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La presente invención se relaciona con perfeccionamientos en 
limpia-parabrisas para automóviles»

Se sabe que puede ser ventajoso, en particular en la  indus­

tr ia  del automóvil, ensamblar por encoladura dos piezas en un material — 

cualquiera, comprendiendo una de las dos piezas un alojamiento en el que 

viene a encajarse un elemento macho de forma complementaria previsto en - 

la  otra pieza. SI espacio que subsiste entre las piezas encajadas, es de­

c ir , entre la  pared del alojamiento y la  del elemento macho correspondien 

te , contiene un adhesivo líquido ta l como una resina polimerizable, que 

después del endurecimiento, asegura una unión indesmontable entre las dos 

piezas. Este tipo de unión puede u tilizarse  para reunir dos piezas de ma­

te ria  plástica moldeada, poro, en este caso particular, se plantea ol prc- 

blema del posicionamiento de las dos piezas, una con respecto a la  otra - 

durante el endurecimiento del adhesivo, habida cuenta, por una parte,de 

las amplias tolerancias de fabricación que existen en las copas de las — 

piezas a ensamblar, y, por otra parte, de la anchura del espacio existen­

te entre estas dos piezas»

La presente invención tiene por objeto aportar unas mejoras t, 

este tipo de montaje que consisten en prever en relieve sobre la pared -  

del alojamiento al menos una nervadura de poco ospesor que sirve para asj 

gurar el bloqueo provisional de las dos piezas a reunir durante el endu­

recimiento del adhesivo introducido en el espacio existente entre e l alo-' 

jamiento y el elemento macho que a l l í  se encaja, siendo la  ó las nervadu­

ras mencionadas susceptibles de presentar una pequeña resistencia  mecáni­

ca de modo que el elemento macho pueda introducirse con fuerza en el intu 

r io r  de su alojamiento por deformación do estas nervaduras, asegurando -  

por s í mismo el adhesivo, tras el endurecimiento, la unión mecánica entro 

las dos piezas ensambladas*

Un procedimiento de montaje de las dos piezas consisten en -  

elemento macho de una de las piezas en un alojamiento de -posicionar un
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forina complementaria do la otra pieza» conteniendo esto alojamiento un ad- 1 

hesivo, ta l como una resina polimerizablo, que ocupa el espacio que asis­

te entre la  pared del alojamiento y la del elemento macho, y en donde so­

bre al menos una de las paredes de una de las piezas, en la  zona de monta-' 

je , se prevé en relieve, al menos una nervadura que sirve para posicionar 

el elemento macho en el interior del alojamiento correspondiente durante

el endurecimiento del adhesivo»

En una forma preferida de realización, se preve al menos una
/

nervadura sobre al menos una de las paredes del alojamiento que recibe el 

elemento macho; se introduce con fuerza el elemento .macho en su a lo ja ­

miento do forma complementaria por deformación de la o de las nervaduras 

de posicionamiento que a l l í  están previstas; esta ó éstas nervaduras de £) 

sicionamiento son continuas y se extienden paralelamente al e je  del aloja 

miento sobre sensiblemente toda la  profundidad del mismo; en la  parte de? 

elemento raacbo que está destinada a introducirse en el interior del a lo ja 

miento de las e strías , se preven cortes, huecos ó arqueos locales; el a lo ­

jamiento es de forma general paralelepípedica y comprende en relieve una 

nervadura de posicionamiento en cada una de las caras la tera les , disponiq; 

dose cada nervadura sensiblemente en el plano medio de una de las caras -  

la terales del alojamiento; en el caso en que el alojamiento sea de forma 

paralelepipédica, se prevé en cada una de sus dos pequeñas caras latera­

le s , una nervadura de posicionamiento que se extiende sensiblemente en el 

plano medio de la  pequeña cara correspondiente, y en una de las dos caras 

mayores la terales dos nervaduras de posicionamiento paralelas, separadas 

entre s í; el adhesivo utilizado es una resina polimerizable a la tempera­

tura ambiente ta l como elastémeros siliconas; las dos piezas a ensamblar

son de materia plástica moldeada.
Por lo tanto, la  presente invención tiene por objeto como -

aplicación d«l procedimiento anteriormente d efin id ., la realización de m

lim p i.-p e r .h r i... dnntinndo en p«rticnlar .1  berrid . d . »n p a ra ta !...  d.



