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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 efios
por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS CABEZALES DE EXTRUSION DE MATERIA
LES TERMOPLASTICOS", a favor de NUEVOS DESARROLLOS, SeAe (N.U.
DeEeS.A.), de nacionalidaed espafiols, domiciliade en SABADELL

(Barcelona), Geronam, 210.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de introduccién se refiere a unos
perfeccionamientos en log cabezales de extrusién de materiales
termoplédsticos, mediente los cuasles se consigue wna funcidén ori
ginal y nueva en el trabajo de dichos cebezales, aportando ven-

5. tajas sobre los cabezeles de extrusién actualmente conocidos.

Fundamentalmente, los perfeccionamientos objeto de la

presente Patente tienen la finalidad de conseguir en una sola

i operacidn de extrusibén, wn elemento bicolor o multicolor, es

| decir, tal que en glgunas partes de su superficie presente zo-

10. nas de colorido diferente gl resto de le pieza extrusionada,

cumpliendo ello lg importante ventsja de conseguir elementos de
caracteristicas funcionales o decorativas més apropiadas con un
solo cabezael de extrusién y sin necesidad de procesos posterio-
res de pintado o de coloracién externa por obtros medios.

15 Los presentes perfeccionamientos se basan fundemental
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mente en proceder a la extrusién de wn elemento continuo de mo-
do que el cabezal quede dotado de medios pars depositar capas
lamingres muy fings de materigles de adicién sobre slgunas zo-
nas del elemento extbrusionado, pudiéndose por lo tanto conse-
guir lg diferencis de coloracibén de las partes afectadas por

la propia constitucidén del material, consiguiendo con ello aca-
bados de gren calidad y duracibn a la vez que de una notable
economis de fabricacidn.

Los presatses perfeccionsmientos se basan en la consti
tucidn del cabezael de extrusién de modo complejo, comprendiendo
una placa de adaptacidén del cabezal & la prensa principal de ex
trusién, una cémarsa intermedis homogenizadora y de extrusién
del materiel y una segunda zona de gelgado o extrusidn final del
materiel y adicidn, en forma de finas lémings, del material de
gporftacién, del colorido deseado y en las zonas requeridas de
la pieza. »

Le cémarg intermedia de homogenizacién y primers ek—
trusién del material, queda constitufda por dos piezas interpues
tas una con otra, determinando entre ambas la cémasra homogeniza-
dore y el paso fingl que da la forma deseada para el primer paso
de extrusidn. La zona de galgado de la pieze extrusionads com-
prende asimismo dos piezas interpuestss y acopladaes a le cémars
homogenizadora intermedis, las cuales determinen la forme defi-
nitive de extrusionado del material, pgséyendo ademés, medios pa
ra proporcionar un relieve o perfil determinado en elgunas de
las caras del perfil extrusionado, a la vez que en dichs zona Se
digponen los medios pare la extrusidén del materiel de adicién,
procedente de una prenda extrusionadors guxiliar, de capacidad
reducida, y que es afiadido al elemento extrusionado principel,
por medio de canales de sglida que cubren la anchuras deseads de

los perfiles extrusionados y que poseen un egpesor muy reducido.
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4 la salida del cabezal de extrusién el perfil es re-
cibido por unas piezas de guia complementarias las cueles es-
tan destinadas a caelibrar el material, evitando deformaciones
del mismo y déndole le forma definitiva. Dichos elementos de
guie poseen la adecuads refrigeracién por agua circulante.

Para su mejor comprensidn, se adjuntan a titulo de
ejemplo unos dibujos explicativos de los perfeccionamientos ob-
Jeto de la presente Patente.

Las figuras 1 y 2 son sendas vistas en alzado frontel
Y lateral de lg placa de adaptaciﬁn del cabezal g la prensa de
extrusién.

Las figuras 3 y 4 corresponden a sendas vistas en plan
ta y elzado posterior de una de las piezas constituyentes de la
cémara homogenizadora y de la zona de primera extrusién.

