidala orientata spre exteriorul
canapelei, o fata (11e) frontald si o fata (11f) poste-
rioara prevazuta cu gauri pentru fixare cu spatarul
canapelei, cutia (11) fiind alc&tuita dintr-o carcasa (12)
interioara, de forma unei tavi, care se imbina cu o
carcasa (13) exterioara ale carei margini imbraca mar-
ginile carcasei (12), fixdndu-se prin capsare, carcasa
(13) exterioara avand marginile (13¢ si 13d) mai mari
decéat grosimea (g) cutiei (11), astfel incét trec peste
carcasa (12) interioara cu o cota (h) pentru a forma o
protuberantd (14) dupéa tapitare. Procedeul conform
inventiei constd In pregétirea reperelor componente
constand din carcase (12 si 13), placi (15 si 16), ner-
vura (17), fixarea placilor (15 si 16) si a nervurii (17) pe
carcasa (12) prin capsare din exteriorul carcasei (12),
introducerea carcasei (12) in carcasa (13) exterioara,
prinderea carcasei (13) de nervura (17) prin capsare si
capsarea celor doua carcase cu unul sau mai multe
randuri de capse (18), asezarea suprapusa a unui
numar necesar de straturi din materialul compozit nete-
sut, consolidat prin intertesere, numarul straturilor fiind
dat de grosimea fiecarui strat si de grosimea finald a

peretilor reperului, impachetarea materialului croit intr-o
folie teflonatd, plasarea Tntre platanele incalzite la o
temperaturd cuprinsa intre 210.. .220°C si mentinerea
pana cand ajunge la 200...210°C, matritarea materia-
lului, deformarea gravitationala a materialului (19)
fncalzit peste matrita (21) inferioara, calibrarea materia-
lului Tn matrita (20) inchiderea acestela si mentinerea
pani la ricirea si consolidarea materilaului.
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Laterali de canapea realizata prin termoformare si procedeu pentru realizarea acesteia

Inventia se referd la o laterald de canapea realizatd prin termoformare din material
compozit pe bazi de fibre vegetale in amestec cu polipropilena.

Materialul compozit utilizat pentru termoformarea lateralei de canapea este alcatuit
dintr-un component fibros termoplast constand din fibre din polipropilena cu lungimea de 4-
60 mm si finete de 7-16 DEN intr-un procent cuprins intre 40% si 50% din greutatea totala a
amestecului si dintr-un component fibros vegetal care poate fi alcatuit din fibrd de canepa,
iutd, sisal, cocos, salcie plop etc., sau amestec de fibre naturale, care si aiba un grad de
defibrare la o finete a fibrei de aproximativ Tgen= 70-80 si o lungime a fibrei cuprinsa intre 5
si 100 mm, intr-un procent cuprins intre 60% si 50% din greutatea totald a amestecului.

Desi designul canapelelor diferd de la o marci la alta, ele au aceeasi structura de baza:
sezutul, spatarul si lateralele sau bratele. in general, toate partile componente ale unei
canapele sunt tapitate. La momentul actual, majoritatea producatorilor realizeaza structura de
rezistenta a partilor componente ale canapelei, ca de altfel si ale altor produse tapitate, din
lemn si PAL, apoi peste structura de rezistentd se aseazd materialul de confort (burete,
vatelina etc.), dupa care se imbraca tapiteria. Lemnul este un material excelent din punct de
vedere functional, ecologic si estetic insd devine un produs deficitar, tot mai greu de obtinut.
Majoritatea tarilor au adoptat legislatii privind exploatarea forestierd si impun masuri privind
trasabilitatea materialului lemnos. Astfel, prin Hotararea nr. 470/2014 Guvernul Romaéniei a
aprobat Normele referitoare la provenienta, circulatia si comercializarea materialelor
lemnoase, la regimul spatiilor de depozitare a materialelor lemnoase si al instalatiilor de
prelucrat lemn rotund, precum si a unor masuri de aplicare a Regulamentului (UE) nr.
995/2010 al Parlamentului European si al Consiliului din 20 octombrie 2010 de stabilire a
obligatiilor ce revin operatorilor care introduc pe piatd lemn si produse din lemn.

