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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia a la solicitud de

UNA PATERTE DE INTRODUCEION

A favor de Don Luigi ZANINI, de nacionalidad italians
residente en SAN DONA DI PIAVE (Venecis, Italia) -Vi-

colo Huevo nim. 9.
por :

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA D& LISTO-
NES PERFILADOS RIVESTIDOS DE HATERIA PLASTICA, APLICA
BLES ESPECIALMENTE A PERSIANAS ENROLUABLES".
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d ‘Lé préaente inveneidn se refiere a la fabricacifén
continug de ligtones de un perf;l oualquiera, provisto
de un revestimiento de materia pldstica, y concierne
més particularmente & un procedimiento y un dispoaitiu

vo de fabricaoidn de varillas para persianas enrolla -
bles.
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se difunden cada vez mas, para ser utilizadas en sus—
titucidn de las celosies, de las persianaes y otras
contraventanas andlogas, ha creadc la necesided de
procedimientos y dispositivos racionales de febrica -
¢idn en grandes deries de varillas para persianas a-
rrollables, teniendo que ser dichas varillas de las
dimensiones & perfiles mag distintos. Ahora bien, los
fabricantes de persianass arrollgbles y sus usuarios ,
exigen no sélo una reduccidn del precio de coste de
la fabricacién de las varillas para persianas arrollg
bles, sino tambien, una me jora en lo que concierne &
la duracidn de sus conservacidn, a su estabilidad de
forma y al color, asf como a la inalterabilidad de sus
colores.

Es conocido sl procedimiento de fahricacidn de
las varillas para persiasnas arrollables completamente
eutomdtico a partir de tables de madera, mediante un
perfilado correspondiente, la sjecucién de ranuras y
el corte a su longitud, segin una fabricacién en se -
rie. Sin embargo, tal fabricacidn requiere el empleo,
como piezas iniciales, de varillas de madera sin nudos,
debidos & la emistencia de remag, y de la mejor calidad.

Se ha reconocido desde hace mucho que es posible
reducir en gran medida el coste de-fabricacién de los
listones pars pefsianas arrollables si se obtienen los
listones partiendo de listones elementales cortos y es-
techos que se unen, y que se pueden fabricar partiendo
de trozos de madera de todas clases gue consituyen des-
perdicios poco caros, y se proveen dichos listones com-

puestos, después de su perfilado, de un revestimiento
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de materia sintética. . n;.“,ufg

Otro registro a hombre del mismo solicitante se
refiere, de maners general, a la constitucidn de los
listones perfilados por la unién de listones elemen-
tales, ¥y &l revestimiento de los listones perfilados
en particular de los que estén destinados a las per-
gianas arrollebles. La presente invencidn se refiers
a un procedimiento particularmente econémice y venta
joso y a una instalecidn para la aplicacidén del pro-
cedimiento, que permite realizar una fabricacién en=
téramente eutondtica y continua.

Se describe a continuacién ls invencidn con re-
faréncia a un ejemplar de fabricacién de listones pa
ra persienas arrollables, ya que éste constituye un
campo de aplicacién particularmente importante desds
el punto de vista del empleo de los ;istones‘perfilg

dos. Sin embargo, se pueden fabricar de manera andlg

‘ge tambien varillas, regletas, plezas de madera re -

dondas y otros objetos cuye longitud sea un miltiple
de las dimensiones de anchura y altura. i
Segin 1a presente invencién, se aplice el procg
dimiento de fabricacidn de listones perfilados reveg
tidos de materia plistica para persianss arrollables
Jjuntando listones elementales délgados ¥ cortos pre-
parados en consecuencia, por ejemplo, partiendo de
trozos de madera, constituidos por recortes o desper
dicios, que se colocan unos al lado de otros, emcalg
ndndolos o desplazdndolos unos con respecto a otros
on una guia, dependiendo su nimero de la aﬁchura del
listos compuesto qﬁe hay que fabricar, obteniéﬁdose

as{ un liston compuesto sin £{n y desplazado de mang
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re continua, cuya seccidn es mayor que la seccidn del

listén que se quiere fabricar. Despuds, se comete di-
cho listén compuesto & un perfilado correspondiente a
la forma del listén terminado elabordndolo en una fre
sadora, preferiblemente en sus cuatro caras sucesiva-
mente, igualando por fin los huecos del perfil de la
pleza perfilada as{ obtenida en una méguina enmasillg
dora, dentro de ung guia de tunel adecusds sl perfil
del listén. 4 contlnuacién; se hace pasar ls pieze per-
filada por une cémare de calentamiento, pare hacer se-
car la madera y enddurscer la masilla, despuds de 1o cual
utilizando un procedimiento continuo de paseo, se provee
el listén de maéera compuesto y exactamente calibrado,
de un revestimiento de materis plastica, que se pule y
se calibra una vez endurecido., Por fin, se recortan de
la pieza perfilada revestida de material pléstico, sir
viéndose de una sierra antomitica de tronzado, los lig
tones de la longitud reguerida.

