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DESCRIPCION

Moldura perfilada, especialmente para un automévil, y procedimiento para su fabricacion

La invencion se refiere a una moldura perfilada, especialmente para un automaovil. Ademas, la invencion se refiere
a un procedimiento para la fabricacién de una moldura perfilada de este tipo.

Las molduras perfiladas se usan por ejemplo en el habitaculo de automoéviles como perfil de proteccion de cantos o
para cubrir la transicion hacia el techo interior. Otros lugares de uso son las columnas A, B y C de la carroceria.

La moldura perfilada puede usarse también para la estanqueizacién de un hueco de ventana o de una luna de
ventana y como guia de ventana para una luna de ventana movil. En este caso, la moldura perfilada se designa
como moldura de estanqueizacion o perfil de estanqueizacion.

El aspecto de la moldura perfilada tiene un papel importante para el disefio del automévil. Especialmente las
secciones decorativas textiles y similares a textiles se perciben como de calidad especialmente alta.

Por el documento DE19937285A1 se dio a conocer un perfil doble, cuya superficie se cubre al menos por zonas
por una cinta contracolada. La cinta contracolada es una cinta textil de un hilo de base y de felpa y se compone de
hilo texturado de poliéster. La cinta de contracolado se pretensa en el sentido longitudinal del perfil y se encola con
una parte del perfil doble. La cinta de contracolado forma la secciéon decorativa.

Por el documento EP0794087A1 se dio a conocer una tira de estanqueizaciéon que presenta un recubrimiento de
tela o textil. El recubrimiento textil se extiende sobre la superficie exterior de un labio decorativa y forma la seccion
decorativa. El recubrimiento de tela o textil esta encolado con el cuerpo de goma situado por debajo.

Una moldura de estanqueizacién ademas se dio a conocer por el documento DE19622342A1 y se designa como
perfil de proteccion de canto o de estanqueizacion. El perfil de estanqueizacién comprende una seccion de fijacion
con seccion transversal en forma de U que puede engancharse sobre una brida del automovil. El perfil de
estanqueizacion tiene un revestimiento textil envolvente. El revestimiento textil sirve, por una parte, para el disefio
de la moldura perfilada y, por otra parte, como superficie de deslizamiento, por ejemplo, para una luna de
automovil. En zonas de fuerte solicitacion, el revestimiento textil esta provisto adicionalmente de una capa de
proteccion.

Por el documento DE102010016756A1 se dio a conocer un labio de recubrimiento para la zona de entrada de
automoviles que presenta un perfil de goma. El labio de recubrimiento tiene una seccion decorativa de un
elastdmero termoplastico que esta provisto de un barniz de deslizamiento.

Por el documento EP1717082A2 se dio a conocer una moldura de estanqueizacion que presenta una
estructuracion y esta recubierta de un barniz estructural.

El documento DE102011107137A1 da a conocer un perfil de material sintético que presenta una velocidad de
liberacion de calor retardada en caso de incendio. Para ello, el perfil de materia sintética lleva incorporadas fibras
incombustibles de carbén, vidrio, basalto o aramida. Sin embargo, a diferencia de la moldura de estanqueizacion
segun la presente invencion, estas fibras no son visibles, sino que estan encerradas por el material de matriz de tal
forma que quedan cubiertas. Por lo tanto, las fibras estan dispuestas en una seccién decorativa.

El documento DE2623316C3 da a conocer una tira perfilada. La tira perfilada comprende una seccion de fijaciéon y
una seccion de estanqueizacion. Una capa de recubrimiento esta prevista sobre la seccién de fijacion y la seccion
de estanqueizacion. La seccion de fijacion y la seccion de estanqueizacion son de materia sintética solida. La capa
de recubrimiento, en cambio, esta hecha de goma espuma. La capa de recubrimiento esta provista de una capa
superpuesta de material flocado o textil.

El documento EP2290020A1 da a conocer un recubrimiento de deslizamiento reductor de ruido y su procedimiento
de fabricacion. El objetivo es evitar el efecto “stick-slip” (sacudidas). El recubrimiento de deslizamiento se genera
mediante la aplicacion de un adhesivo y el flocado electrostatico subsiguiente.

