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Se conoce el procedimiento de encolar las
juntas perfiladas para automéviles con las superficies de

carroceria que las soportan. FPara ello se aplica una cola

de adherencia tanto a la superficie de la carroceria como

a la correspondiente superficie del perfil. Una vez que

se ha secado la cola, se unen las piezas entre si. Esta

clase de unidn de la tira de junta con la carroceria %tiene

‘el inconveniente de que el pegamento queda visible-sobre

A -
~n

la carroceria ¢n los costados de la zona cubierta por la

junta, dando 1 impresién de falta de esmero. Adeyés, estd

am
-~ A

clase de encoladod esté"limitada‘a uniones superficiales.

unllaterales en las que las plezas recublertas con la cola |

A

de adherencia pueden ser unidas por medio de un mov1m1ento
transversal-a la superflcle»de unidén. Como se sabe, iaé
superficies proﬁistas &e una cola de adherencia seca no
pueden ser desplazadas, una vez superpuestas, paraiélémente
al plano de unién. ’

Por ello no setencolan las tiras perfiladas
con seccidén en forma de U. Se fijan sobre la brida de su-

jecién por medio de presidén. Por ello se construyen de

forma autosujetadora, proveyéndolés de un alma de acero
eléstica. Sus superficies que cooperan con la brida de su-
jecidn se construyen de una forma lo mds fuertemente adhe-
rente posible, por ejemplo con un material blando con la-

bios dirigidos hacia el interior. ia seguridad de suje-
cién depende en este caso de la fuerza de presién'Cu"“to

mayor sea la fuerza de presidn, tanto mayor s tam bién 19

fuerza‘neceszrla para ou'montaje~v Para poder:utilizai per-'
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frecuente en la industria del automdévil, que la brida de
'jecién se ﬁrovea de un lubricante antes de la colocacidn
del perfil de presién. Sin embargo, el tiempo de evapo-
racién de los lubricantes -usuales esArelativamente gran-~
de, de manera, que los restos de lubricante que qQuedan en-
tre la brida de sujecién y el perfil de presién merman la
seguridad de sujecidén del perfil en el periodo iniciai de
.uso del vehiculo.
demés, los perfiles de construccidén auto-

sujetadora tienen el inconveniente de que sus costes son
relativamente |elevados, ya que la fabricacidén y la coléca—
cién del alma/de acero elastica y la cuidadosa configura-
cién de las superficies del perfil que cooperan con la
brida de sujecidn son costosas.

E) invento tiene por objeto perfeccionar un
procedimiento-para la colocacién de una tira perfilada
autosujetadora con seccidén en forma de U sobre una brida
de sujecidén, en especial de hn automovil, en el que la

brida de sujecidén se humedece con un lubricante liquido,
en el sentido de obtener una mayor seguridad de sujecién.

La solucién, segin el invento, reside en el
héého de que en calidad de lubricante se utiliza un disol~
venté, que disuelve parcialmente el naterial de la tira
perfilada en la zona superficial destinada a apoyarse en
la brida de sujecidn, pero que no contenga sustancias que
formen una capa adherente. Como alternativa es posible,

‘que el disolvente se aplique sobre la zona superficial de
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consistencia del disolvente sin formar una capa que se ad-

‘reblandecimiento progresivo del material de la tira‘perfi—

"grande y dard lugar a un apoyo intimo en la brida de suje-

.-;cma suflclente para el poslclonado seﬂuro de 1a tlra pbr—~
'?fllada sebre»la bmlda det s&;eq1 Bak

e
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Para que el disolvente humedeica uniforme-
mente la brida de sujecidn y para que pueda ser.aplicadd
con facilidad, cbn%iene convenientgmente un producto espe-
sante como por ejemplo "Aerosil" (marca registrada) u

otras sustancias que influyan en la forma deseada en la

hiera fuertemente a la carroceria o a la tira perfilada,

Yy que altere la impresién .éptica.

Pueden formar ur - dapéd-

sito en forma
cilidéd 0 qué

A}

e capa de polvo, que se pueda lavar één fa-

e desprenda por si sola.

