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MEMORIA DESCRIPTIVA

Te invenoion se refiere a un procedimiento para la fa-
bricacidn de perfiles a base de materia sintética termopldsti-
ca esgponjose, adecuados como materiales trenzables. Los perfi-
les encuentran empleo en la confeccidn de artfculos trenzados,
artfoulos de cesterfa y simileres, bien de modo manual o bien

mecédnicamente.

Tos artfculos de trenzado se fabrican normalmente a
bagse de productos naturales, como mimbre, tallo de roten, beam-
b, nervaduras de hojs de palmera y similares. Estos materia=-

les solamente se pueden elaborar manualmente y por esta razdn
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en la motdalidud son antiecondmicos. ILos perfiles de material
pléstico se emplearon tambidn para le fabricacidn de tranza@oeé
gin embargo estos perfiles, en uha somera oonsideracién, ge @ife-
rencian claramente de los productos naturales enteriormente in-
dicadoa; :

De acuerdo con el invento se propone ahora un procedi-
niento para la fabricacidn de perfiles de material pléstico a-
decuados como materiales trenzables, cuyo procedimiento, median-
te el modo especial de elaboracidn conduce & obtener produc tos
que de manera sorprendente presentan las propledades de 1oa'pfo-
ductos naturales y en contraposicidn s éstos pueden ser trenza-
dos mecdnicamente sin dificultad.

El procedimiento para la fabricacidn de perfiles a base
de material plédstico, que son adecuados como materiales trenze-
bles, se caracteriza porgue con el conecursc de una extrusionado-
ra en si conocida y de una herramienta exirusionadora adecuada
se extrusionan uno o mgs perfiles con un contenido de agente
propulsor o levadura, cuyos perfiles despugs de abandonar la
herramienta se expansionan y luego se repasan directamente o
bien se les lleva a la forma deseada mediante soldadura, cableéf
do, y en caso dado alisado y estirado. o . -

De acuerdo con una realzzacion preferente se encamina
varios perfiles individuales con contenido de agente propulaor
o0 levadura, cuyos perfiles se tocan despuéé de abandonarrla he-

rramienta y en eatado termoplastico se sueldan constituyendo un

perfil egtriado, que eventualmente ge alisa y estira a continua-

e e T



cidn. En aste caso el perfil estriado, que consta de varioa
perfiles individuales soldados entre s, se puede asimismo ha=
cer pasar todavia en estado termopldstico, a tra&égwdgwun paf'
de rodillos de alisado. -

5. En s{ es conocido, como mediante la extrusidn y con 61
conourso de una herramienta adecuada se pueden fabricar distin-
t0s perfiles de material pléstico. asimismo, los perfiles és-
triades, con el concurso de un calibre pospuesto, en el caéo“
de un material pléstico compacto, se pueden extrusionar ein di-

10. ficultades. En el caso de 1os materiales pldsticos esponjozos

- no se puede emplear, sin embargo, este procedimiento.

Ia madeja de materiel plgstico que se expansiona tridi-
mensionalmente en 1a atmosfera a la salida de la herramienta-
~tobera, por su contenido de agente propulsor o levadura, no

15% ancuentra en sentide perpendicular ninguna resistencia que sge
le oponga, mientras que en la tercera dimensidn debe recorrer
un largo recorrido y por consiguiente debe wvencer una resisten=-
cla. Por consiguiente los perfiles planos, en especial en el ca~
go de cintas anchas, no solamente adguieren una formacidén ondu-

20, ludx, sino también fuertes onduluciones en el ancho de cinta y
en al egpesor de cinta. Tales perfiles de cinta no son adecua=
dos como materiales trenzables para la fabricacidn de articulos
de cesteria, especialmente en el caso de empleo de telares necg-
nicos. De modo sorprendente, los perfiles fabricados de acuexrdo

