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MEMGRI& DESCRIPTIVA

PARA UNA PATENCE DE INTRODUCCION POR DRIEZ Afi0s, =N
BSPARA, A FAVOR DB LEVOLOR LORENTZEN, INC., DE MA-

CIONALIDAD AMERICANA, RKSIDENTE &N HOBOKEN, NEW

e

. JERSEY, 720, MONROE STREET. BK,.UU,

Por
»PERFECCIONAMILNTGS INTRODUCIDOS EN IA FABRICACION
DE MATERIALES DE ACERO BN TIRAS UTILIZABLES EN CA-

- NALZS PARA BARRAS DE PEKSIANAS DE TIRO».

.

Ia presente invencién se reiiere a las barras
de persianes de tiro hechas & modo de canales de cha
pa metélica. Teles barras son empleadas con grand{si
ma frecuencis como barras inferiores, por lo que la

Se invencién serd explicada y discutide como aplicada &
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barraes inferiores. Sin embargo, quederd entendido que cans-
les de la misme seccidn transversal pueden ser usados como
barras superiores y barras de basculamiento.

Ias barras inferiores de persianas de tiro pueden es
tar constituidas por una seecibn en canal, generalmente rec
téngular, de chapa metélica, astando cerrado el lado ablerto
del canal por una tira de tapa fiexible, como por e jemplo un
1istén metdlico de persiana. Segdin la presente invencién, la
secc1én de canal estd provista de bordes o pestafias longitu-
dinales vueltos hacia dentro que cubren y retienen la tira
de tapa, También, el canal estd preferiblemente provisto de
uno o més nervios longitudinales plegados que se extienden
hacie arriba entre los bordes, doblados hacia deniro, del ca
nal, Estos nervios refuerzan el cenal y oprimeh también la
tira de tapa hacia arriba y'contra los bordes doblados hacia
dentro del cansal,

Puede preoducirse material de barra inferior de esta
seccidn transversal haeiendo pasar material en tira plana &
travds de una serie de rodillos que producen la forme desea-
de de seccibn trensversal, Es preferible laminer el material
de barra de fondo partiendo de una tira previamente pintada
(pintada antes del leminado), ya que es més fécil pinter el
material en tira plana que el material de la seccidn acabada;
de este modo puede también obtenerse un revestimiento esen-
cialmente uniforme de pintura en el exterior del.canal cuan-
do la tira estéd pintada previamente. Ademés, la pintura de
la tira parece actuar algo a modo de lubrificante para la en
tera superficie de los rodillos al pasar la tira por éstos e
impide que sobre los rodillos se agarre metal procedente de

la tira, particularmente si la tira ha sido previamente reves
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tida de zinc o tratada de otro mode para impedir su oxidacidn.

Como tanto el exterior dél canal ouanto los bordes o
pestafias dobladas hacia dentro del mismo son visibles en la
persiane acabada, la operacién de laminado no deberfa estro
pear visiblemente la pintura en ningin punto de la superfi-
cie exterior, ni en los bordes del material de la barra in-
ferior, Tembién es deseable reducir al mfnimum todo deterio
ro de la pintura procedente del laminado. Segin la presente
1nvenc16n, esto se consigue centrandc cuidadosamente el ma-
teriel en tira plane a medida que es alimentado al primer
rodillo y evitando &l contacto con los bordes de la tira a
medida que es alimentada a través de los rodillos restantes.
As{, los bordes de la tira en sf no son tocados durante la
operacién de formacién,

El material en tira plana con el cual se lamine el
material de la barra inferior es pintado previamente, prefe
riblemente con un esmalte del tipo de la resina alk{dica o
vin{lica. Un lado de la tira tiene una capa de acabadado opa
co de pintura de espesor normsl, El otro lado de la tira,que
resulia el interior del canal, tiene una zone que se extien
de longitudinalmente en el centro que es pintada con una ca
pa muy fina, pintdndose las zonas longitudinales cont{gues
& los bordes bien de igual modo, bien con una capa de espe-
sor normal, Por su finura en la zone central, la pintura pue
de ser algo transldcida.

