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DESCRIPCION
Conjunto de ventanas fijas para un vehiculo y método de fabricacion del mismo
Antecedentes
1. Campo de la Invencion
La presente invencion se refiere a un método de fabricacién de un conjunto de ventanas fijas para un vehiculo.
2. Descripcion del Arte Relacionado

El acabado decorativo se esta volviendo cada vez mas popular para los vehiculos de consumo, especialmente el
acabado decorativo con apariencias metalicas, de colores o disefiadas de otra manera. El acabado decorativo permite
a los fabricantes de vehiculos disefar vehiculos que tienen, por ejemplo, un acabado similar al cromo y contribuye a
un acabado acentuado en el disefio visual de los vehiculos al mismo tiempo que proporciona propiedades de sellado
para las ventanas de los vehiculos. Aplicar laminas de metal delgado al acabado es costoso tanto en términos de
costos de material para las laminas de metal delgado como en costos de procesamiento para unir el metal a los
elementos de sellado del acabado. Los métodos convencionales de aplicar peliculas decorativas a elementos de
sellado de acabado también pueden ser ineficientes en términos de costos, ya que los elementos de sellado se fabrican
por separado y luego se aplica la pelicula decorativa por separado. Por lo tanto, las técnicas convencionales son
ineficientes tanto en términos de tiempo como de dinero.

El documento WO 2010/106868A1 (Central Glass Co. Ltd) describe una moldura decorativa que, cuando se forma un
marco en una placa de vidrio de ventana mediante moldeo por inyeccion, se fija al marco simultaneamente con el
moldeo por inyeccién del marco y que no causa un fallo en la apariencia durante el moldeo por inyeccion y puede
tener cualquiera de multiples colores.

El documento EP1688248A1 (DaiNippon Printing Co., Ltd.) describe una lamina decorativa que tiene una pelicula base
hecha de una resina de poliéster termoplastico y una capa decorativa sobre la pelicula base, y proporciona una
moldura de resina decorada producida utilizando la lamina decorativa.

Resumen
La invencion se establece en el conjunto de reivindicaciones adjuntas.

El método proporciona ventajosamente un método de fabricacion de un conjunto de ventanas fijas de manera rapida
y economica. El elemento decorativo se aplica de manera econdémica al conjunto de ventanas fijas a través de una
configuracion y técnica de fabricacion unica.

Breve descripcion de los dibujos

Las ventajas de la presente invencion seran facilmente apreciadas, a medida que se comprenda mejor mediante la
siguiente descripcion detallada, al considerarla en relacion con los dibujos adjuntos.

La figura 1 es una vista en perspectiva de una ventana fija.

La figura 2 es una vista en perspectiva de una encapsulacién con un vidrio fijo.

La figura 3 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 3-3 de la figura 2.

La figura 4 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 4-4 de la figura 2.

La figura 5 es una vista fragmentada ampliada del borde inferior del conjunto de ventanas fijas de la figura 1.
La figura 6 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 6-6 de la figura 5.

La figura 7 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 7-7 de la figura 5.

La figura 8 es una vista en perspectiva de un primer aparato de moldeo.

La figura 8A es una vista en perspectiva del primer aparato de moldeo con un elemento decorativo montado en él.
La figura 9 es una vista en perspectiva de una porcién del acabado.

La figura 10 es una vista fragmentada ampliada de la porcién del acabado de la figura 9.

La figura 11 es una vista en perspectiva de la porcion del acabado.

La figura 12 es otra vista en perspectiva de la porcion del acabado.

La figura 13 es una vista en seccién tomada a lo largo de la linea 13-13 de la figura 11.

La figura 14 es una vista en perspectiva de un segundo aparato de moldeo.

La figura 15 es una vista esquematica del proceso de fabricacion.

