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ES 2820673 T3

DESCRIPCION
Panel de ventana con dispositivo de sujecién para unir piezas de accesorio y método de ensamblaje

La presente invenciéon se refiere a la sujecion de un accesorio o de varios accesorios a las unidades de
acristalamiento de vehiculos y, mas especialmente a unidades de acristalamiento de vehiculos de motor.

Por lo general, una base se sujeta contra la cara interior de un elemento acristalado de una unidad de
acristalamiento de un vehiculo con el fin de permitir que uno 0 mas accesorios se fijen mecanicamente a la base
en la proximidad inmediata de esta cara interior.

El accesorio puede ser, por ejemplo, un sensor de lluvia y/o luz, un detector o una camara.

El posicionamiento y la sujecién precisos de la base contra la cara interior del elemento acristalado permiten
entonces que el accesorio se sitle con precision y se monte contra, o practicamente contra, esta cara interior.

En la Figura 1, se muestra frontalmente una base 3’ segun la técnica anterior; en la Figura 2, que es una vista en seccion
tomada a lo largo de AA’ de la Figura 1, se muestra una unidad 1’ de acristalamiento, que incluye un elemento acristalado
2y esta base 3’ para la fijacion reversible (montaje mecanico) de un accesorio a dicho elemento acristalado 2.

La base 3’ tiene una abertura 30 para el paso de dicho accesorio para permitir que una superficie de dicho
accesorio se sitle opuesta a la cara interior 22 de dicho elemento acristalado.

La base 3’ tiene una cara exterior 31’ que no es plana (o “curvada”) con un radio de curvatura que no es infinito en
dos direcciones perpendiculares, que esta sujeto, por sujecién quimica, opuesto a una cara interior 22 no plana (o
“curvada”) de dicho elemento acristalado 2, que también tiene un radio de curvatura, no infinito, en dos direcciones
perpendiculares. La cara exterior 31’ esta situada en la periferia de la abertura 30 y rodea por completo la abertura.

La base 3’ también tiene una cara interior 32 que comprende medios de fijacion 4, permitiendo que dicho
accesorio se fije mecanicamente de modo reversible a dicha base 3’, después de que la base 3’ se haya sujetado
a la cara interior 22 del elemento acristalado 2. Estos medios de fijacion estan situados uno a cada lado de dicha
base, a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento. Estos permiten retirar y
reutilizar el accesorio, cuando la unidad de acristalamiento del vehiculo se dana, y sustituirlo por una unidad de
acristalamiento que tenga otra base compatible con este accesorio.

La cara exterior 31’ de la base es distintiva: no esta en contacto con la cara interior 22 del elemento acristalado
debido a que esta delimitada alrededor de la totalidad la abertura 30 por un borde periférico 8 que no esta en
contacto con la cara interior 22 del elemento acristalado y estd acampanada de modo centrifugo, en otras
palabras, en una direccidn que se aleja del centro del borde periférico 8 hacia su periferia.

En seccidn transversal, el angulo a entre la cara exterior 31’ de la base y la cara interior 22 del elemento
acristalado es, por ejemplo, aproximadamente 15°.

La base 3’ esté sujeta mediante una unién a la cara interior del elemento acristalado: una capa de poliuretano 6
estd situada contra la totalidad de la cara exterior 31’ y, después, antes de que el poliuretano se haya
polimerizado por completo, la base 3’ se aplica contra la cara interior 22 del elemento acristalado.

El borde periférico 8 normalmente evita que el poliuretano entre en la abertura 30, pues, de lo contrario, existiria
el riesgo de que la presencia del poliuretano impidiese o incluso evitase el funcionamiento correcto del accesorio.

A menudo, el poliuretano “se desborda” un poco mas alla de la cara exterior 31’ de la base y la ubicacién de la
base se elige, por tanto, de tal modo que este desbordamiento no sea visible desde el interior o el exterior del
vehiculo; esta ubicacion, por lo tanto, esta situada de forma general bajo la capa de esmalte periférica de la
unidad de acristalamiento, o similar, orientada hacia el interior del vehiculo.

La base debe posicionarse y unirse de un modo preciso, pues también hay formada una abertura en la tira de
esmalte o similar de modo que esté opuesta a la abertura 30 de la base y permitir asi que el accesorio funcione
sin interferencias por parte de la tira de esmalte o similar.

Esta operacion de unién se lleva a cabo en un taller especializado como una operacion de revision, cuando la
unidad de acristalamiento esta practicamente completa, antes de su entrega para su posicionamiento y sujecion
en la abertura de la ventana de la carroceria que tiene que rellenar.

