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Esta Patente de Introduccidn se refiere, con-
forme indlca su enunciado a un nuevo procedimiento
para fasricar por extrusiédn, perfiles continuos par-
tiendo de materiales termoplasticos semirrigidos,
especialmente cloruro de polivinilo, con el gque gra-
cias a sus especiales caracteristicas se logra obte=
ner un perfil debidamente configurade para coloear
sobre las barandillas de escaleras sobre las que
sin precisar elementos de unidén, queda sdlidamente
fijado, lo que hasta ahora no es posible lograr
con los perfiles conocldos, debldo a que las pesta-
fias laterales no quedan fuertemente comprimidas so-
bre el borde planc de la baranda por no ejercer so-
bre é1, presidn eldstica y por ello el pasamanos
queda suelto, no produciendo el resul tado previsto.
Actualmente se utilizan para egte fin does tipos
fundamentales de perfil, uno con las pestafias late-
rales paralelas a la canal interior y otro con las
péstafias inclinadas sobre el fondo de la ocanal, pre-
gentando en ésta una serie de nervios longl tudina-
les eldsticos que son los que mantienen la tensidn
necesaria para que el perfil quede sujeto sobre la
baranda, pero conforme se ha indicado, ninguno de
los dos tipos permiten una sélida fijacidn, el pri-
mero porgué los mervios pierden su elasticidad al
cgbo de cierto tiempo, y el segundo porgus el bor-
de plano de la baranda ha de ser exactamente del

grueso correspondiente a la geparacidn de las pe s=
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Para subsanar estos inconvenientes se lleva a
la préctica en otros paisea el procedimiento a que
se contrae esta Fatente de Introduccidn, gracias
al cual se logra obtensr un perfil semirr{gido con
una forma o seccidn espeocial y con las pestafias li-
geramente inclinadas, las que conservan tensiones
internas en grado suficiente para que al ser colo-
cados en caliente sobre la baranda, se puedan abrir
las pestafias pero al enfriarse recuperen sus tensio-
nes y queden éstas suficientemente cefiidas sobre la
pletina que forma el borde de la baranda, con lo que
de manera permanente se mantiene su fijacion, ob-
teniéndose este perfil mediante una miquina de ex-
trusién dotada de boguillas sencillas y fdciles de

sonstruir.

kste procedimiento se caracteriza prineipal=-
mente en obtener por extrueion a 170-1802C un per-
t11 cont{nuo de seccidén exterior en forma de -T- in-
vertida pero con la superficie exterior curva con
seccion el{ptica, produciéndose el descensoc de los
extremos por deformacidn plastica a la salida de la
boquilla, para lo que este perflil se hace pasar por
gobre una gui{a plana y simultinpeamente es sametido
a la accion de un chorro de aire atemperado que ba=
te precipamente la zona ablerta, con lo que al misg~

mo tiempo gque favorece la deformacion por descenso
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de los bordes laterales, pemite & las pestafias, tam-
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bién por deformacién plistica, aproximarse sobrs el
fondo de la eanal quedando inoclinadas ligeramente, pa-
ra lo gque la preeion de aire soplante as{ como su

temperatura se regulan convenientemente.

Seguidamente el perfil ee bafiado en agua fria y
gometido a la aceldn de unos rociadores gue vierten
gobre é1, manteniéndose en este bafio por tiempo su-
ficiente para que el perfil pierda calor y su tempe -
ratura se sitde por debajo del limite de deformacién
permanente aproximadamente & 60¢C pero conservando
cierta flexibilidad, siende después depositado sobre
una eorrea transportadora que lo entrega & un arro-

llador.

Eg de hacer constar que como gquiera que el per-
fil es extruido en forma continua, se dimensioman la
longitud de la guia plana y asimismo la del bafio, al
objeto de gue también en formae ininterrumpida, el
perfil sea sometido al aplanamiento e inclinacidn de
sus pestafias laterales por tiempo mficiente y asl~
mismo su enfriamiento hasta alcanzar la temperatura
indicada, para que después pueda arrollarse sin de=

teriorarse ni perder su torma caracteristica.

Pars facilitar la mejor comprension de las di-
versas fases que integran el procedimiento y asimis-
mo la torma de reallzacidn practica, se acompafia es-

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



grafiado un esquema del procedimiento, que debe ser
85. congiderado como ejemplo ilustrativo sin caracter

limitative.

in dicha hoja se ha sefialado por (1) la miqui-
na de extrusidn que trabaja a 1709C y estd dotada
de la boquilla (2) ouyo frente se graffa en la figu-
90, ra segunia, obteniéndose as{ un perfil continuo (3)
parcialmente eliptico por las superficies (4) (5) §
(6), y dotada de canal interior pero con la cara (7)
plana, as{ como la (8) de las pestafias (9). Lste
perfil (3) pasa seguidamente sobre la guia phana (10),
95, véase la figura tercera, pero como sea que el perril
permansce aun a elevada temperatura y en su conse-
cusncia a elevado grado de plasticidad, su propio
pego obliga a deformarse ligeramente, descendliendo
los bordes laterales tal como se gratia em la figura
100, cuarta, transformindose la superficie plana (7) en
1a abombada (11). A continuacion, el mismo perril
(3) pasa por debajo del soplador (12), (véase la fi=
gura quinta) que proﬁecta aire a presién dentro del
canal, impidiendoc que las pastafine (9) caigan, por su
105,  plasticidad, sobre la cara interior (11), pero sin
gue ello impida que se doblén ligeramente, para lo
que se regula la presidén del aire de tal manera que
permitan dicha deformacidén lateral, conservando
pricticamente invariable el angulo superior de las
110, zonas interiores (12), adquiriende la forma defini-