La figura 16 es una vista fragmentada ampliada tomada a lo largo de la linea 16 de la figura 1.
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Descripcion detallada

Haciendo referencia a las figuras, donde los niumeros similares indican partes similares o correspondientes en varias
vistas, se proporcionan aspectos de un conjunto de ventanas fijas 20 para un vehiculo y un método de fabricacion del
mismo. En particular, la figura 1 ilustra una modalidad del conjunto de ventanas fijas 20 para el vehiculo. Como se
sabe en la industria, los conjuntos de ventanas fijas se pueden montar en varias ubicaciones del vehiculo, incluyendo
junto al pilar A o al pilar C del vehiculo. Las ventanas fijas también se pueden instalar en una puerta del vehiculo.
Otras ventanas fijas incluyen la ventana trasera y las ventanas decorativas de un vehiculo. En la modalidad ilustrada,
el conjunto de ventanas fijas 20 es una ventana lateral fija montada en el chasis de un vehiculo que no puede ser
levantada, bajada o movida de ninguna otra manera, en relacion al vehiculo. En algunas modalidades, el conjunto de
ventanas fijas 20 tiene una configuracion sustancialmente trapezoidal o triangular en general. En otras modalidades,
el conjunto de ventanas fijas 20 puede tener una configuracion sustancialmente rectangular, o puede ser de cualquier
forma adecuada.

Como se muestra en las figuras 1-7 y 14-15, el conjunto de ventanas fijas 20 incluye un vidrio fijo 22 con una periferia
24, siendo la periferia 24 la que define un borde inferior 26 con extremos opuestos. Como se muestra, el borde inferior
26 del vidrio fijo 22 esta curvado entre los extremos para adaptarse a una configuracion de disefio deseada del
vehiculo. Como también se muestra, el vidrio fijo 22 tiene una configuracion trapezoidal para acomodar igualmente un
disefio deseado. Se aprecia que el vidrio fijo 22 puede tener cualquier configuracidon adecuada, cualquier material
adecuado y puede incluir tintado u otras caracteristicas cosméticas conocidas por aquellos expertos en la materia.

Como se muestra mejor en las figuras 1, 5-7, 9-13 y 15-16, el conjunto de ventanas fijas 20 también incluye una porcion
del acabado 28. Una vez montada, como se discute con mas detalle a continuacion, la porcion del acabado 28, o tira
de acabado, esta separada pero adyacente al vidrio fijo 22. La porcién del acabado 28 o tira se extiende a lo largo de
una periferia deseada 24 de la ventana fija. Como se muestra, la porcién del acabado 28 se extiende a lo largo del
borde inferior 26 de la ventana fija para proporcionar una apariencia deseada a lo largo del borde inferior 26 de la
ventana fija. La porcion del acabado 28 o tira de acabado comprende una base polimérica 30 y un elemento decorativo
32, que definen un acabado moldeado como se discute con mayor detalle a continuacion.

La base polimérica 30 esta formada por un material polimérico que tiene una superficie exterior 34 y una superficie
interior 36. Preferiblemente, la base polimérica 30 esta formada por un polimero termoplastico para formar una base
polimérica rigida 30. Aun mas preferiblemente, la base polimérica 30 esta formada de polipropileno para formar la
base polimérica rigida 30. La base polimérica 30 también puede ser un polimero termoestable. Se aprecia que la base
polimérica 30 puede estar formada por cualquier material polimérico adecuado, o similar a plastico.

Como se muestra mejor en las figuras 1, 9, 11-12 y 15-16, la base polimérica 30 incluye ademas un extremo terminal
38 que se extiende entre las superficies exterior 34 e interior 36. Como se muestra, al menos la superficie exterior 34
de la base polimérica 30 tiene una configuracién arcuata. Preferiblemente, las superficies exteriores 34 e interiores 32
de la base polimérica 30 tienen configuraciones arqueadas de manera que la base polimérica 30 tenga un grosor
sustancialmente uniforme. Como también se muestra, la porciéon del acabado 28 se forma en una curva
complementaria en configuracion a la curva del borde inferior 26. Se aprecia que las configuraciones arqueadas y/o
curvadas y/o las configuraciones de las superficies interiores 36 y exteriores 34 pueden cambiar a lo largo de la longitud
de la base polimérica 30 para crear una apariencia deseada. También se debe apreciar que la base polimérica 30
puede tener cualquier configuracion adecuada.