La figurs 5 es wna vista en alzado frontal de la mis-
mg pieza correspondiente a les figuras 3 y 4, correspondiendo
la figurs 6 a una vista en alzado latersl de la propls pieza com
ponente de la cdmara homogenizadors y primers zona de extrusiéne.

Las figuras 7y€300rresponden a sendas vistas en alza~-
do y plante respectivamente,'de la pieze inferior constituyente
de la cémars homogenizadora y de la primera zona de extrusién,
correspondiendo la figura 9 a una seccién por el plano B-B de la
figura 7.

Las figuras 10 y 11 corresponden a sendas vistas en
alzado posterior y en planta de la pieza inferior constitutiva
del segundo paso de galgado del cabezal, mostrando en la figurae
12 una seccidn transversal de dicha pieza y la figura 13, wa
vista en alzado frontel de la misma.

Las figuras 14 y 15 son sendas vistas en alzado y Plan
ta de la pieza complementaris del cebezal de galgado, mostrando

la figura 16 ™una seccién por el plsno de corte A-A de la figurai5
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g efectos de demostrar su constitucién interna.

Las figuras 17, 18 y 19 corresbonden g sendas vistas
en alzedo leteral, alzado frontal y vista en planta, de uno de
los elementos incorporados en el cabezal de galgado y destinae-
do a producir un cierto relieve de las caras leterales del per
fil extrusionado.

Las figuras 20 y 21, corr65ponQen a sendas vistas en.
elzado y en planta de un elemento distribuidor del material de
adicidén del perfil extrusionado, correspondiendo la figura 22
g wna seccidn por el plsno de corte C~C de la figura 20.

La figura 23 es una seccién longitudinael completa del
cuerpo distribuidor'del material de adicién}colorante, desting~
do al montaje encima del cabezal de galgado. La figure 24 corres
ponde g una vista en planta de la misma pieza.

Le figura 25 muestra una vista en perspectiva del con-
junto de elementos de guiado y galgado exteriores al cabezal,
dotados de medios propios de refrigeracidn.

Tal como se aprecis en las figuras, los perfecciona-
mientos objeto de la presente Patente comprenden la constitucidn
de la place principal -1- de tipo rectanguler y de espesor rele-
tivamente reducido, la cusl corresponde en forme sensiblemente
con la que posee en su cera frontal la prensa de extrusién, po-
seyendo dos series de orificios pasantes -2- y -3- para su fija
cién al extremo de la prense de extrusién, y a la cémara homo-
genizadors asi como wna lumbrers intermedia -4~ de tipo rectan=—
gular, dispuesta de forme horizontal,’ia'cual egtd destinads a
dar salida al producto extrusionado hacia el cabezal que contig
ne la cémara homogenizadora. La cémars homogenizadore gueda cong
tituide por dos piezas que seimberponen entre si y se asocian a la
place de adaptacidn. Una de diches piezas queds constitulda por

un bloque alargado -5~ dotado de una prolongacidbn inferior =6-
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cuyos bordes laterales estdn destinados a determinar el perfil
interno del elemento extrusionado, para lo cual, en el caso re-
presentado como ejemplo, dicho perfil comprende dos zonas rec-
tas y parslelas entre si ~7- y -8-, y otras dos -9~ y -10-, pa
relelas a las primeras y prolongacién de ellas, con intermedio
de sendos escalones de poca anchure -11- y -12-. El saliente =6~
tiene forma sensiblemente piramidel, quedando situado su vérti-
ce en la cara inferior del bloque -5-, figurs 6. Como se apre-
cig en la figura 5, el blogque —-6- presenta las facetas o caras
-13=; =14=, =15=, =16- y =17-, las cuales coinciden en el vér-
tice antes mentado ~18- y determinan el paso del material a ex-—
trusionsr hacia los bordes de dicho saliente -6-.

