MEMORTIA D 3CrIPDTIVA
que se acompaﬁé
a la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION por VEINTE ANOS en ESPANA a FAVOR
de
Don MANUEL SANSILBANO GARRETA, de nacionalidad espanola,
residente en BARCELONA, calle Sicilia n® 296-i2,
P OorT
"PROCEDIMIENTG DI FABRICACION D CORTINASY

Inventor: Kl solicitante.
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La invencidn a gue se refiere la presente memOgéi(xnwtituye
una novedad industrial, con caracteristicas y ventajas que la hacen
merecedora uel privilegio de explotacidn exclusiva que por slla e 80
licita, ds acuerdo con las prescripciones del tstatuto vigente de la
rropiedad Industrial, de 26 de Julio de 1939, texto refundido, publi-
cado el 30 de Abril de 1930.

7E1 objeto de la presente invencidn se refiere a un procedimiento
de fabricacidn de cortinas de las llamadas orientales llevado a cabo
mediante elementos longitudinales formados por tiras de tubos de mate
rial pléutico convenientemente tratados y acondicionados para que oue —
dan cumplir el fin a gue se destinan, aando como resultado una cortina
verdaderamente original y perfectamente hecha mediante una serie de ope
raciones, cuyo proceso de fabricacion se desea patentar.

Bl procesc que vamos a describir tiene la enorme ventaja de gque
puede cunsiderarse comc una mecaniszacidn de un proceso artesano yue per
wite una produccidn de cortinas muy superior, como puede facilmente com
prenderse a l1la gue se consiga realizadnolas a mano, consiguiefidose al
mismo tiempo una pe-feceidn en las cortinas no conseguida hasta aho -
Ta. .

BL procego de fubricecidn comienza pa:tiepdo de tiras tubula-
res de cloruro acetato de wvoiivinilo Jue se adyuiere en el mercado
en rollos de longitud wvariable. El contenido de estos ro;los es ne-—
cesurio trasladario mediunte una devanadora s wios bombos expre.amente
dispuestos para este Iin.

La operacidn mencionada es bastante delicada pues siendo el ma-—
terial pléstico relativamente eldstico si se enrolla con demasiada
presidn gueda'préoticamente estirado y al formar luezo el tejido por
urdimbre tiende a recobrar su estawo normali y gntonces vuede carse el
cazo de gque algunos de los elementos verticalss gueaen cortos al re-—

traerse el mateial plastico con lo cual queda alteraida toda la cor-
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tinae.

Por la razdn expresada he Ge enrollarse ol material pléstico en
los bombos mencionados sin violentar en absoluto su elasticidad.

Tenienco yu los roilos de material pléstico colocados en los b@g
bos correspondientes se efectia una especie de tejido por urdimbre adp
tando la combinacidn de color que se desee, es decir, colocando grupos
de colores distintos segin los bombos de los gue proéede el cabo de-
ﬁeéao, Tormando de este modo un colorido tan variado como se quiera y
de una‘gran vistosidad,

Una vez formada de este wmcdo la cortina se coloca el elemento
soporte a iin de sujetar por la purte superior todos los elementos ver
ticales. Para ello se colocan los extremos de esgtas tiras tubulares so
bre un liston de maders provisto de una caja, de tal manera, ue los
extiremos d= las tiras o tubos se doblen para adaptarse a este entran-—
te, el cual se cierra con un listdon de su misma seccidn. Sobre estas
dos piezas de madera se coloca una tercera vebidamente atornillada a
las anteriores Jque acaban de formar ¢l montante de 1a cortina.

Para evitar gue los elementos tubularss extremos puedan caerse
86 colocan unas grapas en los costados del montante.

Q

En el extreno inferior de los elementos colgantes se coloca un

peine cerrado a fin de lograr el geriecto estirado de dichos elementos

colganien. dste peine tlene como finalidad Tundamental la de mantener

a tos difercites colyguntes un soco separados, ruds de lo contraric co-
- . . . - - . . . ¢
mo despues son sometidos al calor si estuviesen juntos se pegarian unds

con otrou wor ello resulta indispsnsanle la utilizacidn de este ®ine.

-+

. Llega a continuaocidn el tratamiento térmico el cual se realiza en
una estufs acondicicnads para esite fin, en la gque se somete a la cor-
tina a una tempseraiura aproximeda a unos 602 a fin de consszulr un es—

N - N - -, . . . - s .
tirado periccto de los colzantes suprimiendoles toda clase de arrugas

0 aplastamientos gue puedsn haber suirido durante el enrollado o du-—

i



-cha moeldura e Igualmente se

rante cu manipulscion.

