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Sabido es la importancia que cuanto
Se relecions con la construccidn, posee en 1la

actuslided.

Bn ello se busea por un lado, la may
yor consistencia en materisles y por otro, ls

reduccion en precios de costo y venta,

Entre las piezas que en la construc-
cion adquieren importancie fundamental, se en=
cuentran les manillas para las cremonas de las

puertas y venténas,
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Alore bien, tales panillas para cremonas,
vienen rabricendose en la actualidad, eatre otros

por los dos procedimientos siguieantes:

o de tsles procedimientoé, es la fabri-
cacidn del de la parte constitutiva del met2l y por
otra parte e indepediente, la pieze de hierro, que
se adapta, la que hace de enganche o pinon elevador
del gatillo de la puerta, mediante sistema de mecani

zacion manuel.

41 otro procedimiento que viene empleandg
se, he sido la adaptacidn & la pieze de hierro de la

parte constitutiva de metal.

Ahores bien, el venirse eamplsando en la fa-
bricacidn de teles manillas para cremonas, el aluminio,
el reterido metal puede emplearse para la fabricacidn
de tales manillas parsa cremon&s, pudlendo ser el alu-
minio en barras de perfiles lamin8dos o pretensados,
el cual presenta la gren veantaje de ser mds economico,
esimismo, como encontrarse la pieza& auchc mejor ter-
minade, ya que la misme no presenta porosidad alguna,
interna ni externamente y en su consecuencie, la ro-

bustez y consistencia de la pieza, es maxima,

$i bien, estas ventajas resulta caesi trunda-
mentales, pBr otro lado, presenta el grave defecto de
que ello lleva consigo una laboriosa mecanizacion so-
bre la pieza de aluminio, haciendole la oquedad apro-
piada pare la introduccion de la pieza de hierro y su-

jecidn de la misma, por medio de tormillos, pasadores

0 similares.



40 El otro procedimiento, es emplear aluminio fumdi-
do en coledea, en cuyo céso, es la pieza de hierro sobre
la que se trabaje y & la misma, se adapta el sluminio

en colade,

Ahore bien, este procedimiento presenta defectos
45 multiples, entre los que cabe que destacer por un lado,
su elevado costejpor el otro, la imperfeccidn prominen
te que de tel aluminio, adquiere porosided tanto inter-
na como externg, cuyes porosided por un dedo, da origen
a8 que plerda consistencis,produciendosge la roture entre
50 la pieza de hierrc y la de metal, quedando inservible
la cremona y por otro lado, @ que dicha porodidad cusné
do es. externamente, pierde en estetica,lo que 2 su vez,
origina una leboriosided en el pulido, repercutible so-
bre el precio de costo y veunta, ya que por si -elevadisj
55 mo, cesi el dobde gque el alumiqio en bazrra o perfil la-

minado o pretensado, como hemos indicado anteriormente.

4 soslayer todos les anteriores inconvenientes y.
otros muchos inherentes o derivados, viene el Sistems
de fabricecidn de manillas pera cremonss de puertas y

60 ventenssy objeto de la presente ratente de Invencidn,

-~ -~

Consiste el procedimiento o Sistema de fabricacidn
de manillas para cremones de puertes y .ventanas, en qué
los perfiles pretensados de las leainas de aluminio son
cortados en medides adecusdss 8l grueso que se desea dsr

65 @ la cremona, somatiendola &l trabejo de una fresauorea

que da el corte apropiado y en el lugar idoneo en donde
debe adapterse la pieza de hierro, produciendo le oquedad

consiguiente.

Una vez reelizado, mediante la fresadors, o méquine
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similar, la susodiche oqueded, se embute @ presidn la
pieze de hierro que constituye el gatillo de sujeccidn,
cuya pieza gatillo adoptz le torme idones a la finali-

dad similer & le de ls oquedad producida.

freviamente el otro perfil laminedo o pretensado,
se realiza en les leminas, cortes sobre las mismes, pa-
re producir piezes y peffiles que sirven pera ls embu-
ticidén exterior, de fuera para dentro de dichos perfi-
les que tienen por finelided,el servir de sujecidn y
taponamiento @ la pieza de hierro imtroducide en la me-

nilla para cregonas,

picha sujecidn y teponsmientoc, se realiza por pre-

sidn,idando origen @ que la meniila quede practicamente

cohstituyendo une sola pieza,sin que exteriormente se
perciba unade y en su consecuencia,no pierde en vistosi-

dad.

ias ventajas que reporta este procedimiento de fa-
bricacidn de menilles para cremones de puerteas y ventenss

son imnumerables y entre las mismés, cebe destacars

la,- Eliminar completemente el aluainio en colada, el

caal como ye hemos indicedo enteriormente, es del doble
precio de costo que el laminedo ¢ pretensados, asimismo
como todos los defectos iﬁherentes que dicho aluminio

colocado, trae consigo cueles es fundamentalmente la pp
rosided propie que en el mismo se produce con gran fre-
cuencia, dando origen a su.vez,g la falfe de cousisten-

cia y facil rotura de la crewmona,

24,- A evitar le ardue manipuiscidn menugl en las piezas

- -

de aluminio &lintroducir le pieza de hierro, memnipula-
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cidn que a su vez da origeni

a).- i la elevacidn de precio de costo y venta de di-

chas biezas.
b).~ & la disminucidn de piezas a producir,

¢)e= Al posterior trabejo en cuanto & la sujecidn de
la pieza de hierro, en la de metal, asi como & preci-
sarse piezas suplementaries tales cowmo tornillos, espa-

rragos, pistones o simlilares,

dj.- Qe e#itadas tales piezes suplementariss: tornillos,
eéparfagos, pistones, etc., Se evita naturalgénte, por
un ledo, en cuanto & estetica se refiere, el afeamiento
que tales piezas producen y finalmente por otro lado,la
poca sonsistencia y mucha fragilidad de té@les piezas su-
pletorias y que igualmente el que & ser la manilla pare
cremonas i objeto de casil continuo uso por los usuarios

de las viviendas, es facil que tales piezas supletorias

superpuestas, externamente, produzcan rozaduras o corta-

duras.

