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MEMORTA DESCRIPTIVA
para solicitarr
PATENTE DE INVENCION
en
ESsPARA
por VEINIE afios
a nombre de HANS THAMS, de nacionalidad alemana, residente
en Ellernreihe 64/65, Hemburg,-~Bramfeld, Repdblica Federal
Alemana, por:
" UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE VENTANAS DE
MATERIAL SINTETICO *

Ias ventanas y los elementos de construceidn si-
milares compuestos de materiales sintéticos se sueldan se-
gin métodos de fabricacidn conocidos a pertir de listones
de material sintético perfilados o de piezas prensadas pre
fabricadas, o0 lag piezas prefabricadas se unen entre si -
por encolado, roscado o similares. Tambidn se conocen ven
tanas de material sintético, en las que las hojas de venta
na y los cercos se producen como un todo, por ejemplo, por
el procedimiento de prensado en caliente.

Con estos procedimientos de fabricacidn conocidos,
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ajustedas entre si posteriormente y ademds, por 1o menos,

hay que aplicar despuds los herrajes de movimiento para -
las partes de ventana. Esto exige trabajos de mecanizado ~
adicionales. Con el invento se persigue el objetivo de me-
jorar la produccidn de ventanas de material sintético, por
el hecho de que las hojas de ventana y los cercos & ser =
producidos como piezas completas sean producidos ya en el
proceso de colada en la forma de utilizacidn y ajuste defi
nitiva; el invento abarce ademds los moldes para la produe
cidn de tales ventanas. El invento consiste en que una hg
ja de ventana sea realizada por moldes en una pieza a basge
de resinas de moldeo, en el molde de colada, con un perfil
de junta en forma de segmento circular y que el perfil del
cerco sea moldeado directamente @& partir del perfil colado
del marco de la hoja, as{ como, en que la hoja y el cerco
sean unidos basculable y abatiblemente alrededor de wn eje
que presenta el radio comin de los dos perfiles de junta.
El perfil del cerco se produce por el hecho de que un mode
lo originel para el cerco sea moldeado directamente del per
fil de la hoja en la zona del perfil de junta en forma de
segmento circular y el cerco sea configurado en la cara -
poste;;or exterior de la ventana, con una traviese inferiox
con canaleta de desviacidn de aguas y en log lados restan=
tes con un listén de recwbrimiento y vierteaguas.

H. procedimiento de fabricacidn parte del perfil
original de la hoja de ventane producido por separado, que
es moldeedo en un marco de molde, que constituye la parte
inflerior posterior del molde, & base de mases de apisonado
de materiales sintéticos, que estén mezcladas con granalls
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de aluminio. Ia parte superior del moldé ge’
tinuacidén de la mismo manera, y las partes superior e infe
rior del molde son unidas entre s{ a modo de charnela. El
modelo originel para el cerco es moldeado en un segundo -
marco de molde a pariir de una hoja de ventana terminada,
de modo que entonces astén'aisponiblas pere la fabricacidn
continua por el procedimiento de colada de material sinté-
tico sendos moldes para la hoja de Gthana N el cerco. Ias
partes superiores del molde estdn provistas en toda la pe
riferia del molde de una rendija continua de colada y de =

ventilacidn.

Le produccidn de las ventanas de meterial sinté-
tico coladas en los moldes realizados de acuerdo con el in
vento tiene lugar de manera que en los moldes ablertos sean
introducidos marcos de perfiles tubulares que se correspon
dan aproximedamente con la mayor seccidn transversal total
posible del perfil de la hoja o del cerco, que presenten -
Jos herrajes de la ventana ulterior asi como rendijas para
las palancas de manipulacidn y similares a colocar posterior
mente. Egtos marcos de perfiles tubulares son revestidos -
entonces en posicidn centrada, en una sola pieza, de reine
de moldeo en la geceidn transversal exterior de las piezas
terminadas fijada por el molde.