La operacion es larga, ya que la polimerizacién requiere cierto tiempo y la unidad de acristalamiento no se puede

mover durante este tiempo para evitar el riesgo de alterar la posicion de la base. De forma general, se deja que
transcurra un periodo de cuatro dias antes de recoger la unidad de acristalamiento.
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Esta operacion conlleva limitaciones medioambientales y de seguridad importantes dado que los componentes de
poliuretano son perjudiciales para el cuerpo humano.

Ademas, para garantizar que el espesor del adhesivo sea idéntico en toda su extensién, la base debe ser
especifica para el modelo de elemento acristalado en todos los casos: cada serie de bases debe disefiarse con
una configuracion de superficie exterior especifica para la configuracién de superficie interior del area de los
elementos acristalados donde vayan a situarse las bases de una serie de elementos acristalados.

Esta operacion también da lugar a problemas de repetibilidad, ya que la cara interior del elemento acristalado no
siempre es exactamente idéntica, en el marco habitual de referencia X-X’, Y-Y’, Z-Z’' del vehiculo, de una unidad
acristalada a otra de la misma serie. Puede suceder, por lo tanto, que, en la etapa final antes de la entrega, una
unidad de acristalamiento se vuelva defectuosa debido al desbordamiento del poliuretano hacia el interior de la
abertura de la base, dando lugar al costoso rechazo de la unidad.

La técnica anterior incluye las solicitudes de patente DE-10 2006 039 065 y EP-1 143 146.

De forma adicional, la técnica anterior incluye algunas bases de espejo retrovisor interior que tienen una
superficie exterior que tiene una forma generalmente redonda, sin ninguna abertura, estando el espejo retrovisor
fijado utilizando medios de fijacion proporcionados en la superficie interior de la base.

En algunos casos, una base de este tipo se sujeta a la cara interior de un elemento acristalado mediante cuatro
tiras adhesivas, concretamente:
- dos tiras adhesivas que tienen, cada una, una forma alargada y que estan ambas dispuestas
longitudinalmente a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento;
- dos tiras adhesivas que tienen, cada una, una forma alargada y que estan ambas dispuestas
longitudinalmente a lo largo del eje vertical Z-Z’ de dicha unidad de acristalamiento.

El objeto de la presente invencion es superar los inconvenientes de la técnica anterior proporcionando un método de
sujecién especial para una base de accesorio que tiene una abertura, siendo este método mas sencillo de aplicar,
menos restrictivo en términos de salud y medio ambiente, menos costoso y mas fiable, teniendo al mismo tiempo
una Unica configuracion de la base que se puede utilizar para elementos acristalados con diferentes formas.

Ademas, la presente invencion pretende proporcionar un método que se aplique mas facilmente y de modo mas
fiable para sujetar la base al elemento acristalado.

Por lo tanto, la presente invencion estd basada en una unica solucién, en donde se utilizan dos, y Unicamente
dos, tiras adhesivas.

Por lo tanto, segun la invencion, una unidad de acristalamiento de un vehiculo tiene un elemento acristalado y al
menos una base para la fijacién reversible de un accesorio a dicho elemento acristalado, teniendo dicha base una
abertura para el paso de dicho accesorio, de modo que una superficie de dicho accesorio esté situada opuesta a
la cara interior de dicho elemento acristalado, teniendo dicha base una cara exterior que no es plana, que esta
sujeta opuesta a una cara interior que no es plana de dicho elemento acristalado.

Esta unidad de acristalamiento es distintiva en que dicha cara exterior tiene Unicamente dos tiras adhesivas,
teniendo, cada una, una forma alargada y estando ambas dispuestas longitudinalmente a lo largo del eje
horizontal transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento (que también es el eje horizontal transversal del
vehiculo), preferiblemente una a cada lado de la abertura para una mayor fiabilidad.

En el presente documento, la expresion “forma alargada” significa que la longitud de una tira a lo largo del eje
horizontal transversal Y-Y’ es mayor que su altura a lo largo del eje vertical Z-Z'.

Claramente, el hecho de que la cantidad de tiras adhesivas se limite a dos da lugar a un gran inconveniente, por
aumentar el riesgo de que la adhesién global de la base al elemento acristalado sea insuficiente debido a que, si una
tira es defectuosa, la mitad de la adhesion se ve afectada; no obstante, este inconveniente se compensa en gran
parte mediante las siguientes ventajas proporcionadas por el posicionamiento especifico de las dos tiras adhesivas:

- puesto que las dos tiras adhesivas estan situadas longitudinalmente en la direccién de la unidad de
acristalamiento en la que hay la menor variaciéon de las dimensiones de un elemento acristalado a otro en la
misma serie, esto limita el riesgo de que una base no se adhiera correctamente a la unidad de acristalamiento
como resultado de una imperfeccion en la curvatura de esta unidad de acristalamiento en la ubicacién
especificada para el posicionamiento de la base;

- puede utilizarse una serie idéntica de bases para una serie de elementos acristalados diferentes cuando estos
elementos acristalados diferentes tienen todos un radio de curvatura grande (especialmente igual o mayor que dos
metros) a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ en la ubicacién especificada para el posicionamiento de la base.
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Ademas, el posicionamiento de Unicamente dos tiras adhesivas es menos costoso.

