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Inventia se refera la o laterala de canapea realizata prin termoformare din material
compozit pe baza 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 fibra de canepa,
iuta, sisal, cocos, salcie plop etc., sau amestec de fibre naturale, care sa aiba un grad de
defibrare la o finete a fibrei de aproximativ T, = 70-80 si o lungime a fibrei cuprinsa intre
5 si 100 mm, intr-un procent cuprins intre 60% si 50% din greutatea totala a amestecului.

Desi designul canapelelor difera de la o0 marca 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 rezistent{a se aseaza materialul de confort (burete,
vatelina etc.), dupa care se imbraca tapiteria. Lemnul este un material excelent din punct de
vedere functional, ecologic si estetic insa devine un produs deficitar, tot mai greu de obfinut.
Majoritatea tarilor au adoptat legislatii privind exploatarea forestiera si impun masuri privind
trasabilitatea materialului lemnos. Astfel, prin Hotararea nr. 470/2014 Guvernul Romaniei a
aprobat Normele referitoare la provenienta, circulatia si comercializarea materialelor
lemnoase, la regimul spatiilor de depozitare a materialelor lemnoase si al instalatjilor 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 piata lemn si produse din lemn.

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

Tnlocuirea articolelor din lemn dintr-un produs existent presupune reproiectarea
componentelor care se finlocuiesc 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.).

Pe plan mondial s-au facut numeroase cercetari privind utilizarea unor materiale
compozite din fibre vegetale. Pe langa caracteristicile mecanice bune, utilizarea materialelor
compozite pe baza de fibre vegetale prezinta si avantaje privind reducerea impactului asupra
mediului deoarece utilizeaza o materie prima cu crestere rapida (in, canepa etc.), cu
posibilitati de reciclare.

Cu toate ca exista numeroase abordari, materialele compozite din fibre vegetale nu
sunt inca aplicate pe scara industriala pentru realizarea unor piese din structura de
rezistenta a mobilierului. Acest lucru se datoreaza faptului ca piesele Tnlocuite trebuie
reproiectate astfel incat sa conduca la obtinerea formei exterioare tapitate si, in plus sa
respecte toate celelalte cerinte tehnico-economice ale produsului in ansamblul sau.

Din documentul US 2007145631 A1 se cunoaste o metoda de fabricare a unui
laminat si 0 metoda de asamblare a acestuia.

Termoformarea poate fi realizata sub forma de ambutisare adanca, formare n vid,
etc. Metoda de fabricare poate folosi matrite conventionale, respectiv presarea sau tragerea
produsului initial, in care produsul sub forma de placa urmeaza sa fie remodelat intr-o
matrita, pentru obtinerea produsului format prin presare, sirezulta un produs cu zone formate
sau spatiale care se abat de la o structura plana, si includ adancituri, umflaturi, cuburi etc.,
in special prin termoformare.
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Metoda de fabricare a unui laminat multistrat este utilizata la fabricarea pieselor de
mobilier, elemente decorative, canale si accesorii pentru automobile.

Piesa de material utilizata contine cel putin un suport modelabil, in special termo-
formabil, si cel putin un material plan sau un material textil plan asociat suportului.

Tn cadrul metodei, materialul plan si suportul sunt prelaminate inainte de procesul de
remodelare sub influenta caldurii, acestea sunt deplasate unul peste si/sau in raport cu
celalalt in timpul procesului de remodelare.

Din documentul EP 0540026 A1 se cunosc niste compozitii de poliolefine si un
procedeul de preparare a acestora.

Compozitiile pe baza de polimeri oleofinici (polipropilena cristalina umpluta cu faina
de lemn) sunt fabricate sub forma de foi termoformate cu ajutorul extruderelor cu matrita
plana care functioneaza la temperaturi mai mici de 200°C. La temperaturi mai mari de 200°C,
respectiv 220-230°C articolele ar avea un miros inacceptabil, aspect slab si proprietati
mecanice slabe iar echipamentele de turnare si matritele ar fi predispuse la fenomene de
coroziune.