El dispositivo para la aplicacidn del procedimien
to es realizado, segin la presente invencién, de modo
que & su entrada estd previsto un almacén para los lis
tones elementales cortos y deelgados preparados, con el
cual comanica un dispositivo de transporte en el gue se
unen los listones elementales escalondndolos, y después
del cual viens, en el sentido de transporte, una migui-
ne para fresar los cuairo lados, cuya selida conduce &
une miquina de enmasillar, seguida de una cémare de oa=-
lentamiento y por fin de una mdquina para revestir el
1listén compuesto de materis plastica, entrando el lis-
tén compuesto, a la salida de dicha mfquina, en una mé-

quina pare celibrar, enfriar y pulir, s la salida de la
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cual estd prevista una sierra automdtica de tronzado.
Ia unién de los cortoas listones eiementales en un
listbn compuesto puede realizarse de distintos modos.
Tos listones individuales, pueden ser provistos
de Tanuras en forma de cola de milano o de lengietas,
en cuyo caso se deslizén axialmente uno en otroios lis
tones individuales mediante ranura y lenglieta, ello en
el mimero tan grande gue sea necesario paéa formar una
seccidn un poco més grande que la seccifn del listdn
perfilado compuesto que se quiere fabricar. Pare ello,
se puedsn pravef unos dedos de presidn ejecutados de
modo que tengan forma de peldafios o escalones, para
conseguir una disposicién escalonade de los listones
elementales y para deslizer los lietones'elementalés
juntos (por ejemplo a razdn de tres piezaes ya unides
por ranurs una al lado de otra) contra los listones e-
lementales traseros, dispuestos de maners escalonada ¥y
formando parte del listén compuesto sin fin ya fabrica
do, haciéndolos encajar con sus ranuras y lengietase.
En lugar de ello, los listones elementaleé pueden
tambien ser provistos de ranuras rectangulafes y de
lengiietas de forma correspondiqnte, de modo gque pueda
introducirse ‘el mimero necesafio de listones indivi -
duales unos dentro de otros<dufante el transporte en
el sentido axil, por ejemplo mediante una guias gue se
vaye estrechando y la accibn de la presi3n lateral pro
ducida por dicho medio. ‘

Bventualmente, el empleo de listones individuales

que se unen con ranurss permite incluso renunciar a to

do encolado, ya que lo cohesién del listén compuesto
terminado queda aseguradas por el revestimiento de ma-
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teria pléstics.

Por fin, se puede tambien efectusr la fabriocacidn
del listén compuesio encolado entre sf, a 1o largo dse
sus bordes de contacto, varios listonea elementales 1i
808

En cada uno de los tres procedimientos anterior -
mente mencionados, es ventajoso disponer los lisbones
de modo que las caras de contacto de los extremos de
dos listones situados unos tras otros estén desplaza~
das con respecto a las carase de extremo con las cua-
les se unen los listones contiguos.

De este modo, se aumente mfly considerablemente la
rigidez del listén compuesto y del listdén perfilado
terminado.

Bl listén compuesto obtenido por la aplicaqién de
los procedimientos anteriormente descritos, y que;se
meve de manera continua a través del conjunto de la
instalacidn constituye en la fase siguiente del pro-
cedimiento, el objeto de una elaboracién autmética de
sus cuatro caras en una fresadora que le vale la for—
na oorrespohdiente al 1listén compuesto definitivo.

