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REF: JRS:e

EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

Se describe un método para aplicar un elemento de es

tanqueidad integral sobre una superficie perfilada, la cual, en
su ambiente de funcionamiento, debe situarse de manera hermética
con relacién a otra superficie, y se describen igualmente los pro
ductos resultantes de este método. El método consiste en distri-
buir una composicién adaptada para que pueda endurecerse, con el
objeto de formar dicho elemento de esiangueidad sobre wuy super-
ficie trabajada qﬁe estd adaptada para ajustarse a una configura
cién deseada, en endurecer parcialmente dicha composicién de modo
que no fluya, en ajustar la disposicién de dicha superficie trabg
jada qﬁe soporta la composicién parcialmente endurecida de modo
que dicha superficie perfilada a la cual el elemento de estanquei
dad debe unirse en una sola pieza, pueda situarse a lo largo de
dicha superficie trabajada, situar dicha superficie perfiiada a
lo largo de dicha superficie trabajada de modo que dichgisﬁperfi
cie perfilada esté, por lo menos, én contacto con dicha composi-
ci6én parcialmente endurecida, comﬁletar el endurecimiento’@e di-
cha composicién y separar de dicha superficie trabajada dicha su
perficie perfilada con dicho elemento de estanqueidad unido inte
gralmente con ella. El invento presenta una importancia”paiﬁicu-‘
lar con relacién a la aplicacién de elementos de estangagiﬁad a
varias piezas de autonéviles.

t«. DESdRIPCION'GENERAL DEL INVENTO

El invento se refiere a un método de aplicacién de

un elemento de estanqueidad integral,(es decir un elemento qué es
$4 unido a una superficie sin adhesiveo) sobre una superficie, la

cual, en su ambiente de utilizacién, debe situarse de manera her-
mética con relacidén a otra superficie. ilds particularmente, el in

‘vento se refiere a le aplicacidén de una junta de estanqueidad in-
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tegrél hecha de una sustancia eldstémera, sobre la superficie ﬁeg
filada de un cuerpo que debe mantenerse hermético a los 1ifquidos

¥y al polvo con relacién a otra superficie. De manera mds particu~
lar, el invento se refiere a la aplicacidén de un elemento o jﬁnta
de estanqueidad integral sobre una superficie que tiene un contor
no esencialmente no plaﬁo, es decir, un contorno curvo ordiSpues-

to en varios planos.

Los veritos en la materia se dardn cuenta que el prd

cedimiento segin el invento es Wtil para la aplicacidén de elemen-
tos de estanqueidad integrales a cualquier tipo de superficie que
requiera una junta de estanqueidéd de este tipo. El invento es
particﬁiarmente aplicable a elementos de estanquéidad de piezas
de antoméviles y para facilitar la exposicién del invento se des-
cribird este procedimiento en aplicaciones a la iﬁdustria automé~
vil., 5in embargo, se tendrd en cuenta que las aplicaciones. parti-
culares que se describen aqul tienen solamente un caracteride e~
jemplo y ningin cardcter limitativo. _

las técnicas anteriores para aplicar elementos de es
tanqueidad o juntas de estanqueidad & varias piezas de auiomévi-
les, tales como puertas, embellecedores, cristales, tapas de ca-
pot, cuerpos de faro, lentes de faro, vierteaguas, filtrns.de ai-
re, etc., y todas las demds piezas en las cuales se necesita una
protecczén contra la intemperie, utilizan corrzentemente una june
ta de estanqueidad prefabricada, moldeada o troquelada que se ins
tala: con une operacién de fijacién mecdnica, o con pegamento. Es
tas técnicas presentan un clerto nimero de 1nconvenlentes que se
eliminan gracias al procedimiento semin el 1nvento ¥y a la junta
de estanqueidad de una sola pieza xesuléénte. Una clara ventaja

de la utilizacién de piezas provistas de juntas de estangueidad

-inregrales es que su utilizacibén da lugar a economfas de coste de

I
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bidaé a la reduccién de lé complejidad de estos elementoé. Por
ejemplo, la utilizacidén de piezas conjuntas integradas en compa-
racién con la aplicacién de juntas de estanqueidad en la fdbrica,
tiene las siguientés ventajas: (1) eliminacidén de la compra de
juntas de estanqueidad moldeadas o troqueladas individuales; (2)

