NUMERO

REGISTRD OE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL ES 8 (&Y
~ 256.309 (6)

@ FECHA DE PRESENTACION

30-1-81

c. 198
MODELO DE UTILIDAD \0 o

ESPANA
PRIORIDADES -
@NUMEHO @ FECHA @ PAIS
Serial nQ 185663 9 Septiembre 1980 U.S.A,.

R @ FECHA DE PUBLICIDAD sulzCLA'_S-IP"I'E.AEL?_'!wl_'flfﬂﬁ:}g&___m__”_,,,_,_,_"._.._.aw—n.-..A_ OSSN
] — ;
|- kv ﬁl,é@
@THULO DE LA INVENCION \ - T T T T
"JUNTA DE ESTANQUEIDAD CONTRA AGENTES ATMOSFERICOS"
@S?JLICITANTE (s) 1

SCHLEGEL CORPORATION

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

ROCHESTER, New York 14692 (U.S.A.) - 400 East Avenue

@ INVENTOR (ES)

@ TITULAR (ES)

REPRESENTANTE

D. Alfonso Durén Olivella

UNE A - 4 MOD 3204 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



10.

15,

20,

25,

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente Modelo de Utilidad se refiere a una
junta de estanqueidad contra los agentes atmosfé&ricos, que
presenta caracteristicas ventajosas sobre las actualmen-
te conocidas. Las juntas de estangqueidad de tipo flexible
contra los agentes atmosféricos pueden utilizarse como
juntas aplicables a la periferia o perimetro de un elemento
que se desea cerrar, por ejemplo, y es particularmente
adecuado pavra puertas y ventanas, si bien sus posibilicdades

de utilizacidén no quedan limitadas a las indicadas.

Durante muchos afios se ha dispuesto en el comercio
de juntas contra los agentes atmosfé&ricos designadas comer-
cialmente como Fin-Seal. Este tipo de juntas contra agentes
atmosf&ricos y los m&todos para su fabricacidén se describen
en la Patente USA ng 3.175.256, R.C. Horton, concedida el 30

de Marzo de 1965, la cual se incurrnora a la presente memoria

a titulo de referencia.

En la fabricacidfn de juntas contra agentes atmos-
féricos de tipo Fin-Seal se teje en un telar un substrato o
base de refuerzo que puede quedar realizado, por ejemplo, por
hilos de polipropileno. Durante la operacibn de tejido se
efectGa asimismo el tejido de una serie de tiras de felpas
paralelas y separadas entre si incerporadas a dicho substra-
to, disponiéndose de manera que sobresalgan hacia arriba des-
de el mismo. De manera tipica la felpa queda constitufda por
hilos tales como filamentos de polipropileno que han recibido

un tratamiento de siliconado y que han sido estabilizados me-
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diante rayos ultravioleta.

Después de la operacidén de tejido se lleva a cabo
la extrusidn de un material pl&stico adecuado, por ejemplo
polipropileno, en la parte posterior del substrato, es decir
la cara del mismo que queda opuesta a aqu&lla de la cual so-
breszlen las hebras o hilos de felpa. Esta fase consigue la
fijacién de la felpa en el lugar adecuado, puesto que las
fibras de felpa son entretejidas a través del substrato y
sobresalen en la parte posterior del mismo, lo cual aumenta
la rigidez del substrato y permite que &ste pueda ser corta-
do entre cada dos tiras de felpa sin rotura o deshilachado.

Después de la fase de extrusién el substrato es
cortado entre las tiras de felpa para constituir tramos indi-
viduales de junta contra agentes atmosfé&ricos, comprendiendo
cada uno de ellos un substrato o refuerzo y una sola tira de
felpa que se prolonga del mismo hacia arriba.

Finalmente se coloca una tira en funciones de barre-
ra constitulda por una l&mina flexible e impermeable, tal co-
mo polipropilenn, dentro de la tira de felpa y discurriendo a
lo largo de la misma, fij&ndose al substrato, por ejemplo me-
diante soldadura té&rmica.

En vez de constituir el refuerzo flexible o subs-
trato de la junta de estanqueidad a base de hilos tejidos de
polipropileno, se puede fabricar a base de hilos tejidos de
un material termopl&stico o bien de un material termocurable;
dos materiales termopldsticos con diferentes puntos de fusibn;
o bien un material termopl&stico y otros materiales que pre-

senten un punto de fusibn m&s alto. Las tiras de felpa, que
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quedan compuestas por fibras flexibles, pueden ser tejidas
en el substrato de la misma manera que se ha descrito ante-
riormente, es decir, durante la cperacifn de tejido del subs-
trato en un telar. Sin embargo, en vez de tener que extrusio-
nar entonces un material plistico adecuado sobre la parte
posterior del substrato, se aplica simplemente calor a la
parte posterior del substrato en cantidad suficiente para
provocar la fusidn del material termopléastico. Esto efectfia
el sellado del substrato al unir entre si las fibras y fija
las tiras de felpa en su lugar,impidiendo el deshilachado
del substrato en la operacidén de corte.