Las molduras perfiladas mencionadas anteriormente tienen en cada caso al menos una seccién que imita una
superficie similar a un textil. La practica ha demostrado que las secciones decorativas de este tipo son sensibles
frente a la solicitacion mecanica, especialmente la abrasion. La capacidad de solicitacion mecanica se puede
aumentar mediante una capa de barniz mas espesa, pero esto se consigue sélo con una clara pérdida de textura,
es decir, una reduccién de la profundidad haptica u o6ptica. La reduccién de la profundidad haptica u 6ptica no es
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deseable. Ademas, para el flocado es necesario un paso de procedimiento adicional que ademas requiere una
maquina adicional.

Una composicion de resina reforzada con fibras que comprende un producto elaborado mediante el amasado de
fusion de una primera resina y una segunda resina con un grupo funcional reactivo, una tercera resina y una carga
en forma de fibra, se describe en el documento US2012/0028047A1.

Un procedimiento y un dispositivo para la prevision de perfiles de masas elasticas con cintitas de terciopelo se
describen en el documento DE3107889A1. La aplicacion de las cintitas de terciopelo se realiza en un perfil
calentado, ya formado, por medio de un dispositivo en el que un elemento de guia esta asignado a un disco de
inyeccion, para insertar la cintita de terciopelo en el material en la salida de la prensa. Estos perfiles se usan como
perfiles de estanqueizacion en guias de ventana en la industria automovilistica.

La invencion tiene el objetivo de proporcionar una moldura perfilada que tenga una superficie 6pticamente atractiva
y que sea comparativamente insensible frente a la solicitacion mecanica.

El objetivo se consigue mediante el objeto de las reivindicaciones 1 y 12. Formas de realizacion preferibles de la
moldura perfilada son objeto de las reivindicaciones 2 a 11. Formas de realizacion preferibles del procedimiento de
fabricacion son objeto de las reivindicaciones 13 a 17.

La invenciéon proporciona una moldura perfilada, especialmente para un automoévil, que presenta una seccion
decorativa formada por un material compuesto de fibras. El material compuesto de fibras presenta una matriz
elastomérica de un primer elastomero y fibras flocadas. Las fibras flocadas tienen en cada caso una longitud de
fibra compuesta por una primera longitud y una segunda longitud. Las fibras flocadas tienen ademas en cada caso
una zona de matriz incorporada en la matriz elastomérica y una zona de exposicién que sobresale de la matriz
elastomérica. La zona de matriz tiene la primera longitud y la zona de exposicion tiene la segunda longitud.

Las fibras flocadas sobresalen, con su zona de exposicion, de la matriz elastomérica. Las fibras flocadas producen
la optica y la haptica — ambas cosas juntas se denomina también textura — similares a un textil, de una superficie
similar a un textil. Las fibras flocadas estan incorporadas especialmente en gran parte con la zona de matriz en la
matriz elastomérica. De esta manera, las fibras flocadas estan ancladas fijamente y, por consiguiente, con la
solicitacion mecanica habitual, por ejemplo por rozamiento, no se sueltan de la seccién decorativa. La moldura
perfilada segun la presente invencion tiene una optica atractiva y es comparativamente insensible frente a la
solicitacion mecanica, como por ejemplo la abrasion.

El material compuesto de fibras especialmente es extrusionable. Extrusionable significa aqui que el material
compuesto de fibras se puede extrusionar o coextrusionar. EI material compuesto de fibras resulta adecuado
también para el moldeo por inyeccion. El primer elastdémero y las fibras flocadas de manera ventajosa se mezclan
formando el material compuesto de fibras ya antes de la extrusion o el moldeo por inyeccion. Alternativamente, la
mezcla se realiza durante la extrusion. De esta manera, se puede suprimir un flocado posterior.

Preferentemente, la moldura perfilada comprende ademas de la seccién de fijacion para la fijacion de la moldura
perfilada, una seccién de estanqueizacion.

