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MEMORTIA DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencidn a nombre de :
THE STANDARD PRODUCTS COMPANY, una corpo-
racidén del Estado de Ohio, de nacionalidad
estadounidense, domiciliada en 2130 West
110th Street, Cleveland, Bhia 44102, (USA);
por : "METODO PARA ACABADDS DE EXTREMOS DE

TIRAS DE GUARNICION DE PLASTICO",

Este invento se refiere a la técnica de tiras de
guarnicion y mds particularmente, a la configuracidn de acaba-
dos de extremo centorneados o estructuras extremo contorneadas:
para tiras de guarnicidn.

Hasta shora, se han dispuesto tiras de guarnicidn de
plastico que estdn adaptadas para ser montadas sobre una super-
ficie subyacente con el fin de proporcienar una guarnicion de-
corativa y/o protectora para el articulo sobre el que éstas son
montadas, Si bien muchos articulos tales como mesas, mostrado-
res, mesaé de escritorio y articulos de equipajes han sido pro-
vistos de guarnicién de esta manera, unma de las utilizaciones

.

mag importantes para las tiras de guarnicidn de este carécter

se encuentra hoy dis en relacidn con los automdévilaes, Por ejem=-
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plo, los guardabarraos sxteriores y los paneles de puartas de
veh{culos_son provistos con secciones de tiras de guarnicidn
alargadas con el fin de proteger al panel de vehiculo contra
posibles abolladurss y rayaduras del mismo tal como pueden apa=-
recer cuando una puerta de vehiculo adyacente es abierta contra
el panel y con el fin de proporcionar una tira o tiras decora~
tivas que se extiendan por la parte lateral del vehiculo.

Las tiras de guarnicion de pléstico del caracter pre-
cedente pueden tensr una cualquiera de una variedad de configu-
raciones de seccién transversal diseNadas para hacer que la ti-

ra sobresalga hacia fuera desde la superficie subyacente con el

fin de proporcionar la deseada funcidn protectora y al mismo

tismpo proporcionar a la tira un aspecto decorativo. Mas parti-
cularmente, dichas tiras incluyen una porcién de cuerpo que tie=-
ne una superficie interior mediante la cual la tira estd adap=
tada para ser montada por adherencia o de otro modo sohre una
superficie des soporte subyacente y una superficie exterior que
tiene un contorno deseado para proporcionar funciones decorati-
vas y/o protectoras. La superficie exterior puede ser provista
con medios decorativos para aumentar y mejorar aln mas sl aspec-
to decorativo gue resulta del contorneado de la misma. Por ejem=
plo, la superficie exterior de la tira de guarnicidn puede te-
ner un contorne convexo y puede estar provista con una pelicula
de la misma extension longitudinal a base de poli(tereftalato

de etileno) metalizado que se extiende lateralmente a lo largo
de la misma, con lo cual la tira de guarnicién de pléstico tie-
ne el aspecto de una tira metdlica. Como otro ejemplo, la tira

. o ” »
de guarnicion puede estar contorneada en seccidn transversal
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para definir una porcion intermedia convexa delimitada en sus
lados opuestos por porciones laterzles mds anchas o més estre-
chas, que tienen unma configuracidn convexa o de otro tipo, las
cuales porciones laterales estén cubiertas con una delgada pe-
licula de poli(terefialato de etilenc) metalizado, con lo cual
la tira tiene el asprcto de una tira metalica que lleva una
tira de pléstice amortiguadors de los golpes colocada en posi-
cién intermedia, o una tira de guarnicidn de pldstico que tiene
estrechas tiras metélicas a lo largo de sus bordes laterales
opuestos, Ademés, la porcidn de pléstico de la tira de guarni-
cidn situada en posicion intermedis entre las porciones de as-
pecto metdlico puede estar provigsta con medios superficiales
decorativos., Por ejewplo, se puede lograr un aspecto granulado
introduciendo impresiones en la superficie de pldstico durante
la configuracion de la misma, o cubriendo 1a porcidén intermedia
de la tira derguarnicién con una delgada pelicula de pléstico
que tenga un grano de madera o un dibujo similar previamente im-
preso sobre ella. Todavia atro ejemplo de un aspecto decorativo
podria ser definido cubriendo la porcidn intermedia de la tira
de guarnicidn con una delgada pelicula de poli(tereftalato de
etileno) metalizado, a diferencia del caso en que se cubren las
porciones laterales de la tira. Se apreciard que son posibles
muchas configuraciones de seccian transversal de tira de guar-
nicidn y que existe una amplia variedad de posibilidades para
dar un aspecto decorativo a una tira de guarnicion que tengs
una configuracidn de seccidn transversal dada,

Las tires de guarnicion del cardcter precedente se

producen generalmente extruyendo el materisl pldstico en una
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tira continua alergada que es cortads para proporcionar tiras

de longitud deseada para el uso, o que es enrollada o colocada
en espiral sobre una bohina o similar de la que se pueden. reti-
rar y cortar, cuando sea necesario, longitudes deseadas. Ademas,
la extrusion proporciona la deseada configuracién de seccidn
transversal para la tira, y si materiales tales como peliculas
de poli(tereftalato de etilenc) metalizado han de ser asociados
con la tira extruida para acentuar aln mds el aspecto decorati-
vo proporcionado por el contorno de seccion transversal, esto
se puede lograr segin abandona la tira el dispositivo de extru-
sion. Ademds, se puede aplicar un adhesivo sensible a la presion
al lado inferior de la tira de guarnicion segdn abandona esta
el dispositivo de extrusidn de manera que la tira, cuando es cor-
tada en longitudes dessadas o cuando es enrollada subre uns bo-
bina, estd dispuesta para el montaje sobre una superficie de so-
porte subyacente. 5i la tira ha de ser montada por adherencia
sobre una superficie de soporte subyacents no es necesario, des-
de luego, aplicar el adhesivo a la misma durante la operacidn
de configuracidn de la tira. Ademés, tiras de guarnicidn de es-
ta naturaleza pueden ser unidas dieleéctricamente o fijedas me~
diante elementos sujetadores tales como tornillos a una superfi-
cie de soporte subyacente, en cuyos casos no se requeriria nin-
gln adhesiva.

Cuando tiras de guarnicidn del precedente carécter
son cortadas a longitud y montadas sobre una superficie de so-
porte subyacente tal como la que se define por paneles latera-
les y de puerta de un vehiculo, es deseable hacer que los ex-

tremos opuestos de la tira tengan un acabado contorneado que
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se preste al aspecto decorastivo provisto por las porcicnes de
la tira entre los extremos opuestos. Hasta ahora, los extremos
de dichas tiras de guarnicidn han sido cortados simplemente a
lo largo de una linea transversal perpendicular al eje longitu-
dinal de la tira y, algunas veces, el corte se efectla a lo lar-
go de un plano inclinado con respecto al eje longitudinal, pro-
porcionande al extremo un aspecto aguzado, Si bien un modo de
configuracion de los extremos del caracter Ultimamente citado
puede ser aceptsble en ciertzs cireunstancias, queda no obstan-
te 81 hecho de que el aspecto decorative de la tira, como un
conjunto, experimenta detrimento. Ademds el aspecto decorativo
de la tira puede experimentar detrimento adicional por dicha ter-
minacidn sbrupta, dependiendo del contorno de seccién transver-
sal particular de la tira y de 15 manera en que ésta es provis-
ta con una superficie exterior decorativa. En cualquier caso,
cualquier detrimento del aspecto decorativo de la tira de guar-
nicidn es indeseable y no es bien recibido por los fabricantes
de vehiculos automdviles que aplican dichas tiras a sus veh{cu-
los o por el plblico que adquiere los vehiculos o que tiene di-
cha tira de guarnicidn aplicadz a un vehiculo ya existente o a
otro articulo que haya de ser protegido y/o decorado.

