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La presente invencién se refiere a una instalacién
para la fabricacién de molduras compuestas, que comprenden
un perfil metélico y al menos un bordén longitudinal en una

parte de la superficie exterior de este perfil. Tales moldu-

_Tras. son montadas generalmente en automéviles, muebles, épag

ratos electrodomésticos u otros, a fin de asegurar un efecto '
decorativo, También pueden procurar una proteccién contra
los choques.

En todos los_casos es extremadamente importante que ‘
el peffil metalico y el bordbtn, de material pléstico, estéﬁ‘
unidos de manera extremadamente resistente y que no corran

el riesgo de separarse accidentalmente. Ahora bien, su fa-

bricacién se enfrenta a problemas importantes, planteados

por la dificultad de hacer adherir la materia pléstica alA
mefél, o de pegarlos el uno al otro.- ~ .

La presente invencién tiene.por objeto remediar"
estos inconvenientes gracias a una instalacién que permlte B
asegurar un pegado extremadamente eficaz de la materia plés;
tica a la parte del perfll que ha de quedar recubierta por -

un bordén.

Esta invencién concierne, de hecho, a una instala-

cién para la fabricacién de molduras compuestas, a partir de

un fleje metélico perfilado y pulido, y de una materia plés—
tica extruida y encolada sobre éste’perfil; caracterizada por
el hecho de que comprende un ttnel de limpieza del perfil;
una estacién de encolado; para la deposicién de una pelicula -
de cola sobre laparte de peffil‘destinada a recibir la mate-

ria pléstica; un ttnel de evaporacién del disolvente'cqnte-
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nido en la cola; una extrusora que deposita un bordén de ma-

teria plastica sobre la superficie encolada del perfil, y un

dispositivo de polimerizacién de la cola'interpuesta entre el
perfil y el bordén de materia pléstica. 7

Con esta instalacién es posible realizar una moldu-

ra compuesta sin pérdida de materia pléstica y con una segu-

ridad précticamenfe absoluta.
. La descripcién qué sigue, de una forma de puesta
en préictica de la invencién har& aparecer més claramente las
ventajas y caracteristicas de la misma. Los dibujos anexos
representan una forma de realizacién preferiqa{ de wna ins-
talacién segtn la invencién, facilitado a titﬁlo de ejemplo
no limitativo,

En los dibujos: La figura.l es una vista esquemé-~
tica de la instélacién; la figura 2 es una vista en perspec-

tiva de wn tlnel para la limpieza del perfil; la figura 3 es

~ una vista en seccién del dispositivo secador del perfil lim.

pilado; la figura 4 es una vista en seccién vertical del dis-
positivo distribuidor de cola; la figura 4A es una vista por
un extremo, con arranque parcial, de un soporte rotativo pa-
ra el perfil; la figura 5 es una vista en perspectiva de un
dispositivo de disolucién del solvente de la cola; la figura
6 es una vista en perspectiva del cabezal de extrusién de la
materia pléstica sobre el perfil, y la figﬁra 7 es una vista
en perspectiva de la estacién de polimerizacién de la cola.
La figura 1 muestra esquematicamente;la sucesién
de las diferentes estaciones de tratamiento de una instala-

ciétn de fabricacién continua de una moldura compuesta que
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comprehde un perfil met&lico de seccién bien determinada, y
al menos un bordén de materia pléstica o an&logo. E1 perfil
es realizado a partir de un fleje met&lico que recibe la

seccién correspondiente a la utilizaciébn para la cual esté

~destinado, en una méquina perfiladora de tipo conocido, por

ejemplo wna méquina de rodillos. A la salida de esta méquina,
el perfil -l- es pulido, y luego penetra en un ttnel de lim-
pieza, eh el interior del cual es sometido a chorros de una
solucibén de agua y lejia que lo liberan de todas las pérti—

culas extrafias susceptibles de haberse depositado sobre &l

- durante los tratamientos precedentes. Este tratamiento se - -

efecttia en caliente, ya que la so}ucién de agua'y lejia es.
llevada a una temperatura de unos 80°¢c Yy proyectada con un\f
caudal del orden de 8 ma/h, bajo una presién de 2 bar.

