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La presente invencidn se refiere en términos ge-
nerales a molduras y més particularmente a una tira de
moldura termoplédstica provista de yna cubierta resisten-
te sl fuego en que se encapsula el termopldstico.

Desde un punto de vista general, las molduras 6o~
mo las que se aplican a paredes, portales u oitras estruc-

tures generalmente estdn formadas de madera o materiales

similares y debido a le naturaleza de la madera, la cual
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es combustible, frecuentemente se presenta la desventaja
asociada con el uso de madera como moldura, eéspecialmen
te en los casos en que la moldura y las paredes veoinasﬂ
necesitan ser a prueba de fuego o resistentes al mismo,
1o cual es un reguisito que debe cumplirse para ciertas
especificaciones estructurales o en algunas aplicaciones
finales particulares de la moldura,.

A pesar del desarrollo y emplia aceptacidn en el
uso de los materiales termopldsticos que se conforman &
ciertos modelos especificos para permitir su uso como sus-
tituto listo para emplearse y econdmico con respecto a las
molduras de madera, generalmente la naturaleza de los ma-
tériales termopldsticos es tal, a semejmnza de ia madera,
que resultan combustibles. Siendo asf, la naturaleza
de los materiasles usuales, ya sean de caracter natural o
de tipo sintético,y®&la forma en que se disponen estos
materiales results inadecuads para su uso como sustancias
a prueba de fuego oTresistentes al mismo.

De acuerdo con esto, uno de los objetos de la pre-
sentd invencién consiste en proporcionar: una tira de mol-
dura compuesta a prueba de fuego o que al menos es resis-—
tente al mismo.

Otro de los objetos de la presente invencidn consig
%e en proporcionar un método para la formacifn de una tira
compuesta a pruebm de fuego o resistente. al mismo.

Otro objeto més de la presente invencidn consis te
en proporcionar una tira de moldura compuesta resistente
8l fuego gue sea de peso ligero y constituida preferente-

mente de una sustancia de espuma de termopldstico alojade
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dentro de la misma.

Otro objeto adicional de la presente invencidn se
refiere al hecho de proporcionar una tira de moldura come
puesta resistente al fuego gque puede disponer de una su-
perficie decorativa, tal como una apaEriencla de veta de
madera.

Con este fin, la presente invencidn considera en
terminos generales una tira de moldura compuesta resisten—
te al fuego que consiste &e un ndcleo de espuma de ter—
mopléstico, una cubierta resistente al fuego en que se en~
capsula el nfcleo y los elementos de adhesidén interpuestos
entre las superficies de confrontacidn regpectivas del
ndcleo y la cubierta para unir la cubierta y el ndoleo
en la forma de una unidad compuesta.

Tomendo en cuenta lo anterior asi como los obje~—
tlvos y ventajes adicionmles que posteriormente se indi -
can, la presente invencidn se refiere s los dispositivos,
combinaciones y arreglos de partes que se describen més
adelante y que se llustran en los esquemas sdjuntos de
la modalidad preferida, en los cuales:

La figura 1 ilustra esquemdticamente, el aparato
general de conformidad con el método de la presente inven-
cién para lm formacidn de la tira compuesta de caracter
resigtente al fuego.

La figura 2 ilustra una vista parciasl en plants
¥ a gran escala de una etapa intermedia durante la ocual
se forma la moldura compuesta resistente al fuego en el
aparato llustrado en la figura l.

La figura 3 illustra una vista parcial en perspeo-



10

15

20

25

tiva ¥ a gran escala de la tira oompuesta, en que una
porcidn de la hoja metdlica se encuentra levanteda con
propésitos ilustrativos, de tal manera que gqueda expues-
t0 el adhesivo utilizado para segurar la hoja metdlica
al ndcleo de espuma termopléstica de la misma.

Ia figura 4 ilustra wna vista de seccidn trans—
versal por la linea 4-4 de la Figurg 2 y correspondiente
a una modelidad de la tira compuesta segln la presente
invencién.

