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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente Modelo de Utilidad se refiere a una 

junta flexible de estanqueidad destinada espspecialmente a 
impedir las inclemencias atmosféricas, dando a conocer los 
medios para poder fabricar dicha junta de estanqueidad 
flexible. Dicha junta de estanqueidad puede ser utilizada 
como junta perimetral por ejemplo, y es especialmente ade­
cuada para puertas y ventanas, si bien sus utilizaciones no.

* *quedan limitadas a las mencionadas. ****
Desde hace años se ha conocido en el comercio*un

*. *.tipo de junta de estanqueidad con el nombre de "Fin-S^&l^.
+

Este tipo de junta de estanqueidad atmosférica y los métodos 
para su fabricación se describen en la Patente USA ne.. 
3.175.256, R. C. Horton, concedida en 30 de Marzo de i&6*9, 
la cual se incorpora a modo de referencia en la preseptélme- 
moria.

En la fabricación de junta de estanqueidad de tipo 
"Fin-Seal" se procede a tejer en un telar un soporte o base 
que puede quedar realizado a base de fibras de polipropileno. 
Durante la operación de tejido se tejen asimismo una serie 
de bandas o tiras de felpa paralelas entre si en dicho sopor­
te o refuerzo y se disponen sobresaliendo hacia arriba. De 
manera típica la felpa mencionada queda constituida por 
fibras tales como filamento de polipropileno que ha sido si- 
liconado y estabilizado mediante rayos ultravioleta.

Después de la operación de tejido se extrusiona un 
material plástico adecuado, por ejemplo polipropileno, que es 
extrusionado en la cara posterior del soporte, es decir, la



cara del substrato que queda opuesta a aquella de la cual sobre­
salen las tiras de felpa. Dicha fase fija la felpa en el lu­
gar apropiado puesto que las fibras de la felpa son tejidas 
a través del substrato o soporte y aparecen en la superficie 
posterior del mismo, aumentan la rigidez del substrato y per­
miten que dicho substrato pueda ser cortado entre dichas tiras 
de felpa sin desgarramiento.

Después de la fase de extrusión el substrato'és'cor-. **
tado entre dichas tiras de felpa para conseguir tramos*o.*tiras 
individuales de junta de estanqueidad atmosférica, cacalina de 
las cuales comprende un substrato o base de refuerzo y'upa ti­
ra única de felpa que sobresale de aquel.

Finalmente se dispone una tira barrera de mata&ial
impermeable, flexible, laminar, que puede ser polipropileno

* * .  *

por ejemplo, dentro de la tira de felpa quedando disptféjsUo se- 
gún la longitud de ésta y fijado al substrato,por ejemplo me­
diante soldadura térmica.

En algunos casos puede ser deseable el utilizar pa­
ra la tira barrera un material distinto que el material o ma­
teriales deseables para el substrato o base. Por ejemplo, pa­
ra conseguir un substrato o base que pueda ser montado super­
ficialmente en una ventana de vinilo, por ejemplo mediante 
una operación de soldadura o sellado térmico, como mínimo la 
superficie inferior del substrato debería quedar compuesta, 
como mínimo en parte, a base de vinilo. Por otra parte, el po­
lipropileno es un material deseable para la tira de material 
barrera. El problema consiste en que el vinilo y el polipro­
pileno no pueden ser unidos conjuntamente por soldadura tér-
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mica.
Una finalidad de uno de los aspectos de la presen­

te invención es proporcionar una junta de estanqueidad atmos­
férica que utiliza diferentes materiales en el substrato y 

5. para la tira de material barrera y que a pesar de ello está 
construida de manera tal que permita que la tira de material 
barrera sea soldada térmicamente al substrato.

Un objetivo de uno de los aspectos de la pre'̂ éftte
.  * *

invención es proporcionar una técnica perfeccionada pa&rá.Aa
10. fijación de la tira barrera en su lugar y para impedir*gue

el substrato se desgarre durante el corte, refiriéndose.asi-
* * *

mismo la invención al nuevo producto resultante. *!.
*

De acuerdo con un aspecto de la presente invención
se prevé la utilización de un material flexible para j¡ppta..