El elemento decorativo 32, como se muestra en las figuras 1, 5-7, 8A-13 y 16, esta unido de forma irremovible a la
base polimérica 30. Especificamente, una porcion del elemento decorativo 32 esta unida a la superficie exterior 34 de
la base polimérica 30. Preferiblemente, el elemento decorativo 32 esta formado por una pelicula que tiene una porcion
de union 40 con la superficie exterior 34 de la base polimérica 30 unida a la porcién de unién 40. En la modalidad
preferida, la pelicula es una lamina delgada y flexible, o lamina, de uno o mas materiales que tiene una apariencia
deseable y es capaz de adherirse o unirse por fusiéon con un polimero. El elemento decorativo 32 puede ser de un
material al menos parcialmente metalico, un material al menos parcialmente de vinilo o cualquier otro material
adecuado. Ademas, el elemento decorativo 32 puede tener una apariencia cromada, una apariencia de madera, una
apariencia de color o cualquier otra apariencia adecuada. En otras palabras, el elemento decorativo 32 puede ser
cualquier material adecuado para unirse a la base polimérica 30 con cualquier apariencia deseada. Un ejemplo
conocido en la industria es el papel cromado. Como se mencioné anteriormente, la base polimérica 30 puede tener
una configuracién curva. Como tal, una vez unida, la pelicula también tendria una configuracién curva.

Refiriéndonos a las figuras 1-7 y 15-16, una encapsulaciéon 42, que esta formada de un material polimérico, esta
acoplada a la periferia 24 del vidrio fijo 22. Las figuras 2-4 muestran la encapsulacion 42 sin la porcion del acabado
28. Se aprecia que las figuras 2-4 se proporcionan con fines ilustrativos para identificar claramente las ubicaciones de
montaje en la encapsulacion 42 para la porcion del acabado 28. Como se discute con mayor detalle a continuacién, la
encapsulacion 42 se inyecta en un molde para montar la porcion del acabado 28 en el vidrio fijo 22. Como tal, la
configuracion de la encapsulacién 42 mostrada en las figuras 2-4 no ocurriria realmente en la técnica de fabricacion
de la presente invencion.

Las figuras 1, 5-7 y 15-16 ilustran la encapsulacién 42 y la porcién del acabado 28 con la encapsulacion 42 acoplada
a la superficie interior 36 de la base polimérica 30 para montar la porcion del acabado 28 en una posicidon espaciada
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y adyacente con respecto al vidrio fijo 22. Preferiblemente, la encapsulacion 42 esta acoplada a la periferia 24 del
vidrio fijo 22 y esta simultaneamente acoplada a la base polimérica 30, a través de un proceso de sobremoldeo, para
montar la porcidon del acabado 28 en la posicion adyacente al vidrio fijo 22. El acoplamiento / sobremoldeo de la
encapsulacion 42 al vidrio fijo 22 se muestra mejor en las figuras 3-4 y 6-7, y es conocido por aquellos expertos en el
arte. El acoplamiento / sobremoldeo de la encapsulacion 42 a la porcién del acabado 28 también se muestra mejor en
las figuras 3-4 (muestra las ubicaciones de montaje sin porciéon del acabado) y las figuras 6-7 (muestra el sobremoldeo
de la porcién del acabado). Con referencia especifica a las figuras 6-7, la encapsulacion 42 no solo esta acoplada a
la superficie interior de la base polimérica 30, sino que también encapsula los lados de la base polimérica 30 y una
porcion de la superficie exterior 34 de la base polimérica 30 para sobremoldear y asegurar la porcion del acabado 28
al vidrio fijo 22. El acoplamiento / sobremoldeo crea una unién mecanica entre la base polimérica 30 y la encapsulacion
42, que puede ser ademas de cualquier unién quimica. El elemento decorativo 32 puede ser recortado de tal manera
que se pueda adaptar una uniéon mecanica / sobremoldeo deseada entre la base polimérica 30 y la encapsulacion 42.
Se aprecia que la configuracion de la encapsulacion 42 y la base polimérica 30 puede variar para adaptarse a
conexiones mecanicas alternativas.