Materialul celulozic este alcatuit de preferinta din pulberi sau fibre de lemn, de
dimensiuni medii (lungime sau diametru), dar in general de la 0,01 la 5 mm, cu o densitate
in vrac de 0,05-0,3 g/m°. Cantitatile preferate sunt de la 10 la 70% in greutate fata de
greutatea totala a materialului compozit.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza structura de rezistenta
a unei laterale de canapea din materiale compozite pe baza de fibre vegetale, minimizand
numarul de repere, oferind facilitati de realizare si asamblare si eliminand folosirea lemnului.

Laterala de canapea, realizata prin termoformare din material compozit, avand forma
unei cutii tapitata cu un material de confort, care include o baza prevazuta cu gauri pentru
fixarea picioarelor sau a lateralei de sezut, o fata laterala orientata spre sezutul canapelei, o
alta fata laterala, de forma trapezoidala, orientata spre exteriorul canapelei, o fata frontala si
o fata posterioara prevazuta cu gauri, pentru fixare cu spatarul canapele, conform inventiei,
rezolva problema tehnica mentionata la care cutia este alcatuita dintr-o carcasa interioara,
de forma unei tavi, care se Tmbina cu o carcasa exterioara tot de forma unei tavi ale carei
margini imbraca marginile carcasei interioare si se fixeaza prin capsare cu unul sau mai multe
randuri de capse, carcasa exterioara avand niste margini mai mari decat grosimea cutiei astfel
incat trec peste carcasa interioara cu o cota, cu rol de a forma o protuberanta, iar pentru
evitarea umflarii cutiei, aceasta este prevazuta la interior cu niste nervuri ondulate.

Procedeul de realizare prin termoformare a carcaselor din structura de rezistenta a
lateralei consta in urmatoarele operatii:

a - asezarea suprapusa a unui numar necesar de straturi din materialul compozit
netesut consolidat; numarul straturilor este dat de grosimea fiecarui strat si de grosimea finala
a peretilor reperului;

b - croirea materialului in functie de dimensiunile lateralei pentru a minimiza pierderile;

¢ - impachetarea materialului croit aferent unuireper, plasarea intre platanele incalzite
la o temperatura cuprinsa intre 210 si 220°C ale unei prese si mentinerea pentru un timp
necesar pentru a atinge o temperatura cuprinsa intre 200 si 210°C;

d - transferarea materialului incalzit 19 peste matrita inferioara 21 (miezul), a unei
matrite 20, de termopresare, montata intre platoul inferior 23 si cel superior 24 ale unei prese
25;

e - deformarea gravitationala a materialului incalzit 19 peste matrita inferioara 21,
urmata de deformarea mecanica, manuala prin intindere cu ajutorul uneirole sau prin apasare
cu manusi termoizolante;
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f - calibrarea materialului Tn matrita 20, prin coborarea matritei superioare 22 si
mentinerea inchisa a matritei pana la racirea si consolidarea materialului;

g - scoaterea reperului din matrita si debitarea pe contur 26 pentru eliminarea
surplusului de material.

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

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

- fig. 2, structura de rezistenta a lateralei de canapea realizata din material compozit,
vedere izometrica;

- fig. 3, structura de rezistenta a lateralei de canapea realizata din material compozit,
vedere izometrica dinspre partea exterioara a canapelei;

- fig. 4, structura de rezistenta a lateralei de canapea realizata din material compozit,
vedere lateral3;

- fig. 5, carcasa interioara, vedere izometrica;

- fig. 6, sectiune prin structura de rezistenta a lateralei de canapea realizata din
material compozit;

- fig. 7, modul de obtinere a proeminentei 14;

- fig. 8, carcasa exterioara, vedere izometrica;

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

- fig. 10, carcasa interioara cu elemente de rigidizare;

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

- fig. 12, procedeul de termoformare in matrit3;

- fig. 13, matrita vedere din fata;

- fig. 14, matrita vedere izometrica;

- fig. 15, matrita inferioara;

- fig. 16, matrita superioara.

