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ES 2 298 500 T3 2

DESCRIPCIÓN

Procedimiento para fabricar bases destinadas a si-
llas de oficina giratorias y base obtenida mediante di-
cho procedimiento.

La presente invención se refiere a un procedimien-
to para fabricar bases para sillas de oficina giratorias
y a una base obtenida mediante dicho procedimiento.

Se conocen sillas de oficina que comprenden una
base del tipo radio provista de patas o ruedas y una
columna montada en dicha base y provista de un re-
sorte, que adopta por lo general la forma de un pistón
neumático, para ajustar la altura del plano de asiento
sobre el suelo.

Se obtiene un tipo conocido de esta base en una
etapa de moldeo por inyección a partir de materia-
les termoplásticos, y presenta una sección transversal
abierta sustancialmente con forma de U para permitir
la extracción del punzón macho del molde.

La reglamentación actual relativa a los ensayos de
seguridad y fiabilidad de sillas exige que se someta
la base a una serie de pruebas de verificación (com-
presiones) para verificar su resistencia estructural y la
ausencia de deformaciones permanentes que pudieran
perjudicar su integridad.

Las condiciones de carga a las que se somete un
radio individual de base pueden representarse esque-
máticamente asemejando el radio a una viga fijada por
un extremo al núcleo central y sometida a esfuerzo
por una fuerza vertical que actúa hacia arriba desde
debajo y aplicada al punto donde la rueda o pie está
conectado. Esta viga se somete, por tanto, a flexio-
nes rectas, hallándose sus fibras inferiores sometidas
a tracción y sus fibras superiores a compresión, y pre-
senta su momento de flexión máximo en correspon-
dencia con su extremo fijo, o sea, donde los radios se
unen al núcleo central.

Los radios de la base se ven sometidos también a
torsiones debido a la mala alineación entre la rueda y
la espiga que une la rueda a la base.

En esas bases construidas de acuerdo con la téc-
nica conocida los radios están formados con un perfil
que adopta la forma de U invertida, o sea, con una
zona carente de material que está precisamente donde
las fibras están sometidas a elevadas fuerzas de trac-
ción.

Por consiguiente, para resistir a estos esfuerzos,
los radios van reforzados mediante un aumento de su
espesor, por la adición de elementos de refuerzo y la
inserción de partes metálicas estructurales, o median-
te el empleo de materiales provistos de mejores carac-
terísticas mecánicas.

No obstante, todas estas adiciones dan como re-
sultado unos aumentos considerables en los costes de
materiales y fabricación.

El documento US-A-5.402.473 da a conocer una
base que comprende un cubo formado por receptácu-
los destinados a recibir una columna erguida y una
pluralidad de radios de sección transversal en U con
un elemento de recubrimiento separado.

El documento EP-A-517206 da a conocer una ba-
se para sillas que comprende un multiradio rígido que
está cubierto por tapas superior e inferior. El docu-
mento US nº 5.402.973 da a conocer una base para
sillas que comprende unos brazos que se moldean por
separado antes de reunirse.

Un objetivo de la invención es eliminar estos in-
convenientes al proporcionar una base para sillas que

presenta una elevada resistencia a los esfuerzos invo-
lucrados.

Otro objetivo de la invención es conseguir una ba-
se con una relación precio/prestaciones que no alcan-
zan las bases actuales presentes en el mercado.

Estos y otros objetivos que se pondrán de mani-
fiesto a partir de la siguiente descripción se alcanzan
de acuerdo con la invención por un procedimiento pa-
ra fabricar bases para sillas de oficina descrito en la
reivindicación 1.

Se describe una forma de realización preferida de
la invención con detalle a continuación a título de un
ejemplo no limitativo haciendo referencia a los dibu-
jos adjuntos, en los cuales:

la figura 1 muestra un ejemplo de una silla con
base y ruedas;

la figura 2 muestra una ampliación de la base en la
zona de conexión de la rueda;

la figura 3 es una vista en sección y en perspectiva
de un radio de base según la técnica conocida;

la figura 4 es una vista en sección y en perspec-
tiva de un radio de base obtenido de acuerdo con la
invención;

la figura 5 muestra las dos semicarcasas destina-
das a ensamblarse; y

la figura 6 muestra una base completa según la in-
vención.

Como puede apreciarse en las figuras, la base pa-
ra sillas de oficina según la invención comprende una
pluralidad de radios 2 que se extienden radialmente
desde un anillo central 4 en el cual está insertado la
columna destinada a soportar el asiento y el respaldo.

