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MEMORTIA DESCRIPTIVA

para una PATENTE DE INTRODUCCION, por diez afios en Espafia,
por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS METODOS Y APARATOS DE EX-
TRUSION DE MATERIALES TERMOPLASTICOS", a favor de la firma
NUEVOS DESARROLLOS, S.A.- NUDESA, de nacionalidad espaficla
con domicilio en SABADELL (Barcelona), Calle de Gerona n?
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Los perfeccionamientos objeto de la presente solici-
tud se refieren a la extrusidn de materiales termoplésti-
cos, y mds concretamente a la extrusién de tales materia-
les que contienen una carga sustancial de una o mds matew
rias inertes.

La extrusién de materiales termoplésticos comparati-
vamente puros, para formar perfiles particulares, tales
como planchas, barras, tubos, etc., es bien conocida y su

fabricacién se realiza mediante varias técnicas tambien
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conocidas. Sin embargo, este no es el caso para producir
extrusionados termopldsticos a partir de materiales que
contengan bastante sustancia inerte. Las técnicas conven-
cionales han demostrado ser deficientes, en muchos aspec-
tos, para la extrusidn del tipo de material mencionado
dltimamente, y mientras algunas de las deficiencias eran
independientes de la forma de la pieza extrusionada, se
han encontrado problemas concretos en casos de extrusién
plana, corrugada u otra configuracién sustancialmente
plana.

Las formas tipicas de l4minas obtenides en procesos
de extrusidn comprenden film termopldstico, planchas del-
gadas de espesores entre 0,1 y 0,3 mm. y planchas gruesas
superiores en espesor a 0,3 mm. Cada uno de estos tipos
puede fabricarse con materiales termopldsticos relativa-
mente puros que se conducen a hileras planas. Ademas el
film termopldstico y las ldminas delgadas pueden manufac-
turarse haciendo pasar el material puro a través de una
hilera anular que, para ldminas delgadaes, va equipada con
una cuchilla que parte el material tubular que proviene
del cabezal. Las planchas son sometidas despues a una
operacidn de alisado mediante el uso de rodillos de calan-
drado o equipo similar.

Las técnicas actualmente asequibles que utilizan ca-
bezales anulares de extrusidén, en su mayor parte no son
prédcticas para productos que contengan un gran porcentaje
de material inerte granular o fibroso. Despues de la ex-
trusién del material y del adecuado alisado y enfriamien~
to y la distensidn resultante de la lémina, emparejado con

el efecto adverso producido por la cuchilla al cortar, se
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produce una distribucién no uniforme de los ingredientes
inertes, tensiones internas, etc. Como resultado, el pro-
ducto acabado presenta une falta de estabilidad interna y
otras propiedades indeseables que lo hacen inadecuado pa-
ra muchas aplicaciones.

Los intentos para utilizar hileras planas de extru-
sién en la produccidn de plancha termoplédstica que contie
ne sustancial cantidad de materia inerte, han resultado
hasta ahora tambien con un limitado éxito. Normalmente, el
material se dirigia al cabezal en forma circular y su
transformacién en plancha plana producia unas presiones
que eran mayores en el centro que en los extremos de la
lémine, Ademas, en muchos casos, las presiones que actua-
ban en un extremo de la ldmina eran mayores que las del
lado opuesto, debido a la rotacién del husillo del extru- '
sor. Las presiones desiguales creaban tensiones internas y
otros defectos en el producto acabado que perjudicaban se-
riamente su utilidad.

En un esfuerzo para solucionar los problemas debidos
al uso de hileras planas, se desarrollaron las hileras del
tipo de cola de pez o de percha. kstas hileras tienen ge-
peralmente una configuracién de embudo aplanado e incluyen
una o més barreras de desvio, en un intento paras regular
el flujo termopldstico y para canalizar cualquier flujo de-
seado. Sin embargo, tales hileras han demostradoe en la
préctica no ser satisfactorias, siendo comparativamente
caras y muy sensibles. Ademas, su utilided dmerece sustan-
cialmente & medida que el porcentaje de materia inerte,
contemida en el termopldstico, aumenta.

Por lo tanto, un objetivo general de estos perfeccio-
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namientos es el proporcionar un método y el aparato co-
rrespondiente mejorados para extrusionar material termo-
pléstico.

