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k57 Resumen:
Puerta corta-fuegos perfeccionada y su proceso de
fabricación.
Está constituida por una tapa (2) y una caja (1) que
son unas chapas entre las que se ubica un aislante
(3). La puerta dispone de un ala perimétrica (4) en
la que dichas chapas (1 y 2) son adyacentes. El ala
(4) presenta una primera doblez de 90◦ seguida de
otra de 180◦ que novedosamente afecta a las dos
chapas (1 y 2) y se realiza por una zona debilitada
de orificios practicados en la caja (1). Finalmente se
realiza un grapado mediante zonas punzonadas (9)
que penetran en los referidos orificios.
Esta puerta presenta ventajas tales como una gran
resistencia a la deformación mecánica, una gran fa-
cilidad de incorporación de juntas de estanqueidad y
carencia de soldaduras aśı como de almas o perfiles
internos complementarios.
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DESCRIPCION

Puerta corta-fuegos perfeccionada y su pro-
ceso de fabricación.
Objeto de la invención

La presente invención, tal y como se expresa
en el enunciado de esta memoria descriptiva, se
refiere a una puerta corta-fuegos perfeccionada y
su proceso de fabricación, cuya finalidad consiste
en proporcionar una puerta corta-fuegos en la que
el remate de sus chapas constitutivas sea mucho
más resistente a la torsión, presente un mejor aca-
bado estético, permita la incorporación de juntas
de manera más efectiva, carezca de soldaduras y
evite la necesidad de almas o perfiles para estable-
cer aristas de doblado constantes; todo ello redu-
ciendo además los costes económicos habituales
en el proceso de fabricación.
Antecedentes de la invención

Son conocidas las puertas corta-fuegos que se
constituyen mediante dos chapas entre cuyas su-
perficies centrales se establece un espacio de ubi-
cación de un material aislante como lana de vidrio
o similares.

Los bordes de estas chapas forman un ala pe-
rimétrica que se dobla en ángulo recto de ma-
nera que ambas chapas son adyacentes a partir
del ala perimetral y hacia el exterior. Finalmente
la chapa más externa denominada “tapa”, que es
de mayor longitud, se dobla 180◦ abrazando la
parte extrema de la chapa más interna denomi-
nada “caja”.

Estas puertas presentan el inconveniente de
que sus bordes carecen de suficiente resistencia
mecánica, produciéndose fácilmente deformacio-
nes en la aplicación de las correspondientes bisa-
gras. Además, en estas puertas es dif́ıcil conseguir
una anchura constante en las dobleces efectua-
das, al carecer de zonas que favorezcan o gúıen el
doblado de las chapas. También es dif́ıcil lograr
una buena retención de juntas de estanqueidad
cuando se desea incorporar dichas juntas, ya que
los bordes correspondientes no quedan lo suficien-
temente remetidos.

Para evitar estos inconvenientes algunos fabri-
cantes han optado por introducir un alma o perfil
de gran dureza entre las dos chapas, con lo que
por un lado se aumenta el grosor y el remetido
de los bordes de remate confiriéndoles mayor re-
sistencia, y mayor facilidad para la retención de
juntas de estanqueidad. Por otro lado, con dicho
perfil o alma se proporciona una gúıa para efec-
tuar el doblado y conseguir aśı anchuras constan-
tes en todos los tramos del ala perimetral. No
obstante, esta solución presenta los inconvenien-
tes de que encarece notablemente las puertas re-
sultantes y complica excesivamente su proceso de
fabricación.

Por otra parte, las puertas corta-fuegos de es-
tos tipos cuyos bordes se solidarizan mediante sol-
dadura presentan el inconveniente de que no es
posible utilizar chapas prelacadas, plastificadas y
atóxicas, con lo que su aspecto estético y funcio-
nal se ve notablemente perjudicado.
Descripción de la invención

Para lograr los objetivos y evitar los inconve-
nientes indicados en anteriores apartados, la in-
vención consiste en una puerta corta-fuegos per-
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feccionada y su proceso de fabricación que cuenta
con las habituales chapas llamadas caja y tapa,
aśı como con el espacio entre ambas para incor-
porar el correspondiente material aislante.

La novedad de la invención radica en el ple-
gado de los bordes de estas chapas en las zonas
en las que ambas son adyacentes.

Aśı, el ala perimetral de la puerta, en el que
tapa y caja son adyacentes presenta una primera
doblez a 90◦ y convencional seguida de una se-
gunda doblez a 180◦ que novedosamente afecta a
la tapa y a la caja conjuntamente y no solamente
a la tapa como suced́ıa en otras puertas cortafue-
gos conocidas, por lo que tapa y caja presentan
en el referido ala una longitud similar.

Al objeto de facilitar su ejecución y una an-
chura constante en la realización de esta doblez de
180◦, la caja presenta en proximidad de su borde
una zona debilitada constituida preferentemente
por una fila de orificios paralela a dicho borde.
Estos orificios presentan además una función adi-
cional que veremos más adelante.

