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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de un perfil de obturaciéon para un vehiculo de motor y un perfil de obturacién de
este tipo

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un perfil de obturacion que se extiende en
una direccion longitudinal para un vehiculo de motor, en donde el perfil de obturacion se extruye de un material
elastomérico. La invencién también se refiere a un perfil de obturacién de este tipo.

El perfil de obturacién de acuerdo con la presente invencion sirve particularmente para la hermetizacién de una
puerta de un vehiculo de motor con respecto a la carroceria del vehiculo de motor. Para ello, el perfil de obturacion
comprende, visto en su seccion, preferentemente una primera seccién de obturacion, una segunda seccion de
obturacién y una seccién de fijacion. Para ello, la seccién de fijacion se puede fijar a una brida de la puerta. La
primera seccion de obturacion se apoya contra la carroceria cuando la puerta esta cerrada y la segunda seccion de
obturacién sirve para la hermetizacion y/o el guiado de una ventanilla movil dispuesta en la puerta y/o para la
hermetizacion de una ventanilla fija.

En el documento DE102006060390B3 se describe un perfil de obturacion de este tipo. En este perfil de obturacion
conocido existe una primera seccion de obturacién provista de una falda exterior de obturacion y de una falda interior
de obturacion, que sirven para la hermetizacién de la puerta del vehiculo de motor con respecto a una seccion de
techo de la carroceria. Una segunda seccion de obturacion sirve para la hermetizacion de una ventanilla movil
dispuesta en la puerta del vehiculo de motor, que esta guiada en un canal de la segunda seccion de obturacién. En
el canal estan previstas unas faldas de obturacién, que se apoyan contra la ventanilla en el estado cerrado de ésta.
Entre la primera seccién de obturacion y la segunda seccion de obturacién esta prevista una seccion de fijacion,
para fijar el perfil de obturacién a una brida de la puerta. La seccién de fijaciébn se puede encajar sobre la brida
mediante una entalladura en forma de canal. La seccion de fijacion presenta ademas unas faldas de sujecion en la
zona de la entalladura y un soporte de refuerzo embutido.

El perfil de obturacién conocido anteriormente descrito se caracteriza por su estructura de una Unica pieza, de tal
forma que se puede montar de una forma sencilla en la carroceria y/o en la puerta del vehiculo de motor. En
cualquier caso, en lo que respecta a la conformacion de formas modernas de carroceria y de puertas de vehiculos
de motor con curvaturas parcialmente fuertes, es necesario que los perfiles de obturacion se tengan que doblar con
unos radios muy pequefios. Ademas se establecen importantes requisitos a una apariencia éptica atractiva, puesto
que los perfiles de obturacion son visibles desde el exterior del vehiculo de motor. Asimismo, se debe de producir un
montaje lo mas sencillo posible y automatizado. Por ello resulta imprescindible que los perfiles de obturacion
presenten al menos aproximadamente la trayectoria predefinida por la carroceria antes del montaje. Para ello se
doblan los perfiles de obturacién en una herramienta de doblar. En cualquier caso se producen con ello zonas limite,
en donde para un doblado demasiado fuerte puede aparecer una formacion de ondulaciones particularmente en la
zona de la seccién de obturacién, que puede afectar a la funcién de hermetizacion y a la apariencia optica.

El documento DE69731729T2 describe un riel guia para una ventanilla movil, particularmente de una puerta de un
vehiculo de motor, que se puede unir facilmente con una brida. El riel guia presenta una armadura, que esta
caracterizada por unas aberturas que discurren perpendiculares a la direccién longitudinal.

El documento DE8519013U1 describe una banda de obturaciéon que se emplea para la hermetizacion de aberturas
tales como aberturas de puerta en vehiculo de motor. La banda de obturacion se compone de una seccién de
fijacion con un perfil en forma de U, que porta una seccion de obturacion alargada, en forma de tubo, de un material
flexible. La seccion de obturacion presenta una pluralidad de elementos de conformacién que reducen la tension,
gue se extienden perpendicularmente a su direccién de dilatacion principal, con lo que se reducen las tensiones en
la zona de los elementos de conformacion, cuando se dobla la banda de obturacion alrededor de un eje. Para ello
pueden estar conformados los elementos de conformacién como acanaladuras o como ranuras.

El documento GB2,338,976A describe una junta con una seccién de fijacién y una seccién de obturacién que se
sitla en una zona doblada, a hermetizar. En la zona doblada entre la seccion de obturacion y la seccion de fijacion
se encuentra dispuesta al menos una ranura. Después de doblar la junta, la ranura se puede volver a cerrar por
pegado. Asimismo, el documento GB2,338,976A describe un procedimiento para la fabricacién de una junta de este
tipo.

