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PATENTE D E INVENCTION

por VEINTE afios
solicitada en Espafia a favor de Mario CALCAGNI, de naciona-
iidad italiana, domiciliado en Via Roccolo 24, Morazzone,
Varese, Italia, por "Perfeccionamientos en los cabezales
de extrusibén y pieza extruida correspondiente'", con priori-
dad de la solicitud italiana 19858 A/81 de fecha 19 Febrero

1981.

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencidn se refiere a un cabezal de extru-
sidén para extruir piezas conformadas para persianas enrolla-
bles, acabados permanentes y similares, y a una pieza con-
formada asi obtenida.

Se conoce que en la construccidn de persianas en-
follables, acabados permanentes y similares, a partir de
piezas extruidas de material plastico, a veces resulta ne-
cesario incorporar piezas postizas, en adelante denominadas
postizos, a efecto de rigidizar dichas piezas extruidas,
particularmente cuando se trata de éberturas de gran luz.

Suele efectuarse la incorporacidén de dichos pos-
tizos metAlicos colocando manualmente el postizo metélico
en la pieza conformada de material plAstico después de ex-
truida esta Gltima.

No obstante, es imposible o al menos muy dificil
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realizar la introduccidn del postizo metdlico cuando se tra-
ta de piezas extruidas de cloruro de polivinilo rigido con
un nacleo interior de cloruro de polivinilo expandido.

Una solicitud de patente alemana publicada ante-
rior del mismo solicitante, no. 30 24107.7 da a conocer una
pieza extruida que comprende una capa exterior de cloruro
de polivinilo rigido v un forro interior de cloruro de poli-
vinilo espumado o expandido, dispuesto de forma que deja
una zona de nucleo sin ocupar en la que puede introducirse
un postizo metadlico, si se desea; en este caso también, no
obstante, la introduccidn es bastante dificil y no puede
establecerse una unidn fiable entre el postizo metdlico y
la pieza de pléastico.

La finalidad de esta invencidn es resolver el pro-
blema arriba citado proporcionando un cabezal de extrusidn
vara extruir piezas para persianas enrollables, acabhadas
permanentes y similares, qQue hace factible incorpcrar el
postizo metalico directamente durante el proceso de extru-
sidén, a fin de lograr asi un posicionado exacto del postizo
metalico asi como un postizo debidamente anclado dentro de
la pieza extruida.

Dentro de ia finalidad general arriba expuesta,
puede disponerse que el cabezal de extrusidn para extruir
piezas para persianas enrollables, acabados permanentes v
similares, segln esta invencidn, proporcione el logro de
un producto de elesvada calidad con una velocidad mavor v

con una cantidad de mano de obra casi insignificance.
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La invencidén se dirige ademas a una pieza extrui-
da que, en virtud de sus caracteristicas inherentes, puede
asegurar el Ultimo grado de fiabilidad y seguridad en el
uso.

Segln un aspectc de la presente invencidn, se pro-
porciona un cabezal de extrusidn para extruir piezas para
persionas enrollables, acabados permanentes y similares,
caracterizado porque comprende al menos una abertura a tra-
vés de la que puede alimentarse un perfil metidlico una pri-
mera boca de extrusidén de perfil cerrado que rodea dicha
abertura, y una segunda boca de extrusidn de perfil cerra-
do dispuesta exteriormente resvecto de dicha primera boca
de extrusidn v espaciada de la misma, estando en comunica-
cidén dicha primera boca de extrusidn con un primer canal
de alimentacidén de un material pléastico que se ha de ex-
truir, extendiéndose dicho primer canal de alimentacidn de
forma substancialmente perpendicular a la direccidn de ali-
mentacidén de dicho perfil metalico, y teniendo, situados en
una zona media, un par de caminos o segmentos de canal espa-
ciados, estando dicha segunda boca de extrusidn en comunica-
cidén con un segundo canal de alimentacién del material vlés-
tico que se ha de extruir, extendiéndose dicho segundo ca-
nal de alimentacidén de forma substancialmente perpendicular .
a la direccidn de avance de alimentacidon de dicho perfil
metalico vy estando vuxtapuesto a dicho primer canal, ramifi-
cidndose dicho segundo canal en un par de ramales espaciados

situados exteriormente a dichos caminos o segmentos de ca-
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nal que estén situados en dicha zona media dentro de la zo-
na delimitada por dichos ramales sin interferir con dichos
ramales y con dicha alimentacidn de perfil metélico.

Otras caracteristicas v ventajas se haran eviden-
tes de la siguiente descripcidn de una realizacidn preferi-
da, si bien no limitativa, de un cabezal de extrusidn para
extruir pilezas para persianas enrollables, acabados perma-
nentes y similares, y de la pieza extruida asi obtenida,
ilustradas a titulo de ejemplo Gnicamente en los planos ane-
X0S en los que:

la Figura 1 es una vista esquemitica y en perspec-
tiva de una posible realizacidén de una pieza extruida;

la Figura 2 es una vista en seccidn del <abezal
de extrusidén, por un plano medio;

la Figura 3 es una vista en seccidn por la linea
ITII-III de l1a Figura 2; y

la Figura 4 es una vista en seccidn por la linea
IV-IV de la Figura 3.