25, con el invento no presenten esta desventajag. Los perfiles de
materiel pléstico esponjoso y estriade de acuerde con el inven-
to no presentan ninguna fluctuacidn ni en el espesor ni en el
ancho y sin adecuadas como material trenzable para todos los pro-

cedimientos de trenzado tanto manuales como mecgnicos.
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El perfil estriudo gue consta.de varios perfiles indi-
viduales soldados entre s{, se puede conducir en forma conve=.
niente, inmediatamente después de su formamecidn, con o sin aduc-
oidn de calor, & través de un rodillo, donde es alisado y esti-
rado en la relacidn 1:1,2 a 1:20, preferentemente en la rele-
cidn 1:1,4 a 113, :

El esiriado de la cinta se congerva con el ajuste del
par de cilindros y con el extendido. ILos materiales trenzables
egtriados, fabricgdos de acuerdo con el procedimiento de la in-
vencidn, son especialmente aptos para adquirir el conocido-efec~
to "mayor mimbrosidad™. |

‘ De acuerdo ooﬁ otra_eonfiguracién ventajosa del proce=.
dimisnto segin le invencidn, pueden construirse perfiles de me-
terial plastico de varios colores, de tal modo gue con la ayuda
de la extrusionadora a travéds de una herramienta~tobera adecua~
da se extrusionan agrupadas varias madejas de diferente paso.
por unidad de volumen y/o diferente estructura celulsr, las cua-
les al salir de la herramienta-~tobera se expansionan y son si- ..
multdneamente cableadas y soldadas. _

Convenlentemente se extruslonan varias madejas que sa=
len de distintas aberturas de tobera. Se obtienen efectos espe-
cleles de color cuando 18 madeja que se expansiona al salir de
1a herramientu-tobera se extrusiona no uniformemente sino pul=--..
patoriamente en un flujo continuo de masa come barra ovolde.

Ios perfiles exitrusionados del modo anteriormente Qes-
crito proporcionan articulos trenzades de animada coloracidn, .

los cuales siguiendo el procedimiento convencionwl solamente
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podrfan ser trenzados mediante estucas y enrejados de distinto
color. Con frecuencia se aplica al trenzadoe un aditamento eog '
un enrejade de color distinto al del trenzado bésico. De este
modo algo circunstanciado, la esgtructura eintéticamenté tren}
zada, que se obtlene mediante las distintas clases de ligamer-
t0, por ejempla ligamento sencillo o de sarga, resalta o aniﬁa
especialmente. Eara el estimulo de 1a coloracidn se emplea pre~
ferentemente un material de trenzado cuyo tono se asemeja élf
tono.bésico del conjunto del trenzado, ¢s declr gque se dilferen-
cia del color bdsico solamente en algunos escalones de color.

Tos trenzados naturales, por ejemplo articulos de ceste-
r{a, que no fueron decolorados, poseen por lo general un tono
de color marrdn amarillento. El cruzamiento en el fondo o el
trenzado en los bordes se ejecuta la mayoria de las veces con
nn material trenzado de color marrdén claro. Para un trenzado
de tal coloracidn encuentran aplicacidén de acuerdo con el pro~
cedimiento convencional por lo menos dos materiales trenzables
de distinto color, los ouales deben ser escogidos cuidadosamen—
te o aplicados en 1a debida proporeidn. El adicional dispendio
de tiempo que ello ocasiona puede llegar a ser inadmisible es-
peciulmente en el caso de trabajos de trenzado en considerable
cuantia.

Los materiales trenzableg fabricados conforme a lu an-
teriormente citade ejecucidn del procedimiento de acuerdo con
el invento, presentan despuds del cableado y del soldado unhos
efectos esgpecialmente ventajoses y no alcanzables en el caso

de 108 productos naturales. Es decir, a base de une masa de
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material pléstico esponjoso uniformementa coloreado, se obtie-
nen, de un modo sencillo y fPicilmente reproducible, perfiles
de material plastico multicoloreados los cuales en el caso de
empleo como material tubular trenzable confieren al articulo
trenzado elaborado una ilusoria analogfa con los productos na~-
tureles. Ia diferenciacidén de color de los perfiles extrusic~
nados estriba en que el tono de color de una masa de material -
pldstico esponjoso depende en alto grado del pesa especifico

y del tamafio celular. Cuanto mayor sea el peso eépecifico tan-
to m&e oscuro aparece el producto esponjoso. Inversamgnte,:és-
te es bunto mds claro cuanto més reducido sea el peso especifi-
co y m4s finas sean las células. Pare conseguir estos efectos
se pueden tomar diversas providencias para 1a extrusidn de las
nadejas esponjosas. '