eliminacién del almacenado de estas juntas de estanqueidad, asi

- como de su manipulacién, de su embalaje, de su programacién y de

su transporte; (3) reduccién de la complejidad de los moldes pa-
ra la preparacién de las juntas de estanqueidad moldeadas; (4) re
duccidén de la mano de obra necesaria pars solucionar las dificul~
tades y efectuar los cambos de herramientas; (5) flexibilidad en
la determinacién de los eétilos; y (6) coordinacién mdxina en el
montéje ¥y el emplazamiento de las juntas de estangueidad en los
componentes_y en las superficies de montaje funciénales mediante
la eliminacién de la operacibén de pegado manual o de sujecién me-

cdnica de los elementos o juntas de estanqueidad, operaciba que

- puede dar lugar a problemas de control de calidad resultentes de

una adaptacibén defectuosa de las juntas no adecuadamentersituadas
en la pieza. o '
' La aplicacién manual de los elementos o junﬁas de es
tanqueidad en las piezas puéde resultar particularmente dificil

cuando la superficie en la cual debe aplicarse la junta de estan-
quei@ad estd perfilada, y en particular cuando la superficie mno

es piapa,‘es decir cuando bresenta una forma curva o estd dispues
ta en dos o m4s planos. El procedimiento segin el invento presen-
ta ventajas particularmenté importantes en el caso de dichas pie-
zas, ya que se eliminan los problemas asociados con la adaptacién
de las juntas de estanqueidad en estas piezas. Contrariamente a

los elementos o juntas de estanqueidad aplicados manualmente (por

ejemplo utilizando pegamento) las juntas de estanqueidad aplicadas
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de acuerdo con el procedimiento segin el invento, estdn unidas in

tegralmente con la superficie, cualquiera que sea la formao el con
torno de la misma, y la junta de estanqueidad resultante que se ob
tiene es marcadamente superior a la que se puede conseguir por me- -
dio de un elemento o junta de estanqueidad aplicada manualmenfe.
El procedimiento seguin el invento que permite obtener
las ventajas mencionadas mds arriba mediante aplicacién de un ele-
mento de estangueidad integral sobre uma superficie perfilads, 1A
cual, en su ambiente de funcionamiento, debe situarse de maneras
hermética con otra superficie, consiste en distribuir una composi
cidn adaptadé para que pueda endurecerse para formar dicho elemeg'
o de estanqueidad, sobre una superficie trabajada que estd adap-
tada para ser ajustada a una configuracién deseada, en endurecer
parcialmente la composicién de modo que no pueda éluir,'en ajus~-
tar la disposicién de dicha superficie trabajada gue scoporta di-
cha cbmposicién parcialmenie endurécida_de modo que dic?anéuperfg
cie perfilada sobre la cual se aplicard dicho elemento d}}éstan»
queidad pueda situarse a lo largo de dicha superficie trabajada,

situar dicha superficie perfilada a lo largo de dicha supéfficie

~~trabajada de modo que dicha superficie perfilada esté por lo me-

nos en contacto con dicha composicién parcialmente endureccida,
completar el endurecimiento de dicha composicién y separafide ai
cha superflcle trabajada dicha superficie perfilada con dlcho ele
mento de estanqueidad unido integralmente con él. .

Cuando se utiliza el método segin el inventg'ﬁara a-
plicar elementos de estanqﬁeidad sobre superficies no planas, el
método puede consistir en: distribuir dicha composicién en un sur
co situado esencialmente en un plano; endurecer parcialmente la
composicién; ajustar la disposicién del surco gue contiene la com .

posicién parcialmente endurecida, de modo que el surco deje de es
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tar situado en un plano y de modo que la superficie no plana so-

bre la cual debe aplicarse el elemento de estanqueidad pueda si-
tuarse a lo largo del surco, situar la superficie no plana a lo
largo de o dentro de dicho surco, de modo que por 1o menos una
parte del mismo, esté por lo menos en contacto con, y preferente
mente empotrada en dicha composicibén a lo largo de toda la por-
cién sobre la cual el elemento de estangueidad debe aplicarse, en
durecer completamente la composicién y retirar la superficie per
filada del surco, con el elemento de estangueidad unido integral
mente con ella,

