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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invención se refiere, 

como se indica en su enunciado, a unas mejoras en lo s procedí 

mientos de fabricación de p e rfile s  compuestos. - - - - - - -

5 . Ciertos p erfile s, obtenidos por moldeo de mate-.

ría les  elásticos ta les como los plásticos, son aplicados para y..l. . 

enmarcar y proteger bordes de placas, láminas, f le je s ,  e tc ., :1* V. 

así como para recubrir juntas, de modo que al mismo tiempo
' "*

constituyan un acabado exterior para determinadas estructuras. 1-

10.

15.

20.

Son conocidos lo s p erfile s en "U", que presen- 

tan ocluida en su seno una cinta metálica, lo s  cuales disponen,
'i''

en l a  parte in terior de los bordes de sus ramas abiertas, de 

unas nervaduras en toda la  longitud del p e r fil. -------

T ales p erfile s en "U" adolecen de vario.s incon­

venientes entre lo s que descuella el de que la  presión de pin- 

zádo de sus ramas abiertas es relativamente pequeña, precisa­

mente por ser abiertas y paralelas sus ramas, como es propio 

de todos los p erfile s  en "U", lo  que determina una retención 

poco segura del p e r fil sobre la  placa, lámina o sim ilar en que

Otro inconveniente es el de que, presentando 

nervaduras en lo s bordes interiores de sus ramas, l a  acción 

de hincado de tales nervaduras sólo tiene u tilid ad  cuando se

aplican a láminas blandas, pues si éstas son duras, ta les

y.



25. nervaduras son contraproducentes, por reducirse en ta l  caso 

los puntos de fricció n , y en consecuencia la  retención, a l a  

pequeña superficie de las crestas de la s  nervaduras. -  -  -----

Y, finalmente, otro inconveniente, que reside 

igualmente en la  disposición de tales nervaduras, consiste en 

30. ' que cuando se emplea un adhesivo para f i ja r  el p e r fil a la

placa dura, únicamente actúa ésta como ta l en las pequeñas 

superficies de la s  crestas de la s  nervaduras, dado que l a  

adherencia, es un fenómeno su p erficial, no de gruesos de adhe­

sivo, y siendo, además, la  presión pequeña por el paralelismo 

35. de la s  ramas, como ya se ha indicado en párrafos anteriores, 

la  'adherencia es ínfima. --------------------------------------- ------ ------ --

Como se ha expuesto, estos p e rfile s  no ofrecen 

las necesarias condiciones en cuanto a capacidad de retención, 

por lo que, con el f in  de proporcionar un p e r fil,  de tipo com- 

40. puesto, idóneo para conseguir cuantas condiciones sean dables 

de ex ig ir, para aplicar en bordes o aristas de placas rígidas  

y duras a proteger o a embellecer, han sido ideadas unas me­

joras, según se exponen en la  presente Patente, caracterizadas 

por el hecho de obtenerse dichos p erfiles mediante un cabezal 

45. en el que se introducen simultáneamente, por un lado, una cin­

ta metálica, previamente calentada, que penetra a través de un 

embudo, y por otro lado, una masa de materia p lá stica  en esta­

do de flu id e z, de manera que a la  salida de ta l embudo la  cinta  

metálica queda envuelta, por la  citada materia p lá stica , pasan- 

50. do seguidamente dicha cinta a través de una boquilla de extru­

sión dispuesta en la  parte de salida del cabezal, cuya boquilla  

presenta una sección que determina la  formación de un p e rfil 

plano en el que la  cinta metálica queda recubierta totalmente 

de una capa regular de p lá stico , siendo este p e r fil sometido

i
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55. a continuación a la  acción sucesiva de unos medios conformado­

res) de gradual influencia, en orden a que el p e r fil plano de 

referencia adquiera paulatina y acentuada curvatura hasta a l­

canzar la. forma de herradura, sufriendo durante la  acción con- 

formadora un enfriado, que es completado en la  etapa siguiente, 

60, para conseguir la  completa estabilización  de la  materia p lá s ti­

ca, todo ello  de modo que el p e r fil de herradura resaltante pre­

senta sus bordes en proximidad, susceptible de alcanzar la  tan­

gencia, siendo lis a s  sus caras interiores por lo que son aptas 

para actuar íntegramente como superficies de agarre por fricció n  

65. sobre los cuerpos objetos de aplicación del p e r fil.  -----------------

Las caras interiores del p e r fil en herradura 

son objeto de deposición de materias adhesivas en orden a com­

plementar, en su fase de u tiliza ció n , la  acción de agarre inhe­

rente al p e r fil. -

70. Para f a c i l i t a r  la  comprensión de la s  ideas

e.xpuestas, dando a conocer al mismo tiempo diversos detalles  

de orden constructivo, se describe seguidamente una forma de 

realización de la  presente Patente haciendo referencia a los  

planos que acompañan a esta memoria, lo s cuales, dado su f in  

75. primordialmente ilu str a tiv o , deberán ser interpretados como

desprovistos de todo alcance lim itativo  respecto a la  amplitud 

de la  protección le g a l que se s o lic ita . En lo s dibujos: -  -  -

Figura 1, es un esquema en el que se repre­

senta el proceso para la  obtención del p e r fil compuesto en forma 

80. de herradura.------- - -------- ------ --------- ' -----------------------------------------