El documento US2004/157013A1 publica una banda de obturacién con dos secciones de obturacién y una seccién
de fijacién dispuesta entre las secciones de obturacién. La banda de obturacién comprende una seccién doblada y
dos secciones rectas. En la zona de la seccién doblada esta prevista una ranura en la cara exterior de la seccién de
obturacién.

El documento US5,127,193A describe una banda de obturacion, que presenta una anchura variable a lo largo del eje

longitudinal. Para ensanchar la seccién de obturacion, se realiza una ranura y se expande correspondientemente la
seccién de obturacion. A continuacion se inyecta un material polimérico en la cavidad asi definida.
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El documento JP62125934A describe una banda de obturacion, particularmente para la hermetizacion de una puerta
de un vehiculo de motor, que es adecuada para ser fijada a lo largo de una seccién doblada. En la zona doblada
esta prevista una ranura, para que la seccién de obturacion pueda conservar aproximadamente su forma.

El documento JP2002/274187A describe un riel guia de una ventanilla moévil, que se puede deformar ligeramente.
En la zona de una seccion de doblado estan previstas una o varias ranuras, que discurren o bien
perpendicularmente o bien de forma combada con respecto al eje longitudinal del riel guia.

El objeto de la invencién es el de indicar un procedimiento para la fabricacion de un perfil de obturacién para un
vehiculo de motor y un perfil de obturacion de este tipo, en el que después del montaje del perfil de obturacion en la
posicion final determinada, se produzca una formacion de ondulaciones reducida o imperceptible.

Para resolver este objetivo se propone un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 8 y un perfil de obturaciéon
de acuerdo con la reivindicacion 1. En las reivindicaciones 2 a 7 y 9 a 17 se definen conformaciones preferidas de la
invencion.

En el procedimiento de acuerdo con la invencion para la fabricacion de un perfil de obturacién que se extiende en
una direccion longitudinal para un vehiculo de motor se extruye el perfil de obturacién de un material elastomérico, y
se aplica al menos una ranura al menos por secciones en la zona de una seccion de doblado a formar mediante
plegado del perfil de obturacion, y el perfil de obturaciéon se dobla a la forma deseada en la zona de la seccion de
doblado.

Como consecuencia de la ranura aplicada, mediante, por ejemplo, corte o punzonado, tras el doblado de la seccion
de doblado prevista del perfil de obturacion en el marco de la fabricacién y/o del montaje, se produce tan sélo una
minima o incluso ninguna formacién de ondulaciones. De este modo, el perfil de obturacién puede cumplir su funcion
de hermetizacion y/o de guiado asi como también los requisitos al aspecto visual.

Sorprendentemente se observd que la ranura en el estado montado del perfil de obturacion puede cumplir la
totalidad de sus funciones anteriormente descritas y no se produce ningin perjuicio, particularmente tampoco en lo
gue respecta a la funcion de obturacion. Ademas tampoco es estrictamente necesario, cerrar o tratar de cualquier
otro modo la ranura después del doblado o una vez completado el montaje. En cualquier caso, la ranura se podria
rellenar o pegar con una materia moldeable.

Particularmente cuando la ranura se aplica sustancialmente paralela y a una distancia de separacion de fibras
neutrales del perfil de obturacion, se puede separar o desacoplar las fibras neutrales de la seccién de obturacion que
adolece, tradicionalmente, de la formaciéon de ondulaciones, de tal forma que en el doblado del perfil de obturacion
no se produce ninguna formacién de ondulaciones o tan so6lo una minima formacion de ondulaciones.
Particularmente de este modo se puede evitar o reducir una formacion de ondulaciones en la zona de las faldas de
obturacién.

La ranura también debe de quedar libre de elementos. De este modo no se introduce en principio en la ranura
ninguna brida o un elemento similar para la fijacién.

Béasicamente también pueden estar previstas varias ranuras, preferentemente separadas entre si en la direccion
longitudinal o paralelas entre si. Ventajosamente, la ranura también puede estar introducida en la zona de las fibras
neutrales. Asimismo se puede combinar el doblado del perfil de obturacion a la forma deseada con otras fases de
proceso en una instalacion sincronizada, por ejemplo con el recortado y/o tronzado del perfil de obturacion.