El disolvente facilita en primer lugar la
colocacién dejla tira perfilada sobre 1la brida de sujecién,|
ya que reduce la friccién. A continuacién préduciré ﬁn
lada en aquellos puntos en los que se apoya en la biida
de sujecién bajo la accién.de la fuerza de presidn. ' Segan
la duracidén de la acciéﬁ ¥ la eleccidén del material, el reblan
decimiento se produciri en uﬁa profundidad mas o menos
cién. Cuanto mis profundo sea el reblandecimiento, tantas
més irregularidades de la brida pueden ser compensadas. En |
geheral es deseable una accidén prolongada para que se pue-
da pfoducir un reblandecimiento profundo con una adapta-
cidén correspondientemente buena de la tira perfilada a la
superficie de la brida, sin que la zona de la tira perfila-

da préxima a la superficie se liclle y derrame. Durante la

-

a001on del disolvente se debe asegurar también una adheren-
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1 ' En general se prefiere aplicar el disolvente
sobre la bride de sujecién, ya que ésta es més accesible

' que la superficie interior de la tira perfilada y porque
al aplicér el disolvente sobre la brida de sujecidn, la
accién del disolvente se limita fundamentalmente a las
zonas superficiales de la tira perfilada que se apoyan en
la brida de sujecidén, mientras que las pértes no apoyadas
en la brida de sujecidén no entran en contacto con el di-
solvente, cohs rvando asi su resistencia primitiva. Sin
30 embargo, en determinados casos también puede ser ventajoso
eplicar el digolvente sobre la tira perfilada, ﬁor e;}e;nplo1
cuando se des‘a que el disolvente actiie durante un cierto
tiempo sobre ia tira perfilada antes de montarla.

_ Cuando la zona superficial de la tira perfilg-
o da se disuelve intensamente, puede producirse una unidn
encolada intima con la superficie de la brida. Si bien se
7 prefiere asi, no es imprescindiblemente necesario, ya que
? inecluso un reblépdecimiento pequefio da lugar a una perfec-
20 ta adaptacién de la superficie de la tira perfilada a las
pequefias irregularidades de la superficie de la brida,
siempre existentes, garantizando asi una excelente adheren-
cia, incluso sin una unidn encolada propiamente dicha.

’  El reblandecimiento del material de la tira
o5 perfilada puede ser previsto en los dos lados de la br;da
de sujecidn, humedeciendo para ello ambos lsdos con el
disolvénte ¥ preparando adecuadamente los dos lados de la

tira perfilada desde el puato de vista de la eleccidn del
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-:”por la plntura ﬁodav1a erSca de la carrocer&a. ;é,fn

- . - 6 -

solo da.lugar a précficamente el mismo efecto, sino que
ademéas aporfa la ventaja de gue la tira perfilada se man-
tiene con éeguridad en estado de montaje en la posicién
pre;stablgcida a consecuenéia del comtacto directo entre 14
-tiré perfilada y la brida de sujecién en el lado no humede-
cido con disolvente. ZEn este caso, tampoco es imprescin-
dlble cuidar que el material reblandecido haya endure cido-

‘suficientemente antes de que pueda actuar una deteriinada

LI}

_fuerza sobre la tira perfllada durante el montaje wlterior
-del vehlculo o durante su uso.‘

v " Entre el montaae de lastirasperfiladas.én el
curren en general varias horas. ZEste tiempo és general-
mente suficiente para un secado tan amplio del dlsolvente,
que la tira perfilada no abandona la posicidn prescrlta
durante el uso normal del vehiculo. Por ello, se dispone

‘de tiempo suficiente para poder elegir un disoivente de
/ .

temente prolongada. Por ello, eligiendo adecuadamente el
material que forma la superficie de la tira perfilada y el
disolvente, se puede lograr un reblandecimiento relativa-
meﬁte profundo. Esto no solo da lugar a una buena adhe-
-rencia de la tira perfllada sobre la brlda de sujecidn,
sino tamblen a uns hermetizacién meaorada. La elecclon
de un dlsolvente relativamente poco volatil también tlene
la ventaja de que es mas facil elegir uno que no ataque

la capa superficial de la brida de sujecidén, constituida

. ., .

vehiculo automévil y el final de la cadena de montaje trang’

secado relativamente lento y con una accidén correspondien—|.
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1 e$\hecho de que la tira perfilada, fuertemente fijada a la
brida de sujecién, no puede ceder a la tendencia a con-
' tréccién, que en étros casos conduce frecuentemente a un
asiento defectuoso de la tira perfilada sobre la brida de la
5 carroceria, conservando asi la posicidén deseada, incluso
después de un tiempo prolongado. También puede suceder, que
lasg carrocerias de los vehiculos automéviles tengan que
ser calentades nue%amente después del montaje del perfil
con el fin de repasar la pintura. Las tiras perfiladas co
10 nocidas pierden frecueﬂteﬁente en este caso su.fuerza ad~
'herentg ¥ se desprenden o desplazan.. En el caso del mon~
taje segin el invento no surge este peligro, ya que el di-
solvente se seca rapidamente, cuando se calienta, con lo
que finaliza la unién por encolado entre la tira perfilada
18 ¥ la brida de la -carroceria.
' Puede ser conveniente, que la zona de la ti-
ra perfilada destinada a aﬁoyarse en la brida de sujeqién
eété estriada, es decir picada (en especial por muescas
en forma de lineas), de tal modo, qQue se formen bolsas en
las que se aloja el disolvente..