15. de estanqueidad atmosférica comprendiendo un substratcr*o*ba- 
se flexible realizado a base de fibras tejidas del material 
deseado; una tira o banda de felpa realizada a base de fibras 
resilientes o elásticas que sobresalen de dicho substrato o 
base, estando fijada al mismo y que se extiende longitudinal- 

20. mente con respecto a dicho substrato o base; asimismo se pre­
vé una tira de material barrera realizada a base de un mate­
rial flexible, impermeable y situado en el interior o inmedia­
tamente al lado de dicha tira de felpa, estando fijada al 
substrato mencionado y extendiéndose asimismo longitudinal- 

25. mente con respecto al mencionado substrato, quedando compues­
tas las fibras de dicho substrato como mínimo de un primero y 
segundo materiales polímeros distintos y un material que man­
tiene la integridad estructural; siendo dicho primer material

** 3 -  , "
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polimero un material soldable térmicamente y siendo el mis- 
mo-material que el de dicha tira en funciones de barrera, 
quedando situada en una zona adyacente a dicha tira de fel­
pa y extendiéndose longitudinalmente con respecto a dicho 
substrato o base para proporcionar una zona en dicho substra­
to a la cual queda unida dicha tira de material barrera por 
soldadura térmica; estando situados dicho segundo material
polímero y el mencionado material de mantenimiento de*ia"in-

.  * *
*  *  *  'tegridad estructural lateralmente a cada lado de la menciona­

da zona y consistiendo dicho segundo material polímeroleh un
*. *.material termoplàstico distribuido en la totalidad de^ddjsho 

substrato o base,de manera tal que cuando dicho materia^ ter­
moplastico es fundido y luego solidificado, dichas fibna$ de 
material quedan unidas entre sí de manera que dicho subbia­
to o base puede ser cortado sin desgarro del borde retsüUtan- 
te, quedando situado dicho material termoplàstico colocado

ñ

1

§
-''i

lateralmente a cada lado de la mencionada zona, por lo menos 
en el lado del substrato opuesto al lado del cual sobresalen 
las mencionadas fibras, para proporcionar una superficie que 
puede ser unida térmicamente de forma estanca a materiales 
compatibles; quedando distribuido dicho material destinado 
al mantenimiento de la integridad estructural a través del 
mencionado material termcplástico,de manera tal que cuando 
el mencionado material termoplástico es fundido,dicho mate­
rial destinado a mantener la integridad estructural preser­
va la integridad estructural de dicho substrato.

De acuerdo con otro aspecto de la presente inven­
ción se prevé un material flexible para su utilización como

-
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material para junta de estanqueidad atmosférica, comprendien­
do un substrato o base flexible realizado a base de fibras 
tejidas del material deseado; una tira de felpa de fibras 
flexibles que sobresalen de dicho substrato, fijada al mismo 

5. y que se extiende asimismo longitudinalmente con respectó a 
dicho substrato y una tira de material barrera realizada a 
base de una lámina de material flexible e impermeable, situa-.
da dentro o inmediatamente al lado de dicha tira de felpa;

* *fijada al mencionado substrato y que se extiende asimismo.*
10. longitudinalmente con respecto al mismo, comprendiendo*dicho

substrato en la zona del mismo adyacente a la tira de*Aa&e-. *.
rial barrera un material sellable térmicamente que estálrea- 
lizado a base del mismo material que la mencionada tira de 
material barrera, proporcionando de esta manera una zona*en

15. dicho substrato a la cual dicha tira de material barrqra.es
* *  ******soldada térmicamente, quedando compuesta por lo menos la ca­

ra o superficie inferior de dicho substrato opuesta a la su­
perficie del mismo desde la que dicha tira de felpa sobresale 
y a cada lado de dicha región o zona, por lo menos en parte 

20. a base de un material termoplàstico distinto de dicho material 
de la tira en funciones barrera.

Para su mejor comprensión se adjuntan a titulo de 
ejemplo unos dibujos explicativos del presente Modelo de Uti­
lidad.

