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DESCRIPCION

Moldeado de un perfil elastomérico de un cristal.

La presente invencidn se refiere a un molde para
moldear un perfil elastomérico de acristalamiento in
situ sobre una hoja de material de acristalamiento y a
un método para moldear el perfil. También se refiere a
un acristalamiento incluyendo una hoja de material de
acristalamiento con un perfil elastomérico de acrista-
lamiento moldeado sobre ella; el acristalamiento pue-
de ser un acristalamiento de vehiculo para acristalar
una ventana de vehiculo, por ejemplo una luna trasera
para acristalar una ventana trasera.

Se conoce proporcionar un acristalamiento unita-
rio incluyendo una hoja de material de acristalamien-
to con un perfil elastomérico de acristalamiento mol-
deado in situ sobre la hoja por una técnica conocida
como encapsulacién de borde. Los materiales en for-
ma de hoja tienen dos caras principales y una o varias
caras de borde periférico, y como implica el térmi-
no encapsulacién de borde, en esta técnica conocida,
el material cuyo perfil es moldeado se extiende so-
bre una porcién marginal de una cara principal, sobre
el borde periférico, y sobre la otra cara principal. Un
molde simple para encapsulacion de borde incluye en
general dos segmentos de acoplamiento que definen
la cavidad de molde junto con la hoja de material de
acristalamiento.

Algunos acristalamientos (“piezas”) requeridos
por los fabricantes de vehiculos incluyen una porcién
“muescada”, es decir, en vista en seccidn transversal
la pieza incluye una porcién rebajada.

La porcién rebajada (también denominada una
porcidn reentrante) puede estar dentro del perfil o en
el punto de encuentro de la hoja material de acrista-
lamiento y el perfil. Es conocido incorporar segmen-
tos de molde moviles en el disefio del molde para ta-
les piezas, siendo en general las razones que el molde
puede maquinarse realmente en primer lugar, y/o que
la pieza se pueda extraer después del moldeo. Estos
segmentos de molde méviles se denominan frecuente-
mente “nucleos deslizantes”, y se describe un ejemplo
en EP 156 882 131 (correspondiente a US 4.561.625
y parcialmente correspondiente a US 4.839.122) en la
columna 5, linea 22 y siguientes.

Durante algunos afios ha sido una consideracién
importante en la industria del motor reducir el con-
sumo de combustible de los vehiculos, y reducir el
coeficiente de resistencia al arrastre (es decir, la resis-
tencia del aire) de los vehiculos puede hacer una con-
tribucién considerable a ello. Una forma de reducir
el coeficiente de resistencia al arrastre de un vehiculo
es disponer el acristalamiento de vehiculo de manera
que esté a nivel con la carroceria dando al vehiculo
un contorno externo liso; esto se denomina “acristala-
miento a nivel”. Se apreciard que la encapsulacién de
borde como se describe en EP 156 882 B1 es incom-
patible con el acristalamiento a nivel, porque la por-
cion del perfil de acristalamiento en la cara exterior
de una luna de ventana sobresale de él. Por lo tanto,
los fabricantes de vehiculos demandan que un perfil
de acristalamiento deberd estar presente solamente en
una de las dos caras principales de un vidrio de venta-
na; estos productos se denominan “de una sola cara”.

La extrusion se presta a la fabricacién de tales pro-
ductos, pero no sin desventajas. Por ejemplo, es dificil
(y requiere medidas caras) obtener una unién satisfac-
toria entre el inicio y el final del perfil extruido; los
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materiales adecuados para extrusiéon que son también
suficientemente duraderos para dar una duracién de
servicio adecuada son caros, y no se pueden extruir
alrededor de una esquina pronunciada.

Por lo tanto, se han realizado intentos de desarro-
llar técnicas de moldeo para hacer productos de una
sola cara, y se conoce un ejemplo por WO 98/05487.
Sin embargo, subsisten algunos inconvenientes, co-
mo se explicard ahora. Una superficie de un perfil
de acristalamiento que es visible cuando el acrista-
lamiento esta instalado en un vehiculo, se denomina
una “cara expuesta” (ésta es normalmente la super-
ficie que mira hacia fuera). Una consecuencia de la
tendencia al acristalamiento a nivel es que la cara ex-
puesta ya no estd colocada totalmente en el exterior la
luna, sino que puede estar colocada al menos en parte
hacia dentro de la cara interior, y estd generalmente
en un elemento tal como un labio o lengua que se ex-
tiende m4s alld de la cara interior.

Frecuentemente, el drea de contacto entre el per-
fil de acristalamiento y la luna estd colocada junto al
borde periférico de la luna de ventana, pero ligera-
mente desplazada hacia el centro de ésta dltima. Esto
da lugar a un rebaje definido por el perfil de acristala-
miento y la luna juntamente, es decir, la pieza incluye
una muesca. El rebaje esta colocado junto a la zona de
contacto entre la luna y el perfil en un lado, y adya-
cente al borde periférico de la luna en el otro lado. Un
molde convencional para tal pieza tiene que incluir
nicleos deslizantes para permitir la extraccién de la
pieza, en general uno por lado de manera que una lu-
na generalmente rectangular requeriria que cuatro nu-
cleos deslizantes se encontrasen en las esquinas.