Si el material termopl&sticoc se selecciona para
que sea compatible con el material de la ventana, puerta,
etc., al cual se debe acoplar la junta de estanqueidad, dicha
junta de estanqueidad puede gquedar montada de forma superfi-
cial, en contraste con la forma m8s cara de montaje comfinmen-
te utilizada que requiere la disposicidn de una extrusidn con
una ranura en forma de T en la misma para recibir el refuerzo
o substrato de la junta. Se puede conseguir el montaje de su-
perficie por soldadura t&rmica o utilizando un adhesivo com-
patible con el refuerzo o substrato y la superficie en la
cual se debe montar. En caso de que el termopléstico sea por
ejemplo vinilo y la superficie en la cual se deba acoplar la
junta sea tambié&n de vinilo, se puede utilizar un disolvente
o producto quimico adecuado para transformar al vinilo en pe-
gajoso y capaz de acoplarse en una unién de tipo vinilo-vini-
lo, o bien el vinilo puede quedar sellado térmicamente. Tal

como es sabido, es diffcil unir el polipropileno a una super-
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ficie de acoplamiento, por cuyo motivo se han utilizado ex-
trusiones con ranuras en T en juntas de estanqueidad que
presentan un refuerzo o substrato de polipropileno.

El material del substratc que no se funde propor-
ciona la necesaria irtegridad estructural parza el substrato
cuando tiene lugar la fusidn del otro material, para asegurar
que el substrato no ze disgrega y que las tiras de felpa per-
manecen en su lugar.

Si bien quedari evidente a los té&cnicos en la mate-
ria que se puede utilizar una amplia variedad de materiales
para el substratc, se consigquen resultados particularmente
satisfactorios con fibras de poli&ster recubiertas de vinilo.
Estrictamente a tftulo de ejemplo y sin constituir limitacidn
se pueden utilizar otros materiales en el substrato tales co- .
mo vinilo, polipropileno, poli&ster, nylon, rayén y algoddn
pero se debe recordar que en esta realizacidn de la invencidn
un material termopl&stico debe encontrarse presente en todos
los casos juntamente con algfin otro material que mantenga la
integridad estructural del substrato cuando se aplica al mis-
mo una cantidad de calor suficiente para fundir el substrato.

Estrictamente a titulo de ejemplo y no de forma li-
mitativa, se consiguen resultados completamente satisfacto-
rios con la utilizacibén de hilos de 3.000 denier de polié&s-
ter recubierto de vinilo, después del recubrimiento (1.000/
192 sin recubrimiento) en la urdimbre y denier 675 después
de recubrimiento (150/20 sin recubrimiento) en la trama. En
este ejemplo, las tiras de felpa estaban compuestas por poli-

propileno gris 1.050/84/0'52, siliconado y estabilizado por
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rayos ultravioleta. El sellado térmico se logrd haciendo pa-
sar el substrato sobre una varilla o tubo de latdén calentado
a una temperatura comprendida entre 227¢C y 2380C, a una ve-
locidad de 94,5 cm, por minuto.

55 apreciard que si se utilizan dos materiales ter-
mopl&sticos con diferentes puntos de fuwidn para el substra-
to, debe haber una diferencia suficientemente grande en sus
puntos de fusibén de manera que se consiga la integridad es-
tructural requerida durante la fi.sién del material que pre-
senta un punto de fusidn mas bajo.

Se puede utilizar cualquier material adecuado para
la tira de felpa. Las fibras de la tira de felpa debén ser
flexibles y duraderas. E1l polipropileno es el material prefe-

rente.

Después de la operacidn de soldadura té&rmica, el
substrato es cortado de manera convencional, tal como se ha
indicado anteriormente.

La fase final puede ser la colocacidn de una tira
barrera de material flexible, laminar, impermeable,en senti-
do longitudinal,en el interior o inmediatamente a un lado de
la tira de felpa y la fijacidn de la tira al substrato. Esto
se puede lograr en una operacién de soldadura térmica de ma-
nera conocida (ver la Patente USA antes mencionada). Para fa-
cilitar la operacién de soldadura térmica, el substrato en la
zona de la tira de felpa queda realizado del mismo material
gue la tira barrera y este material es soldable té&rmicamente,
siendo posible la soldadura térmica de la tira barrera al

substrato. Esto hace posible que el material de la tira barre-
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ra sea distinto de uno u otro o ambos de los materiales de
que queda realizada la parte del substrato distinta de la
zona antes mencionada, de manera que se pueden utilizar las
diferentes propiedades de los distintos materiales en sus
distintas aplicaciones.

Se utilice o no una tira barrera, el hecho de que
las tiras de felpa queden entretejidas en el substrato, crea
una zona en la superficie inferior del substrato que no es
compatible con la superficie en la 71al dicho substrato debe
quedar acoplado. Por ejemplo, en el caso en que el termoplis-
tico sea vinilo, la superficie en la que se debe acoplar el
substrato es vinilo y las fibras de las tiras de felpa son de
polipropileno, las fibras de polipropileno no ser&n soldables
térmicamente a la superficie de acoplamientu del vinilo, redu-
ciendo la eficacia de la unién entre la junta de estanqueidad
y la superficie de acoplamiento. En el caso en que se utilice
una tira barrera el problema es incluso mis grave puesto que,
tal como se ha indicado anteriormente, el substrato en la zo-
na de la tira de felpa queda realizado a base del mismo mate-
rial que la propia tira barrera, es decir polipropilenc, de
manera que existiri una superficie o zona incluso mayo- que
no se unird a “a superficie de acoplamiento.

