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DESCRIPCION
Procedimiento para la produccién de un velo de luz
Antecedentes de la invencion
1. Campo técnico

La presente invencion se refiere en general al campo de los exteriores de automoviles. Mas especificamente, la
presente invencién se refiere a sistemas y disposiciones de fascia de automéviles.

2. Descripcion de la técnica relacionada

El término fascia se utiliza en la industria del automévil en referencia a materiales plasticos utilizados en diversas
ubicaciones en un vehiculo. Mas comunmente, los paneles de fascia se implementan en las partes delantera y trasera
de un vehiculo. Las fascias pueden incorporarse, por ejemplo, en la zona de los faros delanteros del vehiculo, en la
rejilla, en el parachoques, en los paneles laterales, en o cerca de una disposicién de luces traseras, asi como en otras
ubicaciones.

En muchos casos, las fascias existen en forma de piezas de plastico macizas relativamente blandas que se montan
en la parte superior del parachoques, por debajo de los faros. Normalmente, las fascias se incorporan de tal manera
que conforman un "aspecto” global de la parte mas delantera del vehiculo. Esto requiere que las fascias se monten
de tal manera que se cree un cierto grado de uniformidad en toda la parte delantera del vehiculo. Ademas, la forma
de los dispositivos normalmente también se incorpora en el disefio aerodinamico del vehiculo. El documento US
2006/0024476 A1 divulga un articulo de plastico moldeado, extruido o conformado y marcado con laser que tiene una
superficie de vision y que comprende una capa de pintura que cubre su superficie, de manera que la capa de pintura
es de un color diferente del de la superficie y se proyecta un laser sobre la capa de pintura en un motivo decorativo
para eliminar dicha capa, dejando al descubierto la superficie del articulo con un color diferente. El documento EP
1.344.688 A2 divulga un componente de vehiculo automévil que comprende un panel que tiene una pluralidad de
capas y que tiene una cara de anverso y una cara de reverso. El panel, cuando se observa desde la cara de anverso,
tiene una primera apariencia cuando no se ilumina desde la cara de reverso, pero tiene una segunda apariencia
cuando se ilumina desde la cara de reverso.

Compendio

En la reivindicacién 1 se proporciona un método para fabricar una fascia para un automoévil de acuerdo con la presente
invencion. El método incluye proporcionar un articulo, siendo el articulo uno de entre translicido o transparente; aplicar
un motivo depositado sobre al menos una primera porcion de una primera cara del articulo; y, conformar el articulo
con una cierta forma, estando configurada la forma para ser consonante con una configuracion exterior de vehiculo.

Ademas, en la reivindicacion 12 se proporciona un sistema de fascia de acuerdo con la presente invencion. El sistema
de fascia incluye un miembro transparente montado en un vehiculo, teniendo el miembro materia impresa en una cara
del miembro; y estando el miembro incluido en un disefio exterior del vehiculo, estando el miembro orientado delante
de un dispositivo de iluminacion, de manera que la materia impresa sea iluminada por el dispositivo.

Breve descripcion de las diversas vistas de los dibujos

A continuacién, se describen detalladamente realizaciones ilustrativas con referencia a las figuras adjuntas, que se
incorporan aqui como referencia y en las cuales:

La Figura 1A muestra una vista en planta de un dispositivo de plastico transparente preprocesado y la Figura 1B
muestra el mismo articulo visto desde un lado;

La Figura 2A muestra un dispositivo de plastico transparente en el que se ha producido una impresién en una cara, y
la Figura 2B muestra el mismo dispositivo visto desde un lado;

La Figura 3A muestra el dispositivo mostrado en las Figuras 2A y 2B después de que se ha conformado y antes de su
instalacion, y la Figura 3B muestra el mismo dispositivo desde un lado;

La Figura 4 muestra el dispositivo terminado, tal como podria instalarse en un vehiculo; y
La Figura 5 muestra una disposicién de iluminacion oculta detras del dispositivo.
Descripcion detallada