El método segin el invento se entenders mds claramen

te leyéhdo la siguiente descripcién detallada de unos modos de reg

" lizacién preferidos del invento, tomada conjuntamente con los di-

bujos en los cuales:

1; figura 1 es una vista en perspectiva de un molde
articulado que estd adecuado para llevar a la préctica el procedi
miento; ‘

la figura 2 es una vista en perspectiva de vn molde
flexible adecuado para llevar a la prictica d.procedimiénté;

‘ la figufa 3 es una vista en seccibn del molée de la
figura 1, tomada a lo largo de la linea 1-1, cuando el molde estd
situado en una pOSlClén plana; ) ;1

la flvura 4 es una vista en seccibn transverﬁal del
molde de la figura .1, tomada a lo largo de la linea ™1, escando el
molde ajustado en una posicién no plana; el

Ja figura 5 es una vista en seccién transversal del
molde de la figura 1, tomada a lo largo de la figura 1, cuando el
molde estd en una posicién no plana y estando situado en 41 una

pieza sobre la cual debe aplicarse un elemento de estanqueidad;

P la figura 6 es una vista en seccibén de la pieza fa-
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bripida por medio del procedimiento'ilustrado en la figura 5;
la figura 7 es una vista en perspectiva de un cuer-
po de ldmpara en el cual debe aplicarse un elemento de estanquei:

dad a lo largo de su periferia;
la figura 8 es una vista en perspectiva que represen

ta el modo de utiligzacién del molde de la figura 2;
la figura 9 es una vista de un molde dotado de varias .
articulaciones, adecuado para ser utilizado en el procedimiento ég .
gin el invento; v )
la figura 10 es una vista en seccién transversal que
representa la aplicacién del cuerpo de 1émpaga de la figura 7 en
su ambiente de funcionamiento con una ldmpara, estando sujeto en
el panel posterior inferior del vehiculo por medio de tornillos.
DESCRIPCION DE L0S MODOS DE REALIZACION PREFERIDOS DEL INVENTO

Como se -ha dicho mds arriba, el método segin.-el in=
vento, aungue aplicable a la fabricacién de cualquier elemento
que soporta una junta de estanqueidad, el cual, en su aﬁbiente'de
utilizacién, debe situarse en una posicién hermética con<f§1acién
a otra superficie, es particularmente ¥til en la aplicéciéh de
elementos de cierre o juntas de estanqueidad integrales én piezas
de automévil y en particular en aquellas piezas que tiener.una su
perficie no plana sobre la cual debe aplicarse una junta de estan

queidad. Un tipo particular de pieza que constituye un ejémplo de

" las piezas a las cuales pueden aplicarse elementos o juntas de es

tanqueidad integrales segdn el invento, som los cuerpos de ldmpa-
ras de automévil. Ia descripcién detallada del invento que sigue .
estard relacionada con la fabricacién de estos cuerpos de ldmpara,
que soportan elementos o juntas de estanqueidad integrales.

Las figuras 1 y 2 son vistas en perspectiva de dos

.conjuntos de molde indicados generalmente por la referencia 2, que
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son édecuados_para la realizacién del procedimiento segin el in-
venio; Cada conﬁunto de molde incluye un surco 4 situado alrede-
dor de su periferia y adaptado para recibir una composicién que
ha de ser endurecida para constituir €l elemento de estanquéidad
deseadd. ias figuras 3 a 5 son vistas en seccibn del conjunto de
molde de la figure 1, tomadas a lo largo de la linea 1-1., Estas
figuras represenﬁan el método del invento, como puede llevarse z
la préctica utilizando el conjunto de molde de la figura 1. Como
se representa en la figura 3, la composicién 6 que forma el ele~
mento o junta de estanqueidad se distribuye a partir de un siste
ma de distribucién tal como una boquilla 8 en el surco 4 dei con
junto de molde 2 nasta la profundidad deseada, estando el surco
situado esencialmente en un plano. -