La figura 5 ilustra otra modalidad de. seceidn
transversal por la lfnea &5 correspondiente a la Flgue-
ra e

La figura 6 ilustra una vista en plénta de una
disposicidn esquemdtica, cuyas partes internas cooperan
entre s{ para deformar la hoja metdlica alrededor del
nécleo de espuma §ermopldstica con objeto de encapsular
este dltimo; y

Las figuras 7-10 ilusiran las etapas secuencia-
les para la deformacidn de la hoja metélica alrededor
del mfcleo termOpléstioo dentro del aparato ilustrado
en la Figura 6.

TPomando como referencia shora los dibujos, y més
particularmente la Figura 1, la presente invencidn se re-
fiere a un método para la formacidén de una tira de moldu
ra compuesta resistente al fuego, por ejemplo, mediénteh
un aparato de extrusifn convencionsl gue se indice en
téeminos generales por el nUmero de referencia -10w=. El
aparato de extrusidn -~10- incluye un cabezal -12- provis-—

to de wn cilindro de extrusidm -l4~ y en el cugl se monta
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la boquills de extrusidn —16~-, EL termopléstico sintético,
cuyz naturaleza corresponde = una espuma de polimero tal
como una espuma de resina de poliestireno, se suministra
al sparato de extrusién -10~ ¥y, conforme smle a modo de
una forma slargeda de la bogquilla de extrusién —l6- se
soporta mediante elementos convencionales (no representa-
dos) y que en términos generales se designan por medio

del nfmero de referencia ~18-.

A medida que el ndcleo de espume termopldstico
~18- emerge o sale del sparato de extrusién -10- en una
condicidn que ain es parcimlmente blanda, y & una tempe-
ratura elevada que por lo general corresponde a lea tempe-
ratura de extrusidn, una hoja de metal amplia gue prefe-
rentemente consiste en una hoja de aluminio, la cusl se
designa con el nfmero de referencia -20- en la Figura 1,
se aplica a la parte superior del ndcleo de espuma btermo-
pléstica =18-, Inicialmente, la hoja -20- se monta de
manera adecuada sobre una fuente de suministro o ocarre-
te =22~ gque gira libremente alrededor de un eje de sopor-
te apropiado -24-, ILa naturaleza del aparato de extrusidn
~10- al menos en lo que se refiere a la estructura o va-
riables tales como la temperatura, se omlite en la presen-
te con propdsitos de claridad ya que es un tema convencig
nal. i

Ta hoja de alumino -20~ considerada en la porcidn
media que se extiende longitudinalmente segn se muestra
en la Figura 7, se comprime contra el ndsleo de espuma

termopldstica =18-, por ejemplo, mediante el rodillo de

presién -26~ (Rigura 1) y se alimenta junto con el ndoleo
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de espuma extrufdo que avanza -18- hacia el sistema o es—
tacidén de doblado que se designa con el nimero de refe-
rencia -28-, La estacidn de doblado —-28- dispone de una
cémara interior -30- en que la hoja de aluminio ~20- se
enrolla gradusimente alrededor del nficleo de termoplésti-
co ~18-, y de una estacidn de compresién ~32- a la qiie
llegan hoja =20~ y el nficleo~-L8~ para salir en forma de
una unidad compuesta =34- tal que la hoja metdlica o de
aluninio encierre o se enrolle de manera adherente alre-
dedor del nicleo de espuma termoplédstica ~18-,

Ta configuracidn de la hoja de aluminio -20~ tal
como se enrolla gradualmente alrededor del nfcleo —~18-
se ilusira en la Figura 2, y se efectda en la estacidn
de doblafdo ~30- tal como en el gparato que se muestra en
general en la PFigura 6; La hoja de aluminio -20- estd
provista inicialmente a 10 largo de una de sus superfie-
cies, es deeir la superficie que confronta el nfcleo -~18-
conforme este dltimo sale del amparato de extrusién =10-,
de una sustancia adhesiva que es sensible al calor para
gque resulte pegajosa conforme gqueda en contacto con el
ndecleo -18- mientras este dltimo se encuentra adn a una
temperatura elevada y en condicién reblandecida para lo~
grar la adhesidén de la hoja ~20- con el ndcleo -18-, Con
forme la hoja —20~ se enrolla alrededor del hicleo -18-
los bordes marginales libres gque se extienden longitudie
nelmente y opuestos laterslmente =38~ y ~40~ de la hoja
-20- se sobreponen entre sf quedando el borde marginal
-38~ sobre el borde marginal ~40- mientras que el adhesi-