De manera més especifica, uno de los objetos de esta
patente es el proporcionar el método y aparato que tengan
la capacidad de extrusionar material termopldstico que con-
tenga una cantidad sustencial de une materia inerte.

Otro objeto de esta patente es el proporcionar un mé-
todo y un aparato del caracter indicado en el que la mate-
ria inerte es uniformemente distribuida en una plancha ex-
trusionada sustancialmente plana.

Un ulterior objetivo de esta patente es el proporcio-
nar un sistema para extrusionar material termoplédstico,
que es econémico y completamente seguro en su operacidn.

Segun estos perfeccionamientos se utiliza el princi-
pio de que una masa termoplédstica pastosa no tiene propie-
dades fijas o estables para ser controlada y guiada en el
proceso de extrusidn, pero en cambio presenta unas carac-
teristicas dimensionales y de fluidez de acuerdo con los
cambios de temperatura mientras pasa por la hilera de exe
trusidén. La masae entra en la hilera a una temperatura con-
trolada y se descarga a una temperatura igualmente contro-
lada, normalmente mds baja que la de entrada. Si la tem-
peratura de una particula cualquiera de material, a una
distancia dade a lo largo de su paso de flujo, no es la
misma que la temperatura de cada una de las otras particu-
las, se producen unas tensiones internas en la plancha
acabada que perjudicen seriamente su utilidad.

Basado en estos principios, el método de los presen~

tes perfeccionemientos se caracteriza por la divisién del
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flujo del materisl plfstico de una manera regular y suce-
siva, de forma que cada particula de material recorre la
misma distancia en el mismo periodo de tiempo que cual-
quier otra partfcula. Para una distencia dada de recorrido,
todas las particulas estan sujetas a la misma fuerza y es-
tan & la misma temperatura. La plancha resultante presenta
unas caracteristicas extremadamente uniformes, con muy po-
cas o casi nulas tensiones internss, incluso en casos en
que el material termopléstico contiene una cantidad sustan-
cial de materia jinerte.

La presente patente incluye, ademas, un nuevo cabezal
de extrusién, carascterizado por un disefio en multi-canal,
que permite la divisidn en dos flujos del material al en-
trar en €1, cada uno de los cuales, a su vez, se divide en
dos nuevos flujos y los resultantes pueden dividirse simia’
larmente hasta lo que sea necesario para obtener la anchu-
ra deseada de la plancha acabada.

Estos perfeccionamientos, asi como sus objetivos y
posibilidades, quedardn mds completos y claramente compren-
didos con la siguiente descripcidn de ciertas ejecuciones
preferidas, dadas a t{tulo de ejemplo ilustrativo, no li-
mitativo, en los dibujos que se acompafian, siendos

La figura 1% una vista en plante de un cabezal de ex-—
trusidn del tipo "percha'.

La figura 22 una vista en seccidén de la parte media
de un cabezal de extrusidén, de acuerdo con una ejecucidn
segun estos perfeccionamientos, que es #til para poner en
préctica el método de esta patente.

La figura 3% una viste en seccién tomada generalmente

8 lo largo de la linea III~III de la figura 2%,
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La figura 4% una representacidn esquemdftica de un ca-
bezal de extrusién de acuerdo con otra ejecucidn ilustra-
tiva de los perfeccionamientos, y

La figura 5% es una representacién esquemdtica de un
cabezal de extrusién de acuerdo con otra ejecucién ilus-
trativa de los perfeccionamientos.

Haciendo referencia a dichas figuras, seifialaremos que
la figura 1% ilustra una parte de una hileras convencional
del tipo "percha" para producir sustancialmente planchas
planas de materiales termoplédsticos. La hilera ineluye un
canal de entrada -1l0- por el que se aporta material ca-
liente en forma comparativamente fluida, desde el punto
donde se funde y que viene representado por la fleche -11l-.
Bl cabezal es maptenido a une elevada temperatura y va pro-
visto de una barrera interna ~l12- que sirve para dirigir y
extender el material hacia le boce de la hilera, tal como
se indica por las flechas =14,

Es evidente que examinando la figura 1% se wve que la
masa fluyente de material termopldstico debe recorrer di-
ferentes distancias en el cabezal y por lo tanto estd ex-
puesta a diferentes condiciones de temperatura. El mate-
rial experimenta diferentes velocidades de flujo dentro de
la masa y da lugar a un efecto de "capas" no deseable., A
medida que la masa atraviesa el cabezal, unas partes de
material se enfrian méds rdpidamente que otras y se forman
por tanto tensiones internas en la plancha acabada. kn los
casos en que el material contiene una carge importante de
partfculas de vidrio u otras sustancias inertes, la sus-
tancia no se distribuye uniformemente en la plancha y mues-

tra una tendencia a aumentar las concentraciones de tensioe
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nes no deseables.