De acuerdo con la invencion, la ranura se introduce en una seccién de union del perfil de obturacién, en donde la
seccion de unidén une una primera seccién de obturacion con una segunda seccidn de obturacion. Esta seccion de
union se puede encontrar preferentemente, segun se observa por ejemplo en la seccidn, entre las dos secciones de
obturacién, y puede encerrar consigo por ejemplo una parte de la seccion de fijacion. El hecho de que la seccién de
unién en este caso no comprenda las secciones de obturacion del perfil de obturaciéon no da lugar a ningdn perjuicio
en la funcion de obturacion, funcién de guiado y/o fijacion.

Béasicamente, la ranura se puede aplicar en todos los sitios del perfil de obturacién, esto es, también en una zona
funcional del perfil de obturacién, como, por ejemplo, en una seccién de obturacion o en una seccion de fijacion.

De acuerdo con la invencion se aplica la ranura en una direccion que se extiende sustancialmente en la direccion
longitudinal del perfil de obturacién. Ademas resulta ventajoso, si la ranura se aplica sustancialmente paralela 'y a
una distancia de separacion de las fibras neutrales del perfil de obturacion. De forma particularmente preferida, la
ranura se aplica paralela a las fibras neutrales. De este modo, el perfil de obturacién puede seguir cumpliendo de
forma suficiente su funcién de fijacion.

En lo que respecta al lugar de aplicacion de la ranura existe una pluralidad de posibilidades, que se atiene
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sustancialmente al radio de doblado a realizar y a la integracién de la seccion de doblado en la trayectoria posterior
del perfil de obturacion. En formas preferidas de realizacion, la ranura se puede aplicar en la seccién de doblado a lo
largo de una longitud predeterminada, retirada a una distancia de separacion predeterminada de la seccién de
doblado y/o solapada con la seccién de doblado.

Para impedir una extensién no deseada de la ranura durante el manejo del perfil de obturacién en el proceso de
fabricacién o en el montaje que se realiza a continuacién, se aplica en al menos una zona final de la ranura una
entalladura que se transforma en la ranura. Esta entalladura puede estar conformada, por ejemplo, de forma circular
y sirve de este modo como orificio de distension.

Ventajosamente, la ranura se corta mediante un cuchillo de cortar, mediante punzonado, mediante fresado o
mediante taladrado. Asimismo, la ranura también se puede aplicar mediante un chorro de agua, etc.

En un perfeccionamiento preferido, la ranura se puede aplicar en una zona de unién del perfil de obturacion como
ranura abierta por un lado con un extremo abierto, y unir a continuacién el perfil de obturacién en la zona de union
con al menos otro perfil de obturacién, con lo que se cierra el extremo abierto de la ranura. De este modo, después
de la fijacion del otro perfil de obturacion, la ranura queda limitada por todos los lados por el material del perfil de
obturacién y/o del otro perfil de obturacion.

Para la unién de los perfiles de obturacion se puede introducir el perfil de obturacion en un util de moldeo e inyectar
una masa de moldeo para la union del otro perfil de obturacion con el perfil de obturacion. También puede estar
previsto, que el perfil de obturacion se introduzca en un (til de moldeo y que se inyecte una pieza mecanizada en el
perfil de obturacion en la zona de unién del perfil de obturacion. Para el caso en que el perfil de obturacién esté
previsto para la fijacion a lo largo de un borde de una puerta de un vehiculo de motor, el otro perfil de obturacion se
puede aplicar para la hermetizacién de la ventanilla en la zona de la columna B y/u otro perfil de obturacion méas
para la hermetizacion de la ventanilla en la zona de la columna C.

En lo que respecta a las dimensiones de la ranura a aplicar, ha demostrado ser ventajosa una longitud de entre
aproximadamente 1 cm y aproximadamente 20 cm, preferentemente entre aproximadamente 5 cm vy
aproximadamente 15 cm. Con respecto a la anchura de la ranura a aplicar, ha demostrado ser ventajosa una
anchura de entre aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 10 mm, preferentemente entre aproximadamente
0,5 mm y aproximadamente 2,0 mm.

Ademas puede estar previsto que después del doblado se recorte o punzone una zona de la seccién doblada o una
zona de la seccién no doblada. De este modo se pueden doblar todas las zonas de la seccion de obturacion a la
forma deseada y dotar al perfil de obturacion en el estado doblado de las dimensiones deseadas. De este modo, por
ejemplo, el material, que tradicionalmente se habria recalcado, se puede recortar.