Esta doblez de 180◦ que afecta a las dos chapas
(tapa y caja) determina un mayor grosor en el
borde del ala perimetral de la puerta, con lo que
se consigue una mayor resistencia mecánica tanto
para soportar la incorporación de bisagras, como
para aguantar posibles deformaciones o torsiones
producidas por golpes o calor.

Tras realizar la referida doblez de 180◦ se
efectúa en el borde interno de la puerta un punzo-
nado, de manera que los puntos o zonas de punzo-
nado sobre la chapa externa o tapa se introducen
en la chapa interna o caja precisamente en los
orificios de ésta que sirvieron como zona de de-
bilitamiento en la doblez de 180◦. Con ello, se
consigue un grapado del borde de la puerta que
hace innecesaria su soldadura y que determina
una ligera curvatura remetida hacia el interior de
la puerta, de manera que el canal determinado
entre el borde externo del ala de la puerta y el
cuerpo interno de la puerta presenta un estrecha-
miento superior muy útil para la retención de una
junta de estanqueidad en el interior de dicho ca-
nal cuando se deseé dotar a la puerta de dicha
junta.

Para que las zonas de punzonado penetren en
los orificios de la caja, la doblez de 180◦ por dichos
orificios debe realizarse de manera que la mayor
parte de los mismos queden orientados hacia el
interior de la puerta, o lo que es lo mismo, dicha
doblez se efectúa por los bordes inferiores de los
referidos orificios.

Al no ser necesaria la soldadura en este tipo de
puertas, es posible emplear para la constitución
de las mismas chapas prelacadas, plastificadas
y atóxicas que contribuyen a un mejoramiento
estético y funcional de la puerta corta-fuegos.

Por tanto, con la puerta descrita se obtienen
las mismas o mejores funcionalidades que con las
puertas que incorporan un perfil o alma para efec-
tuar mejor las dobleces y aumentar el grosor de
los bordes, dándose la ventaja de que en la puerta
de la invención no es necesario incorporar dicho
perfil o alma, por lo que su coste económico es
menor y su proceso de fabricación es más senci-
llo.

A continuación, para facilitar una mejor com-
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prensión de esta memoria descriptiva y formando
parte integrante de la misma, se acompañan unas
figuras en las que con carácter ilustrativo y no
limitativo se ha representado el objeto de la in-
vención.
Breve descripción de las figuras

Figura 1.- Representa una vista en perspec-
tiva, parcial y seccionada transversalmente de la
puerta corta-fuegos perfeccionada de la invención
cuando todav́ıa no se ha realizado la doblez carac-
teŕıstica en 180◦ en el borde de su ala perimétrica,
siendo aśı visibles los orificios previstos en proxi-
midad del borde de la chapa interna o caja.

Figura 2.- Representa una vista equivalente a
la de la anterior figura 1 una vez que se ha efec-
tuado la referida doblez en 180◦, pero cuando to-
dav́ıa no se ha realizado el punzonado que deter-
mina el grapado de los bordes del ala perimétrica.

Figura 3.- Representa una vista equivalente
a la de la anterior figura 2 una vez que se ha
realizado el referido punzonado.

Figura 4.- Representa en detalle una sección
transversal del ala perimétrica de la puerta de la
invención por uno de los orificios de la caja, en las
condiciones de la anterior figura 3, y mostrando
además el cabezal de punzonado empleado en el
grapado referido en dicha figura 3.
Descripción de un ejemplo de realización
de la invención

Seguidamente se realiza una descripción de un
ejemplo de la invención, haciendo referencia a la
numeración adoptada en las figuras.

Aśı, la puerta corta-fuegos perfeccionada de
este ejemplo de realización está constituida por
una chapa interna o caja 1 y por una chapa ex-
terna o tapa 2.

Entre ambas chapas 1 y 2 queda determinado
un espacio prismático-rectangular que se rellena
con un aislante 3 del tipo de lana de vidrio o si-
milares.

Exteriormente a dicho espacio las chapas 1 y
2 se hacen adyacentes, presentando una longitud
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similar y formando un ala perimétrica 4 que sufre
una primera doblez 5 de 90◦.

La tapa 1 presenta, en proximidad del borde
más externo del referido ala perimétrica 4, unos
orificios 6 que determinan una zona de debilita-
miento paralela a dicho borde.

En el tramo más extremo del ala perimétrica
4 se efectúa una segunda doblez 7 de 180◦ y hacia
el interior, por los bordes inferiores de los orifi-
cios 6, de manera que estos orificios 6 facilitan
dicha segunda doblez 7 y quedan vueltos hacia el
interior en el tramo que ha sido doblado.