Asi por ejemplo es posible, a partir de une pexramienta-
~tobera con tres aberturas redondas del mismo tamafiop extrusio-
nar tres madejas redondas, las cuales despugs de su salida se
cablean y con ello se sueldan. Ias madajas independientes deben
recorrer al efecto longitudes distintas, mediante lo cual se
originan las hecesarias diferencilas en peso especifico'por uni-,
dad de volumen y en las estructuras celulares de las madejas
independientes, para que asi se produzca la diferenciacion de
color de la madeju cableadas. ‘

Asimismo es posible el extrusionar la masa de material
pléstico'esponjoso eh una herramienta-toberu con tres aberturus
situadas en un plano, en donde dos orificios situados exterior~

mente tienen el mismo didmetro, mientras que el orificio situu-
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do en el centro posee un didnetre mis pequefio. A lu salida de
1a herramienta-tobers se expansionun lus tres madejas redoncas.
Estas se tocan y se sueldan formando un perfil estriado, cuya
parte central clura estd limitada por dos bandes luterules os=
ouras. Si en un monofilumento de esta cluse se separan por naa
parte las dos bandas marginales y por dtra la parte central, -
entonces se puede determinsr mediante pesadas y medida de vo-
lifmenes que el peso especdifico por unidad de volumen es dire-
rente en cada caso. IA investigucidn microsedpica muestra vam-
bidn una estructura celular diferente, la cual igualmente es
responsable de la diferenciacidn de color. )

Tembign es conveniente el configurar el procedimiento
de tal modo que la madeja que se expansiona al salir de la he-
rramienta~tobera no se extrusiona uniformemente sino pulsato-
riamente en un flujo contfnuo de masa como barra ovoide, con
lo cuel resulian igualmente perfiles multicoloreados con sor-
prendentas caracter{sticas como material trenzable. En esta va~
riante del procedimiento de acuerde con el invento se refuersza
a conciencia una anomelfs del flujo que en inglés se denomina
"hapmboo". Egta irregularided del flujo, cuyas causas no estén
todavia asclaradas de un modo conecluyente, estriba en gque la ma—
s de material pléstico no sale de la herramienta en un fluwjo
continuo de masa. En contraposicidn al fendmeno conocido como
rotura de fusidn, el efecto pulsatorio es completamente unifor-
ne y la guperficle del producto extrusionado gueda lisa.

Ia pendiente de cizallua de las paredes es de decilsiva

influencia, le cual depende de 1a cantidad de produccidn asi
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como de la geometrda de la tobera. Otra magnitud influenciadora,
eg la temperatura, gque asimismo ejerce su influencia sobre le
pregidn de la masa y la viscosidad. ‘

En la extrusidn mediante pulsaciones de una mesa de mo.-
terial plédstico esponjable se obtiene por ejemplo una barra o=
voide multicoloreada, cuyos espesamientos son més claros que
los estrangulamientos, ya gque estos presentan un peso especifi~
co por unidad de voiumen nge elevado. _