El perfil de obturacion de acuerdo con la invencion para un vehiculo de motor esta fabricado por extrusion y se
extiende en una direccién longitudinal. El perfil de obturacion presenta una primera seccion de obturacién, que se
apoya en la carroceria del vehiculo de motor cuando la puerta esta cerrada, una segunda seccion de obturacion, que
sirve para la hermetizacién y/o el guiado de una ventanilla, una primera seccién de fijacién, que se puede fijar a una
brida de una puerta, y una segunda seccién de fijacion, que fija el perfil de obturacion a la puerta. Asimismo, el perfil
de obturacién presenta una seccion de union, que estd dispuesta entre la primera seccion de obturacién y la
segunda seccion de obturacion. Este perfil de obturacion presenta al menos una ranura que se extiende
sustancialmente en la direccién longitudinal y al menos por secciones en la zona de una seccion de doblado formada
mediante doblado en la seccién de unién.

El perfil de obturacion de acuerdo con la invenciéon aprovecha las ventajas del procedimiento de acuerdo con la
invencién anteriormente descrito. Se remite completamente a estas ventajas anteriormente mencionadas.

En una conformacién preferida, la ranura esta limitada por todos los lados. Preferentemente, el borde de la ranura
esta formado por todos los lados por el material del perfil de obturacion y/o del otro perfil de obturacién. En otras
palabras, en una forma de realizacion preferida y particularmente en el estado final una vez unido el otro perfil de
obturacién en la zona de unidn, se trata de una ranura cerrada por todos los lados. En un estadio intermedio
anterior, previo a la unién del otro perfil de obturacion, la ranura puede estar conformada abierta por un lado.

De acuerdo con la invencion, la ranura esta dispuesta en una seccién de unién. La seccion de union esta prevista
entre la primera seccion de obturacién y la segunda seccion de obturacion. Tal y como se ha descrito ya mas arriba,
la primera seccién de obturacion sirve para hermetizar una ranura entre la puerta del vehiculo de motor y la
carroceria. La segunda seccién de obturacion esta prevista para la hermetizacion y/o el guiado de una ventanilla.

En una conformacion ventajosa, la ranura esté dispuesta sustancialmente paralela y a una distancia de separacion
de las fibras neutrales del perfil de obturacién. De este modo, las secciones del perfil de obturacion sometidas
tradicionalmente a la formacién de ondulaciones estan desacopladas de las fibras neutrales.
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También puede estar prevista la ranura a lo largo de una longitud predeterminada en la seccién de doblado,
separada a una distancia de separacion predeterminada de la seccién de doblado y/o solapada con la seccion de
doblado. También puede estar aplicada en al menos una zona final de la ranura una entalladura que se transforma
en la ranura.

En lo que respecta a las dimensiones de la ranura han demostrado ser ventajosas las dimensiones para la longitud
y/o para la anchura indicadas anteriormente en relacién con el procedimiento de acuerdo con la invencion.

A continuacion se describe mas detalladamente el perfil de obturacion de acuerdo con la invencién y el
procedimiento para su fabricacidn en base a los dibujos adjuntos. En ellos se muestra:

fig. 1 una vista lateral de un vehiculo de motor;

fig. 2 una vista lateral del perfil de obturacion de acuerdo con la invencion;

fig. 3 una vista lateral del perfil de obturacion segun la fig. 2 con otros dos perfiles de obturacién unidos al mismo;
fig. 4 una seccidn a través del perfil de obturacion de acuerdo con la invencién segun la linea IV-IV de la fig. 1, y
fig. 5 una ranura en el perfil de obturacién de acuerdo con la invencion segun las fig. 1 a 4.

El vehiculo de motor 200 representado en la fig. 1 presenta una carroceria 202 asi como una puerta delantera 210 y
una puerta trasera 220 segun la direccion de la marcha. La puerta delantera 210 esta provista de una ventanilla fija
212, denominada frecuentemente como ventanilla triangular, y de una ventanilla mévil 214. Igualmente, la puerta
trasera 220 estéa provista de una ventanilla fija 222 o ventanilla triangular, y de una ventanilla mévil 224. Los perfiles
de obturacion encuentran su aplicacion para hermetizar las puertas 210, 220 en su estado cerrado con respecto a la
carroceria 202 y las ventanillas 212, 214, 222, 224 con respecto a las puertas 210, 220. En el presente caso se
describira a continuacién el perfil de obturacion identificado con el simbolo de referencia 10 en la zona de la puerta
trasera 220.

