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M D ^ H íT O S  Y R??sm:m DE LA INVECCION

La presente invención se r e f ie r e  a una moldura 

e s tr a t if ic a d a  o t i r a  de reborde que tiene aspecto m etá li­

co . Más en p a rt icu la r , la  presente invención so r e f ie r e  a 

una moldura decorativa  que tien e  una estructura  e s t r a t i f i ­

cada, con una pelícu la , metal.izada b r illa n te  emparedada en­

tre  capas de resina  ionómera. Las molduras preparadas sa - 

gán la  presente invención tig^en un aspecto m etálico b r i ­

l la n te  a tra ctiv o , y son adecuadas para uso decorativo y /o  

p ro te cto r  en veh ícu los autom óviles, como molduraspara la te ­

ra les  do ca rrocer ía , moldura para te la r  de parabrisas, y 

s im ila res .
Las molduras para automóviles son bien conocidas, 

y se han usado durante muchos años para m ejorar e l aspecto 

y proteger las ca rrocería s  de lo s  veh ícu los autom óviles. En 

lo s  años rec ien tes , lo s  m ateriales p lá s t ic o s  se han usado 

cada vez más en la  manufactura de molduras. Los m ateria les 

p lá s t ic o s , naturalmente, no se oxiden, y ofrecen  ventajas 

de coste  y peso respecto a la s  csolduras m etá licas. Además, 

se puede dar aspecto m etílico  a la s  molduras de m ateriales 

p lá s t ic o s , por incorporación  de una capa m etálica  en el-m ol 

deado. A sí, le s  molduras de p lá s t ico  pueden tener excelentes 

ca ra c te r ís t ica s  de aspecto, sim ilares a la s  molduras cáeTrá- 

l ic a a . Sin embargo, se encuentran problemas de des e s t r a t i ­

f ic a c ió n  cuando se usan en un e s tra t ifica d o  de moldura com­

puesta m ateriales p lá s tico s  incom patibles. Por ejem plo, ha 

resultado muy d i f í c i l  e s t r a t i f ic a r  de manera segura una ca­

pa de resina íonómera con p o li(c lo ru r o  de v in i l o ) .  Se en­

cuentra un. problema sim ilar s i  se desea e s t r a t i f i c a r  una ce 

oa de resina ionóaera con una p e lícu la  o capa de p e l ic s t e r .
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Asi, s i  se desea usar una resina ionómcra para en­

capsular una película de poliéster que ha sido metalizada 

por un lado, para proporcionar una moldura que tiene un as­

pecto metalizado brillante, se encuentra un problema recpec 

to a la  unión de la  resina ionómera con el poliéster. Solo 

se unirá adecuadamente a la  resina ionómera el lado meta­

lizado del poliéster. Luego, cuando la moldura se dobla, ha 

brá agrietamiento u ondulación de la capa metálica, dando 

como resultado un serio  deterioro  del aspecto metálico.

Sin embargo, es deseable usar resinas ionómeras 

en molduras, ya que son resinas res isten tes  y r e s i l ie n te s , 

particularm ente deseables para uso en automóviles y sim i­

la re s . Las resinas ionórne ras son copolim cros do resina  te r -  

m oplástica  de u t ile ro  y un ácido morónero v a n íl ic o , ta l co­

no á^ico i..etncrílj-íO , y cun res isten tes  a grasas, íci'déb y 

d iso lven tes , y de poco peso. Desgraciadamente, la s  resinas 

ionórcras se pnener unir fácilm ente a m etales u otra¡¡s*r.esi- 

nas ionómerm, pero son d i f í c i l e s  de unir a otros m ateria­

le s  de resina, ta le s  como las resinas de p c l i (c lo r u r o  de v i 

n i lo )  o p o lié s te r  a menúes usadas en la  manufactura de-"mol­

duras. *. i 1

Por ta n .o , sería  deseable que se pudiese pfuppr^ 

cícn a r una ro l cura de construcción  que in com orase  una* pe­
l í c u la  meíe la l i r a f r b r - l l ? r t o , capsula'