Por desgracia, sucede en general que se dejan li-
neas en el perfil moldeado en las uniones donde se en-
cuentran los nudcleos deslizantes; con moldeo de una
sola cara estas lineas de molde estdn en la cara ex-
puesta y por lo tanto son desventajosamente visibles.
Esto no era asi para los auténticos productos de bor-
de encapsulado hechos en el molde de EP 156 882
B1; aunque se producian lineas de molde, no estaban
colocadas en la cara expuesta y por lo tanto se po-
drian tolerar. Una desventaja relacionada de los nu-
cleos deslizantes es que el material liquido de moldeo
puede penetrar en las juntas y después fraguar a sé-
lido, es decir, se puede producir escape limitado. La
aleta o reborde resultante de elastomero (denominado
“rebaba” en la industria) en el perfil curvado se debe
quitar, en general por una operacion de corte manual,
dejando una linea de molde como se ha mencionado
anteriormente. Ademas, suele suceder que la comple-
jidad de los moldes con multiples nicleos deslizantes
aumenta su costo y los hace propensos a tales escapes.

Por lo tanto, seria deseable moldear un perfil de
acristalamiento in sifu en una sola cara de una hoja de
material de acristalamiento de tal manera que el per-
fil no sea susceptible de lineas de molde en su cara
expuesta.

Por consiguiente, la presente invencién proporcio-
na un molde como se reivindica en la reivindicacién
1.

Disefiar el molde de manera que la cara expuesta
se moldee totalmente por un solo segmento de mol-
de elimina claramente el problema de lineas de molde
en la cara expuesta, puesto que en la superficie del
molde que define la cara expuesta no hay juntas pre-
sentes que produzcan lineas de molde. Ademds, como
el disefio es inherentemente simple, se facilitan tan-
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to la construccién como la operacién, y se reduce el
costo, en comparacién con los moldes conocidos. Se
incrementa la fiabilidad y se reduce el escape. Ade-
mds, ya no es necesaria la prensa pesada requerida
para encapsulacién de borde convencional, y se evi-
tan las desventajas de las técnicas de extrusion.

El molde es titil para piezas que tienen porciones
muescadas, es decir, porciones reentrantes que blo-
quearian mecdnicamente la pieza a un molde fijo sim-
ple (es decir, sin un segmento de molde mévil). Para
tales piezas muescadas se muesca una porcidn corres-
pondiente del segmento de molde apropiado.

El molde también es titil para piezas que tienen es-
quinas pronunciadas, puesto que no es posible extruir
satisfactoriamente un perfil alrededor de una esquina
que tiene un radio de menos de 20 mm, y los radios de
menos de 30 mm presentan dificultades al mantener la
seccion transversal de un perfil extruido. La reprodu-
cibilidad de las esquinas de los perfiles también puede
ser mejor con el moldeo que con la extrusion.

El moldeo posee la ventaja adicional sobre la ex-
trusién de que es posible variar la seccién transversal
del perfil alrededor del acristalamiento, por ejemplo,
para incorporar una lampara de parada montada en la
parte superior (también denominada como tercera luz
de freno).

Preferiblemente, uno de los segmentos de molde
es de forma anular, al menos cerca de la cavidad de
molde. Esto facilita la extraccion de la pieza después
del moldeo. La ventaja de la simplicidad de construc-
cién y operacién se maximiza cuando el molde inclu-
ye un tnico segmento de molde adicional, de manera
que solamente hay dos segmentos de molde en total.
Obsérvese que el término “segmento de molde” se uti-
liza para hacer referencia a un componente del molde
que proporciona parte de la pared de la cavidad de
molde; no se incluyen componentes de molde auxi-
liares tal como medios de retencién para la hoja de
material de acristalamiento (por ejemplo, sujetadores
0 ventosas) o mecanismos de accionamiento.

En otro aspecto, la presente invencién también
proporciona un método de hacer un acristalamiento
moldeando como se reivindica en la reivindicacion 9.

Ademads, se ha considerado posible sacar el acris-
talamiento del molde deformando temporalmente par-
te del perfil para dejar que pase por encima de uno de
los segmentos de molde. Esto es especialmente ven-
tajoso cuando se estd moldeando una pieza con una
porcién muescada.

En otro aspecto, la invencién se refiere a un acris-
talamiento como se reivindica en la reivindicacién 16.

La invencién se describird ahora mejor por medio
de las siguientes realizaciones especificas, que se dan
a modo de ilustracién y no de limitacién, y con refe-
rencia a los dibujos anexos en los que:

La figura 1 es una vista de un acristalamiento in-
cluyendo un perfil de acristalamiento, tomada en una
direccién aproximadamente perpendicular a su super-
ficie.

La figura 2 es una vista en perspectiva fragmen-
taria ampliada del acristalamiento, parcialmente en
seccion transversal, mostrando la forma del perfil de
acristalamiento.

La figura 3 es una vista en planta de un molde para
moldear el perfil de las figuras 1y 2.

La figura 4 es una vista en seccién de parte del
molde de la figura 3, tomada a lo largo de la linea IV-
IV (obsérvese que esta linea estd en dos partes, trasla-
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dandose una parte con respecto a la otra).

La figura 5 es una vista en seccién fragmentaria
ampliada de la parte del molde circunscrita por el cir-
culo V en la figura 4, mostrando la cavidad de molde
con mayor detalle.