En el molde de colada para el cerco se fija por
colada, en el lado de hase posterior para el rebatimiento
de la ventana en la trayectoria de los herrajes de enclave
miento o clerre, un casquillo metdlico de seccidn transver
sel aproximadamente ovelada, que estd dimensionado més pro
fundo que el recorrido de cierre predeterminado de los per

nos de enclavamiento, cuyos extremos libres penetran en la
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posicidn abatide de la ventana en los casquillos fijados -
por colada. En la posicidn abatide es retenida la ventans
por los casquillos fijados por colada. Estos Wltimos acogen
tembién medios de seguridad contra un falso manejo, tales
como tornillos de seguridad o similares, que encajan radial
mente en une escotadure del extremo del perno. Los herrajes

de enclavamiento y los Srgenos de meniobra paré el movie
miento de basculacidén y re debatimiento de la hoje de venta
ne estédn colocados sobre las partes verticales de la hoja
en la zona de las reanuraes de los tubos de los perfiles tubu
lares fijados por coleada.

Segin otre caracteristica mds del invento, el -
procedimiento para la produccidn de ventanas de material -
sintético estd reslizado de tal manera, que el cerco sea =
moldeado dircctamente por la hoja de ventana. Para ello se
cuelan en un molde de colada compuesic de una parte de mol
de interior y una exterior, completdndose las partes del -
molde en la zona del perfil de junta de la hoja de ventana
para dar un perfil correspondiente al perfil de junte en -
forme de segmento eirculer, ls hoje de ventana y, después
de extrasr la parte interior del molde, el cerco, conformén
dose el perfil de Junta, y la hoja de ventana y el cerco =
son d;;moldeados conjuntamente, y se separan entre si a con
tinuacién.

Ia fabricecién de las ventanas producidas de acuer
do con el invento se explica sobre los ejemplos de realiza
¢idn representados en el dibujo. EL dibujo ilustra también
le configuracidn de la ventana y los moldes de colada em—
pleados.

La figura 1 muestra una hoja de ventans colocada
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en un marco de ventana, viste desde fuera;
la figura 2 representa un corite vertical a través
de un molde de colada para la produccidén de una hoja de ven
tana;
le figura 3, wne seccidn trensversal correspon-

diente, para un molds para le produccidn del marco de venta

na (cerco);
la figura 4 es un corte vertical a través de uma

ventena realizeda de acuerdo con el invento, cerrada, monta
da en un muro;

la figura 5 es una representacidn parcial del cag
quillo de guiado para los pernos de enclavamiento, fijade
por colada en el listén de base de wn cerco de ventana;

la figura 6 muestra le colada de una hoja de ven
tena en un molde compuesto de dos partes para la fabricacidn
de ventenas de material sintético por moldeado directo del
cerco de la hoja en un corte verticel, y

la figura 7, un corte vertical a través del molde
de colads segin la figurs 6 durante la produccidn del cere
COe

Una ventane producida de acuerdo con el invento
se compone de una hoja 1 de ventana y un marco de ventana
(cerco) 2. Ambas piezas estdn producidas como pieza dnica
por el procedimiento de colada, siendo detallads la fabri-
cacidn en el ejemplo de realizacidn que sigue:

De la hoje de ventana se produce un modelo origi
nal, por ejemplo de madera, que presenta les medidas exte-
riores exactas y que es provisto de una capa de barniz de
alto brillo, que enduresce con una superficie completemente

lisa. Este modelo original es colocado en una caja de molde,
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que puede consistir en un merce de madera. El modelo origl
nal es pintado sntonces por todas las partes con una cape
de separacidn, por ejemplo de un medio separador oon conte
nido en silicona, sobre la que se aplica después de su seca
do un gel que endurezce a temperaturs ambiente. Después de
su gelificacién es provisto el gel de otra cape nds, de -
aproximadamente 2 & 3 mm de espesor, y ambas capas formen
la superficie posterior del espacio interior del molde.

