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La presente invención se refiere a un proce­

dimiento para la fabricación de marcos, en especial mar­

cos de hoja para ventanas puertas y similares, construidos 

de barras perfiladas, en especial de perfiles de material 

sin tético . Existe e l cometido de fabricar con ayuda del.

Mol. ÍM

M OR



preáente procedimiento un marco de barras perfiladas 

que con los costes usuales de fabricación garantiza una 

a lta  estabilidad y duración asi como que puede montarse 

en s it io  y lugar inmediatamente sin trabajos adicionales

5. especiales.

Para la solución de este cometido se propóne 

un procedimiento de la clase mencionada a l principio aüe 

está caracterizado según la invención porcue los largue- . 

ros se llevan a la longitud necesaria y luego se dotan

10. de escotes para los herrajes, porque se aplica sobre las

ranuras de sujeoión del c r is ta l de los largueros un fondo 

. adhesivo y este se seca seguidamente, porcue a continua­

ción se coloca sobre la ranura de desembocadura de óada 

ranura de sujeción del c r is ta l , una t ir a  de pasta de es- 

15. tanauidad adhesiva de elasticidad permanente y luego.se

encajan los largueros por todos los lados sobre el c r is ­

ta l  o los crista les , se presionan unos contra otros los 

extremos de los largueros y se encolan unos con otros, y 

a continuación se montan los herrajes, la  longitud de los 

20. largueros se obtiene de modo usual, por ejemplo mediante

serrado. El fondo adhesivo a aplicar en las ranuras de 

sujeción del c r is ta l cuyo ancho depende del encristalamien- 

to elegido, tiene nue estar creado de forma que por una 

parte se adhiera bien al material de los largueros o sea 

25. por ejemplo a la superficie del material sin tético , y por
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otra parte posea también una buena tolerancia y aptitud 

para ligarse con la pasta de estanquidad adhesiva. Como 

ya se ha dicho, la  última se colooa sobre la desembocadu­

ra de la ranura de sujeción del c r is ta l después de seco 

5. e l fondo adhesivo, y como expresa su designación no solo

debe asumir la estanquidad del c r is ta l con respecto a la 

ranura de sujeción del c r is ta l sino ejercer también una 

función adhesiva simultáneamente, y concretamente por un 

lado con respecto al c ris ta l mismo y por otro lado con res- 

10.. pecto al fondo adhesivo..La tira, de pasta de estanquidad

adhesiva que se aplica simllarmente a una pasta d entrifi- 

ca sobre un cepillo de dientes, se presiona metiéndqse én . 

la ranura de sujeción del c r is ta l .a l  encajar la  barra de 

p erfil sobre e l canto de c r is ta l asociado, y circunda en es 

15. to en forma de U al extremo del cristal- insertado. El espe­

sor de la tira  tiene quo dimensionarse por tanto de forma }
- ' * ' * ¡; 

que por una parte e l extremo del c r is ta l encajado esté c ir- ¡

cundado to ta l y uniformemente por esta pasta, y por otra j;

parte no rebose nada hacia afuera después"del montaje del j.

20. c r is ta l . S i se habla aqui del c r is ta l se mencionan con ello  ¡

todas las clases de cris ta les , o sea aquellos de vidrio, }

vidrio a r t i f ic ia l ,  material sintético  asi como crista les 

oue constan de varias capas formando una,unidad. En la fa- ) 

bricación de puertas podrían' ser también^materiales opa- 

25. eos, como los usuales en los rellenos de^puertas. En e l
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marco fabricado con e l procedimientosegún lainvención 

el "cristal"-representa un elemento portante para todo 

el marco. Para aclarar menciónese todavía que con la pa­

labra "encolado" no solo so entiende la unión con ayuda 

de cola, sino naturalmente mediante cualouier otro adhe­

sivo apropiado para establecer una unión adhesiva. Es evi­

dente que este adhesivo se aplica en cada caso, cuando es­

te sea e l más conveniente para su empleo; además para su 

secado, fraguado o endurecimiento pueden emplearse toda­

vía adicionalmente calor, aire o similares. El concepto 

"apretad" no se ha de entender tampoco literalmente, sino 

en e l sentido de que los largueros se ensamblan unos con 

otros bajo una presión mayor o menor según requieran las 

condiciones,'én especial del adhesivo. Los herrajes a mon­

tar son por ejemplo medios goznes, cerraduras, elementos 

de cerrojo y otros, para el manejo de la hoja montada y 

de los herrajes o bien mitades de herrajes necesarios pa­

ra su conmutación de una a otra posición.

