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E1l presente Modelo de Utilidad se refiere a
una vidriera montada por colaje, por medio de un cdrdén
de adhesivo compuesto de dos partes que se adhieren.ei:
tre sf.

A continuacién, se refiere esencialmente;-az
las vidrieras destinadas a vehfculos automéviles: sin em
el problema de montar una vidriera en una ventansa, pgr}
colaje, en condiciones satisfactdrias de adherencia y.-es

tanqueidad, También pueden aplicarse a la construcci@n?:

Ya se conocen diferentes métodos de montaég .
por colaje de vidrieras en una ventana, Por ejemplo, por
la utilizacién de unas bandas de adhesivo constituidas
de materias aptas a adherirse entre si, aplicando una a
la vidriera y la otra al marco de la wventana., Ia publica
cién de la Patente DE AS 1755724 desoribe un método, en
el que una banda de adhesivo colocada sobre el borde Ade
la vidriera, presenta pequefia aspereza que se adentra en
el material mfs blando que constituye una banda colocada
sobre la chapa de la ocarroceris,

Fljando las vidrieras de vehiculos por medilo
de bandes de adhesivo prefabricadas, se cumple difiecil-
mente, en numerosos o08so0s, con las exigencias de adheren
cia y de estanqueidad impuestas oon relacién a la vente=

nilla de la oarroceria,
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Aqui se describe el montado por colaje de una vi
driera en una ventanilla, en particular, una ventanillla
de carrocerfa de vehfoulos automéviles, que paldaestﬁg}
inconvenientes permitiendo obtener una adherencia mayor

[

del adhesivo en la vidriera, asi como una mejor estanze
queidad de 1a unién vidriera-carroceria, Correlativamen-
te, tiende a ganar tiempo en la cadena de montaje en 13
fdbrica de autombviles, AR

=1 montaje, se distingue principalmente porqus

ate

las dos partes del cordén se forman por depdsito de ﬁa?g
riales susceptihlés de endurecer 2l aire, y se aplic;ﬁ‘.
sobre la vidriera en dos etapas: se deposita la segunda
parte poco antes del montaje de la vidriera, cuando la
primera parte ya se ha endurecido,

La segunda parte puede ser depositada sobre 1a
carroceria o sobre la primera parte endurecids, Ventajo-
damente, se deposita la segundes parte sobre la primera,

Segin una forma particularmente ventajosa, se
conbinan las caracterfstlcas siguientes:

a) la parte de cordén que se adhiere a‘la Vie
driera posee una seccién calibrada, que presenta, Al me-
nos, unes lenglleta colocada en dirececién al pliegue de la
chapa de la ocarrocerfms donde la vidriera se fija a cier-

ta distancia del borde de la vidriera.

b) esta parte estd formads esencialmente, por
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une materia adhesliva que se endurece en el momento del
montaje de la vidriera,

¢) esta materia adhesiva es depositada sobss)ia
vidriera por medio de una hilers de extrusién calibrada

de forma andloga. .. .

L]
..
.

d) llegado el caso, se puede, previamente, apli
car un revestimiento opaco de proteccidn contra los, raw-

yos UV a lo largo del contorno de la vidriera, .

e) 1la segunda parte del cordén, se forma aplix

cando la materia adhesiva por extrusién, sobre la pgimg-
ra ya endurecida; esta parte estd oculta o disimulad;u.
graclas a la lenglleta de la primera parte.

En relacién & los métodos de fijacién ys conoci
dos, presenta un gran numero de ventajas. Por e jemplo,
ge puede aplicer la primera parte de cordén sobre la vi-
driera en el mismo lugar de fabricacién de la vidriera,
Principelmente, se puede evitar asf una limpieze suple-
nentaria de la superficile del vidrlo o de la oapa opaca
depogsitada sobre los bordes de la vidriera; siendo nece-
saris dicha limpleza suplementaria solamente cuando se
deposita el cordén en la ocadena de fabrioacién del vehi
culo, En efecto, despuds de su cocclén es cusndo la caps
opaca de esmalte, presenta las condioclones nds favorablef

& una buena adherencia de 1la materia adhesiva,

El oordén formado en el luger mismo de fabrion-
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cién de las vidrieras sirve igualmente de separador du~
rante la manipulacién y embslaje de las vidrieras, dis-
minuyendo asi los riesgos de deterioracién. f:{}

Una vidriera adecuada para la puesta en predctica
comprende, a lo largo de su contorno, una capa 0pacé'u3
vrincipalmente de esmalte negro; una capa de fondo, y un
cordén Tijo por adherencis que posee una seccién calibila
da que presenta una lengfleta colocada hacia el inteﬂigﬁ
de la vidriera de manera que define una seccién I. V?ﬁﬁg
josamente, el cordém presenta une lenglleta suplementﬂ???
colocada hacia el exterior de la vidriera de manera que
las dos lengiletas definen una seccién en forms de U.