El perfil de obturacion 10 extruido de un material elastomérico, como, por ejemplo, TPE o EPDM, se extiende a lo
largo de una direccién longitudinal L, que sigue la trayectoria de la carroceria 202. De este modo, el perfil de
obturacién 10 presenta en el estado montado, particularmente en la zona de una seccién de doblado 12, una
curvatura que presenta un radio estrecho. Segun el recorrido de curvatura del perfil de obturacién 10 pueden estar
previstas también varias secciones de doblado 12 y/o varias ranuras 100.

Tal y como muestra particularmente la fig. 4, el perfil de obturacion 10 presenta una primera seccion de obturacién
20, una segunda seccion de obturacion 30, una seccién de unién 40 y una seccion de fijacion 50. La primera seccion
de obturacién 20 sirve para la hermetizacion de una ranura entre la puerta trasera 220 y la seccion de techo de la
carroceria 202. La segunda seccion de hermetizacion 30 sirve para la hermetizacion y el guiado de la ventanilla
movil 224.

Tal y como muestran las figuras 2 y 3, el perfil de obturacién 10 se puede unir con otros perfiles de obturacion 110,
120, en donde los otros perfiles de obturacion 110, 120 sirven para la hermetizacién y/o el guiado de las aristas que
discurren sustancialmente verticales de la ventanilla mévil 224 y/o de la ventanilla fija 222. Los perfiles de obturacion
110, 120 se fijan en las zonas de unién 70, 80 en unién de material al perfil de obturacién 10. Los pasos de proceso
requeridos para ello se describiran todavia méas adelante.

Tal y como se observa en la fig. 4, la primera seccién de obturacion 20 comprende una falda de obturacion exterior
22, visto desde el lado exterior del vehiculo de motor 200, y una falda de obturacion interior 24, cada una de las
cuales presenta un extremo 26 libre para el apoyo contra la seccién de techo de la carroceria 202. Tanto la falda de
obturacién exterior 22 como la falda de obturacion interior 24 estan provistas de un flocado 25 para reducir la friccion
en la cara que se apoya por el interior contra la carroceria 202 en el estado cerrado de la puerta 220, que impide una
adherencia de las faldas de obturacion 22, 24 a la carroceria 202.

La segunda seccién de obturacion 30 sirve para hermetizar la ventanilla movil 214 y estd conformada al mismo
tiempo como guia de la ventanilla. Para ello, la segunda seccién de obturacion 30 presenta un canal 36, que recoge
el borde superior de la ventanilla 224 en el estado cerrado. En este canal 36 se encuentra dispuesta al menos una
falda de obturacion exterior 32 y una falda interior de obturacion 34, que se apoyan contra la ventanilla 224 en el
estado cerrado de la misma y que estan provistas de un flocado 35 para reducir la friccién en la cara que se apoya
contra la ventanilla 224.

Asimismo, la fig. 4 permite observar que el perfil de obturacion 10 presenta la seccion de fijacién 50 entre la primera
seccion de obturacion 20 y la segunda seccidn de obturacion 30, que sirve para fijar el perfil de obturacion 10 a una
brida 226 de la puerta 220. Como fijacién adicional, el perfil de obturacién 10 comprende una segunda seccion de
fijacion 60, que fija el perfil de obturacion 10 a la puerta en la zona de la segunda seccion de obturacion 30.
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La primera seccién de fijacion 50 presenta una entalladura 52 en forma de canal, en la que se puede encajar la brida
226. Para garantizar una unién no positiva fiable entre la primera seccion de fijacion 50 y la brida 226, en la
entalladura 52 se encuentran dispuestas unas faldas de sujecion 54. Ademas de ello, la primera seccion de fijacion
50 esté reforzada mediante un soporte de refuerzo 56, que presenta una seccion en forma de U. El soporte de
refuerzo 56 puede consistir, por ejemplo, de una tira metélica de punzonado o de una tira doblada de alambre en
espiral.

La segunda seccion de fijacion 60 comprende un medio de fijaciébn 62 a modo de clipado, con un primer brazo 63 y
un segundo brazo 64. Los dos brazos 63, 64 son elasticamente deformables en la zona de sus extremos libres, de
tal forma que el medio de fijacion 62 se puede introducir, por ejemplo, a través de un orificio de tal forma que los
brazos 63, 64 agarran por detras la seccion que rodea al orificio.

