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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por "UNCS PERFECCIONAMIENTOS EN IA4 FABRICACION DE PERFIIES EX
TRUSIONADOS EN MATERIAIES TERIS&OPLASTIGOS"; a favor de NUEVQS
DESARROIIOS, S.A. "N.U.D.E.S.A."; dg nacionelidad espafiola,
domiciliada en SABADEIL (Barcelons), Gerona, 210,

MEMORTA DESCRIPTIV.

_ La presente Patente de invencidén se refiere a unos
perfeccionamientos introducidos en la fabricacién de perfiles
realizados en materiales termoplésticos, que aportan importen
tes ventajas con respecto a los sistemas y procedimientos ac-
tualmente conocidoss

Como es smabido, le fgbricacién de perfiles de mate-
riales termoplésticos he aleanzado una gran difusién debido a
las miltiples aplicaciones industrieles que poseen dichos pexr
files, pudiéndose citar entre ellas, diversas aplicaciones en
construceién, meterial de iluminacién y otros.

Uno de los inconvenientes més importantes gue para
el desarrollo posterior de dichos perfiles se observa en la
actualided, es la imposibilidad de.tra'bajar con diferentes co
lores en un mismo perfil; es decir, haciendo que wn pérfil ex

trusionado posea unas zonss de un color ¥y otres de otros colg
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res; resolviéndose esta cuestidn en la préctice por métodos
de recubrimiento posterior por diferentes sistemas, medien-
te colorantes, pinturas o revestimientos metélicos de color
deseado. Estos sistemas son engorrosos y ademds de un elevg
do precio, lo gue hace poco interssante su esplicacién indug
triel, | |

Los perfeccionamientos objeto de la presente Paten
te van encaminados precisemente s resolver de modo sstisfac-
torio lg fabricacién de perfiles extrusionados de materiales
temoPlésticqs, de modo que ya desde la extrusién, se deter-
minen unas zones de un color y otras de otros colores, en una
gola operacién y sin necesidad de ningin tratemiento poste-
rior del perfil. Ello representa que sdemés del problems téc
nico, se resuelve de modo muy setisfactorio el problems sco-
némico de ls fabricaciér} de dichos perfiles mixtos;

Esencialmente, los perfeccionamientos objeto de 1g.
presente Patente estriban en proceder gl extrusionado simul-
téneo de difgrentes nmateriales termoplésticos d_é los colori-
dos deseados, de forms que simul'bé.neamente; pero independiep
‘temente, se constituya el perfil de modo que algunags de sus
caras queden realizadas en uno de los productos extrusionados
¥ las otras, de los otros produetos; pudiéndose obtener por
lo tanto diferemtes colores para diferentes ceras del pexrfil
extrusionado. '

Para conseguir la finalidad emtoriormente dicha;
los perfeccionamientos objeto de le presente Patente prevén
el acoplamiento de dos'o més dlspositivos separados de extru
sibén o extrusionadores, cada uno Ge los cuales suministra mg
teriel termopléstico a un conjunto conformedor del perfil el
cual distribuye los materigles extrusionados para former se-

paradamente las caras que deban salir de wn color Yy las que
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deban salir de otro; reuniéndose las zonas extrusionadas co-
rrespondientes de modo separado, de forma gue se constituye
en el propio cabezal el perfil definitive, que constituye un
elemento dnico en cuanto a constitucibn fisica y que sin em-
bargo posee unas caras de un color y otras de gtro. '

Le wnién de los diferentes elementos, extrusiona-
dos de modo separado, se hace por soldadura en el interior
del propio cabezal, existiendo medios pare gredusr la sslida
de unc de los extrusionadores a efectos de que la soldadura
resulte correcta.

Para su mejor comprensién, se adjunta a titulo de

ejemplo, un dibujo explicativo de los perfeccionamientos ob-

'jeto de la presente Patente.