In una utilizacidén como la presente, en que se
moldea una primera parte del cordén antes de su coloca-
cién en los bordes de la vidriera, pueden fijarse, simul
tdnesmente, sobre la superficie de vidrios unos elemento
suplementarios, como por ejemplo, unas molduras decoraty
vas, separadores u otros revestimientos, bien por coext
sién, o bien de forme independiente.

Seguin se describe a continuscién, el cordén pe-
zado sobre los bordes de la vidriera tiene una seccién
calibrada en forma de U y la segunda parte es colooads
entre los perfiles en U,

Esta forma de realizacién presenta dos ventajas

suplementarias: las dos lenglletas constituidas por los

4
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dos perfiles en U, sirven de tope & 1la materia adhesiva

que constituye el cordén depositado ulteriormente cana-

Seq
(]

lizando esta materia e impihdiéndola deabordarse latévai-
mente,

Cusndo el corddn de adhesivo depositado soﬁ?@i
la vidriera ha endurecido en el momento del montaje en
la ventanilla de la carroceria, solamente un poco antes

e

del montaje, durante la fabricacién del vehIculo, es-....
cuando se moldea la segunda parte sobre la primera e"p::.e:-l
espacio definido por 1la o las lenglietas) de 1la primeiq?é
sobre la chapes de la carroceria, Cuando se intrcduce 1la

vidriers en el doblez de la chapa previsto para recibir-
la, la segunda parte del cordén, recientemente moldeado,

llena el espacio dejado por la primera parte, mientras |
aue lasg dos lenglletas, por ejemplo los dos perfiles en U
impiden el desbordamiento lateral de la materia adhesiva
moldeada ultimamente,

En relacién con los métodos existentee, segin
la invenciéh se procura un ganancimetro de tiempo parti-
cularmente ventajoso: es, en efecto, siempre necesario,
para el montaje por pegamento de une vidriera en una ven
tanilla, utilizar cierto espesor de adhesivo, a f£in de
asegurar une buend unién y estanqueidad que podrisr en-

contrarse comprometidas por las tolerancias de forma de

la vidriera y/o de la carrocerfs, Depositando, desde la
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fabricacién de la vidriera, cierto espesor de corddn ad-
hesivo, se disminuye otro tanto 1la cantidad de adhesivo
a depositar en el momento del montaje. Debido a ellé:{él
tiempo de secado es correlgtivamente reduocido y el monta
je mds rdpido, Tea,e
Preferentemente, se emplea como materia cue for
ma el cordén a moldear un prepolimero de poliuretanqg.de,
un componente bajo forma pastosa que, despuds de moldesd.-

ta e

do, se seca bajo la influencia de la humedad del aineg".

ev®s

Igualmente, puede utilizarse un sistema de poliuretapo?;
de dos componentes o caucho butilo o un elastémero dé.si
licona, Lo importante, es emplear para los dos cordones
materias compatibles entre sf que realicemn igualmente
una buena unidén interna, Por €sto conviene que los dos
cordones tengen una composicién idéntiocs o muy similar,
EZn numerosos ocasos, se cubre la superficle de la vidrie=
ra, donde debe depomitarse el cordfn, con une capa de
fondo, o producto primario adhesivo, segun la composi-
cién del adhesivo utilizado,

Si fuese necesario, 1la superficie del cordén y=o
sego puede ser reactivada por medios mecdnicos 6 quimi-
cos apropiadcs,

Otras ventajas y ocaracterfsticas aparecerdn en

relacién con los dibujos anexos entre los que:

La figure 1 representa una vista en corte de -
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seceién en forma de I depositado en la vidriers,
ILa figura 2 representa el cordén depositado en

ttee

1a vidriera en una Seccién en forma de U, Sy
BEn la figura 3, una moldurs suplementaris estd

colocada al lado del cordén a pegsr sobre la vidriere.,:
En la figura 4, se coloca otro perfil en el con

torno de la vidriera, .

vere

Ia ficura 5 representa la fabricaclén de la, vie.

