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PATENTE DE INVENCION

—

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia
y todos sug territorios y plazas de so-

berania, a favor de:
AISCONDEL, S.A.

entidad espafiola, domiciiiada en Barcelona,

calle Lepanto, nim. 362, relativa as

"MEJORAS EN LOS PROCEDIMIENTOS DE FABRICA~

CION DE PERFILES COMPUESTOS".
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MEMORIA_DESCRIFPTIVA

La presente Patente de Invencidn ge refiere,
como se indica en su enunciado, a unas mejoras en 1los procedi-

mientos de fabricacidén de periiles compuestos., - - - — — - - -

“1

Ciertos perfiles, obtenidos por moldeo de mate.-
riales elésticos tales como los pldsticos, son aplicados parg
enmarecar y pgoteger bordes de placas, léminas, flejes, stc.,
as{ como para recubrir juntas, de modo que al mismo tiempo

congtituyen un acabado exterior para determinadas estructuras.

Son conocidos los perfiles en "U", que presen~
tan ocluida en su seno una cinta metdlica, los cuales disponen,
en la parte interior de los bordes de sus ramas abiertas, de

unas nervaduras en tods la longitud del porfil, — = = = = ~ ~

Tales perfiles en "U" adolecen de varios incon
venientes entre los Que descuella el de que la presién de pin-
zado de sus ramas ablertas es relativamente pequeiia, precisa~
mente por ser abiertas y paralelas sus ramas, como es proplo
de todoe los perfiles en "UM, lo que deterwina una retencidn
poco segura del perfil sobre la placa, lédmina o similar en que

g6 aplica, = = = = = = = = = = - e e e e e m = - - - - - -

Otro inconveniente es el de que, presentando
nervaduras en log bordes interiores de sus ramas, la accién
de hincado de tales nervaduras sélo tiene utilidad cuando se

aplican & léminas blandas, pues si éstas son duras, tales
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- que cuando se emplea un adhesivo para fijar el perfil a la

nervaduras son contraproducentea, por reducirse en tal caso
los puntos de friccidn, y en consecuencia la retencidn, a la

pequeila superficie de las crestas de las nervadurags. = — - —

Y, finalmente, otro inconveniente, que reside

igualmente on la disposicidn de teles nervaduras, congiste en

placa dura, Unicamente actis ésta como tal en las pequefias

superficies de las crestas de las nervaduras, dado que la
adherencia es wn fendmeno superficisel, no de gruesos de adho-
sivo, y siendo, ademds, la presidén pequefia por el paralelismo
de las ramas, como ya se ha indicado en parrafos anteriores,

ls adherencia es Infima, -~ = = = = = = = - - R

Como se ha expuesto, estos perfiles no ofrecen
las necesarisas oondioiones en cuanto a capacidad de retencidn,
por lp gue, con ¢l fin de proporcionar un periil, de tipo com-
puesto, iddneo para congeguir cuantas condiciones sean dables
de exigir, para aplicar en bordes o aristas de placas rigidas
¥y duras a proteger o a embellecer, han sido ideadas unas ne-
joras, segin se exponen en la presente Patente, caracterizadas
por €l hecho de obtenerse dichos perfiles medliante un cabezal
en el que se introducen simulténeamente, por un lado, una cin-
ta metdlica, previamente calentada, que penetrs s través de un
ewbudo, y por otro lado, una mase de materia pléstica en esta~
do de fluidez, de masnera que & la salida de tal embudo la cinte
metélica queda envuelta por la citada materia plédstica, pasen-
do seguidemente dicha cinta a través de una boquilla de extru-
sidén dispuesta en la parte de selida del cabezel, cuya boquilla
presents una seccién que determina la formacidén de un perfil
plano en el que la cinta metdlica queda recubierta totalmente

de una capa regular de pléstico, siendo este perfil sometido
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a continuacidn a la accién sucesiva de unos @edios conformado~
res, de gradual influencia, en orden a que el perfil plano de
referencia adquiera paulatina y acentuada curvatura hagta al-
canzar la forma de herradura, sufriende durante la accidn con-
formadora un enfriado, que es completado en la etapa siguiente,
para conseguir la completa estabilizacidén de la materia plLésti-
ca, todo ello de modo que el perfil de herradura resultante pre-t~*3

genta susg bordes en proximidad, susceptible de alcanzar la tane

gencia, siendo lisas sug caras interiores por lo gue son aptas
para actuar integramente como superficies de agarre por friooién'k