5

10

15

20

25

30

- 3 -

vehículo automóvil, y que comprende, por una parte, un brazo de acciona­

miento y, por otra, una armadura porta-rasqueta articulada en la  extremi­

dad del brazo, asegurándose la  unión entre el brazo de limpia-parabrisas 

y la  armadura por una contera de articulación que comprende un alojamien­

to en cuyo in terior se encaja la  extremidad del brazo de limpia-parabri­

sas, caracterizado porque la  unión del brazo de limpinyparabrisas con la  

contera de articulación se obtiene poniendo en práctica el procedimiento 

de montaje anteriormente definido, en el que las paredes del alojamiento

comprenden al menos una nervadura de posicionamientot

En una forma preferida de realización, la  contera de articulg 

ción comprende, en primer lugar, una cavidad realizada en toda su anchura 

y que conduce al exterior, permitiendo esta cavidad el paso de un árbol - 

de articulación llevado por la  armadura en su zona de articulación, teaiín  

do la  cavidad un fondo redondeado cuyo radio es sensiblemente igual al 

del árbol de articulación, en segundo lugar, al menos un asiento cilínd rj 

co dispuesto, con respecto al e je  del fondo redondeado mencionado, del l j  

do de la  contera que está opuesto a la  abertura sobre el exterior de la  -

cavidad mencionada, teniendo el asiento cilindrico sensiblemente por e je , 

el e je  del fondo redondeado da la  cavidad mencionada, siendo el radio deí 

asiento cilind rico  sensiblemente igual, salvo la  tolerancia, a la  distan­

cia existente entre el eje del árbol de articulación y el borde sensible­

mente paralelo que lim ita la zona de articulación de la  armadura de lim­

pia-parabrisas, y eventualraente en tercer lugar una lengüeta elásticamen­

te deformable dispuesta cerca de la  extremidad del asiento cilindrico  de 

la  contera de articulación , sobresaliendo esta lengüeta hacia el exterior 

del asiento cilindrico  de la contera; la contera de articulación está r e j:

1izade en materia plástica moldeada y el brazo de limpia-parabrisas esta 

constituido por un p e rfil de sección sensiblemente rectangular.

Para comprender mejor el objeto de la presente invención se 

describirá ahora y a títu lo  de ejemplo meramente ilu strativo  pero no limi,
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tativo unas series de formas de realización representadas con referencia 

a los dibujos anexos, en los que:

La figura 1 representa esquemáticamente, en sección, las dos 

piezas de un montaje según la invención, estando representado el elemento 

macho frente a frente del alojamiento en el que debe introducirse.

La figura 2 representa, una sección según la línea I I —II  de 

la figura 1 , tras la  introducción del elemento macho en su alojamiento.

La figura 3 representa, según una v ista  similar a la de la  -  

figura 2, una variante de realización del montaje de dos piezas según la  

invención.

La figura 4 representa, en alzado, una armadura de limpia-pa 

rabrisas articulada a un brazo de limpia-parabrisas por medio de una con­

tera de articulación, obteniéndose la  unión entre la  contera de articula­

ción y el brazo de limpia-parabrisas poniendo en práctica el procedimien­

to de montaje según la  invención.

La figura 5 representa a mayor escala, en sección longitudi­

nal según la  línea media de la  armadura, la  zona de articulación de lim­

pia-parabrisas de la figura 4 .

La figura 6 representa, en sección longitudinal, la  contera 

de la articulación de la figura 5 antes de su solidarización con el bra­

zo de limpia-parabrisas.

La figura 7 representa una secoión según la  línea VII-VH de

la figura 6.
Con referencia a las figuras 1 y 2 del dibujo, se vó que se 

ha designado con 1 y 2 en su conjunto las dos piezas de un montaje según 

la invención. La pieza 2 realizada en metal comprende un elemento macho 

3 de sección recta rectangular destinado a ajustarse en el in terior de 

un alojamiento de forma complementaria 4, previsto en la  pieza 1.