Ios perfiles multicoloreades fabricados segin esta va=
riante del procedimiento de acuerdo con el invento confieren al
trenzado elaborado efectos decorativasg, come los que se alcénzan
solamente mediante mezclas de color muy cuidadosas en el casmo de
materiales trenzables de material plastico compacto de un solo
color. Los materiales plédsticos esponjosos fabricados de acuer=
do con el invento se fabrican por el contrario siempre a base
de una megcla de color con las masas esponjables y presentan de
egte nodo una combinacicn de colores ajustade y armdnica del
producto f£inal. Para la industriza del trenzado, las perfiles
de trenzado fabricados de acuerde con el invento representan
un avance considerable en la economfa de los procedimientos de‘
trenzado. ElL procedimiento de acuerde con el invento puede ser |
configurado de tal modo de acuerdo con una realizacidn prefe-
rente, que en la inmediata proximidad de la abertura de gali-
da de la herramienta extrusora y delan#e de la misma se digpo=-
nen una o mis cuchillas separadoras, en cago dado perfiladas,
las cuales gon recorridas y rodeadas por la masa de material

plastico con contenido de agente propulsor o levadura. Después
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de abandonar le herramients extrusionan entonces 2 los peffiles,_
del modo descrito y no muestran por ninguna parte puntos de 605-
te. Estdn sin emhbargo debllitados mediante los llamados “puntoé
tedricos de roturs" en los sitlios en los cuasles se hun encontré-
do a las cuchillas separadorag en o delante de la herramient;
extrusionadara, peroc estos>no gon vigibles macroscdpicamente‘y
con la carga se originan superficies de separacidn o de diviSién
limpias. :
Mediante la eleccidn ededuada de las cuchillas separado-
rag pueden ahora fabricarse, como material trenzehle, perfiiéé‘
adecuados, los cuales son fisionables como los preductos natu-
rales. Como es sebido, los productos naturales de mimbre o si-~
milares se pueden fisionar muy exactamente a mitades con la cu-
chilla de trenzado, y los semiperfiles asi obtenidos, tambidn
denominados "bharras", se emplean para el trenzado con preferen~-
cla como "eniejados", puesto que se trenzan alternativamehte,
serpenteando a las éstaeas, presentando respecto al lado visi-
ble de la ceste el lado plano (superficle de fisura) o el lado
gsemiredondo de la barra. De este modo se obtienen efectos de

estructura especialmente decorativos.

Ios perfiles de materia) pldstico convencionales no se
dejan cortar o hendir de modo comparable a las productos natﬁ~
reles partidos. De modo sorprendente es sin embargo posible éﬁe

los perfiles esponjosos fabricados de acuerde con el procedi-
niento del invento y provistos con los "punitos tedricos de rd-
tura® ge fisionen 0 gse egtiren separadamnnte, de modo gue son

dbsoiutamente equivelentes a log productos de la naturaleza.
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Ias superficies de divisidn no presentan en su aparisn-
cie puntes de corte visibles; se trata como ya se ha indicado,
de gitios de debilitamiento que transcurren paralelame{nte al
eje Ge la totalidad del perfil de material pldstico, que en ca-.
s0 de necesidad mediante un distendido del perfil proporciona;
uha superficie plana de fisura, de un modo exactemente similaxr
a lo gue ocurre aon las estructuras de mimbre fisionadas manual-
mente. ElL perfil de material pldstico muestra convenientementq
varias superficies de divisidn, respectivamente puntos o sitios
tedricos de rotura de la clase deserita. '

Ias superficies de divisidn, respectivamente lugares
tedricos de rotura, pueden configurarse y disponerse correspon-
dientemente a cada objeto de emplea. Ia f£igura 1 muestra perii-
les de material pléstico configurados distintamente con una‘o
varias superficies de divisidn, respectivamente sitios tedricos
de rotura, que transcurren paralelamente sl eje, los cuales pro-
porcionan superficies fisidn plenas e inclusive tambidn perfila-
das.

En especial, se ha acreditado un perfil de material
pléstico que consta de plésticos termopldsticos esponjosos. Se
fabrica mediante extrusién segin un procedimiento de por si co-
noeido. Para ello se propone, de acuerdo con la invancién, un
dispositivo, el cual consta de una prensa de extrusidn por tor-
nillo sin fin en si conocida y se caracteriza porque en o inme=

dlatamente delante de la abertura de salida de la herramlentu..
extrusora se disponen una o mgs cuchillas separadoras, en cuso

dado perfiladas. El dispositivo es adecuado fundamentelmente
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rara la fabriocscidn de perfiles de trenzado de cualguler clase

