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DESCRIPCION
Ensamblaje automatizado de puertas

La presente invencion se refiere a una estacion de prensado de puertas segun el preambulo de la reivindicacion 1,y
a un procedimiento para fabricar una puerta que presenta un primer y un segundo revestimiento de puerta y un
marco de puerta interno segun el preambulo de la reivindicacion 11, respectivamente.

Un ejemplo de tal estacion y procedimiento de prensado se da a conocer en el documento US 585 673 A.

Las puertas estan formadas normalmente por dos pieles de puerta moldeadas o enrasadas que estan acopladas a
los lados opuestos de un marco de puerta central. Los revestimientos de puerta se moldean normalmente a partir de
fibras de madera y compuestos resinosos, aunque se conocen revestimientos de puerta hechas de un polimero
formado con resina de fibra de vidrio. El marco de puerta incluye normalmente listones y travesafios hechos de
madera y situados alrededor del perimetro de la puerta. El interior de la puerta puede incluir opcionalmente un
nucleo.

En ensamblaje manual de puertas requiere un uso relativamente intensivo de mano de obra, es caro y ofrece una
calidad variable. Durante el ensamblaje manual, un revestimiento de puerta se coloca sobre una mesa de
produccion con su superficie exterior prevista colocada boca abajo. Después se aplica adhesivo a los listones y
travesafnos de un marco. Las partes de marco cubiertas por adhesivo se colocan después en el revestimiento de
puerta dispuesto sobre la mesa. El adhesivo aplicado en un segundo lado de los listones y travesafios esta boca
arriba y un segundo revestimiento de puerta se coloca con su cara de superficie exterior sobre el segundo lado del
marco. La puerta ensamblada resultante se apila en una estacion de almacenaje, de modo que pueden ensamblarse
mas puertas. Las puertas ensambladas deben manejarse con cuidado, ya que los componentes de la puerta pueden
desplazarse facilmente durante el trasporte.

Cada ensamblado de puerta sucesivo se apila encima del ensamblado de puerta anterior hasta que se haya apilado
una cantidad predeterminada de ensamblados de puerta. La pila de ensamblados de puerta se transporta después
hacia y se introduce en una prensa. La prensa aplica presion a toda la pila durante un periodo de tiempo suficiente
para permitir que el adhesivo pegue los revestimientos de puerta al marco. En la prensa, adhesivos convencionales,
tales como acetato de polivinilo, pueden tardar treinta minutos aproximadamente o mas en hacer que las puertas
adquieran una resistencia "en verde". La puerta consigue una resistencia en verde cuando el adhesivo ha alcanzado
una fuerza de adherencia suficiente para mantener juntos los componentes de la puerta para una manipulacion
adicional.

Una vez que se ha conseguido una resistencia en verde aceptable, las puertas pueden sacarse de la prensa y
llevarse a un stock de productos en proceso hasta que el adhesivo adquiera su maxima fuerza de adherencia.
Dependiendo del adhesivo usado, puede ser necesario que las puertas permanezcan en stock durante un periodo
de tiempo relativamente largo, por ejemplo dos horas o mas, o incluso veinticuatro horas, antes de que el adhesivo
adquiera su maxima fuerza de adherencia.

Tras haber alcanzado la maxima fuerza de adherencia, las puertas se llevan a estacién de procesamiento final. El
procesamiento final incluye desbarbar los bordes de las puertas para ajustarse a las especificaciones y recubrir y/o
pintar opcionalmente las pieles de puerta y los bordes expuestos de los listones y travesafios alrededor de cada
perimetro de puerta. Usando este proceso, el tiempo de fabricacién de una puerta puede ser de veinticuatro horas o
mas, desde el momento en que comienza la produccion hasta que se obtiene una puerta acabada resultante.

Un sistema de fabricacion de puertas que incluye al menos una estacion de recubrimiento, al menos una estacion de
ensamblaje y al menos una estacion de prensado se describe, por ejemplo, en el documento EP 0 860 253 A2. La
estacion de recubrimiento aplica adhesivo a al menos uno de entre un marco de puerta, una primera piel de puerta y
una segunda piel de puerta. La estacion de ensamblaje une la primera y la segunda piel de puerta a superficies
opuestas del marco. La estacion de prensado incluye una primera prensa y una segunda prensa.

Una estacion de prensado de puertas que incluye al menos una prensa que presenta una matriz superior y una
matriz inferior se describe, por ejemplo, en el documento US 585.673. La matriz superior tiene una superficie
convexa superior, y la matriz inferior tiene una superficie convexa inferior. Las superficies convexas superior e
inferior estan enfrentadas entre si para definir una cavidad de molde.

Un procedimiento para fabricar una puerta que incluye unir mediante adhesivo una primera piel de puerta y una
segunda piel de puerta a lados opuestos de un marco para ensamblar puertas como parte de un proceso de
produccion se describe, por ejemplo, en el documento DE 102 24 793 C1. Las puertas ensambladas se introducen
de manera alterna en una primera prensa y en una segunda prensa.

Un procedimiento de prensado de una puerta ensamblada que incluye introducir una puerta ensamblada en una
prensa que tiene una matriz superior con una parte convexa superior y una matriz inferior con una parte convexa
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inferior también se da a conocer, por ejemplo, en el documento US 585.673. Las superficies convexas superior e
inferior estan enfrentadas entre si para prensar el ensamblado de puerta.

Sin embargo, las estaciones de prensado de puertas y los sistemas de fabricacion de puertas conocidos pueden
experimentar deficiencias graves en la calidad, lo que puede dar como resultado el abombamiento y/o deslaminacion
de las pieles de puerta con respecto al marco de puerta. La presente invencién propone una estacion de prensado
de puertas mejorada, un sistema de fabricacion de puertas y procedimientos de fabricacion de puertas segun las
reivindicaciones 1 y 11, respectivamente. Otras formas de realizacion, que incluyen aparatos, sistemas,
procedimientos, etc., que forman parte de la invencion resultaran mas evidentes tras leer la siguiente descripcion
detallada de las formas de realizacién a modo de ejemplo y tras analizar los dibujos. Debe entenderse que tanto la
anterior descripcidon general como la siguiente descripcion detallada solo se ofrecen a modo de ejemplo y con fines
explicativos, no con fines restrictivos.

La Figura 1 es una vista esquematica de una linea de produccion automatizada de puertas a modo de ejemplo.

La Figura 2 es una vista en planta seccionada de una puerta defectuosa.

La Figura 3A es una vista en planta de un revestimiento de puerta a modo de ejemplo que tiene un adhesivo
aplicado al mismo.

La Figura 3B es una vista en planta de otro revestimiento de puerta a modo de ejemplo que tiene un adhesivo
aplicado al mismo.

La Figura 4 es una vista esquematica en planta de una prensa doble a modo de ejemplo.

Las Figuras 5A a 5C son vistas en seccion esquematicas de un proceso de prensado a modo de ejemplo para un
ensamblado de puerta.

La Figura 6 es una vista esquematica seccionada de una prensa y de un ensamblado de puerta a modo de ejemplo.
La Figura 7A es una vista en planta de un ensamblado de puerta a modo de ejemplo después de haberse prensado.
La Figura 7B es una vista en planta seccionada del ensamblado de puerta de la Figura 7A tomada a lo largo de la
linea 7B-7B.

La Figura 7C es una vista en planta seccionada del ensamblado de puerta de la Figura 7A tomada a lo largo de la
linea 7C-7C.

La Figura 8 es una vista esquematica seccionada de un ensamblado de puerta en una prensa de puertas a modo de
ejemplo que utiliza separadores.

La Figura 9 es una vista esquematica seccionada de un ensamblado de puerta en una prensa de puertas a modo de
ejemplo que utiliza placas acopladas.

La Figura 10 es una vista esquematica seccionada de un ensamblado de puerta en una prensa de puertas a modo
de ejemplo que utiliza membranas.