Figura 2 , es una v is ta , en sección transversal, 

del p e r fil compuesto plano obtenido a l a  salida del cabezal de 

extrusión. - - - -------------------------------------- -  -  -  - ------ -  -

Figuras 3 y 4 , representan, en sección trans-
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versal, dos estados de formación del p e rfil herradura, 

pondientes a diversas fases intermedias. - - - - -  ----

§
corres-

Figuras 8 a 11 , son unas v is ta s, en alzado

fron tal, de diversos conformadores u tilizados para la  obten-

ción del p e r fil en herradura. --------------  ----  - - - - - - - -  !'*''!
p  i

Figura 5, es una v is ta , en sección transver- 

sal, del p e r fil en herradura, obtenido al término del proceso X" 

de fa b r ic a c ió n .---------- --------------- ------------ --- —  -  -  -------  !.'

Figura 6, es una v is ta  análoga a la  anterior, .;":..' 

en la  que el p e r fil en herradura aparece con sus extremos en r 

tangencia. ------- ------ ------------ ------------ --- --------- ------ ---------— ------

Figura 7 , es una v is ta  en la  que un p e r fil 1': / 

en herradura se h alla  aplicado contra el borde de un cuerpo.

Con referencia a dichas figuras y a lo s  nú- 

meros que sobre la s  mismas indican cada una de las partes y
i *; t'< '*

detalles del proceso de obtención del p e r fil de herradura y ! ! ! '  

a la s  particularidades del mismo, su descripción es como s ig u e ! ., 

a continuación. ------------------------------------ --- ---------------- — -  ^

Una cinta metálica ( l) ,  procedente de un 

carrete (2) es objeto de oalentado, en un foco, emisor térmi- i'''.''',

oo. (3)., tras lo cual es introducida en un cabezal (4) a tra -  

ves de un embudo (5) que actúa de guía. En el mismo cabezal r;
.

(4) penetra, por un o r ific io  (6) una masa de material p lá s- .Mi! 

tico. (7 ) en estado flu id o , procedente del aparato (8). El

calentado de la  cinta ( l)  tiene por objeto equipararla té r - .̂Sí­

micamente a la  masa p lá stica , la  cual es preferentemente l"'

ae.etobutirato de celulosa, mientras que aquella cinta es 

fo lio  de aluminio. - - - - ---------- ------------ --
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A la  salida del embudo o lengüeta ( 5) y la  cinta me- 

tálioa. ( l)  queda envuelta por la  referida masa p lá stica  (7) * 

lo  cual ocurre durante el recorrido de la  cinta en la  zona (9) 

que termina en una boquilla de extrusión (10) que ooníiere a 

aquella masa una forma plana que recubre totalmente a la  cinta  

metálica, resultando un p erfil compuesto plano ( l l ) .  -------- ----

El p e r fil ( l l )  es seguidamente expuesto a la  acción 

de unos conformadores (12) los cuales se disponen verticalmen-. 

te para que el p e r fil ( l l ) se aplique a presión sobre su lomo 

superior. Este lomo, para el primer conformador (12) es plano 

(13) con el objeto de reafirmar la  configuración plana del per­

f i l  ( l l ) ,  y evita r el desplazamiento del agua de refrigeración  

hacia el cabezal. Los sucesivos conformadores (1 2 ) ofrecen una 

acentuación de la  curvatura de su lomo, a si, en la s  figuras 9 

a 11 , el lomo tiene sendas curvaturas (14 ), (15 ) y (1 6 ), que 

se aproximan a la  redondez y llegan, a presentar un contorno 

de herradura tal. cual corresponde a lo s p erfile s  intermedios 

(17) .y al p e r fil defin itivo en herradura (18). -  ---------- -  -

Durante el proceso de formación del p e rfil en herra­

dura, se llevan a cabo unas acciones de reiügeración que en 

primer término, alcanzan directamente a los conformadores (12), 

mediante el agua que desde un conducto (1 9 ) distribuye por 

unos caños (20) dirigidos sobre aquéllos. A la  salida de la  

zona de conformación, el p e r fil sufre un enfriado activo por 

chorro de agua. Para estos efectos refrigerantes se disponen 

unas cubetas (21) y (22) de recogida de agua. -  -------  --------

El avance del p e r fil compuesto durante su formación, 

desde la  salida del cabezal (4), se logra por la  tracción de
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unos rodillos de arrastre (23). ------- --------- ------------------- --  ^

Una vez realizado el p e r fil en herradura 

(l8) sus ramas (24) ofrecen mayor o menor abertura, s i bien i  

pueden lle g a r  a estar en tangencia. Las caras interiores (25)

145. de este p e r fil son perfectamente lis a s , lo cual tiene por f i -

nalidad ofrecer unas superficies de agarre por fricció n  de i. 

la  mayor extensión posible, sin zonas cónoavas. Dicha, acción 

de agarre la  practica e l p e r fil (18) por la  elasticidad pro­

pia, de modo que al ser introducido un cuerpo (26) entre la s  i...