Las realizaciones proporcionan sistemas que incluyen una fascia decorativa y un método relacionado para fabricar el
dispositivo. Mas especificamente, se crea un velo de luz imprimiendo materia en una de las caras de un articulo
transparente o translicido, doblando, moldeando o conformando después opcionalmente el articulo en una forma
particular con el fin de ser instalado en una configuracién exterior deseada del vehiculo. En algunas realizaciones, el
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articulo procesado esta conformado para estar en consonancia con un disefio exterior general del vehiculo en términos
no solo de forma, sino de color. En otras realizaciones, €l articulo esta disefiado adicionalmente para incluir disefios
adicionales destinados a ser animados por iluminacién creada por detras del articulo una vez procesado e instalado.
En aun otras realizaciones, la materia se imprime en la cara interior del articulo, donde queda protegida de los
elementos.

En las Figuras 1-5 se divulga una realizacién. Con referencia, en primer lugar, a las Figuras 1A-B, se muestra en ellas
un miembro de plastico plano y transparente (o, alternativamente, translicido) 100 desde una vista en planta (Figura
1A) y una vista lateral (Figura 1B). Como se muestra en la Figura 1B, el miembro de plastico 100 tiene una primera
cara "A" 102, una segunda cara "B" 104, y un primer extremo 112 y un segundo extremo 114. Una de las dos caras
(A o B) estara, cuando el articulo se instale en un vehiculo, en el exterior, y la otra estara en el interior. El panel, en
ciertas realizaciones, esta formado como un triangulo obtuso definido por un primer, un segundo y un tercer lados,
106, 108 y 110 respectivamente. Los lados 106 y 108 forman una esquina en angulo agudo con una punta afilada 112.
Los lados 106 y 110 forman una segunda esquina en angulo agudo con una punta 114. Los lados 108 y 110 forman
una esquina 116 en angulo obtuso, pero la esquina 116 ha sido redondeada.

La Figura 1B muestra el mismo articulo en una vista lateral, y en esta vista puede observarse que el elemento 100 es
plano (lo que lo hace mejor para recibir impresion), y tiene un grosor constante. A la hora de seleccionar un material,
es posible que se pueda usar un termoplastico transparente, por ejemplo, policarbonato, poli(metacrilato de metilo)
(PMMA), polipropilenos (PP}, PP natural, policarbonato (PC) mezclado con polimero de acrilonitrilo butadieno estireno
(ABS), PC/ABS natural, 0 numerosas otras sustancias. Preferiblemente, los que son transparentes, o al menos
translicidos, son moldeables, y en ciertas realizaciones, son susceptibles de recibir impresién por chorro de tinta.

Para satisfacer las demandas de disefio de un vehiculo en el que el panel se instalara posteriormente, el panel 100
puede tener que cortarse de una lamina u otra configuracion. El espesor de lamina seleccionado puede ser mas grueso
o incluso mas delgado que el mostrado en las figuras, que se pretende que sean solo a modo de ejemplo.
Alternativamente, el panel 100 puede conformarse en la forma deseada de acuerdo con algin otro procedimiento que
no sea el corte.

Una vez que el panel plano 100 ha sido cortado o conformado de otro modo con la forma deseada, se imprime con
una tinta u otro revestimiento sobre una de las dos caras (A o B). En algunas realizaciones, puede seleccionarse la
superficie interior 104 para evitar la exposicién a los elementos (viento e inclemencias climaticas). En otras
realizaciones, la tinta puede aplicarse al exterior 102, por ejemplo, en caso necesario, para crear un aspecto deseado,
0 crear consonancia con un esquema de disefio circundante.