Antes de que las capas intermedias mencionadas -
endurezcan completamente, se produce el molde propiamente
dicho de masas de apisonado que consisten en masae de mate-
rial sintético o resins sintétice pldstica y endurecible ¥
que estdn mezclados con cargas, teles como granalla de alu
minio o arens de cuarzo. Despuds de aplicar la superficie
de separacidn entre el molde inferior y el superior, se -
llens igualmente por apisonado el molde superior, y, pare
acelerar, el endurecimiento, ventajosamente se calienta el
molde completo, fijdndose la temperatura de calentamiento
por la composicidn de la masas de apisonado. Del molde en
durecido puede extraerse el modelooriginal, y.entonées que
de disponible el molds de material sintético para la coleda
de uqqyﬁmero cualquiera de hojas de ventana.

En la figura 1 se ha designado con 1 la hoja de
ventana a ser colada, que estd representads aqui en el per
£il del espacizcinterior del molde, que se componse de la -~
parte inferior 10 y la parte superior 11. En las masas de
apisonado, de las que se fabrican las partes de molde, es-
tén colocados hierros 12 de refuerzo. Con 13 se ha designg

do la entrada para la colada. Con 14 y 15 se han indicado

medios de cierre para el molde durante la colada. Preferen
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temente, las partes de molde 10 y 11 se Unen entre sf de
manere plegable mediante una charnela.

Pare la produccidn del cerco 2 se emplea el pro-
ceso de colada arriba descrito. Tgmbién coinciden los me=
dios separadores, capas intermedias y masas de apisonado
empleados. Pero otra ca:act;}istica del invento consiste -
en que la hoja 1 presente wn una parte de su superficie ex
terior una limitacidén en la forma deé un segmento de circun
ferenclia 3, y que este segmento de circun%erencia 3 esté -
configurado para la produccién del modelo original del:cer
co 2, en conduccidn parslele de lineas, por el moldeado de
una hoja de ventana 1 sobre el cerco 2. Para ello se coloca
una hoja 1 de ventana terminada en un marco de molde, y =
con ello estd fijads le superficie del molde inferior pera
la posterior produccidn del cerco 2. Entonces se llena de
tal modo el marco de molde con resinas de moldeo de endure
éimiento rdpido, que quede conformado exactamente el segmen
to de clrcunferenda 3. Los contornos restantes del cerco 2
se formen por la produccidén arriba descrita del molde 2 -
partir de masas de apisonado mezcladas con granalla de alu
minio. Con ello se conforman los posteriores medios de cong
xién a la fdbrica de muro, y, como otras caracteristicas -
mgs del invento, se configuran apéndices 20 que sobresalen
en logs bordes exteriores de la hoja 1. Ademds se configura
en la traviesa inferior posterior, unea canaleta de desagle
con aberturas de evacuacidn. '

Segin esto, el molde para la produccidn del cer-
co 2 segin la figura 3 se compone del molde inferior 30, del
molde superior 31 con las guarniciones de refuerzo 32 y la

rendije 33 de entrada de colada. Los medios para la conexién
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de las partes del mdde pueden estar configurados igualmente
a modo de charnela.

Ia colada en una sola pieza de las hojag de ven~
tana 1 y los cercos de ventana 2 se describe como sigue pa
ra uns hoja de ventana 1: En el espacio interior del molde
abierto segin la figura 2 se coloca un marco de tubos 40,
que ocupa une seccidn transversal lo mayor posible dentro
del perfil toial de la hoja 1, como ha sido indicado en la
figure 2. El molde recibe una mano de un medio separador
en s{ conocido, es cerrado y llenado & continuacién & tra-
vés de la entrada para colada 13, que como rendija de emntre
da de colada y de ventilacién se extiende sobre toda la pe
riferia del molde, con resina para moldeer, y precisamente
de meners ventajosa simultdneamente en varios lugares.