Tal como se muestra en la figura 2, el alojamiento 4 agencia 

do en la  pieza 1 comprende nervaduras de posicionamiento 5. Estas nerva-

—4 —



- 5-

5

10

15

20

25

30

duras, 5 en número de 4 , están dispuestas en cada una de las cuatro oaras 

laterales del alojamiento 5 , estando dispuesta cada nervadura sensiblemen 

te en el plano medio longitudinal de las caras. Las nervaduras 5 se e s tie i 

den sensiblemente en toda la  profundidad del alojamiento 4 . Las nervadu­

ras 5 están dimensionadas de modo que el elemento macho 3 de la  pieza 2 

se ajuste con fuerza en el alojamiento 4 de la pieza 1 por deformación de

las nervaduras de posicionamiento 5.

Para asegurar una unión completa indesmontable por encolado 

de las dos piezas 1 7  2 , se ajusta con fuerza, como se ha indicado, el -  

elemento macho 3 en el alojamiento 4 donde se ha introducido un adhesivo 

líquido ta l  como por ejemplo un elastómero silicona vulcanizable a la -  

temperatura ambiente comercializado 00a la  designación de "SIIMATE", Las 

cuatro nervaduras de posicionamiento aseguran el bloqueo provisional del 

elemento macho 3 en el in terior de su alojamiento 4 y mantienen separadaí 

entre s í  la  pared la tera l del alojamiento 4 de la del elemento macho 3. 

Conviene hacer notar que las nervaduras de posicionamiento 5 únicamente 

ejercen una acción de bloqueo momentánea, puesto que es el adhesivo el -  

que, una vez endurecido, asegura el mantenimiento del elemento macho 3 ex. 

el alojamiento 4 y una unión mecánica completa entre las dos piezas 1 y2, 

Para mejorar el enganche del adhesivo alrededor del elemento macho de la  

pieza 2, se puede prever sobre este último, de forma conocida de por s í ,  

estrías , cortes, huecos, arqueos locales, ó disposiciones sim ilares.

la figura 3 , se ha representado una variante de realiza­

ción del montaje según la  invención. En este caso, el elemento macho 7 d> 

sección rectangular se ajusta en el interior de un alojamiento de forma 

complementaria agenciado en otra pieza 8 , presentando este alojamiento -  

la  particularidad de comprender en una sola cara mayor la te ra l, dos ner­

vaduras de posicionamiento 9. Cada una de las pequeñas caras la terales -  

del alojamiento comprende igualmente una nervadura de posicionamiento 9 

situada en el plano medio longitudinal de las pequeñas caras.Las dos ner
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vaduras 9 previstas en una de las caras mayores del alojamiento son para­

le las y sensiblemente están dispuestas simétricamente a una y otra parte 

del plano medio longitudinal de esta cara mayor la te ra l. Una vez que el -  

elemento macho 7 ba sido introducido con fuerza en el alojamiento de la  -  

pieza 8 donde Be ha introducido el adhesivo líquido, se mantiene momentá­

neamente en posición a la  vez por las cuatro nervaduras 9 y por la cara — 

mayor la tera l del alojamiento de la  pieza 8 que no oomprende nervaduras, 

así como se esquematiza en la figura 3 . El adhesivo líquido ocupa el espa 

ció existente entro las tres caras la tera les, que comprenden en relieve 

las nervaduras 9 , y las tres caras dispuestas frente a frente del elemen- 

to 7 , y tras el endurecimiento del adhesivo introducido, se obtiene,una

unión mecánica completa entre ambas piezas»

Las figuras 4 a 7 del dibujo ilustran una aplicación del pro­

cedimiento de montaje para asegurar las solidarización de una contera de 

articulación con la  extremidad de un brazo de limpia-parabrisas para vehí 

culo automóvil. Este limpia-parabrisas comprende una armadura de limpia- 

parabrisas 10' que lleva una cuchilla, rascadora 11 por mediación de dos 

barras articuladas 12. Estas dos barras timón son unidas entre s í  por un 

elemento principal de armadura 13, de sección recta en forma de U, En la 

zona central del elemento principal 13, se agencia una zona de articu la­

ción en la  qne el alma de la U ha sido suprimida y las dos alas laterales 

de la  U han siedo ensanchadas; se ha designado con 14 las alas que bordea 

lateralmente la zona de articulación. Las dos alas 14 se unen entre s i po 

un árbol de articulación 15. La armadura de limpia-parabrisas 10 es aceio 

nado sobre un parabrisas de vehículo automóvil merced a un brazo de lim­

pia-parabrisas 16 constituido por un perfilado metálico de sección recta 

rectangular. La unión entre el brazo 16 y la  armadura 10 se efeotúa por - 

mediación de una contera de articulación 17 de materia p lástica moldeada.

