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MENMORIA DESGRMIVA

de Ja Paten'lze ‘de Invenoién, por 20 aﬁos, aolioitada a .favor de
Don José OURTES Grabuloss , de nacionslided Espafiols, resi-
dente en Barceiona, cslle de Puigjener mumero 7, por " ON

PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE TERMINALES DE CORTINAS ™

.- . e T - C e . - v o R . ~ L e

 La presente Patente de Invenoién, tieme por objeto garanti =
zar el derscho a la fabricacidn exclusive de un procedimiento
para la fabricecidn de termingles de cortines, que permite me~
canizar la ocolooscién de terminales en los elementos colgan -
tes de cortinasl

Este proceso se aplica especialmente & loa elementos col -
gantes en forma de liminas planass, ¥y se eplioce & teruinales
meta'.liooa de un material pesado, oon lo que el terminal sirve

'8 la ves da contrapeso para manteier la verticalidmd del

elemento oolgants.

El procedimiento se caracteriza por una primers fase de
troquelade de la plancha protectora de metel pesado del ter «
minel, segin la cual se ha de dar forma rectangular de verti -
ced redondeadoss En una segunda fase y mediante la matriz ade
cuada, se efectia el doblado de la planche protectora por su
1ines transversel medis, con 1o que forma un perfil de secoidn
en Uy En una tercera fase se introduce el extremo inferier
del elemento colgante plano en la ranurs interior comprendids
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entre las ramas de la planchs en U comprimiéndose entre sus
ramas, En una cuartas fase se verifios la sujecién entre tor-
winal y extremo del elemento colgante mediante una o ads gra -
pes curves, que se aplioan con wna maqninc de colocar grapas,
yo sea en le direoccidén vertical del elemento colgante 0 en la
transversal, La grapa atraviesa las dos ramss de la pieza me —
télics y el elemento comprendido, presentendo las ramgs de la
grapa rebatidas en la cara posterior de la rama de la pieza
metdlioca maleablo. - N

" En la hoja grafica sdjunta y & t{tulo de ejemplo se repre -
gente un oaso de realizacién préctica del procedimiento pare
la fabricacién de terminsles de cortinass

Ia fig, 1 muestra la planche metdlica de material de elevads
densidad especialmente plomo, con las lineas de troquely Les
figuras 2 y 3, indican 1as posicicnes inicial y final del ms -
trizedos La £ig5 4, reprosenta, en corte esquematico, la pren -
ge que permite sujeter la cinta cldstice extrems entre 1as
ramas del terminaly La fig, 5, representa el ocorte eaquemdtico
de la mﬁquina que pei'mite colecar las grapas que aseguran 1la
unién del terminal con la cintey La.figs 6, representa en
perspective el terminal de cortinais

Signiendo los dibujos, se advierte la lamine metdlics -1-;_
que rreosenta las lineas de troquel -2- que limitan las pla -
cas rectangulares —3- que, en la operacidn de doblado, ase
colocan entre las matrices de doblado, La matriz superiar -4~
1leva ol saliente =5 gue constituye el nicleo sobre el que
dobla la léming’, I matriz inferior lleva la cavidad -6+ cuya
longitud y espeaoi' se corresponde con el espesor total de las
dos ramas de la lémins y el micleo o saliente -5~ I metriz
inferior ~7- 1leva wnoa topes—guia laterales -8B« para el
centredo de la matriz superior en la Wltima fase de su des —

cenadid
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Is léming o terminal -3~ presents, comprendida entre las ramas
doblades -9+, una ranurs interior en la que se intreduce la cinta
plang ~10- generalmente de material pléstico, que conatituye el
elemento colgante de la corting,!

Pare comprimir el terminal de la cortins entre las ramas -S-PO:
utilize la prenaa de matrices -1l-; Pinalmente, so asegurs la
retencidn del extremo de la cinta coigqnte entre las ramasg del
termins) medignte la colocacién de una grapa -12-, 10 cual ge
realize por una miquina decolecacién de grapes de matriz mévil
=13~ y matrig receptora fija =14~

Para el prooedimiento reivindioado, ae emplearan pE-T- maquinas
y dispositives propios de la industria de fabricecidn de cortinas,
fpudiendo variar en cuantos detalles no se alterem cambie 0 modi -

figue la esencialidad del procesoil
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Se reivindioa:
18,- Un prooodimiente para ls fabrioacién de terminalee de cor =

tinaa, caracterizado por una primera fase de trogquelado de ,la
planchea protebtora de metal pqaadﬁ_del terminel, segin la cual

_sé da foma-rectangular de vértices redoneados. En una segunds
fase y mediante la matriz adecuads, se efectia el doblado de la
plancha protectora por su linea trangﬁprsg.i media, con 10 que
forns un perfil de secoidn en U/ En una tercera fase se introdu -
oe el extremo inferior del elemento colgante planc de la ranura
inferior comprendida entre las rames de la plancha en U, compri =
niéndose entre sus remasgy’ En une cuarta fase se verifioce la su -
jeoidn entre terminal y extremo del elemento colgante mediante
une o més grapaakcurm, que se aplican con una méquina de oolocax
grapes, ya sea en la direccidn vertioal del elemento colgante o em.
la ‘branave;‘aal; La grape atraviess las dos ramas “ae la pieza metd

lica y el elemento comprendido, presentando las ramas de. la
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graps rebatidas en la cara posterior de 1la rams de 18 piegg pg . -
tdlioa maleables' |

28, Un procedimiento pars la fabricacidn de terminales de cop -
tinagd |

Consta la presente memoria descriptive de cuRtTo hojas foliadas

y escritas de una sola caral _
| Barcelona, 26 de Marzo de 1.964%
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