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MEMORIA DESCRIPTIVA

l a  presente Patente de invención se r e f ie r e  a unos 

perfeccionam ientos introducidos en l a  fab ricació n  de p e r f i le s  

rea lizad os en m ateriales term oplásticos, que aportan importas 

t e s  ven tajas con respecto a lo s  sistemas y procedimientos ac­

tualmente conocido So

Como es sabido, l a  fab ricació n  de p e r f i le s  de mate­

r ia le s  term oplásticos ha alcanzado una gran d ifu sión  debido a 

la s  m últiples ap licacion es in d u str ia le s  que poseen dichos pe£ 

f i l e s ,  pudiéndose c i t a r  entre e l la s ,  diversas ap licacion es en 

construcción, m aterial de ilum inación y  o tros.

Uno de lo s  inconvenientes más importantes que para 

e l  d esarrollo  p o ste rio r  de dichos p e r f i le s  se observa en l a  

actualidad, es la  im posibilidad de tra b a ja r  con d iferen tes oo 

lo re s  en un mismo p e r f i l ,  es d e c ir , haciendo que un p e r f i l  ex 

trusionado posea unas zonas de un color y  otras de otros colo



re s , resolviéndose e sta  cu estió n  en l a  p rá c tic a  por métodos 

de recubrimiento p o ste rio r  por d iferen tes sistem as, median­

te  coloran tes, p in tu ras o revestim ientos m etálicos de co lo r 

deseado. Estos sistem as son engorrosos y  además de un e le v a  

5* do p re c io , lo  que hace poco in teresan te  su ap lica ció n  indu§ 

t r i a l .

lo s  perfeccionam ientos objeto de l a  presente Paten 

te  van encaminados precisamente a re so lv e r  de modo s a t is fa c ­

to r io  l a  fa b rica c ió n  de p e r f i le s  extrusionados de m ateriales 

10o term oplásticos, de modo gue ya desde l a  extru sión , se deter­

minan unas zonas de un color y  o tras de otros co lo re s, en iwg 

so la  operación y s in  necesidad de ningún tratam iento poste­

r io r  del p e r f i l .  E llo  representa que además del problema té c  

mico, se resuelve de modo muy s a t is fa c to r io  e l  problema eco- 

15* nómico de l a  fa b rica c ió n  de dichos p e r f i le s  mixtos*

Esencialmente, lo s  perfeccionam ientos objeto de l a  

presente Patente estrib an  en proceder a l extrusionado simul­

táneo de d ife ren tes  m ateriales term oplásticos de lo s  c o lo r i­

dos deseados, de forma que simultáneamente, pero independies 

20o temente, se con stituya e l p e r f i l  de modo que algunas de sus 

oaras queden rea liza d a s  en uno de lo s  productos extrusionados 

y la s  o tra s, de lo s  otros productos, pudiéndose obtener por 

lo  tanto d iferen tes co lores para d ife ren tes  caras del p e r f i l  

extrusionado.

25» Para conseguir l a  f in a lid a d  anteriormente dicha,

lo s  perfeccionam ientos objeto de l a  presente Patente prevén 

e l  acoplamiento de dos o más d isp o sitiv o s  separados de extru  

sión  o extrusionadores, cada uno de lo s  cuales sum inistra mg 

t e r i a l  term oplástico a un conjunto conformador del p e r f i l  e l  

30o cual d istrib uye lo s  m ateriales extrusionados para formar se­

paradamente la s  caras que deban s a l i r  de un co lo r y l a s  que

I



deban s a l i r  de o tro , reuniéndose la s  zonas extrusionadas co­

rrespondientes de modo separado, de forma que se constituye 

en e l  propio cabezal e l  p e r f i l  d e fin it iv o , que constituye un 

elemento tínico en cuanto a con stitución  f í s i c a  y  que sin  em­

bargo posee unas caras de un color y otras de otro.

La unión de lo s  d iferen tes elementos, extrusiona- 

dos de modo separado, se baca por soldadura en e l in te r io r  

del propio cabezal, existiendo medios para graduar l a  «aH Sp 

de uno de lo s  extrusionadores a e fecto s  de que l a  soldadura 

re s u lte  correcta .

Para su mejor comprensión, se adjunta a t í t u lo  de 

ejemplo, un dibujo ex p lica tiv o  de lo s  perfeccionam ientos ob­

je to  de la  presente Patente.

La f ig u r a  1 es una v is t a  fr o n ta l,  con sección par­

c i a l ,  del conjunto extrusionador realizad o  de acuerdo con lo s  

presentes perfeccionam ientos.

La f ig u r a  2 es una sección por e l plano de corte 

A-A de l a  f ig u ra  1 , representando l a  fig u ra  3 una v is t a  en a l 

zado la te r a l  del propio conjunto»»

La f ig u ra  4 os una sección tra n sve rsa l por e l  plano 

de corte B-B de l a  f ig u ra  1 .