sobre 1os cuerpos objetos de aplicacidn del perfile = — = = - ~

Las caras interiores del perfil en herradura
gon objeto de deposicibén de materias adhesivas en orden a com~
plementar, en su fase de utilizgcidn, la accidn de agarre inhe-

rente 8l periil, = m = = « @ - - -~ - - -—-—- - .. . .-

Para facilitar la comprensidén de las ideas
expuestas, dando e conocer al migmo tiempo diversos detalles
de orden constructivo, se describe seguidamente una forma de
realizacidn de la presente Patente haciendo referencia a los
planos que acompafian a esta memoris, los cuales, dado su fin
primordislmente ilustrativo, deberdn ser interpretados como
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a lag amplitud

de la proteccidén legal que se solicita., En los dibujos: = - -

Figurs 1, es un esquems en el que Se repre—
gsenta el proceso para la obtencidén del perfil compuesto en forma !

de herrgdura., = = = = = = « - - o 0 =~ = = - — . - - - —

Pigura 2, es ung vista, en seccidn transversal,
del perfil compuesto plano obtenido @ la salida del cabezal de

extrusidn, = = = = = - e it - - o . - - - . - e -

Figuras 3 y 4, representan, en gseccidén trans-
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versal, dos estedos de formacibén del perfil herrgdura, corres-

pondientes a diversas fases intermediag, = —= = = - - - - -

Piguras 8 a 11, son unas vigtas, en alzado
frontal, de diversos conformadores utilizados pare la obten-

cidn del perfil en herradurg, = = = = = = = = = = = = - - =

Pigura 5, es una vigta, en seccidn trangver- . .
sal, del perfil en herradura, obtenido al término del proceso :

de fabricacidn, - -« - = = = — = = ~. - = - - - -

Pigura 6, es una viste andloga a la anterior,.

en la que el perfil en herradure eparece con sug extremos sn

ta‘ngencia‘ ....... - e o e e ww e W e e e - - - -

Figurs 7, eos una vista en la que un perfil

en herradurs se halla aplicado contra el borde de un cuerpo.

Con referencia g dichas figuras v a log nd-
meros que sobre las mismas indican cada una de las partes y
detalles del proceso de obtencidn del perfil de herradura y
é 1as‘particularidades del mismo, su descripcidén es como sigue;

a continuacidn, = = = = = o = = - = = = - - - = - o w mm . - -

Una cinta metdlica (1), procedente de un
carrete (2) es objeto de calentado, en un foco emigor térmi-
co. (3), tras lo cual es introducida en un cabezal (4) a tra-
vés de un embudo (5) que actia de guia. En el mismo cabezal
(4) penetra, por un orificio (6) una masa de material plés-
tico (7) en estado flufdo, procedente del aparato (8). EL
calentado de la cinta (1) tiene por objeto equipararlg tér-
micamente s la masa pléstica, la cual es preferentemente
acetobutirato de celulosa, mientras que aquella cinta es

folio de 2luminio. = = = = = = = = = - —- - o - - - o - o
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A lg salida del embudo o lengileta (5), la cinta me-
tdlica (1) queda envuelte por la referida masa pldstica (7),
lo cual ocurre durante el recorrido de la cinta en la gzona (9)
que termina en una boquilla de extrusidén (10) gue confiere g
aquella masa una forma plana que recubre totalmente a2 la cinta

metdlica, resultando un perfil compuesto plano (11). = — - - -

El perfil (11) es seguidamente expuesto a la accidn
de unos conformadores (12) los cuales se disponen verticalmen-
te para que el perfil (11) se apligue a presidn sobre su lomo
superior., Este lomo, para el primer conformador (12) es plano
(13) con el objeto de reafirmar la configuracién plana del per-
£fil (11), y evitar el desplazamiento del agua de refrigeracién
hacia el cabezal. Los sucesgivos conformadores (12) ofrecen ung
acentuacién de la curvatura de su lomo, asi, en las figuras 9
a 11, el lomo tiene sendag curvaturas (14), (15) y (16), que
ge aproximan a la redondez y llegan a presentar un contorno
de herradura tel cual corresponde a log perfiles intermedios