La base de la unidad de acristalamiento segun la invencion también tiene preferiblemente una cara interior que
tiene unos medios de fijacion para permitir que dicho accesorio se fije mecanicamente de modo reversible a dicha
base, estando estos medios de fijacion situados preferiblemente uno a cada lado de dicha base a lo largo del eje
horizontal transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento.

Los ejes X-X', Y-Y’' y Z-Z" a los que se hace referencia en el presente documento son los ejes que se utilizan
normalmente en el campo de los vehiculos:

- el eje X-X indica el eje horizontal longitudinal central del vehiculo, a lo largo del cual avanza el vehiculo;
- el eje Y-Y’ indica el eje horizontal transversal del vehiculo, que es perpendicular al eje X-X; y
- el eje Z-Z’ indica el eje vertical del vehiculo, que es perpendicular a los dos ejes anteriores.

Para los propdsitos de la presente invencién, la expresion “cara que no es plana” significa que la cara tiene dos
radios de curvatura, especialmente un primer radio de curvatura que no es infinito (en otras palabras, finito) en una
primera direccion, la direccion lateral Y-Y’, y un segundo radio de curvatura que no es infinito en una segunda
direccion, la altura Z-Z', que es perpendicular al primero.

Para los propositos de la presente invencion, el término “montaje” o “fijacion” significa montajes mecanicos que se
fijan y retiran manualmente o por medio de una herramienta mecanica.

Para los propésitos de la presente invencion, el término “sujecion” significa sujeciones quimicas que dan origen a
cambios moleculares que son irreversibles, a menos que la unidén se rompa y la base se considere inutilizable.

En una variante, dicha cara exterior de la base sigue la misma curvatura que dicha cara interior del elemento
acristalado en la ubicaciéon donde la base se sujeta al elemento acristalado: por lo tanto, los radios de curvatura
son idénticos en esta area.

Por lo tanto, la cara exterior de la base es facil de disefiar, ya que simplemente es necesario obtener las
dimensiones de la cara interior del elemento acristalado en esta area; ya no es necesario que la cara exterior de
la base se acampane hacia su periferia.

En una variante especifica, cada tira adhesiva estd basada en una mezcla de resina epoxidica y resina acrilica, ya
que la adhesion final de este tipo de material requiere un suministro de calor en condiciones muy similares a las
condiciones requeridas para la fabricacion de una unidad de acristalamiento laminada, ya no es necesario
proporcionar una etapa de polimerizacion especial: la adhesion final se desarrolla “en paralelo” durante la
fabricacién de la unidad de acristalamiento laminada, donde el elemento acristalado es un elemento acristalado
laminado.

La cara exterior de la base adopta la forma de un anillo que rodea la abertura de la base. En una variante
particular, dicha cara exterior de la base no tiene un borde periférico alrededor de la abertura; por lo tanto, la base
contiene menos material, es mas facil de disefiar y es mas liviana, y la cara exterior de la base se puede adaptar
mas facilmente a cualquier defecto de la curvatura de la superficie interior del elemento acristalado.

En una variante muy particular, las tiras adhesivas tienen las mismas dimensiones en longitud |, altura h y espesor
e con el fin de facilitar la instalacion; por consiguiente, no existe la necesidad de dos referencias separadas en el
taller de sujecion de la base para las dos tiras: una Unica referencia es suficiente.

Por otra parte, es preferible que cada tira esté hecha de una pieza; en teoria, no existe ninguna razén por la que
cada tira no estuviera compuesta por una serie de piezas, pero esto es menos practico.

Preferiblemente, las tiras adhesivas estan situadas sustancialmente paralelas entre si sobre la cara exterior de la
base para facilitar el posicionamiento de las tiras antes de que la base se sujete al elemento acristalado.

Preferiblemente, también, las tiras adhesivas estan situadas horizontalmente, una a cada lado de la abertura.

En una variante, al menos una tira adhesiva tiene, en cada uno de sus dos extremos longitudinales, a lo largo del
eje horizontal transversal Y-Y’, una parte en angulo orientada a lo largo del eje vertical Z-Z'.

