
PATENTE DE INTRODUCCION 

por 10 años
por "PEREECCIONAMIENTO S EN IOS CABEZALES DE EXTRUSION DE MATERIA 

IES TERMOPIASTICOS", a favor de NUEVOS DESARROHOS, S.A. (N.U. 
D.E.S.A.), de nacionalidad española, domiciliada en SABADEII 

(Barcelona), Gerona, 210.

MEMORIA DESCRIPTIVA

la  presente Patente de introducción se refiere  a unos 
perfeccionamientos en los cabezales de extrusión de materiales 

termoplásticos, mediante los cuales se consigue una función orí 
ginal y nueva en el trabado de dichos cabezales, aportando ven- 

5* ta jas  sobre los cabezales de extrusión actualmente conocidos.
Fundamentalmente, los perfeccionamientos objeto de la  

presente Patente tienen la  finalidad de conseguir en una sola 
operación de extrusión, un elemento bicolor o multicolor, es 
decir, ta l  que en algunas partes de su superficie presente zo- 

10. ñas de colorido diferente al resto de la  pieza extrusionada,
cumpliendo ello  la  importante ventaja de conseguir elementos de 
características funcionales o decorativas más apropiadas con un 
solo cabezal de extrusión y sin necesidad de procesos posterio­
res de pintado o de coloración externa por otros medios.

los presentes perfeccionamientos se basan fundamental15
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mente en proceder a la  extrusión de un elemento continuo de mo­
do que el cabezal quede dotado de medios para depositar capas 

laminares muy finas de materiales de adición sobre algunas zo­
nas del elemento extrusionado, pudiéndose por lo tanto conse- 

5» guir l a  diferencia de coloración de la s  partes afectadas por 

la  propia constitución del m aterial, consiguiendo con ello  aca­

bados de gran calidad y duración a la  vez que de una notable 
economía de fabricación.

los presentes perfeccionamientos se basan en l a  eonsti 

10« tución del cabezal de extrusión de modo complejo, comprendiendo 

una placa de adaptación del cabezal a la  prensa principal de ex 

trusión, una cámara intermedia homogenizadora y de extrusión 

del material y una segunda zona de galgado o extrusión f in a l del 
material y adición, en forma de finas láminas, del material de 

15« aportación, del colorido deseado y en la s  zonas requeridas de 
la  pieza.

l a  cámara intermedia de homogenización y primera ex­
trusión del m aterial, queda constituida por dos piezas interpues 
tas  una con otra, determinando entre ambas l a  cámara homogeniza- 

20o dora y el paso fin a l que da la  forma--deseada para e l primer paso 
de extrusión, l a  zona de galgado de la  pieza extrusionada com­
prende asimismo dos piezas interpuestas y acopladas a la  cámara 
homogenizadora intermedia, las  cuales determinan la  forma defi­
n itiv a  de extrusionado del m aterial, poseyendo además, medios pa 

25» ra  proporcionar un relieve o p e rf il  determinado en algunas de
la s  caras del p e rf il  extrusionado, a la  vez que en dicha zona se 
disponen los medios para la  extrusión del material de adición, 

procedente de una prenda extrusionadora au x ilia r, de capacidad 
reducida, y que es añadido a l elemento extrusionado principal, 

30. por medio de canales de salida que cubren la  anchura deseada de 

los perfiles extrusionados y que poseen un espesor muy reducido.
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A la  salida del cabezal de extrusión el p e rf il es re­

cibido por unas piezas de guia complementarias las  cuales es- 
tan destinadas a calibrar el material» evitando deformaciones 
del mismo y dándole la  forma defin itiva. Dichos elementos de 

guia poseen la  adecuada refrigeración por agua circulante.

Para su mejor comprensión, se adjuntan a títu lo  de 
ejemplo unos dibujos explicativos de los perfeccionamientos ob­
jeto de la  presente Patente.

Das figuras 1 y 2 son sendas v istas en alzado frontal 
y la te ra l de la  placa de adaptación del cabezal a la  prensa de 
extrusión.

la s  figuras 3 y 4 corresponden a sendas vistas en plan 
ta  y alzado posterior de una de la s  piezas constituyentes de la  
cámara homogenizadora y de la  zona de primera extrusión.