en el que se pudiese conseguir
o l í  cuta r:uztclisada  y la  resinaresm a ionómera, para ev i­

ta r  e l deterioro  dccico  a agrietamiento o desestratifica- 

c ió .i. Poi uorto, la  presento invención proporciona una mol­

dura alargada q-,r- comprende una cana de r e l íe n la  metal ica -
3 0
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da, m etalizada por ambos lad os, y emparedada entre un cuer­

po y una capa de recubrimiento con stitu id os  por resina  ion<$- 

mera. Se obtendrá mejor comprensión de la  invención por e l 

dibujo adjunto y la  exposición  que sigue.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 es una v is ta  en p erspectiva , en sec­

ción transversal y cortada de una rea liza c ión  p re fe r id a  de 

la  presente invención ; y

La Figura 2 es una v is ta  en perspectiva , en sec­

ción transversal y cortada, de una rea liza c ión  p re fe r id a  al­

tern a tiva  de la  presente invención.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Haciendo referen cia  ahora a las fig u ra s , en la  

Figura 1 se muestra una rea liza c ión  p re fer id a  de una moldu­

ra de la  presente invención, que se ind ica  en general por 

el numeral 10. La moldura 10 comprende en términos generales 

una construcción e s tra t ifica d a  de una p e lícu la  12 m etaliza­

da, encapsulada en un cuerpo 14 de resina ionónera. Como se 

apreciará fácilm ente por lo s  expertos en la  té cn ica , la  pe­

l í c u la  12 metalizada presta  un aspecto m etálico b r il la n te  

a la  moldura, al tiempo que e l cuerpo 14 de resina  ioAÓniera 

proporciona una moldura res isten te  que puede se rv ir  pata 

función tanto p rotectora  como decorativa , al tiempo que'tan: 

bién protege y cncapsula a la  p e lícu la  12.

La p e líc u la  12 m etalizada comprende una delgada 

h o ja  16 que ha sido revestida  con metal p or ambos lad os.

Una p e lícu la  12 adecuada es una p e lícu la  de resina , ta l  co­

mo una p e lícu la  de p o lié s te r , que ha sido m etalizada bajo 

vacío por ambos lad os, para*tener un revestim iento 18 metá-
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I le o  en uaa s u p e r fic ie  de la  misma y un revasiim ienta 20 

met&li i  en la  su p e r fic ie  opuesta de la  misma* Los reves­

tim ientos 18 y 20 m etalizados pueden comprender adecuada 

mente aluminio m etal, y pueden haber sido dispuestos sobre 

la  p e lícu la  16 por m etalización bajo vacio o cualquier otro 

procedimiento usual de m etalización . La p e líc u la  12 metali**

zada adecuada puede ser p e lícu la  de M y la r '3 /, de E .I . DuPoni 

Compary, que ha sido m etalizada bajo vacio con aluminio. Na 

turalmcnte, lo s  expertos en la  técn ica  apreciarán que lo s  

revestim ientos 18 y 20 m etálicos tim en  una sección  trans­

versa l muy delgada, y no se muestran a esca la  en la s  f ig u ­

ras, y además que lo s  espesores adecuados para la  p e lícu la  

16 y lo s  revestim ientos 18 y 20 son aquéllos que son usua­

le s  en la  técn ica .