En una variante muy particular, las dos tiras adhesivas tienen, cada una, una parte en angulo de este tipo en cada
uno de sus dos extremos longitudinales, a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’, y las tiras adhesivas estan
situadas cabeza con cola.

Preferiblemente, también, el area de superficie total de las dos tiras adhesivas supone aproximadamente una
mitad (x 1/10e) del area de superficie de la cara exterior de la base.
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Cada tira adhesiva puede tener un &rea de superficie de entre 3 y 9 cm?, y preferiblemente de aproximadamente 6 cm?,
cuando el 4rea de superficie de la cara exterior de la base es de aproximadamente 24 cm®.

La superficie de la cara exterior de la base es la superficie que esta fisicamente cerca de, y opuesta a, la cara interior del
elemento acristalado (que no incluye el area de superficie de la abertura de la base para el paso del accesorio). La cara
exterior puede tener la forma general de un paralelogramo, un rectangulo, un cuadrado o un rombo; opcionalmente, puede
ser redonda o no. La abertura puede estar en el centro de la cara exterior de la base, estando una superficie exterior que
tiene aproximadamente la misma anchura alrededor de la totalidad de la abertura, pero esto no es esencial.

La presente invencion también se refiere a un método para fabricar una unidad de acristalamiento segun la
invencion que tiene un elemento acristalado y al menos una base para sujetar un accesorio, estando dicha base
unida a la cara interior del elemento acristalado por medio de Unicamente dos tiras adhesivas situadas en la cara
exterior de la base, teniendo cada una de dichas tiras adhesivas una forma alargada y estando ambas tiras
situadas longitudinalmente a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento.

Preferiblemente, dicho elemento acristalado es un elemento acristalado laminado y la sujecion de la base se lleva
a cabo durante la operacién de laminacion y ensamblaje de las ldminas del elemento acristalado.

La presente invencion permite crear una unién muy fiable entre el elemento acristalado y el accesorio o
accesorios fijados a este elemento acristalado.

Por lo tanto, para cualquier unidad de acristalamiento, y de una unidad de acristalamiento a otra de la misma
serie, la sujecion de cada base es segura y fiable, a la vez que también es rapida y menos costosa.

Incluso si el material que permite que la base se sujete al elemento acristalado es méas costoso, este aumento del
coste se compensa por el hecho de que ya no es necesario proporcionar una etapa de espera para la polimerizacién
de la capa que se habia utilizado anteriormente y por la reduccion del riesgo de que una unidad de acristalamiento
pueda volverse inadecuada para su uso previsto debido al manejo incorrecto de la capa utilizada anteriormente.

A continuacién, se describe una realizacion de la presente invencion a modo de ejemplo no limitativo, con
referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

- La Figura 1 es una vista frontal de una base segun la técnica anterior para fijar un accesorio a un elemento
acristalado que muestra la cara interior (que esté rayada, aunque no esta en seccion transversal);

- La Figura 2 es una vista en seccion parcial tomada a lo largo de la linea AA’ de la Figura 1, que también muestra
parcialmente, en seccion transversal, el elemento acristalado y la capa de poliuretano (Unicamente se muestra el
contorno de la base);

- La Figura 3 es una vista frontal de una base segun la invencion que tiene dos tiras adhesivas;

- La Figura 4 es una vista en seccion parcial tomada a lo largo de la linea BB’ de la Figura 3 que también muestra
parcialmente, en seccidn transversal, el elemento acristalado y las dos tiras adhesivas;

- La Figura 5 es una vista frontal de una variante de realizacién de la base segun la invencion que tiene dos tiras
adhesivas, teniendo, cada una, una parte en angulo en cada uno de sus dos extremos longitudinales a lo largo del
eje horizontal transversal Y-Y’;

- La Figura 6 es una vista en seccion parcial de una bandeja para transportar las bases segun la invencién; y

- La Figura 7 es una vista en perspectiva de una bandeja con alojamientos dobles, en cada uno de los cuales
pueden situarse dos bases distintas.

En estos dibujos, las proporciones entre los diversos elementos se mantienen en cada dibujo, pero de forma
general no se muestran los elementos del fondo, para facilitar la consulta de los dibujos.

Las Figuras 1 y 2 muestran una unidad 1’ de acristalamiento de un vehiculo segun la técnica anterior, que
comprende un elemento acristalado 2 y una base 3’ segun la técnica anterior.