En las varias ejecuciones ilustradas en las figuras
2% a 58, éstas y otras dificultades se superan dividiendo
el flujo del material termopldstico en dos corrientes igua-
les, dividiendose a su vez, despues, en otras corrientes
adicionales, y repitiendo este proceso de divisién tantas
veces como haga falta, a fin de obtener la anchura deseada
en el producto acabado. Cada partfcula de material en la
masa fluyente, recorre en el cabezal una distancia igual
en el mismo periodo de tiempo y, pare una distencia dada
de recorrido, todas las partfculas estan sujetas a la mis-
me fuerza y estan tambien a la misma temperatura. La dis-
posicién es de forme que no se crea en la plancha ninguna
o muy pocas tensiones, independientemente del grado de
carga, y la plancha muestra unas caracteristicas extrema~
damente uniformes.

En relacidn con la ejecucidn ilustrada en las figuras
2% y 32, se muestra un cabezal de extrusién que incluye un
par de placas generalmente planas -15- y -16-, Estas placas
se mantienen & une elevada y uniforme btemperatura y estan
situadas una encima de la otra, con rehundidos adecuados

en el plato -15- para formar un laberinto triangular de ca-

-nales de flujo,generalmente planos, en la parte de slimen-

tacién ~18- del cabezal. La parte de alimentacidn -18- de-
fine asi un canal de entrada ~20- de seccién rectangular,
adyacente al borde superior del cabezal, tal como se ve en
la figura 22; un miembro separador sustencialmente cuadrado
«22~ que puede ser integral con la hilera, divide el canal
de entrada en un par de canales adicionales ~23= y =24-.

Cada uno de los canales =23~ y ~24- tiene seccién rectan-
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gular y se encuentra con el canal ~20-~ en un 4ngulo de
452, Los canales -23- y ~24- tienen la misma seccidn, y
la suma de sus secciones es ligeramente menor que la del
canal de entrada, por motivos que se aclarardn convehienw
temente mas adelante.

De manera similar, cada uno de los canales adicionae
les 23~ y =24~ se divide en dos canales posteriores —26.
y =27-, con un elemento de separacidn sustancialmente cua-
drado ~28-. De acuerdo con la disposicién triangular, los
canales -26- estan en lines con sus correspondientes cana
les de alimentacidn -23- y -24-, mientras que los canales
27~ estan a 902 con los mencionados. Con esta disposicién,
los canales ~26- y -27- estan orientados cada uno en un én-
gulo de 459 respecto a'la direccidn de flujo del material
que entra por el canal de alimentacién -20-. La seccién de
cade uno de los canales -26~ y -27- es la misma, y la suma
de los mismos por parejas es ligeramente inferior a la de
su canal de alimentacién.

Cada uno de los canales 26~ y -27- se divide a su vez
en aun mds canales =30~ y 31—, mediante elementos de sepa-
racidn sustancialmente cuadrados -32-. kstos dltimos canales
estan distribuidos de un modo similar a los canales ~26. y
=27~ y como ellos orientados en un 4ngulo de 452 con res-
pecto al canal de entrade -20~, Como en el caso de los paw
res anteriores de canales, los mencionadps =30- y =3l- en
cada par tienen la misma seccidn y la suma de las mismas
es ligeramente menor que la del canal que les precede. La
placa -15- tiene unos escalones -33- (figura 32) de forma
gue el espesor de los canaleg =30~ y =31~ es menor que el

de los canales ~26~ y -27- y éstos, a su vez, tambien tie-

e [ T S S
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nen menos espesor que los -23~ y -24- por motivos que se
veran mis adelante. Los canales -30- y -31-~ estan en comu-
nicacién directa con la parte de descarga =34~ del cabezal
de extrusién, en lugares espaciados.