El problema antes indicado queda solucionado de
acuerdo con la presente invencidn, asegurando gque el material
termoplistico quede situado por debajo de la zona del substra-
to realizado del mismo material que la tira barrera y asegu-
rando que el material termoplistico quede asimismo colocado

por debajo de la zona en la que las tiras de felpa son entre-
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tejidas con el substrato, de manera que la totulidad de la
superficie inferior del substrato sea de material termoplés-
tico compatible con el material de la superficie de acopla-
miento.

De acuerdo con un aspecto de la presente invencibn,
se prevé un material flexible para su utilizacién como junta
de estanqueidad, que comprende un substrato flexible de hilos
tejidos de un material deseado; disponiéndose una tira de
felpa de fibras elésticas que sobresalen desde dicho substra-
to y que quedan dirigidas hacia arriba, estando fijadas al
substrato y extendiéndose en sentido longitudinal respecto
al mismo; y una tira barrera de material laminar flexible,
impermeable, situada dentro o inmediatamente a un lado de
dicha tira de felpa, fijada a dicho substratc y que se extien-
de asimismo longitudinalmente con respecto al mismo; estando
compuestos dichos hilos del substrato de, como minimo, un
primer y sequndo materiales polfimeros distintos y un material
destinado a mantener la integridad estructural; siendo dicho
primer material polimero un material soldable t&rmicamente y
siendo el mismo material que el de la tira barrera, estando
situado en una zona adyacente a dicha tira de felpa y exten-
diéndose segfin la longitud del substrato, para proporcionar
una zona en dicho substrato a la cual gqueda unida té&rmicamen-
te dicha tira barvera; estando situados dicho segundo material
polimero y el mencionado material destinado a mantener la in-
tegridad estructural,uno a cada lado de la mencionada zona o
regidn y estando situado como minimo un hilo o mecha de dicho

segundo material polIimero asimismo desde el lado de dicha zo-
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na mis alejado de la tira barrera mencionada, de manera que
dicho primer material polfmero queda esencialmente situado
entre dicha tira barrera y como minimo dicha mecha o hilo
del segundo material polimero; quedando constitufdo dicho
segundo material polimero por un material termoplistico dis-
tribuido en el interior de dicho substrato, de manera tal
que cuando el material termopl&stico es fundido y luego se
solidifica,dichos hilos de material o mechas se unen entre
s de manera que dicho substrato puede ser cortado sin deshi-
lachado del borde resultante, de forma que dicho material ter-
moplastico situado lateralmente a cualquier lado de dicha zo-
na o regién, queda colocado también como mInimo a un lado de
dicho substrato opuesto al lado del cual sobresalen las men-
cionadas fibras, proporcionando de esta manera ccn dicho hilo
o fibra del segundo material polimero, una superficie que pue-
de ser soldada térmicamente a material compatible; estando dis-~-
tribufdo dicho material destinado al mantenimiento de la inte-~
gridad estructural en el interior del material termopl&stico
de manera tal que cuando dicho material termopl&stico es fun-
dido, el material destinado a mantener la integridad estruc-
tural preserva la integridad estructural de dicho substrato.
De acuerdo con otro aspecto de la presente inven-
cidn se consigue un material flexible destinado a su utiliza-
cidn como junta contra agentes atmosfericos y que comprende
un substrato flexible de fibras o hilos tejidos de un material
adecuado; una tira de material de fibras flexibles que sobresa-
le hacia arriba de dicho substrato, fijada al mismo y que se

extiende seglin la longitud del substrato; estando compuestos
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los hilos del mencionado substrato a base de material ter-
mopl&stico y de un material destinado a mantener la integri-
dad estructural, quedando distribuido dicho material termo-
plastico en el interior del mencionado susbstrato de manera
tal que cuando dicho material termopléstico es fundido y
luego se solidifica, los mencionados hilos del material que-
dan unidos entre si de forma que dicho substrato puede ser cor-
tados sin deshilachado del borde resultante; y como minimo una
mecha de dicho material termopl&stico situada en el lado de
dicho substrato opuesto al lado del cual sobresalen dichas fi-
bras e inmediatamente adyacente de la regién o zona de dicho
substrato que contiene la mencionada tira de felpa, quedando
colocado dicho hilo o mecha a un nivel inferior que el de la
tira de felpa; quedando asimismo colocado dicho material ter-
mopl&stico como minimo en el lado de dicho substrato que que-
da opuesto al lado del cual sobresalen las mencionadas fibras
hacia arriba y proporcionando conjuntamente con dicha mecha o
hilo una superficie que puede ser soldada térmicamente a mate-
rial compatible; gquedando distribuido dicho material destina-
do a mantener la integridad estructural en el interior de di-
cho material termopl&stico de forma tal que cuando dicho ma-
terial termopléstico es fundido, el material destinado a man-
tener la integridad estructral preserva la integridad estruc-
tural del mencionado substrato.