vo sensible al calor -42- proporcionmdo a la superficie
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de la hoja =20~ permite la adhesidn del borde marginal
~38- con el borde marginal =4{=-.

El adhesivo =42- se ilustra mejor en las figuras
2y 3%, mientras que la forma final de la moldura compues-
ta es de cualquier contorno general tal como las nodali-
dades ilustradas en las Figuras 4,5 y 10«

Uno de los conceptos preferidos de la presente
Invencidn consiste en que la moldura campuesta ~34- ten-
g5 las carasteristicas de peso.ligero o de baja densidad,
adends de ser econfmica y resistente al fuego o a prueba
del mismo. Este concepto se logra proporcionando el nd-—
oleo de espuma termopldstica -18-, que de preferencia es—
t4 formado de una espuma de resina de poliestireno, y en—
capsulando o encerrando el ndecleo -18~ por medioc de una
ecubierta metdlica —20~, de tal modo que la naturaleza
metdlica de la cubierta -20~ gea inherentemente resisten-
te al fusego o & prueba del mismo, mientras que la unidén
del nfcelo =18~ y la cubierta -20~ se efectis por medio
de un adhesivo intermedio que preferentemente es de ter-
moendurecimiento ~42—~, en que la naturaleza del adhesivo
de termoendurecimiento -42-, por ejemplo una resina epéxiy
es tal que cuando se somete a la aceidén de calor no ad-
quiera nuevamente el cardeter pegajoso una vez que ha si-
do llevado cerca de la temperatura alta del ndeleo de
termopldstico -18- y que ha quedado sometido al endureci-
miento. E1l adhesivo sensible al calor -42- también puede
consistir en wna sustancia ftérmopldstica de laca vinfliea,
aunque se prefiere la naturaleza de termoendurecimiento

del adhesivo ~42-,
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Tomando como referencia shora la Figura 6 (la
cual es una vista en planta), la estacidén de doblado -28-
mencionada antes puede, por ejemplo, dlvidirse en dos od-
maras, es decir la c#mara -30- y la -32-, regpectivemente,
en que la cdmara =30~ dispone de una estructura adecuada
seglin se describe més adelante para el doblado de la hoja
de metal -20- alrededor del nidcleo de espuma ~18-, de don-
de 1la hoja de metal enrollada en el ndcleo =18~ se sumi-
nistra a la cémara -32- gue dispone de una estructura ade~ -
cuada para presionar la hoja -20- t2l como se encuentra
enrollada alrededor del ndcleo —18- en una relacidn adhe-
rente con el ndcleo -18~.

En este aspecto, conforme lz hoja de metal -20-
se gplica contra el micleo -18- que avn se encuentra en
condicidn blanda conforme este dltimo sale del aparato de
extrusidn -10- se adhiere al ndcelo -18- y se hace mover
junto con el mismd haciz la oémara -30-~ de la estacidn
de doblado =-28-,

Ie hoja -20- transportada por el ndcleo =18~ se
maeve en la direccidn de la flecha A en la Pigura 6 para
pasar inicialmente a través de un par de rodillos gufa
superior e inferior -50-, indicdndose solemente el rodi-
llo gufa inferior -50- en la Figura 6, y posteriormente
se dobla tal como se describe mis adelante, y se gufa
entre un par de rodillos gufa superior e inferior -52-
(mostrados Unicamente en lineas de trazos) para entrar en
la némara de presidén =32~ y salir de la misma entre un
par de rodillos de presidn superior e inferior =54~ {so-

lemente se ilustra el rodillo de presidn superior =54
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en la figura 6).