En el marco 40 de perfiles tubulares estdn inser
tados los medios de manipulacidn para el posterior acciona
miento de la hoja de ventana con barras de guiado asi como
pernos de retencidn y basculacidn. Las barras de guiado se
han indicado en 50, los pernos de retencidn y de basculamien
to se han designado con 51, 52, 53 y 54. Los medios de ma-
niobra, tales como palancas basculanies o similares, se co
locan_gobre la superficie de la hoja de ventena, y los per
files tubulares 40 estdn dotados preferiblemente en los 1w
gares 55, 56 de rendijas superficiales, en las que se enca
jan desde fung los medios de accionamiento, despuds de que
hays sido eliminada le delgada capa de resina de moldeo en
la zona de estas rendijas.

El proceso de colads para la produccidn del cerco
2 se efectia de la menera arriba descrite empleando un mol

de de acuerdo con la figura 3. En el borde inferior del -
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molde de cerco se colocan antes deiléldglada casquillos 60

ovalados, que tienen une profundidad mayor que el recorri-
do de avance del perno de enclavamiento, por ejemplo 51.
Ventajosamente estd provisto el casquillo 60 de un fondo
intermedio 61, que presentavuna perforacidn, que se correg
ponde con el didmetro del permo 51. El extremo libre del =
perno 51 estd provisto de una escotadura 62, dentro de la
gue penetra con su punta un tornilléaéé de segﬁri&ad, para
proporoionar asi{ una garentia contra falsas maniobras. En
la figura 5 estd representado el casquillo 60 para el per-
no 51 de basculamiento, sobre el que se volverd todavia du
rente la descripeidn de la maniobra. La meyor seccidn trans
vefsal posible del espacio interior del molde para le pro-
duccidn del cerco 2 estd rellenada por un tubo 42 con per-

fil rectangular, como se ha indicado con l{neas de trazos

en la figura 3.

Como resinas de moldeo se utilizan resinas epoxi
dicas menipulables en estado muy fluido, que endurecen a -
temperatura ambiente y que permiten un moldeado exacto.

Ias hojas 1 y los cercos 2 de ventana, producidos
por separado, pero cada uno en uns pieza, se conectan de -
acusrdo con la figurs 4 de forma tal, que los segmentos de
circunferecia 3 gueden uno sobre el otro, dando as{ wn -
guiado para la hoja de ventana 1 en el cerco 2 tanto para
el empleo de la ventana como ventana basculable como tam-
bién como ventana rebatible. La conmutacidn entre los dos
movimientos de maniobra de por s{ conocidos, tiene lugar -
mediante drgenos 55, 56 de accionamiento, que estdn en co-
nexidn con las barras 50 de accionamiento mediante mecanig

mos de engranaje o similares. El dimensionado de la carrera
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del perno 51 de enclavamimto en el casquiii;ﬂso deja al per
no libre pera el baseulamiento de la hoja de ventana, que
entonces puede ser girada, por ejemplo, alrededor de los -
pernos 52, 54. Despuds de volver a llevar el extremo libre
del perno 51 al casquillo 60, o hasta dentro de la perfora
cidn 64 del fondo 61 intermedio, la hoja 1 ruede ser manig
brada como hoja abatible, después de que se hayan retirado
los pernos de enclavamiento 53, 54. De esta manera llegan
los pernos 51 y 52 a la posicidn representada en la figura
5 con 1lfneas de trazos, del perno 51, que en la posicidn de
rebatimiento se apoya en el casquillo 60, que es metdlico.
El moldeado directo por configuracidn coincidente
del perfil 3 de junta, puede tener lugar también de manera,
que el cerco 2 para cada hoja de ventans 1 sea moldeado ai
rectemente de esta misma. El molde para el moldeado direc—
to del cerco 2 a partir de la hoja 1 se ha representado en
las figuwras 6 y 7; consiste en una parte exterior.70 fija
del molde, que se corresponde con el perfil de la ventana
- hoja de ventana y cerco de ventana- a fabricar. En la -
parte de molde 70, cuya seccidn 70’ estd realizada de for
me desmontable, para hacer posible un desmoldeado intacha-
ble, i?té insertade una parte 71 ndvil de molde, que en eg
tado insertado corresponde conjuntamente con la parie de -
molde 70 a le forma de la hoja 1 a fabricar. Las dos partes
de molde 70, f;; que preferiblemente pueden ser de aluminio,
se complementan en la zona del perfil 3 de junta de la hoja
1 para dar un perfil correspondiente al perfil 3 de junta
en forme de segmento de cirounferencia. la linea de separa
cién para las dos partes 70, 71 de molde se halla aproxima