25. La figura 1 muestra una fase de la formación de la
tira de junta de estanqueidad contra las inclemencias atmos­
féricas según el presente Modelo de Utilidad, en el cual el 
substrato o base de dicha tira está representado en la fase
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de soldadura.
La figura 2 muestra la operación de corte de la 

junta de estanqueidad.
La figura 3 es una vista en perspectiva de la 

parte superior de una junta de estanqueidad terminada.
La figura 4 es una vista en perspectiva inferior 

de la junta de estanqueidad de la figura 3.
La figura 5 es una sección transversal de lá'UTra

.  * *

de estanqueidad de la figura 4 en la que se ha omitido* 
tira de felpa a efectos de mayor claridad.

De acuerdo con un aspecto de la presente inyeppión, 
en vez de fabricar el refuerzo o base flexible de la t&ra de 
junta a base de hilos o fibras tejidos de polipropilepp.,.*.es 
fabricada a base de hilos o fibras de un material ter^oplés-
tico o de un material termocurable; dos materiales tezMpRlás-
tico que poseen diferentes puntos de fusión; o un material 
termoplàstico y algún otro material que posea un punto de fu­
sión más elevado. Las tiras de felpa que están compuestas a 
base de fibras elásticas pueden ser realizadas por tejido en 
el substrato de la misma manera que se ha descrito anterior­
mente, es decir, durante el tejido del substrato o base en 
un telar. No obstante, en la presente realización de la in­
vención, en vez de tener que proceder posteriormente al ex- 
trusionado de un material plástico adecuado sobre la parte 
posterior del substrato o base, simplemente se aplica calor 
a la parte posterior del substrato en proporción suficiente 
para provocar la fusión del material termoplàstico. Esto pro­
voca el cierre o seliado del substrato por unión de las fibras

.4
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o hilos entre sí, fija las tiras de felpa en su lugar e im­
pide el desgarro del substrato o base en la operación de 
corte.

De acuerdo con el presente Modelo de Utilidad, en 
la zona en la que quedan situadas las tiras de felpa,el subs­
trato o base queda realizado a base del mismo material que 
la tira o banda en función barrera. Dicho material es selec­
cionado de manera que se pueda soldar térmicamente, de'mane-

* * ** * *ra que la tira barrera pueda ser soldada térmicamente áe*ma-
nera fácil al substrato o base. *1*

*. *.El material de dicho substrato que no e fund<e.*pro-
*porciona la necesaria integridad estructural para el substra­

to cuando tiene lugar la fusión del otro material, para,.ase­
gurar que el substrato no se rompe y que las tiras de^félbpa 
permanecen en su lugar. *'*.**

Si bien quedará evidente a los técnicos en la mate­
ria que es posible utilizar una amplia variedad de materiales 
en funciones de substrato o base, se consiguen resultados es­
pecialmente satisfactorios mediante hilos de poliéster recu­
biertos de vinilo. Estrictamente a titulo de ejemplo y no co­
mo limitación, se pueden citar otros materiales utilizables 
para el substrato tales como vinilo, polipropileno, poliés­
ter, nylon, rayón y algodón, pero se debe recordar que en es­
ta realización de la invención, un material termoplàstico de­
be encontrarse presente juntamente con algún otro material 
que mantenga la integridad estructural del substrato o base 
cuando se aplica al mismo suficiente calor para fundir dicho 
substrato o base.
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Estrictamente a titulo de ejemplo y sin que sir­
va de limitación, se han conseguido resultados completamen­
te satisfactorios utilizando hilos de poliéster recubiertos 
de vinilo de 3.000 denier después de recubrimiento (1.000/

5. 92 sin recubrimiento) como urdimbre y denier 75 después de
recubrimiento (150/30 sin recubrimiento) en la trama. En es­
te ejemplo particular, las tiras de felpa estaban compuestas
a base de polipropileno gris 1.050/84/0,52, siliconado*y*és-

.  * *tabilizado mediante rayos ultravioleta. La soldadura tásipíca 
10. se consiguió haciendo pasar al substrato sobre una varilla 

de latón calentada a la temperatura comprendida entre J32^SC 
y 2389C, a una velocidad de 94,5 cm. por minuto. .í.