In fig. 1 se prezinta structura de rezistenta a unei laterale de canapea, in varianta
realizata din lemn, PAL si carton. Laterala din lemn este alcatuita dintr-o placa 1, cu rol de
sustinere si de fixare a picioarelor peste care se monteaza o placa verticala 2, corespun-
zatoare exteriorului canapelei si o placa verticala 3 care vine spre sezutul canapelei. Forma
rotunjita dinspre sezutul capelei este realizata cu doua placi verticale 4 si 5 si a mai multor
pl&ci rotunijite 6. Intre placile pl&ci verticale 4 si 5 se monteaza, in partea superioara doua rigle
7 de lemn, cu rol de rigidizare. Deoarece forma rotunijita a lateralei este generata de rotunijirile
placilor 4, 5 si 6, partea dinspre sezutul canapelei este imbracata cu un carton 8, peste care
se monteaza un material de confort 9. Materialul de confort 9 poate fi burete sau vatelina.

Structura de rezistenta a unei laterale 10, din material compozit, asigura forma
exterioara a lateralei 1, din lemn, folosind un numar redus de repere si o tehnologie de fabri-
care prin termoformare, mai rapida si cu costuri reduse. Laterala 10 este asemanatoare unei
cutii 11 avand forma trapezoidala in vedere laterala. Cutia 11 are o baza 11a, cu gauri 11b
pentru fixarea picioarelor, o fata laterala 11¢, spre sezutul canapelei, o fata laterala 11d, de
forma trapezoidala orientata spre exteriorul canapelei, o fata frontala 11e si o fata posterioara
11f prevazuta cu gauri 11g, pentru fixare cu spatarul canapelei. Fata laterala 11c are partea
superioara si partea frontala rotunijite, cu raza R.

Gaurile 11b pot fi utilizate si pentru fixarea lateralei pe sezutul canapelei.

Cutia 11 este alcatuita dintr-o carcasa interioara 12 peste care se monteaza, prin
capsare sau lipire, o carcasa exterioara 13, avand rotunjirile R la partea superioara 13a si la
partea frontala 13b.
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Pentru obtinerea unei protuberante 14 cu rol estetic, dupa adaugarea materialului de
confort si a tapiseriei, marginile 13c si 13d ale carcasei exterioare 13 trec peste carcasa
interioara 12, cu o cota h cuprinsa intre 1 si 5 cm.

Este posibila obtinerea protuberantei 14 si prin folosirea unui cheder sau a unui alt
reper care sa iasa in afara cutiei 11, dar acest lucru presupune costuri suplimentare.

Reducerea costurilor de realizare a cutiei 11 presupune si reducerea cantitatii de
materiale. In acest scop, grosimea peretilor carcasei 11 trebuie s& fie mult redusa in
comparatie cu grosimea placilor de PAL. Pentru a putea reduce grosimea peretilor pana la
2-4 mm, oferind Tn acelasi timp rezisten{a la apasarea pe verticala si orizontala, in sensul
fortelor F,, si F,, in cutia 11 se monteaza cateva elemente de rigidizare.

Astfel, pe baza 11a se monteaza doua placi 15, cu rol de intarire a zonei de prindere
a picioarelor sau de fixare pe sezut. In mod similar, pe fata posterioara 11f se monteazé o
placa 16 cu rol de intarire a zonei de fixare cu spatarul.

La apasarea pe verticala exista tendinta de umflare a cutiei 11 in sensul maririi
grosimii g a acesteia. In scopul reducerii deformérii excesive a cutiei 11 se aplicd o nervura
17 care leaga cele doua carcase 12 si 13.

Nervura 17 se monteaza intai pe carcasa interioara 12, apoi aceasta se introduce in
carcasa exterioara 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 formata dintr-o matrita inferioara 21, cu rol de miez, si o matrita
superioara 22, cu o cavitate 22c. Matrifa 20 se fixeaza 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 prevazute cu canale ,T" pentru fixarea matritelor.

Centrarea matritelor 21 si 22 se face cu ajutorul a doua pene 30, de ghidare. Penele
30 se fixeaza cu suruburile 31 in locasul 21a al matritei inferioare 21. Atunci cand matrita
superioara 22 se inchide, penele 30 intra in canalele 22a.