Como se muestra mejor en las figuras 6-7, una porcion de la encapsulacion 42 se encuentra entre el vidrio fijo 22 y la
porcion del acabado 28 para interconectar el vidrio fijo 22 y la porcién del acabado 28. En la modalidad mostrada, la
porcion del acabado 28 esta especificamente montada adyacente al borde inferior 26 mediante esta porcion de la
encapsulacion 42. La encapsulacion 42 puede tener cualquier grosor o configuracion adecuada.

La encapsulacion 42 esta formada de un polimero termoplastico para formar una encapsulacion polimérica rigida 42.
Preferiblemente, la encapsulacion 42 esta formada de un vulcanizado termoplastico para formar una encapsulacion
polimérica rigida 42. Se aprecia que la encapsulacién 42 puede estar formada de cualquier material polimérico
adecuado, similar a plastico.

Como se menciond anteriormente, la base polimérica 30 incluye un extremo terminal 38 que se extiende entre las
superficies exterior 34 e interior 36. Como se muestra mejor en las figuras 1 y 16, la encapsulacion 42 esta acoplada
simultaneamente a la superficie interior 36 de la base polimérica 30, al extremo terminal 38 de la base polimérica 30
y a la periferia 24 del vidrio fijo 22. La porcion de la encapsulacion 42 alrededor del extremo terminal 38 crea una tapa
de extremo 44 formada en el extremo terminal 38 de la base polimérica 30. La tapa de extremo 44 proporciona al
extremo de la base polimérica 30 un aspecto acabado, de modo que la porcidn del acabado 28 tenga una apariencia
deseable cuando el extremo de la porcion del acabado 28 esta expuesto, como cuando se abre una puerta de vehiculo.

Ahora se discutird con mayor detalle el método de fabricaciéon del conjunto de ventanas fijas 20 para el vehiculo con
el vidrio fijo 22, la encapsulacion 42 y la porcion del acabado 28. Como se muestra en las figuras 8 y 14, y como se
detalla a continuacion, la técnica de fabricacion de la presente invencion utiliza dos aparatos de moldeo.

Como se muestra en las figuras 8 y 8A, el elemento decorativo 32 se coloca 0 monta en una primera mitad 48 de un
primer aparato de moldeo 46. El primer aparato de moldeo 46 puede ser una maquina de moldeo por inyeccién de
cualquier tipo adecuado. La primera mitad 48 del primer aparato de moldeo 46 incluye una pluralidad de pasadores
50. La etapa de montar el elemento decorativo 32 en la primera mitad 48 del primer aparato de moldeo 46 incluye la
etapa de montar el elemento decorativo 32 alrededor de los pasadores 50. Como se menciond anteriormente, el
elemento decorativo 32 puede estar formado por una pelicula u otro material delgado y flexible. Como tal, la pelicula
se asegura al primer aparato de moldeo 46 al perforar el material delgado a través de la pluralidad de pasadores 50.
Preferiblemente, el elemento decorativo 32 tiene tanto la porcion de union 40 como las porciones excedentes 52. La
etapa de montar el elemento decorativo 32 en la primera mitad 48 del primer aparato de moldeo 46 incluye la etapa
de montar las porciones excedentes 52 del elemento decorativo 32 en los pasadores 50. Especificamente, las
porciones excedentes 52 se presionan sobre los pasadores 50 para mantener adecuadamente en su lugar el elemento
decorativo 32.