damente en el centro del segmento 3 de c¢ircunferencia, pero
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tambidn puede encontrarse fuera de la 1{nos meaia del seg-
mento 3 de circunferencia, cuando se empleen otros moldes
para la produccidn de ventanas con otras dimensiones.

El moldeado de la hoja de ventana y del cerco -~
tiene lugar mediante el molde 70, 71 en dos piezas segin -
las figuras 6 y 7 de tal manera, que primero se eche resina
de moldeo en el espacio interior formado por las partes de
molde TO, 71, correspondiente a la ﬁ;ja 1 de ventana. Tam--
bién existe la posibilidad de colocar antes de la insercidn
de 1a parte de molde 71 en la parte de molde 70, un marco
tubular dentro del molde, que ocupe una seccidn transversal
lo mayor posible dentro del perfil total de la hoja 1. En
este marco de perfil tubular estdn introducidos los medios
de maniobra para el posterior accionamiento de la hoja de
ventana con barras de guiado, asi como pernos de retencidn
y. de basculamiento. Después de alecanzarse ung resistencia
suficiente, pero ain antes del endurecimiento completo de
la hoja 1, se levanta la parte de molde 71 sacdndola del -
molde, como se ha representado en la figura 7. A continua-
cidn se inserta en el molde el perfil rectangular 42 compueg
to preferiblemente de materiales metdlicos y se moldea el
cerco 2. Después del endurecimiento se desmoldean conjunta
mente ambas piezas ~hoja 1 y cerco 2. Despuéds de aplicar -
los herrajes, se desmoldea la hoja 1 del cerco 2 levantén@g
la en wna magnitud que se corresponde con la apertura de -

una ventana.

Uns. ventana producida de acuerdo con el invento
proporciona la ventaja de que la hoja y el cerco reciban -
tanto en la posicidn de basculamiento como en la de rebati
miento, pare los movimientos correspondientes, un apoyo =
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Puesto que el segmento de arco de circunferencia 3 del cer
co esté moldeado del segmento de arco de circunferench de
la hoja 1, no sdlo resulta una superficis de apoyo, sino

el recubrimiento representado en la figura 4 de las Gog =
curvas de extensidn paralela ocasiona una impermeabiliza-
¢idn de las parites de ventana, que aun sin empleo de medios
de junta eldsticos proporciona una estanqueidad completa.
Otra ventaja mds consiste en que el guiado exacto en el seg
mento de circunferencia 3 hace posible un guiado hermético
tanto ocon el empleo de la ventana con hoja basculable como
también con hoja rebatible, y precisamente en cualquier po
sicidn de apertura. Pussto que ademds tiene lugar por- las
superficies de gulado una transmisidn superficial de la prg
sidn de apoyo, los herrajes pueden ser simplificados y rea
lizados en forma ligera. |

El procedimiento segin el invento para la produc
cidn de hojas y cercos ajustados unos a otros con la forma
exacta ge simplifica sugtancialmente ocon el moldeado direg
t0 del cerco & partir de la hoja, de manera que cada hoja
estd ajustada exactamente al cerco gue le corresponds, con
lo que se logra un aumento de la estanqueidad entre el cex
co &.ié ventana.