La unidad 1’ de acristalamiento esta prevista para rellenar una abertura de ventana, creando una separacion entre
un espacio interior del vehiculo y un espacio exterior del vehiculo. Por lo tanto, el elemento acristalado 2 tiene una
cara interior 21, prevista para estar orientada hacia el espacio interior, una cara exterior 23, prevista para estar
orientada hacia el espacio exterior, y un borde periférico 22.
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Por lo tanto, cuando se hace referencia a los conceptos de “interior” y “exterior” en el presente documento, es
siempre con referencia a este supuesto.

El elemento acristalado puede ser monolitico, en otras palabras, consistir en una Unica lamina de material, 0 compuesto,
en otras palabras, consistir en varias laminas de material entre las que se introduce al menos una capa de material
adherente en el caso de unidades de acristalamiento laminadas o elementos acristalados. La lamina o las laminas de
material pueden ser minerales, especialmente vidrio, u organicas, especialmente fabricadas de material plastico.

En el caso de una unidad de acristalamiento para un vehiculo, la unidad de acristalamiento generalmente tiene una
tira decorativa (que no se muestra) al menos en parte de su borde, alrededor de la totalidad de la cara interior 21.
Esta tira decorativa estd formada normalmente por un depésito de esmalte formado sobre la cara interior del
elemento acristalado si este Ultimo es monolitico, o0 sobre una cara intermedia de la unidad de acristalamiento en el
caso de una unidad de acristalamiento compuesta, aunque también puede producirse mediante una coloracién
parcial y/o periférica de una lamina de material utilizada, especialmente, una lamina de material organico.

Cuando el elemento acristalado esta fabricado de material organico, se fabrica, antes de la aplicacion de la
invencion, moldeando el material constituyente del elemento acristalado en un dispositivo de moldeo que incluye
un molde que tiene al menos una pieza de molde fija y una pieza de molde mévil que es moévil con respecto a la
pieza de molde fija, interactuando dichas piezas de molde en el estado cerrado del molde, durante la etapa de
moldeo, para formar una cavidad de molde que, en seccion transversal, tiene la forma en seccion transversal del
elemento acristalado. Con frecuencia, el elemento acristalado de material organico no es plano, sino curvo.

Cuando el elemento acristalado esta fabricado de material mineral, se fabrica, antes de la aplicacién de la
invencion, fundiendo material mineral en una lamina plana y luego recortando esta lamina y curvando y/o
recubriendo por inmersion la lamina si fuese necesario.

Cuando el elemento acristalado es un elemento acristalado compuesto, se fabrica mediante el método bien
conocido para fabricar multiples unidades de acristalamiento o unidades de acristalamiento laminado curvas.

En la Figura 2, el elemento acristalado 2 es una unidad de acristalamiento laminado curva. En este caso es un
parabrisas de un vehiculo a motor.

La presente invencién se refiere a una unidad 1 de acristalamiento y, especialmente, a una unidad de
acristalamiento de un vehiculo tal como la que se muestra en la Figura 4.

La unidad 1 de acristalamiento segun la invencién es idéntica a la unidad 1’ de acristalamiento que se muestra en
la Figura 3, excepto en que tiene una base 3 segun la invencién. Los elementos técnicos de la unidad 1’ de
acristalamiento de la técnica anterior que pueden utilizarse de un modo idéntico para la unidad 1 de
acristalamiento segun la invencion se presentan con las mismas referencias en todo el presente documento. En
particular, el elemento acristalado 2 puede ser idéntico.

De igual modo que para las unidades 1’ de acristalamiento, cada unidad 1 de acristalamiento de un vehiculo
segun la invencion tiene, como se muestra en la Figura 4, un elemento acristalado 2 y al menos una base 3 para
la fijacion reversible de un accesorio (no mostrada) a dicho elemento acristalado 2, teniendo dicha base 3 una
abertura 30 para el paso de dicho accesorio o pieza de dicho accesorio, teniendo dicha base 3 una cara exterior
que no es plana 31, que se sujeta opuesta a una cara interior que no es plana 22 del elemento acristalado 2.

El material de la base es el mismo; por ejemplo, es una aleacién de metal que ha sido anodizada.

Por otro lado, en contraste con las unidades 1’ de acristalamiento, la cara exterior 31 de la base 3 segun la
invencion no tiene un borde periférico alrededor de la abertura 30.

De forma adicional, la cara exterior 31 no esta acampanada de modo centrifugo, sino que tiene la misma curvatura
que dicha cara interior 22 del elemento acristalado 2 en la ubicacién donde la base se sujeta al elemento acristalado.

La cara exterior 31 y la cara interior 22 son, por lo tanto, paralelas. En seccién transversal, el angulo entre la cara
exterior 31 de la base y la cara interior 22 del elemento acristalado es, por lo tanto, siempre infinito.