La f ig u ra  5 es una v is t a  en p ersp ectiva  que muestra 

un conjunto de elementos su scep tib les de l le v a r  a cabo lo s  pr§ 

sentes perfeccionam ientos, en p ersp ectiva  y de modo esquemá­

t ic o .

l a l  como se representa en la s  fig u ra s  , e l  extrusio  

nado de lo s  p e r f i le s  de varios colores tie n e  lu gar de modo que 

v a rio s  extrusionadores suministran simultáneamente m aterial de 

d iferen tes colores para que se puedan formar separadamente dig 

t in ta s  paredes la te r a le s  del p e r f i l ,  cuya unión completará di­

cho p e r f i l ,  comprendiendo en l a  re a liza c ió n  d e scrita , una en-
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lirada p rin c ip a l - 1 - ,  f ig u r a  5, re a liza d a  por medio de una 

p la ca  de adaptación - 2 - ,  l a  cual queda acoplada a l  extru - 

sionador p r in c ip a l, suministrando l a  abertura - 1 -  e l  mat.§> 

r i a l  extru si onado correspondiente a una p arte  del p e r f i l ,

5c que en e l  presente caso constituye la s  paredes v e r t ic a le s  

de un p e r f i l  en U, distribuyéndose e l  m aterial procedente 

de l a  abertura - 1 -  h acia  una cámara de homogenización -3 -  

integrada por dos p ieza s  fundamentales -4 -  y - 5 - ,  destina 

das a lim ita r  unos canales la te r a le s  de anchura decrecien 

10 . te  -6 - y  - 7-  que. terminan en la s  sa lid a s  re cta s  -8 - y  -9 - 

destinadas a c o n s titu ir  la s  paredes v e r t ic a le s  de un per­

f i l  en üo E llo  se aprecia igualmente en l a  f ig u r a  l , e n  l a  

que aparecen lo s  canales de sa lid a  -8 - y  -9 -  que con stitu  , 

yen sendas paredes v e r t ic a le s  del elemento ex tru si onado ,

15» apareciendo l a  p ie za  conformador a -5 -  dotada de unas zo­

nas superiores de adaptación -10 - y  - 1 1 -  y  de centrado con 

respecto a l a  p ie za  in fe r io r  -4 - ,

De este  modo se constituyen dos de la s  caras del 

elemento extru si onado f i n a l ,  complementándose con una seguji 

20. da aportación de m aterial extrusionado la t e r a l ,  l a  cual que 

da con stitu id a  parcialm ente en una base de forma p e c u lia r  

- 12-  de l a  p ieza  - 4-  y en o tra  p ie za  in fe r io r  - 13- ,  comple­

mentaria de aq u ella  y adaptada inferiorm ente a l a  misma, po 

seyendo ambas sendas bridas extremas - 14-  y  - 15-  que conjun- 

25« tamente constituyen l a  zona de acoplamiento para un extru sio  

nador complementaria, poseyendo asimismo entre ambas sendos 

canales in tern os —16— que determxnan e l  canal de paso para e l  

m aterial extrusionado que acude a una zona de d istr ib u ció n  y 

homogenización - 17- ,  de l a  cual pasa mediante un canal de ge¿L 

30* gado oblicuo -1 8 - , a in tegrarse  en l a  parte ba;ja de lo s  per­

f i l e s  extrusionados -8 - y  -9 -  que in tegran  sendas caras l a -
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te r a le s  del p e r f i l  g lo b a l, constituyéndose de este nodo e l 

p e r f i l  d e fin itiv o  en U. Desde este  punto sale  h acia  e l  ex­

t e r io r  e l  p e r f i l  completo constituido del modo dicho, es d¿ 

c ir ,  a base de elementos extrusionados separadamente aunque 

5. simultáneamente y unidos en e l propio cabezal por soldadura, 

estando en estado p lá s t ic o , con lo  que, por contacto y  con 

l a  presión  de extru sión , se efectú a su soldadura a lo  largo 

de lo s  bordes de coincidencia, formando un p e r f i l  único.

Para colaborar en e l  buen reparto de lo s  m ateria- 

10, le s  que integran l a  extrusión complementaria, e l  paso -16 -

de m aterial extrusionado posee una p o sib ilid a d  de estrangula 

ción por medio de un to r n il lo  graduable - 19-  u otro sistema 

s im ilar.

E l galgado f in a l  del p e r f i l  extrusionado de eonsti 

15» tución  mixta se efectú a  por medio de un conjunto de galgado 

e x te r io r  constituido por sendas p iezas -20- y  -2 1 -  que que­

dan adaptadas en l a  parte fro n ta l del conjunto de p iezas -4- 

y  - 5 - , determinando in t e r s t ic io s  para e l  paso de p e r f i l  ex­

trusionado completo, lo s  cuales quedan encarados con lo s  pa- 

20, sos -8 - y  - 9-  y con la  ranura de sa lid a  -22- correspondiente 

a l  extremo del canal inclinado -18-0

Se comprende que lo s  perfeccionam ientos de l a  pre­

sente Patente p erm itirían  asimismo tra b a ja r  de forma que e l  

número de lados del p e r f i l  fu era  superior a l representado y 

25» asimismo, que e l número de colores empleados pudiera ser a sí 

mismo d iverso, bastando para e l lo  l a  combinación de diferen­

te s  extrusionado re s , cada uno de lo s  cuales l le v a  a cabo una 

o más paredes del p e r f i l  en un co lo r determinado, efectuándo 

se su soldadura a lo  largo de lo s bordes de coincidencia del 

30, modo especificado en la  Patente.