La contera de articulación 17 comprende en una de sus extremi 

dades una cavidad 18 comprendida entre dos labios sensiblemente paralelos
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19 y 20} e l fondo de la  cavidad 18 está redondeada y el radio del redon­

deado es igual al del árbol de articulación 15. Del lado opuesto donde -  

desemboca la cavidad 18, la  contera de articulación 17 comprende un asien 

to cilindrico 21 unido en su parte in ferior a la  prolongación del ala 20 

y en su parte superior al alojamiento 22 de sección rectangular de la ext 

midad del brazo 16; una lengüeta e lástica  23 se dispone en la parte infe­

rio r y en la zona media del asiento cilindrico 21, sobresaliendo esta len 

güeta hacia el exterior del asiento; el radio del asiento cilindrico 21 -  

es sensiblemente igual a la  distancia que separa el e je  del árbol de a rti

culación 15 y un reborde 24.

331 alojamiento 22, que está agenciado en la  contera de articu

lación 17, cemprende, ta l como se muestra en la figura 7, una nervadura -

de posicionamiento 25 en cada una de sus caras la tera le s . La cara mayor -  

la te ra l del alojamiento, que está dispuesta del lado del asiento cilind ri 

co 21, comprende dos nervaduras de posicionamiento 25 paralelas. Estas -  

cuatro nervaduras son continuas y se extienden sensiblemente en toda la  - 

longitud del alojamiento 22, paralelamente a le je  del alojamiento. La con­

tera de articulación 17 se obtiene por moldeo de materia p lástica con am­

plias tolerancias de fabricación en el dimensionado del alojamiento 22.

La zona de extremo del brazo de limpia-parabrisas, que está destinada a - 

a justarse en el alojamiento 22 de la  contera de articulación 17, está prc 

v ista  de estrías 26.

La contera 17 se ensambla con el brazo 16 por hundimiento -  

con fuerza de la  extremidad del brazo en el alojamiento 22 donde se ha ir.

troducido el adhesivo líquido, efectuándose este huhdimiento por deforma 

ción de I bb nervaduras de posicionamiento 25. Estas últimas aseguran el 

bloqueo de la  extremidad del brazo 16 en e l alojamiento 22 durante el en 

durecimiento a la  temperatura ambiente del adhesivo líquido. La adheren­

cia del adhesivo sobre la extremidad del brazo 16 es aumentada merced a 

la  presencia de las estrías 26. Igualmente se puede hacer notar que la  -30
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resistencia mooánioa do esta unión os mojoruda on razón do la presonoia d< 

reohupes, estando las paredes laterales del alojamiento 22 looalmente y de 

forma ligera curvadas.

Una vez que la  unión entre ,1a contera de articulación 17 y el 

brazo 16 ha concluido, se introduce la contera de articulación entre las ■■ 

dos alas laterales 14 y se hunde el árbol de articulación 15 en el interior 

do la cavidad 18, hasta que el eje se encuentre en tope contra el fondo -  

redondeado. A continuación se hace su frir a la armadura 10, una rotación 

con respecto al brazo 16$ la lengüeta 23 se apoya contra el alma de la nei< 

vadura y se vuelve con fuerza jugando sobre la  elasticidad de la  lengüeta 

23 de modo a engatillar esto última detrás del reborde de la zona de a r ti­

culación de la armadura. La lengüeta 23 forma, la colocaoion de lo conté— 

ra 17 en la  armadura 10, un tope que lim ita la carrera.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi como 

