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@ Resumen:

Proceso de fabricacion de perfiles tapajuntas, mediante el

cual se realizan los tapajuntas en una sucesion de opera-

ciones consecutivas, a partir de una alimentacion (1) de

suministro continuo de una pletina (2) a procesar, hasta

la envoltura final (11-12) de los tapajuntas formados, los

cuales, se determinan por corte de la pletina (2) median-

te una troqueladora (8) en tramos que comprenden a los 8 * “
tapajuntas provistos con una conformacién extrema para 5 m T /

el colgado de exposicion.

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



1 ES 2265 208 B2 2

DESCRIPCION

Proceso de fabricacién de perfiles tapajuntas.
Sector de la técnica

La presente invencioén se refiere a un proceso de
fabricacion de los perfiles destinados para cubrir las
juntas que resultan entre superficies diferentes de los
suelos o los distintos tipos de cubrimientos empleados
en éstos, simplificando en tiempo y medios la realiza-
cion de dichos perfiles hasta la forma de presentacion
comercial de los mismos.

Estado de la técnica

Los perfiles tapajuntas de cubrimiento de las se-
paraciones entre los distintos tipos de superficies de
los suelos, se constituyen, segtin una realizacién co-
nocida, por una pletina metalica perfilada con un cier-
to arqueamiento transversal y cortada en tramos de la
longitud que se desee.

Sobre la cara concava de la pletina se dispone una
capa de adhesivo destinada para la fijacion del cubre-
juntas en su aplicacion, cubriéndose dicha capa de ad-
hesivo con una ldmina protectora de papel; mientras
que por la otra cara se dispone sobre la pletina una
etiqueta de identificacién.

El cubrejuntas asi formado se incluye dentro de
una envoltura de pléstico retrictil, a la cual se une un
elemento de enganche para la sujecion de colgado en
las estanterias comerciales.

Todo ello conlleva la realizacién de una serie de
operaciones que convencionalmente se realizan en fa-
ses distintas y con maquinas instaladas en lugares di-
ferentes, lo cual supone un proceso de fabricacién lar-
£0 y cOstoso.

Objeto de la invencion

De acuerdo con la invencién se propone un pro-
ceso para llevar a cabo la fabricacién de los mencio-
nados perfiles tapajuntas, con el cual se obtiene un
desarrollo mas ventajoso de la realizacién de dichos
tapajuntas.

Este proceso objeto de la invencién consiste en la
realizacién sucesiva y continua de todas las operacio-
nes que comprende la realizacién de los tapajuntas,
disponiendo para ello consecutivamente los distintos
medios de desarrollo de las diferentes operaciones a
realizar.

En la realizacién prictica se dispone un alma-
cén suministrador de la pletina correspondiente, como
puede ser una devanadora de suministro de la pletina a
partir de un rollo, a continuacién unos medios de con-
formado de la pletina segin el arqueado transversal
deseado, como puede ser un tren de rodillos confor-
madores, seguidamente una etapa en la que se inclu-
yen los medios de aplicacién de adhesivo en una cara
de la pletina y los medios de fijacién de las etiquetas
de identificacién en la otra cara, después se disponen
los medios de corte para determinar los tramos consti-
tutivos de los tapajuntas y por tltimo unos medios de
envoltura con una ldmina de pléstico retractil, siguien-
do un tinel de adaptacién de dicha envoltura sobre la
pieza respectiva de cada tapajuntas.

El corte de los tramos constitutivos de los tapa-
juntas se realiza por troquelado, determinando dichos
tramos con una conformacién extrema que define una
forma de enganche para el colgado en los exposito-
res comerciales. Dicha conformacién extrema pue-
de ser de cualquier forma que permita el enganche
en un medio de colgado de los que habitualmente
poseen los expositores comerciales, estando previsto
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que quede definida una linea de rotura en la separa-
cién con respecto al tramo del tapajuntas propiamente
dicho.

Se obtiene asi un proceso que permite la reali-
zacion de los mencionados tapajuntas de un modo
mads rdpido que con el procedimiento convencional,
ya que la sucesion continua de las operaciones redu-
ce el tiempo de la fabricacién; y ademds dicha suce-
siéon de las operaciones reduce también la mano de
obra necesaria, ya que el paso de unas operaciones a
otras puede ser automatizado, sin necesidad de inter-
vencién de operarios.

Por otra parte, la realizaciéon de la conformacién
de colgado conjuntamente con el tapajuntas, elimina
la realizacién de los elementos de colgado indepen-
dientes, simplificando el proceso; y ademds elimina
la necesidad de las instalaciones y mdquinas necesa-
rias para la realizacién de dichos elementos indepen-
dientes de colgado, con lo que se obtiene también un
ahorro de medios y por consiguiente una ventaja eco-
némica.

Por todo ello, el proceso de la invencion resulta
de unas caracteristicas ciertamente ventajosas, adqui-
riendo vida propia y cardcter preferente respecto del
método convencional de realizacién de los mismos ta-
pajuntas mediante operaciones independientes.
Descripcion de las figuras

La figura 1 muestra un esquema de la instalacién
de desarrollo del proceso de la invencion.

La figura 2 es una vista en planta de un ejemplo
de tapajuntas seglin se obtiene con el proceso de la
invencion.