Da figura 5 es una v ista  en alzado frontal de la  mis­
ma pieza correspondiente a las  figuras 3 y 4» correspondiendo 
la  figura 6 a una v is ta  en alzado la te ra l de la  propia pieza com 

ponente de la  cámara homogenizadora y primera zona de extrusión.

la s  figuras 7y 8 corresponden a sendas v istas en alza- • 
do y planta respectivamente, de la  pieza in ferio r constituyente 
de la  cámara homogenizadora y de la  primera zona de extrusión, 
correspondiendo la  figura 9 a una sección por el plano B-B de la  
figura 7.

la s  figuras 10 y 11 corresponden a sendas vistas en 
alzado posterior y en planta de la  pieza in ferio r constitutiva 
del segundo paso de galgado del cabezal, mostrando en la  figura 
12 una sección transversal de dicha pieza y la  figura 13, una 
v is ta  en alzado frontal de la  misma.

las  figuras 14 y 15 son sendas v istas en alzado y plan 
ta  de la  pieza complementaria del cabezal de galgado, mostrando 
la  figura 16'una sección por el plano de corte A-A de la  figura15
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a efectos de demostrar su constitución in terna.

Las figuras 17, 18 y 19 corresponden a sendas v istas 
en alzado la te ra l, alzado fron ta l y v is ta  en planta, de uno de 
los elementos incorporados en el cabezal de galgado y destina- 

5» do a producir un cierto relieve de la s  caras la te ra le s  del per 
f i l  extrusionado.

Las figuras 20 y 21, corresponden a sendas v istas  en. 
alzado y en planta de un elemento distribuidor del material de 
adición del p e rf il  extrusionado, correspondiendo la  figura 22 

10o a una sección por el plano de corte C-C de la  figura 20.
la  figura 23 es una sección longitudinal completa del 

cuerpo distribuidor del material de adición colorante, destina­
do a l montaje encima del cabezal de galgado. La figura 24 corres 
ponde a una v is ta  en planta de l a  misma pieza.

15 o La figura 25 muestra una v is ta  en perspectiva del con­
junto de elementos de guiado y galgado exteriores al cabezal, 
dotados de medios propios de refrigeración.

Tal como se aprecia en la s  figuras, los perfecciona­
mientos objeto de la  presente Patente comprenden la  constitución 

20. de la  placa principal -1- de tipo rectangular y de espesor re la ­
tivamente reducido, l a  cual corresponde en forma sensiblemente 

con la  que posee en su cara fron ta l l a  prensa de extrusión, po­
seyendo dos series de o rific io s pasantes -2- y -3- para su f i j a  
ción al extremo de la  prensa de extrusión, y a la  cámara homo- 

25* genizadora así como una lumbrera intermedia -4- de tipo rectan­
gular, dispuesta de forma horizontal, la  cual está destinada a 
dar salida a l producto extrusionado hacia e l cabezal que contie 
ne la  cámara homogenizadora. La cámara homogenizadora queda con£3 
titu íd a  por dos piezas que se interponen entre s í  y se asocian a la  

30. placa de adaptación. Una de dichas piezas queda constituida por 

un bloque alargado -5- dotado de una prolongación in ferio r -6-
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cuyos bordes la te ra les  están destinados a determinar el p e rfil 
interno del elemento extrusionado, para lo cual, en el caso re­
presentado como ejemplo, dicho p e rf il comprende dos zonas rec­
tas y paralelas entre s í  -7- y -8 -, y otras dos -9- y -10-, pa 

5• ra le las  a las  primeras y prolongación de e lla s , con intermedio 
de sendos escalones de poca anchura -11- y -12-. El saliente -6- 
tiene forma sensiblemente piramidal, quedando situado su v é rti­
ce en la  cara in ferio r del bloque -5-, figura 6. Como se apre­

cia en la  figura 5» el bloque -6- presenta las facetas o caras 
10. -13-, -14-, -15-, -16- y -17-, las  cuales coinciden en el vér­

tice  antes mentado - 18-  y determinan el paso del material a ex- 
trusionar hacia los bordes de dicho saliente -6-.