Según otra característica  de la invención se 

aplica sobre los largueros la base adhérente mediante un 

dispositivo, en cada caso en pasada continua, a continua­

ción se seca y finalmente se aplica la pasta de estan- 

nuidad adhesiva. En esto puede o bien pasarse cada lar­

guero bajo un dispositivo aportador, o viceversa moverse 

e l aportador sobre los largueros o bien sobre sus ranuras
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de sujeción paya e l c r is ta l . Según otra característica 

de la invención los largueros y el c r is ta l, o los cris ta - j 

los, se meten en una prensa de marcos para e l ensamblaje, j

luego se calan las ranuras de sujeción del c r is ta l  con la }

5. pasta de estanquidad adhesiva sobre los bordes del c ris - }

ta l, y en la  fase de movimiento se aprietan unos contra ¡

otros los extremos del marco encolados antes. Se ha de ha­

cer notar todavía aquí que los largueros pueden tener tam- ¡ 

bien en cada caso dos ranuras para la sujeción del c r is ta l, ! 

10. en el caso de que se considere fabricar una hoja con dos

crista les  dispuestos a separación uno de otro. Además pue­

de aplicarse, el adhesivo en caso dado también después de ¡ 

encajar todos los largueros.sobre el c r is ta l . .

La longitud de los largueros se corta s i-  

15. multaneamente en ambos extremos, preferentemente en una

sierra para cortar ingletes dobles. Otra estructuración j

da la invención está caracterizada porque antes de apretar '
' ¡

el marco se pegan en ranuras de sujeción o taladros de su­

jeción de los largueros, escuadras cuyos brazos sobresa- 

20. lientas se enoolan igualmente y se pegan luego con el ex­

tremo perteneciente del larguero vecino. Estas escuadras 

sé ocupan de la buena rigidez de la esquina y garantizan 

además una.especie de centraje, o sea la correcta situa­

ción reciproca de ambos largueros.que forman esta esquina.

25. De modo conveniente los herrajes se pegan

!
. . . . .  - ; - j
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y/o se atornillen remachan o se fija n  dé modo similar. En 

ulterior configuración de lu invención sé f i ja  én coda es- 

nuina exterior una escuadra para guia de cable, se encaja f  

cada escuadra de guia especialmente en una ranura del mar­

co que transcurre exteriormente y se pega finalmente a l l í .

Es también imaginable f i ja r  únicamente por apriete estas 

escuadras guia. Sobre las escuadras guia se conduce, en 

u lterior estructuración de la invención, un oable de Blan­

do para elementos de accionamiento, cuyos extremos se unen 

con un dispositivo de sujeción y/o tensor del cable. Ya - ¡

que un cable solo puede transmitir fuerzas de tracción, e l ¡

cable de mando marcha naturalmente alrededor.

. Las barras perfiladas y con e llo  también e l mar­

co están dotadas de ranuras de sujeción para guia de d esli­

zamiento incrustables. Estas piezas guia de deslizamiento 

o guias de deslizamiento se incrustan en estas ranuras de 

sujeción del narco, según otra característica  de la inven­

ción, y sirven para la guia de los mencionados elementos de 

oierre o cerraduras, oue antes se unieron f i jo s  con e l ca­

ble de mando.

Otra configuración de la invenoión está carao- ' 

terizada porque en las ranuras de sujeción del marco se in­

crustan escuadras de refuerzo dotadas parcialmente de partes 

de alojamiento conformadas. En tanto éstas lleven partes de 

alojamiento, las últimas asumen además del alojamiento dé25



la hoja e l reforzamiento del marco, especialmente en la es­

quina. Es especialmente ventajoso e l pegar uno o varios 

lóbulos da refuerzo de cada escuadra reforzadora, con la 

oara oue mira hacia e l marco de.la ventana de un doblez del 

marco de la hoja en forma de listón .