7 La figura 1 es una vista frontal, con seccién par-
cial del conjunto extrusionador realizado de acuerdo con los
presentes perfeccionamientos. 7

Lg figura 2 es una seccidn por el plano de corte
A-A de la figura 1, representando la figura 3 une vista en gl
zado lateral del propio con;untoo )

La figurs 4 es una seccién transversel por el plano
de corte B-B de la figura l. ,

La figura 5 es una vista en perspectiva gque mue stra
un conjunto de elementos susceptibles de llevar a cgbo log pre
sentes perfeccionemientos, en perspectiva y de modo esquemé~
tico,

Tal como se representa en lag figuras ; el extrusio
nedo de los perfiles de varios colores $iene lugar de modo que
varios extrusionadores suministren simulténesmente materigl de
diferentes colores para que se puedan formar separadamente dig
tintas paredes leterales del perfil, cuye unién complétaré di-

cho perfil, comprendiendo en la realizacién descrita, una en-
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trada principel —;—; figura 5, reelizada por medio de una
place de adsptacidén -2-, la cusl queda acoplade el extru~
sionador principal, suministrando la abertura -'i- el maote
rial extrusionado correspondiente a una parte del perfil,
que en el presente caso constituye las paredes verticales
de wn perfil en U;, distribuyéndose el material procedente
de la abertura —{- hacia una cémara de homogenizacidén -3-
integrada por dos piezas fundamentales —4- y -5-, desting
des e limitar unos canales laterales de anchura decrecien
te =6~ y =T- que terminan en las salidas rectas -8- y -O-
destinadas a constituir las paredes verticales de wn per-
f.il en Uo Ello se aprecia igaalmentg en la figura l,en la
que aparecen los cengles de salide -8- y -8~ que constitu .
yen sendas paredes verticeles del elemento extrusionado ,
epareciendo la pieza conformadora -5- dotada de unas zo-
nes superiores de adaptacién -10- y ~ll- y de centrado con
respecto a la pieza inferior -4-. 7

De este modo se constituyen dos de las carasg del
elemen'l;o extrusionado final, complementéndose con une segun
da aportacidén de materiel extrusionsdo lateral, la cual que
da constitulda parcialmente en una base de foma peculia.r
-12~ de la pieza -4~ ¥y en otra pieza inferior -13-, comple-
mentaria de aquella y adaptada inferiormente & la misxga; pe
seyendo embas sendas bridas extremas -14— ¥ —;1‘5- que conjun=—
‘temente constituyen la zona de acoplamiento pera un extrusig
nador complemenjba;'ia; poseyendo asimismo entre ambas sendos
canales internos -:i 6~ que determinan el canal de paso para el
material extrusionado que acude a una zZona de distribucién ¥
homogenizacidn"-;“?-, de la cual pasa mediante wn canal de gal
gado oblicuo -18-, a integrarse en la parte baja de los per-

files extrusionsdos ~8- ¥ -9- que integran sendas caras la- .
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terales del perfil global, consetituyéndose de este modo el
perfil definitivo en U. Desde este punto sale hacia el ex~
terior el perfil completo constituido del modo dicho, es de
cir, a base de elementos extrusionados separsdemente aungue
simulténeamente y unidos en el propio cabezal por soldédura,
estando en estado pléstico, con lo que, por contacto y con
la presidén de extrusién, se efectia su soldadura a 1o largo
de los bordes de coincidencia; formendo-un perfil dmico,
Para colaborar en el buen reparto de los materia~
les que integran la extrusidn complemenjtaria; el paso -.1. 6—
de material exfrusionado posee wna posibilidad de estranguls

cibén por medio de un tormillo greduable —19- uw otro sistema

' mimiler.