De forma ventajosa, si la cara interior 22 del elemento acristalado es ligeramente curva en la ubicacion donde va
a situarse el accesorio, con un radio de curvatura muy grande (al menos dos metros) en la direccion vertical y/u
horizontal, la cara exterior 31 de la base también es ligeramente curva; por lo tanto, es posible que una Unica
base sirva para una pluralidad de modelos de elementos acristalados si la ubicacion elegida para el
posicionamiento de la base es ligeramente curva para todos estos modelos.
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Segun la invencién, dicha cara exterior 31 tiene dos, y Unicamente dos, tiras adhesivas 33, 34 que tienen, cada
una, una forma alargada y que estan ambas dispuestas longitudinalmente a lo largo del eje horizontal transversal
Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento.

Una comparacién de la Figura 4 con la Figura 2 muestra que la base 3 segun la invencién no se sujeta uniéndose a la cara
interior del elemento acristalado por medio de una capa de poliuretano que estaria situada contra la totalidad de la cara
exterior 31; en lugar de ello, la base 3 segun la invencién se sujeta uniéndola por medio de dos tiras adhesivas 33, 34.

Sin embargo, estas dos tiras no estan situadas de modo aleatorio; estan situadas longitudinalmente en la direccién
de la unidad de acristalamiento en la que existe la menor variacion de dimensiones de un elemento acristalado a
otro de la misma serie, estando ambas situadas longitudinalmente a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y'.

Por lo tanto, la invencion reduce el riesgo de que una tira adhesiva pueda no estar completamente en contacto
con la superficie interior del elemento acristalado adyacente.

De hecho, para la aplicaciéon de la invencion, es preferible no proporcionar una tira o varias tiras adhesivas
longitudinalmente a lo largo del eje vertical Z-Z’ de dicha unidad de acristalamiento.

Las dos tiras adhesivas también estan, preferiblemente, situadas en la direccion horizontal Y-Y’ entre los medios
de fijaciébn que permiten que dicho accesorio se fije mecanicamente de modo reversible a dicha base cuando
estos medios de fijacidn estan situados uno a cada lado de dicha base, a lo largo del eje horizontal transversal Y-
Y’ de dicha unidad de acristalamiento.

Cada tira adhesiva 33, 34 se basa, por ejemplo, en una mezcla de resina epoxi y resina acrilica. Una mezcla de
resina de este tipo polimeriza a una temperatura de aproximadamente 150 °C en aproximadamente 20 minutos.

Puesto que estas dos condiciones estan presentes durante la fabricacion de una unidad de acristalamiento
laminado (y, mas precisamente, durante la etapa de laminacién o ensamblaje conjunto de las laminas), es posible
colocar una base segun la invencion, provista de dos tiras adhesivas todavia sin polimerizar contra la cara interior
de un elemento acristalado antes de que este elemento acristalado sea sometido a la etapa de laminacién
(mediante tratamiento en un horno): por lo tanto, las dos tiras adhesivas pueden ser polimerizadas durante la
etapa de laminacién, en paralelo con el resto del proceso.

Ambas tiras adhesivas 33, 34 tienen las mismas dimensiones, especialmente:
- una longitud | de aproximadamente 6 cm
- una altura h de aproximadamente 1 cm, y
- un espesor e de aproximadamente 0,5 mm.

Cada una de las dos tiras tiene forma de rectangulo: la altura es idéntica segun la longitud; el espesor también es
constante.

Estas estan situadas paralelas entre si y paralelas a los bordes superior e inferior de la base. Estan situados uno a cada
lado de la abertura 30, por encima y por debajo de la abertura cuando se observa en la orientacion vertical Z-Z'.

La abertura 30 esta en el centro de la cara exterior de la base, teniendo una superficie exterior practicamente la
misma anchura alrededor de la totalidad de la abertura.

Por lo tanto, cada tira adhesiva tiene un area de superficie de aproximadamente 6 cm?, cuando el area de
superficie de la cara exterior 31 de la base es del orden de 24 cm?.

El area de superficie total de las dos tiras adhesivas 33, 34 representa aproximadamente una mitad (+ 1/10e) del
area de superficie de la cara exterior 31 de la base.

La cara exterior 31 de la base tiene la forma general de un paralelogramo, un rectangulo, un cuadrado o un
rombo, que esta abierto en su centro, pero que no es redondo; la abertura 30 esta formada preferiblemente en su
centro, de modo que parte del material de la cara exterior de la base rodee por completo la abertura; sin embargo,
es posible que la cara exterior 31 no sea completamente periférica alrededor de la totalidad de la abertura.