EL bloque -5- queda montado y acoplado mediante to r­
n illo s , cuyos alojamientos se aprecian, sobre una pieza recep- 

15* to ra -19-, la  cual posee una amplia abertura destinada a rec i­
b ir el saliente in ferio r -6- del bloque -5 -, poseyendo una for 
ma conjugada de aquella en cuanto a sus bordes determinantes de 

la  zona de salida del m aterial, existiendo para ello las  caras 
-20-, -21-, -22-, -23- y -24- que arrancan de la  abertura pos- 

20. te rio r  -25- de dicho bloque -19- y terminan en l a  abertura delan 
te ra  -26- del propio bloque, de mayores dimensiones, ta l como 
se aprecia en la  figura 9. De este modo se consigue que, por acó 
plamiento de la s  dos piezas -6- y -19-, quede terminado un paso 
del material a extrusionar desde una abertura coincidente con la  

25» que posee la  placa de adaptación, se haga llegar al material con 
venientemente guiado a un in te rs tic io  determinado entre ambas 
piezas -6- y -19-, por el cual al pasar el material recibe su 
primera conformación o extrusión, las  piezas -6- y -19- quedan 

acopladas como se ha dicho por medio de to rn illo s de fijación  y 
30. clavijas de bloqueo y centraje. Su montaje con respecto a la  pía 

ca de acoplamiento se realizará por medio de to rn illo s pasantes



t a l  como se ha indicado anteriormente»
El cabezal de extrusión se completa mediante una te r ­

cera zona de galgado del material extrusionado, la  cual compren 
de un elemento -27- en forma de ü de brazos verticales - 28-  y 

5 * -29-, determinando una amplia abertura central de p e rf il unifor
me y cuyos bordes internos - 30- ,  - 31-> - 32- ,  - 33-  y - 34-  coinci 
den con la  forma externa del p e rf il extrusionado, la  cual resul 

ta  ya defin itiva en esta zona. la  forma de la  pieza extrusiona- 
da se complementa por medio de una pieza - 35-  destinada a acoplar 

10 . se sobre la  pieza -29-, coincidiendo sobre la s  caras superiores 

-36- y -37- de l a  pieza en TJ -29-, a la  vez que su saliente in­
fe rio r - 38-  coincide en el in te rio r de l a  abertura de la  pieza 

- 29-  para determinar el in te rstic io , de salida del material ex- 
trusionado, el cual posee ya la  forma defin itiva . La unión de 

15. la s  piezas - 29-  y - 35-  se hace asimismo por medio de to m illo s  
y c lav ijas, asociándose igualmente por medio de to rn illo s y 
clavijas de centra je con la s  piezas componentes de la  zona homo 
genizadora de m aterial.

El conjunto de piezas -29- y -35- posee los necesarios 
20. pasos de incorporación de los materiales aditivos colorantes.

Para e llo , la  pieza -35- posee una ranura principal de 
alimentación - 39-  y dos pasos descendentes - 40-  y -41- destina­
dos a hacer llegar el material de adición a sendos pasos -42- y 
-43- que se abren en la s  caras superiores - 36-  y -37- de la  pie- 

25. za -29-, desembocando en sendos refundidos -44- y -45- de la  ca­
ra  fron tal de la  pieza -29- anteriormente dicha. La desembocadu­
ra  se hace con intermedio de sendas ranuras verticales -46- y 
-47-, figura 13»

Dichas ranuras -46- y -47- son verticales y se extien 

30. den a toda la  a ltu ra  de los refundidos - 44-  y - 45- ,  proporcionan 

do un buen reparto del material de adición.
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El material procedente de los conductos -42- y —43—» 

que alcanza los refundidos -44- y —45—» debe ser guiado la te ­
ralmente en sentido perpendicular al de paso del p e rfil extru- 
sionado, alcanzando las zonas deseadas del mismo con un espe­

sa sor muy reducido. Para ello se recurre a piezas deflectoras que 
quedan montadas en los refundidos -44- y -45- determinando los 
in te rs tic io s  de salida y de guiado del material de adición. Una 
de dichas piezas se representa en las  figuras 20, 21 y 22, apre 

ciándose su constitución por medio de una pieza sensiblemente 
10. aplanada -48- dotada de o rific io s para su incorporación al re­

fundido correspondiente y que posee una zona prismática rectan­
gular, prolongándose después en un amplio b isel -49-, una de 
sus caras mayores hasta coincidir con la  o tra cara mayor -50-®
El b isel -49- coincide sensiblemente con el correspondiente b i- 