Las tiras perfiladas de la clase considerada
équi pueden tener una construccién arbitraria y ser de
.un material cualquiera, prescindiendc de las zonas que se
: apoyan en la brida de sﬁjecién ¥ que deben ser disueltas
% parcialmente por el disolvente. Sin embargo, se prefiere
su fabricacién con elastémeros o con plastémeros como po-

licloruro de vinilo. ZEste material es disuelto parcisl-
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1 procedimiento. Sin.embargo, es mas conveniente formar la
. ' éuperficie’de la tira perfilada destinada a apoyarse en la
' brida de sujecidén por una capa de un material facilmente

5 atacable por el disolvente. Esto aporta la ventaja de que

el recubrimiento sobre el material de la tira perfilada
se pueda aplicar en condiciones especiaiménte favoiabies
para la unidn con el material de base dé la fira'psrfilada
ﬁ que generalmente no son las mismas que las qu"impgran

durante el montaje de la tira. Asi, por éjemplo,«ei recu-
10 brimiento puede ser extrusionado junto con el matéfial de
base de la tira perfilada, pero también es posibLehaplicqg
lo en estado fundide o disuelto sobre el'méteriai dé basé
frio o caliente de la tira perfilada. Esto témbiénvbrinda
15 la posibilidad de elegir el disolvénté de ta} moé&, que no
ataque al material que forma principalmente la tira perfi-
lada.

Una vez finalizada la unién encélada"éﬁtre
la fira perfilada y la brida de sujecidén, la seguridad de
20 sujecidn ya no depende de forma exclusiva de la fuerza de
presidén de la tira perfilada. Sin embargo, la calidad de
esta unidn encolada y en especial la hermeticidad de la
unidén depende de la fuerza de presidn de la tlra perfllada
durante el estado deblandecido de la capa de superficie
25 de la tira perfilada. Por ello, es necesario, que la tira
perfilada se provea de dispositivos para generar una fuersz
de presién suficiente y qué puéden estaf formados conve-

hientemente por las conocildas almas elésticas de metal.

'ﬂﬁn f Dad@, sln embargu, que la. fuerza de; preSIOn.solo es nece~ﬁ~‘.
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do de la capa de superficie de la tira perfilada, que se

'pléstico de la seccidén de la tira perfilada, que hasta ahol

i?&wm*Wh%wamwwm~“*'

2'*‘*‘ *f' 7' ‘Si blen exmsﬁe una gran cantmdaﬂ de mater1a~

,:bﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁﬁ“ﬁﬁ&

reblandecimiento y eventualmente durante el tiempo de cura:

pega a la brida de sujecién, también es posible, que los
dispositivos que garantizan la fuerza de presidn de la

tira perfileda estén formados por elementos de material

no se consideraban apropiados para generar una fuerza de

presidén, dado que se fatigan. Sin embargo, en el caso del

invento, la fatiga no es perjudicisl, siempre que se¢ manifiic

te después del tiempo de reblandecimiento o eventualmente
después del tiempo de curado de los elementos de =zeccién
afacados por el disolvente. Por lo tanto, la tira perfi-
lada puede ser fabricada sin alma de metal, siendo sufi-
ciente, que posea un elemento de seccién, capaz de generar,
al menos durante un tiempo pequefio, una fuerza de presion
por defonnacién eléstica, y que se compone convenientemen-
te de un material termopléstico para que pueda ser fabrica-
do de forma econdémica y eveﬁtualmente pueda ser extru-
sionado junto con el elemento de seccidn restante de la
tira perfilada.