El perfil de obturacion 10 presenta ademas una ranura 100. En la fig. 5 esta representado un estadio intermedio de
la unién en unién de material del otro perfil de obturacion 120. La ranura 100 presenta un borde 102, que se extiende
sustancialmente a lo largo de la direccion longitudinal L del perfil de obturacion 10, esta dispuesta en la seccion de
doblado 12 e identificada su posicién en las figuras 2 a 4 mediante una linea a trazo discontinuo. La seccién de
doblado 12 se encuentra de acuerdo con las fig. 1 y 3 adyacente al segundo perfil de obturacion 120 en la zona de la
ventanilla 224. La fig. 4 representa una seccion a través del perfil de obturacion 10 en la zona de la ranura 100 en la
seccion de doblado 12. Tal y como permiten reconocer las figuras 1 a 3, en ese lugar se encuentra presente un
punto de giro con respecto a la trayectoria curvada a lo largo de la direccion longitudinal L. Justo en esta zona, en
los perfiles de obturacion segun el estado de la técnica aparece al doblar el perfil de obturacién 10 extruido una
formacion de ondulaciones, que por un lado es visible desde el exterior del vehiculo de motor 200 y por otro lado
perjudica la funcién de obturacién del perfil de obturacion 10.

Segun se observa en la seccion, la ranura 100 esta dispuesta en la seccién de uniéon 40 (véase la fig. 4), que
también puede formar una seccién parcial de la primera seccion de fijacién 50 o de la segunda seccion de fijacion
60. La ranura 100 puede estar dispuesta en un estrechamiento 42 de la seccion de unién 40. El estrechamiento 42
permite una cierta movilidad de la primera seccion de obturacion 20 y/o de la segunda seccién de obturaciéon 30 en
las zonas a lo largo de la direccion longitudinal L, en las que no esta prevista ninguna ranura 100, que permite un
montaje mas sencillo. Ventajosamente, la ranura 100 puede estar prevista sustancialmente paralela y separada de
las fibras neutrales del perfil de obturacion 10.

Alternativamente a la posicion de la ranura 100 en la zona del estrechamiento 42, la ranura 100 puede estar
dispuesta, tal y como se indica en la fig. 4 mediante una linea a trazo discontinuo, en otro ejemplo de realizacién en
una seccion inferior de la seccion de union 40.

Tal y como muestra ademas la fig. 5, la ranura 100 presenta dos zonas finales 104 y 106, en donde en la zona final
104 esta prevista una entalladura 108, que se convierte en la ranura 100. Esta entalladura 108 se puede entender
como una especie de orificio de distension y/o de detencién, e impide un desgarro de la ranura 100 mas alla del
extremo 104. La ranura 100 es en la zona final 106, en un estadio intermedio previo a la unién en union de material
del otro perfil de obturacion 120, una ranura abierta por un lado, de tal forma que la zona final 106 representa un
extremo abierto en este estadio intermedio (véase la fig. 5). Después de la uniéon en unién de material del otro perfil
de obturacién 120, la zona final 106 vuelve a estar de nuevo cerrada.

En una conformacion preferida, la ranura presenta una longitud A de entre aproximadamente 1 cm vy
aproximadamente 20 cm, preferentemente entre aproximadamente 5 cm y aproximadamente 15 cm. La anchura B
toma un valor comprendido entre aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 10 mm, preferentemente entre
aproximadamente 0,5 mm y aproximadamente 2,0 mm. La anchura B puede variar a lo largo de la longitud A de la
ranura 100 y por ello ser entendida como una anchura media. En otro ejemplo de realizacion preferido (no
mostrado), la ranura 100 puede estar prevista solapada con la seccién de doblado 12 y/o separada a una distancia
de separacion predeterminada de la seccién de doblado 12.

A continuacion se describe un procedimiento para la fabricacion del perfil de obturacién 10.

En un primer paso se extruye el perfil de obturacién 10 de un material elastomérico. A continuacion se aplica la
ranura 100, por ejemplo mediante un cuchillo de corte, un medio de punzonado, mediante taladrado o fresado, con
una longitud A y una anchura B predeterminadas y en una posicion predeterminada a lo largo de la direccion
longitudinal L en una posicién determinada con respecto a la seccién de doblado 12 en la seccion de unién 40 en la
zona del estrechamiento 42. Para ello se extiende la ranura 100 sustancialmente en la direccion longitudinal L. En el
ejemplo de realizacién mostrado, la ranura 100 tiene una longitud A, que se corresponde sustancialmente con la
seccion de doblado 12 doblada en el paso posterior de proceso. La ranura 100 esta realizada en la zona final 106 de
tal forma que esta conformada por un lado de forma abierta. La zona final 106 representa en este estadio intermedio
un extremo abierto.