Para suprimir las desigualdedes del listén com-
puesto perfilado en la miquina paras fresar, estd pre-
viste uns miquina enmssilladors provista de una pren-
sa de tornillo sin fin y que, a travwés de una tobers
de enmasillado de boca anulsr, dispuesta alrededor &l
tunel de peso, aplica a presién sobre el listén com-
puesto perfilado une mezcla de maesilla y de cola, de-
sempeﬁando-asi una funcibén de calibrado. La guia en
el tunel del listén compuesto perfilado es, al propio
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tiempo, tal que corresponde exactamente al perfil
que se quiere dar, en el caso considerado, al lis
t6n de madera, de modo que, con la tobera de enmg
8illado, no se aplica la mezcla de masilla y de
cola sino en los puntos del 1listén compuesto per—
filado donde haya huecos, grietas u otros defec -
%08 de precisién del perfil, u oircs defectos and
logos, Después del enmasilla, el perfil correspon
de al que se desea obtener pars el listdn antes
de su revestimiento.

Por tanto, con la miguine de enmasillar ya
mencionada, se compenssn las diferencias de medi=-
da y se realiza un listén compuesto gque presenta
exactaments el perfil deseado. '

Ia méquina pare enmasillar podria tambien su
primirse, en principio, porque las diferencias de
medida, los agujeros o las grietas de la pieza
compuesta de madera podrain tambien igualarse por'el
revestimiento de materia pldstica aplicado en le mé
quina que viene inmediatamente después en la insta~
lacidn, Sin embargo, es de recomendar el empleo de
una méquine de enmesiller, porgue la materia de en-
masillado es mucho mis barata que la materia pldsti
C8e

Ia miquina que sirve pare la aplicacién del re
vestimiento de pldstico se compone ventajosamente
de una prensa de tornillo sin fin, provisto de una
cabeza a través de la cual pasa la guia de tidnel del
1istén perfilado compuesto de madera. En dicha cae~-
bezs cuya guia de salida tiene una seccién que sue-

pera la seceidn de la guia de entrade en la canti-
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ded correspondiente al revestimiento de materia sinté-
tica aplicada, que puede tener un espesor de un orden

de magnitud de sproximedsitente 1 mm. se proyee el lis-
+6n de madera perfilado de un revestimiento regular de
materia sintética.

El dispositivo que sigue a la miguina para la ob-
tencién del revestimiento de materia pléstica sirve pa
ra calibrar y enfriar dicho revestimiento de materia
plédstica. Con este dltimo dispositivo, se combina ven-—
tajésamente una mdquina pulidars en la cual se d4 al
listén el brillo deseado, .

Por f£in, el listdn compuesto, revestido de mate =-
ris pléstica, sale del tunel que atraviesa la méquina,
¥ llega a la zona de accidén de una sierra de tronzado,
que puede ser regulade de modo gue pueden coriarse tro
gos de longitudes cuslesquiera del listén que avanza
de maners continua.

Otras ventajas y detallss de la presente inven -
cién se desprendemdn de la descripcidn siguiente de
un ejemplo de ejecucidn, dado oon referencia é los ad-
juntos dibujos.

La figura 18, es una vista en perspectiva de un
dispositive segin la invencidn, representado esquemd-
ticamente.

La fi 'a 28, es una vista en perspectiva del 1lig
t6n compuesto durante su conformscién y a través de
las distintas fases de fabricacién segin la presente
invencidn.

En la figuras 18 se representa esquemédticemente
el digpositive para la aplicacidén del procedimiento.

Este dispositivo se compone esencialmente, si se obe
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serva en el sentido de trabajo de elaboracién, de un
dispositivo -1-, de uma cinta sutomdtice de transpor-
te -2-, de una fresadora -3-, de una wméquine enmasi -
1ladora -4-, de une cdmara de celentamiento -5-, de
una prensa -6= de tornillo sin fin, de una mdquina

-7a~ pare calibrar y enfriar, de una méquina pulidors

'=7b= y de una sierra de tronzado -8-. Ia instalacidn

estd provista de una llegada -9- de agua de enfria -
miento para la prensa =6~ de tornillo sin fin y pare
le méquina de enfriar -7ap, de una llegada -10- de
aire de enfriamiento pare la mdquina de enfiar -7a-,
de una llegada ~10=~ de aire de enfriamiento para la -
méquine de enfriar, le fresadors y la miquina pulido-
ra, y de una instalacién =11- de limpieza por espire-

cidn pare la miguine fresadora y la sierra de tronzan

En el ejemplo de ejecucién representado, se diri-
gen-los listones -12~-, confeccionados en maquinas de
preparacidn, hacia el depésito -1- mediante un drgano
deslizente -13-. Dichos listones -12- en un listén com-
pueato qpe forma una tira, como se dird mds adelants,
a tftulo de ejemplo con relacidn a la figurs 28 de los
edjuntos dibujos.

