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PATENTE DE INVEHRNCION
poy VEI N’T E afios
En Eepafia, a favor de D. MIGUEL AYANI SRIETO, de naciona<
1lidad eapaﬁoia, regidente en Camino de ibarsusi, 10 BOLUE-
TA (BILBAO), cuya patente tiene por objeto:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE GANCHOS DE DOBﬁé AR~
TICULACION PARA PERSIANAS"

Desde hace muchos afics, se ‘vienen fabricando las per-
sianas enrollables, ompleando como elementos de gnién en -
tre.las lamas de madera divereos tipos dé ganchoé 0 eslabo-’
nes. _

Desde hace mﬁs de veinticinoo afiog, son conocidoe dai-
veyrsos tiﬁoe de slementoz de uniﬁn,.pnaa vaces son chapltas

de acero, otrae ganchos de alambre de una sola articulseidn
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y también ganchos de doble articulacibn. 2% ‘

-2’.

Bete 1timo tipo de ganchos de doble articulesibn,
viene siendo usado en ﬁapaﬁa aesde hace mée de veintie
cindo afiog, y son varles las ceasas Qué fabrican miquinas
para la manufactura de dichos ganchos de doble qﬁt;oulaé
oiénk{ i o |

Las miquines son costodéas por su scomplicaeién y por
ollo son escasas lag que existen en nuestra patria, de
todos modos, las citadas erticulaciones han redultado ex<

tremadamente caras entre otros por cualouiera de los si-.

guientes motivos:

~

Bién por sar fabricadogfpor procedimientos més 6 me~
nos artesanog, con el empleoAconsiderabla'de mano de obra,
profusibn deAmovimientos paré su menufactura:etc, )

0 bien por intervenir méquinas de elevado coste, que

no son rentables para una fabricacifn exclueiva de este

., tipo.

Lo cierto es gue el producto era caro y por tanto

de difieil aplicacién por su precio.

¥ediante el procedimiente que en esta memoria se

_ preconiza, se trata de obtener le fabricacibn de los ganw -

chos de doble artiéuiaciﬁn, econbmicamente y con gran uni-
formidad aﬁ cuento a sus dimensiones, Por ello, el‘Ein,
que se persigus en este procadimiento ez la obtencibn de -
loe ganchos dobles rsprésentados en las. figuras 8a y 98,
gannhoé.que siempre se encontrardn asociados, en su ap}ii
cacibn con-la fabricacidén de persisnas, .

su dieeiio construstive corresponde a dos 61rcunatan;‘
clas: _ _ .

a)liA 1a misifn que han de cumpliri,

-
~ . I
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b).-A unas curvag que sean consecuencia de utillz;f
\' o un procedimiento racional, que en gu manufactura no debie
R 1ite ninguna de las secoiones del citado gancho,
Por ello;.su forma peculiar estd muy liga&a al proce-
8o dimiento, g '
_8on dog los ganchos gue constituyen la unidad jppor
e , o lo tanto su fabricaclibn se puede efectuar, incluso dentro
' de la misma miquina y con ragulapridad !
' Con objeto de faeilitar al mfximo la comprens{fn del .
lo;; procedimiento a que se refiere esta invenecibn, se adjunta'
Aa seta memoria una 1l4mina de dibujés que muegtran de forma
aaquemética los conjuntos preferidos por el invento.
En les dibujos:
Ea figura 12 &3 una vista del conjunto en forma gsque= -
! 16,- pmética, de los diferentes elemsntos que integran el proceéil
. : _ ' miento de fabricacifn del gancho pequsfio.
. ' , 3a figura 28 muestra la iniciacién del doblado del gan~
" cho pequsfivs | ‘
'; - 5 La figura 3% representa plhnueﬁo doblado del extremo
20.- . del alambre, |
La figura 42 muestra la introduccibn dei pasador que
sirve de retencién para efectusr el doblado a modo ds gan<
chog’y ' .
La figuracsiles una vista del costado del dispesitivo
25.~ de doblado definitivo.
e La figura 68 es un detalle del elemento qus inicla el -
~dobiado del gancho, A | f
La figura 78 presenta conclusifn del doblado,
La figura B8 repregenta el gancho pequeiio concluido,

La figura 9% representa bl gancho grande conoluido,
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- La figura 10 es una vista del conjunto en forma 88~

'guemética de los diferentes elementos que tiene este proce-

dimiento pare el gancho grande.