Ia composiecién 6 distribuida en el surco puede estar
constituida por cualquier material adecuado para formar un elemen
to o junta de estanqueidad, y las propiedades finales del mate-
rial wna vez endurecido o curado, variardn segin la utilizacién
deseada dei producto final. Sin embargo, de manera ﬁreferente,
la composicién estd constituida por un elastémero, por ejemplo,
cualquier polimer9 alto natural-o sintético que tiene proyieda-_
des originales de deformacién (alargamiento o extensién cuando |
estdn sometidos a una fuerza) y de recuperacién eldstica después
de su endurecimiento mediante unién transversal o mediante fusién
en el caso de un plastisol. Una clase de elastémeros, particvlar—
mente ireferida para formar los elementos o juntas de estaiquei-
dad de acuerdo con el procedimiento del invento, son los elasté-
meros de wuretano. Estas composiciones, que-se preparan usualmente
a partir de un diol de cadena larga, tal como un poliester o un

polieter lineal de peso molecular incluido entre 1.000 y 2.000,

un diisocianato y un "extensor de cadena" de bajo peso molecular
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tal éomo un glicol o una diamina, son bien conocidas en la f{écni-
ca de los elastémeros, y el artesano puede efectuar sin experimen
tacién indebida la eleccién de la composicién particular necesa-
ria para cada aplicacién. '

Un materal elasgtémero particulsrmente bien adaptado
para la formacién de elementos o juntas de estanqueidad de acuer
do con el invento, y que es una composicién preferida para los '
elementos o juntas de estangqueidad en cuerpos de lémparas de au-"’
toméviles, es un poliuretano que puede ser espumado después de
su colocacidén en el molde. Esos materiales a base de uretano ce-
lular se preparan normalmente a partir de resinss de diisociana-'
to hideriladas, tales como polieteres y poliesteres, Las resi-
nas lineales o tan solo ligeramente ramificadas se wtilizan para
proporcionar materias celulares flexibles, mientras que las resi
nas més fuertemente ramificadas dan lugar a materiales celulares
mds rigidos. Como se ha indicado mds arriba, los peritos en la
técnica de los elastémeros, podrdn sin experimentarién indebida,'

cambiar la composicidén particular para obtener las propiedades de

" seadas del producto final. Los elastémeros adecuados para ser u- .

* ¥ilizados en el procedimiento segin el invento, se describen de-

talladamente en la iécnia anterior. Por ejemplo, la preparacién

de varios elastémeros de poliuretano, tanto celulares comec no ce

“lulares, se describe en Sauders, J.H. y Frisch, K.C., Ppiihreta—

nos, Quimica y Tecnologla. Interscience Publishers, New iéik,
1962.

A titulo de ejemplo, se ha comprobado que unas com-
posiciones elastémeras tales como poliuretano celular para la pre
paracibn de elementos o juntas de estanqueidad para la prepara-
cién de elementos o juntas de estanqueidad de lémparas de antomi-

~il tienen idealmente las siguientes propiedades: (1) una densi-
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dad (ASTH D~1564) de 0,240 4 Kg/an3 (15-25 Libras/pied); (2) uma

resistencia a la traccién (ASTil D-1564 con muestras de'12 7 mm

de espesor) (0,5 pulgada) de por lo menos 1,4 Kg/cm (20 libras/
pulgada ); (3) um alargamiento a la ruptura (ASTH D-1564 con una
muestra de 12,7 mm de espesor) de por lo menos 60%; (4) una resis
tencia al desgarre (ASTl D~624, con muestra de 12,7 mm de espesor)
de por lo menos 0,35 Kg/bms-(s 1ibras/bulgada2); (5) una resisten
cia al c1zallam1ento (ASTH D-1564, con muestra de 12,7 mm de e=pe
sor ~0,5 pulgada~) de por lo menos 0,14 &g/bm (2 11bras/pulgada )s
(6) una resistencia a la compresién (ASTH D-1564, método uBv, 22
horas a 70°C i 1,1°C -158 t 2%F~ con constante de deflexién de 50%
miestra de 50,8 x 50,8 x 12,7 mm (2 x 2 x 1/2 pulgada), calculando
la resistencia a la compresién con deflexifn constante, bajo la