Lo mismo es valido para el material de las
partes de perfil que se époyan en la brida de sujecién,
que en general se configuran en forma de labios para com~
pensar tolerancias y para poder transmitir eldsticamente
la fuerza de presién durante un tiempo prolongado. En el
caso del invento no se exige una elasticidad permanente

grande.
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- disolvente en el sentido del invento, con el fin de for-

‘que. sigue haciendo referencia al dibujo, que representa

porAélementos de suaeclon dlrlbldos haclg el ¢nterlor dgnp

J'»‘ ) -;-.-" K -~"-°'e“ ;o.'. 'Ie'--

- 10=

mar una unién encolada con la brida de sujecidén, no to-
dos estos materiales dan lugar a una uﬁién poxr encolado
o,por.soldadura'suficieﬁtemente resistente con el mate-
rial de base de la tira pgrfilada (generalmentg PCV). Por
ellec, puede ser coﬁvéniente, que las partes de.perfil.des~
tinadas a cooperar con-la brida de sujecién se unan con
unidén cinemdtica de forma con el cuerpo principal de la
tira perfiladal. ‘ } . .

[EL invento se describe.detalladamente en lo

-

ejemplos de e‘ecuc1on ventaaosos de la tira perfllaaa.

La flgura 1 representa en seccidén una prime-
ra forma de ejeéucién de un perfil de proteccién deicantos
con alma de acero. o - ‘ E

La figuia 2 representa una segunda fo;ma de
ejecucidén de seccidén aniloga sin alma de acero y-don‘upién
cinemética'de forma de los ihbios en el cuerpo principal
del perfil.

La figura 3 representa una tercera forma de
ejecucidén con un labio solamente.

."‘ La figura 4 representa la tercera forma de

ejecucidn sobre una brida de sujecidn.

Como es conocido, cada una de las tres ti-

ras perfilada representadas en forma de tiras perfiladas 'dg-

proteccién de cantos se compone de un cuerpo principal en

forma de U, por ejemplo de policlorurc de vinilo duro, y
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cipal. Estos elementos de sujecidén se componen en los dos
primeros ejemplos de ejecucién de labios de presién 2 y 3,
! que se apoyan con'presidén pox deformacidn eldstica sobre-
" una brida de sujecidén, cuando se coloca la tira perfilada
sobre ésta. ILa tercera forma de ejecucidén contiene un
labio de presién 6 y en el lado opuesto un pequefio labio
de hermetizacidén 7 y dos grupos 8 de estrias o de nervios
longitudinales de pequeila altura. El labio de presién 6
grande se prevé para generar, por deformacién eléstiéa,
10 una fuerza de presidn, mientras que el labio de ﬂermétiza—
c;én 7 ¥ las estrias 8 deben incrementar la fuerza de ad-
hérencia a la brida de sujecidén. EL cuerpo principal 1
de la primera y de la tercera forma de ejeCuciSn contiene
15 un alma de acero 4, que incrementa la fuerza de presiédn,
mientras que el cuerpo principsl 1 de la forma de e¢je-
cucidn, segin figura 2, no contiene un alma de esta clase,
siendo capaz, a consecuencia de una eleccidn adecuada del
material y de la seccién, de generar la fuerza de presién
i v" 20 al menos durante un tiempo suficiente para que se produz-
ca la unidén por adherencia con la brida de sujecidn.
ﬁos labios 2 de la forma de ejecucidn, segun
figura 1, se compoﬁen fundamentalmente del mismo material
que el cuerpo principal 1. 8i se desea, también pueden
25 ser de otro material, con preferencia més blando, que
se -extrusiona conjuntamente con el cuerpo principal y que
se suelda con éste. Las superficies de los labics 2 orien

tadas hacia la brida de sujecidn se proveen de una capa 5

P T T R de un maperlal p}nstlco, que, por un xado, ae mae.va;:sc
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sujecidén antes del monfaje hasta tal pun@o; que se reblande-
. de, que en éstado reblandecido se apoya intimamente bajo la
: fuerza de prgsién_en la supg:ficie de la brida y que da
lugar con ello a una unién encolada més o menos fuerte,‘cén
lo que mejoran tanto la‘seguridad de sujecibén como la her-
meticidad. Ia capa 5 puede ser extrusionada conjuntamente
con los labios 2. Sin embargo, también puede ser aplicada
posteriormente con un procedimiento cualquiera. Con prefe-
rencia puede te er un espesor del orden de 1/100 a 8/10 mm,
10 S }ablos 3 del ejemplo de eaecuclon;'segun
figura 2, se cqmponen totalmente de un material que puede
. ser reblandeci 1o por el dlsolvente ¥ que se capsula con
unidn cmnematléa de f@rma en el cuerpo pr1nc1pal 1 para me-
_ Jorar la unién con éste. El,cuerpo prlDClpal ly los labios
18 3'pﬁaden ser extrusionados conjuntamente. Sin embarga los
labios también pueden ser insertados posteriormente eon el
cuerpo principal. ZIos perfiles representados en lés.flguras
también pueden ser utilizados' como perfiles de sujecidn de
tiras de juntas y andlogos unidas con ellos.
@ El labio de presién 6.de1 tercer ejemplo de
ejecucidén se compone del material del cuerpo principal i,
miéntras que el labio de hermetizacidn 7 y los nervios 8.
son de material atacable'por disolvente. Cuando esta tira
perfiléda se coloca, segin figura #, sobre una brida de su-
% jecidén 9, una de cuyas caras de proveyd de una capa 10 de
disolvente, el disolvente también humedece las partes de