A la vista de lo que antecede, se apreciara que se
hace descable proporcionar tiras de guarnicion con estructuras
de extremo terminedas que se prestan al aspecto decorativo de
la tira de guarnicidn, en lugar de menoscabar dicho aspecto,
Ademas, rssulta deseable proporcionar a dichas tiras de guarni-
cidn una variedsd de acabados de extremo decorativos, proporcio-

. s’ .
nando de esta manera a los fabricantes de automoviles o al pi-
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blico en general un cierto nimeroc de diferentes acabados de ex-
tremo para eleqgir entre ellos. Dicha variedad de acabados de ex~
tremo desesbles se proporciona siguiendo el presente invento,

A este respecto, tiras de guarnician élargadas con caracteris-
ticas estructurales que incluyen las arriba descritas pueden

ser provistas de quo‘ventajoso con un acabado cualquiera entre
una amplia variedad de acebados de extremo contorneados incluyen-
do, por ejemplo, un exiremo puntiagudo, un extremo redondo, un
extremo cuadrado, un extremo de cola de pescado, y muchos otros,
y &n uno cualquiera de estos acabados de extremo el aspecto de-
corativo de la tire de guarnicidn delante del acabado de extremo
es mantenido ventajosamente a todo lo largo del acabado de ex~
trema,

De acuesrdo con un aspecto del presente invento, las
precedentes estructuras de acabado de extremo, y otras, se for-
man retirando unma porcion del material de tira de guarnicidn
para hacer que las porciones remanentes del material de tira de
guarnicidén definan un rebajo que tenga al menos dos bordes. Las
porciones remanentes del material de tira de guarnicion son des-
plazadas una con relacidn a otrs, para llevar a los dos bordes
del rebaje sustancialmente & una relacion yuxtapuesta, y las por-
ciones restantes del materisl de tira de guarnicidn son luego
interconectadas de modo apropiado. De este modo, los bordes yux-
tapuestos son retenidos en relacidn yuxtapueste y las porciones
desplazadas de la tira de guarnicion son retenidas en su dispo-
sicidn desplazada para definir un deseado contorno de acabado
de extremo. La retirada de material de tirs de guarnicidn para

definir el rebajo se puede lograr de cualquier manera apropiada,



10

15

20

25

PRSI

Ral  wierenw
L, S o

405951

por ejempla por corte del material de la tira de guarnicion.
Ademds, la interconexion de las porciones restantes de la tira
de guarnicién que definen el rebajo se puede laograr de cualquier
manera spropiada por ejsmple por unidn o por medio de utiliza-
cion de sujetadores y, preferiblemente, se logra soldando por
calor conjuntamente los bordes yuxtapuestos. Preferiblemente, el
material de tira es calentado entes del desplazamiento de las
porcicnes de tira de guarnicidn bien sea para facilitar dichos
desplazamientos bien sea para facilitar tanto el desplazamiento
como la soldadura por calor de los bordes yuxtapusstos en el ca-
80 en que se emplee soldadura por calor, Desde luego, se apre-
ciara que, cuando se emplea la soldadura por calor, el desplaza-
miento de las porciones laterales puede lograrse sin calor y la
tira puede ser calentada dsspuéslde esto para lograr la solda-
dura por calor. El calentamiento del material de la tira de guar-
nicion puede lograrse por cualesquiera medios de calentamienta
deseados tales coma, por ejemplo, un bloque calefactor que tenga
un contorno correspondiente al del rebajo y que esté dispuesto
en estrecha proximidad con los bordes del rebajo o en aplicacion
con los mismos, durante el periodo de tiempo necesario para sle-
var la temperatura de la tira de guarnicion hasta la temperatura
deseada para el desplazamiento o para el desplazamiento y la
soldadura por calor. El desplazamiento de las porciones de tira
de guarnicion para llevar a yuxtaposicidn los bordes de rebajo
para sfectuar la soldadura por celor puede lograrse por despla-
zamiento a8 mano de las partes o mediente la utilizacion de blo-
ques configuredores apropiademente contorneados susceptibles de

. « . . +
moverse a aplicacion con las porciones de tira de guarnicion
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desde lados opuestos de la misma o en sentido longitudinal de

la misma, por ejemplo. Preferiblemente, se aplica presién a las
porciones de tira de guarnicion durante la operacidn de solda-
dura por calor pars asegurar una buena unidn y evitar espacios

o rendijas indeseables entre los bordes unidos a lo largo de

la longitud de la misma, Si es necesario, el extremo acabado
puede ser provisto de guarnicidn después de la operacion de sol-
dadura por calor con el fin de eliminar cualquier material plds-
tico en exceso que pueda exudar entre los bordes como resultado
de la presidn aplicada,

Las tiras de guarnicion adaptadas para tener acabados
de extremo formados sobre ellas de acuerdo con el presente in-
vento pueden tener cualquier configuracidn de seccidn transver-
gal que se desee, tal como se ha mencionado anteriormente, y pue=
den ser producidos a partir de cualquier material pléstico apro-
piado. Materiales plésticos para los fines del presente invento
son materiales orgénicos que pueden ser moldeados o configura-
dos con facilidad por accion mscénica o quimica para dar sustan-
cias no cristalinas y tenacss que son solidas a la temperatura
ambiente. Las resinas sinteticas y los derivados celuldsicos son
los mayores manantiales de tal material., lLas tiras de guarnicidn
del carécter snteriormente descrito se producen generalmente a
partir de una composicidn polimera vinilica termopldstica, y el
poli(clorursc de vinilo) es el material preferido para dichas ti-
ras de gusrnicion, Independientements del contornc transversal
de la superficie exterior de la tirs de guarnicidn, la tira tie-
ne una configuracidn de seccidn transversal que incluye porcio-

nes laterales y una porcion intermedia lateralmente entre las
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porciones laterales. La tira de guarnicidn puede tener una su-
perficie exterior transversalmente continua y lisa en cuyo caso
las porciones laterales y la porcidn intermediz son definidas
por lineas imaginarias generalmente paralelas a los bordes late-
rales longitudinales de la tira de guarnicidn. En otros casos,
la tira de guarnicion puede tener una configuracidn de seccidn
transversal en que las porciones laterales y la porcidn inter-
media son distinguibles con facilidad mediante lineas de unidn
entre ellas gue resultan del contorno de seccidn transversal.
En cualquier caso, una tira de guarnicion estd adaptada para
ser cortada y configursda de acuerdo con el presente invento de
una manera tal gue se proporciona una mezcla méximamente desea-
ble de las porciones laterales e intermedias para una-tira de
guarnicidn dada de manera que al-aspectcdecorativo‘de la tira
delante del acabado de extremo es mantenido a todo lo largo del
acabado de extrewo.

Un objoto sobresaliente del presente invento es la
creacion de un acasbado de extremo para una tira de guarnicidn
en que el aspecto decorativo de la tira de guarnicidn delante
del acabddo de extremo contindz a todo lo largo del acabado de
extremo.

Otro objeto del presente invento es la creacidn de
acabados de extremo de tira de guarnicion de pléstice que hacen
que un extremo terminal de una tira de guarnicidn tenga un as-
peﬁto mas decorativao que lo que hasta el momento era posible.