Con referencia a la figura 1, se muestra un acrista-
lamiento 10 incluyendo una hoja de material de acris-
talamiento 11 que tiene dos caras principales 12, 13,
una cara de borde periférico 14, y un centro 16. El
acristalamiento es adecuado para ser utilizado como
una luna de ventana en un vehiculo, por ejemplo, pue-
de ser una luna trasera para acristalar una ventana tra-
sera; o un acristalamiento lateral tal como una venta-
nilla trasera, o un parabrisas o un techo solar. Un perfil
elastomérico de acristalamiento 15 se moldea in situ
sobre la hoja, alrededor de su periferia adyacente a la
cara periférica 14.

La hoja de material de acristalamiento puede ser
una hoja de vidrio o de pléstico. Si es de vidrio, el
vidrio puede ser claro o tintado; recocido, templado
o laminado; plano o curvado. Para la mayoria de las
piezas de automovil corrientes que tienen piezas mol-
deadas de una sola cara, la hoja es de vidrio templado
curvado, que puede ser claro o tintado. Se hari refe-
rencia aqui al “plano” de la hoja de material de acris-
talamiento; donde la hoja estd curvada, esto es una
referencia a un plano tangencial a la hoja en su centro
16.

Se puede ver que el perfil de acristalamiento se
extiende alrededor de la periferia completa de la hoja.
En el caso de algunos acristalamientos, el perfil so-
lamente puede ser necesario alrededor de parte de la
periferia de la hoja, por ejemplo el perfil se puede ex-
tender solamente a lo largo de dos o tres lados de la
hoja.

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de
parte del acristalamiento 10, y la vista esta parcial-
mente en seccion transversal. El perfil 15 se une a la
hoja 11 como resultado del proceso de moldeo in si-
tu, estando la unién en un area de contacto mutuo 20.
La zona de contacto 20 tiene bordes interior y exte-
rior 26, 27, y el borde interior 26 también es el borde
interior del perfil. Se puede ver que la zona de contac-
to estd totalmente en una sola cara principal 12 de la
hoja, y la otra cara principal 13 permanece libre del
perfil. Ademads, la zona de contacto no se extiende so-
bre la cara de borde periférico 14, de hecho la zona de
contacto estd ligeramente desplazada hacia dentro de
la cara de borde periférico, es decir, en una direccidén
hacia el centro 16 de la hoja para formar un rebaje o
porcién reentrante 29. Se puede moldear piezas sin el
rebaje 29 a condicion de que el molde incluya unos
medios de sellado contra la cara de borde periféri-
co 14. Una cinta opaca 21, denominada cominmente
una cinta de oscurecimiento, también se puede exten-
der alrededor de la periferia de la hoja adyacente a la
cara de borde periférico; esta cinta se puede serigra-
fiar en tinta cerdmica o aplicar por otros medios. Las
referencias a la zona de contacto 20 entre la hoja 11
y el perfil 15 se aplican independientemente de si la
cinta de oscurecimiento 21 estd presente o no; cuando
estd presente, oscurece la zona de contacto a la vista
exterior.

La forma del perfil representado en la figura 2 in-
cluye un labio que se extiende hacia fuera del centro
de la hoja. En este caso concreto, el labio esta lige-
ramente curvado en seccion transversal, y se extien-
de hacia fuera mas alld de la cara de borde periférico

3
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14 de la hoja, terminando en un borde o punta exte-
rior 28. Claramente, el labio no se limita a esta forma
y configuracioén; estd disefiado para adaptarse a cada
ventana diferente. Cuando se instala en un vehiculo,
la cara 13 es la cara exterior de la luna y la cara 12 es
la cara interna. El labio 22 tiene igualmente dos ca-
ras, 23 y 24, y por consiguiente, es la cara 23, que en
la figura 2 mira aproximadamente en la misma direc-
cién que la cara exterior 13 de la hoja, que se puede
ver al menos parcialmente desde fuera del vehiculo.
Obsérvese que cuando la cinta de oscurecimiento 21
estd presente, oculta una parte interior de la cara 13
a la vista exterior. En la medida en que es realmente
visible desde fuera, esta cara se denomina la “cara ex-
puesta”. Cuando se instala en el vehiculo, la otra cara
del labio contacta contra la parte de la carroceria de
vehiculo (no representada) y estd oculta a la vista.

El labio puede ser de hasta 40 mm de ancho; en la
préctica la mayoria de los labios estdn en el rango de
3 mm a 30 mm de ancho. Las anchuras de labio espe-
cialmente preferidas son del orden de 5 mm a 15 mm
(la anchura del labio se define como la dimensién de
la cara de labio 23 que se mide en la cara en una di-
reccién perpendicular a su borde exterior 28). El per-
fil también puede incluir opcionalmente una porcién
separadora 25 que se extiende junto al borde interior
del perfil. Después de la instalacién del acristalamien-
to, esta porcién de perfil contacta contra una pesta-
fla de montaje de la carroceria de vehiculo (no repre-
sentada). Sirve como un separador para mantener el
acristalamiento en la posicién correcta en relacién a
la carrocerta, y si el acristalamiento se une a la carro-
ceria por unién adhesiva, puede servir adicionalmente
como una presa para limitar la difusion del adhesivo.