De este tdnel de limpieza ~2-, el perfil -1l- pasa
directamente a un dispositivo secador -3-, dentro del cuai
es sometido a un torbellinc de aire, proyect;do contra fodé'
un recorrido a fin de secarlo completamente, Asi se elimina:
toda traza de humedad. _ t

.Entonces se deposita una pelicula extremadamente
delgada de cola sobre la parte de la superficie exterior ael
perfil que esté destinada a recibir el bordén de materia
pléstica, en una estaciétn de encolado -4-, El perfil ~l- es
guiado de modo preciso y desfila, dentro de esta estacién de
encolado, por debajo de un pincel -5- que 1o reviste con una
pelicula, de un espesor del orden de la micra, de una cola

de adherencia polimerizable, preferiblemente una cola a base

de uretano. Las dimensiones del pincel -5~ son elegidas de
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modo que el encolado se efectfia de manera rigurosa, y que la
pelicula de cola no llegue en modo alguno a las superficies
metédlicas destinadas a quedar libres. La cantidad de produc-
to depositado por el pincel ~5- es reducida atn mas por el
paso del perfil -—l« por dentro de un dispositivo ~6- para la
disolucién del solvente de la cola, por calentamiento de es-
ta Gltima mediante, por ejemplo, resistencias eléctricas.

El perfil -l- atraviesa asl un tnel que es lleva-
do a una temperatura regulada a unos 165°c. Esta temperatura,
asi como la longitud del ttnel que forma el dispositivo de
evaporacién, son elegidos de tal manera que se evapora casi
totalmente el disolvente contenido en la cola y que sélo
précticamente el producto adhesivo queda sobre el perfil.
Este filtimo pasa inmediatamente al interior de un cabezal de
extrusién -7-, que deposita sobre las partes revestidas con
el producto adhesivo, un bordén de materia pléstica de una
forma apropiada. Se constata, entonces, que el efecto.adhe—
rente de la cola desprovista de su disolvente, es suficiente
para permitir al perfil =l quedar unido sensiblemente al
bordén ~8-, y de arrastrarlo consigo normalmente, en su des-
plazamiento ulterior,

El conjunto compuesto, formado de esta manera, pe-
netra entonces en un dispositivo de polimerizacién -9-, den-
tro del cual es sometido a una temperaturatimportante, que
puede alcanzar los 220°C, que provoca la polimerizacién de
la pelicula de cola situada entre el bordém de materia plés-
tica y el perfil metélico, y asegura su perfecta’ adhesién,

El perfil compuesto metal-fléstico es enfriado se-
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guidamente y luego almacenado, quedando a punte para ser u-
tilizado. El producto obtenido de esta manera presenta un
aspecto agradable y, sobre todo, una extrema resistencia a

los choques u otros incidentes que tiendan a separar el bore

.don del perfil,

Se sobreentiende que el perfil meté&lico -1~ puede
tener formas extremadamente diferentes. Ademés, puede 1levary
un solo bordén central, tal como se ha representado en los
dibujos, o varios bordones laterales, segim los empleos.

La instalacién con que se lleva a cabo esta serie
ae;opergciones comprende un ttnel de limpieza -2-, constitui-
do por un recinto cerrado, provisto en cada uno de sus eym
tremos de una esclusa -1ll- y -12- respectivamente (figura 2)
de entrada y de saiida. En el interior de este recinto se .
hallan dispuestas al menos tres baterias de pulverizacion
~13-, ~14- y -15- mutuamente equidistantes y dirigidas hacia’
la parte media del recinto, que es atravesada por el perfiii

~l-. Estas baterias son, alimentadas simulténeamente por una

canalizacién de entrada -16-, comunicante con cada una de e~

llas por conductos ~17-, =18~ y -19- respectivamente. Dos _
canalizaciones de evacuacién -20- y =22~ parten del fondoh
del recinto -2- y aseguran su vaciado progresivo .a medida
del tratamiento. ‘