La figura lls oorrasponde a un detalls esquemético de
1a primsra operacibn de doblado del alambre grande.

Ia figura 12& es un detalle en planta de como se en~
cuentra esta fase intermedia del doblado del alambre,

La figura 132 mneétra el detalle de avance dai carro
gue hace el Gltimo doblado pero en esta figura se ve cuando‘
8o deeencajan lasg patillae ya dobladas del ganoho en su fa-
88 intermedia.

" La figura 14 repreeenta la posicidn flnal de fabrica-
cibn del ganoho grande’ _

Comentando estos.dibujos se hdce la aclaracidn de que
mediante el ne -1< se 1nﬁica el alambre que llega. siendo
e oabezal enderazador. 3= rodillo oue tiene ‘un aumento
ée radio para verifioar el arrastre y -4- aumento del radio
del rodillo de arrastqy, gue gracies a ¢l y & su desarrollq
hate la alimentacién en longitud determinada.l -
? El n® -5~ es ¢l rodilloe inferior. y ~6~ Guia del alam-

bre para efectuar el corte dsbido, continua e Elemento

- gortante. que con -8= varilla ya cortada a determinada lon-

gitud forma =9< apoyo para el doblado infcial . =19~ Orifi-
¢io que permite el alojamiento del bulon 13 de doblado. <11

' pleza que efectﬁa el doblado inicial _ya que se a;usta gobre
‘ia 9. y =12< piezas deslizantes lateralimente a 1a-11rpara '

=egu£r efectuando 91 doblado segfn la posicibn 18.

gontinfia el ng -13- bulos para efectuar sobre &1, el

]doblado. =14~ rodillos de doblado, accionados mediante cre-

malléras..sigue -16- cremallerss para el dasglazamiehto de
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. en resumen pieden perjudicar a la duracién del gancho. con

&Qquﬁ

log rodillos 14. ~16m Piﬁones de aceionamiento. que con -

la ~17~ doblado previo de alambre iniciel 8. Forma la -18-
que coneiste en segundo doblado que experimenta el alambre.
-19-35 el bulon desplazado para permitir el §1ltimo doblads
de los terminales del alambre.
gon 61 ne =20~ gus corresponde a la visfa de perfil
del alambre para inicial la fase del §ltimo doblado. 221:
Doblador'que se despléza.-22; Terminal del alambre ya do- .
blado. =23 Terminal con ‘o1 doble final doblado definitiva= f‘
'msnte.-24- En el ganoho peqhefio-ya concluido, la parte an~
‘gular del mismo que girve pare sujetar los ganohos 27 del

gancho grande, y ~25- Curvas del gancho grande que gon sueves

para no dar en ningln eitio del alambre zonas adbiles, que

~26=- se seﬁala'ramas‘labgas:del gancho, =27« Gancho termi=
nel del elemsnto grande de esta'unidéd. Sigue -28- Exocentri-
ca para verificar el despiazamlento de la pileza sﬁjetadora
29 que defernﬂnaila alimentacibn del slambre. Con el ne =29<
que conslste en Pinza de gujeccibn con bolas sobre asiento
ebnico que facilmente drrastra el alambre en un sentido y

lo suelta en ol contranib.iy ~30- Elemento exoentrico de ree
penciﬁn; gue evita el retroceso del dlambre alimentado.

'Con Qi ne «31- se eeﬁala gortante. Que con sl ASB; forme
Pleza que desciende y cumple vapias micionea dobladoras, y
eon -5%- Zona de doblado central . Que con-34-forma ?artea
Laterales para al doblado 1nm 1al en los extremos, ¥ ~35-
Bordes que facilitan loe doblados latoralesa’, -36-corresponde

a dobladores latsraleg. Que con =37- Base del doblador. Forma

'a38~ Bxtremos del alambre que ha de ser doblado, S39C Zona cen~:

" ¢pal del doblado del alambra, Formando'lgoﬂ'?ieza en forma

. o -——
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de corazdn que e encuentrg @@ano perpenticular. s I
Lugares en que gquedan encajados los ganchos y que se nece-
sitan extraer para seguir la operacibn de doblado. =42-°
formado por piezas que extraen los ganchos de los salientes
41, 2453 que corrssponde a la pleza gue encaja en el cen~

tro del corazfn. Que con ol ne -44=- Patas Elésticas gracias

al muelle 46. Forma =45= El centro de giro del conjunto en

su osoilacifn . A continuacibn -46% Muelle. y finelmente -
=47 Parta’ terminal de los slambres en su iniciacibn de
doolado. |

Para mejor comprensiﬁn del invento a continnacibn se
explica separadamente, el proceso:a ‘segulr en la fabrlcg-
ci6n de una pleza y de la otre,

Proceso de fabricacibn de la pieza representada en la

. figura 8%, - o _ .

