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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

qne se acompañe a l a  s o l ic i ta d  de una pa ten te  da invención por 
v e in te  años en España, por: " Procedim iento para la  eongtraco ián 
Ae c a je t in e s  para loa c r i s t a l e s  de automóviles y ap licac iones 
s im ila re s" , a favor de D* Daniel Blanco Pando, re s id en te  en Za­
ragoza, C a s t i l la ,  6 . -

Ha p resen te  pa ten te  de invenoión se r e f ie r e  a nn prooe^ 
diM.ento para l a  construcción  ce o a je tin e s  para lo s  c r is ta le s  
de autom óviles y ap licac io n es  s im ila re s ;  es d e c ir , de la s  gnías 
^ne para conducir en su movimiento lo s  c r i s t a l e s  de las  venta­
nas de lo s  ca rru a jes  se colocan en sus lados#

Como es sabido, la s  p iezas que con t a l  f in  se u t i l iz a n  en 
l a  ac tu a lid ad  tie n en  sección en forma de u y e s tá n  c o n s titu id a s  
por t r e s  p a r te s ;  ana armadura de i l e j s  o ohapa, neoha de una 
so la  pieza a p res ió n  por ana m atriz y con sus bordes redondea-*
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dos, S&a c a b ie r ta  de goma y  un revestim iento  de pa&o pegado a 
é s te .

P al organización  r e s a l ta  oara , debido a lo qae se desper­
d ic ia  de ehapa, la  caa l además es de d i f í c i l  ad q a ls ie ió n , y a 
qae es n ecesaria  ana m aqainaria ocmplioada. E l conjanto f o r a ­
do tie n e  también e l inconveniente de qae se d esin teg ra  fácilm en­
t e ,  a l despegarse e l  re fe r id o  paño y en torpecer e l  molimiento de 
lo e  c r is ta le s *

Los c a je tin e s  fabricados por e l  procedim iento qae se r e i ­
v in d ica  no adoleoen de ta le s  inconvenien tes; por ana p a rte  no es 
necesario  emplear chapa esp ec ia l para l a  eenstraeo ión  de l c a je t ín ,  
paeeto qae s irv e  l a  chapa a h o ja la ta  de recuperación , y por o tra  
l a  m aqainaria qae se req a ie re  es may s e n c il la  e in d a s o  muohas 
fases del tra b a jo  paeden re a l iz a r s e  a mano; por lo  qae e l  proce­
dimiento qae se re iv in d ic a  es macho más b a ra to .

Concretaremos saa c a ra c te rs i t io a s  con re fe re n c ia  a la s  
ad jan tae  & g araa , correspondien tes a ana forma de e jeoao ién  s in  
c a rá c te r  alguno l im ita t iv o , qae se p resen ta  únicamente como ejem­
p lo  a c la ra to r io ,  ya qne ta n to  en la s  prim eras m aterias a t i l i z a ^  
das, como en la  forma y dimensiones de lo s  o b je to s  fabricados y 
en lo s  d e ta lle s  de l proceso seguido y de lo s  elementos a u x il ia ­
re s  empleados en sa re a l iz a c ió n , paeden hacerse caantae v a r ia ­
ciones se estim en p e rtin e n te s  en cada ap licac ió n  concreta y 
m ien tras ta le s  m odificaciones no a fec ten  a la  eseno ia lidad  r e i ­
v ind icada , los d is t in to s  procesos de fab ricac ió n  qae ae í ee s i ­
gan, no serán sino v a ria n te s  igualmente comprendidas y p ro teg i­
das por e l  p resen te  r e g is tr o .

La f ig .  1* p resen ta  en proyección en p lan ta  e l armazón 
m etálico  qae se forma en la  prim era fase  del procedim iento.

La f ig .  S* corresponde en p lan ta  y sección tra n sv e rsa l a
t
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an fragmento del c a je t ín .