Se transporta el listén compuesto, de manera com-
puesta, a trabds de las guiass -14- en tunel y & través
del conjunto de la instalacién, y de una de las méqui-
nas de elsboracién a la siguiente. A la salida de la
zmdquina pulidora -7b~, el listén terminado ~15= reves—
tido de material sintdtica, sale y es desviado por la

gierra -8— después de chocar contra un tope regulable -16-

Ia figura 28, representa esquemdticamente el pro-
cego de fabricacién con un list6n compuesto. Se fabri-



can los listoneés indiiiduai;s‘;¥é:; de que se compone
255 el listén compuesto de madera, en méquinas de prepabs
oién; déndoles formes y dimensiones idénticas entre
pi, partiendo ventajosamente de desechos de madera ba
ratos, Cade listén ~12- presents, en el ejemplo de e-
jecucidn representado, a lo largo de uno de sus lados
260 mayores, una ranuras -1;— de seccidn rectangular, ¥
eh su lado mayor opuesto una lenglieta correspondiente
-18=+ En la care del exiremo delaﬁtéro estén previs -
tas dos espigas -19- ¥ en la cara del extremo trasero
dos ranuras correspondientes -20-., Las ramuras -17- ¥
265 les lengiietas -18-pueden tambien tener forme de cola
de milané. Mediante un adecuado dispositivo de trans-
porte, se colocan segin el ejemplar de ejecucidn des-
crito tres listones -12g~, ~12b-, =12e=-, procedentes
del depbsito -1~-, y, segin la seccidn A de la figura
2?0 2, los unos detrds y al lado de los otros. Mediante
guiss laterales adscuades y un dispositivo -21- de de
dos de empuje, representado esqueméxioameqte en la i
gura 2, se unen segin la seccibén B de ia figura 2 los .
lis{ones -12g=y =12b-, -1204 eﬁtre sf por sus ranures
275 ¥ ello de modo que cada listdén se encuentra desplaza=-
do con Yrespecto &l contiguo en un tercio de su longi-
tnd en 6l sentido del transporte. |
Se empujan exialmente contra el listdn compuesto
-22-, formado de listones correspondientes, los listo-
280 nes -i2e~, -12b- y -120- asi unidos, mediante el dis-
positivo -21~ de dedos de empuje o mediante otro dis-
positivo edecuado de empuje, y durante esta operacidn

las eaplgas -19- de extremo de los listones ;12a~,
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«42b=, -12¢~, con introducidas en las ranuras correspon=
dientes -20- de los listones que, en el sentido del trang
porte, se encuentran delante. La seccidén D de la figura

- 2 mestra como, mediante la méquina fresedors -3-, se

le d4 al listdén compuesto =22~ Ra forma de un listén
perfilado =23-, Sobre dicho listén peﬁfilaﬂo -23~ 388
aplica el revestimiento de materia sintética, 1o que
conduce a la obtencidén del listdén terminado =15 para
persianas arrollables.

Cae dentro de los 1{mites de la presente invencién
utilizar tambien elementos de una sola pleza para los
listones, uniéndose, entre s{ dichos elementos, en sus
lados de eitremo, de maners adecuada, por ejemplo me -
diente espigss, o por encolado, o simlténesmente me -
dignte espigas y encolagdo.

Con el dispositivo que constituye el objeto de la
presente invencidn, se pueden fabricer listones perfi-
lados de les mas distintas formas., Es posible pasar de
una forma determinada a otra sustituyendo ias fresas

de la méguina fresadora -3- y las guies perfilasdas de

. 1a cabeza de la premsa -6- de tornillo sin fin, as{

como en el tunel de guia ~14-.

Para la fabricacibn u obtencién de los revesti -
nientos de materia pléstica se utilize ventajésamente
uns mdquina que funcione empleandc una materia plisti-
¢a en polvo. Una miquine de este género es ventajosa
porque una materia plistice en polvo es mis barata gue
una meteris pldstice en grénulos y, ademds, porque de
peners senoilla, por edicidén y mezcla de un polvo del
color correspondiente, pueden obtenerse diferentes to-
nalidades del revestimiento de materia sintética, que-
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dendo esf suprimido el zlmacenamiento de grandes canti-

dades de listones de distintos colores.