La Figura 11 es una vista esquematica seccionada de un ensamblado de puerta en una prensa de puertas a modo
de ejemplo que utiliza membranas expandibles.

A continuacion se hara referencia en detalle a formas de realizacion y procedimientos a modo de ejemplo ilustrados
en los dibujos adjuntos, donde los mismos caracteres de referencia designan partes idénticas o correspondientes en
todos los dibujos. Sin embargo, debe apreciarse que la invencion, en su sentido mas amplio, no esta limitada a los
detalles especificos, a los dispositivos y procedimientos representativos ni a los ejemplos ilustrativos mostrados y
descritos en relacion con las formas de realizacion y procedimientos presentados a modo de ejemplo.

La Figura 1 ilustra una linea de produccién automatizada de puertas 1. En una forma de realizacién a modo de
ejemplo, la linea de produccién de puertas 1 es un sistema sincrono disefiado para funcionar a una tasa de
movimiento especifica, por ejemplo una puerta fabricada por unidad de tiempo. Para evitar cuellos de botella, cada
etapa de proceso, incluido el transporte, se produce a la tasa de movimiento especifica. Por lo tanto, es importante
proporcionar un tiempo de prensado adecuado y una aplicacién de adhesivo apropiada para unir suficientemente
entre si los componentes de la puerta. Una unién inapropiada puede generar problemas de calidad.

La Figura 2 muestra una puerta D1 que presenta tales problemas de calidad. Un tiempo de union inapropiado puede
provocar la separacion o la deslaminacién de las pieles de puerta S1, S2 con respecto al elemento central C. La
deslaminacion es especialmente persistente en pieles de puerta S1, S2 que presentan una pluralidad de paneles
moldeados. Por ejemplo, pieles de puerta con seis paneles moldeados S1, S2 unidas a un nucleo C mediante un
adhesivo de fusién en caliente usando procesos convencionales pueden experimentar una deslaminacién en el
ancho de la puerta D1. La deslaminacion entre las pieles S1, S2 y el nucleo C es una indicacion de un fallo en la
union interna con adhesivo de poliuretano (PUR), que puede deberse a las tensiones de traccion o a la recuperacion
elastica de las pieles arqueadas y de las areas de nucleo comprimidas en los évolos, o areas de disefio de panel
moldeado, de las pieles moldeadas S1, S2. En estos casos, la resistencia en verde inicial o la fuerza de fraguado de
varias formulaciones de PUR junto con enfoques tipicos de recubrimiento con PUR mediante rodillos y de prensado
de puertas pueden no vencer las tensiones, dando lugar a la deslaminacion. Las superficies traseras previamente
curadas de las pieles de puerta S1, S2 también pueden impedir un humedecimiento de PUR eficaz cuando el
adhesivo solo se aplica al marco. Para superar estas deficiencias se han realizado varias mejoras en el proceso.

La Figura 1 muestra una linea de producciéon 1, que presenta una serie de estaciones a modo de ejemplo para
ensamblar una puerta. Pueden usarse varios dispositivos y procedimientos de manipulacioén y traslado de materiales
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para transportar los componentes del ensamblado de puerta, y estan designados simplemente mediante las flechas
en las estaciones individuales y entre las estaciones. Los dispositivos de manipulacion y traslado de materiales
pueden incluir, por ejemplo, aparatos transportadores, grias de portico, manipuladores, dispositivos de agarre,
vehiculos guiados automatizados y sistemas automatizados de almacenamiento/extraccion. Los componentes y las
estaciones de la linea de produccidon pueden hacerse funcionar bajo el control del operario, utilizando varios
sensores de manera automatizada, que incluyen sensores opticos, magnéticos y de radio, o cualquier combinacién
de un funcionamiento manual y un funcionamiento automatico. Aunque ejemplos especificos de la manipulacion y
traslado de materiales pueden proporcionarse en la descripcion a modo de ejemplo de determinadas estaciones,
estos pueden modificarse como entendera un experto en la técnica tras analizar esta divulgacion.

Como se muestra en la Figura 1, una estacion de ensamblaje de listones 10 incluye un dispositivo de indexacion de
bloques de inmovilizacion 12 y un dispositivo de indexacion de listones 14. En una forma de realizacién a modo de
ejemplo, el dispositivo de indexacién de listones 14 extrae los listones 2 de un primer aparato transportador de
listones 16 y de un segundo aparato transportador de listones 18. Un Unico aparato transportador de listones, un
conjunto formado por un primer y un segundo aparato transportador de listones 16, 18, o mas de dos aparatos
transportadores de listones pueden utilizarse en funcién de la tasa de rendimiento. Mas aparatos transportadores de
listones o conjuntos de aparatos transportadores de listones permiten aumentar la tasa de rendimiento de la linea de
produccion 1. Cuando se ha sacado un par de listones 2 del aparato transportador de nivel superior del primer y
segundo conjuntos de aparatos transportadores de listones 16, 18, un nuevo par de listones 2 se suministra al
aparato transportador de nivel superior para sustituirlos. Puesto que transportar los listones 2 hasta la posicion
apropiada para ser recogidos por el dispositivo de indexacion de listones 14 puede tardar mas que la tasa de
movimiento del sistema, el dispositivo de indexacion de listones 14 puede, como alternativa, tomar el siguiente par
de listones 2 del siguiente nivel de aparatos transportadores.

A medida que el dispositivo de indexacion de listones 14 toma los listones 2, los bloques de inmovilizaciéon 4 son
extraidos por el dispositivo de indexacion de bloques de inmovilizacién 12 y son trasladados a lo largo de una cinta
transportadora 20 u otro dispositivo de transporte de materiales adecuado. Los bloques de inmovilizacion 4 pueden
extraerse por el dispositivo de indexacién de bloques de inmovilizacién 12 de manera similar a los listones 2, o los
blogues de inmovilizacion 4 pueden extraerse de un palé que contiene multiples bloques de inmovilizacion 4. Tanto
los listones 2 como los bloques de inmovilizacién 4 se trasladan hasta una estacién de acoplamiento de bloques de
inmovilizacién 22. En la estacion de acoplamiento de bloques de inmovilizacién 22, los bloques de inmovilizacion 4
se conectan a los listones 2. Los bloques de inmovilizaciéon 4 pueden acoplarse a los listones 2 mediante adhesivo,
por ejemplo un adhesivo de fusidn en caliente, un elemento de fijacion mecanico o una combinacion de los mismos.
Aunque la Figura 1 ilustra el acoplamiento de un bloque de inmovilizaciéon 4 a cada liston 2, opcionalmente puede
acoplarse un solo bloque de inmovilizacién 4. El traslado y la manipulaciéon de todos los componentes en las
estaciones 10 y 22 puede realizarse de la manera manual o automatica mediante sistemas robéticos, tales como
brazos robéticos de recogida y colocacion, indexadores robéticos, etc.

La estacion de ensamblaje de travesaros 24 incluye un dispositivo de indexacién de travesafios 26 que selecciona
un par de travesafios 6a, 6b de un sistema de transporte de travesafios 28. En una forma de realizacién a modo de
ejemplo, el sistema de transporte de travesafios 28 incluye un aparato transportador de travesarios superiores 30 y
un aparato transportador de travesarnos inferiores 32 aunque, como alternativa, puede usarse un Unico aparato
transportador de travesafios, o mas de dos aparatos transportadores de travesafios, como se ha descrito
anteriormente en relacion con el primer y el segundo aparato transportador de listones 16, 18. Como se muestra en
la Figura 1, un Unico travesafo superior 6a puede seleccionarse del aparato transportador de travesafos superiores
30, y un unico travesanio inferior 6b se selecciona del aparato transportador de travesarios inferiores 32. En varias
formas de realizacion a modo de ejemplo, puede ser deseable una puerta que presente mas de un travesafo
superior 6a, tal como un doble travesario superior (no mostrado), mas de un travesafio inferior 6b, tal como un doble
travesano inferior (no mostrado), o tanto un doble travesafio inferior como un doble travesafio superior, y/o uno o
mas travesafnos intermedios (no mostrados). Por lo tanto, el dispositivo de indexacién de travesafios 26 puede ser
capaz de seleccionar de manera variable un Unico travesafio 6a, 6b o mdultiples travesafios de los aparatos
transportadores de travesanos superiores 30, los aparatos transportadores de travesafos inferiores 32 vy,
opcionalmente, aparatos transportadores de travesafos intermedios (no mostrados). Si se selecciona mas de un
travesafo superior y/o inferior 6a, 6b, los dos travesafios 6a, 6b se acoplan, por ejemplo, mediante elementos de
fijaciéon o un adhesivo, tal como un adhesivo de fusién en caliente, para formar el doble travesario.