Con referencia a las figuras citadas, el cabezal
de extrusidn segln la invencidn, que esti seflalado de modo
general con 1, comprende un cuerpo central 2 en el que esta
formada al menos una abertura 3 para alimentar un perfil
metadlico 4 a su través. El nGmero de las aberturas 3, asi
como la configuracidn especifica del perfil metdiico 4, pue-
den ser cuaiesquiera y de acuerdo con las exigencias nerti-
nentes v la aplicacidn prevista.

En el cuerpo 2, se proporciona una primera boca
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5 de extrusién que tiene, preferentemente, un perfil cerra-
do v que rodea la abertura 3; alrededor de la primera bo-
ca 5, se proporciona una segunda boca 6 de extrusidn que
estad espaciada de la primera boca 5, hacia su exterior.

La primera boca 5 tiene la misién de extruir tal
como se explicarid mds adelante, un cloruro de polivinilo
expandido rigido y puede estar disefiada de tal forma como
para crear dentro de la pieza que se extruve s6lo un nicleo
interior o un forro interior para la pieza, o puede estar
diseflada para crear un nicleo macizo o de relleno dentro de
la pieza que se extruye; en cualquier caso, en la practica
el perfil metdlico 4 quedara ligado al cloruro de polivini-
lo expandido rigido situado en el interior de la pieza que
se extruye, y soportado por él.

La segunda boca 6 tiene la misidn de extruir el
cloruro de polivinilo rigido y tiene una configuracidn que
corresponde, en la practica, al perfil exterior de ia pieza
'que se ha de extruir; evidentemente su configuracién varia-
ra de acuerdo con el tipo v la forma de lq pieza que se ha
de extruir.

Uno de los problemas que la invencidn tiene la
finalidad de resolver es el de lograr, en una sola pasada
de extrusidn, la unidén del cloruro de polivinilo rigido v
el cloruro de polivinilo expandido rigido, asi como la
unién del perfil metdlico 4 que se extruye simultineamente
con el cloruro de polivinilo.

A este efecto, el cabezal 1 de extrusidn tiene
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un primer canal 10 de alimentacidn para la extrusidn del
cloruro de polivinilo rigido expandido, el cual canal se
extiende de forma substancialmente perpendicular a la direc-
cibén de alimentacidn del perfil metdlico 4. En una parte
media, el primer canal 10 de alimentacidn se ramifica en

un par de segmentos 11 de canal que estan espaciados uno

de otro y dispuestos a estar lado a lado en la zona abarca-
da por la abertura pasante 3.

La realizacidn real del canal de alimentacidn no
se separa en principio de 1la realizaciSn normal de un canal
de alimentacidn de cabezal de extrusidn, con la diferencia
peculiar de tener, situado en su parte media, un par de ca-
minos o segmentos de canal que estén espaciados uno de otro
y de forma tal como para no crear restriccidn alguno al flu-
jo de material plastico.

El cabezal incluve asimismo un segundo canal de
alimentacibén, indicado con 20, que esti destinado a alimen-
tar el cloruro de polivinilo rigido y también esti dispues-
to para extenderse de forma substancialmente perpendicular
a la direccibén de avance del perfil metélico 4, v esti vux-
tapuesto ventajosamente al primer canal 10.

El segundo canal se ramifica, en su parte media,
en un par de ramales 21, que estan espaciados uno de otro -
y se fusionan con la zona de extrusidon en el exterior de
los segmentos 11 de canal, de forma que los segmentos 11
de canal estan situados practicamente hacia el interior de

ios ramales 21 v hacia afuera de la abertura 3, con lo que
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no puede producirse interferencia alguna entre las abertu-
ras de alimentacidn del perfil metdlico v entre los canales
de alimentacidn primero y segundo.

Tal como se ilustra mis claramente en la Figura
4, los segmentos vy ramales de canal tienen una configura-
cibén seccional alargada, a fin de no restringir la seccidn
de paso.

Corriente abajo de dicha zona media del cabezal
de extrusidn, se ensanchan tanto los segmentos 11 de canal
como los ramales 21 a fin de unirse préicticamente y formar
un perfil cerrado, con lo que se logra el perfil de extru-
sidén deseado.

Cuando el cloruro de polivinilo rigido expandido
estd destinado a crear sblo un forro exterior, se propor-
ciona un nicleo inferior 30 que define la abertura 3 para
alimentar el perfil 4, teniendo dicha abertura la misidn

de formar la cavidad dentro de la pieza extruida gue se ha

de obtener, proporciondndose ademds un nicleo anular 31 en-~

tre las bocas de extrusibén primera v segunda.