ElL blogue ~5- queda montado y acopledo mediante tor-
nillos, cuyos alojamientos se gprecian, sobre une pleza recep-
torg -19-, la cual posee wna amplis abertura destinada a reci-
bir el saliente inferior -6~ del blogue -5-~, poseyendo una for
ma conjugada de aguella en cuanto g sus bordes determinantes de
la zona de salida del mgterigl, existiendo para ello las caras
~20-, -21~, =22-, =23- ¥y -24- que arrancen de la aberture pos-
terior -~25- de dicho blogue ~19~ y terminan en la abertura delan
tera -26- del propio blogue, de mayores dimensiones, tal como
se gprecia en la figura 9. De este modo se consigue que, pPOr &co
plamiento de lgs dos piezas -6~ ¥ -=19~, quede terminado un paso
del mgterigl s extrusionar desde una aberture coincidente con lsa
que posee la place de adaptacidn, se haga llegar szl material con
venlentenente guigdo g un intersticio determinado entre ambas
piezas ~6- y =19-, por el cual 2l pasar el material recibe su
primers conformacibén o extrusibn. Las piezas —6; ¥ =19~ quedan
acopladas como se ha dicho por medio de tornillos de fijacién y
clavijas de blogqueo y centraje. Su montaje con respecto a la pla

ce de gacoplamiento se resligard por medio de tornillos pasantes
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tal como se ha indicado anteriormente.
El cabezal de extrusién se completa mediante una fer-
cera zona de galgado del materisl extrusionado, la cual com@reg
de un elemento -27- en formas de U de brazos verticeles ~28- y
5. =29-, determinando wna amplia abertura central de perfil unifor
me y cuyos bordes internos =30-, =31~; =32~, =33~ y -34~- coinci
den con la forma externa del perfil extrusionado, la cual resul
ta ya definitive en esta zona. Lia formg de la pieza extrusiona-
da se complementa por medio de una pleza -35- destinada a acoply
10. se sobre la pieza -29-, coincidiendo sobre las caras superiéres
-36— ¥ -3%— de la pieza en U ~29-~, a la vez que su saliente in-
ferior -38- coincide en el interiord& la abertura de la pieza
=29~ parg determinar el intersticio, de salida del material ex-
trusionado, el cual posee ya la forms definitiva. Ia widn de
15. las piezas -29- y -35- ge hace asimismo por medio de tornillos
¥y clavijas, asociéndose igualmente por medio de tornillos y
clavijas de centraje con las plezag componentes de la zona homo
genizadora de material.
ElL conjunto de plezas -29~ y -35~ posee los necesarios
20. pasos de incorporacién de los materiales aditivos colorantes.
Pars ello, la pieza =35~ posee una ranura principal de
alimentacién -39~ y dos pasos descendentes <40~ y —41- destina-
dos a hacer llegar el material de adicifn a sendos pasos —42- y
-43- que se abren en las caras superiores -36- y =37- de la pie-
25+ za -29-, desembocando en sendos refundidos ~44- y -45- de la ca-
ra frontal de la pieza -29- anteriormente dicha. Lia desembocadu~
ra se hace con intermedio de sendas renuras verticales =46~ y
-47-, figura 13.
Dichas ranuras -46~ y ~47- son verticaeles y se extien
30. den a toda la eltura de los refundidos =44~ y ~45-, proporcionan