Tras seleccionarse, los travesafos 6a, 6b se trasladan hasta una estacién de acoplamiento de nucleo 34. En la
estacion de acoplamiento de nucleo 34, un nucleo C se conecta al travesafio superior 6a y al travesafo inferior 6b,
por ejemplo, mediante un adhesivo de fusion en caliente. El nacleo C puede llevarse a la estacién de acoplamiento
de nucleo 34 mediante un aparato transportador o un dispositivo de indexacion (no mostrado) similar a los
mostrados y descritos con respecto a los bloques de inmovilizacion 4, los listones 2 o los travesafios 6a, 6b. El
nucleo C puede ser un nucleo expandible o un nucleo soélido, tal como una plancha de materia fibrosa, o cualquier
sustancia adecuada, dependiendo de la puerta. En una forma de realizacion a modo de ejemplo, el nucleo C es un
nucleo de cartén ondulado expandible o un nucleo de papel a modo de panal. La linea de producciéon 1 puede
configurarse y utilizarse de manera que el nicleo C sea variable y opcional, de modo que diferentes nucleos C
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puedan acoplarse de manera selectiva a los travesanos u omitirse del marco ensamblado. Opcionalmente, el nicleo
puede formarse in situ.

El ensamblado de bloques de inmovilizacion 4 y de listones 2 acoplados y el travesafio 6a, 6b y el nucleo opcional C
acoplados se transfieren después a la estacion de ensamblaje de marco 36. Dispositivos de manipulacion robéticos,
tales como un sistema de elementos de agarre y de grda de portico, pueden usarse para transferir los componentes
de marco a la estacién de ensamblaje de marco 36. Cuando se usa un nucleo expandible C, los travesafos 6a, 6b
pueden separarse para expandir el nicleo C. Los travesafios 6a, 6b y los listones 2 se acoplan después entre si
para formar un marco ensamblado F. Los travesafios 6a, 6b y los listones 2 pueden acoplarse con elementos de
fijaciobn mecanicos, un adhesivo, por ejemplo un adhesivo de fusion en caliente, o cualquier combinacion de
elementos de fijacion y adhesivo. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, diferentes combinaciones de
los bloques de inmovilizacion 4, los listones 2, los travesarios 6a, 6b y el nucleo C pueden ensamblarse previamente
antes de llegar a la linea de produccion. Debe observarse que el término marco F usado durante el resto de esta
descripcion incluye los listones ensamblados 2, los travesafos 6a, 6b, bloques de inmovilizaciéon 4 opcionales y un
nucleo C opcional.

Una vez ensamblado el marco F, ya sea a través del sistema de ensamblaje y del proceso descrito anteriormente,
por medio del preensamblaje o una combinacion de los mismos, el marco F se transfiere a una estacion de adhesivo
de marco 38. En una forma de realizacion a modo de ejemplo, la estacion de adhesivo de marco 38 puede aplicar un
adhesivo a ambos lados del marco F. La aplicacién de adhesivo puede realizarse haciendo pasar el marco F a
través de un dispositivo de recubrimiento de doble rodillo de la estacién de adhesivo de marco 38. En una forma de
realizacion a modo de ejemplo, el dispositivo de recubrimiento con rodillos aplica adhesivo al marco F en una
cantidad aproximada de entre 6 y 35 g/sft (gramos por pie cuadrado) medida sobre una superficie de los listones 2 o
los travesafios 6a, 6b. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la cantidad de adhesivo esta
comprendida entre 15 y 26 g/sft aproximadamente. Esta cantidad de adhesivo puede ayudar a impedir problemas de
calidad, tales como abombamientos, como se ha descrito anteriormente. Después de aplicar el adhesivo, el marco F
se transfiere a una estacion de ensamblaje de pieles de puerta 40. Dispositivos de manipulacion robdticos, tales
como un sistema de elementos de agarre y de grda de portico 39, pueden usarse para transferir el marco desde la
estacion de adhesivo de marco 38 a la estacion de ensamblaje de pieles de puerta 40.

La estacion de ensamblaje de pieles de puerta 40 incluye un primer alimentador de pieles 42 y un segundo
alimentador de pieles 44. El primer alimentador de pieles 42 puede incluir un palé de pieles de puerta 46a o multiples
palés de pieles de puerta. Asimismo, el segundo alimentador de pieles 44 puede incluir un palé de pieles de puerta
6b o multiples palés de pieles de puerta S1, S2. En una forma de realizaciéon a modo de ejemplo, el primer
alimentador de pieles 42 proporciona una piel de puerta inferior S2 y el segundo alimentador de pieles 44
proporciona una piel de puerta superior S1. Las pieles de puerta superior e inferior S1, S2 pueden ser iguales o
diferentes dependiendo de los requisitos de produccion. Las pieles de puerta superior e inferior S1, S2 pueden ser
cualquier variedad de pieles de puerta, incluyendo pieles de puerta de un compuesto de madera, pieles de puerta de
madera maciza, pieles de puerta de polimero, pieles de puerta de un compuesto de laminas moldeadas, pieles de
puerta moldeadas y pieles de puerta enrasadas. Aunque se muestran dos alimentadores de pieles 42, 44, puede
utilizarse un solo alimentador de pieles que proporcione tanto la piel de puerta superior S1 como la inferior S2.

Las pieles de puerta S1, S2 pueden extraerse de los palés 46a, 46b y colocarse sobre un aparato transportador (no
mostrado) ya sea manualmente o a través de un dispositivo de manipulacién robético, tal como una grua de pértico
por aspiracion. Si las pieles de puerta S1, S2 se sacan de los palés 46a, 46b manualmente, el operario que traslada
las pieles de puerta S1, S2 puede realizar una inspeccién de calidad visual. Si se detecta que una piel de puerta S1,
S2 no es satisfactoria, el operario puede colocarla sobre un aparato transportador de evacuacion. Si se determina
que la piel de puerta S1, S2 es aceptable, el operario puede colocarla sobre un aparato transportador de produccioén.
Como alternativa, la piel de puerta S1, S2 puede sacarse de los palés 46a, 46b con un dispositivo automatizado, y
una camara o un conjunto de camaras puede configurarse para que un operario remoto pueda realizar una
inspeccion visual. Después, el operario puede determinar si las pieles de puerta S1, S2 son aceptables y ordenar al
sistema de manipulacién robético que coloque las pieles de puerta S1, S2 sobre o bien el aparato transportador de
produccion o sobre el aparato transportador de evacuacion. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la
inspeccién puede llevarse a cabo automaticamente mediante dispositivos de inspeccién tactiles, tales como sondas
tactiles, o dispositivos de inspeccion no tactiles, tales como sensores laser u opticos. Por ejemplo, una camara
puede capturar de manera o6ptica la imagen de una piel de puerta S1, S2. Después, la imagen puede procesarse y
medirse mediante un microprocesador. Si la piel de puerta S1, S2 es aceptable, el microprocesador puede ordenar
al dispositivo de manipulaciéon roboético que coloque la piel de puerta S1, S2 sobre el aparato transportador de
produccion. Si la piel de puerta S1, S2 no es aceptable, el microprocesador ordena al dispositivo de manipulacién
robético que coloque la piel de puerta S1, S2 sobre el aparato transportador de evacuacion.