Dtro objeto del presente invento es la creacidn de
acabados de extremo de tira de guarnicidn de pléstico en los

cuales porciones adyacentes del material de pldstico tienen una
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linea o lineas de union entre ellos, que ventajosamente no son
visibles con facilidad.

Todavia otro objeto del presente invento es la crea-
cidn de un método de configurar acabados de extremo de tira de
guarnicidn de pldstico mediante los cuales se puede proporcio-
nar para una determinada tira de guarnicién uno cualgquiera en=
tre un cierto nimero de contornos de acabados de extremo.

Otro objeto mas del presente invento es la creacidn
de un método de configurar extremos de tira de guarnicidn que
hace que el aspecto decorativo de una tira de guarnicidnm delan-
te del extremo configurado continle a todo lo large del acabado
de extremo,

Todavia otro objeto del presente invento es la crea-
cion de un método de configurar acabados de extremo de tira de
guarnicidn que es scondmico y fécilmente adaptable a 1a confi-
guracidn de tiras de guarnicién con diversas configuraciones de
seccidn transversal.

Todavia otro objeto més del presente invento es la
creacion de un método de configurar acabados de extremo de tira
de guarnicidn en el cual porciones del extremo de la tira de
guarnicion formada tienen una linea o lineas de unidn entre ellos
que no son vigibles con facilidad, con lo cusl se aumenta adn
mis el aspecto decorativo del acabade de extremo.

Los objetos precedentes, y otros més, resultarén en
parte evidentes y en parte se especificardn de modo més comple=
to en lo que sigue en unidn con la descripeidn de los dibujos

que ilustran realizaciones preferidess del presente invento, y

en los cuales :
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la figura 1 es una vista en perspectiva de una tira
de guarnicién adaptada para ser provista con acabados de extre-
mo de acuerdo con el presente invento;

las figuras 2 y 3 son vistas en perspectivea que ilus-
tran la manera en que se dispone un acabado de extremo paras la
tira de guarnicién de la figura 1;

las figuras 4 y 5 son vistas en perspectiva que ilus-
tran la manera en gue se forma otro acabado de extremo sobre la
tira de guarnicidn de la figura 1;

las figuras 6 y 7 son vistas en perspectiva que ilus-
tran la manera en que todavia otro extremo acabado se forma so-
bre la tira de guarnicidn de la figura 1;

las figuras B8 y 9 son vistas en perspectiva que ilus-
tran la manera en que todavia otro acabado de extremo se forma
sabre la tira de guarniciéﬁ de la figura 1;

las figuras 10 y 11 son vistas en perspectiva que ilus-
tran la ma2nera en cue otro acabado de extremo se forma sobre la
tira de guarnicion de la figura 1;

la figura 12 es una vista en perspectiva de la estruc-
tura de otra tira de guarnicidn adaptada pars ser provista con
acabados de extremc de acuerdo con el presente invento;

las figuras 13 y 14 son vistas en perspectiva que ilus-
tran la manera en que se forma un acabado de extremo sobre la
tira de guarnicidn ilustrada en la figura 12;

la figura 15 es una vista en perspectiva de todavia
otra estructura de tira de guarnicion adaptada para ser provista
con acabados de extremo de acuerdo con el presente invento; y

las figuras 16 y 17 son vistas en perspectiva que
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ilustran la manera en que se forma un acabado de é*trémd-sobre
la tira de guarnicidn de la figura 15,

Refiriéndose ahora con mayor detalle a las dibujos,
en que lo que se muestra se da solamente con el fin de ilustrar
realizaciones preferidss del invento y no con el fin de limitarlo,
se ilustra en la figura 1 una tira de guarnicidén 10 gue puede
ser, por ejemplo, un componente vinilico extruido. La tira de
guarnicidn incluye una porcién intermedia 12 y porciones late-
rales 14 y 16 que se extienden a lo largo de lados opuestos de
la porcion intermedia. En el presente caso, la poreidn interme-
dia 12 estd ilustrada como poseyendo una superficie exterior
convexa 18, y lss porciones laterales 14 y 16 se ilustran como
poseyendo superficies exteriores convexas 20 y 22, respectiva-
mente. Se apreciara que les superficies exteriores 18, 20 y 22
podriah recibir la impresidn de una estructura granulada o cual=-
quier otro disefio impresa con el fin de proporcionar a la tira
de guarnicién un aspecto decorativo, No obstante, en la reali-
zacidn ilustrada, el aspecto decorativo es provisto cubriendo

guperficies 20 y 22 con correspondientes peliculas 24 y 26 de

- poli(tereftalato de etileno) metalizado e imprimiendo el mate-

rial pléstico de la supsrficie exterior 18 de la porcion inter-
media para que tenga un efecto de picado. Asi, la tira de guar-
nicidén tiene el aspscto de una porcidn de pléstico intermedia
rebordeada a lo largo de sus bordes laterales longitudinales
opuestos por porciones laterales que tienen un aspecto metdlico
brillante., Desde luego, se apreciard que la porcidn intermedia
tendrd un color correspondiente al del material pléstico el cual,

desdes luego, puede ser variado a deseo para proporcienar un
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deseado contraste con el aspecto metdlico de las porciones la-
terales. Las tiras de guarnicion del precedente carécter son
unidas generalmente por adherencia a una supexficie de soporte
subyacente por medios adhesivos interpuestos entre la cara in-
ferior de la tira y 1a superficie de soporte. El monfaja se pue-
de lograr, desde luego, mediante elementos de sujecion mecdni-
cos apropisdos, o mediante union dieléctrica. La manera parti-
cular de montaje no pertenece al presente invento. Ademas,las
tiras de guarnicion del cardcter precedente son provistas fre-
cuentemente con un delgado miembro metélico, schre la cara tra-
sera con el fin de proporcionar estabilidad frente al doblado,
estabilidad frente & la contraccidn longitudinal y/o una super-
ficie de montaje para adhesivos. Se apreciard que dichos miem-
bros metélicos pueden ser provistos sobre tiras de guarnicidn
acabadas de acuerdo con el presente invento;

Les figuras 2 y 3 de los dibujos ilustran la manera
en que una tirs de gusrnician del cardcter ilustrado en.la fi-
gura 1 es provista con un extremo acabado en el cual las porcio-
nes laterales de la tira de guarnicidn vy la porcion intermedia
son inclinadas de modo arqueado para formar un extremo puntia-
gudo. El contornoc de extremo puntiagudo se forma retirando una
porcion del material de tira de guarnicidn de una manera tal
que la porcidn lstersl no cortada o remanente 30 y la porcidn
intermedia remanente 32 definan un rebajo 34, y la porcidn la-
teral remanente 36 y la porcion intermedia remanente 32 definan
otro xebajo 368. E1l rebajo 34 tiene dos bordes, a saber el borde
d0a definido por la superficie interior de la porcidn lateral