Din aceste considerente producitorii de de mobilier cautd solutii de inlocuire a
lemnului cu alte produse reciclabile si care ofera avantaje privind productivitatea si costul
general al produsului.

Inlocuirea articolelor din lemn dintr-un produs existent presupune reproiectarea
componentelor care se inlocuiesc si optimizarea acestora pe baza unor criterii tehnico-
economice: asigurarea caracteristicilor tehnico-functionale, reducerea consumurilor de

materiale si alte aspecte tehnologice (fezabilitate, automatizare, productivitate etc.).
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Pe plan mondial s-au ficut numeroase cercetari privind utilizarea unor materiale
compozite din fibre vegetale. Pe langé caracteristicile mecanice bune, utilizarea materialelor
compozite pe baza de fibre vegetale prezinta si avantaje privind reducerea impactului asupra
mediului deoarece utilizeazd o materie primd cu crestere rapidd (in, canepd etc.), cu

posibilitdti de reciclare.

Cu toate cd existd numeroase abordari, materialele compozite din fibre vegetale nu
sunt inca aplicate pe scard industriald pentru realizarea unor piese din structura de rezistenta a
mobilierului. Acest lucru se datoreaza faptului ca piesele inlocuite trebuie reproiectate astfel
incat sd conduca la obtinerea formei exterioare tapitate si, in plus sa respecte toate celelalte

cerinte tehnico-economice ale produsului in ansamblul sau.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza structura de rezistenta a
unei laterale de canapea din materiale compozite pe bazi de fibre vegetale, minimizand

numarul de repere, oferind facilititi de realizare si asamblare si eliminand folosirea lemnului.

Laterala, conform inventiei are forma unei cutii si este alcatuitd dintr-o carcasa
interioara peste care se monteaza, prin capsare sau lipire, o carcasa exterioard avand margini
care ies inafara volumului cutiei in scopul crearii unor protuberante cu rol estetic, rigiditatea
lateralei fiind imbunétatita prin utilizarea unor nervuri care se monteaza in carcasa interioara,
iar dupd asamblare se prind cu capse si de carcasa exterioard, zona de fixarea cu picioarele si

cu spatarul fiind intaritd cu ajutorul unor elemente de rigidizare.

Procedeul de realizare prin termoformare a carcaselor din structura de rezistenta a

lateralei consta in urmétoarele operatii:

a. Asezarea suprapusd a unui numadr necesar de straturi din materialul compozit
netesut consolidat; numarul straturilor este dat de grosimea fiecarui strat si de
grosimea finald a peretilor reperului

b. Croirea materialului in functie de dimensiunile lateralei pentru a minimiza
pierderile

c. Impachetarea materialului croit aferent unui reper, plasarea intre platanele
incalzite la o temperaturd cuprinsd intre 210 si 220°C ale unei prese si
mentinerea pentru un timp necesar pentru a atinge o temperaturd cuprinsa

intre 200 si 210°C
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d. Transferarea materialului incilzit 19 peste matrita inferioard 21 (miezul), a
unei matrite 20, de termopresare, montatd intre platoul inferior 23 si cel
superior 24 ale unei prese 285.

e. Deformarea gravitationald a materialului incalzit 19 peste matrita inferioara
21, urmata de deformarea mecanicd, manuala prin intindere cu ajutorul unei
role sau prin apasare cu manusi termoizolante

f. Calibrarea materialului in matrita 20, prin coborarea matritei superioare 22 si
menfinerea inchisd a matritei pana la ricirea si consolidarea materialului

g. Scoaterea reperului din matritd i debitarea pe contur 26 pentru eliminarea

surplusului de material.

