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sabido es la importancia que cuanto 

se relaciona con la construcción, posee en la 

actualidad.

e llo  96 busca por un lado, la may 

5 yor consistencia en materiales y por otro, la

reducción en precios de costo y venta.

Entre las piezas que en la construc­

ción adquieren importancia fundamental, se en­

cuentran las manillas para las cremonas de las 

10 puertas y ventanas.
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Ahora bien, tales manillas para cremonas, 

vienen fabricándose en la actualidad, eutre otros 

por los dos procedimientos siguientes i

uno de tales procedimientos, es la fa b r i­

cación del de la parte constitutiva del metal y por 

otra parte e indepediente, la pieza de hierro, que 

se adapta, la que hace de enganche o piñón elevador 

del g a t il lo  de la  puerta, mediante sistema de mecani 

zacidn manual.

•hl otro procedimiento que viene empleando 

se, ha sido la adaptación a la pieza de hierro de la 

parte constitutiva de metal.

Ahora bien, e l venirse empleando en la fa ­

bricación de tales manillas para cremonas, e l aluminio, 

e l referido metal puede emplearse para la fabricación 

de tales manillas para cremonas, pudiendo ser e l alu­

minio en barras de perfiles  laminados o pretensados, 

e l cual presenta la gran ventaja de ser más económico, 

asimismo, como encontrarse la pieza mucho mejor te r ­

minada, ya que la misma no presenta porosidad alguna, 

interna ni externamente y en su consecuencia, la ro­

bustez y consistencia de la pieza, es maxima.

Si bien, estas ventajas resulta casi funda­

mentales, por otro lado, presenta e l grave defecto de 

que e llo  lleva  consigo una laboriosa mecanización so­

bre la pieza de aluminio, haciéndole la oquedad apro­

piada para la introducción de la pieza de hierro y su­

jeción de la  misma, por medio de to m illo s , pasadores

o similares



j£l otro procedimiento, es emplear aluminio fundi­

do en colada, en cuyo caso, es la pieza de hierro sobre 

la que se trabaja y a la misma, se adapta e l aluminio 

en colada.

Ahora bien, este procedimiento presenta defectos 

múltiples, entre los que cabe que destacar por un lado, 

su elevado coste »por e l otro, la imperfección prominen 

te  que de ta l aluminio, adquiere porosidad tanto in ter­

na como externe, cuya porosidad por un dedo, da origen 

a que pierda consistencia,produciéndose la rotura entre 

la pieza de hierro y la de metal, quedando inservible 

la cremona y por otro lado, a que dicha porodidad cuand 

do es externamente, pierda en estética,1o que a su vez, 

origina una laboriosidad en e l pulido, repercuttiible so­

bre e l precio de costo y venta, ya que por si elevadlajL 

mo, casi e l doble que e l aluminio en b^rra o p e r f i l  la ­

minado o pretensado, como hemos indicado anteriormente.

A soslayar todos les anteriores inconvenientes y 

otros muchos innerentes o derivados, viene e l Sistema 

de fabricación de manillas para cremonas de puertas y 

ventanas^ objeto de la presente ¿'atente de Invención*

Consiste e l procedimiento o Sistema de fabricación 

de manillas para cremonas de puertas y ventanas, en que 

los perfiles  pretensados de las laminas de aluminio son 

cortados en medidas adecuadas a l grueso que se desea dsr 

a la  cremona, sometiéndola s i trabajo de una fresadora 

que da e l corte apropiado y en e l lugar idoneo en donde

debe adaptarse la pieza de hierro, produciendo la oquedad 

consiguiente.

Una vez realizado, mediante la fresadora, o maquina
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sim ilar, la susodicha oquedad, se embute a presión la 

pieza de hierro que constituye e l g a t il lo  de sujección, 

cuya pieza g a t il lo  adopta le  horma idónea a la f in a l i ­

dad similar a la de la oquedad producida.

Previamente e l otro p e r f il laminado o pretensado, 

se rea liza en las laminas, cortes sobre las mismas, pa­

ra producir piezas y perfiles  que sirven para la embu­

tición exterior, de fuera para dentro de dichos p e r fi­

les que tienen por fin a lidad ,e l serv ir de sujeción y 

taponamiento a la pieza de hierro introducida en la  ma­

n illa  para cremonas.

Dicha sujeción y taponamiento, se rea liza por pre­

sión, dando origen a que la manilla quede prácticamente,
• *

constituyendo una sola pieza,sin que exteriormente se 

perciba nada y en su consecuencia ,no pierda en v is to s i­

dad.

has ventajas que reporta este procedimiento de fa ­

bricación de manillas para cremonas de puertas y ventanas 

son innumerables y entre las mismas, cabe destacar.

la . -  ¿Sliminar completamente e l aluminio en colada, e l 

cual como ya hemos indicado anteriormente, es del doble 

precio de costo que e l laminado o pretensados, asimismo 

como todos los defectos inherentes que dicho aluminio 

colocado, trae consigo cuales es fundamentalmente la po 

rosided propia que en e l mismo se produce con gran f r e ­

cuencia, dando origen a su, vez,a la fa lta  de consisten­

cia y fá c i l  rotur-a de la  cremona.

