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INTRODUCCION
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MEMORLA DESCRIPTIVA

. La presente invencidn se refiere a un procedimiento de fa-

bricacidn de canalones especialmente destinados a recibir las

aguas de lluvia procedente de un tejado.

La finalidad de esta invencidn es construir canalones que no

5. solo eviten los inconvenientes de los habituales canalones de cine,

8ino gue presenten una realizacidn rapida, cémoda y eficaz, no

afectable por la accicon de 1los agentes atmosféricos, y suscepti~

ble de extenderse en toda ls longitud de trazados de tejados cuyas

vertientes haya que contornear.

10. . Como es sabido, el cinc es oxidable por el aire himedo y si
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bién es lo suficientemente maleable pars dotar a 1los canalones de,

WO

la curvatura necesaria, cuando se requieren largos tramos los em-
palmes por soldadura fallan en su hermeticidad, o al cabo de un
cierto tiempo de servicio son susceptibles de perforaciones en su
fondo, y ademas su estética no es satisfactoria. '

Con la presente invencion no existe flecha de flexidn en los
tramos por muy espaciados que se pongan sus habituales soportes;son
sus empalmes de tramos de absoluto hermetismo; los cambios de di-
reccidn se resuelven facilmente con obturacidn completa,  y asimismo
se resuelven facilmente sus remates de cabeza y de zons de desague.

El fundamento de su fabricacidn, segin la presente invencidn -
es emplear como material de fabricacidn cloruro de polivinilo no
plastificado, material que, como es sabido, es de naturaleza termo-—
endurente y admite una buena extrusion y moldeo en caliente, asi
como es autosoldable g una temperatura acusablemente inferior a la
que requiere el cine, ¥y facil de realizar electronicamente, inclu-
so0 en materiales ya colocados,y en cualquier momento de su servicio.

La fabricacidn objeto de esta invencidn comienza por extrusio-
nar cloruro de polivinilo en tubo de la extensidn longitudinal que
se requiera y con dizmetro adecuado a la abertura entre bordes li-
bres del futuro casnalén a formar.

Zste tubo inicial se corta transversalmente en tramos de unos
3 metros y preferiblemente se aprovecha el mismo tubo para cortar
tramos cortos en numero igual al de tramos largos y otro tramo
sensiblemente mayor en longitud que la de dichos tramos cortos.

Egtos tramos de 3 m. son a su vez cortados longitudinalmente
gegun su plano diametral formando asi{ tramos en media luna en su
seccidn transversal, y los referidos tramos cortos son también cor—
tados longitudinalmente por plano paralelo al diametral y a corta

gistanoia de este ultimo, operacidn que se realiza analogamente en
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el expresado tramo algo mas largo gue dichos tramos cortos.

Tanto los antedichog tramos cortos como el tramo sensiblemente
mas largo que ellos, se calientan hasta reblandecimiento y se
pliegan hacia dentro sus bordes libres longitudinales formando
pestafias a modo de guias de deslizamiento.

Uno de los tramos cortos asi apéstaﬁados se clerrs en uno de
sus extremos por plaqueta del mismo material cuyo plano es perpen-
dicular al eje longitudinal del tramo, aplicando en la unién un
anillo de dicho cloruro de polivinilo para obtener perfecta her-
meticidad, y analogomente se obtura uno de los extremos del refe-
rido tubo algo mas largo que los tramos cortos citados. Cersa de
este extremo asi obturado en dicho tubo més large que los tramos
cortos, y en el fondo de su curvatura, se mandrila hacia afuera
un amplio agujero circular gue, con el material arrastrado por el
mendril queda con cuello al exterior.

Si el tragzado del futuro canaldn ha de tener cambios de direc-
cidn basta cortar en el tubo de origen tramos cortos que, dividi-
dos similarmente a los tramos cortos antes citados, son a su vez
cortados en bisel por un extremo, con inelinecidn de acuerdo con
el dngulo de cambio de direccidn, y sometidos en caliente al co-
rrespondiente apestafiado.