. perfil 7 ¥ 8 y es retenido también eun parte entre estas par-

R R tes. qu dlfus;on s propaga en. las partes 7 A 8 y lgs re—.|
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1 br%da o al menos se adaptan fielmente a la forma de esta sy
-peificie, lo que incrementa considerablemente su adheren-
1 ci% a ella. Sin émbargo, el disolvente no penetra, o sblo
en %equeﬁa cantidad, en el material del perfil principal,
5 de manera Que éste conserva su resistencia. EL otro lado
de la brida de sujecidén no se provey$ de una capa de disol
' . vente, de manera que.el labio © éonserva su resistencia
y elasticidad para'mantener la -tira perfilada en la po-
sicidén deseada hasta que se seque suficientemente el di-
10 solvente. Il disolvente existente sobre la brida de suje-
cidén exteriormente a la tirg perfilada se seca, sin dejar
un fesiduo adherido.

‘Como material para los elementos de perfil
que deben ser atacados por el disolvente, se presta por

18 ejemplo polivinilbutiral en combinacidén con un alenhol,

Ve

por ejemplo isopropanol, en cali@ad de disolvente. También
se puede utilizar como material para los labios acetado

de celulosa, en cuyo caso los labios se construyen mis del
gados a causa de la mayor dureza de este material; como

20 disolvente se presta una mezcla ﬁe cetona y éster. Otras
combinaciones de material son copolimerizado de etileno-
ébgtato de vinilo con un disolvente a base de una mezcla 44
productos aromaticos y cetona, asi como ?oliuretano con un
dlsolvente a base de una mezcla de cetona y éster. Estas
% dos resinas 51nuetlcas nmencionadas se pueden extrusionar
conjuhtamente con policloruro de vinilo (como material del
cuerpo principal).
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?tender con ello un dlsolvente espesado de esta forma. EL
‘ble, cuando se ha evaporado el disolvente.

‘solicita deberd recaer sobre las siguientes:

. do un lubricante liquido, caracterlzado por el hecho de -

;&isuelve parcialmente el material de la tira perfilada en

214 Ne 477.913/4

i - - -
espesa ésteé convenientemente de forma tixotrdpica, por ejenm
plo con 4cido silicicp pulverulento, como el que se encuen
tra en el mercado con la marca Aerosil. Si en lo que prece-

de se hablé en general de disolvente, también 8¢ debe en-
producto de espesamlento forma una capa de polvo desprendi~

‘En resumen, la presente patente de invencidn que se

"RETVINDICACTIONES

1.~ Procedimiento.para la colocacidén de una tira -
perfilada autosujetadora con seccibn en forma de U sobre =

una brida de sujecibén, en especial. de un automov1], emplean
que como lubricante se utiliza un dlsolvente volatil, que

la zona superficial destinada a apoyarse en la brida de su~-
jecibn, exento de sustancias,que formen una capa adherente.

2.~ Procedimientd segln la rei%indicacién 1, carac-
terizado por'ei hecho de que la brida de sujecidn se humedg]
ce con el lubricante antes de colocaf la tira perfilada.

3.~ Procedimiento segﬁn la reivindicacifn 1, carac-
terizado por el hecho‘de que el disolvente contiene un es-
pesante.

4,.- Procedimiento éegﬁn la reivindicacidén 1 6 3, ca-
racterizado por el hecho de-que se ubiliza un disolQente -
de secado lento. ' |

5.~ Procedimiento seglin una de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por el hecho de gque se ubiliza un

disolvente, que ataca poco o nada la capa superficial de la
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brida de sujecién.

6.~ Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el -

que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:

PROCEDIMIENTO PARA LA COLOCACION DE UNA TIRA PERFILADA AUTO
SUJETADORA.

' Todo conforme queda descrito y reivindicado en lg -
presente memoria descriptiva que consta de quince piginas .

mecanografiadas y dibujos adjuntos. -

Madrid, 20 Febrero 1.979

BERNARDO UNGRIA
p-p-
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Madrid, 20 de Pebrero de 1979
BERNARDO UNGRIA
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