El doblado de la hoja —20~ slrsdedor del nidcleo
~18~ se muestra en secuencis en las Figuras 8«10 y se
realiza mediante elementos como, por oj emplo, el miembro
guia en forma de leva -56- que tiene un cansl en forma de
U «~57= shusedo desde un extremo ancho situmdo ceroa de
los rodillos gufe superior e inferior -50- hasta un ex—
tremo angt;s'!:o situado cerca de 1los rodillos gufa superior
e inferior -52-, en que estos dltimos cooperan entre si
para impartir inicislmente la relaecidn de sobreposicidn
a2 los bordes marginales que se extienden longitudinalre n-
te y opuestos lateralmente -38- y 40— de la hoja ~20-,

En este aspecto, conforme la hoja ~20- enrollada
parcialmente alrededor del nfcleo -18- emerge de la por-
cidn estrecha del canal -57- de la gufa -56-, un par de
rodillos gufa -58- actian para achaflanar la hoja «20-
de tal modo que esta Yltima puede suministrarse gradusl-
mente entre los rodillos gufa superior e inferior -52-.
Bl ndoleo envuelto por la hoja se suministra posterior-
mente entre un par de rodillos de presidn ~60- que dis—
ponen de resortes de tensidn ajustables -62=-, los cuales
actian para presionar las poreiones =-20A- y ~20B- de la
hoja -20- (Figuras T7-10) contra la pared lateral del mi=-
cleo ~18- para originar la adhesidn de las porciones =20A=
y =-20B-~ de la hoja =20~ al nficleo -18-., Jios rodillos de
presidn superior e inferior =54~ considerados més adelk n-
te del rodillo de presidn -60~ cooperan entre si para
causar la adhesidi de los bordes marginales libres ~38e
y -40- de la hoja -20- con laporcidn superior de nfcleo
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~18-, El canal -57- hace que lgporcidén ~20A- de la hoja
~20- se doble antes que la poreidn -20B-, de tal manera

que el borde . marginal =38~ quedam sobrepuesto sobre el

borde marginal =40-—,

Fl aparato gque se ilustra en la £igura 6 consti-
tuye simplemente un ejemplo de los aparatos convenciona-—
les que pueden utilizarse para hacer que la cinta —-20-
quede enrollada alrededor del nfcleo ~18-~ y presionada
contra el mismo péra adherirse, Evidentemente se pueden
emplear otros dispositivos adecuados para lograr la for-
macidén de las diversas modalidades gue se ilustran en las
Flguras 4, 5 y 10 y, consecuentemente, se consideran otras
estructuras para ser utilizadas segiin los principios de
1la presente invencidn.

Asimismo, la estacidén de doblado =28« puede dise
poner internamente. de serpentines de calentamiento a lo
largo de las paredes laterales de la misma o, con el mis;

mo propdsito, los pares de rodillos =60- y —54~ pueden con
sistir por si mismos en rodillos de presién inductores.

de calor de tipo convencional con objeto de suministrar
calor a la hoja -20~ haste una temperatura que correspon-
da con las temperaturas de extrusidén del nficleo de ter~
mop)éstico ~18- para asegurar que el adhesivo sensible

al calor -42-, independientemente de que sea termopldsti-
co o de termoendurecimlento, responds de manera adecuada
para adhepirfe al hicleo -18-, Sin epbargo, ya que de
hecho el ndcleo -18- se enrolla inmediatamente sobre la
hoja -20=-, confonﬂe.al ndcleo ~18- emerge del aparato de

extrusidn a una temperatura elevada y en una condicidn
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derd de modo apropiado al calor del nicleo -18~- para edhe-
rirge a este Ultimo afn en la ausencia de una unidad de
calentamiento dentro de la estacién de doblado =~28w.