La figura 3 es una vista en planta de un nuevo mol-
de que se puede usar para moldear el perfil de las fi-
guras 1 y 2 in situ en la hoja de material de acris-
talamiento. En la realizacion ilustrada, el molde 30
incluye un primer segmento de molde, 31 y un segun-
do segmento de molde 32 que se mueve con relacién
al primero, aunque seria sencillo hacer variantes de
la invencién en las que se moviese el otro segmento
de molde, o el molde constase de mds segmentos de
molde, por ejemplo separando el segundo segmento
de molde en dos 0 mds segmentos.

Los segmentos de molde definen, junto con la ho-
ja, las paredes de una cavidad de molde (descrita mas
adelante en conexién con las figuras 4 y 5) para mol-
dear el perfil, y la porcién de la pared de cavidad de
molde que moldea la cara expuesta estd formada total-
mente en el primer segmento de molde 31. El primer
segmento de molde se construye y dispone de mane-
ra que reciba y soporte la hoja, y se puede describir
en términos amplios como de forma anular, al menos
cerca de la cavidad de molde, puesto que el primer
segmento de molde rodea y encierra el segundo seg-
mento de molde. Por consiguiente, se ha previsto un
agujero 33 en el primer segmento de molde 31 en el
que esta situado el segundo segmento de molde.

En el agujero estdn colocadas también tres colum-
nas 34 en las que el segundo segmento de molde 32
estd situado deslizantemente, y cuatro ventosas 35 que
sirven para mantener y retener la hoja de material de
acristalamiento cuando sea necesario. Es claro que el
nimero de columnas y ventosas se puede variar. Ade-
mas, se han previsto medios de retencién de hoja en
forma de seis elementos de fijacién deslizantes 36, y
de nuevo se puede variar el nimero de estos. Los ele-
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mentos de fijacién 36 son accionados por cilindros de
accionamiento correspondientes 37, y deslizan hacia
adelante y hacia abajo sobre la hoja. Esto difiere de los
moldes anteriores conocidos, en los que la hoja se fija
por lo general entre dos mitades de molde; en la pre-
sente invencion los elementos de fijacién 36 no cons-
tituyen parte del molde propiamente dicho, porque no
forman una parte al definir la cavidad de molde, como
serd evidente en conexién con la figura 4. Se pueden
considerar parte del equipo auxiliar que rodea el mol-
de, y es de notar que, dado que los elementos de fija-
cién no son parte del molde propiamente dicho, cons-
tituyen solamente uno de varios disefios diferentes de
medios de retencién que se puede usar; se podria usar
en su lugar cualquier forma de adaptador retréctil que
ejerza una presion controlable hacia abajo.

Preferiblemente, al menos el primer segmento de
molde 31 estd montado pivotantemente, por ejemplo
en suspensiones carddnicas, para facilitar el acceso a
la cavidad de molde y en particular la parte que mol-
dea la cara expuesta, por ejemplo para limpieza y apli-
cacion de agente de liberacion.

La figura 3 también muestra parte del sistema de
inyeccion para la inyeccién de material resinoso liqui-
do. El sistema de inyeccidn es convencional, y se pue-
de emplear igualmente cualquiera de los materiales de
moldeo conocidos que tienen propiedades materiales
adecuadas finales para uso como perfiles elastoméri-
cos de acristalamiento para vehiculos. Dos grupos de
materiales conocidos son poliuretanos utilizados en
Moldeo por Inyeccién y Reaccién (“RIM”) y mate-
riales a base de cloruro de polivinilo. En la figura 3,
el sistema de inyeccion (en la medida en que se repre-
senta) es adecuado para RIM, pero los expertos en la
materia conocen cémo adaptar el sistema para otros
materiales de moldeo. Se suministra dos corrientes
dosificadas de reactivos, una de tipo poliol y la otra
de isocianato, a una cabeza mezcladora 38 median-
te tubos 39. Las dos corrientes se mezclan bien en la
cabeza mezcladora, y suministran mediante un bebe-
dero (no representado) a la cavidad de molde, a la que
se inyecta la mezcla.

Los segmentos de molde se pueden maquinar
en cualquiera de los materiales usuales para moldes
RIM, por ejemplo acero. El aluminio es un material
adecuado, pero se prefiere hierro fundido porque es
menos susceptible al alabeo y se dafla menos facil-
mente.

Se puede ver comparando las figuras 3 y 1 que el
contorno del segundo segmento de molde 32 corres-
ponde aproximadamente al contorno de la hoja de ma-
terial de acristalamiento 11. Esto estd en marcada con-
traposicién a los moldes conocidos en los que el (los)
segmento(s) de molde mdvil(es) corresponden mera-
mente a una porcién local del perfil en un punto espe-
cifico en la hoja, que se extiende a lo sumo a lo largo
de su lado.

En efecto, se puede afirmar que en la presente in-
vencién el segundo segmento de molde es coextensivo
con el perfil de acristalamiento a moldear, porque, si
solamente se requiere el perfil alrededor de parte de
la periferia de la hoja, el segundo segmento de molde
solamente se tiene que extender una distancia corres-
pondiente. Mds exactamente, es la superficie del se-
gundo segmento de molde la que forma parte de la
cavidad de molde que solamente tiene que extenderse
una distancia correspondiente.