Por ejemplo, con la invencién, ya no es estrictamente necesario proporcionar ninguna de las caras exteriores 31
debajo de los medios de fijacion 4. En este caso, claramente, como resultado, se reduce la relacién entre las
areas de superficie totales de las dos tiras adhesivas y el area de superficie de la cara exterior 31 de la base.

Las pruebas de fatiga han demostrado que la sujecién proporcionada por las tiras adhesivas 33, 34 es extremadamente
fiable en uso y es mas fiable que la solucion de la técnica anterior que se muestra en las Figuras 1y 2.
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Para hacer que la sujecién de la base al elemento acristalado sea mas fiable, es posible que al menos una tira adhesiva
tenga una parte en angulo en cada uno de sus dos extremos longitudinales a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’.

La Figura 5 muestra una variante de realizaciéon con una sujecién aun mas fiable.

En esta variante ilustrada, cada una de las dos tiras adhesivas 33, 34 tiene una parte en angulo 35 en sus dos
extremos longitudinales a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’, estando las dos partes en angulo de la tira
adhesiva superior 33 orientadas hacia abajo en la direccion del eje vertical Z-Z' y estando las dos partes en
angulo de la tira adhesiva inferior 34 orientadas hacia arriba en la direccién del eje vertical Z-Z'.

Por lo tanto, las tiras adhesivas 33, 34 estan situadas cabeza con cola, extendiéndose las respectivas partes en
angulo en direcciones y trayectorias convergentes a lo largo del eje vertical Z-Z'.

Para simplificar el sistema de referencias utilizado para las tiras adhesivas, es posible que la forma de la tira adhesiva
superior 33 sea simétrica con la forma de la tira adhesiva inferior 34 con respecto al eje horizontal transversal Y-Y’.

Este es el caso de la Figura 5: la forma de la tira adhesiva superior 33 es simétrica con respecto a la tira adhesiva
inferior 34 con respecto al eje horizontal transversal Y-Y’ porque la tira adhesiva superior 33 tiene una longitud a
lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ idéntica a la longitud de la tira adhesiva inferior 34, y una anchura a lo
largo del eje central Z-Z’ idéntica a la anchura de la tira adhesiva inferior 34.

Como se muestra en la Figura 6, la presente invencion propone el uso de una bandeja conformada, de material
plastico termoformado, por ejemplo, para transportar las bases antes de que se sujeten a los elementos acristalados.

Cada una de las bases 3 est4, por lo tanto, situada en un alojamiento 50 delimitado por una parte inferior 51 y paredes
verticales 52. La distancia entre las paredes verticales es aproximadamente igual a la anchura y la longitud globales de
la base para garantizar que las bases estén retenidas lateralmente por las paredes mientras se transportan.

Las tiras adhesivas 33, 34 no estan en contacto con la parte inferior 51 porque se proporciona un saliente 53 en la
periferia de la base para elevar las bases aproximadamente de 1 a 2 mm desde la parte inferior.

En los alojamientos, la cara inferior de las tiras adhesivas 33, 34, es decir, la cara orientada hacia la parte inferior
51, esta protegida, opcionalmente, por una pelicula protectora (también denominada “forro”), que se ha
posicionado antes de las bases, en la parte inferior de los alojamientos.

En esta variante, es posible que las bases estén dispuestas directamente en contacto con la pelicula protectora y
que los salientes se proporcionen para retener las bases verticalmente sobre la pelicula protectora, especialmente
mientras se trasladan al taller donde se colocan sobre los elementos acristalados.

Las bandejas 5 pueden tener, por ejemplo, aproximadamente cincuenta alojamientos cada una y, por lo tanto,
pueden tener el mismo nimero de bases; estas pueden reutilizarse para bases que pertenezcan a la misma serie.

Cada bandeja tiene una muesca de posicionamiento que se utiliza como referencia espacial, para permitir que un
sistema automatizado coja cada base y luego la sitlie sobre una unidad de acristalamiento. Cuando las bases no
estan en contacto con una pelicula protectora, es mas facil conseguir el agarre de cada base mediante un robot, ya
que, en este caso, es innecesario especificar ningin movimiento particular para “despegar” la base de la pelicula
protectora: incluso si la adhesién de la base a la pelicula protectora no es muy fuerte, igualmente debe superarse y
debe hacerse un movimiento especial para coger una base sin incluir ninguna parte de la pelicula protectora.

La Figura 7 muestra una vista en perspectiva de una bandeja que tiene 24 alojamientos 50, con dos bases
diferentes en cada alojamiento, especialmente una base 3 para un sensor del tipo que se muestra en las Figuras
3y4,y, enlaabertura de esta base, una segunda base circular 3’ para un espejo retrovisor interior.