tiva que se representa en la figura sexta. Zn este
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intérvalo el perfil ha ido perdiendo calor pero m

temperatura se mantiene elevada, y para evitar que
rierda la forma adquirida, se le hace pasar por el
baflo (13) que se mantiens lleno de agna al nivel
constante que detemmina el rebosadero (14), en el
que asimismo el perfil recibe la lluvia de la bate-
ria de rociadores (15) regulindose la temperaturs y
candal circulante del agua de tal forma, que el per-
Til salga de este bafio a temperatura inferior a las
602 O., con lo que siendo pldsticc aidn, no puede ya
adquirir deformacion permanente, pasdndose entonces
al transportador (16) y a la salida de éate, a un
tambor en el que se enrrolla y queda apto para su

utilizacidn.

Gracias a este proceso, el perfil conserva su
propiedad termoplistica desde relativamente baja
temperatura, aproximadamente los 7020, en 1a que se
puede deformar provisioralmente, recuperando su fore
ma primitiva al enfriarse por haberse creado tensio~
nes internas, principalmente en los bordes latera-
les y pestafias, las que se manifiestam al recuperar
la temperatura ambiente y con ello se asegura el per-

fecto cefiido sobre la barandilla en gue se instale.

Deseritas suficientemente las caracteristicas
fundamentale s del procedimiento a gue se contrse es-
ta Patente de ilntroduceion, se hace constar que en el
mismo se podréﬁ introducir todas aquellas modifica-

ociones que la experiencia, la prictica y la técnica
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pudie ran aconsejar, siempre que ocon ellas no se cam-
bie, altere o modifique su idea fundamental que es

la que se resume y concreta en la siguiente:
N 0 T A

Se declaran de novedad, propisdad y utilidad
para todo el territorioc naclonal y sus ocolonilas, las

siguientes:

REIVINDIGCACIONES ’

12,~ Un procedimiento paza fabricar perfil con=
tinuo partiends de materiales temoplésticos semirri-
gidos que se caracteriza en obtener por extrusion
continmua, a temperatura de 170 a 2002C, una banda o
tira oon la ocara superior plana y la inferior par-
cialmente cilindrica convexa dotada en cada lateral
de sgendos rehordes longitud;nales gque por su cara
exterior son curvados sin solucion de continuidad con
la cara convexa, y por la 1nteribr gon rectangulares,
quedando estos rebordes dispuestos sobre la cara pla-

na de la banda.

22,- Un procedimiento pafa fabricar perfil con-
t{nuo partiendo de materiales temoplésticos, semirri-
gidos, segun la no%a anterior que se caracteriza tame
bién en que la banda obtenida y conservando ain su
estado pldstico, se hace pasar por sobre un patin o
gula plana de longitud sutficiente para que dicha bane

da experimente, por su propio peso, una deformacion
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que reduce la convexidad de la cara inferior y pro-
duce en la cara plana una ligera convexidad cilin-

drica en sentldo longitudinal.

3%,~- Un procedimiento para fabricar perfil cone
t{inuo partiendo de materiales termmoplasticos semirri-
gidos segun las notas anteriores que se @aracteriza
también en que seguidamente ls banda obtenida se so-
mete por su cara superior a la ascion de un chorro
de aire a presion que haclendo torbellino imr debaw
Jo de sus rebordes vueltos, impide que éstos, por
su propio peso y por su estado plastico, se doblen
sobre la cara superior de la banda, sin impedir ne
ocbstanve gque se doblen ligeramente hasta guedar sen-
siblemente inclinados hac{a dicha cara superior, pa-
ra lo que la presidn del aire se regula adednada-
mente y asimismo la longitud de la zona semetida a

dicha presidn de aire,

4?,- Un procedimiento para fabricar perfil con-
tinuo partiendo de materiales plisticos semirrigidos
segin las notas anteriores que se caracteriza tam-
bién en que seguidamente la banda o perfil asi obte-
nida se somete a la acoidn simulténea de un bafio de
agua y rogladores que vierten sobre la cara superior
del perfil finos chorros de agua dimnsionéndose el
bafic y la zona afectada por rocladores de tal suer-
te que el perfil salga de ellos a temperatura infe-

rior a los 60920, siendo entregada despuds & una cin-
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ta transportadora que & su vez la entrega a un tam-
bor sobre el que se va arrollands en capas suce-

sivasg,

b#,- "UN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR PERPIL
CONTINUO FARTIENDO DE MATERIAIES 1HRMOPLASTICOS
SEMIRRIGIDOS",

“odo ello tal y como gqueda desorito y reivin-
dicado en la presente memoria que donsta de nueve
hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de

sus caras8 y uma hoja de dibujos que la ilustra.

BARCELONA, 16 ABR. 1358

P. A. .
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