El cuerpo 14 do resina  ionómera comprende eró. ba­

se 22 y capa 24 de recubrim iento. Cada una de la  base 22 v 

capa 24 de recubrimiento comprende una resina  ionóm era :'s in  

embargo, la  base 22 contiene preferiblem ente un pigmento 

ta l como un pigmento negro, y es opaca, mientras que la  ca­

pa 24 de recubrimiento es transparente, de marera que e l  re­

vestim iento 18 metalizado enfrenado hacia fuera se puéqe 

ver a través de la  capa 14 de recubrim iento, dando a.'lA'.mol 

dura 10 el deseado aspecto m etá lico . Las resinas ionÓRe.ras 

adecuadas para uso en la  presente invención son aouéllas 

bien conocidas en 3 a técn ica , y comprendan, por ejem plo, 

una mezcla de 3 u r ly n @  estab iliza da  al u ltra v io le ta , ta l  
como PS20N, suministrado por A d ell.*

En la  manufactura de la  moldura 10, la  base 22 de 

resina ionómera opaca se puede ex tru ir  mediante un extrusor
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&ora%ORtal. Ruego se puede desenrollar la  p e líc u la  12 me­

ta lizad a  sobre la  su p erfic ie  28 de fren te , de la  base 22, 

de manera que la s  su p erfic ies  contiguas, 28 de la  basé 22 y 

26 del revestim iento 20 m etálico, se unan p oru ñ a  técn ica  

usual, de extrusión implicando ca lor . Luego se puado extru ir

la  capa 24 de recubrimiento, ionómera y transparente, me-
*

diante un extrusor v e r t ic a l, sobre la  p e lícu la  12 m etaliza­

da y lo s  rebordes de la  base 22, de manera ore la  su p erfi-. 

c ié  30 contigua del revestim iento 18 m etálico se una a la  

su p erfic ie  32 de la  capa 24 de recubrimiento, y las super­

f i c i e s  38 y 39 de la  capa 24 de recubrimiento se unan a .la s  

su p erfic ies  40 y 41 contiguas de la  base 22. Todas la s  su­

p e r f ic ie s  contiguas se unen por una técn ica  usual de extru— 

*P-e implica ca lo r . Además, lo s  bordes 34 y 36 la te ra le ; 

¿o —̂  p e lícu la  12 metalizada son cubiertos ñor y unidos a 

la  porra',n contigua de la  capa 24 de recubrimiento.

El ra te r ia l de resina ionómera se une fácilm ente 
a metal u otro m aterial de resina ionómera, usando solo téc 

n icas de extrusión usuales con ca lor . Por tanto, se propor­

ciona un moldeado ru en e l que la  p e lícu la  12 metalizada 

está encapsulada en y bien uniá^ al ao 14, que cem,oren- 

de base 22 de resina ionómera y capa 24 de recubrimiento.

Sus su perfic ies  contiguas son ambas de resina ionómera-, o 

bien son de resina ionómera y metal. poy tanto, se evitan 

problemas de unión en la  manufactura de la  moldura 10, y , 

una vez preparada, también se evitan el agrietamiento o la  

d e se stra tifica c ió n . Además, lo s  bordes de l a  p e lícu la  meta­

lizad a  se sellan y protegen del ambiente, para ev ita r  e l 

deterioro debido a la  humedad, u otros fa c to re s  ambienta-
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Los medies para unir una moldura 10 a un la te r a l 

de ca rrocería  de automóvil, o sim ilar, se pueden proporcio­

nar fácilm ente, como sigue. Como se muestra en la  Figura 1, 

una p e lícu la  44 m etálica , ta l como una p e lícu la  u hoja  de 

aluminio, se puede unir a la  su p erfic ie  42 de la  base 22 

por cualquier técn ica  usual. La composición de resina ion ó- 

mera de la  base 22 se unirá fácilm ente, con ca lor , a la  pe­

l í c u la  44 m etálica. Luego se puede unir de manera usual la  

p e lícu la  44 m etálica a un sustrato 46, que puede ser, por 

ejem plo, una cin ta  adhesiva de doble cara o un cuerpo de 

p o li(c lo ru ro  de "* in ilo ), o de o tro  p lá stico  o metal, sobr^ ' 

e l que se des^r montar la  moldura 10. Alternativamente, la  

capa 44 m etílica  se puede disponer cono revestim iento metá­

l i c o  sobre una p e lícu la  46 de sustrato, de I'iylar, que tiene 

un revestim iento de PCY (que no se muestra en las fig u ra s ) 