15. sel interno -53- ó -54- de los refundidos de salida del material, 
determinando ello un paso estrecho de anchura uniforme para el 
material de adición el cual es repartido uniformemente por medio 

de sendos refundidos sensiblemente acanalados -51- y -52- dis­
puestos en la  cara de reparto de material de la  pieza -48-, arran 

20. cando sensiblemente de la  zona de desembocadura los conductos 
-42- ó -43-® Mediante esta disposición se consigue que el mate­
r ia l  de adición sea añadido a las zonas deseadas del p e rf il de 
extrusión principal en forma de láminas muy delgadas, las cua­
les  están destinadas a conferir la  coloración deseada y cuya 

25» unión a l p e rfil principal está garantizada por tra ta rse  de mate­
r ia l  idéntico o de la  necesaria afinidad.

la  añadidura de material colorante se lleva a cabo por 
medio de un distribuidor -56- de forma alargada y que queda mon­
tado en la  cara sixperior de la  pieza -35-» poseyendo un orific io  

30. longitudinal -57- para el paso del material a extrusionar y un 
paso vertical -58- que conduce a un refundido longitudinal -59-
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destinado a coincidir con e l refundido -39- de l a  pieza -35-, per 
mitiendo el paso del material según se aprecia en la s  figuras 23 

y 24* EL distribuidor -56- posee una amplia abertura -60- en su 
cara superior l a  cual está destinada exclusivamente a perm itir

5. . el mecanizado de la  pieza en cuanto a los o rific io s de paso -58- 
y longitudinal -57-, recibiendo posteriormente un cuerpo postizo 
de c ierre .

A efectos de conseguir una forma o relieve específico 
en una de la s  caras del elemento extrusionado, lo s presentes per 

10. feccionamientos prevén la  disposición de elementos conformadores 

montados en la  pieza -29-, de modo que sometan algunas de la s  ca 
ras del p e rf il extrusionado a una acción de laminado de forma 
adecuada. Se puede apreciar en la  figura 10 el montaje de dos de 
dichos elementos conformadores -61- y -62-, apreciándose en la s ..  

15» figuras 17, 18 y 19 el detalle de una de dichas piezas, l a  cual 
comporta unos o rific ios -63- para el acoplamiento con la  pieza 
-29- y un dentado o relieve cualquiera -64- en la  cara adyacente 
al p e rf il  extrusionado, de modo que dicho relieve se transmite a 
la  cara correspondiente del p e r f il .  Un cierto b ise l de entrada 

20. -65- permite un mejor trabajo de los nervios del dentado -64- so­
bre la s  caras la te ra le s  del p e rf il .

A la  salida del cabezal de extrusión el material es re 
cibido por un sistema de guías que a la  vez producen el galgado 

fin a l del m aterial, apreciándose en la  figura 25 la  disposición 
25» de un sistema de guias laminares -66- la s  cuales están reunidas 

por los elementos superiores -67- y -68- para conseguir la  nece­

saria  rigidez del conjunto y que poseen "interiormente la  forma 
adecuada para el paso guiado del p e rf il extrusionado, complemen­
tándose con otras piezas entrantes para el guiado de dicho per- 

30o f i l o  Igualmente se aprecia en dichas figuras la  serie de guias 
planas -69- montadas rígidamente por medio de elementos longitu-
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díñales y dotadas de elementos tubulares -55- para el paso de 

agua de refrigeración.
Iodo cuanto no afecte, a lte re , cambie o modifique la  

esencia de los perfeccionamientos descritos, será variable a 

5. los efectos de la  actual Patente.