Se da in continuare un exemplu de aplicare a inventiei in legatura cu figurile 1, 2,...,16,
care reprezinta:

- figura 1, structura de rezistenta a unei laterala de canapea realizata din lemn si PAL;

- figura 2, structura de rezistenfa a lateralei de canapea realizata din material compozit,
vedere izometrica;

- figura 3, structura de rezistenta a lateralei de canapea realizatd din material compozit,
vedere izometrica dinspre partea exterioara a canapelei

- figura 4, structura de rezistenta a lateralei de canapea realizatd din material compozit,

vedere laterala;

- figura 5, carcasa interioard, vedere izometrica,

-figura 6, sectiune prin structura de rezistenta a lateralei de canapea realizata din material

compozit;

- figura 7, modul de obtinere a proeminentei 14;

- figura 8, carcasa exterioard, vedere izometrica,

- figura 9, carcasa exterioara, vedere izometrica dintr-un alt unghi;

- figura 10, carcasa interioara cu elemente de rigidizare

- figura 11, sectiune cu un plan paralel cu baza prin laterala cu elemente de rigidizare;

- figura 12, procedeul de termoformare in matrita

- figura 13, matrita vedere din fata

- figura 14, matrita vedere izometrica

- figura 15, matrita inferioara

- figura 16, matrita superioara.
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In figura 1 se prezinta structura de rezistenta a unei laterale de canapea, in varianta
realizatd din lemn, PAL si carton. Laterala din lemn este alcatuitd dintr-o placéd 1, cu rol de
sustinere si de fixare a picioarelor peste care se monteazd o placd verticald 2, corespunzitoare
exteriorului canapelei si o placd verticala 3 care vine spre sezutul canapelei. Forma rotunjitd
dinspre sezutul capelei este realizatd cu doud placi verticale 4 si 5§ si a mai multor placi
rotunjite 6. intre placile placi verticale 4 si 5 se monteazi, in partea superioari doui rigle 7 de
lemn, cu rol de rigidizare. Deoarece forma rotunjitd a lateralei este generatd de rotunjirile
placilor 4, 5 si 6, partea dinspre sezutul canapelei este imbracatd cu un carton 8, peste care se

monteaza un material de confort 9. Materialul de confort 9 poate fi burete sau vatelina.

Structura de rezistentd a unei laterale 10, din material compozit, asigurd forma
exterioard a lateralei 1, din lemn, folosind un numaér redus de repere si o tehnologie de
fabricare prin termoformare, mai rapida si cu costuri reduse. Laterala 10 este asemanétoare
unei cutii 11 avind forma trapezoidala in vedere laterala. Cutia 11 are o bazd 11a, cu gauri
11b pentru fixarea picioarelor, o fata laterald 11¢, spre sezutul canapelei, o fata laterald 11d,
de formd trapezoidald orientatd spre exteriorul canapelei, o fatd frontald 1le si o fatad
posterioard 11f prevazuta cu gauri 11g, pentru fixare cu spatarul canapelei. Fata laterala 11c

are partea superioara si partea frontald rotunjite, cu raza R.
Gaurile 11b pot fi utilizate si pentru fixarea lateralei pe sezutul canapelei.

Cutia 11 este alcatuitd dintr-o carcasd interioard 12 peste care se monteazd, prin
capsare sau lipire, o carcasd exterioard 13, avand rotunjirile R la partea superioard 13a si la

partea frontald 13b.

Pentru obtinerea unei protuberante 14 cu rol estetic, dupd addugarea materialului de
confort si a tapiseriei, marginile 13¢ si 13d ale carcasei exterioare 13 trec peste carcasa

interioard 12, cu o cotd h cuprinsd intre 1 si 5 cm.

Este posibild obtinerea protuberantei 14 si prin folosirea unui cheder sau a unui alt

reper care sd iasd inafara cutiei 11, dar acest lucru presupune costuri suplimentare.