La figura 4 muestra una vista en seccion transver-
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sal de parte del molde. La relacién entre el primer seg-
mento de molde 31 y el segundo segmento de molde
32 se puede ver mds claramente, en particular la unién
40 constituida por las superficies de acoplamiento 41,
42 de los respectivos segmentos de molde 31, 32. En
esta realizacion de la invencidn, el segundo segmen-
to de molde 32 se puede mover con relacién al primer
segmento de molde 31 en la direccién de la flecha B, a
saber, entre una posicion elevada (como se representa
en las figuras 4 y 5), en la que estd en contacto inti-
mo con el primer segmento de molde, y una posicién
bajada en la que hay un intervalo entre los dos seg-
mentos de molde. El segundo segmento de molde se
desplaza por medios de accionamiento convenciona-
les que no se representan. La direcciéon de movimien-
to B (que obviamente es reversible) es sustancialmen-
te perpendicular a un plano tangencial al centro de la
hoja.

Es igualmente posible disefiar el molde de manera
que el segundo segmento de molde 32 esté fijo, y el
primer segmento de molde 31 se mueva con relacién
al segundo segmento de molde. En este caso, el pri-
mer segmento de molde 31 se desplazaria hacia arriba
para abrir el molde, y hacia abajo para cerrarlo. Las
columnas de posicién 34 y el mecanismo de accio-
namiento se dispondrian de forma diferente, pero la
disposicién de la cavidad de molde (como se describe
en conexion con la figura 5) no se tiene que alterar, y
en particular, la cara expuesta todavia se moldea to-
talmente con un solo segmento de molde.

Como el primer segmento de molde 31 rodea el
segundo segmento de molde 32, es conveniente de-
nominarlos los segmentos de molde exterior e inte-
rior, respectivamente. Sin embargo, se apreciard que
la unién 40 entre los dos segmentos podria estar con-
figurada de forma diferente, por ejemplo, se podria
extender horizontalmente hacia fuera de la cavidad de
molde. En tal realizacidn, el primer segmento ya no
rodearia el segundo, y el uso de los términos “exte-
rior” e “interior” no seria apropiado.

El plano de desmoldeo de la pieza terminada se
extiende desde la hoja 11 hacia fuera entre los ele-
mentos de fijacién 36 y el primer segmento de molde
31. Las caracteristicas de la forma de la pieza se con-
sideran muescadas con respecto a este plano.

La figura 5 es una ampliacién de la parte de la
figura 4 encerrada con un circulo V. Se representan
partes de los segmentos de molde primero y segun-
do 31, 32 y el elemento de fijacién 36, y la flecha A
denota la direccién de movimiento del elemento de
fijacién 36. También se representa la cavidad de mol-
de 50, y se puede ver en particular cémo se define la
cavidad por la cooperacién de las superficies de los
segmentos de molde 31, 32 junto con la parte de cara
12 de la hoja II. La superficie 51 prevista en el seg-
mento de molde 31 forma la pared de la cavidad de
molde que moldea la cara expuesta 23 del perfil. Es-
ta superficie 51 es la que se mantiene libre de juntas
como resultado de esta provision total en el segmen-
to de molde 31. Correspondientemente, la superficie
52 prevista en el segmento de molde 32 moldea las
varias partes del perfil que se ocultan después de la
instalacion, tal como la parte trasera del labio 22 y la
porcién separadora 25.

Cada segmento de molde incluye medios hermé-
ticos en forma de un asiento eldstico contra el que la
hoja es empujada por los varios elementos de fijacién
36. El segmento de molde 31 incluye la junta 53 que
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se mantiene en posicién por la chapa de retencién de
junta estanca 55. La junta estanca 53 define la posi-
cién del borde externo 27 de la zona de contacto del
perfil. El segmento de molde 32 incluye la junta es-
tanca 54 que define el borde interior 26 de la zona
de contacto del perfil, que también es el borde inte-
rior del perfil propiamente dicho. Las juntas estancas
se pueden formar de material elastomérico sélido, o
se puede usar material celular elastico. También son
adecuadas juntas estancas inflables del tipo de ampo-
lla.

Como se ha mencionado anteriormente, es espe-
cialmente ventajoso que la porcién de la cavidad de
molde que moldea la cara expuesta; a saber, la super-
ficie 51, esté formada totalmente por un solo segmen-
to de molde, a saber, el primer segmento de molde
31. De esta forma es posible garantizar que la unién
40 no se extienda sobre esta superficie 51, y en con-
secuencia la cara expuesta permanece libre de lineas
de moldeo que resultan de la unién. Por lo tanto, es
importante para la calidad del producto que la super-
ficie que moldea la cara expuesta se mantenga libre
de uniones.

Una caracteristica especialmente elegante del di-
seflo de molde segtn la invencién es que cualquier
linea de moldeo dejada por la junta 40 esta coloca-
da en la punta 28 (figura 2) del labio 22, donde en
cualquier caso siempre habrd una linea simplemente
como resultado del encuentro de las caras de labio 23
y 24. En consecuencia, no se observard ninguna linea
de molde en la pieza acabada, y ciertamente no serd
visible cuando la pieza se instale en un vehiculo.