La realizacidn de la presente invencién anterior-
mente descrita evita la necesidad de una fase de extrusibn
en caso de gue se extrusione un material pl&stico sobre la

cara posterior del substrato. No obstante, la presente inven-
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cidn es asimismo aplicable a juntas de estanqueidad realiza-
das con la inclusidn de dicha fase. En este caso, en vez de
emplear una barra caliente sobre la cual se hace pasar el
substrato para fundir el material termopldastico, se extrusio-
na el mismo material termoplastico utilizado en el substrato
sobre la superficie inferior del mismo. En esta realizacibn
no es necesario que el substrato incluya un material destina-
do a mantener la integridad estructural,si bien podrfa tener
dicha caracteristica y podrfa quedar realizado enteramente
del material termopl&dstico. Por ejemplo, el susbtrato puede
quedar tejido enteramente a base de hilos o fibras de vinilo,
excepto en la zona que debe recibir por soldadura té&rmica la
tira barrera, con vinilo extrusionado en la parte posterior
del substrato. En esta realizacidn de la invencidn lo que se
requiere es que exista suficiente material termopléstico, por
ejemplo vinilo, en la superficie inferior del substrato, para
que el vinilo extrusionado sobre la parte posterior del subs-
trato pueda quedar unido al mismo. El1 vinilo extrusionado sir-
ve para impedir el deshilachado del substrato cuando &ste es
cortado y proporciona asimismo una superficie que puede ser
soldada térmicamente a una ventana de vinilo para el montaje
superficial de la junta de estanqueidad. Por otra parte, con
esta realizacién es asimismo posible el montaje en ranuras
en T.

De acuerdo con otro aspecto de la presente inven-
cién se prevé un material flexible para su utilizacién como
junta de estanqueidad, que comprende un substrato flexible

realizado a base de hilos o fibras tejidos de un material;
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una tira de felpa de fibras flexibles que sobresalen hacia
arriba desde dicho substrato y que est&n fijadas al mismo

y que se extienden longitudinalmente con respecto a dicho
substrato; y como minimo una mecha o hilo de un material ter-
moplistico situada al lado de dicho substrato que gqueda opues-
to a aquel del cual sobresalen las mencionadas fibras hacia
arriba e inmediatamente adyacente a la zona de dicho substra-
to que contiene la tira de felpa, estando situada dicha mecha
o hilo a un nivel inferior al de dicha tira de felpa, quedan-
do realizados como minimo la superficie inferior de dicho
substrato opuesta a la superficie del mismo de la cual sobre-
salen hacia arriba las mencionadas fibras y a cada lado de
dicha regidn o zona, por lo menos en parte, a base de dicho
material termopl&stico, el cual es distinto del material del
cual estd realizada dicha tira de felpa.

De acuerdo con otro aspecto de la presente inven-
¢cidn, se prevé un material flexibla destinado a su utiliza-
cibén en la fabricacidn de juntas de estanqueidad contra agen-
tes atmosféricos, que comprende un substrato flexible reali-
zado a base de fibras o hilos tejidos de un material,una ti-
ra de felpa de fibras flexibles gque sobresale hacia arriba
de dicho substrato y que estd fijada al mismo y que se extien-
de segfin la longitud del mencionado substrato; una tira barre-
ra de material laminar flexible, impermeable, situada dentro
o inmediatamente al lado de dicha tira de felpa, fijada al
mencionado substrato y que se extiende longitudinalmente con
respecto al mismo; incluyendo dicho substrato un material sol-

dable térmicamente realizado del mismo material que dicha tira
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ba. rera situada en una zona adyacente a la mencicnada tira
de felpa y que se extiende longitudinalmente con respecto

a dicho substrato, proporcionandoc una zona de dicho substra-
to a la cual queda unida t&rmicamente la mencionada tira ba-
rrerz; Y estando situada como minimo una mecha o hilo de un
material termopldstico al lado de dicha zona que queda ale-
jado de dicha tira barrera y a un nivel inferior que el ni-
vel de dicha tira de felpa y dicho material soldable t&rmica-
mente, estando compuesta como minimo la superficie inferior
de dicho substrato opuesta a aquella de 1z cual sobresalen
hacia arriba las mencionadas fibras y a cada lado de la men-
cionada zona o regién, por lo menos en parte, a base de dicho
material termopldstico, el cual es distinto del material del
cual est§ realizada dicha tira de felpa y es distinto del ma-
terial del cual est& realizada la tira barrera.

La presente invencidn se comprenderd mejor con
ayuda de la descripcidn siguiente, que hace referencia a los
dibujos adjuntos, en los cuales:

La figura 1 es una vista en perspectiva desde la
parte alta, de una junta de estanqueidad que incorpora la
presente invenciédn.

La figura 2 es una vista en perspectiva desde la
parte baja, de una junta de estanqueidad que incorpora "1
presente invencién.