Cuando se utiliza un medio de punzonado para aplicar la ranura 100, se puede aplicar al mismo tiempo mediante
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una conformacion correspondiente del medio de punzonado, la entalladura 108 o las entalladuras 108. Para el caso
de que se emplee un cuchillo de corte para recortar la ranura 100, la aplicacion de la(s) entalladura(s) 108 se puede
realizar a continuacion mediante un medio de punzonado.

Una vez que se ha realizado la ranura 100 (o en su caso también varias ranuras 100 en varias zonas de doblado 12)
en el perfil de obturacion 10, se dobla el perfil de obturacién 10 a la forma deseada en la zona de la seccion de
doblado 12 y de este modo en la zona de la ranura 100 mediante un dispositivo de doblado. Para ello se puede
llevar el perfil de obturacién 10 antes o después de aplicar la ranura 100 a una posicion de doblado correspondiente.
Opcionalmente, antes o después del proceso de doblado, se puede realizar un recorte del perfil de obturacién 10 en
lo que respecta a su longitud deseada en la direccion longitudinal L y para eliminar elementos residuales. A
continuacion se puede unir el perfil de obturacion 10 predoblado para el montaje posterior a la carroceria 202 con los
otros perfiles de obturacion 110, 120 ya descritos anteriormente. Para ello se introducen los perfiles de obturacion
110, 120 previamente extruidos y el perfil de obturacién 10 en un Gtil de moldeo correspondiente de tal forma que en
las zonas de unién 70, 80 se puede inyectar una masa de moldeo de tal forma que se puede lograr una union en
unién de material entre el perfil de obturacién 110 y el perfil de obturacion 10 asi como entre el perfil de obturacion
120 y el perfil de obturaciéon 10. Los perfiles de obturacion 110, 120 se unen sustancialmente en una direccion
perpendicular a la direccion longitudinal L, de tal forma que el perfil de obturacion 110 puede hermetizar las aristas
perpendiculares de la ventanilla moévil 224 y el perfil de obturacién 120 las aristas perpendiculares de la ventanilla
movil 224 y de la ventanilla fija 222. Tras la union de los perfiles de obturacién 110, 120, la ranura ya no esta abierta
por un lado, sino que esta limitada por todos los lados a lo largo de su borde 102 por el material del perfil de
obturacién 10 y/o de los otros perfiles de obturacion 110, 120.

El perfil de obturacién 10 anteriormente descrito se caracteriza sustancialmente porque en el doblado del perfil de
obturacién 10 extruido no se produce ninguna formacién de ondulaciones como consecuencia de la ranura 100
aplicada. De este modo se evita también una deformacion indeseada de las faldas de obturacion reconocibles desde
el lado exterior del vehiculo de motor. La funcion de obturacion se puede cumplir. Asimismo, se evita al menos
parcialmente una caida hacia el interior de las secciones de obturacion. Finalmente, se hace posible un montaje
sencillo en un proceso automatizado del perfil de obturacién predoblado.

Lista de simbolos de referencia

10 perfil de obturacién

12 seccion de doblado

20 primera seccién de obturacién
22 falda exterior de obturacién
24 falda interior de obturacion
25 flocado

26 extremo libre

30 segunda seccién de obturacién
32 falda exterior de obturacion
34 falda interior de obturaciéon
35 flocado

36 canal

40 seccion de union

42 estrechamiento

50 primera seccion de fijacion
52 entalladura

54 falda de sujecion

56 soporte de refuerzo

60 segunda seccién de fijacion
62 medio de fijacion

63 brazo

64 brazo

70 zona de union

80 zona de union

100 ranura

102 borde

104 zona final

106 zona final

108 entalladura

110 otro perfil de obturacién
120 otro perfil de obturacién
200 vehiculo de motor

202 carroceria

210 puerta delantera

212 ventanilla fija



214
220
222
223
5 226
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ventanilla movil
puerta trasera
ventanilla fija
ventanilla movil
brida

longitud

anchura

direccion longitudinal
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REIVINDICACIONES

1. Perfil de obturacién para un vehiculo de motor (200), que esta fabricado por extrusién y se extiende en
una direccion longitudinal (L), que comprende:

una primera seccion de obturacion (20) que se apoya contra la carroceria (202) del vehiculo de motor (200) con la
puerta cerrada;

una segunda seccidn de obturacién (30), que sirve para la hermetizacion y/o el guiado de una ventanilla (214, 224);
una primera seccién de fijacién (50), que se puede fijar a una brida (226) de una puerta (210, 220);

una segunda seccion de fijacion (60), que fija el perfil de obturacion (10) a la puerta en la zona de la segunda
seccion de obturacion (30),

una seccion de unidn (40) prevista entre la primera seccion de fijacion (50) y la segunda seccidn de fijacion (60); y
una ranura (100) que se extiende sustancialmente en la direccion longitudinal (L),

en donde la ranura (100) esta realizada al menos por tramos en la zona de una zona de doblado (12) formada
mediante doblado en la seccién de unién (40).