no cortada 30 y el borde 32a definido por la superficie opuesta
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de la porcifn remanente 32, Similarmente, el rebajo 38 tiene
dos bordes, s saber el borde 36a definido per la superficie in-
terior de la porcion lateral no cortada 36 y el borde 32b defi-
nido por la superficie opussta de la porcion intermedia 32. La
retirada del material desde el extremo de la tira de guarnicion
para definir los rebajos 34 y 38 puede lograrse de cualquier ma-
nera deseada y, de modo preferible, este materiasl es retirado
por corte. A este respecto, cada rebajo es definido cortanda la
tira de guarnicién en sentido longitudinal a lo largo de la li-
nea entre la porcion intermedia 32 y la correspondiente porcion
lateral de la tira de guarnicidn, y cortando la porcién' interme-
dia a lo largo de una lines de corte que se entrecruza con la
primera linea de corte y se extiende de mode arqueado y en sen-
tido longitudinal de la misms y dentro de la porcién intermedia.
En esta realizacidn, cades una de las lineas de corte de la por-
cidn intermedia se extiende en parte a su través y se entrecruza
lateralmente entre las porciones laterales esn un punto que se
corresponde generalmente con el eje longitudinal de la tira de
guarnicidn, lLas porciones de extremo no cortadas 30 y 36 son cor-
tadas en un tramo longitudinal que hace que cada una de ellas
sea desplazada lateralmente hacia dentro con relacidn a la por-
cion intermedia 32 y termine en aplicacidn a tope en el extremo
puntiagudo o terminal de la porcidn intermedia 32, tal como se
ilustra en la figura 3. Se spreciard que los extremos termina-
les 30b y 36b de las porciones laterales 30 y 36, respectivamen-
te, estdn inclinzdos con relacidn al eje de la tira de guarni-
cion de una manera que hace que los extremos terminales estén
dispuestos en relacidn de tope cuando las porciones laterales

sean desplazadas hacia dentro de la porcidn intermedia.
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Cuando la porcion latersl 30 es desplazada lateralmen-
te hacia dentro con relacién a la porcién intermedia 32, los bor-
des de rebajo 30a y 32a son llevados a relacidn yuxtapuesta, Si-
milarmente, los bordes de rebajo 36a y 32b son llevados a rela-
cion yuxtapuesta cuando la porcidn lateral 36 es desplazada late-
ralmente hacia dentro de la porcién intermedia 32. Cuanam son
desplazados de este modo, cada una de las porciocnes laterales
30 y 36 estd interconectada con la porcién intermedia 32 de una
manera tal que los hordes entre ellas sean retenidos en las posi-
ciones yuxtapuestas de las mismas. Dicha interconexion puede lo-
grarse de cualquier manera deseada, por ejemplo mediante sujecion
mecanica mitua entre las porciones laterales e intermedias o me-
diante unién de las porciones intermedias y laterales, por ejem-
plo por medio de un adhesivo. Sin embarge, de modo preferible,
la interconexion se proporciona mediante soldadura por calor de
los bordes yuxtspuestos de las porciones latersles y de la por-
cidn intermedia. El calentamiento del extremo ds tira de guarni-
cidn para facilitar el desplazamiento de las porciones laterales
o para lograr el desplazemiento y una unidn por soldadura por
calor cuando este Ultimo modo de unidn se emplea pueden lograrse
de cualquier wanera deseada., La temperaturs requerida para lograr
la soldadurs por calor variard, desde luego, dependiendo del ma-
terial plastico a partir del cual se produce la tira de guarni~
cion. Se ha encontrado que la relacidn de soldadura por calor
mas deseable se logra con un material de tira de guarnicién vi-
nilico cuando la temperaturs del mismo es elevada a un margen
de desde apraoximadamente 204 & 2322C. El calentamiento de la ti-

ra de guarnicién a la temperatura deseada puede logmmse, por
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ejemplo, mediante calentamientc por conduccidn, mediante calen-
tamiento por radiacidn, medisnte calentamiento con gases calienw
tes, mediante calentamiento por induecidn o por cualquier otro
sistema de calentamiento apropiado. Preferiblemente, se emplea
el calentamiento por conduccidn y puede lograrse, por sjemplo,
mediante la utilizacidn de un bloque calefactor tal como el blo-
que 40 ilustrado de lineas interrumpidas en la figura 2. Dicho
bloque de calefaccidn estd contorneado para corresponderse con
los rebajos en el extremo de la tira de guarnicidn y:estd adap-
tado para ser movido dentro de los rebajos y a estrecha proximi-
dad con las superficies de los rebajos o en aplicacidn con las
mismas, El bloque 40 puede ser calentado de cualquier manera
apropiade, por ejempleo disponiendo electrodos de calefaccidn
eléctrica en rebajos 42 del mismo. No obstante, se apreciard
que se pueden emplear otros medios para calentar el bloque bien
sea antes de y/o durante el calentamiento de la tira de guarni-
cidn., Por sjemplo, un fluido caliente tal como vapor de agua po~
dria ser hecho circular a tr;vés del bloque, u el bloque podria
ser calentado por medios independientes del mismo y luego podria
ser movido haste dentro de los rebajos de la tira de guarnicidn.
El desplazamiento lateral de las porcicnes laterales
30 y 32 con relacidn a la porcidn intermedia 32 puede lograrse
de cualquier manera deseada, por ejemplo a manoc. Preferiblemente,
no obstante, después de que la tira de guarnicidn ha sido calen-
tada a la temperatura necesaria y el bloque de calefaccidn o
cualesquiera otros medios de calefaccidn han sido retirados de
la relacidén de calentamiento con aquella, las porciones latera-

les son desplazades en direccion lateral hacia dentro mediante
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un par de elementos de matriz o troquel 46 y 48 movibles alter-
nativamente en gentido lateral, tal como se ilustran por lineas
interrumpidas en la figura 3. Dichos elementos de troguel tie-
nen preferiblemente superficies intermedias contornesadas pars
corresponderse con el biselado arqueado del extremo de tira de
guarnicion acabado tal como se ilustra en la figura 3. Se apre=
ciaré, no ochstante, que el desplazamiento lateral de las porcio-
nes laterales mediante componentes en movimiento alternative en
sentido lateral podria lograrse con cualquier forma de elemento
de barra o de placa adaptado para aplicarse a una correspondien-
te de las porciones laterales entre los extremas opuestos de la
linea de corte que define las superficies interiores del mismo.
Ademas, una pluralidad de componentes en desplazamiento coope-
rantes podrian ser dispuestos a lo largo de cada lado de la ti-
ra de guarnicion y ser hechos trabajar, por ejemplo, para que

un primer componente de los arribs citados desplace hacia dentro
longitudinalmente un extremo de la porcidn lateral correspondian-
te hacia la porcidn intermedia y para que atro de los caomponen=-
tes desplace al mismo tiempo o después de ello a la porcidn de
extremo terminal de la porcion lateral hacia la porcidn interme-
dia. Se apreciard ademas que dicho desplazamiento hacia dentro
lateral de las porciones laterales podria lograrse mediante un
componente o mediants componentes en movimiento alternativo en
sentido longitudinal a diferencia de los componentes en movimien-
to alternativo en sentido lateral. ‘Muchas disposiciones para
desplazar las porciones laterales con el fin de llevar a las pox-
ciones laterales y a la porcidn intermedia a relacidn yuxtapues-
ta podrian disefiarse, siendo la disposicidn que se ha ilustrado