La figura 3b es una vista inferior de una junta
de estanqueidad realizada segfin la presente invencibn, re-

presentando la figura 3a una seccidn transversal de la jun-

ta de la figura 3b.
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En las figuras, las fibras cuya seccidn cuadrada se
ha representado con rayado descendente hacia la derecha repre-
sentan polipropileno, las gue se representan con rayado des-
cendente hacia la izquierda representan fibras vinilicas y
las gque no llevan rayado alguno representan fibras de felpa.

Haciendo referencia a la figura 1, la tira de junta
de estanqueidad -10- gue gqueda mostrada en la misma, consiste
en un substrato flexible -11- realizzdo a base de hilos o me-
chas tejidos de un material y una tira de felpa -12- de fibras
eldsticas entretejidas en el substrato -11- y que sobresalen
hacia arriba con respecto al mismo, estando fijadas a dicho
substrato y extendiéndose segln la longitud del propio subs-
trato -11-.

En esta realizacidn las fibras del substrato -11-
estin compuestas de un material termoplastico y de un mate-
rial destinado a mantener la integridad estructural, estando
distribuido el material termopléastico segfin la totalidad del
substrato -11- de manera tal que cuando el material termopléas-
tico es fundido y luego se deja solidificar, los hilos de di-
cho material quedan unidos entre si, de manera que el subs-
trato ~11- puede ser cortado sin deshilachado del borde re-
sultante. A este respecto se debe comprender que cuando se
fabrica una tira de estanqueidad -10- del tipo mostrado en
la figura 1, es normal que el substrato -11- sea bastante
mas ancho que el mostrado en la figura 1 y para mds de una
tira de felpa a utilizar, estando constituida la junta de
estanqueidad individual del tipo mostrado en la figura 1

por corte del substrato entre tiras adyacentes de felpa.
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De manera preferente, tal como se ha indicado en lo
anterior, las fibras del substrato estin realizadas por poli-
éster recubierto de vinilo, constituyendo el vinilo el mate-
rial termopldstico y el poliéster el material destinado a
mantener la rigidez o integridad estructural. Asimismo, tal
como se ha indicado anteriormente, de manera preferente la
tira de felpa -12- queda realizada a base de polipropileno,
pero se debe comprender claramente que se podrfan utilizar
otros materiales distintos sin salir del campo de la presen-
te invenci®bn.

Se debe comprender asimismo que al fabricar la
tira de estanqueidad -10- mostrada en la figura 1, el subs-
trato -11- puede ser obligado a pasar sobre una barra calien-
te (no mostrada) gque funde el material termopléstico del
substrato, uniendo las fibras o hilos del mismo entre si, de
manera que, tal como se ha indicado anteriormente, el subs-
trato puede ser cortado sin deshilachado del borde resultan-
te.

La tira de felpa -12-, que queda entretejida con
el substrato -11-, resulta en dos tiras o alineaciones de
la superficie inferior del substrato -11- que quedan compues-
tas de fibras de polipropileno. Por el contrario, las zo-
nas -14- situadas en el exterior de las dos alineaciones de
felpa, comprenden hilos de poliéster recubiertos de vinilo,
de manera que la superficie inferior del substrato -11- en
las zonas -14- es una superficie de vinilo que puede ser uni-
da térmicamente a un marco de ventana de tipo vinilico o

similar.
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De acuerdo con la presente invencibén, la zona en
la que gquedan situadas las alineaciones de felpa es modifi-
cada de manera que puede ser unida térmicamente al bastidor
vinflico de una ventana o similar a pesar de la existencia
de las fibras de polipropileno de la tira de felpa -12-. Es-
to se consigue por la disposicisn de fibras -15- de poliés-
ter recubierto de vinilo entretejidas con el substrato -11-
en las zonas de tiras de felpa -12-,de manera tal que se unen
térmicamente al bastidor vinflico de una ventana o similar
de la misma manera y en el mismo momento que las zonas -14-
son soldadas o unidas térmicamente al bastidor de la ventana.
En la realizacifn de la presente invencidn mostrada en las fi-
guras 6a y 6b, la fibra -15- es entretejida con el substrato
-11- de manera tal que solamente cada cuarto hilo de trama
forma un bucle por debajo del hilo -15-, de manera que una
parte substancial del hilo -15- queda expuesto en la superfi-
cie inferior del substrato -11-. El resultado es que el hilo
-15-, excepto en la zona correspondiente a cada cuarto hilo
de trama, se encuentra por debajo del nivel de las mallas o
bucles de la felpa que quedan expuestas o a la vista, en la
superficie inferior del substrato -11-.

En la realizacidn mostrada se utiliza una tira
barrera preferentemente de polipropileno pero gue puede que-

dar constitufda por otros materiales. Si bien la tira ba-

rrera se muestra con una forma general en U, puede adoptar otras

formas. La tira barrera puede encontrarse en el interior o
inmediatamente a un lado de la tira de felpa -12-.