'.‘.

driera de la figura 4 por inyececién,. >

» q
'E R

Por motivo de simplificscién, se representa,le;
vidriera -l- como una vidriera monolitice. Es eviaenéé;'
sin embargo, que todos los tipos de vidrieras pueden ser
montados en una carrocerila de la forma indicada, puesto
que el monteje es independiente de la estructura de la
vidriera. Sin embargo, dado que, actualmente los parabri
8as en partioulasr son vidrieras laminadas, se puede en-
contrar una yrimera aplicacidn en el sector de los para-
brisas laminados, pero iguslmente puede referirse » luneg
tas traseras,

El parabrisas —l- representado en las figuras,
estd provisto, a lo largn de su contorno, y del lado diri
g£ido hacia el doblez =2~ de la ventanilla de oarroceria,
de una 0Apa opAos =4~, por ejemplo de une capa de esmal

te negro. Esta oapa sirve por una parte de molduras deco-

rativa, e impide que se pueds ver desde el exterior,
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troavée de 1la vidriera -l-, la zona adhesiva, y por otra,
orotege el cordén adhesivo «~5~ contra los rayos UV, y
puede facilitar 1la adherencia del cordén a 1= superfﬁﬁib
del vidrio. Teniéndose en cuenta estas consideraciones,
enfre las pastas para cocer usuales que hay en el ﬁercﬁ
do, se elige la que mds convenga para depositar sobre la
vidriera. Segin un método fiable, se imprime una pasts..
para cocer, por ejemplo por serigraffa, sobre la super-:
ficie del vidrio y se cuece en la superficie durante{?@}
tratamiento térmico necesario para el curvado y/o eli?gg
plado del vidrio. )
Sobre 1la ocapa opaca —4-, después de cocida, se
deposita una ocapa de fondo, 0 producto primario de adhe-
rencin -6~ fina ¥y regular, que se adhiere convenientemen
te 8 1a caps =4-=, Esta oapa =6~ puede estar constitulda
por ejemplo, de un prepolimero de un poliuretano disuel-
to en disolvente, como el producto PRIIER 8544 de la So=
ciedad alemana TEROSON=-VERKE G.mebeHs, 6 el producto
GLASPRIMER V 538/6573 de la ‘Sociedad alemana TO0GO. Se
procede al depbsito de la capa pbr medio de un tubo de
extrusién con ranura fina, siendo alimentado el tubo de
forma regular por medio de tubo flexible que trae el nrd
ducto a partir de un depdésito de alimentaoclién. Este de=

pésito puede efectunrse con la mano, o preferen%emente,

por medio de un brezo automdtico, & lo largo del contor-
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no de la vidriera, Principslmente, se¢ trats previamente
la capa de esmalte negro con productos especlales del ti

....

po silano. .

31 la capa de fondo se¢ forme & partir de un sig
tema de poliuretano que se endurece bajo el efecto &e.}?
humedad, se puede reducir el tiempo necesario para su sg
cado aplicando, por medio de un tubo suplementario, va-

por de agua ocaliente., En relacién con las condiociones 1]

| b ]

e p®

males de temperatura y de humeded de aire, el tiempor me-

cesarjio pasa de 5 a 10 minutos, aproximadamente, 8 1 .8...

‘oo

2 minutos, aproximadamente, De esta forme, se puede apll
car el corddn adhesivo en un lapso de tiempo m#s corto
despuéds del depdsito de 1la caps de fondo,

La parte de cordén adhesivo =5~ eatd formade pp#
ferentemente de un prepolimero de poliuretano; se depo=-
sita sobre la capa de fondo =~6- donde sme endurece en un
polimero de alta modulaocién. Se la 44 tal forma que ten-
ge una secoién prdotiocamente en dngulo recto en forma de
L, ¥ presents una lenglleta =8= que vd estrechdndose haci#
el doblez =2~ de la chapa de la carroceria y hacis el in
terior de la vidriers, Un sistema que ocombina la ocapas de
fondo y el adhesivo tél como 8e deaoriﬁe en la patente
emericana US 3,779,794 df buenos resultados,

Mientras que todas las etapas anteriormente deg

oritas son realizadas en la osdena de fabriocacién de vi-
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drieras, se deposita sobre la primera parte que se ha en
durecido, una segunda parte de corddén -7~ formado de une
materia compatible con €1, &sto antes Justo de la oéié&g
cién de la vidriera én 1la v;ntanilla de la carroceria y
de 1a misma forme por medio de un aparato de extrusiéné