Si estd provista de una seccidn de estanqueizacion, la moldura perfilada puede usarse como perfil de
estanqueizacion. La seccion de fijacion permite la fijacion de la moldura perfilada al automoévil. Ademas, por la
matriz elastomérica, la seccion decorativa puede estar conformada directamente en la seccion de fijacion y/o la
seccion de estanqueizacion. Para ello no se requiere ningun adhesivo. De esta manera, se reduce el consumo de
material en la fabricacion frente a perfiles de estanqueizacion comparables, y ademas, al mismo tiempo se
incrementa el respeto medioambiental de la fabricacion.

Resulta preferible que la secciéon decorativa presente elevaciones que presenten en cada caso un primer punto
culminante y una altura, y ahondamientos que presenten en cada caso un segundo punto culminante, presentando
dos elevaciones contiguas una distancia entre si.

La altura de las elevaciones se situa preferentemente entre 100 pm y 500 ym. La altura preferentemente se mide,
desde una linea de unién de dos segundos puntos culminantes contiguos hasta un primer punto culminante situado
entre los segundos puntos culminantes contiguos, midiéndose ortogonalmente con respecto a la linea de union.

Preferentemente, la distancia entre dos elevaciones contiguas se situa entre 500 ym y 1 mm. La distancia
preferentemente se mide desde el primer punto culminante de una elevacion hasta el primer punto culminante de la
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otra elevacion.

Ademas, preferentemente, las elevaciones y los ahondamientos estan realizados de tal forma que las fibras
flocadas sobresalen de la matriz elastomérica en un angulo. El angulo esta formado entre la zona de exposicion
que forma la primera ala del angulo, y el plano tangencial que forma la segunda ala del angulo, a la superficie de la
seccion decorativa en el punto en el que la fibra flocada sale de la matriz elastomérica. Especialmente, el angulo
es un angulo agudo.

En estas formas de realizacion preferibles, la optica y la haptica de la seccion decorativa pueden imitar diferentes
superficies similares a un textil. Las elevaciones y los ahondamientos permiten ademas que las fibras flocadas
puedan sobresalir mas facilmente, de manera que aumentan la profundidad 6ptica y la profundidad haptica de la
superficie. Las diferentes dimensiones de las elevaciones permiten la adaptacion de la textura a la aplicacion
deseada.

Ademas, preferentemente, el primer elastémero se selecciona de entre un grupo que incluye caucho de etileno-
propileno-dieno (EPDM) y un elastémero termoplastico (TPE), especialmente un vulcanisato termoplastico (TPV) o
un copolimero en bloque de estireno (TPS). El primer elastomero tiene preferentemente una dureza Shore A de 50
ShA a 85 ShA y especialmente una dureza Shore A de 50 ShA a 80 ShA. El primer elastémero puede estar tefido
de manera discrecional.

Preferentemente, la primera seccion de fijacion esta formada por un segundo elastomero. Preferentemente, la
seccion de estanqueizacion esta formada por un tercer elastomero. El segundo elastémero y/o el tercer elastémero
se seleccionan preferentemente de entre un grupo que incluye un caucho de etileno-propileno-dieno (EPDM) y un
elastomero termoplastico (TPE), especialmente un vulcanisato termoplastico (TPV) o un copolimero en bloque de
estireno (TPS). El segundo elastdmero y/o el tercer elastémero tienen preferentemente una dureza Shore A de 50
ShA a 85 ShA y especialmente una dureza Shore A de 50 ShA a 80 ShA. El segundo elastomero y/o el tercer
elastdmero pueden estar tefiidos de manera discrecional.

Mediante los diferentes tipos de elastomero se pueden adaptar unas a otras la seccion de fijacion, la seccion de
estanqueizacion y la seccion decorativa. Las distintas durezas de materia sintética permiten ademas definir la
optica y la haptica de la seccion decorativa de la manera deseada. De esta manera, en total, se amplia el ambito
de aplicacién de la moldura perfilada.