El primer y el segundo palé 46a, 46b pueden tener pieles de puerta S1, S2 orientadas en la misma direccion. Por
ejemplo, las pieles de puerta S1, S2 de los palés 46a, 46b pueden tener una superficie externa prevista (ilustrada en
color blanco) colocada boca arriba. Dependiendo de los parametros de la linea de produccion 1, puede ser
necesario voltear las pieles de puerta S1, S2 de uno o ambos palés 46a, 46b para que su superficie interna prevista
(ensombrecida) esté colocada boca abajo. En la forma de realizacion a modo de ejemplo mostrada en la Figura 1,
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después de retirar una piel de puerta S2 del primer alimentador de pieles 42, ésta se transfiere a una primera
estacion de volteo 48. La primera estacion de volteo puede utilizar cualquier aparato de volteo automatizado, por
ejemplo un aparato transportador en estrella. Opcionalmente, antes de que la capa exterior de puerta inferior S2 se
acople al marco, un primer aplicador de adhesivo 50 aplica una capa de adhesivo a la superficie interna de la piel de
puerta S2. El primer aplicador de adhesivo 50 puede ser un primer dispositivo de recubrimiento por rociado con uno
0 mas cabezales de rociado.

En varias formas de realizacién a modo de ejemplo, el primer aplicador de adhesivo 50 puede aplicar adhesivo a la
piel de puerta S2 en forma de perlas o lineas. Como se muestra mejor en las Figuras 3A y 3B, el dispositivo puede
ser una boquilla o chorro capaz de aplicar bajo presidon una forma liquida de adhesivo, por ejemplo un adhesivo de
fusion en caliente, tal como PUR o etilvinilacetato (EVA), a una piel de puerta S2. El adhesivo puede aplicarse en
lineas individuales, tales como las lineas onduladas A1 mostradas en la Figura 3A. Las lineas de adhesivo A1 estan
orientadas verticalmente y estan situadas fuera de y por debajo de la parte central de los paneles P. El tipo de
aplicacion de adhesivo mostrado en la Figura 3A es una manera de impedir la deslaminacion de la piel de puerta S2
con respecto al nucleo C.

En la forma de realizacion a modo de ejemplo mostrada en la Figura 3B, una perla de adhesivo se aplica a cada
panel P. Aplicar el adhesivo a la piel de puerta S2 de esta manera crea un efecto de pegado de tipo soldadura por
puntos cuando la piel de puerta S2 se presiona contra el nucleo C, uniendo mas la piel de puerta S2 y el nucleo Cy
reduciendo la posibilidad de deslaminacién. Otros patrones de pegado, tal como un patrén a modo de tejido o un
patron de cuadros, o combinaciones de patrones de pegado, pueden utilizarse dependiendo de la configuracion y el
disefio de las pieles de puerta S1, S2. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, el primer aplicador de
adhesivo 50 puede aplicar diferentes adhesivos en diversos patrones y sitios, de manera que pueden fabricarse
diferentes tipos de puerta en una Unica linea de produccion 1.

Después de la aplicacion de adhesivo opcional, la piel de puerta inferior S2 se transfiere a la primera estacion de
ensamblaje de puertas 52. La piel de puerta inferior S2 puede transferirse mediante un dispositivo de manipulacion
robotico, tal como una gruda de portico por aspiracion, un aparato transportador o una combinacion de los mismos. El
marco revestido con adhesivo F se transporta hacia la primera estacion de ensamblaje de puertas 52 y se coloca
sobre la piel de puerta inferior S2. Varios fiadores, topes, sensores tactiles y sensores no tactiles pueden usarse
para alinear y colocar la piel de puerta inferior S2 y el marco F.

De manera similar a la piel de puerta inferior S2, la piel de puerta superior S1 se transfiere desde el segundo
alimentador de pieles 44. La piel de puerta superior S1 puede tener un recubrimiento de adhesivo opcional aplicado
por un segundo aplicador de adhesivo 54. El segundo aplicador de adhesivo 54 puede incluir todas las
caracteristicas y capacidades descritas anteriormente con respecto al primer aplicador de adhesivo 50. Por
consiguiente, el segundo aplicador de adhesivo 54 puede ser idéntico a o diferente del primer aplicador de adhesivo
50.

Como se ha descrito anteriormente, el segundo palé de pieles 46b tiene dispuesta la superficie externa de las pieles
de puerta superiores S1 boca arriba. Por lo tanto, para aplicar adhesivo a la superficie interna, la piel de puerta
superior S1 se voltea en una segunda estacion de volteo 56. Puesto que la piel de puerta superior S1 esta colocada
sobre la superficie superior del marco F, debe voltearse de nuevo en una tercera estacion de volteo 58 después de
aplicarse el adhesivo. Varias formas de realizacion a modo de ejemplo pueden omitir la aplicacién de adhesivo en la
piel de puerta superior S1 y, por lo tanto, la segunda y la tercera estacion de volteo 56, 58 pueden saltarse u
omitirse. Ademas, el segundo aplicador de adhesivo 54 puede ser capaz de aplicar adhesivo desde debajo de la piel
de puerta superior S1, de manera que la segunda y la tercera estacion de volteo 56, 58 pueden omitirse. Como
alternativa, las pieles de puerta S1, S2 de los palés 46a, 46b pueden proporcionarse con el lado interno hacia arriba
para evitar el uso de las estaciones de volteo 48, 56.

Después de la aplicacion opcional de adhesivo, la piel de puerta superior S1 se transfiere a una segunda estacion de
ensamblaje de puertas 60. En la segunda estacion de ensamblaje de puertas 60, la piel de puerta superior S1 se
coloca sobre el marco F de manera opuesta a la piel de puerta inferior S2, de manera que la superficie interna de la
piel de puerta superior S1 esta dispuesta boca abajo hacia el marco F. Varios fiadores, topes, sensores tactiles y
sensores no tactiles pueden usarse para alinear y colocar la piel de puerta S1y el marco F.

En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la estacion de ensamblaje de piel de puerta 40 incluye un
dispositivo o dispositivos para aplicar un liquido, por ejemplo agua, a la superficie interna de las pieles de puerta S1,
S2 antes de que puedan acoplarse al marco. Un cabezal de rociado u otro dispositivo adecuado puede aplicar agua,
por ejemplo en un rociador de nebulizacion, a la superficie interna de las pieles de puerta S1, S2. El liquido puede
aplicarse mediante el primer y el segundo aplicador de adhesivo 50, 54 junto con un adhesivo o, como alternativa,
sin un adhesivo. Como alternativa, el liquido puede aplicarse antes de, o después de, la aplicaciéon opcional de
adhesivo. La aplicacion de agua ayuda a impedir la combadura y puede mejorar el humedecimiento de las pieles y
aumentar la calidad de la unién entre la resina que puede haber en las pieles de puerta S1, S2 y el marco y el ndcleo
C. La cantidad de agua aplicada es suficiente para humedecer la superficie interna de las pieles de puerta S1, S2,
aunque puede aplicarse mas agua para que la humedad penetre, al menos parcialmente, en las pieles de puerta S1,
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S2. Otros tratamientos de superficie también pueden aplicarse a la superficie ademas del agua, o en lugar del agua,
para mejorar la calidad de la union.