Entre los fines de la presenfe invencién hay los de
le ocreacién de material perfeccionado en forma de canal pa-
ra barras de persianas de tiro, especialmente barras inferio
res, de la creacién de barras de persiana perfeccionadas, es

pecialmente barras inferiores, y de la creacién de un proce-
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dimiento perfeccionado para 1amihar longitudes indeterminadas
de material dé barra inferior pars persiana de chapa netédlica
en forma de canal, y especialmente del laminado de material
previemente pintado sin dafio alguno esencial para la pinturs.
Otros objetos son el de leminar tal material sin estro
pear los bordes de la tira, el de orear un material perfeccio
nado de tira pintada para dicho laminado en el cual hay menos
tendencia a estﬁopearse la pintura en la operaciém de lamina-
do, el de crear material perfeccionado de barra de persians
en el cual la pintura de su superficie exteriar es uniforme,
y el dé me jorar de menera general tales operacionss de lami-

nado y productos laminados,

Otros objetos y mejoras relativos a detalles de estrue
tura y economfas de fabricacién, montaje y uso aparecerén wés
claramente por la descripecién siguiente:

Ia Fig, 1 es una vista en planta diagremdtica de un
lado del materiel en tira plane previamente pintado que sir-
ve preferiblemente para laminar el material de barra inferior,

La Fig. 2 es una vista en planta diagramdtica del otro
lado del material en tira plana, preferiblemente ya pintado
segin la presente invencién.

la Fig, 3 es una seccién transversal del material de
berra inferior acabado.

Antes de empezar a describir el procediniento de lami-
nado, se considerard la naturaleza del material de barra pa-
re persiana para laminar, La seccién transversal del material
de barra acebado estd representada en la Fig. 3. El material
de barra 6 en ella representado tiene una base 7 generalmente
plana ¥y lados-S,B dirigiéos hacia arriba, provistos de bordes

o pestafias 9,9 dirigidos hacia dentro. Ia parte central de la
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base 7 estd doblada hacia arriba para formar un par de ner-

vios 10,10 gue se extienden hacia arribs dentro del canal ¥y
entre los bordes 9,9 vueltos hacia dentro.

El material de barrs de persiana representado en la
Fig., 3 es laminudo en tires de longitud indeterminada y pue-
de ser cortado de longitudes convenientes para su mnejo. Di
chas longitudes son cortadas luego a las longitudes deseadas
para su inco:poracidn @ persianas en forma de barras inferio
res, barres de basculemisnto o barras superiores.

Cuando el canal es incorporado & una persiana, una ca
pa de chapa metdlica eldstica en forma de tira es corriente-
mente unida & 1, encontrdndose los bordes de la tapa debajo
de los bordes o pestafias 9,9 vueltos hacia dentro y oprimien
do eldsticamente la parte central de la tapa las partes supe
riores de los nervios 10,10, Este elemento de tapa puede ser
hecho, por razones de conveniencia, con material de persians
de 11stén metélico arqueado transversalmente, cortado a la
longitud adecuade y punzonado, de ser necesario, para el pa-
so de las cuerdas de elevacién de la persiana.

En una tal barra, sdlo las superficies exteriores y
los bordes del material de la barra quedan visibles, siendo
costumbre cerrar los extremos con tapas o accesorios adecua-
dos de extremo.