Las fibras flocadas pueden incluir preferentemente fibras de poliamida, fibras de polietileno, fibras minerales y/o
fibras textiles. Preferentemente, las fibras flocadas tienen una longitud de fibra de entre 0,1 mm y 5 mm.
Preferentemente, las fibras flocadas tienen una finura de 0,1 dtex a 30 dtex. Preferentemente, la primera longitud
es mayor que la segunda longitud. Especialmente, la primera longitud es superior a 70 %, preferentemente
superior a 90 % de la longitud de fibra. Las fibras flocadas pueden estar tefiidas de manera discrecional.

Los distintos tipos de fibras flocadas permiten la imitacién de superficies adicionales similares a textiles. La textura
puede adaptarse a un ambito de aplicacion mas amplio.

Ademas, preferentemente, la seccidon decorativa presenta un recubrimiento de barniz. De manera especialmente
preferible, el recubrimiento de barniz contiene un barniz estructural que contiene especialmente particulas. El
recubrimiento de barniz puede estar tefiido de manera discrecional.

La resistencia de la seccion decorativa contra la solicitacion mecanica se puede seguir incrementando si
adicionalmente esta aplicada una capa de barniz sobre la seccidon decorativa. Un barniz estructural permite
ademas una mayor profundidad 6ptica y profundidad haptica.

La moldura perfilada descrita anteriormente se fabrica de tal forma que en el paso a) se produce una seccion
decorativa a partir de un material compuesto de fibras. La seccién decorativa se produce especialmente mediante
extrusion o moldeo por inyeccion. El material compuesto de fibras presenta una matriz elastomérica de un primer
elastomero y fibras flocadas. La seccion decorativa se produce de tal forma que cada una de las fibras flocadas
tiene una longitud de fibra compuesta por una primera longitud y una segunda longitud, y presentan en cada caso
una zona de matriz incorporada en la matriz elastomérica y una zona de exposicién que sobresale de la matriz
elastomérica.

La zona de matriz tiene la primera longitud y la zona de exposicion tiene la segunda longitud.

Preferentemente, el material compuesto de fibras se mezcla antes de la extrusion a partir del primer elastémero y
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las fibras flocadas. Alternativamente, el material compuesto de fibras se mezcla a partir del primer elastémero y las
fibras flocadas durante la extrusion. De esta manera, se puede suprimir un flocado posterior.

Preferentemente, en el paso b) se producen una seccion de fijacion y/o una seccién de estanqueizacion. La seccion
de fijacion y/o la seccion de estanqueizacion se producen especialmente mediante extrusiéon o moldeo por
inyeccion.

Preferentemente, en el paso c), la seccidon decorativa se provee de elevaciones de tal forma que las elevaciones
presentan un primer punto culminante y una altura, y de ahondamientos de tal forma que cada uno de los
ahondamientos presenta un segundo punto culminante, presentando dos elevaciones contiguas una distancia entre
si.

Preferentemente, en el paso d), la seccion decorativa se provee de un recubrimiento de barniz que contiene
especialmente un barniz estructural o un barniz de deslizamiento. El barniz estructural puede contener particulas.

Preferentemente, o bien

I) los pasos a) y b), o bien

II) los pasos a) y c), o bien
) los pasos b) y c), o bien
IV), los pasos a), b) y c)

se realizan sucesivamente sin paso intermedio, especialmente simultaneamente. Ademas, es preferible que el paso
d) se realice sin paso intermedio después de, especialmente simultaneamente con una de las alternativas 1) a IV).

Formas de realizacion de la invencién se describen a continuacion con la ayuda de las figuras adjuntas. Muestran:

la figura 1, un alzado lateral parcial de un automovil;

la figura 2, una seccion transversal a lo largo de la linea I-I de una primera forma de realizacion de la moldura
perfilada;

la figura 3, una vista ampliada de la zona A de la figura 2,

la figura 4, una seccion transversal a lo largo de la linea II-l1l de una segunda forma de realizaciéon de la moldura
perfilada; y

Segun la figura 1, un automovil 500 comprende una moldura de estanqueizacion 10 que esta dispuesta en el lado
superior de un hueco de puerta en el habitaculo. La moldura de estanqueizacion 10 cubre la transicién hacia el
techo interior.