do un buen reparto del material de adicién.
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Bl material procedente de los conductos ~42- y -43-,
que elcanza los refundidos ~44- y =-45~-, debe ser guiado late~
relmente en sentido perpendicular al de paso del perfil extru~-
sionsdo, alcanzendo las zonas deseadas del mismo con un espe-
sor muy reducido. Para ello se recurre g piezas deflectoras que
quedan nmontadas en los refundidos -44- y -45~ determinando los
intersticios de salida y de guiado del malerial de adicidn. Una
de dichas piezas se representa en las figuras 20, 21 y 22, apre
cléndose su constitucién por medio de una pieza sensiblemente
aplanade -48- dotada de orificios para su incorporacién al re-
fundido correspondiente y que posee una zona prismitica recten-
gular, prolongdndose después en un amplio bisel -49-, una de
sus caras mayores hasta coincidir con ls otrs cara mayor =50-.
El visel -49- coincide sensiblemente con el correspondiente bi-
sel interno =53~ § =54~ de los refundidos de salids del materisal,
determinando ello un paso estrecho de anchure uniforme para el
mgterial de adicidn el cual es repartido uniformemente por medio
de sendog refundidos sensiblemente acenalados =51~ y =52~ dis-
puestos en la cara de reparto de material .de la pieza ~48~, arran
cando sensiblemente de la zona de desembocadura los conductos
=42= § =43=. Mediante esta disposicidn se consigue que el mgte~
rial de sdicibn sea afiadido o las zonas deseadas del perfil de
extrusién principal en forma de léminas muy delgadas, las cue-
les estdn destinadas a conferir la coloracidn deseada y cuya
unién gl perfil principal estd garantizada por tratarse de mate-
rigl idéntico o de la necesarig gfinidad.

La afiadidura de materisl colorsnte se lleva a cabo por
medio de un distribuidor -56- de forme slargada y que quedsa mon-
tado en la ocara superior de la pieza -35-, poseyendo un orificio
longitudinal -57— pare el paso del mgterigl a extrusionar y un

paso vertical -58- que conduce & un refundido longitudinal -59-
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destinado a coincidir con el refundido -39~ de la pieza -35-, per
mitiendo el paso del material segln se gprecia en las figuras 23
y 24. El digtribuidor -56- posee una amplia sbertura -60- en su
cara superior la cual estd destinada exclusivaemente a permitir

el mecanizado de la pieza en cuanto a los orificios de paso =58-
¥ longitudinal -5%-, reclbiendo posteriormente un cuerpo postizo
de cierre.

A efectos de conseguir una forms o relieve espscifico
en una de las caras del elemento extrusionado, los presentes per
feccionamientos prevén la disposicidén de elementos conformedores
montados en la pieza -29-, de modo que sometan algunas de las ca
ras del perfil extrusionado a una accidén de laminado de forma
adecuada. Se puede apreciar en la.figura 10 el montaje de dos de
dichos elementos conformadores -61- y -62-, gpreciindose en las ..
figuras 17, 16 y 19 el detalle de una de dichas piezas, la cual
comporta unos orificics -63- para el acoplamiento con la picza
-29- ¥ wn dentado o relieve cualquiers —64- en la cara adyacente
al perfil extrusionado, de modo que dicho relieve se transmite a
la cara correspondiente del perfil. Un cierto bisel de entradas
-65- permite un mejor trabajo de los nervios del dentado —64- so-
bre las caras laterales del perfil.

A la salida del cabezal de extrusién el material es re
cibido por un sistema de guias que a la vez producen el galgado
final del material, aprecidndose en la figura 25 la disposicién
de un sistema de guias laminares -66~ las cuales estdn reunidas
por los elementos superiores -67- y -68- para conseguir la nece-
sarie rigidez del conjunto y que poseen interiormente la forms
adecvada para el paso gulado del perfil extrusionado, complemen=—
tdndose con otras piezas entrantes para el guiado de dicho per-
fil. Igualmente se aprecia en dichas figuras la serie de guias

plenas -69- montadas rigidamente por medio de elementos longitu-
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dingles y dotadas de elementos tubulares -55-~ pars el paso de