Para facilitar la fijacidn de la tira barrera -16-
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al substrato -11- por soldadura térmica es importante que la
tira barr;>‘ y la parte del substrato -11- a la cual se debe
fijar sean del mismo material soldable térmicamente. Asi pues
en el caso en que la tira barrera -16- sea>realizada de poli-

propileno, es deseable vara la zona de substrato -11- direc-
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tamente situada dekajo de la tira -16-, el incluir polipropi-
leno, al cual se puede soldar térmicamente la tira barrera
-16- de manera fécil; mientras gque las zonas situadas afuera
de la tira de felpa -12- comprenden por ejemplo hilos de po-‘
liéster revestidos de vinilo. Esto se logra, en la realiza-
cién de la invencidén mostrada en las figuras indicadas, dis-
poniendo f 'bras o hilos -19~ de pclipropileno. En la realiza-
cibén mostrada en las figuras 3a y 3b se presentan dos hilos
-19- de polipropileno tejidos con respecto a los hilos de
trama seqglin la disposicibn conocida de uno encima y otro de-
bajo.

| Los hilos de polipropileno -i%~ crean el mismo pro-
blema en la superficie inferior del substrato -11- que el
creado por la tira de felpa -12-, es decir la presencia de
polipropileno que no puede quedar unido a una ventana de ti-
po vinllico o similar. En la realizacién de la presente in-
vencidn seglin se aprecia en las figuras 3a y 3b, este proble-
ma queda solucionado por la inclusién de un hilo -15- de po-
liéster recubierto de vinilo entretejido en el substrato -11-
situado entre los hilcs de polipropileno -19-. Asi pues el
hilo -15- de las fiquras 3a y 3b es tejido segfin un sistema
de tres arriba y uno abajo con respecto a los hilos de trzama
y proporciona una cantidad substancial de vinilo a un nivel
por debajo del nivel de los hilos de polipropileno -19-, re-
forzando asI la capacidad de la junta contra agentes atmosfé&-
ricos, mostrada en las figuras 3a y 3b, en cuanto a su solda-
dura té&rmica a un bastidor vinilico de ventana o similar.

En efecto, en las realizaciones de la invencibn
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mostradas en las figuras 3a , 3b , la superficie supe -
rior del substrato - 1l1- en la zona de la tira barrera -16-
queda constituida en parte por polipropileno, haciendo posible
soldar la tira barrera -1€- al substrato -ll-, mientras que la
superficie inferior dei substrato -11- en la zona inmediatamen-
te por debajo de la tira barrera -16- queda dotada de material
vinflico de manera que ésta,al igual que las 2onas del substra-
tc afuera de la tira de felpa -12- pueden ser unidas térmica-
mente a un bastidor vinflico de ventana o similar.

Se apreciar§ de lo anterior que en lz realizacidn
de la invencién anteriormente descrita en detalle el substrato
-11- queda constitufdo como minimo a base de dos materiales po-
limeros distintos y como minimo otro material, que asimismo
puede ser polimero y que proporciona la integridad o rigidez
estructural requerida cuando se calienta el substrato -11-, en
la formacisn de la junta o en el caso en que se efectfia la sol-
dadura térmica a un bastidor vinflico de ventana o similar.
Uno de los primeros materiales polfmeros mencionados es el que
se utiliza para los hilos o mechas -19-, siendo soldable térmi-
camente y estando constitufdo pcr el mismo material que la tira
barrera -1€-. El otro de los materiales polimeros mencionados
en primer lugar es distinto del utilizado para los hilos -19-,
es termopléstico y estf constitufdo por el material que funde
durante las operaciones antes mencionadas de soldadura térmica.
Esto no significa necesariamente que se utilicen tres materia-
les distintos en el substrato -11-, puesto que el mismo mate-

rial puede ser utilizado para los hilos -19- y para mantener
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la rigidez estructural del substrato durante la soldadura

térmica siempre que &ste sea asimismo del mismo material uti-

lizado para la tira barrera -16-.

El material termopl&stico y el material destinado

a mantener la rigidez estructural quedan colocados laterai-
mente a uno u otro lado de la zona en la que gqueda colocada
la tira barrera de polipropileno y/o la tira de felpa y que-
dan distribufdos entre sI de manera tal que cuando el material
termopléstico funde y luego solidifica, los hilos del substra-
to quedan unidos entre sf, de manera que el substrato -1l- pue-
de ser cortado sin deshilachado del borde resultante, y el ma-
terial destinado a mantener la rigidez estructural conserva la
integridad estructural del substrato ~11- mientras el material
termopléstico se encuentra en condiciones de fusién o de re-
blandecimiento. Por ejemplo, en el caso en que se utilice el
vinilo como material termopl&stico y el poli&ster como mate-
rial destinado a mantener la integridad estructural, se puede
utilizar el poliéster en la trama y tanto el vinilo como el
poliéster en la urdimbre. Desde luego los hilos de trama pasan
por la zona en la que queda situado el polipropileno pero esto
no afectard adversamente las caracteristicas de unidén o solda-
dura térmica del mismo ni impedir&n que la tira barrera -16-
pueda quedar unida té&rmicamente al substrato -11-.