& base de materiales plésticos termopldsticos, pero también es=
pecialmente de materisles plésticos esponjosos. Ia masa de ma-
terial pldstico esponjable fluye circundado a las cuckilles se-
paradorag situadas delante de la salida de la herramian?a extru~
gora, y de este modo se consigue la configuracign de pun%o 0 si=
tios tedricos de rotura, sin que se presenten sitios q;.corte
visibles macrosedpicamente. Ia masa de material plésﬁﬁé& £luye
circundado de este modo & las cuchillas separadoras eoﬁp gl fue~
se unha maga mielosu que se cilerra de huevo de un modp.§éntinuo

y coherente detrds de las ocuchillas separadoras. Un éarfe en el
gentido usual no tiene apenag lugar, es como si se p@diéra cor-
tar miel con ayuda de un cuchillo. Exactamente en loé sitios en
los que se han aplicado las cuchillas separadoras, en caso dado
perfiladas, despudés del esponjado de la masa se originen sin em-
bargo "marces" casi invisibles o solamente reconocibles mediante
aumenté, en las cuales existe una resistencia disminuiﬁa. No se
trata aqui de fugas, sino que el meterial esponjoso tampoco me

interrumpe en estasg '"marcas',
De acuerdo con el invento, para ia fabricacidn de arti-

culos de trenzado, articulos de cesteria o similares, especial-
mente de acuerda con procedimientos mecdnicos, se proponen per-
files de cualguier clase a base de materiales pldsticos termo-
plésticos, y preferentemente esponjosos, con superficies de di-
visidn, respectivamente puntos o sitios tedricos de rotura. En
egte caso se trata tanto de perfiles redondos sencillos gue me-

diante solamente un sencillo corte longitudinal paralelo a8l eje
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es divigible en dos barras semicirculares presentando en el
corte superficies absolutamente planas, como tembidn de perfi-
les perfilados con cualesquiera superficies de divisidn, o por
ejemplo en el caso de una cuchilla en forma de cruz gho:divida
un perfil en cuatro segmentos exactamente iguales, cadaAéno
formado por un redondeamiento y dos superficles configurades
en forma de cufia.

En ¢l caso de la extrusidn de perfiles de mate?ial plés-
tico espohjoso se puaeden exitrusionar sin dificultades'éecciones
transversales de forma circular, y en general hasta sin;herrae
mienta de calibracién. Puesto gue la masa de material pléstico
con capacidad de esponjar, después de 1& salida de la herramien-
ta~tobera, se esponja tridimensionalmente al distensionurse a
1a presidn atmosférica, y la masa esponjosa debe ul efecto re-
oorrer cuminos diferentes, las dificultades para la fabricacidn’
de perfiles especiales son tanto més grandes cuanto mds se aparw
ta el perfil en su geometria de una seccidn transversal circu-
lér y tanto ngs reducido sea el perfile Por ejemplo las super-
ficies planés de un perfil tienen siempre la tendencia de adop~-
tar una forma redondeadas »

Tass materiales trenzables de asuerdo con el invento tie-
nen preferentemente pegueiias dimensiones, por ejemplo en e; ca-
s0 de perfiles redondos de 2 hasta aproximadamenﬁe 10 mm, y en
los perfiles de cinta, tanto lisos como’ perfilados, bambidn lla-
mados "enrejados", igualmente unas dimensiones anglogas. EL dis-
positi@o de acuerdo oon el invento posibilita una f&bricaciénk‘

exacta de estos perfiles. Con anterioridad al estado actual de
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la téenicu no era posible fabricar por ejemplo un perfil semi-
redondo con una superficle plana o un segmento exacto con lus
dimengiones enteriormente indicadas, a base de un material

pldstico esponjoso.

k]

Exactamente como en el caso de los trenzados éqp'pro~
ductos naturales, los perfiles de materiul plgstico propﬁestos
de acuerdo con el invento también se pueden elaborar en dife-
rentes configuraciones formande un trenzado comin. iA