meramente una de las formas posibles.
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El corte de los rebajos en el extremo de la tira de
guarnicién puede lograrse, desde luego, de cualquier manera de-
geada y puede realizarse mediante unas pluralidad de operaciones
de corte sucesivas o mediante una (nica operacidn de‘corte pro-
ducida por un troquel de corte contorneade apropiadamente o me-
diante troqueles de corte cooperantes opuestos. Preferiblemente,
la tira de guarnicidn es retenida apropiadamente en una disposi-
cion fija, por ejemplo sujetdndolas durante las operaciones de
corte, calentamiento y desplazamiento y unién, y los componen-
tes empleados con el fin de lograr el corte, el calentamiento
y el desplazamiento lateral de las porciones laterales son mo=~
vidos con relacidn a la tira de guarnicidn fija, No obstante,
se apreciara que los componentes ultimamente citados podrian ser
retenidos en disposiciones fijas y la tira de quarnicion podria
ser movida a aplibacién con estos. Las porciones laterales de
la tira de guarnicidn son mantenidas preferiblemente en aplica=
cion con la porcidn intermedia bajo presién durante las operacidn
de unidn con el fin de acrecentar la unidn entre sllas. Dicha
presion pueden dar como resultado fque una pequefla cantidad del
material plastico de la tire de guarnicion exude a lo largo de
las lineas de unidn entre las porciones laterales e intermedia.
Dicho material, desdes luego, serd eliminado de modo apropiado
del extremc acsbado con el fin de mejorar el aspeéto decorativo
del mismo. Tal como se ilustra en la figura 3, el acabado de ex-
tremo de tira de guarnicion completado en esta realizacidn pro-
porcidna un acabado terminal puntiagudo en el cual las porciones
laterales de la tira de guarnicion cooperan entre si para defi-

nir un reborde continuo que se extiende alrededor del extremo
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de la tira, Ademds, con una tira de guarnicidn que tiene una con-
figuracién de seccian $ransversal que hace que porciones latera-
les contorneadas lateralmente y una porcidn intermedia contornea-
da de modo distinguible, la linea de unidn entre cada porcidn
lateral y la porcion intermedis se mezela para formar la linea
deAcontorno entre las porciones laterales e intermedia detras

del acabado de extremo contorneado, con lo cual el aspecto deco-
rativo del acabado de cxtremo es aumentado y mejorado evitando
cualesquiera consturas visibles con facilidad. Ademds de ello,

los extremos terminales de las porciones laterales, si estdn
apropiadamente biselados, tienen entre ellos una costura en el
extremo acabado que s0lo es visible si se realiza una inspeccidn
detallada del extremo acabado. Esto, ademéds, acrecienta de modo
deseable sl efecto o nl aspechodaborativo.

En las figuras 4 y 5 de los dibujos, se ilustra toda-
via otro conternc de extremo que puede ser dispuesto con facili-
dad sobre una tira de guarnicidn del cardcter ilustrado en la
figura 1. A este respecto, la tira de guarnicidn es provista de
la manera anteriormente= indicada con rebajos 50 y 52 enire la
porcién intermedis remanente 54 y las porciones laterales rema-
nentes 56 y 58, respectivamente. En esta realizacidn, el rebajo
50 tiene bordes opuestos definidos por la superficie interior
56a de la porcion lateral 56 y la superficie 54a de la porciédn
intermedia 54. De modo similar, el rebajo 52 tiene bordes opues-
tos definidos por la superficie interior 58as de la percidn late-
ral 58 y la supexficic 54b de la porcidn intermedia 54. Ademds,
los bordes de rebajo definidos por las superficies 54a y 54b es-

’ . ’
tan arqueados y =z mezelan en el extremo mas exterior en la di-
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reccidn longitudinal de la porcidn intermedia remanente 54 en

un punto 54c que estd lateralmente entre las porciones laterales
con el fin de definir un borde semicircular de modo que el aca-
bado de extremo formado tenga un contorno redondsado, tal como
se ilustra en la figura 5. Las porciones laterales 56 y 58 son
cortadas a una longitud tal que se hace que las caras terminales
56b y 58b de las mismas esten dispuestas en una relacidn de tope
cuando las porciones laterales seen desplazadas haciz dentro con
relacidén a la porcidn intermedia 54. Cuando son desplazadas de
esta manera, las porcienes laterales y la porcion intermedia es-
tdn interconectadas para completar el acabado de extremo. El cor-
te de la tira de guarni;:ién, el desplazamiento lateral de las
porciones laterales 56 y 58 y la interconexidn de las porciones
laterales con la porcién intermedia pueden lograrse tal como se
ha descrito anteriormente con respecto al acabado de extremo
ilustrado en las figuras 2 y 3. Se apreciara de nuevo que Bl mé=
tode de acabado de extremo hsce que los bordes yuxtapuestos de
las porciones laterales y de la porcién intermedia se mezclen
con las lineas entre las porciones laterales y la porcidn inter-
media detras del acabado de extremo con el fin de proporcionar
al acabado de extremo un aspecto sustancialmente exento de cos-
turas.

Las figuras 6 y T de los dibujos ilustran todavia otro
contorno de acasbado de extremo para una tira de guarnicidn del
cardcter ilustrado en la figura 1, y que es producideo de acuerdo
con los principios del presente invento. A este respecto, la ti-
ra de guarnicion estd@ provista en este realizacidn eon un dnico

rebajo 60 definido retirando una porcidn del material de tira
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de guarnicion por ejemplo por corte dsl material a lo largo de
una primera linsa sntrs unz de las porciones laterales y la por-
cion intermedia y a lo largo de una segunda linea de corte gue
se entrecruza con lz primera lines de corte en un extremo y que
se extiende en latevalmente dentro de la porcion intermedia. De
modo més particular, el rebajo hace que la tira de guarnician
tenga una porcicon lateral remznente 62, una porcidn intermedia
remanente 64 y una porcidn lateral 66. El rebajo 60 tiene dos
bordes, uno de los cuales esta definido por la superficie exte-
rior 62a de la porcidn lateral 62 y el otro de los cuales estd
definido por la superficie int;rior opuesta 64a de la porciodn
intermedia remanente 64. La linea de corte que se extiende den-
tro de la porcidn intermedia 64 para definir la superficie 64a,
se extisnde en este caso completémente a lo largo de la porcion
intermedia y termins en la éorrespondiente unidn entre la por-
cion intermedia y la porcidn lateral 66. Esta estructura hace
que se forme un aczbado de extremo de tira de guarnicidn que
teng® un borde recto 2 lo largo de uno de los lados de la tira
de guarnicion y un borde biselado de modo arqueado a lo larngo
del iado opuesta de la tira de guarnicidn que se entrescruza con
el borde recto para definir el extremo terminal del acsbado de
extremo de tira de guarniciodn. Se apreciard, desde luego, gue

la linea de corte que deofine la superficie 64a podria tener un
contorno diferente de un contorno caonvexo con relacidn a la por-
cidn intermedia remanente 64 y podria ser, por ejemplo, una li-
nea de corte rectz o una linea de corte cdncava o una linea re-
corte que posea cualquier contorno deseado diferente de un con-

torno recto o de un contorno arqueado. ELl extremo de tire de
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guarnicion rebajade es terminade a la configuracidn ilustrada’

en la figuras 7 de una manera similar a la anteriormente explica-
da en esta memoria descriptiva en relacidn con la descripcién de
la realizacion ilustrada en las figurss 2 y 3. Se aprecisrd que
las caras de extremos terminales 62b y 66a de las porciones la-
terales 62 y 66 estaran, respectivamente, contorneadas de manera
que las caras de extremo estén en relacién de tope cuande la por-
cién lateral 62 y la porcidn intermedia 64 sean desplazadas una
con relacidn a la otra en sentido lateral para llevar a las su-
perficies 62a y 64a a relacion yuxtapussta. Ademds, igual que en
las precedentes realizaciones, el método de cunfiguracién hace
que la tira de guarnicidn tenga un acabado de extremo que posea
el aspecto de una porcion de tira de guarnicidén intermedia y una
porcion marginal o lateral continua que no esté interrumpidas al
extenderse alrededor de la periferis del extremo de la tira. Nue=
vamente, el metodo de configuracidn proporciona ademds un aspecto
sustancialmente exento de costuras en la zona‘del acabado de ex-
tremo.