De lo anterior gquedar8 evidente que el material ter-
moplistico queda situado como minimo en la cara inferior del
substrato -11-, es decir, en la cara opuesta a aquélla de la

cual sobresalen hacia arriba las fibra= de la tira de felpa

-12- y en la substancial totalidad de dicha cara inferior, pa-
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ra proporcionar una superficie que pueda ser unida térmica-
mente a materiales compatibles, haciendo posible el montaje
de la junta de estanqueidad de manera superficial, en contras-
te con las formas mis onerosas de montaje habitualmente utili-
zadas que prevén la disposicisn de una extrusifn con una ranu-
ra en T para recibir el refuerzo o base. El montaje superfi-
cial se puede lograr por soldadura té&rmica o utilizando un
adhesivo compatible con la base o refuerzo y la superficie so-
bre la cual se debe montar. En caso de que el material termo-
pléstico del substrato sea vinilo y en caso de que la superfi-
cie antes mencionada sea tambi&n vinilo, se puede utilizar un
disolvente o producto quimico adecuado para hacer pegajoso el
vinilo y capaz de adherirse en una unién vinilo-vinilo.

Si bien es preferible que la tira de felpa -12-
quede entretejida con el substrato -11-, si se desea, la tira
de felpa -12- puede quedar fijada al substrato ~11- por una

técnica de flocado.

La realizacidn de 1la invencibn anteriormente in-
dicada evita la necesidad de una fase de extrusién en la
que se deba extrusionar un material pl&stico sobre la parte
posterior del substrato. No obstante, la presente invencidn
es asimismo aplicable a la fabricacidn de juntas de estanquei-
dad que comprenden dicha fase. En este caso, en vez de emplear
una barra caliente para montar el material termoplistico, el
mismo material termopléstico fijado en el substrato es extru-
sionado sobre la superficie inferior de dicho substrato. En

este caso no es necesario que el substrato incluya materiales

destinados a mantener la integridad estructural,si bien podria
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quedar compuesto enteramente de material termoplastico. Por
ejemplo, el substrato puede quedar realizado enteramente por
tejido de hilos vinilicos (excepto en lo que se refiere a
los hilos -19-) y con vinilo ex:rusionado sobre la parte
posterior del substrato. En esta realizacién de la invencidn,
que es aplicable al disefio mostrado en la figura 3, se re-
quiere que se disponga de suficiente material termopléastico,
es decir vinilo en la superficie inferiocr del substrato de
manera que el vinilo extrusionado en la parte posterior de
dicho substrato pueda unirse al mismo. En este caso el hilo

o hilos -15- funcionan ayudando la unidén del material extru-
sionado al substrato en la zona en la que se encuentra el
polipropileno. El vinilo extrusionado sirve para impedir el
deshilachado del substrato cuando &ste es cortado y también
proporciona una superficie que puede ser unida t&rmicamente

a una ventana de vinilo para montar la junta de estanqueidad
de manera superficial. Por otra parte, con la presente reali-
zacién es posible también el montaje en ranuras en forma de T.

Si bien se ha descrito una realizacidn preferente

de la presente invencidén de manera detallada, los té&cnicos en

la materia apreciaré&n gue es posible introducir cambios y mo-
dificaciones en la misma sin salir del campo y espiritu de la
presente invencidn tal como queda definida en las reivindica-
ciones.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique

la esencia de la junta de estanqueidad descrita, sera varia-

ble a los efectos del actual Modelo.
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Se reivindica como objeto de este registro por Modelo de

Utilidad:

1.~ Junta de estanqueidad contra agentes atmosféricos,que camprende
la disposicifén de un substrato flexible realizado a base de
hilos tejidos de material; una tira de felpa de fibras elds-
ticas que se levantan de dicho substrato hacia arriba, que-
dando fijadas al mismo y extendiéndose longitudinalmente con
respecto a dicho substrato; y una tira barrera de un material
laminar flexible, impermeable, situada en el interior o inme-
diatamente a un lado de dicha tira de felpa, quedando fijada
a dicho substrato y extendiéndose también longitudinalmente
con respecto al mismo, gquedando compuestos dichos hilos del
substrato como minimo a base de un primero y segundo materia-
les polimeros distintos y un material destinado a mantener la
integridad estructural; siendo dicho primer material polimero
un material soldable té&rmicamente, siendo el mismo material
que el de la tira barrera y quedando situado en una zona ad-
vacente a la tira de felpa y extendiéndose longitudinalmente
con respecto a dicho substrato para proporcionar una zona en
dicho substrato a laz cual queda soldada térmicamente dicha ti-
ra barrera; quedaado situados dicho segundo material polimero
y el material destinado a mantener la integridad estructural
lateralmente a cada lado de dicha zona y quedando situada como
minimo una mecha de dicho segqundo material polimero en el lado
de dicha zona m&s alejado de la tira de material barresra de

manera que dicho primer material polimero quede esenciaimente
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situado entre la mencionada tira barrera y dicha mecha o hilo
del sequndo material polimero que se ha mencionado; siendo di-
cho segundo material polimero un material termopllstico dis-
tribuido en el interior de dicho substrato,de manera tal que
cuando dicho material termoplastico se funde y posteriormente
se solidifica, dichos hilos de material se unen entre s{ de
manera que dicho substrato puede ser cortado sin deshilachado
del borde resultante, quedando colocado dicho material termo-
pl&stico,situado lateralmente a cada lado de la mencionada zo-
n., como minimo en el lado de dicho substrato que queda opues-
to a aqufl del cual sobresalen las fibras hacia arriba, propor-
cionando de esta manera con dicho primer hilo del segundo mate-
rial polimero mencionado una superficie que puede ser soldada
térmicamente a un material compatible; quedando distribuidc
dicho material destinado a mantener la integridad estructural
en la totalidad de dicho material termopléstico,de forma tal
que cuando dicho material termoplistico es fundido dicho mate-
rial destinado a mantener la integridad estructural conserva

la integridad estructural del mencionado substrato.

