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por dIEZ afíos

cuy® privilegio se s o lic ita  para totto el te ­

r r i to r io  nacional y sus colonias, a favor de:

A I S 0 O I  S £  I ,  S.A,

entidad española, con residencia en Barcelona 

ca lle  industria n* 34ó, por:

"ÜR BROaEDIMIER'iíO PASA JíABRIOAR PERFIL UOOTI- 

ÜUO PARTIEEDO BE MATERIALES TERHOPLASTI00S 

SEMIRRIGIDOS" .
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Eata Patente 4e Introducción se re fie re , con­

forme indica su enunciado a un nuevo procedimiento 

para fab ricar por extrusión, p e rfiles  continuos par­

tiendo de m ateriales term oplásticos semirrígidos, 

especialmente cloruro de polivin ilo , con el que gra­

cias  a sus espeoiales c a ra c te rís tie a s  se logra obte­

ner un p e rfil  debidamente configurado para colocar 

sobre las  barandillas de escaleras sobre las  que 

sin p recisar elementos de unión, queda sólidamente 

fijad o, lo que hasta ahora no es posible lograr 

con lo s  p erfiles  conocidos, debido a que las pesta­

ñas la te ra le s  no quedan fuertemente comprimidas so­

bre el borde plano de la baranda por no e jercer so -  

bre é l , presión elástio a  y por ello  el pasamanos 

queda suelto, no produciendo el resal todo previsto. 

Actualmente se u tilizan  para este  fin  dos tipos 

fundamentales de p e rf il , tino con las pestañas la te ­

ra les p aralelas a la  canal in te rio r y otro con las  

pestañas inclinadas sobre el fondo de l a  canal, pre­

sentando en ésta  una serie de nervios longitudina­

les  e lá stico s  que son lo s  que mantienen la tensión 

necesaria para que el p e rfil  quede sujeto sobre la  

baranda* pero conforme se ha indicado, ninguno de 

loa dos tipos permiten una sólida fijació n , e l  p ri­

mero porqué los nervios pierden su elasticid ad  al 

cqbo de cierto  tiempo, y el segundo porqt© el bor­

de plano de la  baranda ha de ser exactamente del 

grueso correspondiente a la  separación de las pes-
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go, tafias, lo que no es posible lograr en todos lo s  ca­

sos.

ra ra  subsanar estos inconvenientes se lleva a 

la  p ráctica  en otros países e l procedimiento a que 

se contrae esta  laten te  de Introducción, gracias  

gg# a l  cual se logra obtener un p e rfil  semirrígido con 

una forma o sección espeoial y con las pestañas l i ­

geramente inclinadas, las  que conservan tensiones 

internas en grado suficiente para que a l  ser colo­

cados en calien te sobre la  baranda, se puedan abrir 

4 0 , las  pestañas pero al enfriarse recuperen sus tensio­

nes y queden éstas suficientemente ceñidas sobre la  

pletina que forma el borde de la  baranda, con lo que 

de manera permanente se mantiene su fijació n , ob­

teniéndose este p e rfil  mediante una máquina de ex- 

45 , trusión dotada de boquillas sen cillas y fáo iles de 

construir.

liste procedimiento se caracteriza  principal­

mente en obtener por extrusión a 170-18020  un per­

f i l  continuo de sección e x terio r en forma de -2 -  in- 

50 . vertida pero con la superficie exterio r curva con 

sección e líp tic a , produciéndose e l descenso de los  

extremos por deformación p lá stica  a la  salida de la  

boquilla, para lo que este  p e rfil  se hace pasar por 

sobre una guía plana y simultáneamente es sometido 

55 , a la  acción de un chorro de aire  atemperado que ba­

te precisamente la  zona ab ierta , con lo que a l mis­

mo tiempo que favorece la  deformación por descenso
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de loe bordes la te ra le s , pernite a las  pestañas, tam- 

bien por deformación p lá stica , aproximarse sobre el  

fondo de la  canal quedando inclinadas ligeramente, pa­

ra lo que la  presión de a ire  soplante así como su 

temperatura se regulan convenientemente.