El gelgado final del perfil extrusionado de consti
tucién mixta se efecttia por medio de un conjunto de galgado
exterior constitufdo por sendas piezas -20~ y -2;1--,que que-
dan adeptadas en la parte frontal del conjurnto de plezas —4-
¥ -5-, determinando intersticios para el paso ds perfil ex-
trusionado‘completo., los cuales quedan encerados con los pe~
508 -8~ y -9~ y con la ranura de salids =-22- correspondiente
al extremo del canal inclinado -;1.8-;

Se comprende que los perfecclonsmientcs de la pre-
sente Patente permitirlen asimismo trabajar de forma que el
nimero dg lados del perfil fuera superior al representado y
asimismo, que el mimero de colores empleados pudiers ser asl
mismo diverso, bastando para ello la combinacidén de diferen—
tes extrusionadores, cada uno de los cuales lleva a cabo una
o més paredes del perfil en wn color determinado, efectudndo
se su soldadura a 1o largo de log bordes de coincidencia del
modo especificado en la Patente. - .

Todo cuento no afecte, altere, cambie o modifique



le esencia de los perfeccionamientos descritos, serd varia-
ble a los efectos de la actual Patentes

NOT A,

Se reivindica como objeto de esta Patente de inven

5«  cién: 7
1. Unos perfeccionsmientos en la fabricacién de

perfiles extrusionados en materiales termoplésticos, carac-
terizados por comprender el extrusionado simt'zl’.cé.neo vy separa
do de diferentes paredes del perfil definitivo, reallizadas en

10. meateriasles de diferentes colores y concentrando las Giferen-
tes paredes extrusionadas individualmente en el interior de
un cabezal dnico, llevéndolas a coincidencia segin lIneas de
coincidencia a lo largo de las cuales se efectua la soldadp-
re de unos elementos con otros, por sl guiado y la presidén de

15. extrusionasdo, al encontrarse el material en estado pastoso,
pasando a una operacién final de galgado conjunto de todos los
elementos extrusionados separademente, para conseguir la for-
me final y Gefinitiva del perfil extrusionado con paredes de
diferentes colores.

20, 2.~ Unos perfeccionamisntos en la fabricacifn de
perfiles extrusionados en meteriales termoplédsticos, caracte-
rizados por comprender la disposicidn de un conjunto de aco-
plamiento a un cabezal extrusgionador princinal que suministra
el material extrusionado a canales conformadores de las pare-

25. des verticales del perfil definitivo, complementédndose con -
otro canal de entrada alimentado por un extrusionador suxiliar
el cual impulsa material extrusionado de wun color distinto cong
tituyendo las paredes horizontales del perfil definitivo, coin
cidiendo las diferentes caras a 1o largo de lIneas rectas en

30, las cuales se lleva a cabo la soldadura de unos con 0tros por

encontrarse el material en estado pastoso y bajo la accidn de

1
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los cenales de guiado y del impulso de extrusionadoe

3.- Unos perfeccionamientos en la fabricacidn de
perfiles extrusionados en meteriales ‘termoplésticos, segin
la reivindicacibén 2, caracterizados por la disposicién de
wa vélvula de estrangulamiento en el paso de material ex-
trugionado por uno de los cabezales, a efectos de conseguir
un reparto correcto de los materiales, para lograr el per-
fil definitivo ocupando los diferentes colores unas caras de
terminadas,

4.~ Unos prerfeccionamientos en la fabricacidn de
perfiles extrusionados en materiales ‘termoplésticos, segtn

le reivindicacién 1, caracterizados por la disposicién a lg

" salida del cabezal ¥nico en el que se han reunido Los dife—

rentes elementos extrusionados simultineamente ¥y separadamen
te, de un conjunto de galgado final que adopta la forma defi
nitiva del perfil y que posee diferentes ranuras encaradas con
las de salida de los diferentes perfiles de colores distine
t0s, para recibir y galgar el per:fil; 7

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

5e~ "UNOS PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
PERFILES EXTRUSIONADOS EN MATERIAIES TEH\IQPLASTICOS".

Consta la presente memoria de ocho hojas foliadas,



mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos a
la misma.

Barcelonsa, 17 FEB 1968

P.A, de NUEVOS DESARROLLOS, S.4.
"N.UCDIE.S. '“
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