Se comprenderá que si se utilizan dos materiales
termoplásticos con diferentes puntos de fusión para elrylbs-

15. trato, debe existir una diferencia suficientemente grande en
* *

su punto de fusión de manera que se conserve la integridad 
estructural deseada durante la fusión del material que pre­
senta un punto de fusión más bajo.

Cualquier material adecuado puede ser utilizado 
20. para la tira de felpa. No obstante las fibras de la felpa

deben ser flexibles y duraderas. El polipropileno es un ma­
terial preferible.

Después de la operación de unión o sellado térmico 
el substrato es cortado de manera convencional tal como se 

25. ha indicado anteriormente.
La fase final es la colocación de la tira o banda 

barrera, formada por una lámina de material flexible e impermea 
ble,en el interior o inmediatamente al lado de la tira de



9

felpa y fijando la tapa al substrato. Esto se consi­
gue mediante una operación de soldadura térmica en una for­
ma conocida en la actualidad (ver la Patente USA antes men­
cionada) pero, de acuerdo con la presente invención, el subs- 

5. trato en la zona de la tira de felpa queda realizado a base
del mismo material que la tira barrera y este material es sol- 
dable térmicamente, haciendo posible de esta manera el soldar
térmicamente la tira barrera al substrato o base. Esto'Wáde

* * *
posible que el material de la tira barrera sea distint&Idé

W
10. los materiales que constituyen las partes del substratóIdis­

tintas de la zona antes mencionada,de manera que se pueá^nluti-
+lizar las diferentes propiedades de los diferentes materiales 

en sus distintas aplicaciones. .....
Con referencia a la figura 1, el material qu^.Tsale 

15. del telar se muestra con el numeral -10- y consiste en*ün*subs- 
trato o base -11- de hilos tejidos o fibras realizadas a.base 
de los distintos materiales antes indicados. Las tiras de 
felpa se muestran con el numeral -12-. Este material pasa so­
bre una barra calentada -13- que funde el material termoplás- 

20. tico an el substrato uniendo las fibras o hilos conjuntamente.
La figura 2 muestra la operación de corte. Esta es 

una operación convencional que no requiere explicación alguna.
El producto terminado se muestra en la figura 3 en 

la que se indica la tira barrera soldada al substrato -11- 
25. con el numeral -14-. Desde luego la tira barrera puede adop­

tar otras formas que la mostrada en las figuras 3 y 4. Puede 
quedar constituida por una lámina única de material por ejem­
plo y puede quedar situada dentro de la tira de felpa -12-,
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tal como se ha mostrado, o inmediatamente adyacente a la 
misma y a un lado de la tira -12-.

Para facilitar la fijación de la tira o banda 
barrera -14- al substrato -11- por soldadura térmica, es 

5. importante que la tira barrera y la parte del substrato a 
la cual se debe fijar, sean del mismo material soldable 
térmicamente. La tira de material barrera puede quedar rea­
lizada a base de cualquier material adecuado pero se utlTi-

* *

za frecuentemente el polipropileno. En este caso el suhstia* 
10. to -11- queda realizado, tal como se muestra en las figuras 

4 y 5, con una tira central -15- de polipropileno a la-quH 
se puede unir fácilmente por soldadura térmica la tira*é* 
banda barrera -14-. Tal como se aprecia en la figura 5_̂ ,let 
tira -15- de esta realización queda compuesta a base d^.^res 

15. hilos de material dispuestos longitudinalmente con respecto 
al substrato -11- y que quedan compuestos del mismo material 
que la tira de material barrera -14-. Por otra parte, las 
dos partes -16- del substrato situadas lateralmente a cada 
lado de la tira central -15-, quedan realizadas a base de 

20. hilos de poliéster recubiertos de vinilo, por ejemplo.
Se apreciará de lo anterior que en esta realiza­

ción el substrato -11- queda constituido como mínimo a base 
de dos materiales polímeros distintos y como mínimo otro ma­
terial, que también puede ser polímero y que proporciona la 