Después de que la piel de puerta superior S1 se haya conectado al marco F, la puerta ensamblada se transfiere a
una estacion de prensado 61, donde la puerta se presiona para unirse mas firmemente las pieles de puerta S1, S2 al
marco F y al nicleo C. Como se ha descrito anteriormente, puesto que la linea de produccion 1 esta automatizada,
cada etapa se lleva a cabo a la tasa de movimiento fijada para evitar cuellos de botella. Por ejemplo, la cantidad de
tiempo para que la estacion de acoplamiento de bloques de inmovilizacion 22 acople los bloques de inmovilizaciéon 4
a los listones 2 es igual a la tasa de movimiento, el tiempo para que el marco F se transfiera a la primera estacion de
ensamblaje de puertas 52 es igual a la tasa de movimiento, y el tiempo en que las puertas acabas salen de la linea
de produccién 1 es igual a la tasa de movimiento. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la tasa de
movimiento del sistema que esta describiéndose en el presente documento estd comprendida entre 7 segundos
aproximadamente y 15 segundos aproximadamente, por ejemplo de 8 segundos aproximadamente, aunque el
tiempo puede variar dependiendo de varios factores, tales como el adhesivo seleccionado, como entenderan los
expertos en la técnica tras analizar esta divulgacion. Sin embargo, la tasa de movimiento puede no ser suficiente
larga para formar una fuerza de adherencia suficiente entre las pieles de puerta S1, S2 y el marco F y el nucleo C.

Para permitir un tiempo de prensado que supere la tasa de movimiento, se usa una prensa doble 62. La prensa
doble incluye una prensa superior 62a y una prensa inferior 62b. Como se muestra en la Figura 1, un primera puerta
ensamblada se transfiere a una mesa de carga 63a. La mesa de carga 63a puede ser una mesa de dos posiciones y
puede incluir un dispositivo de transporte, tales como rodillos motorizados, para introducir y sacar las puertas
ensambladas de la mesa de carga 63a. La mesa de carga 63a coloca una puerta ensamblada en la prensa superior
62a o en la prensa inferior 62b, por ejemplo en la prensa inferior 62b. Después de que la linea de produccion 1 se
mueva de nuevo, una segunda puerta ensamblada se carga en la mesa de carga 63a, y la mesa de carga 63a se
eleva para colocar la segunda puerta ensamblada en la prensa superior 62a. Después de que la linea de produccion
1 se mueva de nuevo, la primera puerta ensamblada se retira de la prensa inferior 62b y se transfiere a una mesa de
descarga 63b. La mesa de descarga 63b puede ser una mesa de dos posiciones y puede incluir un dispositivo de
transporte, tales como rodillos motorizados, para introducir y sacar las puertas ensambladas de la mesa de descarga
63b. Cuando la primera puerta se transfiere desde la prensa inferior 62b, la mesa de carga 63a coloca una tercera
puerta ensamblada en la prensa inferior 62b para sustituir la primera puerta ensamblada. Usando la prensa doble
62, el prensado de las puertas ensamblada se alterna entre la prensa superior 62a y la prensa inferior 62b. Por lo
tanto, una puerta ensamblada puede someterse a una operacién de prensado, que puede incluir la apertura y el
cierre de las matrices de la prensa superior 62a y de la prensa inferior 62b durante aproximadamente el doble de
tiempo que la tasa de movimiento. El tiempo de prensado adicional permite crear una mayor union entre las pieles
de puerta S1, S2, el marco F y el nucleo C.

En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la prensa imparte aproximadamente 100 psi a las pieles de
puerta S1, S2 adyacentes a las secciones de liston y travesafo. La presion a lo largo de las areas restantes de las
pieles de puerta S1, S2 que cubren el nucleo C varia.

La prensa doble 64 también puede cerrarse rapidamente. Por ejemplo, una matriz superior 70 y una matriz inferior
74 tanto en la prensa superior 62a como en la prensa inferior 62b de la prensa doble 62 pueden pasar de una
posiciéon abierta a hacer contacto con las pieles de puerta S1, S2 y producir un presion final en menos de 10
segundos. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la prensa doble 62 puede lograr una presion final en
aproximadamente un segundo o menos. Una prensa doble de cierre rapido 62 permite usar un adhesivo de accién
mas rapida y, por lo tanto, consigue tiempos mas rapidos de fraguado y endurecimiento.

En varias formas de realizacién a modo de ejemplo, la matriz superior 70 y/o la matriz inferior 74 pueden acercarse y
alejarse de la puerta ensamblada para cerrar la prensa. Como se muestra mejor en la Figura 4, accionadores 64,
tales como cilindros hidraulicos o neumaticos, pueden estar conectados a la matriz superior 70. La Figura 4 ilustra la
prensa superior 62a en una posicion abierta y la prensa inferior 62b en una posiciéon cerrada. Tanto la prensa
superior 62a como la prensa inferior 62b pueden incluir ademas un aparato transportador 65, por ejemplo una cinta
transportadora o rodillos motorizados, para ayudar a cargar y descargar la puerta ensamblada de la prensa
respectiva 62a, 62b. En una forma de realizaciéon a modo de ejemplo, al menos parte del aparato transportador 65
esta dispuesto para colocar la piel de puerta inferior S2 encima de una matriz inferior estacionaria 74. Como se
muestra mejor en la Figura 4, la matriz inferior 74 puede estar ubicada entre la parte superior del aparato
transportador 65 y la parte inferior, o de retorno, del aparato transportador 65. Durante la operacion de prensado, la
matriz superior 70 se cierra, prensando el ensamblado de puerta contra el aparato transportador 65 y la matriz
inferior 74. El aparato transportador 65 debe estar hecho de un material flexible que sea lo bastante duradero como
para resistir la presion aplicada por las matrices 70, 74. En varias formas de realizacién a modo de ejemplo, el
aparato transportador 65 puede incluir un primer lado y un segundo lado con una seccidn central abierta (no
mostrada). El primer y el segundo lado pueden incluir cintas o rodillos y pueden estar situados a lo largo de los
bordes de la puerta para hacer contacto con las pieles de puerta S1, S2 adyacentes al marco F. El primer y segundo
aparato transportador lateral y la seccidon central abierta permiten que la matriz inferior 74 haga contacto
directamente con la region central de la piel de puerta inferior S2. También pueden usarse otros diversos
dispositivos y procedimientos para colocar las puertas ensambladas D2 en la prensa superior 62a y en la prensa
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inferior 62b, por ejemplo una varilla de empuje. La prensa 62 puede incluir ademas varios fiadores, topes, sensores
tactiles, y puede usarse sensores no tactiles para alinear y colocar la puerta para encuadrar el marco F antes del
prensado.

Aunque las formas de realizacion a modo de ejemplo descritas anteriormente se refieren a una prensa doble 62,
debe entenderse que el aparato de prensado puede tener, como alternativa, tres, cuatro, cinco o mas prensas. A
medida que aumenta el numero de prensas, el tiempo de prensado por prensa puede aumentar también sin
ralentizar el tiempo de movimiento global. Ademas, las prensas 62a, 62b pueden colocarse de manera adyacente al
mismo nivel o, si no, orientarse de manera opuesta a la relaciéon apilada mostrada en la Figura 1. Varios dispositivos
de manipulaciéon de materiales, tal como un aparato transportador de conmutacién, puede proporcionar las puertas
ensambladas a las prensas 65a, 65b de manera alterna.

Como se muestra en las Figuras 5A a 5C, en varias formas de realizacién a modo de ejemplo, tanto la prensa
superior 62a como la prensa inferior 62b de la prensa doble 62 incluyen una matriz superior 70 que presenta una
parte convexa 72a y una matriz inferior 74 que presenta una parte convexa 72b. Las partes convexas 72a, 72b
sobrecomprimen al menos las partes centrales de las pieles de puerta superior € inferior S1, S2 de manera que al
menos parte de la superficie interna de las pieles de puerta S1, S2 es coplanar con o esta por debajo de la superficie
respectiva del marco F al que esta acoplada la piel. La sobrecompresion ayuda a aumentar la unién entre las pieles
de puerta S1, S2 y el ndcleo C. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, el radio de curvatura de las
partes convexas 72a, 72b estd comprendido entre 0,1 mm aproximadamente y 2 mm aproximadamente. En
determinadas formas de realizacién, el radio de curvatura de las partes convexas 72a, 72b esta comprendido entre
0,2 mm aproximadamente y 0,5 mm aproximadamente. Sin embargo, el radio de curvatura de las partes convexas
72a, 72b puede variar en funcion de las caracteristicas de disefio y de produccion, tales como el disefio de la puerta,
el tamafo de la puerta, el tiempo de prensado y la cantidad de presion aplicada.