Esta solucion ahorra espacio en el taller y compras de instalaciones.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

ES 2820673 T3

REIVINDICACIONES

Una unidad (1) de acristalamiento de vehiculo que tiene un elemento acristalado (2) y al menos una base
(3) para la fijacion reversible de un accesorio a dicho elemento acristalado (2), teniendo dicha base (3) una
abertura (30) para el paso de dicho accesorio, teniendo dicha base (3) una cara exterior (31) que no es
plana que esta sujeta opuesta a una cara interior (22) que no es plana de dicho elemento acristalado (2),
teniendo dicha cara exterior (31) que no es plana y dicha cara interior (22) que no es plana dos radios de
curvatura, un primer radio de curvatura que no es infinito a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’ de
dicho acristalamiento, que también es el eje horizontal transversal de dicho vehiculo, y un segundo radio de
curvatura que no es infinito en una segunda direccion, que es perpendicular a la primera, una altura Z-Z’,
caracterizada por que dicha cara exterior (31) tiene Unicamente dos tiras adhesivas (33, 34), teniendo, cada
una, una forma alargada y estando ambas situadas longitudinalmente a lo largo del eje horizontal
transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento.

La unidad (1) de acristalamiento segun la reivindicacién 1, caracterizada por que dicha cara exterior (31) de
la base (3) sigue la misma curvatura que dicha cara interior (22) del elemento acristalado (2) en la ubicacion
donde la base esta sujeta al elemento acristalado.

La unidad (1) de acristalamiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que cada tira adhesiva (33,
34) se basa en una mezcla de resina epoxidica y resina acrilica.

La unidad (1) de acristalamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que
dicha cara exterior (31) no tiene ningln borde periférico alrededor de la abertura (30).

La unidad (1) de acristalamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que
las tiras adhesivas (33, 34) tienen las mismas dimensiones en términos de longitud |, altura h y espesor e.

La unidad (1) de acristalamiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que
las tiras adhesivas (33, 34) estan situadas sustancialmente paralelas entre si.

La unidad (1) de acristalamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por que
al menos una tira adhesiva tiene una parte (35) en angulo en cada uno de sus dos extremos longitudinales
a lo largo del eje horizontal transversal Y-Y’.

La unidad (1) de acristalamiento segun la reivindicacion 7, caracterizada por que cada una de las dos tiras
adhesivas (33, 34) tiene una parte (35) en angulo en cada uno de sus dos extremos longitudinales a lo largo
del eje horizontal transversal Y-Y’, y por que las tiras adhesivas (33, 34) estan situadas cabeza con cola.

La unidad (1) de acristalamiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizada por que
el area de superficie total de las dos tiras adhesivas (33, 34) representa aproximadamente una mitad del
area de superficie de la cara exterior (31).

La unidad (1) de acristalamiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizada por que
dicho elemento acristalado (2) es un elemento acristalado laminado.

Un método para fabricar una unidad (1) de acristalamiento segiin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10
que tiene un elemento acristalado (2) y al menos una base (3) para sujetar un accesorio, caracterizado por que
dicha base esta unida a la cara interior (22) del elemento acristalado (2) por medio de Unicamente dos tiras
adhesivas (33, 34) situadas en la cara exterior (31) de la base (3), teniendo cada una de dichas tiras adhesivas
(83, 34) una forma alargada y estando ambas tiras situadas longitudinalmente a lo largo del eje horizontal
transversal Y-Y’ de dicha unidad de acristalamiento

El método para fabricar una unidad (1) de acristalamiento segun la reivindicacién 11, caracterizado por que
dicho elemento acristalado (2) es un elemento acristalado laminado y por que la sujecién de la base se lleva
a cabo durante la operacién de laminacién.



ES
238
20
T3

21
a

Y-y
lé /X-X’
. 2
»»1.00»?»?2.92%
31’

S “

%
5

S \\\\\\\\\\\\\\\\ S
.,»,0

S

35

2 (A
_A,)

10



ES
2
220 673 T3

1
22

'///,

//

21
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\N
>\ €

A%
\‘; /_/X'X’
"""" 2
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
/

\\\\\\\\\\\\\\\\
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

>

33

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\““\\\
31

o«
\\\\\\\\\\\\\\\‘\‘\

g\\\\\\\\

32

3
4 (B
_B,)

11



ES 2820673 T3

[
o (K b
SRR ialelelelele e VT,

52

R

L

T o T

val

STeTeTeTeTITTIN

TaTeTeTeTe}

3 1
A e

1%

L
S
statel

T
%
ravatatatte®

.
[
o

31

51

33/34

53

Fig 6 (ZZ2')

12



ES 2820673 T3

13



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