Asimismo, se considera conforme a los prineiplos
de la presente invemeldn el hecho de proporcionar a la
hoja =20=, & lo largo de la superficie opuesta s la mis-
ma, es decir la superficie en que se coloca el adhesivo
sensible al calor —42-, un diséfo decorativo adecuado |
tal como el que simula la mpariencia de una superficie
de maderg veteada para que la tira de moldura compueéta
54— ﬁue&a utilizarse de manera decorativa, pero msnte-
niendo sus catacteri{sticas de resistencia al fuego ¥y &
prueba del mimmo debido a la encapsulacidn del nddeo -18-
por medio de la hoja metdlica =20~

Los expertos en la tecnologfa correspondiente
podrén imaginar numerosas variaciones de la estructura
deserita en la presente. 8in embargo, debe entenderse
que esta descripcidn se refisre a una modalidad preferi-
da de la invencidnm, la cuel se incluye solamente con pro-
pésitos ilustrativos y que no debe considerarse como 1i~-

mitacidn de la invencidn.

w23 000 § mmmee
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Se reivindica como ébjeto de esta patente de in-
venocidn:
le~ Tira de moldura compuesta resistente al fue-

g0, caracterizada en que la tira comprende un nécleo de

.espuma termopldstica, una cublerta resistente al fuego

que encierra el ndcleo y un adhesivo interpuesto entre
las superficies enfrentadas respectivas del ndcleo y de
la. cublierts para unir estas ¥ltimes formando una unidad
compuestas

2.~ Tira de moldura compuesta resistente al fue-
go de acuerdo con la- reivindicacidn 1, caracterizada en
gque la espuma del nicleo consiste en una espuma de poli-
mero extrufde o de resina de poliestirence.

3.~ Tira de moldura compuesta resistente al fue-
go de acuerdo con la reivindicacidén 1, carsgterizada en
que la cubierta consiste en una hoja metdlica que presen-—
ta un par de bordes marginales libres que se extienden
longltudinalmente iy opuestos lateralmente, los cuales se
encuentran superpuestos y unidos de manera adherente en-
tre si,

4~ Tira de moldura oompuesta resistente al fue~
go de acuerdo ocon las reivindicacién 3, caracterizada en
que la hoja netdlica es de aluminios

5.~ Tira de moldura compuesta resistente al fue-
go de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizeda en
que el adhesivo es una resina de termoendurecimiento o
una laca vinflica ‘termopléstica sensible al calor.

6.— Método para formar una tira de moldura resis-—
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tente al fuego, caracterizado en que el método consiste
en extruir un nicleo de espuma termopldstica y en envols-
ver- 81 ndcleo extrufdo, mientras este #1timo aiin se en-
cuentra en una condicidén parcialmente blanda, con una
cubierta resistente al fuego.

Te=- Método para formar una tira de moldura resis—
tente al fuego de acuerdo con la reivindicacién 6, varac—
terizado por envolver el misleo con la cubierta mientras
el nicleo se encuentra a una temperatura elevada, que
generalmente corresponde a la temperatura de extrusidn del
nismo, con interposicidn entre embos de un adhesivo sen-
sible al calor.

84~ Método para formar una tira de moldura resis—
tente al fuego de acuerdo con la reivindicacidn 7, carac-
terizado por envolver el nifcleo con la cubierta haciendo
pasar el ndcleo y la hoja metdlica que generslmente es de
extensidn plansr a través de una estacidn de gufa que zc~
tde para doblar gradualmente la hoja de manera lateral
con objeto de qgue los bordes marginales libres que se ex—
tienden longltudinalmente y opuestos lateralmente de la
hoja gqueden superpuestos wo sobre otro a lo largo de la
superficie del ndecleo opuesta & la superficie del miémo
sobre la cual se efectia el contacto inicial de la por-
cién media de la hoja.

9¢~ Método para formar une tira de moldura resis—
sénte al fuego de acuerdo con la reivindicacidn 8, ca-
racterizado por aplicar previamente un polimero de ter-
moendurecimiento que constituye el adhesivo sensible al

calor a lo largo de una de las superficies de 1 a hoja.



10,~ Tira de moldura resistente al fuego y méto-
do para formar la misma.
Esta memoria consta de catorce hojas escritas por

wma sdla cara.

BARCEILONA, 3 de Febrero de 1l.973
Pelo
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