Un perfil trenzado muy empleado en la industrié'del
trenzado, & base de mimbre o roten, sonh los perfiles de‘barraq
estriadas. El1 producto natural, como por ejemplo el hiﬁﬁre. se
figiona y a continnacidn mediante un cepillo de estriado se
fresan en el lado plano, estrias o ranuras. Estas barras es-
triadas sdn egpeciulmente adecunadas para permitir que en el
trenzado se presente una "mimbrosidad miltiple". Perfiles de
egta clase se pueden fabricar igualmente hendiﬁles mediante el
dispositivo de acuerdo con la invencidn. En le extrusidn g6
producen gimul taneamente varios perfiiea independientes con
contenido propulsor o levadura, los cuales ge expansionan al
abandoner la herramienta, me tocan en este momento y se sueldan
en estado termopldstico entre sf, constituyendo un perfil 85-
triado, el oual presenta uno o varios puntos o gitics teéricqs‘
de rotura, en caso dado perfilados.

Un perfil de trenzado adecuado consiste también en una
barra hueca o en un perfil de lenteja, el cual igualmente puede
extrusionarse como perfil redonde. De acuerdo con el anterlor

estado de la técnica no hublera podido ser fabricada una barre
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hueca & base de espuma de material pldstico, mediante el proce-
dimiento de extrusidn. Un procedimiento de fabricaaids racional
que posibilita dicha elaboracifn solamente ha sido hasta ahora
oonseguido mediante el dispositivo objeto de la invenq%éﬁ?

De lo expuesto anterlormente se ve claramante:qheflog
perfiles fisionsbles para trenzados pueden encontrar éplibacién
en 1as mfis diversus cLases de ejecucidn. Todas estas coanfigura-
ciones estdn incluidas en la invencidn. '

Il material fisionable para trenzado pregenta numerosas
ventajas respecto a los materiales de trenzado convencionales.
Asl es posible mediante la senqilla capacidad de fisionabilidad,
el congseguir un modo raciogal de fabricacidn asi comu ura elabo-
racidn igualmente racional, empleando al efeato telares mecdni-
008, con lo cual se consigue una economfa en la industria de ar-
ticulos trenzados que anteriormente no se obtenfa.

EL trenzador tiene la posibllidad, con el concurso de. un
iinico perfil de superficies geparables, cuyas superficles de se-
paracion posibles estin establecidas en el mismo material de
trenzado y que pueden escogerse en cada caso de acuerdo eonlloa
reguerimientos, de trenzar los mnas diversos cuerpos de forma.
Asi por ejemplo el trenzador emplea el perfil no dividido pa@a'
los sitios de trenzado que estin expuestos & una elevada ten-
gidn a traccidn, mientras que para los sitios que solamente son
vdlidos para un efecto dptico o para las piezas o partes del
trenzado que no estdn sometidas a esfuerzos mecdnicos puede em-
plear el pexrfil dividido, con la gual a la vez este material de

trenzado tiene una longitud doble. Asimismo es ventajoso el que
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los perfiles asf{ divididos presentan siempre el mismo tono de
color, mientras que en el caso de extrugifn separada de los
perfiles, si bien en ello es en principio positley existen sin
embargo serigs dificultades.

En la industriae de la sillerfia y de los sillones se
exige para el trenzado de la parte del asiento wna cinta gruesa
con caracterfsticas de elevada resistencia mecdnica. Las partes
plenes de los muebles de aslento no sometidas & esfuerzoe mecé-
nicos, pueden ser trenzades por el contrario planaments y con
la caracteristica de mimbrosidad mfltiple, empleando la misma
cinta pero dividida. También es positle la fabricacibn de estos
articulos de trenzado con mm s0lo material en el caso de empleo
de 1o perfiles de trenzado de acuerdo con la invencibn.

El procedimiento de acuerdo con le invencién permite
por primere vez la fabricaclién de perfiles adecurdos como mate-
rial trenzable en distintes configuraciones, que pueden ser co-
loreados de miltiples meneras, & base de material pléstico es-
ponjoso, los cunles mediante adecuvadas insirucciones obtenidas
por sencilles investigeciones pueden aplicarse a un determinado
objeto de empleo. El procedimiento, mediante su racional modo
de trabajo, represente un avance esencial en la industria del
trenzado.