En las figuras 8 y 9 de los dibujos, se ilustraz otra
realizacién més en la cual una tirs de guarnicidn del cardcter
ilustrado en la figura 1 es provista con un acabado de extremo
que tiene un contorno de cola de pescado formado de acuerdo con
el presente invento. En esta realizacion, el extremo de la tira
de guarnicidn estd proviste con un par de rebajos 70 y 72. Los
rebajos son definidos retirando una porcion del material de la
tira de guarnicidn de una manera tal que la porcidon lateral re-
manente 74 y la porcién intermediaz remanente 78 definan el rebajo

70 y la porcion lateral remanente 76 y la poxrcion intermedia re-
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manente B0 definan el rebajo 72. Cada uno de los rebajos tiene
dos bardes, A ests respecto, el rebajo 70 tiene un primer borde
definido por la superficie interior 78a de 1s porcidn interme-
dia remansnte T8 y un segundo borde definido por la superficie
interior 74a de la poreion lateral remanente 74. Similarmente,
el rebajo 72 tierne un primer borde definido por ls superficie
interior 80a de 1a porcidn intermedia remanente B0 y un segundo
borde definido por la superficie interior 76a de la porcion la-
teral remanente 76. [l borde definido por la superficie 78a se
entrecruza con un exiremo del borde definido por la superficie
T74a y se extiende desde el punto de interseccion en sentido la-
teral y longitudinal dentro de la porcion intermedia de una tira
de guarnicion. Similarmente, el borde definido por la superficie
BOa se entrecruza corn un extremo del borde definido por la su-
perficie interior T6a y se.extiende desde el punto de intersec-
cion en sentidoc lateral y longitudinal dentro de la poreidn in-
termedia, Adem#s, los boxdes gue se extienden en sentido lateral
y longitudinal dentro de la porcion intermedia se entrecruzan,
en la realizacion ilustrads, en un punto B2 que coincide en ge-
neral con el eje longitudinael de la tira de guarnicidn. Se apre-~
ciard, no obstante, que el punto de interseccion de estos bor-
des podria estar situado lateralmente hacia uno cualquiera de
los lados del eje de la tira de guarnicion.

Para configurar el extremo de tirs de guarnicidn cor=
tado a la configuracién ilustrada en la figura 9, las porciones
laterales remanentes 74 y 76 son desplazadas lateralmente hacia
dentro con relacidn & la porcidn intermedia remanente correspon-

diente, y para facilitar dicho desplazamiento la porcion lateral



10

15

20

25

74 estéd provista con una ranura B4 y la porcién lateral 76 estd
provista con una ranura 86, teniendo ambas ranuras bordes late-
rales biselados relacionados angularmente uno con otro y cen

las correspondientes superficies 78a y 80a de modo que las su-
perficies de renura, cuando les porciones laterales son despla-
zadas a las posiciones de las mismas ilustradas en la figura 9,
se encuentran en una relacidn de tope. En esta realizacion, las
porciones laterales remanentes 74 y 76 son desplazadas preferi-
blemente con la mano hacia las pasiciones ilustradas en la fi-
gura 9. Tal como se describe con respecte a las anteriores rea-
lizaciones, las porciones laterales remanentes y las porciones
intermedias estdn interconectadas para retener los bordess opues-
tos de las porciones laterales y de las porciones intermedias

en relacidn yuxtapuesta. 5i se desea una soldadura por calor de
los bordes yuxtapuestos, un (til celefactor contorneado tal como
el Gtil B8 ilustrado por lineas interrumpidas en la figura 9
puede ser introducide parcialmente dentro del rebajo seguido por
un Gtil no calentado de contorno similar para aplicar presidn
sobre la tira de guarnicion. Alternativamente, la tira de guar-
nicidn podria ser calentada de cualquier otro modo y el (til 88
podria ser empleado meramente para ejercer presion durante la
operacion de soldadura por csler, en el cual caso el Gtil 88 no
tendria que ser calentado. Se apreciard, de nuevo, que el acabado
de extremo ilustrado en la figura 9 hace que la tira de guarni-
cion parezea tener un borde decorativo continuo alrededor de la
periferia del extremo de tirs de guarnicion y que se logre una
construccidn aparentemente exenta ds costuras, todo lo cual au-

menta y mejora el aspecto decorative del acabado de extremo.
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Las figurss 10 y 11 ilustiran otra manera con la cual
una tira de guarnicidn del cardcter ilustrado en la figura 1
puede ser provista con un acabado de extremo decorative que ten-
ga un contorne similar al acabado de extremo ilustrado en la fi-
gurz 3 de los dibujcs., En esta realizacion, una porcion del ma-
terial de tira de guarricion es retirada para proporcionar un
rebajo 90 definido por las porciones remanentes 92 y 94. E1 re-
bajo 90 tiene dos bordes, uno de los cuales esta definido por
la superficie interior 92a de la porcion remanente 92 y el otro
de los cuales estd definido por la superficie interior 94a de
la porcion remanente 94. Ademds, los bordes del rebajo se ex-
tienden en sentido lateral y longitudinal dentro de la porcidn
intermedia 96 de la tira de guarnicion a partir de los corres-
pondientes bordes laterales 98 y'lUO, respectivamenta,‘de la
tira de guarnicion, y los bordes se entrecruzan en un punto si-
tuado lateralmente nntre bordes laterales 98 y 100. Las porcio-
nes remanentes 52 y 94 son desplazadas lateralmente hacia dentro
con relscion una cen obra y con relacidn al eje longitudinal de
la tira de guarnicicn para llevar a las superficies 92a y 94a
a relacion yuxtapuesta, y las porciones 92 y 94 son interconec-
tadas de modo apropiado para retener las superficies en relacidn
yuxtapuesta. Preferiblemente, las porciones 92 y 94 son inter-
congctadas mediante soldadura por calor, y la operacion u ope-
racianes de desplazamiento lateral y de soldadura por calor pue-
den lograrse tal como se ha descrito anteriormente. Se observara
que un acahado de extrema formado de la manera precedente hace
que el extremo acabado parezca tener un reborde continuo alre-

dedor de su periferia, y haga que exista una costura que se ex-
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tienda longitudinalmente en la porcion intermedia del acabado
de extremo entre las porciones intermedias remansntes 92 y 94,
Dicha costura, sin embargo, se mezcla bien con el color de.ls
porcion intermedia del material de tira de guarnicidn y cualquier
material plastico en exceso gue pueda exudar desde la misma du-
rante la operacion de soldadura por calor puede ser cortado o
eliminado de otro modo desde aquella de manera que no se mani-
fieste pronunciadamente la existencia de la costura.