La parte de descarga -34- es sustancialmente plana y
libre de obstdculos e incluye un canal transversal de en-
trada -35~ de seccién rectangular. El canal -35- se ex-
tiende a lo ancho del cabezal, en comunicacidn can cada
uno de los canales -30-y -31~ de la parte alimentadora
~18-. Como se ve mejor en la figura 3%, el espesor del
canal =35~ es mayor que el de los canales -30- y ~31-, Ca-
da par de canales =30~ y =31~ forma un tridngulo isésceles
con el canal -35-, y se encuentran con €1 en un éngulo de
452 ensanchdndose en los extremos delanteros para dejar el
espacio deseado entre los canales.

El resto de la parte de descarga =34- comprende un
dnico: canal -35a- sustancialmente plano que decrece de
seccidn progresivamente. El plato ~15~ tiene escalones in-
ternos -36- que dividen el canal -358- en secciones suce-
5iva8 w3Tm, «38~ y =39-.

Debido a2 estos escalones, cada una de las secciones
=37=, =38~ y =39~ tiene un espesor y por tanto una seccidn
menor que la de la perte precedente. El espesor de las sec=-
ciones ~37- es igual al espesor de los cenales -30-'y =31
y menor que el canal de descarga =35-, y el espesor de la
seccidn —38-ﬁ%dge%irde la ~37-. El espesor de la seccién
de salida ~39-~ es ligeramente menor que el de los canales
«30= y =31~ de la parte ~1l8-,

El material termopldstico caliente que contiene una

carga sustancial de una materia inerte, entra en la hilera
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a través del canal -20-. Como se comprenderd, las placas
-15~ y -16-~ que forman el cabezal estardn calentaedas para
mantener el material en estado reblandecido. El material
que entra se divide en dos flujos de igual espesor y sec-
cién mediante los canales -23- y -24-, a medida que el ma-
terial se mueve a lo largo de su paso de flujo. En cada
uno de estos canales, el material, a su vez, se divide en
dos corrientes adicionales de iguel espesor y seccién, a
medida que sigue su curso en los canales =26m y «27=, ¥
cada una de estas dltimas corrientes se divide en dos nue-
vos flujos de igual espesor y seccidn mediante los canales
«30- y ~31~. E1 material se descarga de los canales -30- y
=31- al canal transversal ~35- de tal manera que en la ba-
se de la triangulacién de los flujos, éstos estdn lo sufi-
cientemente juntos como para que se reagrupen y formen lo
que de hecho es una linea continua dnica de material ex-
trusionado. Este fluye de una capa continua en la parte
~34= u traves de las sucesives secciones =37=, =38~ y =39~
y salé del cabezal de extrusién en forma de plancha sus-
tancialmente plana.

Como se he indicado anteriormente, la suma de espeso=
res y superficies de cade par de canales divisores =23~ y
w24y, =26~ y =27= y =30~, ~31- es menor que la del canal
que les precede inmediatamente. De igual manera, la sec-~
cidn de las zonas de descarga -3T-, =38~ y =39- decrece de-
bido a los escalones -36-. Con esta disposicién, el mate-
rial que fluye a través del cabezal estd sujeto a progresi-
vos aumentos de compresién y liberacién de temperatura, pa-
ra asegurar una distribucién_extremadamente igual de las

fuerzas impulsoras que actuan sobre el material. Cuando caew
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da partfcula de material se mueve a travds del cabezal,
estd sujeta a fuerzas que son uniformes a una distancia
dada del canal de entrada -20- independientemente del cami-
no individual tomado por la particula, y este uniformidad
de fuerzas se mantiene hasta que las particulas llegan a
la parte de descarga ~34-.

Estd claro que a medida que cualquier partfcula dada
de material termopldstico avanza en el cabezal, la distancia
recorrida y el tiempo consumido por la particula serd el
mismo., Las partfculas que estan a cualquier distancia dada
del canal de entrada -20- estan a una temperatura uniforme,
con el resultado de que hay un equilibrio térmico constan-
te y efectivo, independiente de la anchura de la plancha
termopldstica que se estd produciendo. El equilibrio tér-
mico no estd afectado por el grado de carga inerte del ma;;
terial, con el resultado de que las tensiones internas en
el producto acabado se manbtienen al minime.