PIEZA PEQUEFA

Llega el alambre a un cabezal. enderezador (2) y median=

te un diepositivo de aliﬁsntaciﬁn gque consieste an dos rodi-

lios 3 y 5§ de ejes paralelos, uno de ellos el infertior §

- o8 completanante cilindrioo Y ol otro 3 tiene una zona 4e.

mayor didmetro, cuyo desarrollu es precisamente la longi- ¢
tud del alambre que ha de intervenir.

Este dispositivo de alimentacibn, se 8eta movienéoé
de forma continua ¥ por tanto alimenmtefdo longitudes ée-

terminadas de alambre 8 de acusrdo ¢on el gancho que se

' quiera fabricer

El alambre qnoéa 1n£rodueido en la gutg 6 y alli perio-
dicamente reacibe eltéqrﬁe-oon la cuchilla 7% _

Queda digpuesté_;iialaﬁbre sobre la pleza 9 que tiens
forma, puntiaguda-y seguidamente deaciends ol doblador 11,
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gue. lleva consigo los otros dobl ores; 12, gue continuan

su recorrido hasta dejar el alambre tal Yy comp ge puede )

ver en lsa figura-sﬂ. ) ) _

Autométicaménte s ntroduce el bulon 13 en ol orifi-
cio 10 ¥ pasa'a éostcionarse tal y co;no 8o gprecia ;n la
flgura 48}

+

" Entonces avansza el doblador 21 que pone la parte tar-

" minal del alambre del modo 22 que se aprecia en la j‘tgﬁra_ .

.68 y seguidanente azcienden loe rodillos 14 para concluir

el doblado tal y como se aprecia en la figura 78 y quedar

- ei gancho pequefio concluido éon el detalle constructivo -

que se aprecia en la figura B2 :
- Un expulsor meoanioo hace decpronder a la pieza y se - )
oontinfia fabricando plezas iguales, de forma continual.
Proceso de fabricactGri de la pieza representada en la -
figura 98,
PIEZA GRANDE ' o S
Igualmente llega el alambre s un cabezsl: enderezﬁdor'

2 y se encuentra traccionado por una pinza cbdnica de suje-”;;;
oibn g‘bolaa 29 gue se musve por desplazaﬁientos alterna-
tivos de la excentrica 28. :

Para evitar el retrooeso del alambre existe un olemen!- -
to de retencian 30%

' El alambra de longitud determinada queda dentro de la
guia correspondiente y seguidemente se verifica el corte
mediante el elemento cortante 31, |

El ‘alambre queda apoyado en un troguel doblado de
forma adecuadsa ¥y por ello descendierids la pleza 32, y
avanzando los dobladores 1ateralas .36, 8s conforma el
alambre de la pieza que se aprecia en la figura 113‘

.Visto en planta figura 12, sl alambre se encuentra
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§§or zbn 40 ¥y e'ntonoes
comtenza el avance del carro, que se aprecia en la figwra
138,

enfrentado en una pleza en

Primeramente los brazos 42 desplazan al almbra de los
encajes 41 s inlolan sn doblados

. 8igue avanzando el cabezal ¥y entonces ‘se llsga a la
posicibn que g6 aprecia en la figura 14, que es donde ge eﬁn-

cluye la formacién del gancho,.

Ia pleza 43 indide en la parte central y Verifica el
doblado en 25 y las piezas elésticas 44, conforman la parte
latersl del gancho. quedando agf concluido. .

