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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacion de una persiana y procedimiento de fabricacion de un conjunto de dos correas
dentadas

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de una persiana destinada a ser arrollada y
desenrollada, presentando en cada una de sus caras una correa, estando situadas estas dos correas una en
oposicion a la otra 'y cooperando una con otra de manera tal que una de estas correas pueda arrastrar la otra correa.
Se trata, preferentemente, de dos correas dentadas. Se conocen los documentos EP 1460231 Al y DE 196 36176
Al.

Un problema importante de este tipo de persiana con correas dentadas resulta del hecho de que, cuando tiene lugar
su arrollado, la distancia entre dos dientes consecutivos cambia constantemente. En efecto, esta distancia depende
no solamente del angulo de curvatura de la persiana arrollada, sino que varia igualmente de manera continua a
medida que tiene lugar este arrollado. Ademas, para persianas y correas cuyo grosor puede variar, es necesario
igualmente tener en cuenta esta variacion en los lugares en los que las correas estan fijadas a la persiana. Por lo
tanto, para permitir que la correa situada en una de las caras pueda engranar con la correa situada en la otra cara,
es necesario que la distancia entre dos dientes consecutivos de una de las correas esté adaptada a la de los dientes
de la otra correa, absorbiendo las tolerancias de espesor y de longitud.

Se ha comprobado que, en base a los conocimientos actuales de los técnicos en la materia, esto no es realizable
con la precision requerida para obtener un engranaje perfecto de dos correas que cooperan una con la otra.

Uno de los objetivos esenciales de la presente invencién es el de proponer una solucion extremadamente simple y
muy eficaz a este problema, que no requiera ningln conocimiento técnico especifico y que se pueda obtener en un
tiempo minimo.

A estos efectos, en el procedimiento segun la invencién, se adapta la posicion de los dientes de, como minimo, una
de las correas en el arrollado de la persiana simultaneamente con las correas por la deformacion de esta correa de
manera tal que permita a las dos correas engranar y se estabiliza a continuacién esta posicion de las correas con
respecto a la persiana.

Segun una primera forma de realizacidn particular de la invencion, se arrolla la persiana mientras se hace engranar
una correa libre con respecto a la persiana y situada en oposicion a una de las caras de esta Ultima con una correa
previamente fijada en la cara opuesta de la persiana, teniendo lugar este engrane a medida que tiene lugar el
arrollado de la persiana, en el momento en el que estas dos correas establecen contacto una con otra, siendo fijada
a continuacion la correa libre a la persiana, en la cara opuesta a la de la correa fija, mientras los dientes de las
correas estan engranados.

Segun una segunda forma de realizacion particular de la invencion, se hacen engranar las dos correas una con otra
antes de que sean fijadas a la persiana y se arrolla a continuacion la persiana simultaneamente con las dos correas,
de manera que queden insertadas entre las espiras sucesivas de la persiana arrollada y, por consiguiente, entre las
caras opuestas de la persiana, siendo fijada entonces cada una de las correas a la cara en oposicion de la persiana
durante el arrollado de esta ultima.

Segun una tercera forma de realizacién particular, se sitGa una correa de material plastico, en particular,
termoplastico o termoendurecible, sobre una de las caras de la persiana y se prevé en oposicidn a esta correa en la
otra cara de la persiana una correa dentada, siendo arrollada a continuacion la persiana, de manera que, durante
este arrollado, los dientes de la correa dentada penetran en la correa en el material plastico, formando dientes en
esta Ultima, de manera que se hace engranar las correas una en la otra. A continuacion, se endurece el material
plastico para estabilizar la posicion de los dientes con respecto a la persiana.

Otros detalles y peculiaridades de la invencidn resultaran de la descripcién siguiente facilitada a titulo de ejemplo no
limitativo de algunas formas de realizacion especificas con referencia a las figuras adjuntas.