El procedimiento de impresion utilizado puede ser un procedimiento de impresién por chorro de tinta. Mas
especificamente, puede usarse una impresora de lecho plano o de otro tipo. De acuerdo con la presente invencion, la
impresién se realiza usando un sistema robético de multiples ejes (por ejemplo, el cabezal de inyeccion de tinta puede
montarse en un brazo robético). Este sistema robético puede usarse para imprimir sobre superficies no planas, por
ejemplo, tridimensionales, si se desea. Los tipos de impresoras de lecho plano implican la colocacién del articulo sobre
una superficie de soporte, de manera que uno 0 mas cabezales de impresién depositan tinta sobre el plastico desde
arriba. La materia impresa, normalmente, se secara instantaneamente usando luz ultravioleta (UV) durante el
procedimiento de impresién. Ademas, algunas unidades de impresién también permiten la deposicion de
revestimientos protectores sobre la tinta una vez depositada. Por ejemplo, para paneles de policarbonato, puede
aplicarse un revestimiento duro antes de cualquier conformacién con el fin de proporcionar proteccion frente a UV.

En ciertas realizaciones, se puede depositar una tinta sobre una de las caras 102 o 104, y luego, opcionalmente,
depositar un revestimiento por encima del material impreso usando el mismo dispositivo de tratamiento o algun otro
adicional. Alternativamente, se puede usar una prensa litografica (lito), una prensa digital u otro sistema que permita
la impresion sobre plastico. Adicionalmente, la tinta seleccionada para su uso puede ser resistente al desvanecimiento
si la instalacion prevista en el vehiculo implica la exposicién a luz solar directa o indirecta, independientemente de la
cara en que se imprima la tinta.

La Figura 2A muestra la cara posterior 104 del panel 100 una vez que se ha impreso. Se crean dos porciones distintas
118 y 120 en el panel (puede verse a través del panel, y la impresién esta en la cara posterior). Como puede
observarse, en esta realizacién, se ha impreso una configuracion decorativa en una porcion 118 del panel 100. Mas
especificamente, se ha creado un patrén de panal de abejas en el que unas secciones transversales de pared
transparente 122 dividen mas celdas oclusivas 124. En otra porcién 120 del panel 100, se ha pintado un color sélido,
y no hay patrén. Este panel puede ser translicido o, en algunas realizaciones, puede imprimirse para ocluir totalmente
la luz. Alternativamente, se pueden imprimir patrones decorativos distintos 0 comunes en una o ambas/todas las
porciones. Debe considerarse la posibilidad de que numerosas porciones de cualquier panel se pinten de cualquier
variedad de formas con el fin de lograr los objetivos de disefio exterior del vehiculo. En este caso, a titulo de ejemplo,
las dos porciones distintas 118 y 120 del panel 100 existen en la otra cara de lo que sera un doblez formado alrededor
de un eje A (véase la Figura 3A) una vez que el panel se haya sometido a un procedimiento de conformacién.
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Una vez que la tinta y cualesquiera revestimientos se hayan depositado y secado, el articulo puede someterse a un
procedimiento de conformacion. En este procedimiento de conformacién, el articulo se somete comiUnmente a
temperaturas elevadas, y después se prensa sobre un molde. En la realizacién de las Figuras 2-3, el molde se usa
para crear un doblez alrededor de un eje A, como se muestra en la Figura 3A. Esto crea una primera parte plana 130
que forma un angulo con respecto a una segunda parte plana 132. En la realizacién descrita, la primera parte plana
130 presenta visualmente la disposicion decorativa en la que la luz pasa a través de una parte del disefio sin modificar
(las paredes del panal de abejas transparentes 122), e incluye otras porciones que modifican la luz (las celdas 124).
La segunda parte plana 132, en la realizacion descrita, es sélida y ocluye o modifica de otro modo la luz. Los expertos
de la técnica constataran que es posible usar otros numerosos procedimientos como alternativa. Con independencia
de ello, una vez que el procedimiento se ha completado, el panel, en la realizacién descrita, se parece a lo que se ha
representado en las Figuras 3A y B. La forma tratada que se muestra en las Figuras 3A-B es Unicamente a modo de
ejemplo, y los expertos de la técnica deben reconocer que pueden conformarse miembros impresos distintos de los
doblados, en cualquier nimero de formas simples o complejas, con el proposito de ser conformados en algun disefio
de vehiculo particular.