Tanto en el interior del tfnel -é—, como fuera y
todo a lo largo de la instalacién de fabricacién de 1a mol-
dura compuesta, el perfil -l- est4 sostenido a intervalos
determinados por claves de guia -24-, cuya cabeza =25=- tiene

un perfil semejante al del perfil -1-,
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La esclusa de salida ~12- del ttnel -2~ desemboca
delante de la entrada del dispositivo secador -3-, que com-
prende, déntro de un bastidor ~26-, un recinto-tubular 28~
por ejemplo de seccién rectangular, que es atravesado axiale
mente por el perfil -1- en el curso de su desplazamiento,
indicado mediante flechas ~f- en las figuras 1 a 3. A ambos
lados del recinto tubular -28- o, m&s exactamente, encima y
debajo del mismo, se hallan montadas dos baterias -30- j
~32-, cuyas posiciones respecto al recinto -28- son regula-
bles, y cada una de las cuales sostiene una serie de pisto-
letes de aire caliente -34- y -36-, con resistencias eléc-
tricas., Dos impulsores -39- alimentan con aire las dos sevies

de pistoletes -34- y -36—. Todos estos pistoletes estén in~

_clinados y dirigidos hacia la parte ‘media del recinto -28.,

es decir, hacia el perfil -l-. No obstante, la penetracién

de las toberas de los pistoleres dentro del recinto ~28~ pue-
de ser modificada por el ajuste dg la posicién de la bataria
~30~ y =32~ correspondiente.

El ntmero de los pistoletes, asi como sus poten; '
cias de calefaccién pueden ser elegidos facilmente con miras
a asegurar el secado completo del perfil,

De esta manera llega a la estacién de encolado —4-

" (figura 4) un perfil'totalmente desprovisto de suciedad y

perfectamente seco. Este perfil -l- pasa eﬁtonces por al me-
N08 una clave =—24A-, cﬁyé cabeza tiene una forma que se co-
rresponde exactamente con la forma interior, en seccidén, del
perfil, BEsta clave -24- est& fijada rigidamente sobre una

viga -38-, montada en una posicién rigurosamente precisa., De
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hecho, esta viga se encuentra a una distancia bien determina-
da respecto de un pote de cola -40-, provisto en su parte su-
perior de un racor -42-, unido con una fuente de aire compri-

mido, no representada en la figura. El fondo del pote -40- es-

- t4 perforado por un orificio =44-, rodeado por un manguito

-46~ que se halla dirigido hacia abajo. Dentro de este man-
guito -46- se encuentra un terminal -48-, que va montado de
Porma rigurosamente hermética, gracias a dos juntas =50~ que
impiden toda fuga de la cola contenida en el pote -40-, en-
tre el manguito —46- y el terminal -48-, Este filtimo va ator-
nillado por su extremo libre en un capuchén -51-, atravesado
en .su centro por un orificio de seccitn cuadrada, dentro- del

que se halla alojado un fieltro -52- que constituye el pincel G

" de deposicién-de la cola. El1 fieltro -52- tiene una longitud su-

4

ficiente para extenderse, por una parte, al interior del ter- '

- minal, dentro de la cola, y por la otra, sobresaliendo fuera

* de este terminal hasta entrar en contacto con el perfil alfl'

que es llevado por la clave -24a-., No obstante, la posicién-
del fieltro -52- es ajustada de manera rigurosa, de modo ﬁﬁé
el mismo lame simplemente el perfil met&lico -l- y no deposi-
ta sobre el mismo m&s que una pelicula de cola extremadamente
delgada, de un espesor del orden de una micra. |
En el ejemplo de realizacién representado en la

figura 4, el perfil ~l- pasa sobre una cla&e -24a- fija, y
el fieltro -52- deposita una pelicula de cola sobre la parte
central dé la superficie exterior de este perfil, a fin de ’
permitir la colocacién de un bordén de materia pléstica ~8-

sobre esta parte central.