La base según la invención está formada mediante
la unión estructural (por ejemplo por soldadura, aco-
plamiento mecánico, encolado) de dos semicarcasas
cóncavas de plástico en adelante denominadas la se-
micarcasa inferior 6 y la semicarcasa superior 6’. Una
vez unidas, los salientes de las dos semicarcasas, cuya
sección transversal es sustancialmente en U, forman
unos radios de sección transversal cerrada. Para faci-
litar esta unión, las dos semicarcasas presentan unos
bordes longitudinales 8, 8’ a lo largo de la zona de
unión. Cada radio presenta una mayor sección trans-
versal en la zona sometida a mayor esfuerzo, es de-
cir en su conexión al anillo, y una sección transversal
menor en la zona sometida a menor esfuerzo, o sea,
en la proximidad del punto de conexión de la rueda.
Adicionalmente, la sección transversal presenta una
extensión preferentemente vertical, con paredes ver-
ticales delgadas 14, 14’ y unas paredes transversales
superior e inferior 10, 10’ más gruesas.

Además, tanto la semicarcasa inferior como la se-
micarcasa superior están provistas a lo largo de su par-
te horizontal 10, 10’ de una pluralidad de nervaduras
de rigidización 12, 12’.

Todo esto significa que en cada sección transver-
sal la superficie de las partes verticales 14, 14’ es mu-
cho menor que la superficie de la parte horizontal 10,
10’ más las nervaduras 12, 12’. Este tipo de sección
transversal permite optimizar la distribución del ma-
terial al aumento su empleo en las zonas sometidas a
mayor esfuerzo, es decir, dentro de las partes superior
e inferior, al reducirlo dentro de las partes verticales
laterales.

Para impedir que los radios sufran una apertu-
ra indeseable cuando están sometidos a esfuerzos, se
proporcionan asimismo unas nervaduras transversales
(no representadas en los dibujos).
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La parte puede rigidizarse adicionalmente me-
diante el empleo de nervaduras en la zona más alejada
del eje neutral y espaciando apropiadamente los lados
de las secciones superior e inferior del eje neutral.

La sección transversal cerrada resultante de la
unión de las dos semicarcasas determina también una
mayor resistencia a las torsiones.

A partir de lo que se ha expuesto anteriormente,

es evidente que la base para sillas de acuerdo con
la invención presenta la ventaja, dada su mayor re-
sistencia, de un producto que brinda unas prestacio-
nes mecánicas superiores para el mismo material, o
a igualdad de prestaciones permite reducir la canti-
dad de material, o la elección de un material provisto
de características inferiores, con ventajas competiti-
vas en términos de costes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar bases para sillas de
oficina giratorias que comprenden una pluralidad de
radios que se extienden radialmente a lo largo de dife-
rentes ángulos desde un anillo central caracterizado
porque

- se preparan dos semicarcasas de plástico, estan-
do constituida cada una por un anillo central (4) y una
pluralidad de medios radios (2);

- se unen firmemente dichas dos semicarcasas de
plástico en correspondencia con sus bordes comple-
mentarios.

2. Procedimiento según la reivindicación 1, carac-
terizado porque se fabrica cada radio de cada semi-
carcasa de forma sustancialmente en U, estando en-
frentadas las cavidades de los radios de una semicar-
casa a las cavidades de los radios de la otra semicar-
casa.

3. Procedimiento según la reivindicación 1, carac-
terizado porque se unen las dos semicarcasas por sol-
dadura.

4. Procedimiento según la reivindicación 1, carac-
terizado porque se unen las dos semicarcasas por en-
colado.

5. Procedimiento según la reivindicación 1, ca-
racterizado porque se unen las dos semicarcasas por
acoplamiento mecánico.

6. Base para sillas de oficina que comprende una
pluralidad de radios (2) que se extiende radialmente

a lo largo de ángulos diferentes de un anillo central
(4) en el cual está insertada una columna para sopor-
tar un asiento de silla caracterizada porque la base
comprende dos partes de plástico, estando formada
cada parte por un anillo central y por una pluralidad
de medios radios, estando unidas dichas dos partes de
plástico firmemente entre sí en correspondencia con
sus bordes complementarios.

7. Base para sillas de oficina según la reivindica-
ción 6, caracterizada porque cada semicarcasa es de
forma sustancialmente en U, estando enfrentadas las
cavidades de los radios de una semicarcasa a las cavi-
dades de los radios de la otra semicarcasa.

8. Base según la reivindicación 6, caracterizada
porque para cada sección transversal, cada semicar-
casa presenta unas partes verticales laterales (14, 14’)
de menor espesor que el espesor de la parte horizontal
(10, 10’).

9. Base según la reivindicación 6, caracteriza-
da porque cada semicarcasa presenta unas nervaduras
(12, 12’) que están dispuestas de forma transversal y/o
longitudinal al eje del radio.

10. Base según la reivindicación 6, caracterizada
porque cada radio (2) presenta una sección transver-
sal total que se estrecha desde el centro al punto de
conexión de la rueda.

11. Base según la reivindicación 6, caracterizada
porque las dos semicarcasas presentan un borde en re-
salte (8, 8’) que se extiende por toda su longitud.
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