Bl material 6 de barra de parsiana de la IFig. 3 puede
ser de tira de aocere dulce, que preferiblemente se reviste
primsro de zinc por electrochapeado, por revestimiento »sherard~
0 galvanizacién, bonderizédndola o traténdola de otro modo pa-
ra favorecer 1& adherencia de la pintura. lLa tira puede tener
un espesor de ,0l8 a .0285 de pulgada y de la anchuraadecuada
pare Iormar la secoién transversal deseada,

Sezln la presente invenoidn, el naterial 11 en tira pla
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na de que estd hecho el material ¢ de barra de persiana es pre
feriblemente pintado previamente, antes de ser transformado

en el canal cuya seccifn transversal se muestra en la Fig. 5;
El maeterial en tira plana es pintado preferiblemente con una

sola capa de esmalte del tipo de la resina alkfdicea o vinfdi-

ca del ocolor deseadc o con otro revestimiento adecuado de los

tipos termoplédstico o termoestable, Un lado y los bordes lon-
gitudinales del material ll en tira plana estdn cubiertos de
una capa opaca relativamente gruesa de esmalte gque puede tener
un espesor de aproximadamente ,0007 a ,0008 de pulgads, resul-
tando este lado de la tira la superficie exterior del material
6 de canai acabado (i'ig, 3). Una banda o zona central 12 del
otro lado del material 1l en tira plana recibe una capa rela-
tivamente delgada de la misma pintura,., Este revestimiento pue
de ser de una finura de hasta ,0001 de pulgada y puede ser -
translicido, ya que este lado de la tira resulta el interior
del material 6 de la barra y no es visible en la barra acaba-
da. El1 térumino wpinturar que aqni se usa comprende los esmal-
tes, las pinturas plésticas y los otros revestimientos de la
naturaleza general de la pintura. Ia parte central 12 finamen
te revestida puede extenderse sélo a una parte de la tira, o
a la entera anchura de la misma, recibiendo el resto de la an
chure de dicho lado de la tira 1l un revestimiento completec o
grueso. Los ventajosos resultados conseguidos del pintado pre
vio del material en tira plana (pintado antes del laminado)
serén explicados & continuacién.

Ia tira representada en las Figs, 1 y 2 es alimentada
longitudinalmente a travds de cualesquiera rodillos adecuados
que aplican preaién de formacién en modo y forma cldsicos y

le dan a la tira la forma de canal cuya seceidn transversal
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se muestra en la Fig. 3. Al darle rorme a la tira, puede for
marse primero la depresién central que se ruestra en la Fig.
3, después de lo cual las partes de la tira cont{guas a la
depresidn central pucden ser dobladas hacia abajo para con-
seguir los dos nervios salientes 10,10. Luego las npartes de
la tira contf{zues a los bordes longitudinales pueden ser do
bladas hacia arriba en la forma'requerida}para los bordes
gue tiene que haber en 9,9, Después de ésto, las enteras zo
nas laterales de la tira pueden recibir la forma de las dos
depresiones laterales que se muestran en la Fig. 3 y, enten
ces, los bordes 9,9 ocupardn la posicidn representada en la
Fig. 3. En el canal acabado representado en la Fig, 3, la ca
ra de la tira que se muestra en la Fig, 1 es exterior con
respecto al canel y la cara de la tira que se muestra en la

Fig. 2 es interior con respecto al mismo. Durante el paso de

la tira por los rodillos, la bintura de la tira actda a modo
de lubrificeante entre el metal de la tira y la superficie de
los rodillos, nor lo cual impide que a éstos se les agarre
zinc de la t;ra y se acumule sobre ellos.

El cenal acabado 6 estéd completamente Tformado y listo

- para ser cortado a las longitudes deseadas para hacer barras

de persiana., El canal producido de la manera anteriormente -
descrite tiene un revestimiento acabado de pintura completa-
mente uniforme en su exterior, no habiendo cawbio esencial

alguno en el espesor del revestimiento, Tal canal resiste en
sumo grado la formacién de escamas, grietas o cuarteado de -
la pintura. Su apariencia es mejorada por el hecho de qus no
hay piﬁtura en los surcos 13,13 de la pared de fondo 7 del -
danal, cono eé probable que ocurra en un canal pintado des-

puds de laminado. La fina cape de pintura en el interior del
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canal resiste las grietas y la remocidén en sumo grado duran

te la formacidn del canel, incluso en las superficies de la

perte superior de los nervios 10,10 que es sometida & un ple
gado cerrado,

Ademds, el pintado previo del canal (es decir, su pin
tado antes del leminado), facilita grandemente la aplicacidn
& la superficle exterior del canal, de medios que imitan la
madera u otros dibujos, realizdndose fécilmente la aplica-
cifn de tales dibujos al material en tira plana, pero siendo
esencialmente imposible de aplicar a una seccidn de canal co

mo la representada en la Fig, 3.