Una ventana fabricada de acuerdo con el invento
proporciona desde el punto de vista téenico de produccidn
la ventaja, de que todas las plezas puedan ser montadas -
con ajuste exacto sin posterior mecanizado. Ia aplicacidn
de los herrajes tiens yz2 lugar en el marco de tubos 40 an-
tes de iniciarse el proceso de colado. El mecanizado poste

rior se puede limitar al hecho de que sean montados 1los =
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Srgenos de accionamiento, puesto que las rendijas en log -
perfiles tubulares 40 estdn dotadas ya antes de su inser-
cidn en el molde de colada de medios correspondientes de -
ajuste o encaje. Le fabricacidn de la ventana en colores -
cualesquiera es posible al igual que la eleccidn de la resi
na de moldeo ajustdndose a I; temperatura u otras circunstan
cias en ol lugar de montaje. Ia transicidn a formap de ven
tana variadas no produce dificultadf;iguna, yé“qué los mol
des preparados de acuerdo con el invento son de constitu-
cidn sencilla, pero garantizen por otra parte la ‘produccidn
de piezas moldeadas muy exactas. El mecanizado posterior -
de las plezas moldeadas se limita a la eliminacidn de las
rebabas, que resultan en las muy estrechas rendijas de en-

trade de colada.
La superficie de junta 3 entre la hoja 1 de venta

na y el cerco 2 no necesita estar dotada de un perfil en -
forma de arco de circunferencia. También pueden emplearse
otros perfiles. Si por ejemplo se usa un perfil en forme

de escalera, se leventa la hoja 1 de ventans del cerco 2
después de le produccidn de la hoja 1 de ventana y del cer
co moldeado directamente a partir de ésta y del desmoldeado
comin de la hoja de ventana y del cerco.

El moldeado dirzcto del cerco 2 a partir de la -
hoja 1 de ventans mediante un molde inico compuesto de las
partes de molde 70,71, aporta ademds la ventaja, de que ya
no tenge que ser desmoldeada la hoja después de la colada.
Sélo despuds de que haya sido colado el cerco 2, se desmol
dean conjuntamente la hoja 1 y el cerco 2, y sdlo se sepa-
ran uno de la otra después del endurecimiento. Con este pro

cedimiento de fabricacidn ya no se requieren medios separg
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meabilizada, puesto que la hojJa y el cerco se producgn en
un molde Unico. Por el moldeado directo del cerco & partir
de la hoja se hace mis econdmico el procedimiento de fabri
cacidn de ventanas de material sintético. Las fases de trg
bajo de otro modo necesarias para el desmoldeado de la hoja,
la colocacidn de la hoja en un molde prsparado por separado,
la colade del cerco y el transports de un molde al otro des
aparecen asf{, Para poder desmoldear el cerco, hay que Trespe
tar un tiempo de permsnencia, durante el que tuviera gue -
enfriarse la hoja despuds de la colada. Esto ya no es nece
sario. Ia colada del cerco puede tener lugar con la hoja =
aun en estado caliente. Por el hecho de qu§ la hoja estd =
ain celiente, se abrevia sustancialmente el tiempo para el

enduracimiento del cerco.

NOTA

Los puntos de invencidn, propia y nueva que se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invenciéﬁwen Espafia, por VEINTE afios, son los siguien
tes:

1.~ Un procedimiento pare la fabricacidén de venta
nas de material sintético, oaracterizado porque una hoja de
ventans se forms en una pieza a base de resinas de moldeo,

es conformada sn el molde de colads con un perfil de Jjunia
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en forma de segmento circular y porque el perfil de cerco
se moldes directamente a partir del perfil moldeado de la
hoja, as{ como porque la hoja y el cerco son unidos de mane
ra basculable y rebatible alrededor de un eje que presenta
el radio comin de los dos perfiles de junta,

2.- Un procedimiento segin el punto 1,caracteriza
do porque un modelo original para e%bgerco es pol@eado en
la zona del perfil de junta en forma de segmenéo ¢ircular
directamente a partir del perfil de hoja y en la ocara exte
rior de la ventana se forma en la traviesa inferior una ca
neleta de evacuacidn de agua y en los restantes lados, un
listdn de recubrimiento y de vierteaguas.