v
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La invencién no queda limitada, no obstante, a las
molduras compuestas que comprenden un tal bordén, y se sobre-
entiende que cubre igualmente las molduras que comprenden uno
0 varios bordones dispuestos, por ejemplo, en las partes la-
terales, especialmente en las alas vueltas., En este caso, la
clave fija ~24a- es reemplazada por dos claves tales como la
representada en la figura 4A. Estas claves ~54-, que al igual
que la clave -24a- tienen una cabeza cuya forma es complemen-—
taria de la del perfil -l-, estén unidas a un anillo -56-,
montado dentro de un mandril anular ~58- y susceptibles de
girar dentro de dicho mandril, siendo asegurada su inmovili-
zacibén en cada wna de sus posiciones angularés de ajuste a-
segurada por un tornillo de blocaje -59-. Los dos mandriles
—58- estén Ffijados rigidamente a la viga -38-, de modo que
Se encuentran a una distancia bien determinada del pote de’

cola =40+

La modificacién de la posicién angular del anillo

. =56~ permite cambiar la orientacién del perfil ~l- y presen-

tar bajo el fieltro -52- una u otra de las partes de este
perfil., La delgadez del fleje que forma el perfil y la natu-
raleza dél metal de que esta hecho, permi;en facilmente es~
ta torsién momenténea durante el paso por la estacién de en-~
colado.

Cualquiera que sea la porcién de su superficie ex~
terior que ha sido revestida con la pelicula de cola, el
perfil -l- siempre es guiado de la misma manera hacia el
dispositivo de evaporacién del disolvente -6- (figura 5),

Este dispositivo esté& constituido por un recinto o tlnel
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-60-, unido en su extremo de entrada con un dispositivo as-
pirador. La pared superior del tfnel -60- comporta resisten-
cias eléctricas calefactoras -64~ que permiten elevar la

temperatura dentro del tunel hasta un valor del orden de

-165°¢, asegurando asi la evaporacién del disolvente conteni-

do en la cola depositada sobre el perfil, disolvente que es
aspirado inmediatamente hacia el exterior por el dispositivo

~62-, Entonces se deposita el bordén ~8- de materia pléstica

‘'sobre el perfil ~l1- provisto de la cola sin disolvente, por

medio de-un cabezal extrusor -7-, del tipo de escuadra. La
materia pléstica, que puede ser un plastémerg, elastémero o
plasto-elastémero, es conducida asi perpendicularmente a la
direccién de desplazamiento del perfil -l- y depositada pro-
gresivamente sobre la superficie del mismo que ha sido reves—
tida de cola. Entonces el bordén -8- es arrastrado al mismo
tiempo que el perfil -1l- y~queda en posicién sobre el mismo.
siendo su adherencia suficiente para este desplazamiento mo-
menténeo. Las partes de perfil -l- exentas de cola quedan

igualmente libres de materia plastica, y la moldura compues-

ta ya tiene su forma y aspecto definitivos.

Con todo, esta moldura no recibe su resistencia
definitiva sino cuando ha atravesado el dispositivo de poli-
merizacién -9-, representado en la figura 7. Este dispositi-
vo comprende, sobre una mesa -70-, que lle&a claves de guia
para el perfil -l-, un marco tubular -~72- que forma el cir-
cuito inductor de un generador de alta frecuencia, no repre-
sentado, al que est& unido este marco mediante patas de co=

nexién -~76~. Los tubos que forman el cuadro -72- 'estén uni-
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dos, por otra parte, con una fuente de fluido de refrigera~
cién mediante una canalizacién ~75~, y a una evacuacién de
este fluido mediante wn tubo -77-. El marco -72- estd, pre-
feriblemente, protegido por una caja no representada, que
delimita con la mesa -70- un recinto cerrado, que‘es calen-
tado por el circuito generador de-alta frecuencia. Asi este
recinto es calentado a una temperatura relativamente elevada,
del orden de 220°C, la cual provoca la polimerizaciétn de la
pelicula de cola interpuesta entre el perfil ~l- y el bordén
-8-, asegurando la adherencia de estas dos partes de la molw
dura. A continuacién, la moldupa es enfriada, preferiblemen~
te de 5 2 7 m, para obtener un enfriamiento completo. AsZ
queda lista para ser utilizada o almacenada hasta su empleo.
Esta utilizacién puede efectuarse sin riesgos, ya que la
adherencia del bordén de materia pléstica al perfil es extre-
madamente buena y la resistencia a los choques u otros iaci-