Como se puede ver en la figura 2, la moldura de estanqueizacion 10 comprende segun la primera forma de
realizacion una seccion de fijacion 20, una seccién de estanqueizacion 30 y una seccion decorativa 40.

La seccion de fijacion 10 esta formada por TPE. La seccién de fijacion 20 tiene una zona de recepcion 21 para
recibir un saliente del automévil 500. La zona de recepcion 21 esta limitada por una primera ala 22, una segunda
ala 23 y una seccion de base 24. La primera y la segunda ala 22, 23 estan dispuestas en extremos de la seccién
de base 24, situadas a una distancia entre si, y se extienden sustancialmente paralelamente en la misma direccion.
En la seccion de fijacion 20 estan incorporados un primer refuerzo 27 y un segundo refuerzo 28.

En la primera ala 21 estan dispuestos cuatro labios de fijacion 25 exteriores que se extienden en direccién hacia la
segunda ala 23 a la zona de recepcion 21. En la segunda ala 23 estan dispuestos dos labios de fijacion 26
interiores que se extienden en direccién hacia la primera ala 22 al interior de la zona de recepcién 21. En la seccién
de base 24 esta dispuesto un labio decorativo 29 que se extiende saliendo de la seccién de base 24 en direccién
contraria a la seccion de base 24.

El primer refuerzo 27 esta realizado sustancialmente en forma de U e incorporado en la primera ala 22, el segundo
ala 23 y la seccion de base 24. El segundo refuerzo 28 esta incorporado en la primera ala 22 en el lado opuesto a
la seccién de estanqueizacion 30.

Cuando la zona de recepcion 21 recibe un saliente del automévil 500, los labios de fijacion 25, 26 exteriores e
interiores se apoyan en el saliente e impiden que la moldura perfilada 10 se suelte. El primer refuerzo 27 presiona
los labios de fijacion 25, 26 interiores y exteriores adicionalmente contra el saliente, de manera que resulta una
mayor fuerza de sujecion.
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La seccion de estanqueizacion 30 esta formada por EPDM. La seccion de estanqueizacion 30 tiene una superficie
de estanqueizacion 31 que esta orientada hacia la seccién de fijacion 20. La superficie de estanqueizacion 31
presenta una capa de flocado 32 de material flocado. La capa de flocado 32 esta provista ademas de una capa de
barniz de deslizamiento 33. La capa de estanqueizacion 30 limita, junto a una seccion de la primera ala 22, un
espacio hueco 34. En el espacio hueco 34 engranan tres primeros salientes 35 que estan dispuestos en un ala de
la secciéon de estanqueizacion 30. En un extremo del ala que esta orientado hacia la seccion de fijacion 20 se
encuentra un segundo saliente 36. El segundo saliente 36 es mas grande y engrana mas en el espacio hueco 34
que los primeros salientes 35.

La seccion decorativa 40 esta dispuesta en la seccion de fijacion 20. La seccion decorativa 40 presenta una
superficie visible 41 que en el estado de montaje puede ser vista por un observador. La superficie visible 41 esta
provista de elevaciones 42 y ahondamientos 43. La seccion decorativa 40 esta formada por una mezcla de fibras.
La mezcla de fibras tiene una matriz elastomérica de EPDM vy fibras flocadas 50 de poliamida incorporadas en
esta. La seccién decorativa 40 esta provista de una capa de barniz 47. La capa de barniz 47 comprende un barniz
estructural que contiene particulas.

Como esta representado en la figura 3, las elevaciones 42 presentan primeros puntos culminantes 44 y los
ahondamientos 43 presentan segundos puntos culminantes 45. Para mayor claridad, en la figura 4 estan
representados solo los primeros y segundos puntos culminantes 44, 45 necesarios para la explicacion.

Dos puntos culminantes 45 contiguos estan conectados por una linea de unién 46. La elevaciéon 42 contemplada
presenta una altura h. La altura h es la distancia ortogonal entre el primer punto culminante 44 de la elevacion 42
contemplada y la linea de unién 46. La altura h de la elevacion 42 se situa entre 100 ym y 500 ym.