Las figuras 4% y 5% son ilustraciones esqueméticas de
distribuciones de canales en las secciones de alimentacién
del cabezal, para suministrar planchas termopldsticas de
diferentes espesores. En la figura 4%, por ejemplo, una
corriente de material termopldstico calentado entra en el
cabezal por un canal =40~ y el flujo pasa por cuatro suce-
sivas divisiones antes de alcanzar el canal transversal
~43- en la porcidén de descarga del cabezal. En la figura
52 son cinco las divisiones entre un canal de entrada -44-
y el transversal de descarga -45-~, En cada caso la distan-
cia entre el canal de entrada y el transversal es la misma,
independientemente del camino individual que haya ‘tomado

el material, Para planchas aun mds anchas, las distribucio-
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nes ilustradas pueden doblarse, triplicarse, etc., para
conseguir la anchura deseada.

Como ejemplo ilustrativo de un proceso de extrusidn
segun esta patente, con un material pldstico de polipropi-
leno se formd una plancha extrusionada utilizando un cabew-
zal del tipo ilustrado en las figuras 22 y 32, Ll cabezal
llevaba dos platos =15~ y -16-~ superpuestos midiendo cada
uno 30x34 centimetros y 6 cent{metros de espesor, los cua-
les se mantuvieron a una temperatura elevada mediante re-
sistencias eléctricas tubulares convencionales. El matee
rial de polipropileno contenia una sustencia inerte en
forma de polvo de vidrio finamente tamizado, en una pro-
porcidn de cien partes en peso de polipropileno por dos-
cientas partes en peso de vidrio. La mezcla se calentd a
una temperatura suficiente para dar la fluidez usual para
la extrusién del polipropileno y se impulsé bajo presién
al canal de entrada -20- del cabezal, para formar una co=-
rriente que tenia una seccidn media de 50 x 12 mm. A medi-
da que el material pasaba a través de la seccidn de aliw
mentacidn ~18~ se dividid sucesivamente en corrientes pos-
teriores, mediante varios canales, de acuerdo con la forma
triangular mostrada en la figure 22, El material atravesd
le seccidén de descarga -34- del cabezal y se descargd como
una plancha plana con una anchura de 30 centimetros y un
espesor de 0,3 centimetros. La plancha se calandrd y en-
frid de acuerdo con las précticas convencionales de extru-
sidn para producir, despues de cortada, unas pizarras para
escribir que mostraban una estabilidad interna extremada-
mente buena, con ninguna evidencia de tensiones internas.

Ademas de la produccidn de pizarras para escribir,
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se pueden manufacturar fécilmente numerosos productos, con
el método y aparato descritos. Productos ilustrativos de
particular utilidad comprenden : materiales de recubrimien-
to en la construecién, recubrimiento de paredes y suelos,
ete., de polipropileno, polietileno, polivinilo y otros
materiales termopldsticos, Ademas se puede variar el tipo
y la cantidad de la sustancia inerte en el material termo-
pldstico, para producir una variedad de nuevos productos
que tengan propiedades dnicas o simplemente para reducir
el costo, la utilizacidn de desperdicios industriales y
otras ventajas en la produccidn de los productos existen—
tes.

Los t€rminos y expresiones que se han empleado, son
descriptivos pero no limitatives, y el usc de tales térmi-
nos y expresiones no presupone la exclusién de cualquier -
equivalente de las funciones mostradas y descritas o parte
de ellas, reconociéndose que son posibles varias modifica-
ciones dentro de la esencia de la patente.

N O T A
Descrito suficientemente el objeto de esta solicitud de
Patente de Introduccidn, se declaran de novedad en Espafia
las siguientes

Reivindicaciones

1#,- Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusién de materiales termoplésticos, caracterizados por-
que comprenden en combinacidn:

- la introduccién de una materia inerte en el material
termopldstico, para dar una carga sustancial de dicha ma-

teria al material mencionado.
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370 - el avance del flujo del material termopléstico as{
cargado, en estado reblandecido, a traves de una hilera,
a lo largo de un paso multicanal de flujo, que tiene una
seccidn de entrada y otra de descarga, ambas sustancial-
mente planas.

375 -~ la separacién del flujo termopldstico en dos flujos
adicionales de seccidn rectangular y de la misma superfi-
cie, a medida que el material se mueve a lo largo de su
recorrido.