La parte Ge cordén que ha endurecido'puede ser-
vir de medio de soporte y de gufa del tubo de extruaidn
de la segunda parte, favoreciendo asi el depdsito de, 1d.

s e

segunda parte. » oo

‘s o
av ®e

Desde que la parte del cordén =T7- hé sido dppo:

L]
ve® &

sitada sobre la parte del cordén =5-, se coloca la vi-
driera =l- en la ventanilla y se prensa. A continuacién,
se inserta en el intersticio que hay entre la vidriera
~l= y la parte de chapa -3- un perfil -10- provisto de
reveatimientos en forma de ganchos, que se enganchan al
cordén de adhesivo =T-,

Cuando sea necesario, se puede reforzar la adhg
rencia mitua de las dos partes de cordén =5~ y =7- depo-
sitendo un disolvente apropiado o un agente hihohable 80
bre la superficlie de la parte de cordfn =5- antes de que
gea unida a l1la parte de cordén =7-, para reaotivarla, Eg;
ta reactivacién quimioca puede ser reemplazsda por una
reactivacién mecdnioa consistente en unas abrasién de le
guperficie de cordén =5=,

La wvariante representada en la figura 2, ilustrd
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el mismo tipo de montaje que el descrito en la figura 1.
Sin embargo, en este caso, se forma una parte de cordén

=13~ a partir de un prepolimero de poliuretano moldeﬁﬁie
por medio de un tubo de extrusién'ouya seccién es en for
ma de U, de manera que esta parte depositada sobre Ia.gé

pa de fondo -~b6-y por encima de la caps de esmalte =4,

presente dos lenglletas =l4- y =15~ que marquen un espaw

cio vacio. Para aumentar la superficie libre del condfw,

Yo

la parte de superficie comprendida entre las dos lengHetds,

asl como la préxima.a 1a parte -3~ del chasis de la wen-

tanilla estdn guarnecldas de ranuras «=16= y =17-, Los
revestimientos en forma de gancho =18- de un perfil =19-
se enganchan en las ranuras -l17-,

El espaclio vacio delimitado por las lenglietas
~l4= y =15= y la superfioie Acanalade -l6~ se rellena,
por medic de un tubo de extrusidn, de una segunde parte
de cordén =20~ formada de una materis adhesiva pastosa
apta para adherirse a la parte de cordén =13= endurecida
Cuando se prenea la vidriera contra el repliegue =2~ de

la chapa de carrocerfa, las lengletas afiladas -l4~ y

=15« e doblen, compensando &8sl las eventuales variaoion%s

de profundidad del repliegue de la carroceria,
Ia figura 3 muestra que la parte de cordén pro-
plamente dicha «22= y la lengllete =23=- se componen de ma

terfas diferentes moldesdes con ayude de dos mfquinas de
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extrusién a través de un solo tubo de extrusiébn, De esta
manera, se puede formar una lenglleta —23- con propleda-

veqs

des diferentes a las de la parte del cordén =22-, Por-:
ejemplo, es posible darla une mayor dureza o hacerls de
una materis de cualquier otro cslor. Ademds, es necésa=E
rio, que esta materia se adhiera mds a 1la superficie del
vidrio que la materia que forma 1ls parte de cordfn =22;
en efecto, en el caso representado en la figura la moldy

ra -24- que constituye la base de 1la lenglleta =23- cubmre

s e

a la vez la capa opaca —4-, gusrnecida ocon la capa Ge .

fondo =6-, y la superficie sin cubrir del vidrio; hacién
dola visible desde el exterior. En este caso, se puede
cubrir la parte visible con bandas decorativas -25-,
Ia parte de cordén =22- presenta, del lado diri
gido hacia la parte de chapa =3- de la ventanilla, un
elemento de superficie —27= afilada, Debido a ésto, la
forma de éste elemento de superficie, se crea une gargan
ta =28« en la cuel se ingerta la lengllieta =31- de una jun
t2 =30=, Esta junta llene el espacio vacio entre el can~
to de 18 vidriera «l= y la parte de chapas =3~ de la ven-
tanilla de ocarrocerfa, Presenta ademds, una seccién en
forma de U que se abre sobre la superficle de le vidrie-
ra girada hacia el exterior del hebitdculo del vehioculo,
estando los perfiles en U terminados por unas pestailas

~32- de bloqueo, que mantienen la lenglieta de fijacién
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=34-~ de una junta de recubrimiento =35-,