Una consecuencia de este disefio de molde para
moldear sobre un lado tnico de la hoja (moldeo de
una cara) es que sustancialmente todos el molde pro-
piamente dicho (es decir, sustancialmente todos los
segmentos de molde) estdn en un lado de la hoja. En
esta realizacién, el molde propiamente dicho esta de-
bajo de la hoja, es decir, la hoja estd, en efecto, enci-
ma del molde en vez de dentro de él, como es el caso
de disefios de molde convencionales incluyendo dos
mitades de molde complementarias. Puesto que ni el
movimiento de los varios componentes mdviles ni el
llenado de la cavidad de molde con material de mol-
deo se basan en la gravedad, es perfectamente posible
operar el molde en una posicién invertida (en com-
paracién con las figuras) después de modificaciones
relativamente secundarias. En este caso, la hoja se co-
locaria en un soporte o aro y elevaria a contacto con el
primer segmento de molde. Este modo de operacién
puede ser ventajoso porque entonces la superficie de
molde 51, que moldea la cara expuesta, estaria en el
lado inferior de la cavidad de molde. Las burbujas del
material resinoso liquido, después de su inyeccién a
la cavidad de molde, subirian entonces y alejarian de
la superficie 51 en vez de aproximarse a ella. En tal
disposicién, es menos probable que la cara expuesta
quede estropeada por la presencia de vacios que re-
presentan burbujas anteriores.

Se ha descrito en conexién con la figura 2 cémo
se introduce el perfil 15 (mds exactamente su zona
de contacto 20) desde la cara de borde periférico 14
una corta distancia, y cémo, junto con el labio 22,
se forma un rebaje 29. Esto constituye una porcién
de muesca, y la superficie 51 del segmento de molde
31 estd muescada correspondientemente. La presen-
cia de esta muesca también necesita el uso de al me-
nos dos segmentos de molde relativamente mdviles,

5
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porque serd evidente por la figura 5 que si se uniesen
los segmentos de molde primero y segundo para for-
mar un solo segmento de molde, seria imposible sacar
la pieza terminada del molde sin dafio.

El desplazamiento hacia dentro del perfil de la ca-
ra de borde periférico se puede explotar ocultando al-
gunas lineas de moldeo en el perfil. Un aspecto fun-
damental de la presente invencién es evitar lineas de
unién en la cara expuesta, y aparte de las que resul-
tan de uniones entre dos segmentos de molde separa-
dos, también puede surgir una linea algo mas tenue de
una unién entre una junta estanca y el cuerpo del seg-
mento de molde. Por ejemplo, existe una unién den-
tro del primer segmento de molde 31, entre la junta
estanca 53 y el cuerpo de dicho segmento. A pesar
de tener cuidado al encajar la junta estanca con preci-
sién y ajustadamente, todavia puede haber una ligera
discontinuidad en la superficie 51, dando lugar a una
linea tenue de moldeo en el perfil moldeado. Sin em-
bargo, si, como en el caso presente, la junta estanca
estd dimensionada de tal manera que la linea super-
ficial de la unién entre la junta estanca y el resto del
primer segmento de molde esta colocada hacia dentro
del borde de la hoja, estard ocultada a la vista (des-
pués de instalacién del acristalamiento) por la cinta
de oscurecimiento 21 en el margen de la hoja.

Se sefial6 en conexién con la figura 2 que el labio
22 sobresale hacia fuera mds alld de la cara de borde
periférico 14 de la hoja. En consecuencia, serd evi-
dente por la figura 5 que el segmento de molde mdvil
32 también tiene que extenderse hacia fuera mas alla
del borde de la hoja. Esto da lugar a que el drea en
planta del segmento 32 sea mayor que la de la hoja.

Como se conoce en general, muchos de los mate-
riales de moldeo que se pueden usar para moldear el
perfil, tienen que mantenerse a una temperatura eleva-
da para obtener un curado satisfactorio, y esto sucede
ciertamente con los materiales RIM. En consecuen-
cia, ambos segmentos de molde estdn provistos de ca-
nales de calentamiento 56 por los que se puede pasar,
por ejemplo, agua o aceite caliente a una temperatura
seleccionada.

El método de moldeo se describird con referencia
ahora a la descripcién anterior de la estructura de mol-
de. En primer lugar, se puede dar una imprimacioén a
la hoja de material de acristalamiento (que en la ma-
yoria de los casos es una hoja de vidrio templado),
y aplicar agente de liberacién de molde a las super-
ficies 51, 52 del molde, todo de forma convencional.
La hoja se coloca en el primer segmento de molde
y centra en él, por ejemplo, garantizando un interva-
lo uniforme alrededor de ella con palpadores. En este
punto, el segundo segmento de molde estd en la po-
sicién bajada, y los elementos de fijacion deslizantes
estan retirados. La hoja se retiene en su posicion cen-
trada aplicando vacio a las ventosas 35, que engan-
chan la superficie de la hoja. A continuacién se fija la
hoja en posicién contra la junta estanca 53 avanzando
los elementos de fijacién deslizantes 36, y el segundo
segmento de molde se eleva hasta que estd en contacto
intimo con el primer segmento de molde para cerrar
la cavidad de molde. Se notard que la junta estanca 54
en el segmento de molde mévil 32 engancha la hoja a
lo largo de la misma linea que los elementos de fija-
cion 36, de manera que las fuerzas ejercidas en la hoja
por dichos articulos son directamente opuestas una a
otra, evitando por ello una situacién en la que la ho-
ja podria someterse a una curva de tres puntos que la
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romperia rdpidamente.