Seguidamente e l  p e rfil  es bañado en agua fr ía  y 

sometido a la  acción de unos rociadores que vierten  

sobre é l ,  manteniéndose en este baño por tiempo su­

ficien te  para que el p e rfil  pierda calo r y su tempe­

ratura se sitúe por debajo del lím ite de deformación 

permanente aproximadamente a 60fiC pero conservando 

c ie rta  flexib ilid ad , siendo después depositado sobre 

una, correa transportadora que lo entrega a un arro­

llador.

ü¡s de hacer constar que como quiera que e l per­

f i l  es extraído en forma continua, se dimensionan la  

longitud de la  guía plana y asimismo la  del baño, al 

objeto de que también en forma ininterrumpida, e l 

p e rfil  sea sometido al aplanamiento e inclinación de 

sus pestañas la te ra le s  por tiempo suficiente y a s i­

mismo su enfriamiento hasta alcanzar la  temperatura 

indicada, para que después pueda arro lla rse  sin de­

terio rarse  ni perder su forma c a ra c te r ís tic a .

£ara f a c i l i t a r  la  mejor comprensión de las di­

versas fases que integran e l procedimiento y asimis­

mo la  forma de realización  p ráctica , se acompaña es­

ta  memoria de una hoja de dibujos en la  que se ha



- s - 24 í 542
grafiado un esquema del procedimiento, que de be ser 

85 , considerado como ejemplo ilu stra tiv o  sin carácter  

lim itativo .

ün dicha hoja se ha señalado por l l )  la  máqui­

na de extrusión que trabaja a 17020  y está  dotada 

de la  boquilla ( 2 ) ouyo frente se grafía en l a  figu- 

90, ra segunda, obteniéndose a s í un p e rfil  continuo (3) 

parcialmente eliptioo por las  superficies (4) (5) y 

( 6 ) , y dotada de canal in te r io r  pero con la  cara (7) 

plana, así como la ( 8 ) de las  pestañas (9 ) .  liste 

p e rfil  13} pasa seguidamente sobre la guía plana (10),  

95 , véase la figura te rcera , pero como sea que e l  p erfil  

permanece aún a elevada temperatura y en su conse­

cuencia a elevado grado da p lasticid ad , su propio 

peso obliga a deformarse ligeramente, descendiendo 

los bordes la te ra le s  ta l  como se grafía  en la  figura 

100, cuarta, transformándose la  superficie plana (7) en 

la  abombada ( l l ) .  A continuación, e l mismo p e rfil  

(3) pasa por debajo del soplador (12) ,  (véase la  f i ­

gura quinta) que proyecta aire  a presión dentro del 

canal, impidiendo que las pestañas (9) caigan, por su 

105 , p lasticid ad , sobre la  cara  in terio r ( l l ) ,  pero sin  

que ello  impida que se doblen ligeramente, para lo 

que se regula la  presión del a ire  de ta l manera que 

permitan dicha deformación la te ra l , conservando 

prácticamente invariable e l  ángulo superior de las  

zonas in teriores (1 2 ) ,  adquiriendo la  forma defini­

tiva que se representa en la  figura sexta . 3n este
1 1 0 .
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intervalo e l p e rf il  ha ido perdiendo calor pero so. 

temperatura se mantiene elevada, y para ev ita r que 

pierda la forma adquirida, se le hace pasar por el 

115. &afio (13) que se mantiene lleno de agua al nivel 

oonstante que de te m ina el rebosadero (14) ,  en el 

que asimismo el p e rfil  recibe la  llu v ia  de la bate­

r ía  de rociadores (15) regalándose la  temperatura y 

caudal circulante del agua de ta l  forma, que el per- 

120, f i l  salga de este baño a temperatura in ferio r a lo s  

60* 0 . ,  con lo que siendo p lástico  aún, no puede ya 

adquirir deformación permanente, pasándose entonces 

a l transportador (16) y a  la  salida de éste,  a un 

tambor en el que se enrrolla y queda apto para su 

125, u tilizació n .

Gracias a este proceso, el p e rfil  conserva su 

propiedad termoplsástioa desde relativamente baja 

temperatura, aproximadamente los 70*0 , en la  que se 

puede deformar provisionalmente, recuperando su for- 

130. ma prim itiva a l enfriarse por haberse creado tensio­

nes internas, principalmente en los bordes la te ra ­

les  y pestañas, las  que se manifiestan a l recuperar 

la temperatura ambiente y con ello  se asegura e l per­

fecto ceñido sobre l a  barandilla en que se in stale .