En todas las realizaciones precedentes, los acahados
de extremo formasdos de acuerdo con sl presente invento han sido
ilustrados en relacidn con una tira de guarnicidn gque tisne una
configuracidn de seccidn transversal que define una porcidn de
tira de guarnicidn intermedia rebordeada por porciones latera-
les visiblemente distinguibles y relativamente mds estrechas.
Se ha de hacer observar, sin embargo, que los principios del
presente invento no estdn limitados de ninguna manera a la con-
figuracidn de los contornos de acabado de extremo de tira de
guarnicidn especificos que se han ilustrado o a la configuracidn
de acabados de extremo sobre una tira de guarnicidn que tenga
dicho contorno estructural, A este respecto, se pueden propor-
cionar acsbados de extremo de las configuraciones precedentes
y otras sobre una tira de guarnicidn que tenga caracteristicas
estructurales tales como las de la tira de guarnicidn ilustrada
en la figura 12 de los dibujos. A este respecto, en la figura
12 se ilustra una tira de guarnicidn 110 que estd compuesta por
una pcrcién de cuerpo de plastice 112 que tienes una superficie
exterior contorneada para definir porciones 114 y 116 inclina-

das hacia fuera y hacia abajo, laterslmente adyacentes, y por-
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ciones 118 y 120 correspondientes inclinadas hacis abajo y ha-
cia fuera. Se apreciard que la superficie exterior contorneads
de la tira de guarnicidn podria ser provista con cualesquiera
medios decorativos apropiedos tales como un dibujo impreso ente-
rizo o medios de pelicula decorativa superpuestos. En la reali-
zacion ilustrada, 1a superficie exterior estd cubierta lateral-
mente por una delgsda pelicula de poli(tereftalato de etileno)
metalizado, con lo cual la tira de guarnicion tiene el aspecto
de uns tira metélica pulimentada,

Se aprecizrd que una tira de guarnicidn de la estruc-
tura ilustrada en la figures 12 no tiene porciones intermedias
y laterales distinguiblemente evidentes tal como las tiene la
tira de guarnicidn ilustrada la figurs 1. Las porciones inter-
media y laterales pars una tira de guarnicidn del cardcter ilus-
trado en la figura 12 son definidas por lineas longitudinales
imaginarias distanciadas lateralmente hacia dentro de los bordes
laterale§ longitudinales de la tira tales comg, por ejemplo ,
las lineas 126 y 129, La posicién lateral de dichas lineas con
relacion a los bordes laterales de la tira variard dependiendo
de factores tales como el contorno de la superficie exterior
de la tira, la anchura lateral de la tira y la configuracidn
del acabado de extremo que se haya de formar. Las figuras 13 y
14 de los dibujcs ilustran la manera en que la .tira de guarni-
cion de la figurz 12 puede ser configurada de acuerdo con el
presente invento para definir un acabado de extremo en el que
las porciones laterales longitudinales de la tira de guarnicidn
estdn biseladas de modo arqueado hacia dentro del eje longitu-
dinal de la tira de guarnicion para definir un acabado de extre-

mo puntingudo.
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Tal como se ilustra en la figura 13, una porcion del

material de la tira de guarnicidn es retirada para proporcionar
los rebajos 130 y 132 definidos, respectivamente, por la porcion
lateral remanente 134 y la porcion intermedia remanente 136 y

por la porcion lateral remanente 138 y la porcidn intermedia
remanente 136. Las porciones laterales 134 y 138 estdn adapta-
das para ser desplazasdas lateralmente hacia dentro con relacidn
al eje de la tira de guarnicidn, y cada uno de los rebajos tiene
dos bordes que son elevados a relacion yuxtapuesta por dicho des-
plazamiento de las porciones laterales. De modo més particular,
el rebajo 130 tiene bordes laterales definidos por la superficie
interior 134a de la porcidn lateral 134 y la superficie exterior
136a de la porcion intermedia 136, y el rebajo 132 tiene bordes
definidos por la superficie interior 138a de la porcidn lateral
138 y le superficie exterior 136b de la porcidn intermedia 136.
El desplazamiento lateral de las porciones latersles y la inter-
conexion de las mismas con la porcién intermedia 136 se logran

de la manera anteriormente descrita en la memoria descriptiva

con respecto a las anteriores realizaciones. El1 acabado de extre-
mo completado se ilustra en la figura 14 y se observard que exis-
ten costuras entre las caras yuxtapuestas de las porcionss late-
rales y de la porcidn intermedia. No obstante, si los cortes
empleados para formar los rebajos estédn definidos nitidamente,
dichas costuras no seran visibles con facilidad y su existencia
no sera manifiestamente pronunciada, funque solo se ilustra uns
configuracidén de acabszdo de extremo, se apreciaré que se pueden
formar con facilidad para dicha estructura de tira de guarnicidn
otras configuraciones de extremo, incluyendo las anteriormente

ilustradas en la memoria descriptiva.
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La versatilidad proporcionada en la configuracién de
los acabados de extrrmo de tira de guarnicidn de acuerdo con el
presente invento se demuestra todavia més en las figuras 15 a
17. A este respecto, se ilustra en la figura 15 una estructura
de tira de guarnicidn que tiene un contorno de seccidn trans-
versal canfigurado pura proporcionar porciones laterales que se
extienden en sentidc longitudinal y una porcidén intermedia que
son distinguibles can facilidad. No obstante, la estructura de
tira de guarnicion sec distingue en esta realizacidn de la tira
de guarnicidn ilustrada en la figura 1 por el hecha de que la
porcidn intermedia es lateralmente estrecha y las porciones la-
terales son relativamente anchas en comparacidn con aquélla, A
este respecto, con referencia a la figura 15, se ilustra una ti-
ra de guarnicidn 140 que esté cohpuesta por una porcion de cuer-
po de pldstico 142 que tiene una superficie exterior coéncava 144
dispuesta sustancialmente en posicidn central con relacidn a
aquella con un amoriiguador de golpes de pldstico 146 que sobre-
sale hacia fuera y que se extiende en sentido longitudinal, que
puede ser enterizao con la porcion de cuerpo 142 o independiente
de la misma y estar unido con ella., El amortiguador de golpes
146 y la porcion subyacente del material de cuerpo 142 definen
una porcidn intermedia de la tira de guarnicion y las porciones
de material de cugrpo 142 a lo largods lados opuestos en sentido
lateral del @mortiguador de golpes 146 definen porcionss late-
rales distinguibles con facilidad de la porcidén intermedia por
la linea de unidn enire el amortiguador de golpes y la superfi-
cie exterior de la porcion de cuerpo. En la realizacion ilustra-

da, las superficies exteriores de las porciones laterales ds la
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tira de guarnicion estdn cubiertas con correspondientes pelicu-
las de poli(tereftalato de etileno) metalizade 148. Asi, la tira
de guarnicidn tiene el aspecto de una tira metdlica pulimentada
que lleva un estrecho amortiguador de golpes de plastico protece-
tor dispuesto lateralmente en posicién intermedia.

La tira de guarnicidn ilustrada en la figura 15 puede
ser configurada para proporcionar muchas configuraciones de acaba-
do deextremo incluyendo las arriba descritas, y las figuras 16
y 17 son ilustrativas de la manera en que la tira de guarnicidn
puede ser configurada para proporcionar un acabado de extremo
puntiagudo. A este respecto, una porcidn del waterial de tira
de guarnicion es eliminada para proporcionar los rebajos 150 y
152 definidos, respectivamente, por la porqién lateral remanente
154 y la porcidn intermedia remanente 156 y por la porcidn late-
ral remanente 158 y la porcidn intermedia remanente 156. Ademas,
cada uno de los rebajos 150 y 152 tiene dos bordes laterales,
estando definidos los bordes luaterales del rebajo 150 por la su-
perficie interior 154a de la porcidn lateral 154 y la superficie
exterior 156a de la porcion intermedia 156 y estando definidos
los lados del rebajo 152 por la superficie interior 158a de la
porcion lateral 158 y la superficie exterior 156b de la porcién
intermedia 156. Las porciones laterales 154 y 158 estdn adapta-
das para ser desplazadas lateralmente hacia dentre con relacidn
al eje longitudinal de la tira de guarnicidn para llevar a las
superficies de rebajo opuestas a relacion yuxtapuesta, y los ex-
tremos terminales de las porciones laterales 154 y 158 estan bi-
selados de modo apropiado en sentido longitudinal para que las

caras 154b y 158b de las mismas sean dispuestas en relacidn yux-
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tapuesta al efectuar el desplazamiento lateral de las porciones
laterales. Despugés de desplazamiento lateral de las porciones
laterales, las porciones latersles y las porciocnes intermedias
son interconectadas entre si tal como se describe anteriormente
y preferiblemente son scldadas por calor para retener en rela-
cidn yuxtapuesta las superficies opuestas de las porciones la-
terales y de la porcion intermedia.