150. citadas ramas (24), las mismas aseguran la  retención del per- ! 

f i l  al agarrarse en este cuerpo. -  — - ---- ------------ ---------------

Para aumentar la  e fica cia  del agarre del per- 

f i l  (l8) se prevé la  deposición de una capa de materia adhesi- 3. 

va (27) en la s  caras interiores (25) en su parte de aplicación f;' 

155. contra el cuerpo. (26). ------- ---------------------- ----------------

Por cuanto se ha expuesto se comprenderán la s  

ventajas reportadas por el referido proceso de obtención del 

p e r fil compuesto en herradura., y de la s  ofrecidas por el mis­

mo p e r fil. - ---------- ------------ ---------------------------- ------ -  -  - ------

160 . Habiendo descrito suficientemente la s  c a r a c te -;

r ís tic a s , ventajas y realización de la s  mejoras, según la  pre- 

sente Patente, debe hacerse constar, en resumen, que en l a  f 

misma podrán introducirse cuantas variantes de d etalle la  ex- 

periencia y la  práctica puedan aconsejar en cuanto a dimen- -'V 

165. siones, números de elementos integrantes y demás circunstan-

cías aocesorias, siempre que con ello  no se desvirtúe su esen- i--'
cialidad, que es la  que se concreta en la s  reivindicaciones. Ú'

'i- ú

;d¥.'

í'
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170 . Se declaran de novedad y propiedad para España y to­

dos sus territorios y plazas de soberanía, la s  siguientes:

R E I V I N D I C A C I O N E S

1. -  Mejoras en los procedimientos de fabricación de 

p e rfile s  compuestos, caracterizadas por el hecho de obtenerse 

175. estos, últimos por medio de un cabezal en el que se introduo.en 

simultáneamente, por un lado, una cinta metálica previamente 

calentada, que penetra a través de un embudo, y por otro lado, ' 

una masa de materia p lá stica  en estado de flu id ez, de manera 

que a la  salida de ta l embudo la  cinta metálica queda envuelta 

l80. por la  citada materia p lá stica , pasando seguidamente la  cinta  

a través de una boquilla de extrusión dispuesta en la  parte de 

salida del cabezal, la  ouál presenta una seoción ta l que de- j 

termina la  formación de un p e r fil compuesto plano en el que la  . 

cinta queda recubierta totalmente por una capa regular de ma- 

185. te ria  p lá stica , siendo este p e rfil sometido a continuación a

la  acción sucesiva de unos medios conformadores, de gradual - 

influencia formativa, en orden a que el p e r fil piano de refe- 

rencia adquiera paulatina y acentuada curvatura hasta alcanzar . 

la  forma de herradura, sufriendo, lo s citados conformadores un 

190. enfriado por circulación de agua que se hace extensivo de ma- ' 

ñera directa sobre el p e rfil conformado a la  salida de la  ope­

ración para conseguir la  completa estabilización de la  materia 

p lá stica , todo ello  de modo que el p e r fil de herradura resul­

tante presenta sus extremos en rela tiva  proximidad, susceptible'. 

195. de alcanzar la  tangencia.,- siendo lis a s  sus caras in teriores,

por lo que son aptas para actuar íntegramente como superficies

!
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de agarre, por fricció n , sobre lo s cuerpos en que tiene lugar 

la  aplicación del p e r fil.  - - - - -  ----  - - - - - - - - - - -

'.i

W r

2 . -  Mejoras en lo s procedimientos de fabrica­

ción de perfiles, compuestos, según la  reivindicación anterior, 

caracterizados porque, en su fase de u tiliza ció n , la s  caras 

interiores del p e r fil en herradura son objeto de una deposi­

ción su perficial de materias adhesivas, en orden a complemen­

tar la  acción de agarre inherente al p e r fil. -  ----  -  ----  - -

3. -  "MEJORAS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE FABRI­

CACION DE PERFILES COMPUESTOS".--------------------------------- . -------- ---

",

Todo ello ta l como se describe y reivindica  

en la  presente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y 

mecanografiadas por una sola de sus caras, y de una lámina 

de dibujos que la  i l u s t r a . ----------------------------------------------------

.
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