3+~ Un procedimiento sezin los puntos 1 y 2, ca-
racterizado porque los moldes para la hoja y el cerco son
producidos a partir de los modelos originales, en marcos de
molde de dos piezas, de masas de apisonado de meterisl sin
tético mezcladas con materiales de carga, como por ejemplo
granalla de aluminio, y las partes superior e inferior del
molde son unidas entre s{ de modo plegable mediante charne
las.

4.~ Un procedimiento segin los puntos 1 hasta 3,
caracterizado porque las partes superliores de los moldes -
son provistas sobre toda la periferia del molde de una ren
dija continua de entrada de colada y ventilacidn.

5.~ Un procedimiento segin el punto 1, caracteri
zado porque en un molde de colada compuesto de una perte -
de molde exterior y una interior, que en la zona del perfil
de junte de la hoja se complementan para dar un perfil que
se corresponde con el perfil de junta en forma de segmento

circular, son colados la hoja, ¥y después de retirar la par

- 15 -



10

15

20 .

25

30

te interior del molde, el cerco con moldeo del perfil de
junta, y porque la hoja y el cerco son desmoldeados en Cow
min y separados a continuacidn uno de la otra.

6.- Un procedimiento segin los puntos 1 hasta 5,
caracterizado porque en los moldes se colocan marcos de -
perfiles tubulares que se corresponden aproximadamente con
la mayor seccidén transversal total posible del perfil de la
hoja o del cerco, marcos que contienen los herrajes, asi -
como presenten rendijas pera las palancas de maniobra y si
mileres a colocar sobre ellos, y que en su posicidn centra
da son revestidos en una sola pieza, con resina de moldeo
en la seccidn transversal exterior de las piezas terminadas
determineda por el molde.

7.- Un procedimiento segin los puntos 1 hasta 6,
caracterizado porque en el molde ds colada para el cerco
se fijan casquillos metdlicos a ser embebidos en la masa -
moldeada en la traysctorias de los herrajes de enclavamiento,
casquillos que tienen una seceidn transversal aproximada-
mente ovalaeda, ¥y que estan dimensionados més profundos que
el recorrido de enclavamiento predeterminado de los pernos
de enclavamiento dispuestos en la hoja, que son desplazables
verticalmente.

. 8.~ Un procedimisnto segin los puntos 1 hasta T,
caracterizado porque los herrajes de enclavamiento estdn -
dispuestos en E;s partes verticales de las hojas y estdn -
dotados, para el desplazamiento vertical de los pernos de
enclavaniento zuiados en los perfiles tubulares embebidos
en la mase moldeada, de medios de accionamiento y de segu~
rided para el movimiento de basculacidn y de rebatimiento

de la hoja, que son maniobirables por las palancas ds manlo

- 16 =



\ " bra colocadas sobre las rendijas de los tubos.
9.= Un procedimiento para la fabricacidn de ven-
. tanas de material sintético.

Pal v como se ha descrito en la llemoria que an~f

5 tecede, representado en los dihujos que se acompaflan y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de diecisjiete hojag esciites

8 mdquina por una sola de sus carase

Madrid, 45 M gg

Dol

- 17 =
- 946467

RAPa



. 53
E1E.1
’ l
] |
i u
|
I W
| 1
' !
' 1
I IERE
E HHT50
50— :
; Jl |
'~ .
//l ' 5\
T 56
55
T
Z—T
51/" o fr "
33 32 14 ™52

7z

74

G




FIE.ZI/45

3

oooooooo

o]

v, s
LS AS IS,

Lz

,\‘t
N H
A 4
o
N
R

B
N

s

7.

9 SN

TR
SR

<\
AN \\\\

"\
S\

20




0

orly de Elzabypy
For Podan




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