La inyecciéon de material resinoso liquido (por
ejemplo reactivos RIM mezclados) se produce des-
pués de manera convencional. La mezcla se deja curar
inicialmente al menos hasta que sea s6lida, no siendo
necesario que la curacién completa tenga lugar en el
molde. Después se baja el segmento movil 32, se re-
tiran los elementos de fijacién y se desenganchan las
ventosas. La hoja, completo con perfil recién moldea-
do, se puede sacar manual o automaticamente, y se
saca en la direccion de la flecha C en la figura 4. Se
observard en las figuras 4 y 5 que sacar la hoja en esta
direccién producird la deformacién temporal del la-
bio, porque es necesario flexionar el labio de manera
que pueda pasar por encima del primer segmento de
molde, especificamente la porcién del segmento que
tiene la superficie 51.

Es sorprendente que es posible deformar el per-
fil de esta forma sin deteriorarlo, porque previamente
no se consideraba factible. Esto es mds sorprendente
con labios de mayor anchura, puesto que se deforman
en mayor medida. Por consiguiente, los autores de la
presente invencion han descubierto un nuevo método
de moldear un perfil elastomérico de acristalamiento
en una hoja de material de acristalamiento, que pue-
de ser aplicable a muchos moldes, incluyendo sacar la
pieza deformando temporalmente el perfil durante la
extraccion.

El grado de deformacién necesario en el caso pre-
sente se indica en la figura 5, donde la posicién del
labio trasero curvado se indica en transparencia y de-
nota con el nimero de referencia 57. El grado de de-
flexién necesaria en un caso concreto dependerd na-
turalmente del disefio del perfil y del molde, pero el
angulo 6 que se curve el labio serd del orden de 0°-90°,
y serd preferiblemente al menos 10°, mas preferible-
mente al menos 30°, posiblemente al menos 60°.

Ademads, también se ha hallado que el material de
moldeo del perfil no tiene que estar totalmente curado
al tiempo en que el perfil se saca del molde. Inespe-
radamente, se han sacado del molde perfiles cuando
no habian curado mas de 90%, incluso cuando no ha-
bian curado més de 70%, dependiendo de la anchura
y forma del labio. Sin embargo, un grado minimo de
curado inicial es necesario para permitir deformacién
del labio sin dafio cuando se saca del molde.

Un perfil moldeado en poliuretano RIM deber4 es-
tar polimerizado al menos 50% (en términos de ter-
minacién de la reacciéon de curado OH-NCO), y se
cura preferiblemente al menos 60° antes del desmol-
deo. Mas preferiblemente, el material se cura al me-
nos 85%. Obviamente, el material 100% curado sera
adecuado para desmoldeo desde el punto de vista de
sus propiedades fisicas; pero como la reaccion poliol-
isocianato puede tardar un tiempo considerable en lle-
gar a terminacion del 100%, en la practica el grado
maximo de curado practico a lograr antes del desmol-
deo serd un pequefio porcentaje inferior a 100%, por
ejemplo 98%. El grado de curado se puede deducir
mediante mediciones de dureza Shore A o resistencia
a la traccién en muestras comparativas.

Como el proceso de curado es naturalmente de-
pendiente de la temperatura, se podria dejar que el
perfil curase a 80°C durante 30 segundos por ejem-
plo, o 100°C durante 20 segundos por ejemplo, o cua-
lesquiera condiciones correspondientes, para lograr el
grado deseado de curado inicial.

Los perfiles de acristalamiento moldeados en un
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molde segun la invencién pueden incluir insertos de
todos los tipos conocidos, por ejemplo medios de fi-
jacioén tal como esparragos o soportes, servicios auxi-
liares tal como conductos o cables, y andlogos. Tales
insertos se pueden moldear conjuntamente de manera
conocida.

10

15

20

25

35

40

45

50

55

60

65

Se ha hallado que el nuevo molde y proceso de
moldeo antes descritos son capaces de producir pro-
ductos moldeados o de calidad superior y acabar a un
costo econémico, gracias al disefio y construccion re-
lativamente simples.
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REIVINDICACIONES

1. Un molde (30) para moldear por inyeccién un
perfil elastomérico de acristalamiento (15) in situ so-
bre una hoja de material de acristalamiento (11) que
tiene dos caras principales (12, 13) y una cara de bor-
de periférico (14), siendo el perfil moldeado totalmen-
te en una cara principal de la hoja de material de acris-
talamiento y teniendo una cara expuesta (23), donde
el molde incluye un primer segmento de molde (31)
y al menos otro segmento de molde (32) que son re-
lativamente moviles a una posicion en la que estin en
contacto intimo entre si, estando dispuesto al menos
uno de los segmentos de molde de manera que reci-
ba la hoja de material de acristalamiento, y definiendo
los segmentos de molde junto con la hoja una cavidad
de molde (50) para moldear el perfil en una sola cara
principal de la hoja, caracterizado porque la porcién
(51) de la cavidad de molde que moldea la cara ex-
puesta estd formada totalmente por un solo segmento
de molde que esta muescado.

2. Un molde segtn se reivindica en la reivindica-
cioén 1, donde uno de los segmentos de molde es de
forma anular.

3. Un molde segtn se reivindica en la reivindica-
cién 2; donde el primer segmento de molde incluye
unos medios herméticos (53) para sellar contra la ho-
ja de material de acristalamiento, la zona de contacto
(20) entre la hoja y el perfil estd colocada a una corta
distancia hacia dentro de la periferia de la hoja, y la
unién entre los medios herméticos y el resto del pri-
mer segmento de molde también estd colocada hacia
dentro de dicha periferia.