N O I A .
Se reivindica como objeto de esta Patente de introduc

ción:
1. -  Perfeccionamientos en los cabezales de extrusión 

10. de materiales termoplásticos, caracterizados por comprender la
constitución de un cabezal múltiple que comprende una placa in­
termedia de adaptación a la  prensa de extrusión, una cámara de 
homogenización del material a extrusionar y de primer extrusio- 
nado de forma del mismo, completándose con una tercera zona de 

15. extrusión a la  forma defin itiva del p e rf il , en la  cual afluye 
e l material de adición colorante destinado a formar sobre algu­
nas de las  superficies externas del p e rf il principal, capas muy 

delgadas de material incorporado al p e rf il principal y destina­
do a conferirle c ierta  coloración, procediendo dicho material 

20 o adicional de una segunda prensa auxiliar de extrusión incorpora 
da al tercer cuerpo del cabezal, disponiéndose a la  salida de 
este último, elementos de guiado y calibrado del p e rfil extru- 

sionado, dotados de refrigeración propia.
2 . -  los propios perfeccionamientos según la  reivindi- 

25» cación 1, caracterizados porque la  cámara de homogenizado está
constituida por dos piezas acopladas entre s í y fijadas asimis­
mo a la  placa de acoplamiento con la  prensa principal de extru­
sión, poseyendo dichas piezas componentes sendos perfiles entran 
te  y saliente que encajan una con o tra y que determinan un paso 

30. guiado para el material a extrusionar desde una abertura poste­
rio r  coincidente con una abertura correspondiente a la  placa de



acoplamiento de pequeñas dimensiones y de forma rectangular, 
hasta una abertura de l a  cara fron ta l de dicha cámara, l a  cual 

posee l a  forma y grosor que corresponden al p e rf il  que se desea 
extrusionar.

3o- Los propios perfeccionamientos según la  reiv indi­
cación 1, caracterizados por comprender l a  constitución de la  
zona de galgado por extrusión del p e r f il ,  mediante dos piezas 

fundamentales acopladas entre s í  y montadas sobre la  cámara in­
termedia de homogenización en su cara fro n ta l, la s  cuales poseen 
sendos entrantes y salientes que, interpuestos entre s í ,  deter­
minan un in te rs tic io  que coincide en desarrollo y grosor con el 
in te rs tic io  de la  cara frontal de la  cámara de homogenización 

y con la  forma deseada para el p e rf il extrusionado, poseyendo 
dichas piezas acopladas un sistema de pasos para el material ex­
trusionado de adición, colorante, para que dicho material alcan­
ce a la s  zonas deseadas del p e rf il  principal en forma de capas 
uniformes y muy delgadas.

4. -  Los propios perfeccionamientos según la  reiv ind i­
cación 3, caracterizados porque la  pieza superior del conjunto 

que integra la  zona de extrusionado del material posee, acopla­
do superiormente, una pieza para l a  conducción del material adi 
cional desde la  prensa auxiliar y para su reparto, mediante ca­
nales o refundidos intermedios, a los pasos descendentes de con 
ducción a la s  zonas de descarga.

5 . -  Los propios perfeccionamientos según la  reiv indi­
cación 3, caracterizados porque los pasos de adición de material 
al p e rf il principal extrusionado comprenden sendas concavidades-
a la s  que afluyen los pasos de conducción del material de adición 
y que llevan montadas sendas piezas deflectoras dotadas de bise­
les coincidentes con los de los refundidos dichos a efectos de 
determinar zonas aplanadas de paso del material de adición, de



poco espesor y que desemboca en la s  zonas que se desean colorear 

en e l p e rf il  principal extrusionado.

6. -  los propios perfeccionamientos según la  reiv indi­

cación 4, caracterizados por la  disposición, en la  cara fron tal

5* del conjunto de dos piezas determinante de la  zona de extrusión 

y galgado, de piezas dotadas de un p e rf il en una de sus caras 

en forma de nervios que se interponen en la  masa de p e rf il ex- 

trusionado, confiriendo a la  misma, en las  caras deseadas, el 
relieve correspondiente o conjugado de dichas piezas postizas.

10. Sean cuales fueren la s  circunstancias que concurran

en la  esencialidad de la  Patente de introducción, definida en 
la s  anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

7 . -  ''PERFECCIONAMIENTOS EN LOS CABEZALES LE EXTRUSION 

DE MATERIALES TERMOPLASTICOS".

15» Consta l a  presente memoria de once hojas foliadas, me
canografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a la  
misma.

Barcelona, ] 0 MAY 195?: .

I.IA
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