Dos elevaciones 42 contiguas tienen una distancia d entre si. La distancia d es la distancia mas corta entre los
primeros puntos culminantes 44 correspondientes de las dos elevaciones 42 contiguas. La distancia d se situa
entre 500 umy 1 mm.

La figura 3 muestra ademas esquematicamente una de las fibras flocadas 50. La fibra flocada 50 tiene una zona
de matriz 51, una zona de exposicion 52 y una longitud de fibra L. La zona de matriz 51 esta incorporada en la
matriz elastomérica y tiene una primera longitud L1. La zona de exposicién 52 sobresale de la matriz elastomérica
y tiene una segunda longitud L2. La primera longitud L1 es mayor que la segunda longitud L2. La segunda longitud
L2 es de 15 um.

La moldura de estanqueizacion 10 se fabrica por medio de extrusion. Para ello, en primer lugar, se ponen a
disposicion el primer y el segundo refuerzo 27, 29. En un paso de trabajo, la seccion de fijacion 20, la seccion de
estanqueizacion 30 y la seccion decorativa 40 se coextrusionan alrededor del primer y del segundo refuerzo 27, 29.
La seccion de fijacion 20 se extrusiona a partir de un TPE. La seccién de estanqueizacion 30 se extrusiona a partir
de EPDM. La seccion decorativa 40 se extrusiona a partir de la mezcla de fibras que contiene una matriz
elastomérica de EPDM Yy fibras flocadas 50 de poliamida incorporadas en esta. La seccion decorativa 40 se provee
de la capa de barniz 47 que contiene un barniz estructural.

El automoévil 500 comprende ademas una moldura de estanqueizacion 110 segin una segunda forma de
realizacion que esta representada en la figura 4. La moldura de estanqueizacion 110 esta prevista como junta de
hueco de ventana.

La moldura de estanqueizacion 110 comprende una seccion de fijacion 120, una seccién de estanqueizacion 130 y
una seccion decorativa 140.

La seccion de fijacion 120 esta hecha de EPDM. La seccién de fijacion 120 tiene una zona de recepcion 121 para
recibir un saliente del automévil 500. Por lo demas, la seccién de fijacion 120 es idéntica a la seccion de fijacion
120.

La seccion de estanqueizacion 130 esta hecha de TPS. La seccién de estanqueizacion 130 tiene una seccién de
estanqueizacion 131 opuesta a la seccion de fijacion 120. La seccién de estanqueizacion 131 presenta una capa de
barniz de deslizamiento 133. Por lo demas, la seccién de estanqueizaciéon 130 es idéntica a la seccion de
estanqueizacion 30.

La seccion decorativa 140 esta dispuesta en la seccion de fijacion 120. La seccion decorativa 140 presenta una
superficie visible 141. Al igual que la superficie visible 41 de la primera forma de realizacion, en el estado de
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montaje, la superficie visible 141 puede ser vista por un observador. La seccion decorativa 40 esta formada por
una mezcla de fibras. La mezcla de fibras tiene una matriz elastomérica de TPV y fibras flocadas de polietileno
incorporadas en esta. La capa decorativa 140 esta provista de una capa de barniz 147. La capa de barniz 147
contiene un barniz de deslizamiento. Por lo demas, la seccién decorativa 140 es idéntica a la seccién decorativa
40.

La moldura de estanqueizacion 110 se fabrica por medio de extrusion. Para ello, en primer lugar, se ponen a
disposicion el primer y el segundo refuerzo 27, 29. En un paso de trabajo, la seccion de fijacion 120, la seccion de
estanqueizacion 130 y la seccion decorativa 140 se coextrusionan alrededor del primer y del segundo refuerzo 27,
29. La seccion de fijacion 20 se extrusiona a partir de EPDM. La seccion de estanqueizacion 130 se extrusiona a
partir de TPS. La seccién decorativa 40 se extrusiona a partir de la mezcla de fibras que contiene una matriz
elastomérica de TPV y fibras flocadas de polietileno incorporadas en esta. La seccién decorativa 140 se provee de
la capa de barniz 147 que contiene un barniz de deslizamiento.