Otra configuración de la invención se caracte' 

riza porque en la ranura de sujeción del larguero trans­

versal superior se incrusta un elemento de artioulaoión pa­

ra una t i je r a  de giro cuyo apéndice, ó apéndices, se inser­

ta, en especial se aprietan o incrustan. En lugar de un 

fresado puede ex istir  también,naturalmente un escote ela­

borado de otro modo, por ejemplo mediante tallado. Otra 

variante de la invención está.caracterizada porgue se aco­

pla un mando de accionamiento para los cierres y/o elemen­

tos de conmutación unidos con el cable desmando, con este 

cable de mando, y luego se f i ja  a l marco, especialmente se 

a to rn illa . El acoplamiento puede efectuarse por ejemplo me­

diante apriete. Otra característica de la invención está 

caracterizada porque en calados del marco se meten a pre­

sión y/o se pegan, casnuillos con rosca y a continuación 

se ponen taladros de sujeción y casquillos de sujeción de 

la carcasa de la empuñadura sobre los extremos de casauillo 

sobresalientes, y pornue finalmente se atornillan entre s i 

los oasouillos y la  carcasa. La carcasa de la empuñadura 

está de esta forma por una parte, perfectamente centrada
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y por otra parte sujeta con seguridad.

Finalmente se pega todavía de modo ventajoso, 

fuera sobre el larguero transversal interior,, una moldura 

en forma de listón. Esta puede cerrarse asimismo,o cortarse 

5. de otro modo, de una barra perfilada. -

Ya nue las partes incrustadas se extiendan én 

cada caso solo sobre una determinada longitud de la ranura 

de incrustación, y con esto estarían expuestos a l ensucia­

miento lós espacios intermedios, es muy conveniente cerrar 

10. con piezas intermedias las partes de ranura de fija ció ñ  s i ­

tuadas entre, los elementos incrustados, e incrustar igual­

mente las piezas intermedias.

Especialmente ventajoso es elaborar, en por 
lo menos una dO las partes incrustadas o insertadas de oual- 

15. quier otro modo en la ranura de fija c ió n , por lo menos un

taladro de ventilación. Esto puede hacerse tanto antes como 

después del montaje.

Otra característica  de la invención está ca­

racterizada porque en una ranura del marco de la.hojá abier- 

20. ta especialmente hacia e l marco de la  ventana, se inserta

un listón  de estanauidad, especialmente se incrusta un l i s ­

tón de estanauidad perfilado. Un listón  de estanquidad seme­

jante que actúa conjuntamente con una superficie contraria 

del otro marco, puede también insertarse sin más en una co- 

25. rrespondiente ranura del marco de la ventana. Es imaginable



también uná fijación  de este listón de estañeuidad con 

ayuda de pegamento u otros elementos.de sujeción.

Un dispositivo para la ejecución del pro­

cedimiento según la invención se caracteriza, según otra 

5* variante de -la invención, poreue está desarrollado como ¡

dispositivo de transporte para por lo menos un larguero, j 
siendo móvil, y pasando ante una estación aportadora del ! 

fondo adhesivo y una siguiente estación de secado. Un per- ; 

feccionamiento del dispositivo está caracterizado poreue 

10. el dispositivo de transporte para los*largueros es móvil !

adicionalmente pasandoante un dispositivo para la aplica­

ción dé la t ira  de pasta de estanquidad adhesiva. En tanto '

lo permitan las condiciones de espacio, ía estación apor-
. ] 

tadora del fondo adhesivo, la estación de secado y la es- '

15. tación de aplicación para la pasta de estanquidad se dis­

ponen convenientemente en f i la  una tras otra, de forma 

que se produce unproceso continuo. El dispositivo de j

transporte es accionable de modo conveniente mediante una j 

banda de goma sinfín o similar guiada sobre por lo menos j 

SO. dos rodillos de desviación. I

En e l dibujo está representado un ejemplo ;

de ejecución de la invención . i
. - ' . ¡ 

La figura 1 muestra esquemáticamente las ¡

cinco primeras fases de ejecuoión del procedimiento según ¡

25. la invención, !



la figura 2 muestra á escala ampliada un larguero 

nue abandona la segunda fase estando.caracterizada la per- ' ' /  

tenencia a esta fase asi como a la cuarta y quinté fase me- - '

diante flechas correspondientes,

5. la figura 3 muestra una sección transversal de

un larguero después de abandonar la cuarta fase que re­

presenta en s i una fase múltiple, i. .