Reducerea costurilor de realizare a cutiei 11 presupune si reducerea cantitdtii de
materiale. In acest scop, grosimea peretilor carcasei 11 trebuie si fie mult redusi in
comparatie cu grosimea plécilor de PAL. Pentru a putea reduce grosimea peretilor pana la 2-4
mm, oferind in acelasi timp rezistenta la apasarea pe verticala si orizontald, in sensul fortelor

Fv si Fy, in cutia 11 se monteaza céteva elemente de rigidizare.

12—
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Astfel, pe baza 11a se monteazé doua pléci 15, cu rol de intérire a zonei de prindere a
picioarelor sau de fixare pe sezut. in mod similar, pe fata posterioari 11f se monteaza o placi

16 cu rol de intérire a zonei de fixare cu spatarul.

La apasarea pe verticald existd tendinta de umflare a cutiei 11 in sensul maéririi
grosimii g a acesteia. In scopul reducerii deformarii excesive a cutiei 11 se aplici o nervura 17

care leagi cele doui carcase 12 si 13.

Nervura 17 se monteaza intdi pe carcasa interioard 12, apoi aceasta se introduce in
carcasa exterioard 13, dupa care se prinde carcasa 13 de nervura 17. In final se capseaza cele

doua carcase 12 si 13, cu unul sau mai multe randuri de capse 18.
Placile 15 si 16 si nervura 17 se fixeaza cu capsele 18, dinspre exteriorul cutiei 11.

Matrita 20 este formatd dintr-o matritd inferioara 21, cu rol de miez, si o matrita
superioard 22, cu o cavitate 22¢. Matrita 20 se fixeazi intre platoul inferior 23 si platoul
superior 24 ale unei prese 25 cu ajutorul unor bride 27 folosind suruburi 28, pentru canale ,, T”

si piulite 29. Platourile 23 si 24 sunt prevézute cu canale ,,T” pentru fixarea matritelor.

Centrarea matritelor 21 si 22 se face cu ajutorul a doua pene 30, de ghidare. Penle 30
se fixeazd cu suruburile 31 in locasul 21a al matritei inferioare 21. Atunci cand matrita

suerioara 22 se inchide, penele 30 intra in canalele 22a.
Penele 30 au partea care intrd in locasul 22a tesita in scopul autocentrérii.
Fixarea si centrarea matritei 20 in presa 25 se face in stare inchisa.

Pentru a facilita fixarea matritei inferioare 21 de platoul 23, aceasta este prevazuta cu

un umér 21b. In mod similar, matrifa superioard 22 este prevazutd cu un umaér 22b.

Matrita inferioard 21 contine un miez 21c corespunzitor carcasei inferioare 12,
respectiv, carcasei exterioare 13, in timp ce matrita superioard 22, contine o cavitate 22c,

potrivita carcasei inferioare 12, respectiv, carcasei exterioare 13.
Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

inlocuirea lemnului

simplitate de fabricare a carcaselor §i reducerea operatiilor de montaj

reducerea costurilor

reducerea greutatii produsului.

\
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REVENDICARI

Laterala de canapea realizata prin termoformare din material compozit, avand forma unei
cutii (11), cu o baza (11a) cu gauri (11b) pentru fixarea picioarelor sau a lateralei de sezut,
o fatd laterala (11c), spre sezutul canapelei, o fata laterala (11d), de forma trapezoidala
orientatd spre exeteriorul canapelei, o fa{d frontald (11le) si o fata posterioara (11f)
prevazuta cu gauri (1le), pentru fixare cu spatarul canapelei, caracterizati prin aceea ca,
in scopul realizarii prin termoformare avand un numir redus de repere, cutia (11) este
alcatuita dintr-o carcasd interioard (12), de forma unei tavi, care se imbina cu o carcasa
exterioard (13) avand forma unei tdvi ale cari margini imbracd marginile carcasei
interioare (12) si se fixeazad prin capsare cu unul sau mai multe randuri de capse (18),
carcasa exterioard (13) avand marginile (13c¢) si (13d) mai mari decat grosimea (g) a cutiei
(11) astfel incét trec peste carcasa interioara (12) cu o cotd (h), cu rol de a forma o

protuberanta (14), dupa tapitare cu materialul de confort (9).