Mediante la moldura de estanqueizacion segun la presente invencion es posible reproducir la 6ptica y la haptica de
textiles, tejidos o géneros de mallas. El uso de la mezcla de fibras es sustancialmente mas econdmico que un
contracolado de la moldura perfilada con telas textiles. En comparacion con las secciones decorativas existentes,
similares a un textil, en la moldura de estanqueizaciéon segun la presente invencidon se puede reproducir una
pronunciada textura de tejido que ademas es comparativamente insensible frente a la solicitacion mecanica como
por ejemplo la abrasion.

Lista de signos de referencia
10 Moldura de estanqueizacion

20 Seccion de fijacion

21 Zona de recepciéon

22 Primera ala

23 Segunda ala

24 Seccion de base

25 Labio de fijacion exterior
26 Labio de fijacion interior
27 Primer refuerzo

28 Segundo refuerzo

29 Labio decorativo

30 Seccidén de estanqueizacion

31 Superficie de estanqueizacion
32 Capa de flocado

33 Capa de barniz de deslizamiento
34 Espacio hueco

35 Primer saliente

36 Segundo saliente

40 Seccioén decorativa

41 Superficie

42 Elevacion

43 Ahondamiento

44 Primer punto culminante
45 Segundo punto culminante
46 Linea de unién

47 Recubrimiento de barniz

50 Fibra flocada
51 Zona de matriz
52 Zona de exposicién

110 Moldura de estanqueizacion

120 Seccion de fijacion
121 Zona de recepciéon
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15

130 Seccidn de estanqueizacion
131 Superficie de estanqueizacion
133 Capa de barniz de deslizamiento

140 Seccion decorativa
141 Superficie
147 Recubrimiento de barniz

500 Automovil

h Altura
d Distancia

L Longitud de fibra
L1 Primera longitud
L2 Segunda longitud
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REIVINDICACIONES
1.- Moldura perfilada (10, 110) para un automavil (500), que comprende.

una seccion de fijacion (20, 120);

una seccion decorativa (40, 140) que presenta una superficie visible (41, 141) que para aumentar la
profundidad éptica y la profundidad haptica de la superficie esta provista de elevaciones (42) y ahondamientos
(43);

estando formada la seccién decorativa (40, 140) de un material compuesto de fibras que presenta una matriz
elastomérica de un primer elastémero y fibras flocadas (50) incorporadas en la matriz elastomérica,

teniendo las fibras flocadas (50), para producir una éptica y una haptica similares a un textil, en cada caso una
longitud de fibra (L) que se compone de una primera longitud (L1) y una segunda longitud (L2), presentando en
cada caso una zona de matriz (51) incorporada en la matriz elastomérica y una zona de exposicion (52) que
sobresale de la matriz elastomérica;

teniendo la zona de matriz (51) la primera longitud (L1) y teniendo la zona de exposiciéon (52) la segunda
longitud (L2) y

siendo la primera longitud (L1) mayor que la segunda longitud (L2).

2.- Moldura perfilada (10, 110) segun la reivindicacion 1, caracterizada por una seccion de estanqueizacion (30,
130).

3.- Moldura perfilada (10, 110) segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizada porque cada una de las
elevaciones (42) presentan un primer punto culminante (44) y una altura (h) y cada uno de los ahondamientos (43)
presentan un segundo punto culminante (45), presentando dos elevaciones (42) contiguas una distancia (d).

4.- Moldura perfilada (10, 110) segun la reivindicacion 3, caracterizada porque la altura (h) asciende a entre 100
pm y 500 ym, midiéndose la altura (h) ortogonalmente con respecto a una linea de unién (46), desde la linea de
union (46) de dos segundos puntos culminantes (45) contiguos hasta el primer punto culminante (44) situado entre
los segundos puntos culminantes (45) contiguos, y/o porque la distancia (d) entre dos elevaciones (45) contiguas
asciende a entre 500 pm y 1 mm, midiéndose preferentemente la distancia (d) desde el primer punto culminante
(44) de una elevacion (42) hasta el primer punto culminante (44) de la otra elevacion (42).