NOTA

En resumen: la presente patente de introduccién recae-
rd sobre las sigulentes reivindicaciones:

12, . Perfeccicnamientos introducidos en la fabricacifn
de materiales de acero en tiras utilizables en canales para
barras de persianes de tiro, caracterizado por el hecho de
que el material en tira es revestido de zinc y provisto de
un revestimiento superficial de un esmalte de resina algo ter
mopléstica.

28,. Perfecciomamientos introducidos en la fabricaciénm
de materiales de acero en tiras utilizables en canales para
berras de persianas de tiro, caracterizado por el hecho de
que un lado del material tiene un revestimiento opaco de es-
rnalte y el otro lado tiene un revestimiento relativamente Ti
no y transldcido de esmalte,

3%, Perfeccionamientos introducidos en la fabricacién
de materiales de acerc en tiras utilizables en canales para
barras de persianas de tiro, caracterizado por el hecho de -

que el esmalte es del tipo de resina alk{dica o vinfiica.
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4&, . Perfeccionamientos introducidos en la fabricacién
de materiales de acero en tiras utilizables en canzales parea
barras de persianas de tiro, segin las reivindicaciones 2& é
3%, caracterizados por el hecho de que el revestimiento ds eg
malte de un lado del material es de un espesor de aproximada-
mente ,0008 de pulgeda y el revestimiento del otro lado tiene

un espesor de aproximadamente ,0001l de pulgada.

5&,- Perfeccionamientosintroducidos en la fabricacién
de méteriales de acero en tiras utilizables en canales para
barrag de persianas de tiro, caracterizados por ser de base
generaluente plana, por popseer uno o mds nervios centrales do
blados hacia arriba desde la base y bordes longitudinales di-
rigidos hacia arriba y hacia dentro, siendo fahricado con ma-
terial en tira como el reivindicado con cualquiera de las an-
teriores reivindicaciones.

6%.- Perfeccionamientos introducidos en la fabricaciéa
de materiales de acero en tiras utilizables en canales para
barras de persianas de tiro, segin la reivindicacién 5%, ca-
racterizados por el hecho de que la pintura en las superficies
interiores del canal es muclfo m4s fina que la pintura de la su
perficie exterior del canal,

7*.-‘§erfeccionamientos introducidos en la fabricgcién
de materiales de acero en tiras utilizables en canales para
barras de persianas de tiro, segln las reivindicaciones 5% 4
63; caracterizados »or comprender el paso del material en ti;
ra segﬁn cualquiera de las reivindicaciones 1% a 4% por una
serie de pares de rodillos laminadores, sirviendo la pintura
de la superficie del material en tira a modo de lubrificante
de superficie para impedir las rozaduras de los rodillos.

8&,- Perfeccionamientos introducidos en la Tfabricacidn
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. de materiales de acero en tiras utilizables en canales para

barras de persianas de tiro, segin la reivindicacién 7%, ca~
racterizados por hacerse una depresiénﬁcentral en la tira an
tes de la ulterior transforrmecién de la tira para completar
el material de la barra inferior,

9&,- »PERFECCIONAMILNTOS IIFTRODUCIDGS EN LA FABRICACION
DE VATERIALES DE ACERO XN TIRAS UTILIZABLES KN CANALES PARA
DARRAS DX PERSIANAS o wIROw,

Segin se describe en esta Memoria que consta de diez

hojas escritas a mdquina por una sola cara y'dibujos.A

Madrid, 6 de agosto de 1955

JN{@L/W



Y

HOJA UNICA

2339

10

N
Y|

/3

FIG. 3

MapriD

ESCALA VARIABLE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