25. integridad estructural requerida cuando se realiza la opera­
ción de soldadura térmica mostrada en la figura 1. Uno de 
los primeros materiales polímeros mencionados es utilizado 
en la tira -15-, es soldable térmicamente y del mismo mate-
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rial que la tira barrera -14-. El otro de los materiales 
polímeros mencionados en primer lugar es distinto del uti­
lizado en la tira -15-, es termoplàstico y es el material 
que funde durante la operación de soldadura térmica mostra­
da en la figura 1. Esto no significa necesariamente que se 
utilicen tres materiales distintos en el substrato, puesto 
que se puede utilizar el mismo material en la tira -15-

*
igual que el que se utiliza para mantener la integridad"és-

.  *  *
* * *tructural del substrato durante la operación de soldadura*

térmica de la figura 1. *1*
*.El material termoplàstico y el material destibydo
a

a mantener la integridad estructural quedan situados late­
ralmente a cada lado de la zona o tira -15- y están distri­
buidos entre sí dé manera tal que cuando el material tetñme- 
plástico es fundido y luego solidificado, los hilos o*f%&ras 
del substrato quedan unidos entre sí, de manera que el subs­
trato -11- puede ser cortado sin desgarros de los bordes y 
el material destinado a mantener la integridad estructural 
preserva dicha integridad estructural del substrato -11-, 
mientras que el material termoplàstico se encuentra en esta­
do blando o fundido. Por ejemplo, cuando se utiliza vinilo 
como material termoplàstico y poliéster como material des­
tinado a mantener la integridad estructural, se puede utili­
zar poliéster en la trama y vinilo y poliéster en la urdimbre. 
Desde luego, los hilos de la trama pasarán a través de la 
tira -15- pero esto no afectará adversamente a las caracte­
rísticas de soldadura térmica de la misma ni impedirá que se 
pueda soldar térmicamente la tira barrera.
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Quedará evidente de lo anterior que el material 
termoplàstico queda colocado como mínimo en el lado infe­
rior del substrato -11-, es decir, en el lado opuesto a 
aquel del que sobresalen las tiras de felpa -12-, para pro- 

5. perdonar una superficie que puede ser soldada térmicamente 
a un material compatible. A este respecto constituye una 
característica ventajosa de la junta Je estanqueidad del ti­
po anteriormente descrito, particularmente en el caso'éAMgue

. *
el refuerzo o base del mismo está realizado a base de'fijaras

*10. de poliéster recubiertas de vinilo, que dicha junta de"¡pstan-
queidad puede ser montada sobre una superficie, en coB^rgste
con la forma más onerosa de montaje comúnmente utilizada*que+
requiere la disposición de una extrusión con una ranura,en T
para recibir el refuerzo o base. El ¡montaje de superfH,d&,**.*

15. puede ser conseguido por soldadura térmica o utilizando*an 
adhesivo compatible con dicho refuerzo y con la superficie 
sobre la cual se debe montar. En el caso en que esta super­
ficie sea también vinilo, se puede utilizar un disolvente o 
producto químico adecuado para hacer el vinilo pegajoso y 

20. capaz de quedar adherido vinilo a vinilo o asimismo el vini­
lo puede ser soldado térmicamente. Como es bien sabido, es 
difícil unir polipropileno a una superficie de montaje o re­
ceptora lo cual explica la disposición de extrusiones con ra­
nuras en forma de T en las juntas de estanqueidad dotadas de 
refuerzo o base de polipropileno. Desde luego, para conseguir 
este efecto de soldadura térmica, el material termoplàstico 
debe encontrarse presente en la superficie inferior del subs­
trato -11- al igual que lo está en las zonas situadas a cada

25.
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lado de la tira -15-.
Se debe observar asimismo que en el momento en 

que el recubrimiento o base es soldado en la operación mos­
trada en la figura 1, puede ser dotado también de relieve 
aumentando de esta manera su superficie útil para la adheren­
cia. En caso deseado, la superficie superior del refuerzo o 
base a cada lado de cada una de las tiras de felpa podría
adoptar también un?i forma en relieve utilizando un rodilU?

