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La presente memoria descriptiva tiene como fin la de=
claracidn del objeto sobre que ha de rcoaer el privilegio de ex~
plotacidén industrial y comercial exclusiva en el territorio na-
cional de una Patente de Invencidn conformme a la Legislacidn vi-
gente en materia de Propiedad Industrial, que, segin exprega el
enunciado, trata de un procedimiento de encolado de perfilas de
cualquicr fomma, de materia plastica sobre soporte metilico, cuya
novedad representa una evidente y smatancial mejora a todo lo co=
nocido por el estado actual de la técnica.

La Tinalidad del presente invento es mejorar y abara=-
tar la fabricacidn de perfiles de materia pldstica, como por ejem
plo el cloruro de polivinilo, adheridos a un soporte metélico,
mediante la aplicacidén de un proceso automitico continuo.

Hagta el presente, en la industria del antomdévil y
otraa, vienen empledndose perfiles metdlicoa embellecedores, ge=
neralmente de aluminio o mei;al. cromado, e incluso aceros inoxi-
dables, los cuales, por diversas razoneg, COmO &8s e€n un €aso =i
naturaleza blanda y en otras por un tratamiento deficiente de
ecromado, s& deterioran frecuentemente; por otro lado, los perfi—
les de acerv inoxidable resulian excesivamente caros. Ello ha da=
do lugar = que dichos perfiles se sustituyan por perfiles plég-
tlcos a los que, para dotarles de cierta rigldez, se adhieren
perfiles metdlicos sopories, con lo oual ademés de ampliar la
cana de tonalidades y colores, se pretends obtener una mayo“r du=
racién del perfil embellecedor ante arafiazos, pequeiios golpes -

y el atague de agentes atmosféricoa.

No obgtante, el proceso que en la actualidad se sipue
para obitener estos tipos de perfiles de naturaleza pliatica so=-
bre un soporie metdlico es notablemente rudimentario, ya que ge-
neralmente dicha unidn se realiza manualuente, lo cual requiere

una numerosa mano de obra para alcanzar una produccién aceptable,
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con el inconveniente de que es normal que exlsta una falta de ho=
mogeneidad en el conjunto de la labor, obienidndoge incontrolada=
damente porfiles de deficlento manufacturs, por lo quo las venta=
Jas de durabilidad y economfa quedan totalmente anuladas.

Al objeto de subsanaxr todos egtos inconvenientes de
una manera funcional y efectiva, y mejorar la fabricanecidn de per-
files plésticos adheridos a soportes metdlicos, so ha desarrollo=
do el procedimiento objeto de la presente invencidn.

Dicho procedimiento se basa on tender una capa de ma-
toria pldstica, como por ejemplo el cloruro de polivinilo sobre
un soporte metélico gque puede presentarse bajo forma de lémina
o de porfil obtenido por lsmminacidn, y de secclones variabloes,
porfectamente desengrasado; la unién entre el recubyimiento y
el moporte se obtiene aplicando prevismente una cola o materia
adhegiva, como por ejemplo uan solucién de acetona sobre el so-
porte metflico,

Una caracterf{otica particularmente importante del pre-—
sente invento c¢std basada en el prineipio de obtener simulténea-
mente el perfil do P,V.0s por extrusidn y aplicarlo con fuurza,
cualquiera que sea su forma, sobre el soporte metdlico, aunque
el Cu.V.P. quede a temperatura muy elevada, absolutamente necesa=-
rig para obtener h sdhesidén sobre el metal.

Ia primera fase de encolamiento se efecida en el inte-
rior de la cabeza de extmusidn; para ello se aprovecha la incli-
nacidn del veotor velocidad de extrusidn, parc obiener un comno~
nente de presidn, ya que tal presién de aplicacidn sobre el go-
porte metdlico, aungue el C.V.Ps s¢ encuentre a temperaturs muy
elevada, @8 la que produce la primexra fame de adherencia.

Seguidamente, el conjunto del perfil adherido al sopor

to mot4lico, pasa a una segunda fage de calentamiento para llevar
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la zona de adherencia a temperatura de polimerizacién, pasendo
finalmente por un bafio de enfriamiento,

Con el fin de facilitar la interpretacidén mds cxacta
del objeto mobre que ha de recaer el presente privilegio, en el
plano adjunto complementario de esta exposicién, sc represents
una forma prictica para la realizacidn industrial y dnicamente
a t{tulo de ejemplo y, por consiguiente, nin carfeter exhausti-
vo sino meramentie informativo.

En dicho plano se ha representado e¢sq.emiticapente un
circuito de obtcneién de perfiles segin el procedimiento gue se
preconiza; en dicho ecaquema, los elementos integrantes del con=-
Jjunto y sua partes principales se han seilalado con laa siguien-
tes referenclass

1.~ Bafio desengrazante.

2+= Puagto de encolado.

3+~ Puesto de presecado.

44~ Cabeza de extrusidn,

5= Secado de alta fresuencia.

6«= Baiio de enfriamiento.

Te~ Perfil metélico.

8= Porfil pléstico.