su lado opuesto, para subsiguiente unión a un cuerdo de 

PCV sobre el que se de -untar la  moldura 10, Desde luego 

aun otras a lternativas - v.n evidentes para lo s  expertos en 
la  técn ica . —

Haciendo referencia  ahora a la  Figura 2, un¿.rea­

liz a c ió n  a lternativo de la  presente invención se muestra e 

in d ica  en general por el numeral 50, La moldura 50 compren­

de en términos generóles una construcción e s tra t ifica d a  ¿e 

una p e lícu la  5¿ m otalizaca, encc.pculada en un cuerpo 54 de 

resina ionóncra, y es de construcción sim ilar a la  de 1a 

rea lización  de la  presente invención antes expuesta, mol­

deado 10* Así, la  p e lícu la  52 metalizada proporciona un as­
pecto metálico b r illa n te  a la  moldura 50, mientras que e l



cuerpo 54 de resina  ionómcra proptrciona ca ra cte r ís t ica s  

de re s is ten c ia  a la  moldura, que pueden se rv ir  para una 

función tanto protectora  como decorativa, al tiempo que tam 

bién protege y encapsula a la  p e lícu la  52 metalizada*

La p e lícu la  52 metalizada es de construcción  aná­

loga  a la  p e lícu la  12 metalizada antes expuesta, y tienC 

una h oja  56 que ha sido revestida  por ambos lados con me­

t a l ,  para proporcionar lo s  revestim ientos 53 y 60 de metal. 

Preferiblem ente, la  p e lícu la  52 metalizada es una p e lícu la  

de p o lié s te r  que ha sido metalizada bajo vacio con alumi­

n io , por ambas caras de la  misma.

El cuerpo 54 de resina ionómera comprende una bar- 

se 62 y capa 64 de recubrimiento. Cono sucedía con la  mol-

ta l cono un pigmento negro, y es opaca, 

pa 64 de recubrimiento es transparente, 

pueda ver el revestimiento 53 enfrentado 

vés de la  capa 64 de recubrimiento.

mientras que la  ca­

de manera que se 

hacia  fuera, a t

La manufactura de la  moldura 50 también es análo­

ga a la  de la  moldura 10. Así, en 1a manufactura de la  mol­

dura 50, la  base 62 se puede ex tru ír  mediante un extr&sor 

h orizon ta l, tras lo  cual se puede e s t r a t i f ic a r  la  p e lícu la  

52 metalizada a la  su p erfic ie  74 de la  base 62, por té cn i­

cas usuales de extrusión que implican ca lo r . Se debe obser­

var que en la  manufactura de la  moldura 50, la  p e lícu la  52 

metalizada, en c ie r to  sentido, está incrustada en la  base 

62 más que en la  capa 64 de recubrimiento. Asi, lo s  bordes 

la te ra le s  74 y 76, de p e lícu la  52 m etalizada, están unidos 

a y protegidos por las porciones contiguas de la  base 62.
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Luego se puede extru ir la  capa 64 de recubrimiento transpa­

rente, y unir a la  base 62 y p e lícu la  52 metalizada, con la  

porción ?8 su p erfic ia l de borde, de la  capa 64 de recubri­

miento, unida a la  porción 80 de borde su p er fic ia l contigua 

a la  base 62, y la  porejón 79 su p erfic ia l Ce borde, de la  

capa 64 de recubrimiento, unida a la  porción 81 de borde 

su p er fic ia l contigua de la base 62. La porción 72 superfi­

c ia l de la  capa 64 de recubrimiento está anida, naturalmen­

te , a l revestimiento 70 m etálico de j "  p e lícu la  52 m etali­

zada. naturalmente, se apreciará que, como se muestra en 

la  Figura 2, la  capa 64 de recubrimiento se puede extender 

transversam ente más a llá  de la  base 62. La base 62 también 

tiene muescas 82 y 84 abiertas hacia lo s  lados, que están 

adaptadas para aplicarse a manera de gancho a lo s  correasen 
dientes medios de retención, de manera usual, para propor­

cionar medios para retener o montar la moldura 50 sobre un 
vehículo automóvil, o sim ilares.