Debe observarse que, aunque en las realizaciones divulgadas el miembro preprocesado de partida es plano, se
imprime y luego es conformado, también es posible que el articulo pueda tener inicialmente alguna forma mas
compleja, y que se realice algun tipo de impresién tridimensional para decorar superficies simples, o incluso complejas
sobre el tema.

La Figura 4 muestra como un articulo completamente tratado puede ser incorporado en una parte de un disefio exterior
ultimo del vehiculo. Como puede verse, el panel 100 completamente conformado esté incorporado con estructuras
circundantes (por ejemplo, fascias circundantes 136 y 138) de tal manera que los bordes encajan, y de forma que es
suave con las configuraciones de superficie circundantes como parte de un disefio general. La incorporacion se realiza
aqui en la zona por debajo del faro 134 del vehiculo.

La Figura 5 describe coémo se puede usar una disposicion de iluminacién para iluminar el panel completamente
formado por detras. Por ejemplo, el panel superior 132 puede iluminarse selectivamente usando una disposicion de
PCB LED superior 140 (por ejemplo, para realizaciones en las que el panel superior 132 no es completamente
oclusivo). Se proporcionan disposiciones dobles 142 y 144 de PCB LED inferiores para iluminar el panel inferior. En
ciertas realizaciones, las disposiciones de LED 140, 142 y 144 pueden controlarse de forma independiente, y en ciertas
realizaciones pueden usarse para crear animaciones de diversos disefios impresos sobre la superficie interior 104. De
nuevo, en las realizaciones descritas, la porcién superior 132 del panel 100 por encima del doblez esta impresa con
un color sélido, y esta hecha de modo que sea oclusiva o translicida. Cuando la porcién 132 es totalmente ocluida,
no habra necesidad de los LED 140. En la realizacion descrita, en la que la porcion inferior 130 esta hecha de manera
que tiene la configuracién de panal de abeja mostrada en las Figuras 2-4 anteriores, las luces 142 y 144 pueden usarse
simplemente para iluminar el patrén por la noche, o para parpadear, o para crear algun otro tipo de animacién. La
iluminacién puede ser automatica o controlarse manualmente. Cualquiera de los LED puede usarse para iluminar
selectiva o dinamicamente el grafico impreso creado. Independientemente de esto, se puede crear un efecto iluminado
ornamentalmente agradable e incluso incluir animacién cuando sea automatizado. Ademas, los LED inferiores y
superiores pueden configurarse todos ellos para iluminarse juntos de manera coordinada bajo el control de un
controlador.

También se muestra en la Figura 5 una incorporacién opcional de una lamina 6ptica 146 homogeneizadora de la luz.
La lamina optica 146 estd montada, en la realizacién descrita, en una nervadura periférica 150. La nervadura 150
discurre alrededor de toda la periferia de la superficie interna 104 de la lente 132. Las nervaduras crean un espacio
de separacién 148 entre la superficie interna 104 y la l[amina Optica 146. La lamina o6ptica, en ciertas realizaciones,
esta destinada a homogeneizar la luz recibida desde las fuentes de luz 140, 142 y 144 antes de que se introduzca a
través de las partes 130 y 132 de la lente.

Son posibles muchas disposiciones diferentes de los diversos componentes representados, asi como de componentes
no mostrados, sin apartarse del alcance de lo que se reivindica en la presente memoria. Las realizaciones se han
descrito con la intencién de ser ilustrativas en lugar de restrictivas. Seran evidentes realizaciones alternativas para los
expertos de la técnica sin apartarse de lo que se ha divulgado. Un experto en la materia puede desarrollar medios
alternativos para implementar las mejoras antes mencionadas sin apartarse de lo que se reivindica.