Penele 30 au partea care intra in locasul 22a tesita in scopul autocentrarii.

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 umar 21b. In mod similar, matrita superioars 22 este prevdzuta cu un umar 22b.

Matrita inferioara 21 contine un miez 21¢c corespunzator carcasei interioare 12,
respectiv, carcasei exterioare 13, in timp ce matrita superioara 22, contine o cavitate 22c,
potrivitd carcasei interioare 12, respectiv, carcasei exterioare 13.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- inlocuirea lemnului;

- simplitate de fabricare a carcaselor si reducerea operatiilor de montaj;

- reducerea costurilor;

- reducerea greutatii produsului.
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Revendicari

1. Laterala de canapea realizata prin termoformare din material compozit, avand forma
unei cutii (11) tapitata cu un material de confort (9), care include o baza (11a) prevazuta cu
gauri (11b) pentru fixarea picioarelor sau a lateralei de sezut, o fata laterala (11¢) orientata
spre sezutul canapelei, o alta fata laterala (11d), de forma trapezoidala, orientata spre
exteriorul canapelei, o fata frontala (11e) si o fata posterioara (11f) prevazuta cu gauri (11g),
pentru fixare cu spatarul canapelei, caracterizata prin aceea ca cutia (11) este alcatuita
dintr-o carcasa interioara (12), de forma unei tavi, care se imbina cu o carcasa exterioara (13)
tot de forma unei tavi ale carei margini imbraca marginile carcasei interioare (12) si se fixeaza
prin capsare cu unul sau mai multe randuri de capse (18), carcasa exterioara (13) avand niste
margini (13c si 13d) mai mari decat grosimea (g) a cutiei (11) astfel incat trec peste carcasa
interioara (12) cu o cota (h), cu rol de a forma o protuberanta (14), iar pentru evitarea umflarii
cutiei (11), aceasta este prevazuta la interior cu niste nervuri ondulate (17).

2. Laterala de canapea conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca cota
(h) are valori cuprinse intre 1 si 5 cm.

3. Laterala de canapea conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca zonele
de imbinare ale lateralei de canapea cu picioarele sau cu sezutul si spatarul sunt prevazute
cu nigte placi (15, 16 si 17), in scopul reducerii consumului de material compozit.

4. Procedeu de termoformare a carcaselor lateralei de canapea, care consta in:

- asezarea suprapusa a unui numar necesar de straturi din materialul compozit
netesut, consolidat prin interfesere, numarul straturilor fiind dat de grosimea fiecarui strat si
de grosimea finala a peretilor reperului;

- croirea materialului in functie de dimensiunile lateralei pentru a minimiza pierderile,
caracterizat prin aceea ca mai cuprinde:

- impachetarea materialului croit aferent unui reper intr-o folie teflonata, plasareaintre
platane incélzite la o temperatura cuprinsa intre 210 si 220°C si mentinerea pentru un timp
necesar pentru a atinge o temperatura cuprinsa intre 200 si 210°C;

- transferarea materialului incalzit (19), fara folia teflonata, intr-o matrita (20) de
termopresare, alcatuita dintr-o matrita inferioara (21) cu un miez (21¢) si o matrita superioara
(22) cu o cavitate (22¢);

- deformarea gravitationala a materialului incalzit (19) peste matrita inferioara (21)
urmata de deformarea mecanica, manuala prin intindere cu ajutorul unei role sau prin apasare
cu manusi termoizolante;

- calibrarea materialului in matrita (20), prin inchiderea acesteia si mentinerea inchisa
pana la racirea si consolidarea materialului;

- scoaterea reperului din matrita si debitarea pe contur (26), pentru eliminarea
surplusului de material.

- pregatirea carcaselor (12 si 13), placilor (15 si 16), nervurilor (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), dupa care se prinde carcasa
(13) de nervura (17), prin capsare;

- capsarea celor doua carcase (12 si 13), cu unul sau mai multe randuri de capse (18).
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