*

forma de un porcentaje de la deflexién original) de por lo menos
25%; (7) resistencia a la deflexién por compresién (ASTH D-1564,
con muestra de 12,7 x 50,8 x 50,8 mm, -0,5 x 2 x 2 pulgadas~, con
presién de 25% a razén de 50,8 mm/mlnuto -2 pulgadas/minuto-) de
0,27 a 0,63 Kg/bm (3a9 llbras/pulgada )3 (8) ningin agrieta-
miento ni deterioracién después de envejecimiento; (9) ningdn a-
grietamiento después de exposicién a una temﬁeratura de f40°C
(—40°F) durante un minimo de 4 horas, después de lo cual se efec
tia un encorvamiento de 180o sobre un mandril con temperatura re
gulada; (10) absorcién de agua mixima de 5% cuando estd sumérgido
en ééua a la temperatura ambiente durante 24 horas; (11) estruc-
tura de células finas homogéneas, exentas de defectos internos;
(12) ninguna degradacién superficial mds alla de 1,58 mm (1/16 pul
gadas) después de 250 horas de exposicién a un aparato para produ
cir un clima artificial; (13) ninguna migracién de manchas de pin
tura- ¥ (14) una lectura de 55 © _ 5 en un Durémetro Shore "00",

. Después de dmstrlbulr la. composicién 6 en el surco 4
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a laprofundidad deseads, se endurece o cura parcialmente la com
posicién de manera adecuada, por ejemplo, calentdndole hasta que’
no pueds fluir sustancialmente cuando se cambia la orientacién
del surco 4. Después de este endurecimiento o curado parcial, se
ajusta él conjunto de molde 2 de tal manera que el surco 4 que
contiene la composicién 6 parcialmente endurecida, deje de estar
situado en un plano y de modo que la configuracién del surco 4
se adapte a esta superficie no plana con. la cual el elemento o
la junta de estanqueldaa debe unirse integraimente.

Como se observard haciendo referencia a las flguras
3~5, el conjunto de molde de la figura 1 incluye dos secciones
10 y 12, que estdn articuladas en 14 para que sea posible ajustar
el conjunto de molde 2 desde una configuracién en la cual estd
situado en un solo plano hasta varias configuraciones en las cua
les estd situado en dos planos desplazando la palance 16. Como
puede verse mds claramente en la figura 1, el surco 4 se'éxtlen-
de continuamente alrededor de la periferia del conjunto.ﬂ@qmolde

2. Naturalmente, cuando se aplica un elemento o junta de, &stanquei

~dad a un cuerpo, es preciso que el surco 4 y la composicibn 6 per

manezcan continuos alrededor de la periferia del conjunto 2, in-
cluso cuando las secciones 10 y 12 se ajustan en las configuracio
»

nes en dos planos. ELl dispositivo de bisagra 18 estd adeptado para -

s
lb

conseguir este resultado. ‘ .ot
Después de ajustar el conjunto de molde 2,° de.modo

que las secclones 10 y 12 se sitien en dos planos como se repre
senta en la flgura 4, el cuerpo 20 sobre el cual debe apllcarse
el elemento o la junta de estanqueidad integral, se sitda en el
molde utilizando el pasador de guiado 22, segin se ilusira en la
figura 5, estando la superficie 24 que se sitia en varios planos

que corresponden a los del conjunto de molde 2, empotrada de la

R4
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maners indicade en la composicién 6 parcialmente endurecida o cu
rada. Si se desea, una pestafia 26 puede formarse en la superfiéie
no plana 24 de modo que la superficie en contacto con la composi-
cién 6 sea mds importante y se obtenga asi una unién integral mds
fuerte.

El soporte 28 sirve para mantener el cuerpo 20 en el
conjunto de molde 2, Estando el cuerpo 20 mantenido en su sitio
con la superficie no plana 24, por lo menos parcialmente enpotra
da, se endurece la composicién 6 por unos medios adecuados para
formar una unién integral fuerte. El procedimiento particular uti
lizado para el curado dependerd de la composicién utilizada.