Se entendera que ciertas caracteristicas y subcombinaciones son de utilidad y pueden emplearse sin referencia a
otras caracteristicas y subcombinaciones, y estan contempladas dentro del alcance de las reivindicaciones. No todas
las etapas referidas en las diversas figuras necesitan llevarse a cabo en el orden especifico descrito.
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REIVINDICACIONES
1. Un método de fabricacién de una fascia para un automoévil, que comprende:
proporcionar un articulo (100), siendo el articulo (100} translicido o transparente;

conformar el articulo (100) con una forma, estando configurada la forma para ser consonante con una
configuracién exterior de un vehiculo; y

aplicar un motivo depositado sobre al menos una primera porcion (118, 120) de una primera cara (102, 104)
del articulo (100), utilizando un procedimiento de impresion;

en donde el procedimiento de impresion incluye usar un cabezal de chorro de tinta montado en un sistema
robético de multiples ejes para imprimir el patron depositado sobre una superficie tridimensional no plana del
articulo, y secar el patrén depositado sobre el articulo usando luz ultravioleta (UV) durante el procedimiento
de impresion.

2. El método de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende:
depositar un revestimiento protector sobre la tinta una vez depositada.

3. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:
seleccionar un elemento plano que sirva como articulo en la etapa de provision; y
configurar el articulo con una forma no plana durante la etapa de conformacion.

4. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

seleccionar un material sustancialmente transparente para que constituya el articulo (100} en la etapa de
provision;

permitir que la primera porcion, una vez sometida al motivo depositado, conserve al menos partes de
transparencia o de translucidez; y

depositar una tinta o pintura sustancialmente oclusiva sobre una segunda porcion de la primera cara del
articulo.

5. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

configurar la forma del articulo durante la etapa de conformacion de tal manera que la primera cara (104) del
articulo sea interna, protegiendo asi el motivo depositado de los elementos.

6. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

seleccionar, en la etapa de provisién, un termoplastico transparente como material del que esta hecho el
articulo, en donde el termoplastico se selecciona preferiblemente de uno de policarbonato, poli(metacrilato
de metilo) (PMMA), polipropilenos (PP), PP natural, policarbonato (PC) mezclado con polimero de acrilonitrilo
butadieno estireno (ABS) o PC/ABS natural como termoplastico.

7. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende:

instalar el articulo en un vehiculo después de la etapa de conformacion y hacer que el motivo depositado sea
animado mediante la iluminacion creada por detras del articulo, en donde la animacién se crea,
preferentemente, mediante el encendido y apagado selectivos de diferentes LED de una pluralidad de LED.

8. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de provisién comprende:
cortar el articulo de una lamina para crear una forma plana inicial, lo que comprende, preferentemente,

cortar el articulo de tal manera que la forma plana sea generalmente triangular, y tenga esquinas puntiagudas
(112) y redondeadas (116).

9. El método de acuerdo con la reivindicacién 1, que comprende:

usar una prensa litografica o una prensa digital para realizar la etapa de aplicacién.
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10. El método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de conformacién
comprende, ademas:

calentar, moldear y enfriar después el articulo para crear un doblez permanente en el articulo, de manera que
el doblez contribuye a una configuracién final del articulo, estando la configuracién final en consonancia con
las configuraciones de las fascias circundantes de un disefio de automocién.

11. El método de acuerdo con la reivindicacién 10, en el que las etapas de calentamiento, moldeo y enfriamiento
subsiguiente comprenden, ademas:

dejar unas primera y segunda porciones planas (130, 132) a uno y otro lado del doblez permanente, de
manera que el doblez permanente sirve de transicion entre el motivo depositado y una porcién restante del
articulo, y

preferentemente, depositar un motivo diferente sobre la porcion restante del articulo.
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