la  manera de realizarlo  en la practica, debe hacerse constar que las dis­

posiciones anteriormente indicadas son susceptibles de modificaciones de 

detalle en cuanto no alteren su principio fundamental*

1
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REIVINBICACIQUES

1 . -  Perfeccionamientos en el montaje de brazos de limpia-par^ 

brisas para automóviles, que comprenden en una de sus extremidades, una -  

contera dé articulación destinada a solidarizarse con una armadura porta- 

rasqueta, comprendiendo esta contera un alojamiento en cuyo interior se -  

éncaja la  extremidad del brazo de limpia-parabrisas, conteniendo este alo 

jamiento un adhesivo, ta l como una resina polimerizable que ocupa el espg 

ció existente entre la pared del alojamiento y la  de la  extremidad del -  

brazo de limpia-parabrisas, caracterizados porque eu al menos una de las 

paredes de la extremidad del brazo de limpia-parabrisas del alojamiento 

de la  contera de articulación, so prevé en re liev e , en la  zona de montaje, 

al menos una nervadura que sirve para posicionar la  extremidad del braze 

de limpia-parabrisas en el interior del alojamiento de la  contera durante 

el endurecimiento del adhesivo.

2 . -  Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caracterizg 

dos porque está prevista al menos una nervadura eu ni menos una de las jjg 

redes del alojamiento de la contera de articulación.

3 . — Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 1 ó j
l

2 , caracterizados porque la  extremidad del brazo se introduce con fuerza 

en su alojamiento de forma complementaria por deformación de la  ó de las 

nervaduras de posicionamiento que a l l í  están previstas*

4 .  — Perfeccionamientos según la  reivindicación 2, caracteri­

zados porque la ó las nervaduras de posicionamiento son continuas y se ej 

tienden paralelamente en, sensiblemente, toda la profundidad del a lo ja­

miento.

5 . -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 2, caracteri­

zados porque eu la  extremidad del brazo que se introduce en el in terior - 

del alojamiento de la  contera, se prevén estrías , cortes, oquedades ó cur 

vaturas locales.

6 .  -  Perfecciouamiantos según la reivindicación 2, caracteri-



- 10-

5

10

15

20

25

zados porque el alojamiento es sensiblemente paral elepipédico y comprende 

en relieve una nervadura de posicionamiento en cada una de sus caras late 

ra les , disponiéndose cada una de las nervaduras sensiblemente en el plano 

medio de una de las caras laterales del alojamiento»

7 ,  -  Perfeccionamientos según la reivindicación 2, caracteri­

zados porque el alojamiento es de forma paralelepipédica y porque en cada 

una de sus caras menores la tera les, está prevista una nervadura de posi­

cionamiento sensiblemente dispuesta en el plano medio de la cara menor -  

correspondiente, y en una de las dos caras mayores la tera les, dos nerva­

duras de posicionamiento paralelas separadas entre s í ,

8 .  -  Perfecoionamientos según una de las reivindicaciones 1 a

7 , caracterizados porque la contera de articulación canprende en primer 

lugar, una cavidad realizada en toda su anchura y que conduce al exterior 

cavidad que permite el paso de un árbol de articulación llevado por 

madura en su zona de articulación, teniendo esta cavidad un fondo redon­

deado creyó radio es sensiblemente igual al del árbol de articulación, en 

segundo lugar, al menos un asiento cilindrico dispuesto, con respecto al 

e je  del fondo redondeado, del lado de la contera opuesto a la  abertura et 

el exterior de la  cavidad mencionada, siendo este asiento cilindrico sen^ 

siblemente igual, salvo excepción, a la distancia existente entre el eje 

del árbol de articulación y el borde sensiblemente paralelo que lim ita le, 

zona de articulación de la  armadura de limpia—parabrisas, y eventualmen— 

te, en tercer lugar, una lengüeta elásticamente defomable dispuesta cer­

ca de la extremidad del asiento cilindrico de la  contera de articulación, 

sobresaliendo esta lengüeta hacia el exterior del asiento.

9»— Perfeccionamientos según una de las reivindicaciones 1 a

8, caracterizados porque la contera de articulación se realiza en matenr 

plástica moldeada y porque el brazo de limpia-parabrisas está constitui­

do por un perfilado de sección sensiblemente rectangular,

10 .- Perfeccionamientos en el montaje de brazos de limpia-pji
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rabrisas para automóviles} ta l y como queda sustancialaente descrito eu 

la  presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a maquina por una ■

sola cara*.

20 UlC. 1977
Madrid,

SOCIETE POUR L'EgUIBÍEIT DE VEKI-

CULES.
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