Como variante, los tramos cortos obtenidos sufren su corte lon-
gitudinal por su propio plano diemetral y las dos mitades se aplas-~
tan y superponen con la cara convexa del superior paraiela a la
coneavs del inferior, dejando entre ellas un espacio igual al es-
pesor de los ‘tubos de 3 m. ya cortados, ¥y como al superponer es-—
tos dos semitubos, los bordes libres del semitubo superior sobre-
salen de los del inferior, se calientan el conjunto y se rabaten
aquellos sobre estos, es decir, que el espacio intermedio es una

Euia continua y con amplio contacto para los elementos deslizan-
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Preparados asi los elementos para constituir el canaldn se
empalman 1os tubos de 3 m. en sucesidn longitudinal sirviendo de
empalme un trozo corto, entre cuyas pestaflas deslizan lag zonas
de extremo de los dos tubos de 3 m., a que sirve, untando previa-
mente estas zonas con un pegamento adecuado, analogsmente se en—
chufen los tramos de cabeza (corto de extremo obiturado) y. de fon-
do (olgo mas largo y de extremo también obturado), y se interca—
len, si hece falta, 1los codos de cambio de direccidn previa sol-
dadura de los extremos a bhisel con anillo de cloruro de pcolivini-
1o y calentamiento.

Si se empleam como tramos cortos los de semitubo superpuestos
y espaciados, €l contacto de las zonas untadas de pegemento es mas
extenso.

Wo queda mas que eolocar el conjunto sobre los habituales so-
porites espaciados, siendo el espessor de todos los tubos que inte-
gran el canalén el adecuado para que entre soportes no se produz-
ca flecha zlguna en el ftramo o tramos comprendido enire ellos.

Dentro de la esencialidad del invento son aportables varientes
de detalle asimismo protegidas, tanto en el didmetro de tubo ini-
cial de febricacidn como en que, puede omitirse el tramo de cabe-
za y el de fondo obturado por plagueta el extremo 1{mite de la su-
cesidn de tramos de 3 m. de cabeza y de fondo, y practicarse el
mandrilado de desagiie en el tubo final o en otros tubos interme-
dios ademds.

Un ejemplo de realizacidn de los elementos y conjunto descri-
tos se ilustra en las figuras de la enaxa limina de dibujos, sin
que ello suponga limitacidn para la misma.

Ta fig. 1, muestra distintos elementos del canaldn separados;

v La fig. 2, muestra un canaldn armado segin la invencidn
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! la fig. 3 es una variante de tramo de empalme; ¥y

la fig. 4 es un codo para salvar cambio de direcoién de 9o0e,

In 1 se indican log tramosg de 3 m., 2 es un tramo de cgabeza
con pestafias de gula 4 por doblez de borde 3, siendo § la:plaque—
ta de cierre. 5 es el tramo de fondo cerrado como el de cabeza y
con agujero § mandrilado. En la fig. 2 se ven estos elementos co-
locados. En esta fig. se indica en 7 los anillos de cloruro de po-
livinilo para soldar dichas plaquetas & en los extremos. En la
fig. 3, 9 es el tramo corto de empalme en variante siendo g; el
semitubo superior y g;: el inferior, dejando entre ambos el espa-
cio 10. T en la fig. 4 se indica en 1l el conjunto de trames cor-
tos 2 apestafiados en 3 con soldadura en 7 por anillo de cloruro
de polivinilo,

Iste conjuntado de elementos puede hacerse a pié de obra o
sucesivamente conforme se van apoyando los tramos sobre los sopor~

tes habituales inmediatos al alero del tejado.
N O T A

Hecha la descripcién del presento invento lo que e declars
como no practicado ni puesto en ejecucidn en Espafia, comprende
las reivindicaciones siguientes:

1.~ Un procedimiento de fabricacidn de canalones especialmen—
te destinados a recibir las aguas de lluvia procedentes de un te-
jedo, caracterizadoporque a través de una boquilla en
corona anular se extrusiona un tubo de clorure de polivinilo que
atn caliente, se corta en tramos longitudinales de longitud apro-
ximeda & los tres metros, y otros tramos longitudinales pequefios,
giendo los tramos largos divididos longitudinalmente en semitubos

a través de un plano diagonal mientras que los tramos cortos su-
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fren esta divisidn a través de un plano paralelo al plano diago-
nal y a poca distancia del mismo de suerte que, en caliente, pue-
den ser curvados hacia adentro sus bordes longitudinales para for-
mar guias de deslizamiento de espacio sensiblemente igual sl espe-
sor del semi-tubo de los tramos largos, y uno de los trawnvs lar-
gos en senmitubo es cerrado por un extremo con wna plaquite semi-
cireular mediente la interposicidn de un anillo de cloruro de po-
livinilo, que es teambién el material de la precitads plaguita, su-
friendo este tramo as{ cerrado por un extremo, un mandrilado que
provoca, cerca de la referida plaquita, un agujero circular cuyo
material arrastrado por el mandrilado da lugar a un corto cmello.
hacis el exterior de la lines media longitudingl de la convexidad
del tramo.

2.~ Un procedimiento, segun la reivindicacidn 1, carac t e_
ri % ad o porque, como variante, la fraccidn en semitubo de me-
nor amplitud que 1802, restante de la divisidn longitudinal de los
tramos cortos, es soldada sobre la fraccidn del propio tremo de
amplitud superior a 1802, de suerte que la convexidad de aquella
queda enfrentads a la concavidad de ésta, resultando entre embes
superficies formado un espacio semi-anular a modo de gufa extense
y continua de deslizamiento, siendo el referido espacio de ancho
sensiblemente igual al espesor de los semi-tubos de los expresa-
dos tramog largos.

3o~ Un procedimiento, segun la reivindicacién 1, carac t ¢
riszado porgue uno de los tramos cortos, sea de bordes longi-
tudinales curvados, sea de superficies yuxtapuesias, se cierra con
una plaquita de cloruro de polivinilo valiéndose de un anillo del
mismo material intercalado entre los bordes de un extremo y la

mencionada plagquita.

. 4o= Un procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
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caracteriszea dob porque para formar un canalon de deter-
minada longitud, se empalman los tramos largos sucesivamente sir-
viendo de vinculo tremos cortos Por cuyas guias de deslizamiento
penetran las respectivas zonas de extremo de aquellos untadas con
un pegamento adecuado, y se remata el extremo del conjunto que ha-
ya de quedar a mayor altura con el tramo corto de extremc cerrado,
mientras que el extremo de nivel mas bajo se remata con el tramo
largo asimismo cerrado por un extiremo.

5= Un procedimiento, segﬁn las reivindicaciones anteriores,
en el cual los cembios de direccidn se obtienen por la soldadura
de extremos enfrentados de tramos cortos, cortados a bisel incli-
nado segin plano que forma con la seccidn rects un dngulc mitad de
la amplitud del dngulo del codo a formar, interponiendo para esta
soldadura un anillo de cloruro de polivinilo.

6.~ Un procedimiento, segim las reivindicaciones snteriores,
en el que el cahaldn totalmente formado, o sucesivamente segun
progrese en el tendido, se dispone sobre espaciados soportes vincu
lados bajo el alero del tejado correspondiente, y al cuello forma-
do por mandrilado de agujero inmediato al extremo de nivel mas ba~
jo, se le enchufa el tubo de bajada.

%.~ Un procedimiento de fabricacidén de canalones especialmen~
te destinados a recibir las aguas de lluvia procedentes. de un te-
jado.

Segun se describe y reivindica en la presente memoria que cons
ta de siete hojas foliamdas y mecanografiadas por uha sola cara ¥
de una lamina de dibujos.

 Madrid, a 5 de Enero de 1965

INTERCONTINENTAL PATENT AGENCY ETABLISHMENT
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