En la figura 4, el espaclo vacio entre el ocanto
de la vidriera -1- y la parte de chapa -3- de la carrés
ceria se rellena iguelmente por una junta de oaucho -38-|
En este caso, se aplica sobre la vidriera al mismo tiepe
po que la parte del cordén -~39~, por ejemplo, por extru-—
sién, La presencla de la capa de fondo -6~ contribuye -

igualmente a mejorar la adherencla entre el vidrio 6. Je-,

LY Bt

capa de esmalte =4~ ¥ la parte de cordén -39-, Esta Wlid

ma presenta dos lenglletas «=40- y =4l- que delimitan un...

espaclo vacio relleno por la segunda parte de cordén :éﬁ-

pegada sobre el repliegue =2= de la ventanilla,

Ia junta =38e sirve para mantener la vidriera
después de su oolocacién mientras se endurece completa-—
mente el cordén de adhesivo =20-,

En la figura 5, la jJunta =42~ estd ocalibrads
gracias a8 un método de moldeado por inyecolén. La parte
de cordén =39~ tiene la secolén en forma de U ys descri-
ta, Esta puede ser depositada sobre el contorno de la wvid
driera al mismo tiempo que la Jjunta =42-, despuds de de-
posit<ads prevismente una ocaps de esmalte =4~ y una oapa
de fondo =6= formada de la misma materia que la junta
=42=, Igualmente, es posible, que estos dos perfiles es-
tén compuestos de diferente manera, o incluso deposite-

dos sobre la vidriera en momentos diferentes, Esta forms

N
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de moldeo es particularmente wventajossa, puesto que se

puede dar al contorno exterior de la vidriere el aspec-
to que se desde, apliocando simplemente, sobre el bor@E}
de la vidriera, un perfil de forma determinada, También
se puede, en este caso preciso, fabricer una hoja dd-vls
drio de dimensiones ligeramente reducidas y, por inyec-
cién en el interior de un molde ouyas dimensiones cg= -
rresponden a las deseadas y obtener finalmente, fine six,

*a gt

driera con las dimenslones deseadas, o one

. » -
«e®s

En todos los casos descritos, igualmente es pew
gsible formar la segunda parte de cordén adhesivo mol&;gé
do, con syuda de medios apropiados, la materia adhesiva
sobre el repliegue =2~ d¢ la chapa de carrocerfa, ILas
venta jas estdn totalmente recogidas en este modo de rea-
lizasolén: las lenglletas del primer cordén desarrollan su
funcién, y el montaje es mds fdoil, en relacién con las
tdoniocas anteriores, principalmente por una rapidez de
ejeoucién en la oadena de montaje, Despues de coloocada
1la seguryda parte de adhesivo, se procede ocomo en los oasos
anteriormente desoritos, colooando la vidriera en la ven
tanilla, prcnsdndola contrs la chapa,

N 0 f A

U

En resumen, el presente Modelo de Utilidad se

contree a las siguientes:
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REIVINDICACIONES

l2,~ Vidriera para ventanillss, principalmente
de vehiculo automévil, caracterizada por disponer 6.?:.'11.:1
cordén de adhesivo compuesto por dos partes de cordédn
que Se adhiere una & la otra, estando las dos partee.dgs
cordén superpuestas que se depositan en dos etaspas, sien
do formada la segunda parte justo antes del montaje de .
1la vidriera en la ventanilla, cuando la primera parte -,

*aet

formada sobre la vidriera ya ha endurecido, “eee

28 4= Vidriera para ventanillas, principalmeqxgﬁ
de vehfculo automévil, segun la reivindicacién preceégi.
te, Baracterizada porque une primera parte de‘coyédn se
forme sobre la vidriera por extrusién y una segunda so=
bre la primera,

584~ Vidriexa para ventanillas, principelmente
de vehfoculo automévil, segin les reivindicaciones prece-
dentes, carsoterlizada porque una primers parte de cordén
se forma por extrusién scbre la vidriera, y una segunda
sobre la chapa de la oarrcoerfa,

42 = Vidriera para ventanilles, principslmente
de vehiculo automévil, segin las reivindiocaciones prece-
dentes, ocaracterizada porque una parte de cordén es oo;g
ocada directamente sobre la vidriera o sobre un revesti-
miento opaco, prinocipalmente de esmalte negro, colooado

previamente a lo largo del contorno de la vidriera, justT
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después de fabricada la vidriera, o llegado el caso, 1la
coccién del esmalte,