Iodo cuanto no a fe c te , a lte r e , cambie o modifique
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l a  esencia de lo s  perfeccionam ientos d e scrito s , será v a r ia ­

b le  a lo s  e fe c to s  de la  actu a l Patenten

N O T A .
Se re iv in d ic a  como o "o je to  de e sta  Patente de inven

5» ción:

1 . -  Unos perfeccionam ientos en l a  fa b rica c ió n  de 

p e r f i le s  extrusionados en m ateriales term oplásticos, carac­

te riza d o s  por comprender e l  extrusionado simultáneo y separji 

do de d ife ren tes  paredes del p e r f i l  d e fin it iv o , rea liza d as en 

10o m ateriales de d ife ren tes  co lores y  concentrando la s  d iferen­

t e s  paredes ertrusionadas individualmente en e l  in te r io r  de 

un cabezal tínico, lleván d olas a coin cid en cia  segtín lín e a s  de 

coincidencia a lo  largo  de la s  cuales se efectú a  l a  soldade­

ra  de unos elementos con o tro s, por e l  guiado y  l a  presión  de 

15. extrusionado, a l  encontrarse e l  m aterial en estado pastoso ,

pasando a una operación f in a l  de galgado conjunto de todos lo s  

elementos extrusionados separadamente, para conseguir l a  fo r ­

ma f in a l  y  d e fin it iv a  del p e r f i l  extrusionado con paredes de 

d iferen tes coloreSo

20.  2. -  Unos perfeccionam ientos en l a  fa b rica c ió n  de

p e r f i le s  extrusionados en m ateriales term oplásticos, caracte­

rizados por comprender l a  d isposición  de un conjunto de aco­

plamiento a un cabezal extrusionador p rin c ip a l que sum inistra 

e l  m aterial extrusionado a canales conformadores de la s  pare- 

25» des v e r t ic a le s  del p e r f i l  d e fin it iv o , complementándose con f

otro canal de entrada alimentado por un extrusionador a u x ilia r  

e l  cual impulsa m aterial extrusionado de un co lo r d is tin to  crbns 

tituyendo la s  paredes h o rizon ta les del p e r f i l  d e fin it iv o , coin 

cidiendo la s  d ife ren tes  caras a lo  largo  de lín e a s  recta s  en
t

30» la s  cuales se l le v a  a cabo l a  soldadura de unos con otros por 

encontrarse e l  m aterial en estado pastoso y bajo l a  acción de
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lo s  canales de guiado y del impulso de extrusionadOo

3.  -  Unos perfeccionam ientos en l a  fab rica ció n  de 

p e r f i le s  extrusionados en m ateriales term oplásticos, según 

l a  re iv in d icació n  2, caracterizados por l a  d isposición  de 

una v á lv u la  de estrangulamiento en e l paso de m aterial ex- 

trusionado por uno de lo s  cabezales, a efecto s de conseguir 

un reparto correcto de lo s  m ateriales, para lo g ra r  e l  per­

f i l  d e fin itiv o  ocupando lo s d iferen tes colores unas caras d.e 

terminadas»

4 .  -  Uno3 perfeccionam ientos en l a  fab rica ció n  de 

p e r f i le s  extrusionados en m ateriales term oplásticos, según 

l a  re iv in d icació n  1 ,  caracterizados por la  disposición  a la  

sa lid a  del cab ezal único en e l  que se kan reunido lo s  d ife ­

rentes elementos extrusionados simultáneamente y separadamen 

t e ,  de un conjunto de galgado f in a l  que adopta l a  forma d efi 

n it lv a  del p e r f i l  y  que posee d iferen tes ranuras encaradas con 

la s  de sa lid a  de lo s  d iferen tes p e r f i le s  de oolores d is tin ­

to s , para r e c ib ir  y ga lgar e l  p e r f i l .

Sean cuales fueren la s  circunstancias que concurran 

en la  esen cialid ad  de l a  Patente de invención defin ida en la s  

an teriores re iv in d icacion es, cuyo objeto es:

5.  -  "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE 

PERFIIES EXTRUSIONADOS EN MAIERIAIES TERMOPLASTICOS".

Consta la  presente memoria de ocho hojas fo lia d a s ,
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mecanografiadas por una so la  cara y de lo s  dibujos unidos a 

l a  misma*

Barcelona, pEg ^53

P.A. de HUEVOS DESAHEOLLOS, S.Ao
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