Con objeto de que la itemperatura seca constante sn toda ia estu-—

fa ce nan dispuesto en ella ventiladorss esgeciales ue al mismo tiem
§4 i i

po evitan uyue el barniz .el elemento soporie se azricte.
Sezuidamente pe efectia el ajuste ae los elementos verticaies

a4 la moldura o montante superior, para 1o cual sa oca-—

PO unag parie,

sa wa cucailla gue corta Log extremos sobrenihes que sobrecalen de ai

proced=a a corta. ios extremos inreriocres

ae tal manera yue todow lo. elementos coiguntes tenzan la misma longi

tud. ¥ava todo ello se ha tenido la precaucidn previa de dejar dichos
elementos .ongitduinales sobrantes Q0r ano y o%ro exiremo a fin de gue
el corve asecie a touwos elloz y consiza la uniformidad deseadu.
leniendo en cuentia que sl waierial empleado pari formar los ele-—
wentos verticales, es auscir, el tubo de maiterial pléstico no tiene ave
nas peso0 propio, €s necesurio .asitlas sus exbremos inferiores con objeJ

to 4z yue esgtos eicmentos col anies Jqueden perieciamente verticales

formando un plano de cortina waewrizcia.
i rastres provisto pave ecte fin es wuy original y puede enmplear

i : : - . " -~ . - - e
Se Hlaslas 2 S0 Mmodo de coliodcacion gue forma palee tamoien uel proceso

de fawgicacion gue estauos descriviendo.

. 3 . . . o - . . . . —

En el extremo de caua tubo plastico ge introduce un pegueno em-
budo en el cual, con una meulds previammnte calcula.a, se vierite una

" v - . 1 s ~ . - - * PR - -
porcion ue pelrulgones cuyo clametrv €3 inferior al diametro del orifi

. N Bt - - N K . o L ’
oio de: tubo con Lo cual se consigue yue entren periveciamente en €1,
Fogteriormente y sara evitar que estos pewrd.gones se salzan, se proce—

de u ey o. extrewo ael tubo impregnindoloc de un adhesivo de consti-—

: <~ L - . EE - o - - - - - 5 -
tueidn quimica, sujetdndolo con una Pinza, de tai mancra, gue Tasado un
corto tiemwo la pinza jueda reiirarse y el pegaao jueda hecho dejando

el lagirs formado wor log pe.dizones en el intverior dei tubo.

fevetida esta operacidn con cada uno de los elementos coigantes
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que forman iz cortina queda ésta aisyuesta para su repaqua% y acaba-
do final, dejdndoia por Ultimo totalmente terminada y apta para enviar
la al mercuado.

Como puede deducirse del proceso de Tabricacidn descrito se tra-—
ta de un yrocedimientc completamente originali, y wor ello su creador
desea protsger la invencidn con un privilegio de explotacidn exclusi-
v que evite faciles imitaciones.

-
son indudables las ventajas Ge ssta fabricacidn pues como que-
da indicado se consigue gracias a ella, no solamente una mayor rapi-
dez en la Tabricacidn, sino también un acabado periecto & las corti-
nas.

Hecha la descripecidn grecedenve, hemos de aHadir gue los deta-
lles de reslizacidn s la idea expuesta puecen variar gin que ovor ello
cambie la esencia de la invencidn, que es la que se desprende de los
pérrafos que anteceden y la gue os reivindica en la siguiente

NOTA

Bn Tesumens La Patente de Invencidn gue se solicita recaeria so—
bre las reivindiceciones siguientes: 7

1%,~ Procedimiento de fabricacidn de cortinas, caracterizado wvor
que consiste esencialmente en enroilar en unos bombos tubos de material
plédstico de disecentes coiores cuidando de no estirar el material para
que iuego al reitraerse no perjudijue la regularidad del tejido por ur-—
dimbre jue use realiza con todoz estos cabos, cuyos extremos superiores
se sujetan por medio de un munianie formado por tres piezas entre las
cuales ueaan aprigionados dicnos exiremos estirandose los elementos
constitutivos ga la coritina por medio ée un peine, el cual tiene a su
vez la iinaliced ae mantener iigeramente sepurudos estos elementos col
gantesz de tal manera yua al someiterlos posteriormente a un tratamiento
térmico no se pesuen entrs si, consistiendo este tratamiento térmico

. N . 2 - L ! . . N
en la introduccidn ue la cortina gque se esta fabricando en una estufa
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especial que provorcione uuns Lemperatura de unos Qa'en cuyo ambiente

el maverial pléstico se estira de las posibies ariugas o aplastamisn
tos que pueda habesr sulriao durante'su maniwpulacidn, habiéndose dis—
puesto para consegulr una temperatura constante unos ventiladores gue
agitan el ambiente quedando ia cortina dispuesta después de esta ope—
racidn & sor igualaaa tan.o por su parte superior mnediante corte con

P . . . .. . - N . .
und cucniila o por su parte inferior, despues de 10 cual ge introdu-

“ce el lawire de los elementog coiguntes con la colaboracidn de un em

budeo por el que fdcilmente se introducen unos lerdigones cuyo didme-—
tro ¢. inrerior al orificio de los elementos tubulares que forman ls
cortina pegéndose posteriormente el sxtremo por medio de un adhesivo
quimice y sujetando su pegado por medio de una pinza que posteriormen

te se yulta cuando el pegado ha juedaac ya hecho, repitiéndose esta

operacién en todos low extremos de los elementos coliguntes conm 1o que
la cortina yueda dispuesta para su repasaao y acabado final para ser
envizaa al mercado. '

28,— 3o reivindica por Ultimo como objuto sobre el gque ha de re
caer la Patente de Invenoidn que se¢ solicita: “PROCEOTM ENTO DE FABRI
CACION wis CURTIAAB"T.

f'odo couforue se aescribe y reivindica en la presente memoria

- . . el . A -
que conaia de sels paginas mecanograiiadas.

Madrid, z2 Ostubre 1959
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