Se ha do entender que la  presente invención está 

su jeta  a. m odificaciones y variaciones, y será evidente cue 

los  expertos en la  técn ica , una vez que hayan aprovechado 

la  exposición de las realizaciones esp ecífica s  de la  pre­

sente invención aquí expuestas, pueden hacer luego numero­

sas m odificaciones de las rea lizaciones ecu ecífica s  aquf 

descritas sin s a l ir  del concepto inventivo de la  presente 

invención. Por ejemplo, se apreciará que la  base y la  capa 

de recubrimiento de una moldura de la  presente invención 

se pueden extru ir simultáneamente, para encansular a la  pe­

l íc u la  metalizada b rillan te  entre e lla s . En consecuencia, 

la presente invención se ha de considerar como lim itada ex­

clusivamente por el ámbito y esp íritu  de las 
res adjuntas.

r e iv in d ica d o -



REIVINDICACIONES
Los puntos que como c a r a c te r ís t ic a  de novedad se 

presentan para que sean ob jeto  de esta s o lic itu d  de Modelo 

de U tilidad  en España, per VEINTE años, son los-que se reco  

gen en las re iv in d ica cion es s* lien tes:

1 9 . -  Moldura para automóviles que tien e : un cusr- 

po constitu ido por una resina ionómera; una capa de recu­

brim iento con stitu id a  por una rocina  ionómera; y una p e l í ­

cu la m etalizada por ambos lados, y emparedada entre dicho 

cuerpo y dicha capa de recubrim iento.

23 .- Moldura según la  re iv in d ica ción  13, donde di 

cha p e lícu la  m etalizada es una p e lícu la  de p o lió s te r  que t i  

nc un revestim iento de aluminio por ambos lados de la. mis­
ma.

Moldura según la. re iv in d ica ción  23, donde di 

cha base contiene un pigmento, y es opaca, y dicha capa de 
recubrimiento os transparente.

4 3 .- Moldura según la  re iv in d ica ción  39, donde di 

cha base tiene una capa m etálica a d icion a l, unida a un? su­

p e r f ic ie  enfrentada hacia fuera de la  mi asa.

5 - . -  Moldura segán la  re iv in d ica ción  4?, donde di_ 

cha capa m etálica adicional e s t í  unida a una capa de c in ta  
adhesiva de dos caras.

6 -  . -  .-.oidora scg¿p la  re iv in d ica ción  43, donde di
cha cana m etálica  ad icional -o . ^esbá unida a un sustrato cons­
t itu id o  por p o li(c lo r u r o  de v in i lo ) .

7 -  . -  Moldura según la  re iv in d ica ción  33, donde di 
cha moldura es alargada, y dicha capa de recubrimiento se
extiende trensvcrsalm oite m/Ss a llá  de dicha base.
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- j 8 3 ,-  Moldura según la  reivindicación 48, donde di 

cha capa Metálica adicional es un revestimiento de aluminio 

sobre una película de polióster.

9S .- Moldura según la  reivindicación 3§, donde di 

cha base tiene medios para unión a un vehículo automóvil.

108.- Moldura según la  reivindicación 98; donde di 

chos medios comprenden un par de patas resilientes con ra­

nuras adaptadas pare aplicarse a unos medios de retención 
que trabajan conjuntamente.

3 1 - . -  Moldura para autom óviles.

Tal y como so ha d e s c r ito  en la  Memoria que ante­

cede, representado en lo s  d ib u jos  que se acompañan y con 
lo s  f in e s  que se han e sp e c if ica d o .

Esta Memoria cc 

quina por una so la  cara.

Maorid
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