.  * *

caliente de grabado por ejemplo. De este modo es posibI<e..eon-
t

seguir efectos decorativos o gráficos. *t*
* **Si bien en la realización de la invención mesnada

*en la figura 3 la base o refuerzo -11- es más ancho quería 
felpa -12-, esto no es esencial si la junta de estanqu&á,(j$d 
debe montarse por superficie en vez de utilizar ranura§.jéh T.
En este caso la base o refuerzo -11- debe ser solamenté'.a^go 
más ancha que la felpa -12-.

Si bien es preferible que las tiras de felpa -12- 
queden entretejidas en el substrato -11-, en caso deseado 
las tiras de felpa pueden quedar fijadas a dicho substrato 
-11- por una técnica de flocadoo adherencia de fibras.

La realización de la invención anteriormente des­
crita evita la necesidad de una fase de extrusión en la que 
un material plástico es extrusionado sobre el refuerzo o ba­
se del substrato. No obstante, la presente invención es asi­
mismo aplicable a juntas de estanquaidad realizadas con la 
inclusión de dicha fase. En este caso, en vez de emplear una 
barra calefaccionada -13-, se utiliza el mismo material termo- 
plástico que en el substrato o base extrusionada sobre la su-
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perficie inferior de dicho substrato o base. En esta realiza­
ción no es necesario que dicho substrato o base incluya un 
material destinado a mantener la integridad estructural si 
bien podría quedar compuesto enteramente de material termo-

5. plástico. Por ejemplo,el substrato puede quedar realizado 
completamente por tejido de hilos de vinilo (excepto en la 
tira -15-) y vinilo extrusionado sobre el refuerzo o base del
substrato. En esta realización de la invención se requiePé

.  * *

que exista suficiente material termoplàstico,es decir,'-¡Mini­
lo. lo, en la superficie inferior del substrato para que el^ini -

* *.lo extrusionado en la superficie posterior del substrato,.pue­
da unirse a aquel. El vinilo extrusionado sirve para impedir 
el deshilachado o rotura del substrato cuando éste es porta­
do y proporciona asimismo una superficie que puede ser^strhda-****

IB. da térmicamente a una ventana de vinilo para un montajé\d$ 
superficie de la junta de estanqueidad. Por otra parte, qpn 
esta realización es asimismo posible el montaje en una ranu­
ra en T.

Si bien se han descrito realizaciones preferibles 
20. de esta invención de modo detallado, los técnicos en la mate­

ria apreciarán que se pueden introducir cambios y modifica­
ciones en la misma sin apartarse del espíritu y extensión de 
la presente invención según se define en las siguientes rei­
vindicaciones.

25. Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique
la esencia de la junta descrita, será variable a los efectos
del actual Modelo.
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N O T A.
Se reivindica como objeto de este registro por 

Modelo de Utilidad:
1.- Junta de estanqueidad perfeccionada, del ti- 

5. po que comprende un substrato flexible realizado a base de 
hilos de material tejido; una tira de felpa de fibras fle­
xibles que se prolongan desde dicho substrato, que están
fijadas al mismo y cuya tira se extiende a toda la longitud*%él

.  * *
* * *mencionado substrato y una tira barrera de material imper-a

10. meable, laminar y flexible, situada dentro o inmediatañi&Ate
' . *.en las proximidades de dicha tira de felpa, fijada a di^po
asubstrato y que se extiende asimismo a toda la longitud^del 

mencionado substrato; quedando compuestos dichos hiloo,.d%3- 
substrato a base de,como mínimo,un primero y segundo hd̂ *e- 

15. ríales polímeros distintos y un material destinado a *.**
ner la integridad estructural; siendo dicho primer material*****
polímero un material soldable térmicamente y siendo igual 
material que el que compone dicha tira de material barrera, 
quedando situado en una zona adyacente a dicha tira de fel- 

20. pa Y prolongándose según la longitud de dicho substrato, 
para proporcionar una zona del mencionado substrato a la 
cual queda soldada térmicamente dicha tira de material ba­
rrera; quedando situados dicho segundo material polímero y 
el mencionado material destinado a mantener la integridad 