la figura 4 muestra la unión del c r is ta l con cua­

tro largueros según la figura 3 y concretamente antes de ' r 

10. . alcanzar el estado de acabado .representado en la Ügura 1 ..

en el extremo derecho de las figuras a escala ampliada, ! -

la  figura 5 muestra otra vez a escala ampliada, . 

y en una ventana de forma algo diferente, en representación 

despiezada, las partes y herrajes a montar en el marco de :

15. la hoja,

la figura 6 muestra una sección por la  linea tt-V I 

de la figura 5.

En e l extrusionador 1 se extrusiona la barra per­

filada 2 de material sintético  representada con linea de 

30 . teazos y puntos. Si se trabaja en progreso rítmico la barra

de p erfil producida puede cortarse en piezas apropiadas in­

mediatamente en la mácuina de serrar inglotes dobles 3 puesta i;
' . . . * ¡ 

a continuación. En otros casos se cortan a medida las barras

da p erfil ya elaboradas en la máquina de serrar ingletea do-

bles 3.2S.
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En la siguiente fase se efectúan los fresados ne- 

cesários. La fresadora 4 está indicada solo esquemáticamente. 

Esta no tiene que estar necesariamente en prolongación de la 

máquina de serrar ingletes dobles 3. Lo mismo sirve también 

para las demás estaciones o bien máquinas. Además entre las 

distintas fases pueden ponerse todavía dispositivos espe­

ciales de transporte, especialmente cintas transportadoras 

ó caminos de rodillos.

Los perfiles fresados en acabado pasan ahora a l 

dispositivo de transporte 5 oue consta esencialmente de los

dos rodillos de desviación 6 y 7 así como la cinta trans-
. - . ) . *

portadora 6. Los e jes de los rodillos 6, 7 transcurren en 

esto paralelos a l plano del dibujo. Sobre este dispositi­

vo de transporte se rocía con ayuda de la tobera de inyec­

ción 10, un fondo adhesivo .en la ranura, de sujeoión del 

c r is ta l de cada larguero 9, A continuación pasa e l larguero 

a través de la fase de secado oue en casos especiales cons­

ta de un radiador de ultravioleta 11. Con ayuda de una to­

bera de inyección 12 se aplica después de esto una tira  de 

pasta de estanquidad adhesiva sobre cada ranura de sujeción 

para e l c r is ta l . La figura 3 muestra el estado del larguero 

después de pasar por la estación 13. La tira  de pasta de es- 

tanouidad adhesiva 13 es aproximadamente e l doble de ancha 

que la desembocadura 14 de la ranura de sujeción para el 

c ris ta l 15. Al encajar el c r is ta l 16, la tira  adquiere una
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forma de U on su sección transversal y reviste . 

lo ranura para la  sujeción del c r is ta l  1S (completa­

mente). Este estado se ve claramente en la figura 6. .

En está figura se puede ver también que la pasta de 

estanquidad adhesiva eatádimensionada de manera que 

al estar montado el c r is ta l 16 solo queda fuera de la  

ranura de sujeción para e l c r is ta l  15 una mínima parte 

17 situada en la garganta.

Como muestra la figura 4 en lo s  espa­

cios huecos l a ,19 de ambos largueros opuestos entre 

s i 20, 21 están introducidos en ambos extremos escua­

dras 23,23. La sección transversal de sus alas está - 

adaptada a la sección transversal de los espacios hue­

cos 18,19Í Sin embargo no tienen necesariamente que re­

llenar completamente esta sección transversal, pero t ie ­

nen cue tomar las cuatro escuadras de cada larguero 20 

y 21 respectivamente, exactamente la posición deseada 

con el fin  de oue n continuación puedan insertarse sin 

dificultades loa cuatro largueros. Lo último tiene lu­

gar en la prensa 24 dibujada en la  figura 4. Coh ayuda 

de las prensas hidráulicas asociadas por parejas a cada 

larguero se encajan primeramente los dos largueros 26,

27 en dirección de las flechas 28 y 29 respectivamente 

sobre e l c r is ta l 16 diopuesto en e l centro. A continua­

ción se mueven los dos largueros 20 y 21 en la direccl&

' !