= =

REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento, se Weclaran
nuevas y de propia invencifn las siguientes reivindicaciones,
con prioridad de la solicitud de patentes &@lemanas nimeros
19 05 34644, P 19 05 345.3 y P 19 05 344.2 del 4 de Fehrero
de 1.969. -

le~ Procedimiento para la fabricacibn de perfiles de

- materigl pléstico, adecuado como material trenzatle, caracteri-~
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zado por extrusionarse un material termopldstico esponjoso, que
contiene, homogéneamente distribuido, un agente propulsor o le-
vadura, que en contacto con la gtmbésfera, a la salida de la he-
rramienta extrusionadora, produce una expansibn tridimensional en
dicho material, formdndose uno o mds perfiles, 1los cuales en es-
tado termopldstico, se sueldan opcionslmente dando lugar & un per-
£il estriado que, inmediatamente despuds de su formaéién, por pa-
80 entre rodillbs, es cableado y glisado en la relacibn 1:1,2 a
1:20, y preferentemente entre 1:ly4 y 1:3e

2e= Procedimiento segln la reivindicacibn 1, carsocte-
rizado por extrusionarse el materisl e través de toberas de dis-
tinto didmetro, en forma tal que los perfiles individuales, por
distinto recorrido, presenten diferente peso por unided de volu-
men y/o diferente estructura celuler, siguidndose ol cableado y
soldado en estado termoplédstico de 1o perfiles, simulténeamen-
te & la expansifn, en la salida de la herramienta extrusionadora,
forméndose perfiles estriados multicolores en funoibn &l distin-
0 peso especifico de los perfiles individuales.

3o= Pricedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque, en una veriante del mismo, la extrusifén se produ-
ce paudlatinamente, no fluyendo de la extrusionadore una masa con-
tinua, aunque s con ritmo uniforme, en funcibn del curl, as{
como de la distinta 10ngi‘cudﬁ de recorrido y didmetro de la tobera,
se formen por soldadura, en estado todavia termopldstico, de los
perfiles individuales, perfiles estriados diversemente coloree-
dos.

4e— Procedimiento segiin las relvindicaciones anterio-
esy caracterizado en que el-material esponjoso, con el egente
propulsor 0 levaduray; fluyente de las $oberas de la herramienta
extrusionadora, preferentecmente, se lo hace recorrer y rodear, en
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estado fermopléstico una o mfs cuchillas separadoras, especialmen-
te perfiledas, situadas en o delante de la mdquina, forméné.oee
puntos de corte no visilles macroscééicamente, por cierre inmedie.
to al paso de las cuchillas, los cuales constituyen zonas debili~
tades paraleles al oje dél perfil, que prOporciogian superficles
planas de fisura, diversamente configuradas seg@n la forma dada

2 las cltadas cuohillas. |

5e~ Procedimiento segfin las reivindicaciones enteriores.
caracterizado porque 108 perfiles trenzatles resultantes de la ex
trusibn, redondos o en cinta, lisos o perfilados, Se mantienen
preferentemente en dimensiones comprendidas entre 2 y 10 mm.

6.~ Procedimiento seglin las reivindlcaciones anteriores

. caracterizado en que la coloracifén del material termopldstico es

ponjoso se obtlene & base de adicionar wn solo color a la masa
esponjable, proporcionando eventualmente, 8l trenzado obtenido
un aditamento con enrejado de tono ligeramente distinto al del
trenzado bdsico, con lo cusl la estructura obtenida mediante los
ligamentos, sencillos 0 de carga, resalta especialmente.

Te= Procedimiento para la fabricacibn de perfiles de
material pldstico.

Segln se deseribe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y eseritas a miqui-
na por wna sola de 8us caras.

Madrid, a 7 de Bero de 1970

Dot JAIME dSzrii
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