S Después de su endurecimiento, el cuerpo 20 es retira-
do del conjunto de molde 2., La figura 6 representa una viesta en
seceién de un cuerpo de este tipo con un elemento o gunta de es-
tanqueldad 30 aplicada a la superflcle no plana 24 y que se ex-
tiende alrededor de la .periferia del cuerpo. la figura 7 represen
ta una vista en perspectiva de un cuerpo de ldmpara 20 en el cual
una junta integral 30 ha sido apiicada utilizando el conjunto de
molde 2. La figura 10 representa una vista en seccitn vérﬁibal de
un cuerpo de ldmpara 20 de este tipo en su ambiente de f@hciona—
miento, en el cual la junta de estanqueidad integral 30 unida a
la superficie no plana 24 que soporta la pestaila 26, es+é—adapta
da de manera estanca al sgua y al polvo sobre la superf1c1e 32,

. La figura 2 representa otro tipo de conauntos de mol
de generalmente indicado por 2, que puede ser utilizado para apli
car juntas de estanqueidad 1ntegrales de acuerdo con el procedi=-
miento del invento. ElL conjunto de molde que se representa en es
ta figura estd hecho de material flexible, tal como un elastéme~
ro y no contiene secciones articuladas. La configuracién no plana

es dada al conjunto de molde encorvando la porcidn central del
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conj&nto hacia arribé, mediante la utilizacién de una accién de
leva para dar la curva deseada al surco 4 situado alrededor de

la periferia del conjunto de molde 2. Naturalmente, el conjunt6
de molde 2, estd sujeto en unos bloques de soporte 38, en' 34 y
36. La operacién se realiza utilizando este conjunto de molde de
la misma manera que el conjunto ilustrado en la figura 1. Ia fi-
gura 8 representa una vista en seccién que ilustra la realizacién
del procedimiento utilizando este conjunto de moldeo. La accidén ’
de leva necesaria para dar al conjunto de molde su configuracién :
nd plana estd indicada generalimente en 4.0. El conjunto 2 se represe_qé .
ta, tanto en su configuracién plana como en la configuracién no ]
plana obtenida después de la operacién de encorvamiento efectua-

da a continuacién del endurecimiento parcial de la composicién 6.

"El cuerpo 20 se representa en lineas interrump;daé, sujeto en el

conjunto de molde 2 por unos pasadores.42. n
La figura 9 representa otro modo de realizacién de

-un conjunto de molde, generalmente indicado por 2, gque puede wti

ligzarse para llevar a la prdctica el procedimiento segﬁn{%i inven
t0. Este modo de realizacién incluye un molde con articulaéiones
miltiples, dotado de numerosas secciores articuladas en 44 para
facilitar la contimuidad del surco 4 alrededor de toda la perife
ria del conjunto 2. Dicho conjunic de articulaciones miltiples
puede ser empleado para aplicar elementos o juntas de estanquei-
dad a unos cuerpos dotados de superficies no planas situﬁdés en
un cierto nimero de planos y que sin embargo, no estdn quréadas.
de la manera de los cuerpoé que se tratan utilizando el conjunto
de molde representado en las figuras 2 y 8. '
Se observard que los conjuntos de molde ilustrados

en los dibujos y la descripcién del procedimiento del invento,

en su aplicacién a la utilizacién de dichos conjuntos de moldes,
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tienén solamente un cardcter de ejemplo y ningin oapécter limita-
tivo. Los peritos en la materia se dardn cuenta que pueden utili-
zarse varias configuraciones de molde para llevar a la prdctica
el.procedimiento segin el invento, tal como estd definido en las
reivindicaciones adjuntas. '

En resumen, la presente patente de invencién que se
solicita deberd recaer en las siguientes:

REIVINDICACTONES

1. - Hétodo para aplicar un elemento de estanqueidad
integral a una superficie perfilada, que incluye: '