2 *.-  Á evitar la ardua manipulación manual en las piezas 

de aluminio al introducir la pieza de hierro, manipula-
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% ción que a su vez da origen:
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a ) . -  ¿i la  elevación de precio de costo y venta de d i­

chas piezas.

b } . -  A la  disminución de piezas a producir.

c J A l  posterior trabajo en cuanto a la sujeción de 

la pieza de hierro, en la de metal, asi como a preci­

sarse piezas suplementarias tales como to rn illos , espá­

rragos, pistones o sim ilares.

d/j.- yfee evitadas tales piezas suplementarias; torn illos, 

espárragos, pistones, e tc ., se evita naturalmente, por 

un lado, en cuanto a estética se re fie re , e l afeamiento 

que tales piezas producen y finalmente por otro lado,la 

poca consistencia y mucha fragilidad  de tales piezas su­

pletorias y que igualmente e l que a ser la manilla para 

cremonas un objeto de casi continuo uso por los usuarios 

de las viviendas, es fá c i l  que tales piezas supletorias 

superpuestas, externamente, produzcan rozaduras o corta­

duras.

Oomo se puede percibir por este Procedimiento son 

imnumerables las ventajas que se consigue, aparte de que 

la practica nos ira señalando con e l tiempo, nuevas ven­

tajas asi como otras aplicaciones por este Procedimiento.

A titu lo  expositivo pero no lim itativo se acompa­

ñan unos Planos, en los que por sus diversas figuras se

pueden percib ir las características esenciales del Pro­

cedimiento ae la presente -^atente de Invención.

la  figura la . ,  es una vista del p e r f i l  ae la pieza



'laminada, cuyo p e r f i l  puede adoptar formas variad ís i­

mas y en cuyo p e r fi l  en uno de sus lados, se le  da un 

corte profundo, produciendo una concavidad hueca la 

que adopta la forma más idónea, acorde naturalmente, 

con la forma que se le  naya dado a la pieza de hierro 

a embutir a presión, señalándose con (ÁJ, a l p e r f i l  de 

la  pieza ue metal y con le ), a la concavidad producida.

¿a figura son unas vistas de diferentes perfiles,,

adoptando diferentes formas, las cuales pueden ser va­

riadísimas, cuya pieza p e r f i l  de hierro se embute en 

la concavidad hueca ae la pieza de metal, que a titu lo  

expositivo ha sido objeto de la figura 1 »., embutición 

que se rea liza  a presión señalándose con (JB), a la par­

te a embutir en la  pieza metal mientras que con (Dj, 

se señala a la parte de la pieza de hierro externa o 

mejor dicho que hace accionar a l mecanismo de apertura 

y cierre de las cremonas de las hojas del marco de las 

ventanas o puertas.

iLa figura ó * ., son unas vistas igualmente de ios 

perfiles  de pieza laminada que se superpone, igualmente 

a presión, sirviendo ae sujeción y taponaje de la p ie­

za de hierro, cuyas piezas perfiles  pueden adoptar múl­

tip les  formas.

la  figura 4 «., es una vista general de la pieza cons
-

tituyendo un todo o conjunto, señalándose con (Aj, a la 

pieza metal, uon [ti), a la pieza de hierro embutida en

la  concavidad producida y con (h j, a l p e r f i l  de la p ie ­

za que superponiéndose y a presión se adapta sobre la

concavidad producida, sirviendo de sujeción de la pieza 

de hierro y con a la parte externa o que nace aocio.

-  6 -
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uar a l mecanismo de apertura y cierre ae las cremonas 

de las puertas y ventanas.

X finalmente la figura 5“ . , es uua vista de fren 

te y ae p e r f i l  de la hoja de taja ventana aplicada la p ie­

za correspondiente, señalándose con idénticas letras de 

las señaladas anteriormente en las otras figuras.
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Queda asi descrito y representado e l rrocedimien 

to de la fabricación de manillas para cremonas de puertas 

y ventanas, objeto de la presente retente ae invención, 

e l cual puede adoptar dimensiones y formas variadísimas 

e introducírsele cuantas variantes la practica aconsejen, 

siempre que estas no alteren ias características esencia­

les del objeto de la Patente, reservándose e l Inventor 

los derechos que la  Ley le  confiere para proteger con su­

cesivas latentes o certificados de Adición las Mejoras o 

Perfeccionamiento que no queden cubiertos con la presente 

Patente de Invención.

N O f  A ,-  üe reivindica la propiedad de esta Patente de Inven­

ción por;

175 PRIMERA.- Procedimiento de fabricación de manillas para

cremonas de puertas y ventas, caracterizado en que a los 

p erfiles  pretensados de aluminio son cortados por fresa­

dora o maquina similar en medidas adecuadas a l grueso que 

se desee dar a la cremona,en e l lugar deseado s i le  prac- 

180 tica una concavidad en donde ee embutida a presión una

pieza de hierro de formas variables, la que hace de ga ti­

l lo  de sujeción y la  cual, una vez embutida en la pieza 

que constituye la cremona se introduce igualmente a pre­

sión, en la parte de concavidad que resta, otra pieza del
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mismo material que e l de la manilla de la cremona, la cual 

ha sido previamente cortada de otros perfiles laminados 

o pretenaados y cuya pieza,sirve de sujeción y taponaje 

de la anterior pieza de hierro y las cuales piezas, que­

dan solidarias,constituyendo e l conjunto de la manilla 

de cremona, sin precisar pieza alguna supletoria, con má­

ximo grado de solidez y sin percibirse exteriormente las 

operaciones realizadas.
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Data memoria Descriptiva consta de ocho hojas
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foliadas y mecanografiadas por una sola cara y de una 

doble de Planos.

Madrid, 6 de Septiembre de 1.966
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