25.
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de las flechas 30 y 31. En esto penetran entonces las ¡

alas sobresalientes de las escuadras 23, 23 en los espa- ¡

cios huecos asociados 18, 19 de los dos largueros 26,37.

Ambas alas de cada escuadra se pegan. También las super- 

5. f ic io s  de inglete vecinas 32 y 53 de los cuatro largueros

se unen entre s i mediante una cana adhesiva. Finalmente se i' - i
pega también con los largueros e l c r is ta l 16 mediante la i

tira  de masa de estanquidad encajada en las ranuras de su­

jeción para el c r is ta l . Esta capa adhesiva sirve al mismo 

10. tiempo como junta. Después de fraguar el adhesivo se abre ¡

de nuevo la prensa 24 y se extrae e l marco acabado. A con- )

tinuación de esto se montan los herrajes. ¡
. - - i

La figura 5 muestra las diversas partes o bien

herrajes a aplicar en el marco sacado.de la prensa según la ;

15. figura 4. En cada una de las cuatro esquinas del marco se ;

encaja y pega en una ranura 34 (figura 3) una escuadra guia ¡

para e l  cable 35. Sobre esta escuadra guia para e l cable se í

conduce e l  cable 36. En e l último están fijados mediante ¡

aprieto diversos cierres 37. Esto se ve de"forma especial- ¡

20. mente clara en la sección 6. Los cierres 37 están alojados !

desplazables en guias de deslizamiento 38. Las últimas tienen }

una sección transversal en forma de U y se incrustan en una {

ranura 39 correspondientemente conformada del marco. El co- ¡

mienzo del cable 40 está fijado a uno de estos cierres. El j

25. fin a l del cable 41 se sujeta después del montaje del cable ¡

i



con ayuda de un dispositivo tensor 43 no representada 

en detalle.

En la ranura 39 se incrustan, además de =las 

guias de deslizamiento, también escuadras de refuerzo 

43 -  45. En esto las escuadras de refuerzo 44 y 45 del 

lado del e je  de giro no solo se diferencian entre s i 

sino también de las escuadras 43 del lado de apertura 

de la hoja de ventana. Comdn a todas es e l lóbulo de re­

fuerzo 46 que se pega con la cara 47 del rebordé de. la 

hoja 48 (figura 6). Las escuadras de refuerzo 45 -  45 

se incrustan mejor primero en uno do los brazos y luego 

en el segundo. Uno de ellos 44 lleva un medio cojinete 

49 con pivote 50. El último ataca en un correspondiente 

taladro de álojamiento del marco de la ventana no repre­

sentador La escuadra de refuerzo 45 está hecha de una. 

pieza con la guía de deslizamiento 38 para el cierre 57 

El último trabajo en cooperación con el pivote 51 de la 

t i je r a  52. En la posición basculada el pivote 51 está 

fuera del campo de movimiento de este cierre 57. En la 

posición de giro e l cierre agarra por detrás'! a l pivote 

51, e igualmente en la posición de enclavamiento del* 

herraje. Todo el herraje se conmuta con ayuda de la. em- 

puRadura 53 del mecanismo do tres posiciones 54. El acó 

plcmiento del último se efectúa mediante e l apéndice en 

forma de horcuilla 55 que abarca por ambos lados a un
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rodillo acoplado f i jo  con el cable 36, o a un elemento 

similar.

Los huecos entre las guias de deslizamiento 38 

asi como entre estas y las escuadras de refuerzo 43 -  45 

5. se rellenan mediante piezas intermedias 56. Las últimas

tienen la misma sección transversal que las guias de des­

lizamiento 38, y se incrustan en la ranura 39 del marco 

del modo que se ve en la figura 6. Con esto el cable ya 

no es visible desde fuera y la ranura 39 está completamen- 

10. te  cerrada. La pieza intermedia 56 asociada a l extremo de

la  t i je r a  57 presenta una configuración especial. Esta de-
* t

sarrollada a l mismo tiempo como elemento de articulación 

58 para la t i je ra  52.