(17) v al perfil definitivo en herradura (18). = = — = = = =

Durente el procéso de formacién del perfil en herra-
dura, se llevan a cabo unas acciones de refigeracidn que en
primer término alcanzan dirsctamente a los conformadores (12),
mediante el agus que desde un conducto (19) distribuye por
unos cafios (20) dirigidos sobre aquéllos. A la salida de la
zona de conformacidn, el berfil sufre un enfriado activo por
chorro de agua. Para estos efectos refrigérantes se disponen

unas cubetas (21) y (22) de recogida de agua, = — = = = = =

El avance del perfil compuesto durante su formacién,

desde la salida del cabezal (4), se logra por la traccidémn de
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Una vez realizado el perfid en herradura
(18) sus remas (24) ofrecen mayor o menor abertura, si bien

pueden llegar a estar en tangencia. Las caras interiores (25)

de este perfil son perfectamsnte lisas, lo cual tiene por fi=-
nalidad ofrecer unas superficies de agarre por fricecidn de
la mayor extenegidén posible, sin zonas céncaves. Dicha acoidn
de agarre la practica el perfil (18) por la elasticidad pro-
pla, de modo que al ser infroducido un cuerpo (26) entre las
citadas remas (24), las mismes asesuran la retencidén del per- %ﬁ

fil @1 agarrarse en este cuerpo, = = = = - - - - - .- - -

Pars aumentar la eficacis del sgarre del per—
il (18) se prevé la deposicién de una capa de materia adhesi- .

va (27) en las caras interiores (25) en su parte de aplicacién ?

COntI‘B, el Ol}\.el‘po (26). _— R m SR e e we e MR o e e o ap wm . e e -

Por cuanto se ha expuesto ge comprenderfin lag
ventajas reportadaes por el referido proceso de obtencién del
perfil compuésto en herradura, y de las ofrecidas por el mig-

moe perfil, - = — = = - - e e - = e - - - -

Habiendo -descrito suficientemente las caracte—f{}
risticas, ventajas y reslizacidén de las mejoras, segin la pre- ;i
sente Patente, debe hacerse constar, en resumen, que en la
misma podrén introducirse cuantes variantes de detalle la ex-
periencia y la préctica pusdan aconsejar en cuanto a dimen-

siones, nimeros de elementos integrantes y demds circunstan-

cias accesorias, siempre que con ello no se desvirtie su esen- i

ciglidad, que s la que se concreta en las reivindicaciones

que siguen, = = = = ~ = @ ® ;@ 0L - . — e - -
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Se declaran de novedad y propiedad para Egpafia y to-

dos sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

l.- Mejoras en los procedimientos de fabricacién de
perfiles compuestos, caracterizadas por el heoho de obtenerse
estos Ultimos por medio de un cabezal en el que se introducen
sigul téneamente, por un lado, una cinte metdlica previamente
calentada, due penetra a través de un embudo, ¥ por otro lado,
ung mese de materia pléstica en estado de fluidez, de manera
que & la salida de tal embudo la cintg metdlica queda envuelta
por la citada materia piéstica, pasando seguidamente la cinta
2 través de una boquilla de extrusién dispuesta en la parte de :
salida del cabezel, la oudl presenta una seccidén tal que de—
termina la formacidn de un perfil compuesto plano en el que la ;
cinta queda recubierta totalmente por una capa regular de mg-
teria plastica, siendo este perfil sometido & continuacién a
la accibn sucesiva de unos medios coniormadores, de gradual
influencia formativa, en orden a que el perfil plano de refe-
rencia adquiera paulatina y acentuada curvatura hasta alcenzar :
la forma de herrédura, sufriendo los citados conformadores un
enfriado por circqlacién de agua que se hace extensivo de ma-
nera directa sobre el perifil conformado a la galida de la ope~- ;
racidn para conseguir la completa estabilizacidén de la materia
pléstica, todo ello de modo que el perfil de herradura resul-
tante presenta sus extremos en relativa proximided, susceptlble
de alcanzar la tangencia, siendo lisas sus caras interiores,

por lo que son aptas pars actuar Integramente como superficies ;'
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de agarre, por fricecidn, sobre los cuerpos en que tiene lugar

la aplicacidén del perfil; __________________

2.~ Mejorgs en los procedimientos de fabrica-
cién de perfiles compuestos, segin la reivindicacién anterior, -
caracterizados porque, en su fase de utilizacidn, las caras '
interiores del perfil en herradura son objeto de una deposi-
clén superficial de materias adhesivas, en orden a complemen-—

tar la accidn de agarre inherente al perfil, = = = = - ~ -

3.~ "MEJORAS EN I.OS PROCEDIMIENTOS DE FABRI-
CACION DE PERFILES COMPUESTOS", — = = = = = = = = = = . - — -

Todo ello tal como se describe y reivindiéa
en la presente memoria que consta de nueve hojas, foliadas y
mecanografiadas por una sola de sug caras, y de una léming

de dibujos que la ilustra, = = = - = = - - - -_——— - - -
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