135. Descritas suficientemente las  ca ra c te rís tica s

fundamentales del procedimiento a que se contrae es­

ta  Dátente de introducción, se hace constar que en el 

mismo se podrán introducir todas aquellas modifica­

ciones que la  experiencia, la  p ráctica  y la  técnica
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pudieran aconsejar, siempre que con e lla s  no se cam­

bie, a lte re  o modifique su idea fundamental que es 

la  que se resume y concreta en la  siguiente:

JT O T A

Se declaran de novedad, propiedad y utilidad  

para todo e l te rr ito rio  nacional y sus colonias, las  

siguientes:

R i l T I O I  0 A 0 I P I E  3 *

1» . -  Un procedimiento para fab ricar p e rfil  con­

tinuo partiendo de m ateriales te miopías ti eos sa o irrí-  

gidos que se caracteriza  en obtener por extrusión  

continua, a temperatura de 170 a 200*0 , una banda o 

t i r a  oon la cara superior plana y la  in ferio r par­

cialmente c ilin d rica  convexa dotada en cada la te ra l  

de sendos rebordes longitudinales que por su cara  

exterio r son curvados sin solución de continuidad con 

la  cara convexa, y por la  in te rio r son rectangulares, 

quedando estos rebordes dispuestos sobre la  cara pla­

na de la  banda.

E8»- Ua procedimiento para fabrioar p e rfil  con­

tinuo partiendo de m ateriales texmoplástloos, semirrí­

gidos, según la  nota an terior que se caracteriza  tam­

bién en que la banda obtenida y conservando aún su 

estado p lástico , se nace pasar por sobre un patín o 

guía plana de longitud suficiente para que dicha ban­

da experimente, por su propio peso, una deformación



que reduce la convexidad de la  oara in ferio r y pro­

duce en la  oara plana una lig era  convexidad c ilin ­

drica en sentido longitudinal.

3 * . -  Un procedimiento para fab ricar p e rfil  con­

tinuo partiendo de m ateriales tennoplásticos semirrí­

gidos según las notas anteriores que se Caracteriza  

también en que seguidamente la banda obtenida se so­

mete por su cara superior a la  acción de un chorro 

de aire  a presión que haciendo torbellino por deba­

jo de sus rebordes vueltos, impide que éstos,  por 

su propio peso y por su estado p lástico , se doblen 

sobre la  cara superior de la banda, sin impedir no 

obstante que se doblen ligeramente hasta quedar sen­

siblemente indinados hacía dicha cara superior, pa­

ra lo que la  presión del a ire  se regula adecuada­

mente y asimismo la  longitud de la zona sometida a 
dicha presión de a ire .

4 4 * * * * 9. -  Un procedimiento para fab ricar p e rfil  con­

tinuo partiendo de m ateriales p lástico s semirrígidos

según las  notas anteriores que se caracteriza  tam­

bién en que seguidamente la  banda o p e rfil  así obte­

nida se somete a la aoaión simultánea de un baño de 

agua y rociadores que vierten sobre la oara superior 

del p e rfil  finos chorros de agua di me n si onándo se el 

bafio y la  zona afectada por rodadores de ta l suer­

te que el p e rfil  salga de e llo s  a temperatura infe­

rio r a los 60*0, siendo entregada después a "b» cin-
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ta  transportadora que a su vez la  entrega a un tam­

bor sobre e l  que se va arrollando en sapas suce­

sivas.

6 » . -  "tW PHDCEDIMIENIO PARA PAÜKIOAR PERFIL 

QOIEtmJO PARTIENDO LE MATERIALES TKJMOPLASIICOS 

SEMIRRIGIDOS".

■iodo ello  ta l y como queda descrito y reivin­

dicado en la  presente memoria que donata de nueve 

hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de 

sus caras y una hoja de dibujos que la  ilu s tra .

BARCELONA, 1 6  ABR. 1958

P. A

d g



24
 1 5

 42
 

H
O

J
A

 U
N

IC
A


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