En e l larguero de la hoja del lado de apertura 

15. están metidos a presión y/o pegados dos caequillos con

rosca 59 a separación reciproca. Entre ellos se encuentra 

una abertura pasante 60 para e l apéndice de forma de hor­

quilla 55 del mecanismo 54. A través de ambos taladros 61 

de la placa de fijación  62 del mecanismo 54 se meten dos 

20. tornillos no dibujados y se atornillan con los casquillos

de rosca 59. Estas son las únicas uniones por tornillo  del 

marco de la lio ja . Queda todavía por. añadir cue l¡as escua­

dras guia 35 para el cable se f ija n  en la misma ranura 63 

en la  cue también pueden moverse en vaivén los elementos 

25. de sujeción consistentes en lóbulos de apriete doblados
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de los cierres 37. '
Finalmente, en el lado exterior de la  hoja* 

de ventana -  que podría igualmente ser una hoja de puer­

ta acristalada -  se pega una moldura 64 compuesta igual-, 

mente de un p erfil de material sintétioo. El listón  dé 

estanquidad perfilado 65 se incrusta a continuación toda-., 

vía en la ranura en forma de T 65 del marco de la hoja. 

Este trabaja en cooperación con una correspondiente su­

perficie de estanquidad contraria del marco de la venta­

na no representado, y está fabricado de material blando.

NO T A

Desorita suficientemente la naturaleza del _ 

invento, asi como la manera de realizarlo  en la  práctica, 

debe hacerse' constar que las disposiciones anteriormente 

indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle 

en cuanto no alteren su principio fundamental. También : 

se hace constar que e l invento corresponde a una s o lic i­

tud de Patente presentada en Alemania con feoha y número 

sigu ientes:.27 de enero de 1972, n$ P 22 03 771.4; aco­

giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 

Convenios Internacionales en vigor. Siendo lo que cons­

tituye la esencia del referido invento y por lo que se . 

so lic ita  Patente de Invención por 20 aEos en EspáHa sobre: 

Procedimiento para la  fabricación dé maroos; caracterizán­

dose por lo siguiente:

:-r



1 .-  Procedimiento para la fabricación de marcos, 

en especial marcos de hoja para ventanas, puertas y simi­

lares, construidos de barras perfiladas, en espeoial per­

f i le s  de material sintético , caracterizado porque e l pro- 

5. cedimiento comprende llevar los largueros a su longitud

neoesaria, dotándoles de escotes para ios herrajes, apli­

car sobre las ranuras de sujeción para e l  c r is ta l de los 

largueros, un fondo adhesivo, secándose a continuación, 

colocar la ranura de desembocadura de oada ranura de su- 

10. jeción para e l c r is ta l, una tira  de pasta de estanquidad

adhesiva de elasticidad permanente, enoajar los largueros 

desde todos los lados sobre e l c r is ta l o los oristales, 

y apretar y encolar los extremos de los largueros unos 

contra otros, montando finalmente los herrajes.

15. 2 .-  Procedimiento según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque mediante un dispositivo de transporte 

se aporta en cada caso en pasada continua, e l fondo adhe­

sivo sobre los largueros, porque se seca a continuación

y finalmente se coloca la pastado estanquidad adhesiva.
SO. 3 .-  Procedimiento según la reivindicación 1 ó 3,

caracterizado poraue para ensamblar los largueros y e l 

c r is ta l, o los c ris ta les , se colocan en una prensa para 

marcos, luego se colocan las ranuras de sujeción para el 

c r is ta l con la pasta do estanquidad adhesiva sobre los bor- 

25. des del c r is ta l, y finalmente se presionan unos contra

}
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otros los extremos del marco previamente encolado.

4 .-  Procedimiento según.una o varias de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado-porque ios la r­

gueros se cortan en longitud, especiálmenté al mismo tiem- 

5. po en ambos extremos, en una máquina de serrar Ínfletes 

dobles. -

5 .-  Procedimiento según la reivindicación 4,. 

caracterizado porque antes de apretar el marco seeñcolan 

en ranuras de sujeción o taladros de sujeción de los la r -  

10. güeros, escuadras cuyas alas de ángulo sobresalientes se 

encolan igualmente y luego se pegan con e l extremo asocia­

do del respectivo larguero adyacente. , .

6 .-  Procedimiento según una o varias de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los he- 

15. rra jes sé pegan y/o aprietan y/o atornillan , remachan ó

sim ilar.