La f ig .  m aestra en p ersp ec tiv a  nn trozo de l c a je t ín  ya 
terminado*

Con re fe ren c ia  a  dichas fig u ra s  y a lo s  nnmeroa qne sobre 
e l la s  designan la s  d is t in ta s  p a rte s  de lo s  elementos rep resen ta ­
dos, l a  d escripc ió n  de lo s mismos y de l procese de sa fab ricac ió n  
es como signe:

En ana primera fa se  se p a rte  de lo s h i lo s  dé alambre 1 , gas 
se colocan con la  separación conveniente y en tre  lo s  ocales se 
montan lo s  travesados 8 de chapa, gao se sa je ta n  a dichos h i lo s  
rebatiendo  sas extremidades como se in d ic a  en 8* Esos h i lo s  de 
alambre se tomarán de ro l lo s  o bobinas y la  colocación de lo s  
travesados 8, de la  forma ind icada , pnede prolongarse cnanto se 
desee para hacer p iezas del tamaño Qne an cada caso se precise*

Formado a s í  e l e sg ae le to  o armazón 7 d e l c a je tín  en ana 
seganda fase se disponen sobre e l ,  por ano o por ambos lado s, t i ­
ra s  de goma o oaaoho laminado, efeotaando a  continaaeión an re ­
vestim iento  da t e la  o paño apropiado gae se oose de modo conve­
niente*

En la  te rc e ra  fase  a i  oonjanto d ispaesto  como ee ha dicho, 
Se somete en c a lien te  a ana a l t a  p resión , empleando moldea v a l-  
canizadores apropiados, con lo  gas lo s  elementos d e sc r ito s  gae^ 
dan formando ana so la  pieza de gran so lidez*  En la  oara a n te r io r  
se forman lo s  re s a l te s  4* en lo s  bordes y en e l  i n t e r io r  e l  6 
mas ancho, como claramente se ap rec ia  en la  f ig a ra  8 con lo  gas 
se ob tiene la s  canales 6 qae f a c i l i t a  la  a l t e r io r  operación de 
doblar l a  p ieza en forma de u? l a  cara p o s te r io r  sé hace lisa *  
Finalmente se re a l iz a  t a l  operación de dar a l  oonjanto la  forma 
de seoción en u, con lo  qae se consigas an o a je tín  a le  largo 
de l oaal co rren  lo s  c r i s t a l e s  s in  entorpecim iento algano y s in
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ocasionar e l d e te rio ro  de loa miamos* 
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La presente patente de invención comprende la s  s lg a ien tee  
re iv in d icá c ien ea ;

1 . -  procedim iento para la  canstrnoción de c a je tin e s  para 
lo s  c r i s t a l e s  de automóviles y ap licac io n es  s im ila re s , c a ra c te ­
rizado  porqae en ana primera fase  ae p a rte  de h i lo  de alambre, 
procedente de ro l le s  o bobinas, sobre lo s  en a les , d lspnestos 
paralelam ente y en la  lo n g itad  qne se estim e conveniente, se co­
locan travesaSos de chapa qne ee sn je tan  a aq ae llo s  rebatiendo  
ans extremos de modo adeeaado*

8*- Procedim iento segnn lo  re iv ind icado  en a l panto an te­
r i o r ,  ca rac te rizado  porqae+ en ana segnnda fa se  se dispone so­
b re  e l armazón o esqaele to  preparado y por ano o por lo s  dos l a ­
dos^ t i r a s  de goma o cancho laminado re v is tie n d o  a contlnnaclcn 
e l conjunto a s í  formado de t e la  o paño apropiado, qne se cose do 
modo conveniente*

8 . -  procedim iento segan lo  re iv ind icado  en lo s  pontos an­
te r io r e s ,  ca rac te rizado  porqne, en nna te rc e ra  fa se , la  p ieza 
formada como se ha di dio se somete en c a lie n te  a nna a l t a  pre­
s ió n , empleando moldes vn lean izadores convenientes^ de modo qne 
lo s  elementos d e sc r i to s  qneden formando ana so la  pieza^ coya 
cara p o s te r io r  sea l i s a ,  m ientras qne en la  a n te r io r  p resen te  
dos re s a lte s  m arginales y ano in t e r io r ,  mas ancho, qae f a c i l i t e  
l a  a ltlm a Operación de dar a l  oonjanto la  forma de sección en 
U para obtener e l  c a je t ín .

4 . -  Procedimiento para l a  constrnoción de c a je tin e s  para
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3.08 c r i s t a le s  de aatom óriles y ap licac io n es  s im ila re s .

Segan so describe y rei-vindica en l a  presen te  memoria des­
c r ip t iv a  y se i l a s t r a  con lo s  d ibajos qae a la  misma se aoompa- 
Kan.

6 Consta e s ta  memoria de oinoo ho jas fo lia d as  y e s c r ita s  a
méqnina por ana so la  de sns c a ra s .

H adrid, a  6 de^Septiembre de 196C.



Daniel Blanco pando j HCJ¿ UNICA*
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