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que se acompafia &

la solicitud de

una PATENIE DE INVENCION por VEINTE AROS en ESPAIA

a favor de
Don Manuel Sansilbano Garreta, de nacionalidad es-
pafiola, domiciliado en Barcelona, Sicilia 296.
por
WIEJORAS INTRODUCIDAS EN EL PROCESO DE FABRICACION
DE CORTINAS ORIENTALBSM.
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La invencidén a que se refiere la presente memoria constitu=-

|
ye una novedad industrial con caracteristicas y ventajas que lg

hacen merecedora del privilegio de explotacidn exclusiva que pofr
'lella se solicita, de acuerdo con las prescripciones del Estatue
!to vigente de la Propiedad’lndustrial de 26 de julic de 1929,
texto refundido publicado el 30 de abril de 1930,

La presente invencidn, se refiere a perfeccionamicntos ine

troducidos en el proceso de fubricacidén de las llamadas cortie

nag orientales, cuyas mejoras han sido accnsejadas por la préc-

ltica, en el uso y explotacién de la Patente de Invencidén nimero
1252.819, del propio solicitante.

Je ha podido observar, que debido a 1la poca seccién que tiﬁ

nen los elementos tubulares que forman propiamente la "cortina
oriental®, el trabajo de urdimbre de las mismas se hace relati.
|vamente lento, lentitud esta, sin duda motivada por el gran ni-
mero de elementos tubulares gque integran un metro de anchura, ﬂ
por la enorme Variedad de colores que se pucden combinar.
Para subsanar este defecto, se hu previsto gue, los distind
|tos elementos verticales constitutivoe de la cortina, estén foxy
;madoa por elementos tubulares exactamente iguales gue los conodi
/dos normalmente (Pat. Invencidn ne 252,.819), pero que al proce-
‘der a la fabricacidén de los tubos de cloruro de polivinilo y m;
diante lu disposicibn de la boguilla de calida del material, ¥y
aun conservando el mismo perfil, salgsn de la méquina inyector
regados de dos en dos o en més nimero, a voluntad.

De esta manera, se consiguen unos elementos verticales con
un perfil exactamente igusl al conocido normalmente (Pat. Inven
cién 252.819), con la dnica diferencia de que dichos elementos
se pueden hacer mds anchos, ahora bien, conservando cada elemeg

to tubular sus medidas originales.
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| cio mucho més econémico.

Este tipo de fabricacibén permite hacer los elementos tubulad
res tan anchos como se guiera, pudiendo variar esta proporcidp
de 2 a 10, tubos unidos, lo cual implica uns mayor rapidez en
las tareas de urdimbre, ya qgue la operacion se acelera en pro-
porcidén a los tubos unidos gue contiene cada elemento verticall
lo que se truduce en una mayor rapidez de fabricacién y por cq#
siguiente en una reduccidn considcrable del coste de la misma.

A estas ventajas hay que ailadir que elvtener los élementoa
verticales mayor anéhura, adguiere el_conjunto una mayor cone=
gsistencia, dentro desde luego, de 1la flexibilida&-que ha de pot
seer toda cortina.

En un segundc lugar, se ha podido observar que los materia-
les metélicos, utilizados como lzstre en las cortinas, pueden

ser sustituidos ventajosamente por otros materiules de un pre-

Efectivamente, la arena o el sulfato de bario (804 Ba) en
forma de polvo impalpable, son susceptibies de utilizarse en
inme jorables condiciones,

La arena tiene que ser de la mas fina que hay actualmente
en el mercado y tiene que serx sometida a un control egpecial,
a fin de que no contenga cuerpos extrafios, a la misma, ya que
esto ademés de dificultar extraordinarismente su colocacién imf

plicaris gue siendo el elemento pléstico sumamente delicado, a

=

rozar con algin cuerpo que tenga aristas o bordes, termina poxr
cortarse, originando con esto la caida del lsstre y por tanto
la inutilizacién prematura de la cortina.

En consecuencia, dicha arena es scuetida & un tratami=nto
de criva con malla muy fina, a fin de gprovechar unicamente
las particulas mas infimas de la misma, de tal manera que a

simple vista parezca polvo.
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F La intr.duccién de dicho lastre en la extremidad inferior
!

de la cortina, se llevard a cabo mediante un mecanismo de inyed-

cién, formado por un cuerpo cilindrico que se abre por su partd

Umedia, situado en un plano horizontal para poder efectuar la
icarga de dicho mecanismo répidemente, cerrindoles a continuacién
igracias a un pequefio muelle Gue una vez cerrado 10 mantiene

en su posicién correcta, de tul manera que al hacer presién
sobre un émbolo, el material se introduce en el interior de los
elementos vertlcales,

Este procedimiento es posible llevarlo a cabo merced a una
éboquilla egspecial que lleva adicionado dicho apafato, 1a cusal
les de una medida tal, que se introduce perfectamente en el inte
rior del elemento tubular y en una longitud de 2 a 2,5 cm,