5.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada porque el primer
elastdbmero se selecciona de entre un grupo que incluye un caucho de etileno-propileno-dieno (EPDM) y un
elastomero termoplastico, especialmente un vulcanisato termoplastico o un copolimero en bloque de estireno

6.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada porque el primer
elastdmero presenta una dureza Shore A de 50 ShA a 85 ShA.

7.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 2 a 6, caracterizada porque la seccion de
fijacion (20, 120) esta formada por un segundo elastémero y/o porque la seccion de estanqueizacion (30, 130)
esta formada por un tercer elastomero, seleccionandose preferentemente el segundo elastomero y/o el tercer
elastdbmero de entre un grupo que incluye caucho de etileno-propileno-dieno y un elastémero termoplastico,
especialmente un vulcanisato termoplastico o un copolimero en bloque de estireno.

8.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque las fibras flocadas
(50) incluyen fibras de poliamida, fibras de polietileno, fibras minerales y/o fibras textiles.

9.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque la seccion
decorativa (40, 140) presenta un recubrimiento de barniz (47, 147), especialmente de un barniz estructural o un
barniz de deslizamiento.

10.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada porque las fibras flocadas
(50) tienen una longitud de fibra de entre 0,1 mm y 5 mm, teniendo las fibras flocadas (50) preferentemente una
finura de 0,1 dtex a 30 dtex.

11.- Moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque la primera
longitud (L1) es superior al 70 %, especialmente superior al 90 % de la longitud de fibra (L).

12.- Procedimiento para la fabricacion de una moldura perfilada (10, 110) segun una de las reivindicaciones 1 a 11,
que comprende los pasos:
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a) la extrusidon o el moldeo por inyeccién de una seccion decorativa (40, 140) que tiene una superficie visible
(41, 141) de un material compuesto de fibras que presenta una matriz elastomérica de un primer elastémero y
fibras flocadas (50) incorporadas en la matriz elastomérica, de tal forma que para producir una éptica y una
haptica similares a un textil, las fibras flocadas (50) tienen en cada caso una longitud de fibra (L) que se
compone de una primera longitud (L1) y una segunda longitud (L2), y presentan en cada caso una zona de
matriz (51) incorporada en la matriz elastomérica y una zona de exposicion (52) que sobresale de la matriz
elastomérica, teniendo la zona de matriz (51) la primera longitud (L1) y teniendo la zona de exposicién (52) la
segunda longitud (L2) y siendo la primera longitud (L1) mayor que la segunda longitud (L2);

b) la produccién de una seccién de fijacion (20, 120) y

c) la provision de la seccion decorativa (40, 140) con elevaciones (42) y ahondamientos (43) para aumentar la
profundidad optica y la profundidad haptica de la superficie.

13.- Procedimiento segun la reivindicacion 12, caracterizado porque el material compuesto de fibras se mezcla
antes de o durante la produccién de la seccion decorativa (40, 140).

14.- Procedimiento segun las reivindicaciones 12 o 13, caracterizado por el paso:
d) la produccién de una seccién decorativa (30, 130).

15.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 14, caracterizado por el paso:
e) la provisién de la seccion decorativa (40, 140) con elevaciones (42), de tal forma que cada una de las
elevaciones (42) presenta un primer punto culminante (44) y una altura (h), y con ahondamientos (43), de tal
forma que cada uno de los ahondamientos (43) presenta un segundo punto culminante (45), presentando dos
elevaciones (42) contiguas una distancia (d) entre si.

16.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 15, caracterizado por el paso:

f) la provision de la seccion decorativa (40, 140) con un recubrimiento de barniz (47, 147) que contiene
especialmente un barniz estructural o un barniz de deslizamiento.

17.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 16, caracterizado porque o bien
I) los pasos a) y b), o bien
II) los pasos a) y c), o bien
) los pasos b) y c), o bien

IV), los pasos a), b) y c) se realizan sucesivamente sin paso intermedio o simultaneamente,

realizandose preferentemente el paso d) sin paso intermedio después de o simultaneamente con una de las
alternativas I) a IV).
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Fig. 1
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Fig. 3
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