-~ la separacién de cada uno de los flujos adicionales

380 en dos flujos mds, posteériores, a medida que el material
avanza pOr su camino, y que tienen la misma superficie y
la misma seccién re;tangular.

- la compresién del material que se mueve por su canal
de flujo, manteniendo el espesor y siendo la suma de sec-

385 ciones de cada par de flujos separados inferior a la sec—
cibén y espesor del flujo anterior a la separacidn.

- la direccifn de los flujos finales hacia la zona de
descarga del paso de flujo, con espacios minimos entre
ellos, para formar una cape continue de material en la

390 mencionade zona de descarga.

- el mantenimiento de la misma distancia recorride y del
mismo tiempo consumido por cada particula de material,en
recorrer este espacio, a medida que el material avanza
desde la zona de entrada a la de descarga, y

395 - el ejercicio de una presién uniforme en cada una de
las particulas de material, al llegar aquéllas a la zona
de descarga.

28, Perfeccionamientoé en los métodos y aparatos de

extrusién de materiales termopldsticos, segun la reivindi-



400

405

410

415

420

425

- 15 -
cacién 12, que se caracterizan porque los (ltimos flujos
estan dispuestos en la hilera en forme triangular.

3%.= Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusidn de materiales termopldsticos, segun la reivindi-
cacifn 12, que se caracterizan porque la disposicidn trian-
gular de los flujos finales forma una pluralidad de tridn-
gulos isdsceles.

4%, Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusidn de materiales termopldsticos, caracterizados por~
que el aparato para la extrusién comprende:

-~ un cabezal de extrusidn que tiene una zona de entrada
y una de descarga, definiendo esta dltima un canal plano
dnico de seccidn sustancialmente rectangular, que tiene
progresivas reducciones de espesor y que en la salide tie-
ne un espesor superior a 0,3 milimetros.

~ medios gue definen un canal de flujo en la zona de en-
trada del cabezal de extrusidn.

- unos primeros medios de separacidn en la zona de en-
trade del cabezal de extrusién, para definir un par de ca-
nales adicionales en comunicacién con el canal de flujo,
siendo la suma de las dreas y el espesor de dichos canales
adicionales menor que la respectiva drea y espesor del ca~
nel de flujo mencionado.

- medios adicionales de separacién en la zona de alimen-
tacidn del cabezal, para definir al menos un par de canales
finales, comunicdndose cada par de dichos canales finales
con uno de los canales adicionales, teniendo un espesor y
suma de 4reas menor que la respectiva 4rea y espesor del
correspondiente canal adicional, estando los mencionados

canales finales en comunicacidn con el canal plano Unico
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de la zona de descarga y con unos espacios enilre ellos, y
- medios para el avance del material termopldstico en es-
tado reblandecido a través del canal de flujo mencionado,
de los canales adicionales y de los finales, hacia la zona
de descarga, recorriendo cada partfcula de material una
distancia igual desde el canal de flujo al de descarga.

¢, Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusidn de materiales termopldsticos, segun la reivindi-
cacidn 42, que se caracterizan ademas porque los canales
finales estan dispuestos en la zona de alimentacidn del
cabezal de extrusién de acuerdo con un laberinto triangu-
lar.

2,- Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusién de materiales termoplédsticos, segun la reivindi-
cacibn 4%, que se caracterizan ademas porque el laberinto
triangular forma una pluralidad de tridngulos, sustancianl-
mente isdsceles, con la zona de descarga del cabezal de ex-
trusidén.

2,~ Perfeccionamientos en los métodos y aparates de
extrusién de materiales termopldsticos, segun la reivindi-
cacién 4%, caracterizados ademas porque los canales adicio-
nales y finales que se forman en cada separacifn tienen
seccidn sustancialmente rectangular.

&,. Perfeccionamientos en los métodos y aparatos de
extrusidn de materiales termopldsticos.

Conforme se describe y reivindica en la presente nemo-
ria descriptiva, que consta de diecisiete hojas mecanogra-
fiadas por una sola cara y se ilustra en los dibujos que a
la misma se acompaiian.

Madrid, a veinte de kKoviembre de mil novecientos se-
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tenta y cinco.

NUBVOS DESARROLLOS, S.A., NUDESA.
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