Descrita coﬁvententemente la naturaleza del invento

como eei mismo la formglde'podérlo llevar a la préctica pa-

ra convertirlo en uns realided lndustriélizable, ge hace

la aclaracién de que el invente no queda,rigurosamente 1i-
mitado a los detalles de esta exposicidn por cuanto que
en el procedimiento desorito podrédn introducirse todgs'aquel

1llas médifioaciones de detalle que resulten aconse jables

 elempre y cuando gue con las variantes que se introduzean no

se altere o modifique la esenciaslidad del ﬁroceso,desérito%
" | NoOTA h -
Se ueclaran.zﬁﬁd-ﬁ; propiedad y noveéedad .para todo al
territorio espafiol, el contenido de las siguientes:

REIVINDICGCACIONES

T T e e e e e G e e S Y e e -

iln"FROCEDIMIENTO DE FABRICACiéﬁﬁbE GANCHOS DE DOBLE
ARTICULACION PARA PERSIAVAS", de acuerdo con el ocual. se iniz.
tia el proocesc lntnoduoieﬁdo el alambre en un cabezal ende-
rezador, traccionado por dog rodillos alimentadores de mo-
vimianto oconstante con o jes paralelos, de cuyos rodilloa,

el inferior es cllindrtco ¥ el superior euenta eon una



-
"

Sie

10,=

15,=

-

204~

RS em

-9 -

Jew337
zona de mayor didmetro cuyo desarrolle determina la longi=-
tud del fregmento de alambre que ha de formar un gancho
menoxr, -

2&."PROCEDIHIENTO DE FABRICACION DE GANCHOS DE DOBLE
ARTICULACION PARA PERSIANAS", carscterizado porque la por=
cibn ds alambres suministfada de acuserdo con el proceso
previsto en la nota primera, es introducido en una gufa sien-.
do cortedo a su salida pafa ser depositado en una pieze puna
tiaguda siendo doblado por su sector central mediante un
doblador central provisto de does dobladores laterales gquse
producen uns desviecibn, en’sentido de aproximacién en los
brazoe de la horquills f§rmadai |

32" PROCEDIMIENTO DE .FAB'RICACION DI GANGHOS DE DOBLE
5H?ICULACION PARA PERSIANASY, segln notas primera y segunda
caracterizado ademfs poptl hecho &e introducir, en la piega
puntiéguda a gue se hace referencia en la nota segunda, un
bﬁ16n cuyog~extremos ge eituan por delante de los extremos
de 1la horquilla formeds, 1q$ vuales son angularmente desvia<
dos por un primer doblador que se desplaza horizontalmente
oen operacifn sucesiva g6 produce un nuevo deblado en sentido

sscendente de los sxtremos de la horquilla, mediante un par

de rodillos, facultativamente dispuestos en los extremos de

gsendas cremallerasi,
. 48<"PROCED IMIENTO DE FABRICACION DE GANCHOS DE DOBLIE
ARTICULACION PARA PERSIANAS", caracterizado porque la mece-

nozacifn de la segunda pieza qus junto oon el gancho anterior

* forman la articulacibn y euspensién reciproca de-svada dos

lamas sucesivas, se inicia introduciendo el alambre en unn
cabezal de enderezado por traccibn de un dispositivo de pin-

za cénlom de sujooidn a bolas que se mueve con desplazamien=

' tos alternativos mediante una excentrica guedando retenido
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dicho alambre para evitay su retrocesgo mediante an organo.
de retencifn y haciéndolo pasar a una guis para recibir
a su salida un cortador que fracciona ¢l alambre a longi=-
tudes predeterminadas ocuyos fragmentos soh 1ntroductdoa
entre'las ocaras enfrentadas de un troqua& doblado en el
que te le produce una depreet&n én su gector central y una
deéviaoi6n angular en sus extremos sobre los suales segutie

damente trabajas dos dobladores laterales que repltegan.di;

chos extremos sobre si mismos.

- AZ"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE GANCHOS DE DOBLE
Aﬁ?IQUI@cION PARA PERSIANAS", caracterizado porque el frag-
mento de alambre de la segunda pléza & que sa refiere la
note ouarta -e¢ enfrentado y apoyado & una pleza en-forma
de cobazbn enffentada a eu vez a un carro de brazos eldss

ticos que inicialmente desplazan el alambre del primer tro-

- quel e iniclan su doblado y despuds, al proseguir el avan-

ce del carro concluyen la formacibn de la pieza aproximan-
do sue brazos en sentido convergente y produciendo una des-
viacibn ourvilinea en eu sector central,

6ﬁ-"PROCEDIHIENTO DE FABRICACION DE GANCHOS DE DOBLE -

* ARTICULACTON PARA PERSIANAS"

Todo ello, conforme se describe ¥ reivindica en la pre-

conte memoria que oonsta de DIEZ hojae, escritas a méquina

-por una sola de sus caras y dibujos que la ilugtran,

Hadrid, 2 de Junio de 1.964,-
) £ GO
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