8 ,~ Vidriera para ventanillas, prinoipalmeﬁﬁ%
de vehficulo automévil, segin lss reivindicaciones prece
dentes, caracterizada porque una parte de cordén dep@q}é
tada sobre la vidriera posde una seccidén ocalibrada que
presenta una lenglleta colocada eh direccién al repliegue
de la chapa de la carroocerfa, donde le vidriera se £ijoy
depositdndola sobre la wvidriers por ﬁedio de una hilg;;;

de extrusidn correlativamente calibradaj la otra parge?:
de cordén se forma por extrusidén de la materia adhesi%g.
que la compone sobre la parte ya endurecida, o sobre el
repliegue de la chapa, estando oculta a la vista dichs
parte gracias & la presencia de la lenglleta de la prime

ra parte,

68 ,~ Vidriera pars ventanilles, principelmente
de vehiculo asutomévil, seg¥n las relvindicaciones prece
dentesa, oaraocterizada porque una parte de ocordén que se
adhiere a la vidriera posée una seoccibn calibrada en for
ma de I,

T8¢~ Vidriera para ventanillas, principalmente
de vehiculo automévil, segun las reivindicaciones prece-
dentes, carsoterizada porque la otra parte de cordén que
se adhiere a le vidriera, posée una seccidén oalibrada en

forma de U, limitada pox dos lenglletas,
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82 ,~ Vidrlera para ventanillas, principalmente
de vehiculo automévil, segin las reivindicaciones prece-
dentes, oaracterizada porque la lengllete es afilada. = s

92,.-~ Vidriera para ventanillas, principalmente
de vehiculo autombvil, segdn las reivindicsoiones preag=
dentes caracterizada porque una parte de cordén, presen—
ta sobre el lado de su superficie que se adhiere a la .-

otra parte de cordén, unas ranuras que incrementan la 3u

Ses®

perficie de adherencia, e

108 ,~ Vidriera para ventanillas, principalmerste-.
de vehiculo automévil, segdn las reivindiocaciones pr;;g:
dentes, caracterizada porque la lenglleta dirigida hacia
el repliegue de la chape de oarrocerfa forme parte de un
perfil a la vez moldeado con la parte de cordén que
colabora a la sujecién de la vidriera,

118,~ Vidriera psra ventanillas, principalmente
de wvehfoculo sutomévil, segin las reivindiocaciones prece-
dentes, ocaraoterizada porque se ocoloca en el perfil une
banda decorativa, préxima al revestimiento opaco que ro-
dea la vidriera, y sobre le parte de la vidriera visible
para el oconductor,.

1l28,~ Vidriere pars ventanlllas, princlpalmente
de vehficulo sutomfvil, segin las reivindicaciones prece-
dentes, oaracterizada porque se deposita sobre el canto

de la vidriers una junta perfilada, a l8 vez molderda,
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con la parte de cordén.

138 .~ Vidriera para ventanillas, principalmente

de vehfculo sutomévil, segin las reivindicaciones prece-
dentes, caraoterizada porque se trata de una parte Qg .
cordén antes de ponerla en contacto con la otra parté‘ag
cordén, con un agente hinchable, o un disolvente que ac-—

tiva la materia adhesiva que la constituye.

e

148 .~ Vidriera para ventanillas, principalmeite®

« 348

de vehficulo automévil, segin las reivindicaciones preee
dentes, caracterizada porque la vidriera comprende a:.:L:i.E
largo de su contorno, una capa de esmalte negro; una ca-
pa de fondoj y un cordén fijo por adherencia que posée
una seccidén calibrada que presenta una lenglleta colocada
hacia el interior de 1la vidriera, de menera que define
una seccidn en forma de L,

158,~ Vidriera para ventanilles, prineipalmente
de vehfculo automévil, seg¥n las reivindicaociones prece-
dentes, ocaracterizada porque el cordén presenta una len-
glleta suplementerisa, colocada hacia el exterior de la vi
driera, de manera que 1las doe lenglletes definan una seo-
c¢ién en forme de U,

168 ,~ VIDRIERA PARA VENTANILLAS, FRINCIPALMENTE
DE VEHICULO AUTOMOVIL,

Segun queda desorito y reivindioado en la preog

dente memoria ¥y nots reivindiecstoria que conste de vein-
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te hojas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, a 30 de llarzo de 1984

4‘--
e @
aO‘.

Framql‘scc Javier Plagg
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