2. Perfil de obturacién segin la reivindicacion 1, caracterizado porque la ranura (100) esta limitada por
todos los lados.

3. Perfil de obturacion segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la ranura (100) esta dispuesta
sustancialmente paralela y a una distancia de separacion de las fibras neutrales del perfil de obturacién (10).

4, Perfil de obturacion segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la ranura (100), a lo
largo de una longitud predetermlnada en la seccién de doblado (12), esta separada en una distancia de separacion
predeterminada de la seccién de doblado (12) y/o estéa realizada solapada con la seccion de doblado (12).

5. Perfil de obturacién segin una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en al menos una
zona final (104, 106) de la ranura (100) esté aplicada una entalladura (108) que se convierte en la ranura (100).

6. Perfil de obturacién segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la ranura (100)
presenta una longitud (A) de entre aproximadamente 1 cm y aproximadamente 20 cm, preferentemente entre
aproximadamente 5 cm y aproximadamente 15 cm.

7. Perfil de obturacién segin una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la ranura (100)
presenta una anchura (B) predeterminada, en donde la anchura (B) toma un valor comprendido entre
aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 10,0 mm, preferentemente entre aproximadamente 0,5 mm y
aproximadamente 2,0 mm.

8. Procedimiento para la fabricacion de un perfil de obturacion (10) para un vehiculo de motor (200)
segun una de las reivindicaciones 1 a 7, que comprende los siguientes pasos de proceso:

el perfil de obturacién (10) se extruye de un material elastomérico;

se aplica al menos una ranura (100) al menos por tramos en la zona de una seccion de doblado (12) del perfil de
obturacién (10) a formar mediante un doblado;

la ranura (100) se aplica en una seccién de union (40) en una direccidon que se extiende sustancialmente en la
direccion longitudinal (L), y

el perfil de obturacién (10) se dobla a la forma deseada en la zona de la seccion de doblado (12).

9. Procedimiento segin la reivindicacion 8, caracterizado porque la ranura (100) estd aplicada
sustancialmente paralela y a una distancia de separacién de las fibras neutrales del perfil de obturacion (10).

10. Procedimiento segun la reivindicacion 8 6 9, caracterizado porque la ranura (100) se aplica a lo largo
de una longitud (A) predeterminada en la seccién de doblado (12) a una distancia de separacion predeterminada
alejada de la seccion de doblado (12) y/o solapada con la seccién de doblado (12).

11. Procedimiento segn una de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizado porque en al menos una zona
final (104, 106) de la ranura (100) se aplica una entalladura (108) que se transforma en la ranura (100).
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12. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado porque la ranura (100) esta
recortada mediante un cuchillo de corte, mediante punzonado, mediante fresado o mediante taladrado.

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 8 a 12, caracterizado porque la ranura (100) esta
aplicada en una zona de union (70, 80) del perfil de obturacién (100) como ranura abierta por un lado con un
extremo (106) abierto, y se une a continuacion el perfil de obturacion (10) en la zona de unién (70, 80) con al menos
otro perfil de obturacion (110, 120), con lo que se cierra el extremo abierto (106) de la ranura (100).

14. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8 a 13, caracterizado porque el perfil de obturacion
(10) y al menos otro perfil de obturacion (110, 120) se introducen en un util de moldeo y se inyecta una masa de
moldeo para unir el otro perfil de obturacién (110, 120) con el perfil de obturacion (10).

15. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones 8 a 13, caracterizado porque el perfil de obturacion
(10) se introduce en un Util de moldeo y se inyecta una pieza mecanizada en el perfil de obturacion (10) en una zona
final (70, 80) del perfil de obturacién (10).

16. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 8 a 15, caracterizado porque la ranura (100)
presenta una longitud (A) comprendida entre aproximadamente 1 cm y aproximadamente 20 cm, preferentemente
entre aproximadamente 5 cm y aproximadamente 15 cm.

17. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 8 a 16, caracterizado porque la ranura (100)
presenta una anchura (B) predeterminada, en donde la anchura (B) toma un valor comprendido entre
aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 10,0 mm, preferentemente entre aproximadamente 0,5 mm vy
aproximadamente 2,0 mm.
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