Una segunda mitad 54 del primer aparato de moldeo 46 incluye una pluralidad de aperturas 56, que preferiblemente
estan alineadas con los pasadores 50. Como tal, el método de fabricacion incluye la etapa de insertar los pasadores
50 dentro de las aperturas 56 cuando la segunda mitad 54 del primer aparato de moldeo 46 entra en contacto con la
primera mitad 48 del primer aparato de moldeo 46. Como se muestra en la figura 10, los agujeros del pasador 58
pueden ser preformados en el elemento decorativo 32 antes de colocar el elemento decorativo 32 alrededor de los
pasadores 50. La disposicion de pasador y abertura asegura adecuadamente el elemento decorativo 32 dentro del
primer aparato de moldeo 46.

La segunda mitad 54 del primer aparato de moldeo 46 se mueve en contacto con la primera mitad 48 del primer
aparato de moldeo 46 para formar una primera cavidad del molde 60 con el elemento decorativo 32 parcialmente
dispuesto dentro de la primera cavidad del molde 60. En particular, la porcion de unién 40 del elemento decorativo 32
se encuentra dentro de la primera cavidad del molde 60, mientras que las porciones sobrantes 52 quedan fuera de la
primera cavidad del molde 60. Como aprecian aquellos expertos en el arte, la primera cavidad del molde 60 puede
tener cualquier configuracion adecuada basada en la forma deseada de la base polimérica 30.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES2955595 T3

Se inyecta un material polimérico en la primera cavidad del molde 60 para formar la base polimérica 30 dentro de la
primera cavidad del molde 60, con la base polimérica 30 unida a una porcién del elemento decorativo 32 para formar
la porcién del acabado 28. En otras palabras, el material polimérico se forma y se une al elemento decorativo 32
mediante la inyeccion de un polimero en la primera cavidad del molde 60, con el polimero adhiriéndose a la porcion
de union 40 del elemento decorativo 32. Preferiblemente, se inyecta un polimero termoplastico en la primera cavidad
del molde 60 para formar una base polimérica rigida 30 unida a una porcién del elemento decorativo 32. Mas
preferiblemente adn, se inyecta polipropileno en la primera cavidad del molde 60 para formar una base polimérica
rigida 30 unida a una porcion del elemento decorativo 32. Como se menciond anteriormente, la base polimérica 30
puede tener una configuracion arcuata. Como tal, la etapa de inyectar un material polimérico en la primera cavidad del
molde 60 para formar la base polimérica 30 se puede definir ain mas como inyectar un material polimérico en la
primera cavidad del molde 60 que tiene una configuracion arqueada para formar una base polimérica arqueada 30
que tiene una superficie exterior 34 unida a una porcion del elemento decorativo 32 y una superficie interior 36
adecuada para acoplarse a la encapsulacion 42 en una etapa posterior. Ademas, la etapa de inyectar un material
polimérico en la primera cavidad del molde 60 para formar la base polimérica 30 se puede definir aln mas como
inyectar un material polimérico en la primera cavidad del molde 60 para formar la base polimérica 30 que tiene una
superficie exterior 34, una superficie interior opuesta 36 y un extremo terminal 38 que se extiende entre las superficies.

Como se muestra en la figura 9, la porcién del acabado 28 se retira luego del primer aparato de moldeo 46 una vez
que esté adecuadamente curada, como es conocido por aquellos expertos en el arte. Las porciones excedentes 52
del elemento decorativo 32 se recortan después de ser removidas y antes de la etapa de posicionar la porcién del
acabado 28 en un segundo aparato de moldeo 62 como se discute a continuacion. Las porciones excedentes 52
pueden ser removidas por cualquier método adecuado, como cortar o cortar con tijeras.