4. Un molde segun se reivindica en cualquier rei-
vindicacién anterior, incluyendo un tnico segmento
de molde adicional.

5. Un molde segtn se reivindica en la reivindi-
cacién 4, donde el contorno del segmento de molde
adicional en vista en planta corresponde aproximada-
mente al contorno de la hoja de material de acristala-
miento.

6. Un molde segtn se reivindica en cualquier rei-
vindicacién anterior, donde el perfil se extiende adya-
cente a la periferia de la hoja de material de acristala-
miento en parte o toda la periferia, y la superficie del
segmento de molde adicional que forma parte de las
paredes de cavidad de molde se extiende una distancia
correspondiente.

7. Un molde segun se reivindica en cualquier rei-
vindicacién anterior, donde el drea en planta del seg-
mento de molde adicional es mayor que el area en
planta de la hoja de material de acristalamiento.

8. Un molde segtin se reivindica en cualquier rei-
vindicacién anterior, donde la direcciéon de movimien-
to relativo de los segmentos de molde es sustancial-
mente perpendicular a un plano tangencial al centro
de la hoja de material de acristalamiento.

9. Un método de hacer un acristalamiento (10)
moldeando un perfil elastomérico de acristalamiento
(15) in situ sobre una hoja de material de acristala-
miento (11) que tiene dos caras principales (12, 13)
y una cara de borde periférico (14), teniendo el per-
fil una cara expuesta (23), incluyendo el método los
pasos de:

- colocar la hoja de material de acristalamiento
en un molde (30) incluyendo un primer segmento de
molde (31) y al menos otro segmento de molde (32),

- retener la hoja en posicién con medios de
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retencion (36),

- mover al menos uno de los segmentos de mol-
de con relacién a los otros a una posicién en la que
estdn en contacto intimo entre si y juntamente con la
hoja de material de acristalamiento definen una cavi-
dad de molde (50) para moldear el perfil en una sola
cara principal de la hoja, donde la parte de la cavi-
dad de molde que moldea la cara expuesta esta for-
mada totalmente en un solo segmento de molde que
esta muescado,

- inyectar material liquido a la cavidad de molde,

- dejar que el material resinoso liquido cure al me-
nos hasta que resulte sdlido,

- mover al menos uno de los segmentos de molde
con relacién a los otros a una posicién en la que estin
separados, y

- sacar el acristalamiento del molde.

10. Un método segtin se reivindica en la reivin-
dicacién 9, incluyendo quitar el acristalamiento del
molde deformando temporalmente parte del perfil pa-
ra dejar que pase por encima de uno de los segmentos
de molde.

11. Un método segtin se reivindica en la reivindi-
cacion 10, donde la parte del perfil que se deforma
temporalmente es un labio, y se desvia un dngulo (6)
de al menos 10°, preferiblemente al menos 30°.

12. Un método segtin se reivindica en la reivin-
dicacion 10 o la reivindicacién 11, donde el material
resinoso liquido estd curado al menos 50%, preferi-
blemente curado al menos 60%, cuando el acristala-
miento se saca del molde.

13. Un método segtin se reivindica en la reivindi-
cacién 12, donde el material resinoso liquido no esta
curado méas de 90%, preferiblemente curado no més
de 70% cuando el acristalamiento se saca del molde.

14. Un método como se reivindica en cualquiera
de las reivindicaciones 9 a 13, donde el movimiento
relativo de los segmentos de molde es en una direc-
cién sustancialmente perpendicular a un plano tan-
gencial al centro de la hoja de material de acristala-
miento.

15. Un método como se reivindica en cualquiera
de las reivindicaciones 9 a 14, donde el primer seg-
mento de molde es anular para permitir la extraccién
del perfil del molde.

16. Un acristalamiento (10) incluyendo una hoja
de material de acristalamiento (11) que tiene 2 ca-
ras principales (12, 13) y una cara de borde periférico
(14), y un perfil elastomérico de acristalamiento (15)
unido a una sola cara principal de la hoja, teniendo el
perfil una cara expuesta (23), donde el perfil se forma
moldedndolo in situ sobre la hoja en una cavidad de
molde (50) de un molde incluyendo dos o mas seg-
mentos de molde (31, 32), caracterizado porque la
parte (51) de la cavidad de molde que moldea la cara
expuesta estd formada totalmente en un solo segmen-
to de molde que estd muescado.

17. Un acristalamiento segtin se reivindica en la
reivindicacién 16, donde la zona de contacto (20) en-
tre la hoja y el perfil se extiende adyacente a la pe-
riferia de la hoja de material de acristalamiento, pero
estd ligeramente desplazada de la periferia en una di-
reccion hacia el centro de la hoja.

18. Un acristalamiento segun se reivindica en la
reivindicacion 16 o la reivindicacién 17, donde el per-
fil incluye un labio (22) que se extiende hacia fuera
del centro de la hoja, y la cara expuesta estd en el la-
bio.
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19. Un acristalamiento como se reivindica en cual-
quiera de las reivindicaciones 16 a 18, donde el perfil
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se extiende alrededor de la periferia completa de la
hoja.
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