REIVINDICACIONES

1.— Procedimiento para la fabricacién continua de
listones perfilados revestidos de materia plistica, a'-
plicables especialmente a persianas enrollebles, carac-
terizado por los puntos siguientes, donsiderados aisla=
damente o en combinacidn: ‘

a) Se unen en un listén compuesto sin fin, que a -
venze de menera continua, unos listones elementales del-
gados y cortos preperados en consecuencia, partiendo de
recortes 0 de desperdicios de madera, dispuesios unos al
lado de otros con eséalonamianto en un sistems de guia,
¥ en un nimero dependiente de la anchura del 1istén com-
puesto que se quiere fahricar, siendo ls seccién del lis
tén compuesto mayor gue.la del listdn terminado, sufrien
do dicho listdén compuesto, preferiblemente en sus cuatro
caras sucesivamente, una operacidén de perfilado en una

ndquina fresadore que le 44 forma del listén terminado,

despuds de lo cual se somete a la pieza perfilada asi

obtenida, en un tunel de guia adecuado a su perfil, a un
enmesillado, en ume miquins de enmasillar, que sirve pa-
ra hacer desaparecer 10s huecos del perfil, después de
lo cual se hace pasar la pieza perfilades a través de
una cifiars de calentamiento, para el secado de la made—
ra ¥y el endurecimiento de la masilla; ¥y se provee el lig
tén de madera compuesto, calibrado con exactitud, median
te la aplicacién de un procedimiento continuo, de un re-

vestimiento de material plédstica, gque se calibra y se pu
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le despuds de su endurecimiento, después de lo cual
so cortan por fin mediante una sierrs de tronzado, en
ls pieza perfilada revestida de materia sintética, -~
listones de ls longitud deseada.

b) Se unen lateralmente mediante un dispositivo

de dedos de‘empuje, en el sentido axial, dos o mas

‘listones ranurados, siendo ventajosamente desplazados

dichos listones entre sf, en el sentido de su longi -
tud, en una magnitud igual a la fraceidn Be la longi-
tud determinads por su nilmero.

¢) Los listones individuales presentan ranuras y
lenglietas en forms de cola de milano.
| "d) Los listones individuales, provistos de ramu-
ras y‘de lengiietas rectangulares, son dispuestos con
eacalonamienté ¥y encajados lateralmente unos en oiros.

8) Se encolan listones individuales no ranurados
en posicidn de desplazamiento reciproco.

f) Se desplazen en el sentido axil y en direccidn
del listén compuesto las secciones de listén compuesto
constituides por varios listones elementales y se unen
al listén compuesto, por ejemplo, mediante una unidn
dé espigas.

-8) Se desplazan elementos de listén de una sbla
piezas en el sentido axil y en la direccidn del listén
compuesto con el cual se unen por sus caras de extreuo
por ejemplo mediante espigas.

’ 2.~ Procedimiento pars la fabricacién continua de
listones perfilados revestidos de materia pldstica, &~
plicables especialmente a persimnas enrollables, por el
procedimiento de paso continuo de log listones a través

de la miquina, seagin de la reivindicacién 18, caracteri
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zado por los puntos siguientes considerados aisladamen—
te 0 on combinacilbn:

a) A su entradas del dispositive de‘aplicacién estd
provisto un depdsito de listones delgados, cortos y pre
parados, depésito que va seguido de un mecanismo de
transporte en el cual se unen los listones escalonando-
los g su vez, en el sentido del transporte, de une fre-
sadora de ocuatro caras cuye salida oonduce a una migui-
na enwasilladora, seguide de una cémara de calentemien-
to y de uns miquina para revestir el listén compuesto

‘de materia pldstica, entrando el listén compuesto, a su

salida de esta ¥ltime méquina, en una mdquina calibrado
ra, enfriadora y pulidora, a la salida de la cual estéd
previate una sierra de corte o tronzado,

b) Entre las distintes méqhines de elaboracién, se
encuentra dispuesta una guia en forma de tunel, cuya
secoidn de paso corresponde a la seccién de listén ob-
tenida en correspondencia de dicha seccidn de paso.

38,~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA DB
LISTONES PERFIIADOS REVESTIDOS DE MATERTA PLASTICA, 4 -
PLICABLES ESPECTALMENTE A PERSIANAS ENROLLABLES.

Segdn queda sustancialmente descrite y reivindicado
en la presente memoris que consta de catorce hojas folia=-
das y mecanografiadas por una sola cars y hoja de dibujos
que a la misma se acoﬁpaﬁa.-

MADRIDZ 16 de Abril de 1,963.-
P.A.
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