Refiriéndonos a la figura 14, el vidrio fijo 22 se monta por separado en una primera mitad 64 del segundo aparato de
moldeo 62. La porcién del acabado 28 también se posiciona en la primera mitad 64 del segundo aparato de moldeo
62 adyacente al vidrio fijo 22. El elemento decorativo 32 de la porcidn del acabado 28 se apoya contra la primera mitad
64 del segundo aparato de moldeo 62 de manera que la base polimérica 30 queda hacia fuera de la primera mitad 64
del segundo aparato de moldeo 62. En otras palabras, la porcion del acabado 28 se instala en el segundo aparato de
moldeo 62 con la superficie exterior 34 mirando hacia la primera mitad 64 del segundo aparato de moldeo 62.

Una segunda mitad 66 del segundo aparato de moldeo 62 se mueve en contacto con la primera mitad 64 del segundo
aparato de moldeo 62 para formar una segunda cavidad del molde 68 con el vidrio fijo 22 y la base polimérica 30
enfrentando la segunda cavidad del molde 68. Especificamente, la superficie interior 36 de la base polimérica 38 se
enfrenta a la segunda cavidad del molde 68.

Se inyecta un material polimérico en la segunda cavidad del molde 68 para formar la encapsulacién 42. Como se
menciono anteriormente, la encapsulacion 42 esta acoplada a la periferia 24 del vidrio fijo 22 y al mismo tiempo esta
acoplada a la base polimérica 30 para montar la porcion del acabado 28 en la posicidon adyacente al vidrio fijo 22.
Preferiblemente, la etapa de inyectar un material polimérico en la segunda cavidad del molde 68 para formar la
encapsulacion 42 se define ademas como inyectar un polimero termoplastico en la segunda cavidad del molde 68
para formar una encapsulacion polimérica rigida 42 acoplada simultaneamente a la periferia 24 del vidrio fijo 22 y a la
base polimérica rigida 30. Aun mas preferiblemente, la etapa de inyectar un material polimérico en la segunda cavidad
del molde 68 para formar la encapsulaciéon 42 se define ademas como inyectar un copolimero, como un vulcanizado
termoplastico (TPV), en la segunda cavidad del molde 68 para formar una encapsulacién polimérica rigida 42 acoplada
simultaneamente a la periferia 24 del vidrio fijo 22 y a la base polimérica rigida 30. Ademas, la etapa de inyectar un
material polimérico en la segunda cavidad del molde 68 para formar la encapsulacién 42 se puede definir ain mas
como inyectar un material polimérico en la segunda cavidad del molde 68 para formar la encapsulacién 42 acoplada
simultaneamente a la superficie interior 36 de la base polimérica 30, el extremo terminal 38 de la base polimérica 30
y la periferia 24 del vidrio fijo 22.

La posicion relativa de la porcion del acabado 28 y el vidrio fijo 22 puede variar segun la aplicacion y el disefio deseado,
pero preferiblemente se posiciona de manera que la encapsulacion 42 se encuentre entre el vidrio fijo 22 y la porcion
del acabado 28 para interconectar el vidrio fijo 22 y la porcion del acabado 28. Como se muestra mejor en las figuras
6-7, la encapsulacion 42 mantiene un espaciado relativo entre el vidrio fijo 22 y la porcién del acabado 28.

La presente invencién se ha descrito aqui de manera ilustrativa. Se entiende que la terminologia que se ha utilizado
tiene la intencion de ser en forma de palabras descriptivas mas que limitativas.
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REIVINDICACIONES

. Un método de fabricacion de un conjunto de ventanas fijas (20) para un vehiculo, en el que el conjunto tiene un

vidrio fijo (22), una encapsulacién (42) y una porcion del acabado (28), y la porcion del acabado (28) tiene una
base polimérica (30) y un elemento decorativo (32), dicho método comprende las siguientes etapas:

montar el elemento decorativo (32) en una primera mitad (48) de un primer aparato de moldeo (46);

mover una segunda mitad (54) del primer aparato de moldeo (46) en contacto con la primera mitad (48) del
primer aparato de moldeo (46) para formar una primera cavidad del molde (60) con el elemento decorativo (32)
parcialmente dispuesto dentro de la primera cavidad del molde (60);