Segin la invencidn, y sobre un banco de trsbajo ade-
cuado se traslada de una forma continua un perfil met&lico (7)
que ha de servir de soporte al de naturaleza pldstica, como por
ejemplo el cloruro de polivinilo; dicho perfil metélico (7)
pasa en primer lugar por un bafio desengrasante (1), que se oOb~
tiene por pulverizacién a alta presicfn de poreloroetileno a T00C;
la alta presién juega un papel mecdnico, ¥y la tomperatura del
percloroetileno aumenta la agresividad de éste sobre los acei-
tes, grasas y otros que pueda contener la superficie del perfil
noetdlico (7)e En la salida del desengrasade, el perfil (;7) se
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scea por la pulverizaeidn de aire ealienie.

En estas condiciones, el perfil (7) paca por un pucpoe
to de enocolado (2), aplicando lz materia adhesiva sobre dicho
perfil (7) mediante un distribuidor de fieltro de modo que se ex~
tienda muy homogéneamente en tods la superficic met4lica del per
£11 (7), 2o que se consigue merced a la perfecta adaptabilidad
del fieltro mobre las superficies metflicas, aunque dstas sean
sugvenonte irregulares. La fluidez de la materia adhesiva y su
fijacidn sobre el perfil metflico (7) se fortalece por h apliw
cacidn de aire a presidn, aproximadamente 50 grs., en el intew
rior del rvciplente contecnedor de la materla adhesiva,

El adhesivo se depositm sobre el perfil metdlico a
una temperaturas aproximada de 409C; dicha temperatura es necesa-
ria para fijar el adhesivo en la posicién donde se desea deposi-
tar; despuds es necesnrio evacuar los disolventes contenidos en
el adhesivo para evitar ¢l efecto de burbujeo en ol momento de
la polimerigzacidn, por lo que el porfil metdlico (7), impregnado
de la materia adhosiva pasa a un puesto de presecado (3), dotado
del correspondiente escape (3a); la temperatura de presecado e3
de asproximadamente T02(.

Despuds de la fane de presceado (3), el perfil metdli-
co (7) pasa a través de una cabega extrusora (4) que deposita
el recubrimiento o perfil de naturaleza pldstica (J) eobre ol go=
porte (7).

La cabeza de extrusidén (4) Juega un triple papels pri-
mero, obiener el perfil en P.V.C. en la forma y ssccién desceda,
por lo que dicha cabeza pucdc intercambiarse en el procedimiento,
de acuordo con el tipo de perfil metdlico (7); cegundo, wuplicar
el P.V.Ce miguiendo una posicién precisa y elegida sobre el per-
£11 met4lico; tercero, aplicar el P,V.C, siguiendo una presién
congtanie sobre el perfil metdlico (7), previamente recubierto
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de materia adhosiva.

La pleza netalica de luz cabeza de extrusién (4) en
la cnal estd trebajuda la hikra o conducto (4a), con la forma
corregpondiente ol perfil deseado, es rogulable por rotacién. El
eje de rotacidn corrusponde al punto de llegads del PoVeCey ¥
eotd situado sobre el eje de la carm de extrusidn.

El reglaje de la cobeza extrusora (4) es necesario
para regpetar los valores del vector velocidnd y del vector pre~
sidn, teniendo en cuenta la salide de la cars de extrugora,

HUna vez obtenida le unidn fntima de los perfiles meté-
lico (7) y pléistico (8), pess = una fase de secado de alta fro=
cuencia (5), en que las calorfas neccoarias para el calentamien—
to de la zona comprendida por lz suma del meial, materia adhesie
va § el PuV.C. 8stén producidas por agitacidn molecular on el
geno del perfil mctdlico, ya que éste quedas situade en un campo
de alta frecuencia de alrededor de 400 a 500 Kilociclos, obie-
niéndoge la temperatura d¢ polimerizacidn de la cola en alsunos
segundos, cuya temperatura ideal es de unos 1702C, sin contacto
alguno con la pleza en af.

A la salida del punto de secado de alts frecuencla en
aue se produce la polimerizaeién, el componente P.VeC. més metal,
debe ser enfrdiado en un bafio (6). Fara conzeguirlo, se pulveriza
inmedistamente y diroctamente agua a presidn, de 2 a 4 kg. hasta
aue la temperatura del conjunto esté préxima a los 202G, ¥y en-
tonces se proyecta sire comprimido sobre toda la superficie, a
fin de secarlo y llevar su temperatura prdxima a lz temperatura
amblenta.

Deserita suficientemente la raturalega del iavento,
asf como un cjemplo e realizacidén prictica del mismo, solamente
cabe asfiadlr gque en dicho cjemplo es posible introducir cambios

de materias, formas y disposicidn de sus olemuntos, slempre que
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tales alteraciones no supongan variacidn sustancisl en el objeto
reivindlicado,.