En muchas de las realizaciones aqui descritas, las
porciones laterales se ilustran como poseyendo igual lengitud
de modo que topan lateralmente sn posicidn central de la por=
cion intermedia. Se apreciaré, no obstante, que una de las por-
ciones laterales podria tener un tramo que se extendiese comple-
tamente alrededor de la porcidn intermedia contnrneada para el
correspondiente lado de la tira y en relacion de tope con la
porcidn lateral del otro lédo de la tira.

Los principios del presente invento han sido descri-
tos aqui con suficiente detalle para hacer posible que otras
personas entiendan con claridad el inventa después de haber
leido 13 memoria descriptiva. Dado que se pueden efectuar mu-
chas realizaciones posibles del presente invento y también se
pueden efectuar muchos cambios posibles en las realizaciones
aqu{ descritas, se he de entender con claridad que la preceden-
te materia descriptiva ha de ser interpretada meramente como
ilustrativa del presente invento y no como una limitacidn del

mismo.
e N O TR -

» * ) 3 .
Se reivindica como nueve y de praopis invencion.

@
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1. Método para acabédos de extremos de tiras de guarnicidn de

plastico, caracterizado por comprender las etapas de : retirar
una porcidn del materisl de tira de guarnicidn para que las por-
ciones remanentes del material de tira definan un rebajo que
tenga al menos dos bordes, desplazar las porciones remanentes
une con relacion a la otra para llevar a los dos bordes del re-
bajo sustancialmente a relacion yuxtapussta, e interconectar

dichas poreciones remanentes para retener a dichos dos bordes

en relacion yuxtapuesta.

2., Método de acuerdo con la reivindicacidn anterior, caracteri=-
zado porque comprende calentar dicha tira de guarnicidn antes

de dicho desplazamiento relative de dichas porciones remanentes-

, 1] v i3 . »
3. Metodo de acuerdo con las reivindicaciones anterieres, carac-
terizade porque comprends interconectar dichas porciones rema-
nentes por union de dichos bordes yuxtapuestos a lo largo de sl

menog una porcidn de la longitud de las mismas.

4, Método de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, carace
terizado porque comprende calentar dicha tira de guarnicién con
el fin de elevar la temperatura del matgrial de tira de guarni-
cion de-ﬁodo suficiente para lograr una soldadura por calor en-
tre dichos dos bordes cuando dichos bordes estédn en dicha rela-

cién yuxtepuesta.

4 » 3 e . .
5. Metodo de acuerdo con las reivindicaciones antericores, carace
terizado porque comprende aplicar presion a dichas porciones

remanentes mientras que dichos dos bordes estdn en relacién

yuxtapuesta,
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6. Método de scuerdo con las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque on el caso de que el material de plastico de la
tira de guarnicidn sea una composicidn vinilice, se calienta
dicho material de tira de guarnicion a una temperatura de 204

a 232°C.

7. Métoda de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque, en el caso de tener la tira de guarnicidn un
eje longitudinal y porciones laterales sobre lados opuestos en
sentido lateral de dicho sje y sobre la porcidn intermedia en
sentido lateral entre dichas porciones laterales, comprende las
etapes de : coritor dicha tira de guarnicidn a lo largo de al me=
nos una primeraz linee genesralmente entre una de dichas porcio~
nes laterzles y dicha porcidn intermedia y a lo largo de al me-
nos una segunda linea que tiene un punto de unién con dicha pri-
mera linea vy que s= extiende 8 partir de aquella dentro de y al
menos parcialmente a traves de dicha porcidn intermedia, retirar
el material de la tira de guernicién entre dichas lineas de cor-
te, desplazar dicho purcién latersl con relacidn a dicha porcién
intermedis para llzvar a dichas lineas de corte a relacidn yux-
tapuesta, e intorconectar dicha porecidn lateral y dicha porcion
intermedia para reiener dichas lineas de corte en relacidn yux-

tapuesta, medianie soldadura por calsr.

8. Método de acusrdo con la reivindicacidn anterior, caracteri-
zado porque comprende : cortar dicha tira de guarnicidn a lo lar-
go de otra primers lines generalmente entre la otra de dichas
porciones laterzles y dicha porcion intermedia y @ lo largo de

. 4 .
otra segunda linga que tiene un punto de unidn con dicha otra

/5167
S
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primera linea y que se extiende a partir de aquella dentro de
dicha porcidn intermedia y dentro de la unidn en ella con dicha
segunda linea de corte, desplazar dicha otra porcidn later;l con
relacion a dicha porcidn intermedia para llevar a dichas otras
lineas de corte a relacidn yuxtapuesta, e interconéctar dicha
otra porcidn lateral y dicha porcién intermedia para retener
dichas otras lineas de corte en relacidn yuxtapuesta, calentar
dicha tira de guarnicion antes del desplazamiento de dichas ﬁﬁr—
ciones laterales, y calentar dicha tira de guarnicidn a una tem-
peratura auficianta-para lograr una soldadura por calor anfre
dichas lineas de corte yuxtapuestas, y aplicar presién ent:é di-
chas porciones laterales y dicha porcion intermedia cuando dif

chas lineas de corte son llevadas a relacidn yuxtapuesta,

9. Método de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque, en el caso de una tira de guarnicidn de plés-
tico gue tiene un eje longitudinal y bordes laterales sobre la-
dos opuestos en sentido lateral de dicho eje se prevé la ejecus
cion de rebajos en dicha tira, comprendiendo entonces las eta-
pas de : proporcionar a dicha tira de guarnicidn un rebajo que
se extiende en sentido longitudinal que posee bordes opuestos
que se entrecruzan en sentido lateral entre dichos bhordes late-
rales de dicha tira de guarnicion y que se extienden desde el
punto de interseccién hasta el correspondiesnte borde lateral

de dicha tira de guarnicidn para definir porciones de tira re-
manentes con dichos bordes laterales, desplazar lateralmente
dichas porciones de tira remanentés una con relacidn a la otra

para llevar & dichos bordes lateralmente opuestos de diche re-
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bajo a relacion yuxtapuesta e interconectsr dichas porciones

de tira remanenies paxa retener dichos bordes opuestos en rela-
cidn yuxtapuesta, interconcciar dichas porcicnes laterales opues-
tas mediante union de dichos bordes opuestos unos con otros, ca-
lentando dicho material de tirs de guarnicidn a una temperatura

suficiente para lograr una soldadura por calor entre dichos bor-

des opuestas.

10. METODO PARA ACARADOS DE EXTREMOS DE TIRAS DE GUARNICION DE
PLASTICO,

Tal como se dsscribe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva, que consta de treinta y cinco hojas escritas

’ . - 0 -
a maquina por una sola cara y de sus correspondientes dibujos.

48 AGD. 1912

Madrid
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