ague de refrigeracidn.
Todo cusnto no afecte, altere, cambie o modifique la
esencia de los perfeccionsmientos descritos, serd variable a
5. los efectos de la actual Patente.
NOTA.
Se reivindice como objeto de esta Patente de introdug
ciéns
1.~ Porfeccionamientos en los cabezales de extrusién
10. de materiales termoplésticos, caracterizados por comprender la
constitucién de un cabezal miltiple que comprende una placa in-
termedia de adaptacidén a la prensa de extrusidn, una cémara de
homogenizacidn del materiel g extrusionar y de primer extrusio-
ngdo de forma del mismo, completdndose con una tercera zona de
15. extrusibén a la forma definitiva del perfil, en la cual afluye
el material de adicidn colorante destinado a formar sobre algu-
nas de las superficies externas del perfil principel, capas muy
delgades de material incorporado al perfil prineipal y destina-
do a conferirle cierts coloracidén, procediende dicho materisl
20, adicionsl de una segunda prensa auxiliar de extrusién incorporg
da al tercer cuerpo del cabezal, disponiéndose a la salida de
este Wltimo, elementos de gulado y celibrado del perfil extru-
gsionado, dotados de refrigeracién propia.
2.~ Los propios perfeccionamientos segin la reivindi-
25. cacién 1, caracterizados porque la cdmara de homogenizado estd
constituida por dos piezas acopladas entre si y fijadas asimis-
mo a la place de acoplamiento con la prensa principal de extru-
8ibn, poseyéndo dichas piezas componentes sendos perfiles entran
te y seliente que encajan una con otra y que determinen un paso
30, guiado para el material a extrusioner desde une aberturs poste-

rior coincidente con una aberiura correspondiente a la placa de
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acoplamiento de pequefias dimensiones y de forma rectangular,
hasgta wna abertura de la cara frontel de dicha eédmara, la cual
posee la forma y grosor que corresponden al perfil que se deses
extrusionar.

3o= Los propios perfeccionamientos segfin la reivindi-
cacién 1, caracterizados por comprender la constitucién de la
zona de galgado por extrusién del perfil, mediante dos piezas
fundamentales acopladas entre si y montadas sobre la cdmars in-
termedia de homogenizacién en su cara frontel, las cuales poseen
sendos entrantes y salientes que, interpuestos entre si, deter-
minen un intersticio que coincide en desarrollo y grosor con el
intergticio de la cara frontal de la cdmars de homogenizacidn
¥y con la forma deseada para el perfil extrusionado, poseyendo
dichaes piezas acopladas un sistems de pasos para el material ex-—
trusionado de adicién, colorante, para que dicho material alcen—
ce & las zonas deseadas del perfil principal en forms de capas -
wiformes y muy delgadas.

4.- Los propios perfeccionanientos segin la reivindi-
cacién 3, caracterizados porque la pieze superior del conjunto
que integra le zona de extrusionado del materiel poses, acopla-
do sureriormente, une pieza para la conduceidn del material adi
ciongl desde la prensa auxiliar y para su reparto, mediante ca-
neles o refundidos intermedios, a los pasos descendentes de con
duccién a las zonas de descarga.

5.~ Los propios perfeccionamientos seglin la reivindi-
cacidn 3, caracterizados porque los pasos de adieidn de materisl
gl perfil principal extrusionado comprenden sendas concavidades'
a las que afluyen los pasos de conduccidn del material de adicién
¥ que llevan montadas sendas piezas deflectoras dotades de bise-
les coincidentes con los de los refundidos dichos a efectos de

determinar zonas aplanadas de paso del material de adicidn, de
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poco espesor y que desemboca en las zonas que se desean colorear
en el perfil principal extrusionado.

6+~ Los propios perfeccionamientos segin la reivindi-
cacién 4, caracterizados por la disposicién, en la cara frontal
del conjunto de dos pieczas determinante de la zona de extrusién
y galgado, de piezas dotadas de un perfil en una de sus caras
en forms de nervios que se interponen en lg mase de perfil ex-
trusionado, confiriendo a la misma, en las caras deseadas, el
relieve correspondients o conjugado de dichas piezas postizas.

Sean cuales fueren las circunstancias que concurran
en la esencialidad de la Patente de introduccidn, definida en
las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

To— "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS CABEZATES DE EXTRUSION
DE MATERIALES TERMOPLASTICOS",

Consta la presente memoria de once hojas foliadas, me
canografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a la
mismeo

Barcelona, 40 MAY 196¢ .

P.A. de NUEVOS DESARROLLOS, Sede (NoUoDoE+Sehe),

-

1=
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