La figura 1 es una seccion transversal esquematica de una primera forma de realizacion de la invencion.
La figura 2 es una seccion analoga a la de la figura 1 de una segunda forma de realizacién de la invencion.
La figura 3 es igualmente una seccién analoga a la de la figura 1 de una tercera forma de realizacién de la invencion.

La figura 4 es una vista en seccion transversal de un tambor transversalmente a su eje, segun una forma de
realizacién particular de la invencion.

La figura 5 es una vista en seccion del borde lateral de una persiana, segun una primera forma de realizacién de la
invencion.
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La figura 6 es una vista analoga a la de la figura 5 de una segunda forma de realizacion de la invencién.
La figura 7 es igualmente una vista analoga a la de la figura 5 de una tercera forma de realizacion de la invencion.
En las diferentes figuras, las mismas cifras de referencia se refieren a elementos analogos o idénticos.

De manera general, la presente invencién se refiere a un procedimiento de fabricacion de una persiana destinada en
particular al cierre de una puerta u otra abertura, tal como un vano, del volumen de carga de un vehiculo, tal como
un camién, de una embarcacion o de un cajon, al recubrimiento de una piscina, etc.

Se trata especialmente de un procedimiento de fabricacion de una persiana destinada a ser arrollada y desenrollada
entre una posicion de apertura y una posicion de cierre. A este respecto, se prevén dos correas dentadas,
preferentemente en las proximidades de los bordes laterales de la persiana, en oposicion una de otra para que,
cuando tiene lugar el arrollado y el desarrollado de la persiana, las dos correas engranen una con otra.

Segun la invencidn, se adapta la posicion de los dientes de, como minimo, una de las correas, cuando tiene lugar el
arrollado de la correa, deformando esta correa preferentemente segun su direccidn longitudinal, de manera tal que
permita a las dos correas engranarse y se estabiliza esta posicion de las correas con respecto a la persiana para
mantener dicha correa en la posicion deformada.

Segun la primera forma de realizacion representada en la figura 1, se arrolla una persiana 2 alrededor de un tambor
1, mientras se hace engranar una correa 3 que no esta fijada sobre la persiana 2 y que esta situada en oposicion a
una de las caras de esta Ultima, con una correa 4 fijada en su cara opuesta a la que esta orientada hacia el tambor
1, siendo realizado entonces este engrane a medida que tiene lugar el arrollado de la persiana 2.

Con la finalidad de hacer engranar los dientes de las correas, se somete la correa libre 3 a traccién en su direccién
longitudinal, tal como se ha indicado por la flecha 5, en el sentido opuesto al sentido de arrollado de la persiana 2,
indicado por las flechas 6.

Esta traccion tiene lugar a medida del arrollado de la persiana 2, de manera tal que ésta se alargue en funcion de la
oposicion de los dientes de la correa fija 4 y que las dos correas 3 y 4 puedan engranarse una en la otra cuando son
aplicadas una contra la otra.

A este respecto, es importante que por lo menos la correa libre 3 no sea solamente flexible, sino que se pueda
alargar un poco bajo el efecto de la traccion antes citada. Por esta razén, por lo menos la correa 3 esta realizada en
un caucho o una materia analoga relativamente dura, pero ligeramente extensible y preferentemente algo elastica.
De manera ventajosa, las dos correas 3 y 4 estan realizadas del mismo material.

Cuando tiene lugar el engrane, la correa libre 3 esta fijada en la cara de la persiana opuesta a aquélla que tiene la
correa 4. La fijacién de la correa 3 sobre la persiana 2 tiene lugar con un adhesivo fluido 7 que es inyectado entre la
persiana 2 y la correa 3 justamente antes que la persiana 2 entre en contacto con la correa 3. Este adhesivo 7 que
esta entonces comprimido entre la persiana 2 y la correa 3, se puede endurecer en el arrollado para formar un
enlace sdlido.

Como variante, se puede utilizar, en lugar de un adhesivo fluido, una banda con dos caras adhesivas. Esta variante
puede ser considerada como equivalente técnico. Una banda de este tipo, cuando es suficientemente resistente,
puede formar un refuerzo de la correa de referencia. Esta forma de realizacion no ha sido representada en las
figuras.