Bl solicitante se rescrva el derecho de extender esta
demanda & los pufses extranjoros, reivindicando la misms priori-
dad de lo presente solicitud al anparo del Convenio Internacional
para la proteccidn de 1z Propledazd Industriale

Igualmenie, el golicitante ue reserva el derecho de in=
troducir en la precente invencidn cuantos perfecclonamientos goe
ore la mimna puedm derivarse, mediante la solicitud de log cow
rregpondientes Certificados de Adicidn on la forma sefialada por
la Leye.

N O T A

———e

Ia Patente de Invencién, que se solicita por veinte
ofios pars Espaila, de acuerdo con la vigente Legislacidn, decberd
recaer sobres "PROCEDIEIENTO D ENCOLADO Db PERFILES PLASTICOS
0Bk NPORTLS BLTALICOS®, sesdn las caracter{sticas esenciales
de las slgulentos:

REIVINDICAGCTION
18,~ Procedimiento de encolado de perfiles plésticos

8

IV
MR

sobre goportes metdlicos, caracterizado porgque un perfil metdli-
¢o, do asececldn variable, pasa en avance constante por las suce-
sivas etapas de bafio desengrasante, encolado y calefaccldn de
presecado, para acceder directemente a una caboza extrusora que
deposita a presidn adecuads un recubrimiento o perfil de materdia
plistica que se adapta perfectamente al perfil metdllco, pasando
soguldamente a una segunda fase de secado de alia frecuencia para
llevar la limina de adherencia a temperatura de polimerizacidn,
concluyendo el proceso con un bgiio de enfriamiento para que el
perfil obtenido quede a la temperatura asblente.

28,~ Procedimiento de encolado de perfiles pldsticos

sobre aoportes metélicos, seain la antorior reivindicacidn, ca-
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racterizado porque el desengrasado del perfil se obtiene por una
pulverizaeidn a alta presidn de pereloroetileno o producto simi~
lar a wna alta temperatora, obteniendo seguldamente un gecado
del perfil por la pulverizacidn de aire callente a la salida del
degengrasado, pasando seguidamente a la fage de impreznacién de
materia adhesiva.

36.~ Procodimiento de encolado de perfiles plisticos
gobre soportes metdlicos, sepin anteriores veivindicacionss, ca=
racterizado porque el adhesivo se deposita sobre el perfil meté-
lico aplicando un elemento untador de fieltro, favoreciendo su
aplicacidn mereed a una presidn de alre ejercida en el interior
del recipiente contenedor de la maoteria adhegiva, la cual ge de-
popita a une temperatara aproximads de 409C, pasando seguldamente
a la fase de presecade con el fin de evacuar los disolventes con=
tenidos en el adhesgivo, lo cual se consigue en un puesto de pre—
gecado dotado de un conducto de evacuacidn de dichos disolventes.

48 ,= Procedimiento de encolado de perfiles plisticos
gobre goportes wmetdlicos, cargeterizado porgue despuds del pre-
calentado, el purfil metdlico dotado de lu impregnacidn adhesiva
venetra en el interlor de una cabeza extrusorz adaptada al per-
£11 tratado, depositamndo un perfil de materda pldstica a presidn
congtante; 1lan pleza metdlica de la cabeza Qe extrusidn ¢n la cual
ge traba la hilera o conducto de la materia pldstica adecuasdo a
la seccidn del perfil metdlico soporte, es regulable por rota-
¢idn, correspondiendo el eje de rotacidn con el punto de llegada
de la materia pléstica, =zituado sobre el eje de la cara de ex=
trusién, de modo que la cabeza extrusora pueda ser regulada para
cgbablecer y mantener los valores del vector velocidad y del vec-
tor presién constantes, de modo que se establezea la unién inti-
ma entre los perfiles de plistico y metdlico soporte, pasando a

la fase de gecado do alta frecuencia.
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58,~ Procedimiento de cncolado de perfiles plioticos
sobre gsoportes metdlices, segzdn anteriores reivindicaciones, eca=
racterizado porque en el sccado de alta frecuencis ge obtienen
lag calorfas necesarias para el calentamiento del perfil obieni-
do, producidas por azltacién molocular en el seno del metsl, ale
cangando lp temperatura de polimerizacidn de la materia alhesiva.

68 .~ Procedimiento Qe encolado de perfiles plésticos
sobre gopories metdlicos, segin anteriores reivindieaciones, ce~
racterizado porque uns vez cumplida la etapa de gecado por alta
frecuencin el perfil obtenldo ponetra en un bafio de enfriamiento
pulverizando inmediata y directamente agua a presidn hasta que
ge rebaje la temperutura a unog Y20 aproximadamente, proyectane
do finglmente uwn chorro de alre comprimido sobre toda la gouperfi-
c¢le a fin de gecarla y llevarla a una temperatura agmbiente,

T8 o= PROCUDIMILNTO Dii INQEOLADO DE IRPILES PLASTICOS
SOBRE SOPORTLS MuPALI Se

Segdn queda sustancialmente descrito en la prosente
memoria, que consta de nueve hojas, escritas a mdquina por una

gole cara, ¥ acompatiada de dibujos,
¥adrid, gg. 1875
D, Alcjandro Hanuel MORUNO DEL VAO
P. F,

CI.CO GARCIA CABRE
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