inyectar un material polimérico en la primera cavidad del molde (60) para formar la base polimérica (30) dentro
de la primera cavidad del molde (60) con la base polimérica (30) unida de manera moldeable a una porcion del
elemento decorativo (32) para formar la porcion del acabado (28);

retirar la porcién del acabado (28) del primer aparato de moldeo (46);

montar el vidrio fijo (22) en una primera mitad (64) de un segundo aparato de moldeo (62);

posicionar la porcion del acabado (28) en la primera mitad (64) del segundo aparato de moldeo (62) adyacente
al vidrio fijo (22) con el elemento decorativo (32) de la porcion del acabado (28) en contacto con la primera
mitad (64) del segundo aparato de moldeo (62) de manera que la base polimérica (30) quede hacia fuera de la
primera mitad (64) del segundo aparato de moldeo (62);

mover una segunda mitad (66) del segundo aparato de moldeo (62) en contacto con la primera mitad (64) del
segundo aparato de moldeo (62) para formar una segunda cavidad del molde (68) con el vidrio fijo (22) y la
base polimérica (30) orientada la segunda cavidad del molde (68); y

inyectar un material polimérico en la segunda cavidad del molde (68) para formar la encapsulacion (42) con la
encapsulacion (42) acoplada a la periferia del vidrio fijo (22) y simultaneamente acoplada a la base polimérica
(30) para montar la porcion del acabado (28) en posicion adyacente al vidrio fijo (22).

. EI método como se reivindico en la reivindicacion 1, en donde el material polimérico inyectado en la primera cavidad

del molde (60) es un polimero termoplastico que forma una base polimérica rigida (30); y
el material polimérico inyectado en la segunda cavidad del molde (68) es un polimero termoplastico que forma una
encapsulacion polimérica rigida (42).

. EImétodo como se reivindicé en cualquiera de las reivindicaciones 1 0 2, en donde el material polimérico inyectado

en la primera cavidad del molde (60) es un polipropileno; y
el material polimérico inyectado en la segunda cavidad del molde (68) es un vulcanizado termoplastico.

. El método como se reivindico en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde la primera mitad (48) del primer

aparato de moldeo (46) incluye una pluralidad de pasadores (50), y en donde la etapa de montar el elemento
decorativo (32) en la primera mitad (48) del primer aparato de moldeo (46) incluye la etapa de montar el elemento
decorativo (32) alrededor de los pasadores (50).

. El método como se reivindicé en la reivindicacion 4, en donde el elemento decorativo (32) esta formado por una

pelicula que tiene una porcion de union (40) y porciones excedentes (52), y en donde la etapa de montar el
elemento decorativo (32) en la primera mitad (48) del primer aparato de moldeo (46) incluye la etapa de montar las
porciones excedentes (52) del elemento decorativo (32) en los pasadores (50).

. El método como se reivindicé en la reivindicacion 5, ademas incluye la etapa de recortar las porciones excesivas

(52) del elemento decorativo (32) después de la etapa de retirar la porcion del acabado (28) y antes de la etapa de
colocar la porcion del acabado (28) en el segundo aparato de moldeo (62).

. El método como se reivindicé en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde la porcidn del acabado (28) se

posiciona en el segundo aparato de moldeo (62) separado del vidrio fijo (22) de manera que la encapsulacion (42)
se encuentra entre el vidrio fijo (22) y la porcion del acabado (28) para interconectar el vidrio fijo (22) y la porcién
del acabado (28).

. El método como se reivindicé en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el material polimérico se inyecta

en la primera cavidad del molde (60) para formar la base polimérica (30) que tiene una superficie exterior (34), una
superficie interior opuesta (36) y un extremo terminal (38) que se extiende entre las superficies (34, 36), y

el material polimérico se inyecta en la segunda cavidad del molde (68) para formar la encapsulacion (42) acoplada
simultaneamente a la superficie interior (36) de la base polimérica (30), al extremo terminal (38) de la base
polimérica (30) y a la periferia del vidrio fijo (22).
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