Descripcion detallada de la invencion

El objeto de la invencidn trata de un proceso pa-
ra la realizacién constructiva de los tapajuntas desti-
nados para cubrir las juntas o separaciones entre los
distintos tipos de suelos, comprendiendo este proceso
toda la secuencia de la formacién de los tapajuntas,
asi como el cubrimiento de los mismos en su disposi-
cion para la presentaciéon comercial.

El proceso se desarrolla segiin una secuencia con-
tinua de operaciones consecutivas, desde la alimenta-
cién del material de formacion de los tapajuntas, has-
ta la total terminacion de los mismos en su forma de
presentacion comercial.

Para dicho proceso se dispone una instalacién que
comprende un almacén (1) suministrador del material,
como puede ser una devanadora portadora de un rollo
del material (2) a suministrar.

Inmediatamente a continuacién del almacén (1) se
dispone una perfiladora (3) destinada para conformar
el material (2) segtin el perfil deseado de los tapajun-
tas (4) a realizar. Dicha perfiladora (3) puede estar for-
mada, por ejemplo, por un tren de rodillos (5) adap-
tados en su periferia segin la forma deseada, la cual
se obtiene mediante el paso del material (2) por entre
dichos rodillos (5).

Después de la perfiladora (3) se disponen, una eta-
pa que incluye una aplicadora de adhesivo (6) seguida
de un aplicador (14) de papel siliconado de proteccién
sobre el adhesivo y una etiquetadora (7), de manera
que las aplicadoras del adhesivo (6) y del papel pro-
tector (14) actdan sobre una cara del material (2), en
la cual deposita una capa del adhesivo que han de lle-
var los tapajuntas (4) para su fijacion, mientras que la
etiquetadora (7) actda sobre la otra cara del material
(2), en la cual coloca las etiquetas identificativas (13)
de los tapajuntas (4).
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A continuacién de esa fase de aplicaciéon de
adhesivo y etiquetado se dispone una troqueladora
(8), mediante la cual se realiza el cote del material (2)
seglin los tramos previstos para formar los tapajuntas
(4), incluyendo en un extremo de dichos tramos una
forma complementaria (9) constitutiva de un engan-
che para colgar los tapajuntas (4) en los expositores
comerciales. La forma complementaria (9) se prevé
que quede separada del tramo constitutivo del tapa-
juntas (4) mediante una linea de rotura (10), la cual
queda determinada mediante la misma operacién del
troquelado.

Por detrds de la troqueladora (8) se dispone una
emblistadora (11), la cual envuelve los tramos tro-
quelados que comprenden el tapajuntas (4) y la for-
ma complementaria (9), con una ldmina de plastico
retrictil, de las que habitualmente se utilizan para cu-
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brir en forma de presentacién comercial articulos de
todo tipo.

Después de la emblistadora (11) se dispone un td-
nel (12) de retractilado, en el cual se adapta la Idmina
envolvente de plastico sobre las piezas, quedando és-
tas en la forma de presentacién comercial.

La forma complementaria (9) que se determina en
los tramos troquelados del material (2), puede ser de
cualquier configuracién que sirva para el enganche
de colgado en los expositores comerciales, de manera
que para dicha funcién de la exposiciéon comercial no
es necesario incorporar a los tapajuntas ningin ele-
mento accesorio independiente de la formacion de los
mismos, mientras que para la aplicacién de los tapa-
juntas (4) en su funcién de uso, se puede eliminar fa-
cilmente la forma complementaria (9), que entonces
ya no es necesaria, mediante rotura por la linea (10).
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REIVINDICACIONES

1. Proceso de fabricacién de perfiles tapajuntas,
del tipo de los perfiles tapajuntas que se constituyen
por una pletina metélica perfilada segiin una determi-
nada configuracién, caracterizado porque la realiza-
cion de los tapajuntas se lleva a cabo mediante ope-
raciones sucesivas que se desarrollan de manera con-
tinua, comprendiendo una alimentacion (1) del mate-
rial (2) a procesar, siguiendo una etapa perfiladora (3)
que conforma el material (2) segin el perfil deseado,
para después pasar por una etapa que comprende la
aplicacion (6) de adhesivo sobre una cara del material
(2,) y la aplicacion (14) de un papel protector sobre
el adhesivo, asi como la aplicacion (7) de etiquetas en
la otra cara del material (2), tras lo cual va una eta-
pa (8) de troquelado que corta el material (2) en los
tramos determinantes de los tapajuntas (4) previstos,
siguiendo después una etapa (11) de envoltura de los
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tramos con una ldmina de material pldstico, la cual es
adaptada a los tramos envueltos en una subsiguiente
etapa (12) de retractilado.

2. Proceso de fabricacion de perfiles tapajuntas, en
todo de acuerdo con la primera reivindicacién, carac-
terizado porque los tramos determinantes de los ta-
pajuntas (4) se cortan del material (2) con una prolon-
gacion extrema (9) que determina una conformacién
de enganche, la cual es envuelta con el cubrimiento
laminar de plastico conjuntamente con el tramo del
tapajuntas (4) correspondiente.

3. Proceso de fabricacién de perfiles tapajuntas,
en todo de acuerdo con las reivindicaciones primera
y segunda, caracterizado porque la prolongacién (9)
se prevé que quede separada del tramo del tapajuntas
(4) correspondiente mediante una linea (10) de rotura,
la cual se define en la misma operacién del troquelado
de corte de los tramos de los tapajuntas (4).
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