Las Figuras 5A a 5C ilustran una forma de realizacion a modo de ejemplo en la que las partes convexas 72a, 72b
comienzan aproximadamente en los bordes externos de las matrices superior e inferior 70, 74. En una forma de
realizacion a modo de ejemplo mostrada en la Figura 6, una seccion plana 75a, 75b se extiende alrededor del borde
externo de las matrices 70, 74, y las partes convexas 72a, 72b comienzan en una region ubicada mas en el centro.
Las secciones planas 75a, 75b pueden tener aproximadamente el ancho de listones tipicos en los lados
longitudinales y el ancho de travesafrios tipicos en los lados laterales. La seccién plana 75a, 75b también puede ser
ligeramente mayor que un tamafio de marco estandar F para permitir diferentes anchuras de puerta, ya que el
tamafio de las secciones convexas 72a, 72b puede variar y seguir obteniéndose resultados deseables. Por ejemplo,
secciones convexas centrales relativamente pequefias 72a, 72b comparadas con la longitud y la anchura de una
puerta estandar pueden estar dispuestas en la matriz superior 70 y en la matriz inferior 74, lo cual podria invertir de
manera eficaz el arqueamiento natural de las pieles de puerta S1, S2 y, por lo tanto, ayudar a evitar el
abombamiento y la deslaminacion.

Como se muestra mejor en la Figura 5A, cuando la puerta se coloca en la prensa, puede haber una fuerte conexion
de adhesivo entre los perimetros de las pieles de puerta S1, S2, los listones 2 y los travesarios 6, pero tensiones
internas en las pieles de puerta S1, S2 pueden dar lugar a un abombamiento y separacion del nucleo C. El efecto de
abombamiento puede provocar una separacion entre las pieles de puerta S1, S2 y el nucleo C de 2,54 cm (una
pulgada) o mas, y puede ser de 5,08 cm (dos pulgadas) en la parte central de las pieles de puerta S1, S2. Como se
muestra en la Figura 5B, cuando la prensa se cierra, las partes convexas 72a, 72b sobrecomprimen la parte central
de las pieles de puerta S1, S2, respectivamente. La sobrecompresion no solo ayuda a unir las pieles de puerta S1,
S2 al nucleo C, sino que también redirige el arqueamiento natural de las pieles de puerta S1, S2. Puesto que las
pieles de puerta S1, S2 se fijan al marco F, las fuerzas internas tienden a alejarse del marco F, empujando hacia
fuera las pieles de puerta S1, S2 con respecto al nicleo C. Una vez que ha invertido el arqueamiento, cualquier
tension interna que permanezca en las pieles de puerta S1, S2 se redirige hacia dentro, empujando el centro de las
pieles de puerta S1, S2 hacia el nucleo C en lugar de alejarlo del mismo. Como se muestra en la Figura 5C, cuando
la prensa 64 se abre, el abombamiento se elimina y las pieles de puerta S1, S2 pueden volver a una forma
aproximadamente plana. La puerta resultante tiene una mayor fuerza de adherencia en comparacion con las puertas
tipicas, con una menor probabilidad de abombamiento o deslaminacion.

En varias formas de realizacién a modo de ejemplo, las pieles de puerta S1, S2 pueden tener una seccion
transversal ligeramente céncava después de completarse el prensado. La Figura 7A muestra una puerta prensada
D2 y las Figuras 7B y 7C ilustran vistas en seccion transversal de la Figura 7A que muestran la forma céncava
impartida a la puerta D2. Debe observarse que el perfil de seccion céncava mostrado en las Figuras 7B y 7C puede
no estar a escala. La forma céncava presente en las pieles de puerta S1, S2 tras la finalizacién del prensado se
debe a que las pieles de puerta S1, S2 pueden experimentar una deformacién plastica debido a la sobrecompresién
y, por lo tanto, no volvera a una superficie plana después de la operacion de prensado. Sin embargo, la forma
coéncava puede pasar desapercibida a simple vista y, por lo tanto, ser imperceptible para los consumidores. Por
ejemplo, la forma resultante de las pieles de puerta S1, S2 puede tener una profundidad céncava maxima inferior a
la altura convexa maxima de la matriz superior 70 y de la matriz inferior 74. En varias formas de realizacién a modo
de ejemplo, la profundidad maxima de la seccion céoncava, cuando la hay, estd comprendida entre 0,05 mm
aproximadamente y 0,5 mm aproximadamente.
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Las Figuras 5A a 5C ilustran una forma de realizacion a modo de ejemplo en la que las partes convexas 72a, 72b
estan formadas de manera solidaria con las matrices superior e inferior 70, 74. En otras diversas formas de
realizacion a modo de ejemplo, un separador superior 76a y un separador inferior 76b se insertan entre las matrices
superior e inferior 70, 74 y las pieles de puerta S1, S2 respectivamente, como se muestra en la Figura 8. Los
separadores 76a, 76b pueden estar hechos de un material rigido, por ejemplo un material metalico, o pueden estar
hechos de un material elastico, tal como silicona, un polimero, un elastémero, madera o cartén. Los separadores
76a, 76b pueden tener una forma convexa similar a las matrices 70, 74 mostradas en las Figuras 5A a 5C, o
simplemente pueden proporcionar un area elevada para sobrecomprimir las pieles de puerta S1, S2. El uso de los
separadores 76a, 76b permite diferentes tamarios, formas y cantidades de contornos que pueden intercambiarse
para diferentes tamarios y disefios de puerta. Un operario humano o un dispositivo de manipulacion robético puede
colocar los separadores 76a, 76b entre las pieles de puerta S1, S2 y las matrices superior e inferior 70, 74 cuando la
puerta ensamblada se carga en la prensa doble 64. Los separadores 76a, 76b también pueden colocarse encima o
debajo de la cinta superior del aparato transportador 65 cuando se usan con la forma de realizacion a modo de
ejemplo ilustrada en la Figura 4. El dispositivo de manipulacion puede determinar el tipo de separadores 76a, 76b
apropiado para la puerta basandose en informacion recibida desde un operario, un sistema informatico central,
mediante reconocimiento de imagenes u otras diversas técnicas asociadas a una produccion por lotes variable.

En otras formas de realizacion a modo de ejemplo, la parte convexa o elevada se consigue a través de una placa
superior 78a y una placa inferior 78b que estan acopladas a la matriz superior 70 y a la matriz inferior 74, como se
muestra en la Figura 9. La placa superior 78a y la placa inferior 78b pueden estar hechas de varios materiales,
incluyendo materiales elastoméricos, metalicos, ceramicos, celuldésicos o compuestos. Pueden usarse multiples
placas superiores e inferiores 78a, 78b, donde cada una presenta un tamafio, forma y/o radio de curvatura
diferentes. Las diferentes placas superiores e inferiores 78a, 78b pueden usarse en asociaciéon con diferentes
tamafios y disefios de puerta. La placa superior 78ay la placa inferior 78b pueden conectarse de manera extraible a
la matriz superior 70 y la matriz inferior 74. Por ejemplo, las placas 78a, 78b pueden acoplarse a las matrices
superior € inferior 70, 74 mediante elementos de fijacion mecanicos extraibles tales como pernos o trinquetes, o a
través de una conexién magnética. Diferentes placas superiores e inferiores 78a, 78b pueden intercambiarse
manualmente o automaticamente, como se ha descrito anteriormente en relacion con el separador superior 76a y el
inferior 76b.