En otra variante, la fijacion de la correa 3 sobre la persiana 2 puede ser realizada por soldadura, soldeo o cualquier
otra técnica equivalente.

En la forma de realizacion representada en la figura 1, el paso entre dos dientes de la correa 3 antes del
alargamiento de esta correa 3 puede ser un poco mas grande que el paso entre los dientes de la correa 4. De este
modo, la fuerza de traccion a ejercer sobre la correa 3 puede ser menor que cuando los pasos de las dos correas 3y
4 son idénticos. La diferencia entre los pasos de las correas 3 y 4 depende del diametro de las espiras que forman el
arrollado de la persiana 2, en particular, de la curvatura de estas espiras y es, por ejemplo, del orden de 8%.

Segun la segunda forma de realizacién representada en la figura 2, se hacen engranar dos correas 3 y 4 una con
otra antes de fijarlas a la persiana 2. El paso de los dientes de las correas 3 y 4, cuando estan dispuestas en un
plano es, en general, sensiblemente idéntico.

A continuacion, se arrolla la persiana 2 simultdneamente con las dos correas engranadas 3 y 4 de manera que
queden insertadas entre las espiras sucesivas de la persiana arrollada y, como consecuencia, entre las caras
opuestas de esta Ultima. Por este arrollado, por lo menos una de las correas es deformada un poco en su direccion
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longitudinal.

Se fijan las dos correas 3 y 4 a la cara en oposicién de la persiana 2 durante el arrollado de esta ultima, de la misma
manera que la correa 3 en la primera forma de realizacion.

La tercera forma de realizacion, tal como se ha representado en la figura 3, se distingue esencialmente, con relacion
a las dos formas de realizacién anteriores, por el hecho de que al inicio se utiliza una correa no dentada 4’, formada
por una simple banda de un material plastico o termoendurecible de tipo conocido, que se fija sobre la cara de la
persiana 2 opuesta a la que esta orientada hacia el tambor 1. En esta forma de realizacién, no se ejerce traccion
alguna sobre la correa 4'.

En oposicion a la correa 4, en la otra cara de la persiana 2 se prevé una correa dentada 3 que puede estar fijada a
la persiana de igual manera que en las dos formas de realizacion anteriores.

Cuando tiene lugar el arrollado de la persiana 2, los dientes de la correa dentada 3 penetran en la correa 4’ de forma
plastica, de manera que se transforma la correa 4’ en una correa dentada 4 que engrana con la correa 3.

A continuacién, se hace endurecer el material plastico de manera conocida para estabilizar la posicién de los dientes
de las correas 3 y 4 engranadas de este modo. A este respecto, la materia plastica contiene eventualmente un
endurecedor igualmente de tipo conocido.

La figura 4 representa un tambor 1 que presenta una seccion perpendicular a su eje de rotacion que tiene
sensiblemente la forma de una espiral. La pared 1’ del tambor representada en la figura 4 esta dotada en sus bordes
laterales de una sucesion de cavidades 8 en las que pueden penetrar los dientes de una correa dentada 3. Estas
cavidades 8 tienen, por ejemplo, una forma correspondiente a la de una correa dentada 3.

La figura 5 muestra un detalle de dos correas dentadas 3 y 4 fijadas en el arrollado de la persiana 2 sobre cada una
de las caras de la persiana 2, tal como es el caso en las formas de realizacion de las figuras 1 a 3.

La figura 6 se refiere a una forma de realizacion que se distingue de la representada en la figura 5 por el hecho de
que el borde lateral de la persiana 2 esta formado por una banda flexible 9 que contiene una armadura de refuerzo
10 que se extiende en la direccién longitudinal de esta banda 9. En esta forma de realizacion, las correas dentadas 3
y 4 estan fijadas en la banda 9 por encolado o soldadura u otro medio equivalente.