Durante el proceso de extrusidn, debido a la muyv
buena compatibilidad de los materiales que se utilizan, o
sea, del Qlofuro de polivinilo rigido v del clioruro de poli-
vinilo rigido expandido, se hace que el cloruro de polivini-
lo rigido expandido, después de extruirse v mientras se di-
lata, adhiera firmemente al cloruro de poliviniio rigido,
que forma la parte exterior, y que al mencs en parte incor-

pore el perfil metadlico 4, y dando asi como resultado un
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conjunto que exhibe elevadas propiedades de resistencia y
aislamiento térmico.

Se apreciard de lo que antecede que la invencidn
logra plenamente sus finalidades y en particular que con
el cabezal de extrusién de esta invencidn, resulta posible
lograr una pieza extruida que tiene el perfil metélico de
refuerzo embebido directamente en elia, sin exigir posterio-
res etapas de proceso; ademds, la pieza extruida resultante
tiene caracteristicas mecénicas muy mejoradas, en el senti-
do de que el refuerzo metdlico estd ligado firmemente a la
pieza extruida.

La invencidén tal como se concibe es susceptible
de muchas modificaciones y variaciones sin separarse del
alcance del presente concepto inventivo.

Ademés, todos los detalles pueden ser substitul-
dos por otros elementos técnicamente equivalentes.

En la préactica de la invencidn, los materiales

utilizados, si bien se han de obtener los mejores resulta-

dos mediante el uso de los materiales arriba citados, y las
dimensiones y formas contingentes pueden ser cualesqulera
escogidos para adaptarse a las exigencias individuales de
la aplicacidn.

A los efectos consiguientes se declaran de nove-
dad v propiedad para Espana, sus territorios y plazas de

soberania, las reivindicaciones que siguen,.
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REIVINDICACTIONTES

1.- Perfeccionamientos en los cabezales de extru-
sién, para extrulr piezas para persianas enrollables, acaba-
dos permanentes y similares, caracterizados porque el cabe-
zal comprende al menos una abertura a través de la que pue-
de alimentarse un perfil metédlico una primera boca de extru-
sidn de perfil cerrado que rodea dicha abertura, v una se-
gunda boca de extrusidén de perfil cerrado dispuesta exte-
riormente respecto de dicha primera boca de extrusidn v es-
paciada de la misma, estando en comunicacidn dicha primera
boca de extrusidén con un primer canal de alimentacién de un
material plastico que se ha de extruir, extendiérdcse dicho
primer canal de alimentacibn de forma substancialmente per-
pendicular a la direccibén de alimentacidn de dichu perfil
metdlico, y teniendo, situados en una zona media, un par de
caminos o segmentos de canal espaciados, estando dicha se-
gunda boca de extrusidn en comunicacidn con un segundo ca-
nal de alimentacidn del material pléstico que se harde exX-
truir, extendiéndose dicho segundo canal de alimentacién de
forma substancialmente perpendicular a l1a direccidn de avan-
ce de alimentacién de dicho perfil metadlico y estando vuxta-
puesto a Qicho primer canal, ramificédndose dicho segundo
canal en un par de ramales espaciados situados exteriormen- _
te a dichas partes o segmentos de canal o camino que estan
situados en dicha zona media dentro de la zona delimitada
por dichos ramales sin interferir con dichos ramales v con

dicha alimentacidén de perfil metalico.
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2.~ Perfeccicnamientos segln la reivindicacidn
1, caracterizados porque dichos segmentos v dichos ramales
de canal tienen una configuracidén seccional substancialmen-
te alargada.

3.~ Perfeccionamientos ssg@n las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque dichos segmentos de canal
se ensanchan, corriente abajo de dicha zona media, para reu-
nirse v formar un canal de alimentacidén de perfil cerrado,

y porque de modo similar dichos ramaies se ensanchan para
luego unirse v definir un segundo canal de alimentacidn de
perfil cerrado.

4,- Perfeccionamientos segln las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque hacia el interior de di-
cha primera boca de extrusidn, queda definido un nGcleo de
extrusién que define al menos una abertura para la alimenta-
cién de dicho perfil metélico.

5.~ Pieza extruida para persianas enrollables,
acabados permanentes y similares, caracterizada porque com-
prende una parte exterior de cloruroc de polivinilo rigido
una parte interior de cloruro de pciivinilo expandido, y un
perfil metalico embebido al menos parcialmente en dicho clo-
ruro de pélivinilo rigido expandido. i

6.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS CABEZALES DE EXTRU-
SION Y PIEZA EXTRUIDA CORRESPONDIENTE",

Todo ello conforme se describe v reivindica en

la presente memoria que consta de once hojas foliadas v me-
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canografiadas por una sola de sus caras v de cuatro figuras
que la ilustran.
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