dentes, importantey
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién para la fabricacién de una moldura
compuesta, a partir de un fleje meté&lico perfilado y pulido,

y de wna materia plastica extruida y encolada sobre este per-

~ Fil, caracterizada por el hecho de que comprende un ttnel de

limpieza del perfil; una estacién de encolado, para la depo~

. sici6én de una pelicula de cola sobre la parte de perfil des-

tinada a recibir la materia pléstica; un tfinel de evapora~
cién dei disolvente contenido en la cola; una extrusora que
deposita un bordbébn de materia pléstica sobre la superficie'z
encolada del perfil; v un dispositivo de polimerizacién de
la cola_interpuesta entre elAberfil ¥ el bordén de materia
pléstica. | ‘

2. Instalagién para la fabricaci6tn de una moldura .
compuesta, segln la reivindicacién 1, caracterizada por el
hecho de que comprende un nfimero determinado de soportes ‘de
guia del perfil, fijados rigidamente, y al menos dos soporf-
tes orientables, movibles alrededor de un eje horizontal y
situados a ambos lados de la estacibén de encolado.

© 3., Instalacién para la fabricaciétn de una moldura
compuesta, Segﬁn una de las reivindicaciones 1 y 2, caracte-
rizada por el hecho de que la estaciétn de encolado comprende
un pincel constituido por una mecha de una ‘anchura COrrespo=
diente a la de la superficie a revestir con el bordén de ma-
teria pléstica, cuya mecha penetra en un recipiente y es ime-
pregnada por é&sta.

4. Instalacién para la fabricaciétn de una mdldura



10

15

20

25

13

compuesta, segin la reivindicacién 3, caracterizada por el
hecho de que el depbsito de cola esté& prolongado en su parte
inferior por un terminal dentro del que penetra la mecha que
forma el pincel, y, ademés, est& unido a medios de regulacién
de su presién en dependencia del caudal de cola deseado.

5. Instalacién para la fabricacién de una moldura
compuesta, segtn una de las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizada por el hecho de que el perfil se desplaza bajo la ne~
cha embebida de cola para adquirir el depésito de esta Gltiw-
ma. '

6. Instalacién para la fabricacién de una moldura
compuesta, segin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracte-
rizada por el hecho de que la cola es una polimerizable, a
base de uretano.

7. Instalaciétn para la fabricacién de una moldura
compuesta, segﬁn la réivindicacién 1,'caracterizada por el
hecho de que la pelicula de cola depositada, tiene un espe-
sor de aproximadamente una micra,

8, Instalacién para la fabricacién de una moldura
compuesta, segtn la reivindicacién 1, caracterizada por el
hecho de que comprende medios para la pulverizaciébn de cho-
rros de una solucién de agua y lejila caliente a presién con-
tra el perfil dentro de un recinto cerrado, para la limpieza
de dicho perfil. o '

9. Instalacién para la fabricacién de una moldura
compuesta, segin uwna de las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizada por el hecho de que el tfmel de limpieza comporta un

recinto cerrado, provisto de una esclusa en cada uno de sus
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extremos, respectivamente de entrada y de salida, y que con-

"tiene baterias longitudinales de pulverizacionm,

10. Instalacién para la fabricacién de una moldura -
compuesta, segfn una de 1&5 reivindicaciones ladqy?9, ca-
racterizada por el hecho de.que el dispositivo de secado com-
prende un nfimero determinado de toberas calefactoras por pul—‘
verizacitn de aire,

11, Instalacién para la fabricaciéq de una moldura
compuesta, segfn una de las reivindicaciones 1 a 4, 9 y 10,
caracterizada por el hecho de que el dispositivo de polimeri-
zacibn comprende un circuito de alta frecuencia, dotado de wn
esqueleto tubular bajo el cual se desplaza el perfil y que se
halla unido a un generador de alta frecuencia y es recorrido
por un fluido de refrigeracién. '

12, Instalécién para la fabricacién de'una moldura
compuesta.

| La presente memoria descriptiva consta de catorce "
hojas foliadas escritas a miquina por una Sola cara.

Barcelona, 22 de mayo de 1978
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