No obstante, la armadura 10 no es siempre indispensable, por ejemplo, en el caso en el que la propia banda es
suficientemente resistente.

La forma de realizacion representada en la figura 7 se distingue con respecto a la de la figura 6 por el hecho de que
una de las correas dentadas 3 forma un conjunto con la banda 9, es decir, esta constituida por una sola pieza con
esta Ultima.

En las dos formas de realizacién representadas en las figuras 6 y 7, las correas dentadas 3 y 4 estan fijadas al borde
lateral de la persiana 2 formada por la banda 9.

Segun una variante del procedimiento, de acuerdo con la invencién, la banda 9, con las correas 3 y 4 fijadas a un
lado y otro de esta Ultima, esta arrollada de forma independiente del cuerpo de la persiana 2, es decir, antes de
fijarla a esta ultima. Por “cuerpo de la persiana” se debe entender, por lo tanto, la parte de la persiana 2 sin banda 9.

Las correas dentadas 3 y 4 estan constituidas preferentemente por un elastdmero, tal como poliuretano, de manera
que pueden estar fijadas sobre la persiana 2 propiamente dicha o sobre la mencionada banda flexible 9 de esta
ultima por encolado o por soldadura.

Se comprendera que la invenciéon no esta limitada a las diferentes formas de realizacion descritas e ilustradas
anteriormente por las figuras adjuntas, sino que se pueden prever otras variantes sin salir del marco de la presente
invencion.

Efectivamente, los dientes podrian tener formas muy variadas siempre que los dientes de una de las correas puedan
penetrar en las entallas entre los dientes de la otra correa y apoyarse sobre estas cuando tiene lugar el desenrollado
de la persiana.

Por lo tanto, en ciertos casos, los dientes pueden estar formados por tetones repartidos uniformemente sobre una de
las correas y entallas formadas por huecos correspondientes en la otra correa.

Ademas, no es absolutamente necesario que exista juego entre los dientes de las dos correas engranadas.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacion de una persiana (2) destinada a ser arrollada y desenrollada, caracterizado porque
se prevé en cada una de sus caras, en oposicion una de otra, una correa dentada (3, 4), comprendiendo asi una
sucesion de dientes y porque, para permitir que estas dos correas (3, 4) engranen una en otra, se adapta la posicion
de los dientes de, como minimo, una de las correas (3, 4) por la deformacion de esta correa (3, 4), de manera tal
gue permita a las dos correas (3, 4) engranarse, y que se estabiliza a continuacion esta posicién de las correas (3, 4)
una con respecto a la otra.

2. Procedimiento, segun la reivindicacién 1, caracterizado porque se adapta la posicion de los dientes de, como
minimo, una de las correas (3, 4) cuando tiene lugar el arrollado de, como minimo, una parte de esta persiana (2),
comprendiendo esta parte (9) un borde lateral de la misma, simultdneamente con las correas (3, 4) y que se
estabiliza a continuacién esa posicion de las correas (3, 4) con respecto a la persiana (2) o con respecto a dicha
parte (9) de la persiana (2).

3. Procedimiento, segin la reivindicaciéon 2, caracterizado porque se arrolla la persiana (2) o dicha parte (9),
mientras se hace engranar una correa libre (3) con respecto a la persiana (2) o con relacion a dicha parte (9), y es
situada en oposicién de una de las caras de la persiana (2) o de dicha parte (9) con una correa (4) fijada con
respecto a la cara opuesta de la persiana (2) o de dicha parte (9), teniendo lugar este engrane a medida del
arrollado de la persiana (2) o de dicha parte (9) en la zona en la que estas dos correas (3, 4) establecen contacto
una con otra, siendo fijada a continuacion la correa libre (3) con respecto a la persiana (2), o con respecto a dicha
parte (9), en la cara opuesta a la de la correa fija (4), mientras las correas (3, 4) estan engranadas.