En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la sobrecompresion de las pieles de puerta S1, S2 se consigue
a través de una membrana superior 80a y una membrana inferior 80b que estan acopladas a la matriz superior 70 y
a la matriz inferior 74, como se muestra en la Figura 10. Las membranas 80a, 80b pueden tener un grosor
comprendido entre 0,1 mm aproximadamente y 2 mm aproximadamente. La membrana puede estar hecha de un
material que permita una compresion diferencial, tal como un material que comprende silicona o caucho. Cuando se
presiona sobre las pieles de puerta S1, S2, la compresion de las membranas superior e inferior 80a, 80b es mayor
en las areas adyacentes de los travesafos y listones 82, y disminuye hacia el centro de la puerta 84. Por lo tanto, las
membranas superior e inferior 80a, 80b son mas gruesas en el centro de las pieles de puerta S1, S2 y generan
sobrecompresion. La compresion variable permite que un Unico conjunto de membranas superior e inferior 80a, 80b
presione diferentes tamafos y disefios de puerta. Por consiguiente, las membranas superior e inferior 80a, 80b
pueden estar acopladas de manera permanente a las matrices superior e inferior 70, 74, o pueden estar acopladas
de manera semipermanente si se desea una conexién constante segura, pero pueden proporcionarse membranas
superiores e inferiores de repuesto. Sin embargo, en varias formas de realizacién, las membranas superior e inferior
80a, 80b pueden fijarse de manera separable a las matrices superior e inferior 70, 74, de manera que membranas
80a, 80b de diferentes tamarios, formas, materiales, o cualquier combinacién de las mismas, pueden intercambiarse
facilmente.

En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la parte convexa o elevada se consigue a través de una
membrana superior expandible 86a y una membrana inferior expandible 86b que estan acopladas a la matriz
superior 70 y a la matriz inferior 74, como se muestra en la Figura 11. Las membranas expandibles 86a, 86b estan
hechas de un material expandible o flexible. Se suministra gas, tal como aire comprimido, a las camaras superior e
inferior 88a, 88b formadas entre las matrices superior e inferior 70, 74 y las membranas expandibles superior e
inferior 86a, 86b, respectivamente. La presiéon afiadida por el gas se transfiere a las pieles de puerta S1, S2 y
provoca la sobrecompresion durante el prensado. Aunque en la Figura 11 solo se muestra una Unica camara 88a,
88b asociada a cada matriz 70, 74, puede haber mas de una camara y las camaras pueden recibir de manera
selectiva gas para proporcionar diferentes cantidades de compresioén a diferentes secciones de puerta o a diferentes
tamanos y disefios de puerta.

Como se muestra mejor en la Figura 1, después de la estacion de prensado 62, la puerta ensamblada D2 se extrae
de la linea de produccion principal 1. La puerta D2 puede pasar después a través de una pluralidad de operaciones
de acabado opcionales, segun sea necesario. Por ejemplo, la puerta puede pasar a través de una estacion de
desbarbado de listones 90 y de una estacién de desbarbado de travesarios 92 para retirar el exceso de material. Si
las cuchillas de las estaciones de desbarbado 90, 92 son paralelas, puede ser necesario girar la puerta entre la
estacion de desbarbado de listones 90 y la estacion de desbarbado de travesafios 92. Después de que los bordes se
hayan desbarbado, la puerta puede pasar por una estacién de recubrimiento de bordes 94. Aqui, los bordes de la
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puerta, tal como los travesafios 6a, 6b y los listones 2 expuestos se cubren o pintan. Otra pintura o recubrimiento
puede aplicarse en esta estacion o por separado.

Cuando se completa la puerta D2, pasa a un inspector 96 quien comprueba posibles problemas de calidad de la
puerta. En varias formas de realizacion a modo de ejemplo, la inspeccién de calidad puede llevarse a cabo
automaticamente, como se ha descrito anteriormente con respecto a la estacion de ensamblaje de pieles de puerta
40. Las puertas no aceptables se descartan o se rectifican, y todas las puertas que pasan la inspeccién se envian a
un paletizador 98 para su almacenaje.

Anteriormente se han mencionado diversos adhesivos usados habitualmente y disponibles comercialmente, tales
como los adhesivos de fusion en caliente PUR y EVA. Sin embargo, aspectos de la presente invencion también se
refieren al uso novedoso de composiciones de adhesivo. En una forma de realizacién a modo de ejemplo, un
adhesivo PUR que comprende poliuretano e isocianurato se usa en el sistema antes descrito. En una forma de
realizacion diferente, un adhesivo que comprende poliuretano y cianoacrilato se usa en el sistema antes descrito.
Estos compuestos quimicos aumentan la resistencia en verde inicial o la fuerza de fraguado de los adhesivos,
asegurando la union entre la piel de puerta y el marco, eliminando la deslaminacidn provocada por las tensiones de
pieles arqueadas o torcidas.

La anterior descripcion detallada de determinadas formas de realizacién a modo de ejemplo se ha proporcionado
con el fin de explicar los principios de la invencion y su aplicacion practica, permitiendo asi que otros expertos en la
técnica entiendan la invencion con respecto a varias formas de realizacion y con varias modificaciones adecuadas al
uso particular contemplado. Esta descripcién no pretende ser necesariamente exhaustiva ni limitar la invencion a las
formas de realizacion precisas dadas a conocer. Formas de realizaciéon adicionales son posibles y estan dentro de
esta memoria descriptiva y del alcance de las reivindicaciones adjuntas. La memoria descriptiva describe ejemplos
especificos para conseguir un objetivo mas genérico que puede lograrse de otra manera.
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REINVIDICACIONES
1. Una estacién de prensado de puertas, que comprende:

al menos una prensa que comprende una matriz superior (70) que presenta una superficie convexa superior
(72a) y una matriz inferior (74) que presenta una superficie convexa inferior (72b), donde la superficies
convexas superior e inferior (72a, 72b) estan enfrentadas entre si para definir una parte de calibre reducido
de una cavidad de molde en la que un ensamblado de puerta formado uniendo una primera y una segunda
piel de puerta (S1, S2) a superficies opuestas de un marco de puerta (F) se recibe para su prensado,
caracterizada por que la estacion de prensado comprende al menos una primera y una segunda prensa (62a,
62b) para recibir de manera alterna puertas ensambladas en las que partes convexas (72a, 72b) de las
matrices superior e inferior (70, 74) sobrecomprimen al menos las partes centrales de la primera y la segunda
piel de puerta (S1, S2) de manera que al menos parte de la superficie interna de las pieles de puerta (S1, S2)
es coplanar con o esta por debajo de la superficie respectiva del marco (F) al que esta acoplada la piel (S1,
S2).

2. La estacion de prensado de puertas (61) segun la reivindicacion 1, caracterizada por que las superficies convexas
superior e inferior (72a, 72b) estan construidas y dispuestas para impartir una forma céncava a al menos regiones
centrales de la primera y la segunda piel de puerta (S1, S2) del ensamblado de puerta durante el prensado y/o en la
que las superficies convexas superior e inferior (72a, 72b) estan formadas de manera solidaria con o estan
conectadas de manera separable a las matrices superior e inferior (70, 74), respectivamente, y/o en la que las
superficies convexas superior € inferior (72a, 72b) estan formadas por un separador superior y un separador inferior
situados entre las matrices superior e inferior (70, 74) y la primera y segunda piel de puerta (S1, S2),
respectivamente.

3. La estacion de prensado de puertas (61) segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que las superficies
convexas superior e inferior (72a, 72b) tienen un radio de curvatura comprendido entre 0,1 mm aproximadamente y
2 mm aproximadamente, en particular comprendido entre 0,2 mm aproximadamente y 0,5 mm aproximadamente.