30.

25.

7 .-  Procedimiento según la reivindicación 6, 

caracterizado porque en cada esquina exterior se f i ja  una 

escuadra guia para e l  cable, que se encaja y pega espe­

cialmente en una ranura del marco que va por todo e l ex-. . 

terio r. "  <

B .- Procedimiento según la  reivindicación.,?^.-..' '-".̂ 1;*; 

caracterizado porque sobro las escuadras guia se conduce 

un cable do mando para elementos de accionamiento, y uno !, 

de sus extremos se une con un dispositivo de sujeción y/o . L
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dispositivo tensor del cable.

9 .-  Procedimiento según la reivindicación 8, 

caracterizado porque en las ranuras de sujeción del marco, 

se incrustan guias de deslizamiento para los cierres uni- 

5. dos previamente con el oable de mando.

10.- Procedimiento según una o varias denlas 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en lás 

ranuras de sujeción del marco se incrustan escuadras de 

refuerzo dotadas parcialmente de partes de alojamiento con- 

10. formadas.

11 .- Procedimiento según reivindicación 11,

caracterizado pornue los lóbulos de refuerzo de las escua­

dras de refuerzo, se pegan con la  superficie que mira ha­

cia e i marco de la ventana. de un reborde del marco de la 

15. hoja en forma de listón.

12.- Procedimiento según una o varias de las 

reivindicaciones anteriores, caracterizado porque en la 

ranura de sujeción del larguero transversal superior se 

incrusta un elemento de articulación para una t i je r a , cu­

so. yo apéndice o apéndices se insertan, en espeolal se aprie­

ta o incrusta, o bien se insertan aprietan o incrustan 

en fresados asociados en cada oaso.

15 .- Procedimiento según una o varias de 

las reivindicaciones 7 a 12, caracterizado porque se aco- 

35. pía con el cable de mando, y luego se f i ja  con e l marco,

!

i.

t

}

!
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especialmente se atorn illa , una empuñadura de accionamien- :

to para cierres y/o elementos de conmutación unidos con

el cable de mando. ' - ' '  . ¡
* . . ' ' - *- j*

14 .- Procedimiento según reivindicación 13¿ . /

5. caracterizado pornue en taladros del marco se nietén a

presión y/o se pegan, casquillos con rosca y luego se pó- j/ 

nen sobre I03 extremos de casduillo sobresalientes^ ta la - . ¡' 

dros de sujeción en los extremos de los taladros del mar­

co nue quedan libren, y porrué finalmente se atornillan 

10. entre s í los casquillos y la carcasa.

1 5 -  Procedimiento según una o varias de las '
. - . . i

reivindicaciones anteriores, caracterizado poroue en la  :

parte de fuera, sobre el larguero transversal inferior,

se pega úna ¿oldura en forma de listó n . /  . i .jj

15. 16.- I'rocedindento según una o varias de:las ¡j

reivindicaciones anteriores, caracterizado pornue las .par- J

tes de lo ranura de fijación  oue se hallan entre los e le - ¡¡

mentos incrustados, se cierran con piezas intermedias, y !

las últimas se incrustan especialmente. i

20. 17.- Procedimiento según una o varias do las :

reivindicaciones 10 a 16, caracterizado pornue por lo me- [

nos en una de las partas incrustadas o insertadas de cu a l-.

nuier otro modo en la ranura de fijació n , se elabora por

lo menos un taladro de ventilación. _ . i

25. 18.- Procedimiento según una o varias de las



!

403092
reivindicaciones precedentes, caracterizado poroue en 

una ranura abierta especialmente hacia e l marco de la 

ventana se inserta un listón de estannuidad, especial­

mente se incrusta un listón  de estannuidad.perfilado.

3. 19.- Irocedimiento.según reivindicaciones an­

terioras, caracterizado porque el dispositivo de trans­

porte es acoionable mediante una banda de goma o simi­

lar sinfín guiada sobre por lo menos dos rodillos do des­

viación.

10. 20 .- Procedimiento cara la fabricación de mar­

cos : ta l y como nueda descrito sustancialmente en la pre-
í

sonto Memoria. ,

Esta Memoria consta de 21 hojas ascritas a ma­

quina por una sola cara.

Madrid/ .
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