25. estructural lateralmente a cualquier lado de dicha zona y
quedando constituido dicho segundo material polímero por un 
material termoplástico distribuido en la totalidad de dicho 
substrato, de manera tal que cuando dicho material termoplás



tico es fundido y luego solidificado, dichas fibras o hilos 
de material resultan unidos entre si de manera que el mencio­
nado substrato puede ser cortado sin desgarro de los bordes 
resultantes, quedando situado asimismo dicho material termo- 
plástico que está colocado lateralmente a cualquier lado de 
la mencionada región o zona, como mínimo a un lado del subs­
trato opuesto al lado del cual se prolongan o sobresalen las

amencionadas fibras, para proporcionar una superficie qu^'^ue-
* *

de ser soldada térmicamente a un material compatible, hstando
a

distribuido dicho material para el mantenimiento de la'lñte-
** *.gridad estructural en la totalidad de dicho material 

plástico de manera tal que cuando el mencionado materiai'ter- 
moplástico es fundido, dicho material que mantiene la.^ppp- 
gridad estructural preserva la integridad estructural V.*
mencionado substrato. *******

2. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según.la*****
reivindicación 1, en la cual dicho primer material polímero 
y el material de la tira barrera son polipropileno.

3. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
reivindicación 1, en el que dicho segundo material polímero 
es vinilo y dicho material destinado a mantener la integri­
dad estructural es poliéster.

4. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
reivindicación 3, en el que dicho primer material polímero 
y el material de la tira barrera es polipropileno.

5. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
reivindicación 3, en el que dicho vinilo constituye un recu­
brimiento del poliéster.
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6. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
reivindicación 5, en la que dicho primer material polímero 
y el material de la tira barrera son polipropileno.

7. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
5. reivindicación 6, en la que dicha tira de felpa está realir

zada a base de polipropileno.
8. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la

reivindicación 5, en la que dichas fibras están formadas"*
* *

* * *por filamentos de poliéster recubiertos de vinilo. **
10. 9.- Junta de estanqueidad perfeccionada, segáá^la

* ̂ *reivindicación 1, en la que dicha substrato en la zon^&^ya-
*

cente a la mencionada tira barrera comprende un materi¿H"sol- 
dable térmicamente que consiste en el mismo material AaJ&i-

' y

cha tira barrera, proporcionando de esta forma una zona^&p 
15. el mencionado substrato a la cual dicha tira barrera e5sl¡&*sol- 

dada térmicamente, estando compuestos como mínimo la superfi­
cie inferior de dicho substrato opuesto a la superficie de la 
cual sobresale la mencionada felpa y a cada lado de la mencio­
nada zona, como mínimo en parte a base de un material termo- 

20. plástico distinto del material de la tira barrera.
10. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 

reivindicación 9, en la que dicho material termoplàstico es 
vinilo.

11. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 
25t reivindicación 10, en la que dicho material soldable térmica­

mente y el material de la tira barrera son polipropileno.
12. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según la 

reivindicación 11, en la que dicha tira de felpa es de poli-



propilene).
13. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según 

la reivindicación 9, que comprende una tira de dicho mate­
rial termoplàstico extrusionada sobre la mencionada super­
ficie inferior y adherida a la misma.

14. - Junta de estanqueidad perfeccionada, según 
la reivindicación 10, comprendiendo una tira de dicho mate­
rial termoplàstico extrusionada sobre dieba superficie ìn^a *
ferior y adherida a la misma. '**.*

*
15. - Junta de estanqueidad perfeccionada, secfl&f 

la reivindicación 11, que comprende una tira de dicho
*rial termoplàstico extrusionada sobre dicha superficie T&yfe- 

rior y adherida a la misma.
Sean cuales fueren las circunstancias que coAc&rvan'-t**

en la esencialidad del Modelo de Utilidad definido en 3?á¡̂ %an-*6t.<*'*
teriores reivindicaciones, cuyo objeto es: .

16. - "JUNTA DE ESTANQUEIDAD PERFECCIONADA".
Consta la presente memoria de dieciocho hojas folia­

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos unidos 
a la misma.

Barcelona, 3 0 EME, 1381
P. A. de SCHLEGEL CORPORATION,

A L F O N S O  D U R Á M

JR/em.
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