4. La estacion de prensado de puertas segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que
tanto la primera como la segunda prensa (62a, 62b) comprenden una matriz superior (70) que presenta una
membrana superior acoplada a la misma y una matriz inferior (74) que presenta una membrana inferior acoplada a la
misma, donde las membranas superior € inferior sobrecomprimen el area central de la primera y la segunda piel de
puerta (S1, S2) y/o donde la estacion de prensado (61) comprende ademas un inserto superior y un inserto inferior
colocados entre las matrices superior € inferior (70, 74) de la prensa superior (62a) y la primera y segunda pieles de
puerta (S1, S2), donde los insertos superior e inferior imparten una forma céncava a al menos las regiones centrales
de la primera y segunda pieles de puerta (S1, S2) durante el prensado.

5. Un sistema de fabricacion de puertas (1), que comprende:

al menos una estacion de recubrimiento (38) para aplicar adhesivo a al menos uno de entre un marco de
puerta (F) que presenta una primera y segunda superficies opuestas, una primera piel de puerta (S1) y una
segunda piel de puerta (S2);

al menos una estacion de ensamblaje (40) para unir la primera y la segunda piel de puerta (S1, S2) a la
primera y segunda superficies opuestas del marco de puerta (F), respectivamente, para formar puertas
ensambladas;

una estacion de prensado (61) para prensar la puerta ensamblada y

al menos un dispositivo de manipulaciéon de materiales para transportar las puertas ensambladas entre las
estaciones, caracterizado por que el sistema de fabricacion de puertas (1) comprende una estacion de
prensado segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

6. El sistema de fabricacion de puertas (1) segun la reivindicacion 5, caracterizado por que la al menos una estacion
de recubrimiento comprende una primera estacion de recubrimiento para aplicar adhesivo (A1, A2) al marco (F), una
segunda estacion de recubrimiento para aplicar adhesivo a la primera piel de puerta (S1), y una tercera estacion de
adhesivo para aplicar adhesivo a la segunda piel de puerta (S2), donde, en particular, la primera y la segunda piel de
puerta (S1, S2) comprenden al menos un panel (P) y la segunda y la tercera estacion de recubrimiento aplican una
perla de adhesivo a los paneles de la primera y segunda pieles de puerta (S1, S2), respectivamente.

7. El sistema de fabricacion de puertas (1) segun la reivindicacion 5 o 6, caracterizado por que el sistema de
fabricacion de puertas (1) es un sistema sincrono que tiene una tasa de movimiento y la estacion de prensado (61)
lleva a cabo una operacion de prensado en las puertas ensambladas durante un periodo de tiempo que es del doble
de la tasa de movimiento.

8. El sistema de fabricacion de puertas (1) segun cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado por que la al
menos una estacion de ensamblaje (40) comprende una primera estacion de ensamblaje para unir la primera piel de
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puerta (S1) a la primera superficie del marco de puerta (F) y una segunda estacion de ensamblaje (40) para unir la
segunda piel de puerta (S2) a la segunda superficie del marco de puerta (F).

9. El sistema de fabricacion de puertas (1) segun cualquiera de las reivindicaciones 5 a 8, caracterizado por que
tanto la primera como la segunda prensa (62a, 62b) comprende una matriz superior (70) que presenta una superficie
convexa superior (72a) y una matriz inferior (74) que presenta una superficie convexa inferior (72b), donde, en
particular, las superficies convexas superior e inferior (72a, 72b) estan formadas de manera solidaria con las
matrices superior e inferior (70, 74), respectivamente, o las superficies convexas superior e inferior (72a, 72b) estan
conectadas de manera separable, en particular de manera magnética, a las matrices superior e inferior (70, 74),
respectivamente.

10. El sistema de fabricacion de puertas (1) segun la reivindicacion 9, caracterizado por que las superficies convexas
superior e inferior (72a, 72b) estan construidas y dispuestas para impartir una forma céncava a al menos regiones
centrales de la primera y la segunda piel de puerta (S1, S2) del ensamblado de puerta durante el prensado y/o en el
que las superficies convexas superior e inferior (72a, 72b) tienen un radio de curvatura comprendido entre 0,1 mm
aproximadamente y 2 mm aproximadamente, en particular comprendido entre 0,2 mm aproximadamente y 0,5 mm
aproximadamente.

11. Un procedimiento de prensado de una puerta ensamblada, que comprende:

introducir una puerta ensamblada formada uniendo una primera y una segunda piel de puerta (S1, S2) a
superficies opuestas de un marco de puerta (F) en una prensa (62a, 62b) que comprende una matriz superior
(70) que presenta una superficie convexa superior (72a) y una matriz inferior (74) que presenta una superficie
convexa inferior (72b), donde las superficies convexas superior e inferior (72a, 72b) estan enfrentadas entre
si para definir una parte de calibre reducido de una cavidad de molde en la que se recibe un ensamblado de
puerta para su prensado; y

prensar la puerta ensamblada entre las matrices superior e inferior (70, 74), caracterizado por que las partes
convexas (72a, 72b) de las matrices superior e inferior (70, 74) sobrecomprimen al menos las partes
centrales de la primera y segunda pieles de puerta (S1, S2) de manera que al menos la superficie interna de
las pieles de puerta (S1, S2) es coplanar con o esta por debajo de la superficie respectiva del marco (F) al
que esta acoplada la piel (S1, S2).

12. El procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado por que dicho prensado comprende impartir una forma
coéncava a al menos regiones centrales de la primera y la segunda piel de puerta (S1, S2) del ensamblado de puerta
y/o en el que las superficies convexas superior € inferior (72a, 72b) tienen un radio de curvatura comprendido entre
0,1 mm aproximadamente y 2 mm aproximadamente, en particular comprendido entre 0,2 mm aproximadamente y
0,5 mm aproximadamente.

13. Un procedimiento de fabricacién de una puerta, que comprende:

unir mediante adhesivo la primera y segunda pieles de puerta (S1, S2) a primeras y segundas superficies
opuestas de marcos de puerta (F) para ensamblar puertas como parte de un proceso de produccion de
puertas; y

recibir de manera alterna las puertas ensambladas en al menos una primera y una segunda prensa (62a,
62b) de una estacion de prensado (61) segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4.

14. El procedimiento segun la reivindicacion 13, caracterizado por que el ensamblaje en linea comprende:

aplicar adhesivo a al menos uno de entre la primera piel de puerta (S1), la segunda piel de puerta (S2) y el
marco de puerta (F) que presenta una primera y una segunda superficie opuestas;

unir la primera y la segunda piel de puerta (S1, S2) a la primera y segunda superficies opuestas,
respectivamente, para formar las puertas ensambladas y/o en el que el proceso de produccion de puertas es
un proceso sincrono que tiene una tasa de movimiento y el prensado de las puertas ensambladas comprende
una operacion de prensado durante un periodo de tiempo que es el doble de la tasa de movimiento.

15. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 13 y 14, caracterizado por que tanto la primera como
la segunda prensa (62a, 62b) comprende una matriz superior respectiva (70) que presenta una superficie convexa
superior (72a) y una matriz inferior respectiva (74) que presenta una superficie convexa inferior (72b), donde las
superficies convexas superior € inferior (72a, 72b) estan enfrentadas entre si para definir una cavidad de molde en la
que la se reciben los ensamblados de puerta o en el que tanto la primera como la segunda prensa (62a, 62b)
comprenden una matriz superior (70) y una matriz inferior (74) y un separador superior esta situado entre las
matrices superiores y la primera piel de puerta (S1) y un separador inferior esta situado entre las matrices inferiores
(74) y la segunda piel de puerta (S2), donde el separador superior y el inferior presentan una superficie convexa
(72a, 72b) enfrentada a las pieles de puerta (S1, S2).
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