(A) distribuir una composicién adapateda para ser en
durecidé, con el objeto de formar dicho elemento de estangueidad
sobre una superficie trabajade que estd adaptada para ser ajusta-
da & una configuracién deseada; ’

(B) endurecer parcialmente dicha composicién de modo
gue no pueda fluir; _

(C) ajustar la disposici6n de dicha superfiéié traba
jada ddndole la configuracién deseada de modo que dicha Sﬁberfi—

‘cie perfilada pueda situarse a lo largo de dicha superficie tra-

“ bajada;

(D) situar dicha superficie .perfilada a lc largo de
dicha superficie ftrabajada de modo que dicha superficie perfila~
da esté por lo menos en contacto con dicha composicién géfcialmeg

te endurecida;

(E) completar el endurecimiento de dicha composicién;

(F) separar de dicha superficie trabajada dicha super
ficie perfilada con dicho elemento de estanqueidad wnido integral-
mente con ella.

. 2. — ilétodo segin la reivindicacién 1, caracterizado
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porque dicha comp05101on es un materlal elastémero.
3 3. - Método segin la re1v1ndlcac16n 1, para apllcar
a unaAsuperficie no plans, que consiste en:

(A) distribuir una composicién adaptada para que pue
da ser endurecida, cﬁn el objeto de formar dicho elemento de -
estanqueidad en un surco dispuesto esencialmente en un plano;

(B) endurecer parcialmente dicha composicidén de modo
que no pueda fluir; ' »

(C) ajustar la disposicidén de dicho, surco que éontig
ne dicha composicidn parcialmente endurecida de modo que dicho
surco deje de estar dispuesto en.un ﬁlano y de modo que dicha -
superfi;ie no plana pueda situarse en dicho surco a 1o largo de
toda su poreidén sobre la cual dicho elemento de estanqueidad qg
be aplicarse; -

(D) situar dicha superficie no plana dentro de dlChO

* surco de modo que por 1o menos una porcidn de la misma ESue em-

potrada en &l en toda su porcidén sobre la cual debe apllcarse -

'dicho elemento de estanqueidad.

(E) completar el curado de dicha compdsicién;'ﬁ

(F) retirar de dicho surco dicha superficie'héjglana
con dicho elemento de estanqueidad unido integralmente;a-élla.

4, - Método segln la reivindicacidn 3, caracterizado
porque{dicho surco esté dispuesto en el interior de un'élémentd
de molde adaptado para quelpueda ser ajustado desde una posicidn
plana hasta varias posiciones no planas.

5. - Método segln la reivindicacidn 4, caracterizado -
porque dicho molde es flexible de modo que pueda ser doblado en
Qarias configuraciones deseadas. A

6. - Método seglin la reivindicacidén 5, caracterizado

porque dicho molde estad articulado por lo menos en un emplaza—
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mientg.

’ 7. - Método segin la reivindicacién 6, caracterizado
porque dicho molde esta articulado en dos o mis emplazamien-
tos.

8. - Métédo segin la reivindicacién 5, céracterizado
porque dicho molde estd hecho de material elastémero.

9. - Método segin la reivindicacibén 3, caracterizado
borque dicha composicién es un materiél elastobmero.

10. - Método segln la reivindicacidn 9, caracterizado -
porque dicha composicidn es un material elastdmero celular.

}l.'- Método segln la reivindicacién 10, caracterizado
porque dicha composicidén es un material a base de poliuretano‘
celular. '

12. - Método segln la reivindicacidn 3, caracte?izado -
porque dichﬁ superficie no plana incluye una pestafia dispﬁesta
alrededor del perimetro de un cuerpo en el cual dicho élemento
de estanqueidad debe ablicarse.

13. - Be reivindica por {1timo como objeto sobre el que
ha de'recaer la Patente de Invencién que se solicita: METODO PA
RA APLICAR UN ELEMENTO DE ESTANQUEIDAD INTEGRAL A UNA Sﬁ}ERFI—-
CIE PERFILADA. T

N
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre
sente ‘memoria descriptiva que consta de diecisiete piginas me-

canografiadas y dibujos que se acompaian.

Madrid, 26 Mayo de 1.976
BERNARDO UNGRIA
D.p.

o
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