4. Procedimiento, segun la reivindicacion 3, caracterizado porque con la finalidad de hacer engrana las correas (3,
4), se somete la correa libre (3) a traccion en su direccion longitudinal a medida del arrollado de la persiana (2) o de
dicha parte (9), de manera tal que esta se alargue en funcion de la posicion de los dientes de la correa fija (4) y que
las dos correas (3, 4) puedan engranar una en la otra.

5. Procedimiento, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque se hacen engranar las dos correas (3, 4) una con
otra antes de que sean fijadas a la persiana (2), o a dicha parte (9), y porque se arrolla a continuacion la persiana
(2), o la parte (9), simultdneamente con estas dos correas (3, 4), de manera que estas sean insertadas entre las
espiras sucesivas de la persiana arrollada (2) o la parte (9) arrollada y, como consecuencia, entre las caras opuestas
de la persiana (2) o de la parte (9) y que se fija cada una de las correas (3, 4) a la cara en oposicién a la persiana
(2), 0 a la parte (9), durante el arrollado de esta ultima.

6. Procedimiento, segun la reivindicacion 2, caracterizado porque se coloca una correa no dentada (4') de material
plastico particularmente termoplastico o termoendurecible en una de las caras de la persiana (2), o de la parte (9),
porque se prevé en oposicion a esta correa (4') en la otra cara de la persiana (2), o de la parte (9), una correa
dentada (3) porque se arrolla la persiana (2), o dicha parte (9), de la persiana (2), de manera que, cuando tiene lugar
este arrollado, los dientes de la correa dentada (3) penetran en la correa no dentada (4') en el material plastico,
formando dientes en esta Ultima, de manera que hacen engranar de esta forma las correas (3, 4') una en la otra y
porque se hace endurecer a continuacion el material plastico para estabilizar la posicion de los dientes con respecto
a la persiana (2), o con respecto a la parte (9).

7. Procedimiento, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque se utilizan correas dentadas
(3, 4), cuya distancia entre dos dientes sucesivos es superior a la anchura de los dientes segun la direccion
longitudinal de las correas (3, 4).

8. Procedimiento, segun cualquiera de las reivindicaciones 3 a 7, caracterizado porque se aplica un adhesivo de
endurecimiento relativamente lento sobre el dorso de la correa libre antes citada (3), antes del arrollado de esta
Ultima con la persiana (2) o dicha parte (9) de la persiana (2), para que la fijacion de esta correa (3) sobre la persiana
(2), o sobre dicha parte (9), tenga lugar en la posicién arrollada de esta Ultima.

9. Procedimiento, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque se prevén correas (3, 4) en
cada uno de los bordes laterales de la persiana (2).

10. Procedimiento, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque el borde lateral de la
persiana (2) esta formado por dicha parte (9) que esta constituida por una banda flexible (9) sobre la que estan
fijadas las correas antes mencionadas (3, 4).

11. Procedimiento, segun la reivindicacién 10, caracterizado porque se utiliza una banda flexible de la que una de las
correas dentadas (3, 4) forma un conjunto con la misma.

12. Procedimiento, segun una u otra de las reivindicaciones 10 u 11, caracterizado porque se utiliza una banda
flexible dotada de una armadura de refuerzo (10) en la direccién longitudinal de esta Ultima.
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13. Procedimiento de fabricacion de un conjunto de dos correas dentadas (3, 4) destinadas a ser fijadas con
respecto a las dos caras opuestas de una persiana (2), presentando las correas (3, 4) una sucesion de dientes,
segun su direccidn longitudinal, para permitir a los dientes de una correa (3, 4) engranarse con los dientes de la otra
correa (3, 4) cuando tiene lugar el arrollado de las correas que se extienden una en oposicién a la otra, caracterizado
porque se adapta la posicion de los dientes de, como minimo, una de las correas (3, 4) en el arrollado
simultaneamente de las correas (3, 4), por la deformacién de dicha correa (3, 4), de manera tal que permita a las dos
correas (3, 4) engranarse y que se estabilice a continuacion esta posicion de los dientes de las correas (3, 4).
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