2.~ Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, segiin la reivindicacidén 1, caracterizada porque dicho ma-
terial termoplastico es vinilo y el material destinado a man-
tener la integridad estructural es poliéster.

3.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, seglin la reivindicacibén 1, caracterizada porque dicho ma-
terial termoplastico es vinilo y dicho material destinado a
mantener la integridad estructural es poli&ster, quedando cons-

tituido dicho vinilo por un recubrimiento sobre el mencionado
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poliéster.

4.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
~o0s, segfin la reivindicacidn 1, caracterizada porque dicho
material termoplistico es vinilo, dicho material destinado al
mantenimiento de la integridad estructural es poliéster y la
felpa es de polipropileno.

5.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, seqgfin la reivindicacidén 1, caracterizada porque dicho
primer material polimero y el material de dicha tira barrera
son polipropileno.

6.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, seglin la reivindicacién 1, caracterizada porque dicho
primer material polimero y el material de dicha tira barrera
son polipropileno y porque dircho material termopl&stico es
vinilo y el material destinado a mantener la integridad es-
tructural es poliéster.

7.~ Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, segfin la reivindicacidn 1, caracterizada porgue dicho
primer material polimero y el material de dicha tira barrera
son polipropileno y porque dicho material termopléstico es
vinilo y dicho material destinado a mantener la irntegridad
estructural es poliéster, adoptando dicho vinilo la forma de
un recubrimiento sobre el poliéster.

8.~ Junta de estanqueidad contra agentes atmosféri-
cos, seglin la reivindicacién 1, caracterizada por la disposi-
cidén de un substrato flexible de hilos tejidos de un material;
una tira de felpa de fibras elasticas que se extienden hacia

arriba desde dicho substrato, fijada al mismo y que ocupa di-
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cho substrato en sentido longitudinal; una tira barrera de
material laminar, flexible e impermeable situada dentro o
inmediatamente al lado de dicha tira de felpa, fijada al
mencionado substrato y que se extiende asimismo en sentido
longitudinal con respecto al substrato; incluyendo dicho
substrato un material soldable t&rmicamente del mismo méte—
rial que la tira barrera situado en una zona adyacente a la
mencionada tira de felpa y extendiéndose longitudinalmente
con respecto a dicho substrato para proporcionar una zona

en dicho substrato a la cual queda unida t&rmicamente la ti-~
ra barrera mencionada; y como minimo quedando situado un hi-
lo de un material termopldstico a un lado de dicha zona que
gueda alejado de dicha tira barrera y a un nivel més bajo
gue el nivel de dicha tira de felpa y que dicho material sol-
dable térmicamente, quedando compuesta como minimo la super-
ficie inferior de dicho substrato opuesta a la superficie

del mismo desde la cual se extienden hacia arriba las fibras
mencionadas y a cada lado de dicha zona, por lo menos en par-
te, de dicho material termopl&stico, el cual es distinto al
material del cual dicha tira de felpa queda fabricada y es

distinto asimismo del material a partir del cual dicha tira

barrera es fabricada.

i 9.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé-

ricos, segln la reivindicacibn 8, caracterizada porque dicho
material termoplastico es vinilo.

10.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé&-
ricos, seglin la reivindicacidn 9, caracterizada porque dicha

tira de felpa es polipropileno.
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11.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé&-
ricos, segln la reivindicacién 10, caracterizada porque di-
cha tira barrera es polipropileno.

12.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé&-
ricos, segfin la reivindicacién 8, caracterizada porque inclu-
ye una tira de dicho material termopl&stico extrusionada so-
bre dicha superficie inferior y adherida a la misma.

13.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé-
ricos, seglin la reivindicacibn 12, caracterizada porque dicho
material termopldstico es vinilo.

14.- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé&-
ricos, seglin la reivindicacidn 13, caracterizada porque la
tira de felpa es de polipropileno.

15,~- Junta de estanqueidad contra agentes atmosfé-
ricos, seglin la reivindicacibén 14, caracterizada porque di-
cha tira barrera es de polipropileno.

Sean cuales fueren las circunstancias que concu-
rran en la esencialidad del Modelo de Utilidad, definido en
las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto es:

16.- "JUNTA DE ESTANQUEIDAD CONTRA AGENTES ATMOS-
FERICOS".

Consta la presente memoria de veintiséis hojas fo-

liadas, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos

unidos a la misma.

Barcelona, 1§ jii 19

P.A. de SCHLEGEL C

JR/em. /
cb. //
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