Bsta boquilla tiene por fin principal, el impedir que debi -
do & la humedad que casi siempre lleva consigo la arena, no se
quedasen pequeflas particulas adheridas a las paredes laterales
del tubo, ya que tel eventualidad representaria un serio perjui
'cio, al proceder en ulterior operacion al fregado del extremo
inferior, sl quedasen particulas extrafias, por mindsculas gque
fuesen, darian por consecuencie la formacién de cimaras de ai=
re, las cuales con el tiempo o bien con el uso, van propagando-
se & lo largo de todo el tubo, origlinando el despegado del mis
mo, y por tanto la inutilizécién de la cortina,

Para la aplicacién del sulfato de bario (SO, Ba.) en forma
de polvo impalpable, se podrfian utiliszar también el procedimien
to descrito, pero debido a su suavidad, al ejercer presién so=
bre dicha materia, con el émbolo, se apelmaza, impidiendo rea-
lizar la operacidén con la limpieza y seguridad cue serian de
desear,

in consecuencia, se utilizaré un mecenismo especialmente
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digefiado para este fin, el cual consiste esencialmente en un
tornillo sin f£in, que intreoduzca el lastre en el extremo infew
rior de los elementos verticales.

Con este principio, se ha diseflado una especie de tragadera
de dimensiones y forma tales, que impiden el apalmazamiento del
s.1fzto de bario S0, Ba. y sobre cuya masa se ejerce una pre-

4

3ién continuada, ya sea mediante la colocacién de unos pesos,ya

l
lsea por la accifén de un muelle,

Ejerciendo rotacién gobre dicho mecanismo, el polvo de S0

‘Fa. es introducido en el interior de los distintos elementos
} erticales siendo posbiile este introduccidn merced a la boquill%
JESpecial ya descrita.
Hecha la descripcion precedente es preciso afiadir qur los
detulles de realicacidn de la idea expuesta pueden varisr ain
que por ello cambie la esencia de la invencion que es la gue se
desprende de los pérrafos que anteceden y lu que se reivindica
en la siguiente
NOT A

En resument La Patente de Invencidén gque se solicita, recaerF
sobre las reivindicaciones siguientest

la,~ Mejoras introducidas en el proceso de fabricacidn de
ccrtinés orientaies, caracterizadas porgue consiasten egsencial-

mente en formar loe distintos elementos verticales que constitu

yen la cortina, unidos de dos en dos, 0 en mas ndmero, a volun-

=1

tad y de tul manera gque conserven su esbtructura original indepe
diente, de tal manere que se determinen elementos verticales coh
un perfil e:actamente igual, al de low conocldos normelmente

(Pat. Invencién nr 252.819), con la idnica diferencia de que.di-
chos elementos se pueden haber més anchos, ahora bien conservan

do cada elemento tubular sus medidas originales.
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lun émbolo, el material se introduce en el interior de los elemm

28,« Mejoras introducidas en el proceso de fabricacién de
cortincs orientales, caracterizadas porgue, consisten esenciele
‘mente en sustituir el lastre metalico de dichas cortinas, por

arena finisima, la cual es sometida a un tratamiento de criba

lecon malla muy fine, introduciendose dicho lcstre en la extremi
dad inferior de la cortina, mediante un mecanismo de inyeccién
]formado por un cuerpo cilindrico que se abre por sm parte medi%
iy situado en un plano horizontal, para poder efectuar la carga i&
de dicho mecanismo, rapidamente cerrandolo a continuacién gra-
cias a un pequeilo muelle que una vez cerrado, lo uantiene en

su posicién correcta, de tal manera gque al hacer presion sobre

tos verticeales,

38.,~ Mejoras introducidas en el proceso_de fabricacién de
cortinas orientales, caracterizadas porque, consisten esenciald
mente en sustituir el lastre metalico y el utilizado en la reid
vindicacién 28, por sulfeto de bario (S04 Ba.) en forma de polvo
impalpable, pare cuya aplicacién puede utilizarse indistintamen
te el dispositivo descrito en le reivindicecion anterior, u otixo
que conciste esencialmente en introducir el lastre en el extres
mo inferior &e log elementos verticales, mediante un tornillo
sinfin, a la vez Qque se emplea una especie de tragadera de die
mensiones y forma tales, que impiden el apelmazamiento del

504 Ba., para lo cual y sobre cuya masa se ejerce uharpreaién
continuada por cualguier medio adecuudo, bien sca este muello
0O peso.

48.- Mejoras introducidas en el proceso de fabricacién de
cortinas orientales, caracterizadas porque consisten esenciale
mente, en introducir en el interior de los extremos de los tue

bos verticales constitutivos de la cortina, los lastres indice
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'sola cara.

dos en lag reivindicaciones 28 y 38 mediante la aplicacién &
los dispositivos adecuados, de una boquilla susceptible de intyo
ducirse en ol interior del elemento tubular, y en una longitud
de 2 0 2,5 om.

58, Se reivindica, por dltimo como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de_Invencidn que se solicita:s

"YMEJORAS INTRODUCIDAS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE CORTI
NAS ORIENTALES®, |

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la presente

memoria que consta de siete piginas escritas a méquina por una

Madrid, 23 enero 1960
ALFONSO UNGRIA
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