Laterald de canapea conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ci, cota (h) are

valori cuprinse intre 1 si 5 cm.

Laterala de canapea conform revendicarii 1, caracterizatia prin aceea cd, in scopul
reducerii consumului de material compozit, cu mentinerea conditiilor de rezistentd si
rigiditate, zonele de imbinare cu picioarele sau cu sezutul si spatarul sunt prevazute cu
placile (15) si (16), iar pentru evitarea umflarii cutiei (11), este prevdzutd o nervurd
ondulata (17).

Procedeu de realizare a carcasei (11) caracterizat prin aceea ci, constd in realizarea

urmatoarelor operatii:

— pregitirea reperelor componente, constand din carcasele (12) si (13), placile (15) si
(16), nervura (17)

— fixarea placilor (15), (16) si a nervurii (17) pe carcasa interioara (12), prin capsare din
exteriorul carcasei

— introducerea carcasei (12) in carcasa exterioara (13), dupé care se prinde carcasa (13)
de nervura (17), prin capsare

— capsarea cele doud carcase (12) si (13), cu unul sau mai multe randuri de capse (18).

bo
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5. Procedeu de realizare prin termoformare a carcaselor din structura de rezistenta a lateralei
caracterizat prin aceea ci, constd in realizarea urmatoarelor operatii:

a. Asezarea suprapusd a unui numdr necesar de straturi din materialul compozit
netesut consolidat prin intertesere, numarul straturilor fiind dat de grosimea
fiecdrui strat si de grosimea finala a peretilor reperului

b. Croirea materialului in functie de dimensiunile lateralei pentru a minimiza
pierderile

c. Impachetarea materialului croit aferent unui reper intr-o folie teflonata,
plasarea intre platane incalzite la o temperatura cuprinsa intre 210 si 220°C si
mentinerea pentru un timp necesar pentru a atinge o temperaturd cuprinsi
intre 200 si 210°C

d. Transferarea materialului incalzit 19, fara folia teflonata, intr-o matrita 20, de
termopresare agezata intr-o presa

e. Deformarea gravitationald a materialului incalzit (19) peste matrita inferioara
21 urmata de deformarea mecanicd, manuald prin intinedre cu ajutorul unei
role sau prin apasare cu manusi termoizolante

f. Calibrarea materialului in matrita 20, prin inchiderea acesteia si mentinerea
inchisa pana la racirea si consolidarea materialului

g. Scoaterea reperului din matritd si debitarea pe contur 26, pentru eliminarea

surplusului de material.

6. Matrita 20 pentru termofarmarea carcaselor (12) si (13) ale lateralei de canapea, conform
revendicdrii 1, alcatuitd dintr-o matrifd inferioard (21) cu un miez (21¢) si o matrita
superioard (22) cu o cavitate (22c), caracterizati prin aceea ci, fixarea matritei
inferioare (21), respectiv si a matritei superioare (22) de platourile (23), respectiv (24) se
face prin strangere cu bride (27) pe umerii (21b), respectiv (22b), iar centrarea matritelor
se face cu penele (30) care aliniaza locasurile (21a) respectiv (22a) ale matritelor (21) si
(22).
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Figura 2
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Figura 5
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Figura 11

Figura 12



a 2017 01012 04/12/2017

24

12,13 I - \
22
30

29 21
23

27
27

Figura 13

Figura 14



22017 01012 04/12/2017

21

21b 2la

Figura 15

22a 22 22b

Figura 16



	Bibliographic Data / Abstract
	Description
	Claims
	Drawings