Gomo se puede percibir por este Procedimiento son
imnuaerables las veatajes que se consigue, aparte de que
la practica nos ire setialendo con el tiempo, nuevas ven-

tajas asi como otres aplicaclones por este Procedimiento.

A titulo expositivo pero no limitative se acompa-

fien wios Flanos, en los que por sus diversas figuras se

.pueden percibir las caracteristicas esenciales del‘Pro-

cedimiento ue le presente fatente de Invencion,

la figura ls., es uaa viste del perfil de la pieza

~
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-laminada, cuyo perfil puede adoptar formas variadisi-
mas y en cuyo perfil en uno de sus lados, se le da un
corte proirundo, produciendo una concavidad huece 3a
que adopta la forwas mes idonea, acorde naturalmente,
con la forma que se le naya dedo @ la pieza de hierro
a embutir & presion, seileiandose con (A), &l perfil de

la pieza ue metal y con (c), & 1a conéaﬁidad producida.

I8 figura zw.,, son unes vistas de diferentes perfiles,
adoﬁtando diterentes formas, las cuales pueden ser va-
riadisimes, cuya pieza perfil de hierro se embute en
1a concavidad hueca ce la pieza de metal, que a titulo
expositivo ba sido objeto de la tigura le,, embuticidm
que se realige @ presion sefialandose conA(B), a la par-
te a embutir en la pieza metal mientras qﬁé.can (D),
se seﬁela a la perte de la pieze de hierro externé 0
mejor dicho que hace accionar 8l mecenismo de aperiurs
y clerre de las cremones de laes hojas del marco de las

ventanas o puaertas.

la rigura ow., son unas vistas igualmente de los
parfiles de piéza lsainada que se superpone, igualmente
@ presidn, sirviendo ae sujecicn y taponsje de la pie-
z8 de hierro, cuyzs piezes pertfiles pueden adoptar asul-

tiples rormes.

la figura 4&,, es une visti& general de la pieza cong

titﬁyendo an todo o conjunto, setialandose con (A4), a la

_pieze metal, Uon {B), & l& piez& de hierro embutide en

la concavidad producide y con (L), al perfil de le pie-
z& que superponkendose y & presion se adapta sobre la
cBncavidad“producida, sirviendo de sujecidn due la pieza

de;hierro;&”con (b), & la parte externa o que hace accig
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nar al mecanisgo de apertura y cierre ae las cremonas

de las puertas y ventanas,

Y finalmente 18 figura 5<,, es una vista de fren
te y ue pertfil de la poja de wups ventena aplicade la pie=-
za correspondiente, senelandoss con identicas letras de

las seiialadas anteriormeunte en las otras triguras,

Queda asi descrito y representado el frocedimien
to de la rabricacion de menillss pars cremonas de puertas
y ventenas, objeto de la presente ratente de invencion,
el cual puede adoptar dimensiones § formas vafiadisimas
e introducirsele cudntas variantes la practica aconsejen,
Siempre que estas ﬁo alteren ia@s caracteristices esencia=-
les del objeto de la Patente, reservandose el Inventor
los derechos que la Ley le confiere para proteger con su-
cesivas fatgntea o Cértificados de Adicidn las lejoras o
Parfeocianamiento gue no gueden cubiertos con la presente

Patente de luvencidn.

A.- S5e reivindice la propiedad de esta Patente de Inven-

cidn pors )

PRIMERA .~ Frocedimiento de febricscidn de manillas para
cremones de puertes y ventes, caracterizado en que a los
perfiles pretensados de eluminio son cortados por fresa=-
dora o maguina similar en medides adecuadas al grueso gue
Se desee dar & la cremon&,en el lugar deseado si le prac-
tica una concavidad en donde es embutide a presidn wne

pieza de hierro de formes variables, la que hace de gati-
1lo de sujecidn y la cuasl, une vez embutide en lavpiaza

que constituye la cremone se introduce igualmente a pre=-

sidn, en la parte de concavidad que restig, otrea pileza del
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mismo meterial que el de le manille de 18 cremona, la cual
ha sido previemente cortade de otres perfiles laminados

0 pretensados y cuya pieze,sirve de sujecion y taponaje

de la enterior pieza de hierro y las cuales piezas, que~
den solideries,constituyendo el conjunto de le manille

de cremcna,sin precisar pieza elguna supletorie, con ma-
ximo grado de solidez y 8in percibirse exteriormente las

operaciones realizadas,

4

SHEGUNUA .~ PROCEDLII ENIQ VB FABRLCACION DiE mANILLAS FARA
CHinOnbs o PUsleAS ¢ VenGANAS, & T 0 T T

bsta @emoria Descriptiva conste de ocho hojas
foliades y mecanogrériades por wna sole céra y de wa

doble de Planos,

Madrid, 6 de Septiembre de 1.966
£ Asante Ofieled do 12 Propiedad lndustrial,
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