Por último, se efectúa un punzonado mediante
un cabezal 8 que determina un grapado entre los
bordes de la tapa 2 y la caja 1, de manera que
los puntos o zonas de punzonado 9 de la tapa 2
quedan introducidos en los orificios 6 de la caja 1,
con lo que se hace innecesaria la soldadura de las
chapas 1 y 2. Además este punzonado determina
un borde curvado superior 10 en el ala perimétrica
4 que queda ligeramente remetido hacia el inte-
rior, estrechando la parte superior del canal que
se conforma entre dicho ala 4 y la parte rellena
por el aislante 3.

Este proceso de fabricación presenta numero-
sas ventajas tal y como se expusieron en el apar-
tado “descripción de la invención” y que pueden
resumirse en: una gran resistencia mecánica al
afectar la segunda doblez 7 a las dos chapas 1 y
2; una gran facilidad de realizar dicha segunda
doblez 7 en virtud de la zona debilitada determi-
nada por los orificios 6 y sin necesidad de almas
o perfiles internos complementarios; mayor facili-
dad de sujeción de juntas de estanqueidad debido
al borde curvado 10 remetido hacia el interior;
un acabado sin soldaduras debido a las zonas de
punzonado 9 que implica mejoras estéticas y fun-
cionales al poder trabajar con chapas 1 y 2 prela-
cadas, plastificadas y atóxicas; y un menor coste
de realización aśı como una mayor sencillez en el
proceso de fabricación que cuando se emplean al-
mas o perfiles internos complementarios.
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REIVINDICACIONES

1. Puerta corta-fuegos perfeccionada, que cuen-
ta con una chapa interna o caja (1) y con una cha-
pa externa o tapa (2) entre las que se establece
un espacio central donde se ubica un aislante (3),
siendo dichas chapas (1 y 2) adyacentes en la pe-
riferia de la puerta de manera que conforman un
ala perimétrica (4) afectada por una primera do-
blez (5) en ángulo de 90◦; caracterizada porque
dichas chapas (1 y 2) presentan una longitud simi-
lar en el ala perimétrica (4), incluyendo la chapa
más interna o caja (1) una zona debilitada (6) que
discurre paralelamente a su borde extremo y que
se ubica entre dicho borde y la referida primera
doblez (5); existiendo una segunda doblez (7) en
el ala perimétrica (4) que afecta a las dos cha-
pas (1 y 2) y que determina una zona que incluye
un grapado o punzonado cuyas zonas o puntos de
punzonado (9) penetran en la zona debilitada (6)
de la caja (1).

2. Puerta corta-fuegos perfeccionada, según
reivindicación 1, caracterizada porque la se-
gunda doblez (7) se realiza hacia el interior de la
puerta, en ángulo de 180◦ y por el borde inferior
de la zona debilitada (6).

3. Puerta corta-fuegos perfeccionada, según
reivindicación 1, caracterizada porque la zona
debilitada (6) consiste en una fila de orificios (6).

4. Puerta corta-fuegos perfeccionada, según
reivindicación 1, caracterizada porque la zona
que incluye el grapado o punzonado presenta un
borde superior curvado (10) remetido hacia el in-
terior de la puerta, determinando un estrecha-
miento en el canal que se forma entre el ala pe-
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rimétrica (4) y la parte de la puerta que aloja al
aislante (3).

5. Proceso de fabricación de puerta cortafue-
gos, que incluye una etapa de doblado de una
chapa interna o caja (1) para conformar un espa-
cio de ubicación de un aislante (3), y una etapa de
doblado conjunto de dicha caja (1) con una chapa
externa o tapa (2), determinando una primera do-
blez (5) en ángulo de 90◦ en un ala perimétrica
(4) de la puerta; caracterizado porque incluye:

- una etapa de realización de una zona de de-
bilitamiento (6) en la caja (1), en proximidad a
su borde extremo y paralelamente a él;

- una etapa de doblado por la zona debilitada
(6) que afecta a las dos chapas (1 y 2) y que deter-
mina una segunda doblez (7) en el ala perimétrica
(4);

- y una etapa de grapado o punzonado sobre el
extremo de la tapa (2), de manera que los puntos
de punzonado (9) penetren en la zona debilitada
(6) de la caja , (1) y de manera que el borde supe-
rior curvado (10) del ala perimétrica (4) definido
por la segunda doblez (7) queda remetido hacia
el interior de la puerta.

6. Proceso de fabricación de puerta cortafue-
gos, según reivindicación 5, caracterizado por-
que la realización de la zona de debilitamiento (6)
consiste en efectuar una fila de orificios (6).

7. Proceso de fabricación de puerta cortafue-
gos, según reivindicaciones 5 y 6, caracterizado
porque la segunda doblez (7) de la etapa de do-
blado se efectúa hacia el interior de la puerta, en
ángulo de 180◦ y por los bordes inferiores de los
orificios (6) de la caja (1) constituyentes de la
zona de debilitamiento (6).
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