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ES 2572134 T3

DESCRIPCION
Cuchilla limpiadora
Sector de la técnica

La presente invencién se refiere a una cuchilla limpiadora montada en un aparato limpiador para un vehiculo para
limpiar un parabrisas.

Estado de la técnica

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un vehiculo en el que se monta una cuchilla limpiadora convencional y la
Figura 2 es una vista delantera de la cuchilla limpiadora convencional.

Tal como se muestra en la Figura 1 y en la Figura 2, el aparato limpiador convencional comprende un brazo
limpiador 15 instalado en un lado del cuerpo del vehiculo 10 y rotado de lado a lado mediante un motor del limpiador
(no se muestra), y una cuchilla limpiadora 20 montada en el brazo limpiador 15, movida y en contacto con un
parabrisas 12 para limpiarlo, y provista de una tira limpiadora 30.

La cuchilla limpiadora 20 se acopla con el brazo limpiador 15 y rota dentro de un intervalo de angulo predeterminado
de acuerdo con el funcionamiento del motor limpiador. Para este fin, un eslabén principal 22 de la cuchilla limpiadora
20 se acopla con el brazo limpiador 15. Una pluralidad de eslabones intermedios 24 se conectan con el eslabon
principal 22 mediante pernos 25 para transmitir uniformemente presion del brazo limpiador 15 al eslabon principal
22. Una pluralidad de subeslabones 26 se conecta con los eslabones intermedios 24 con pernos 27 para conectar
los eslabones intermedios 24 con la tira limpiadora 30. Ademas, unas sujeciones 28 se forman en ambos extremos
del subeslabon 26 y se acoplan con hendiduras de acoplamiento formadas en la tira limpiadora 30.

Ademas, la cuchilla limpiadora 20 esta provista de una articulaciéon 29 para reducir una fuerza de friccion entre el
eslabon principal 22 y los eslabones intermedios 24. Ademas, el documento DE 20 2004 012 132 U1 divulga una
cuchilla limpiadora convencional, en la que la tira limpiadora se inserta en un armazoén limpiador a través de una
rendija de montaje del mismo. El documento DE 101 07 021 divulga una alternativa, en la que una tira limpiadora y
un armazoén limpiador se coextruden.

En la cuchilla limpiadora de acuerdo con la técnica anterior, sin embargo, un proceso de ensamblaje de una tira
limpiadora asi como una estructura para asegurarla son complicados, por lo que existe el problema de que se
incrementa un tiempo requerido para ensamblar la cuchilla limpiadora y hacer descender la productividad de los
articulos. Ademas, en la cuchilla limpiadora convencional, ya que los eslabones se mueven en relacién uno con otro
cuando la cuchilla limpiadora funciona, pueden generarse ruidos en el funcionamiento de la cuchilla limpiadora.
Ademas, en la cuchilla limpiadora convencional, la cuchilla limpiadora se eleva desde el parabrisas mediante el
viento cuando el vehiculo se conduce a alta velocidad, lo que provoca que descienda una fuerza de contacto entre la
cuchilla limpiadora y el parabrisas. Por consiguiente, para solucionar el anterior problema, se ha propuesto la
estructura en la que se proporciona un resalte de cortavientos adicional en el eslabén principal. Sin embargo, no se
ha propuesto una solucion completa, por lo que existe espacio para mejoras de la cuchilla limpiadora.

Objeto de la invencidn

La presente invencion se concibe para solucionar los problemas antes mencionados de la técnica anterior. Un objeto
de la presente invencion es proporcionar una cuchilla limpiadora, que tenga un armazén limpiador formado para
tener elasticidad, con una estructura mejorada para asegurar una tira limpiadora, que provoque que una tira
limpiadora se acople directamente con el armazén limpiador, y se ensamble facilmente, ahorrando por tanto un
tiempo requerido para un proceso de ensamblaje y con una durabilidad y fuerza de contacto mejoradas.

Un aspecto de la presente invencion se define en las reivindicaciones adjuntas.

De acuerdo con una cuchilla limpiadora de la presente invencién existen ventajas en que una estructura del armazon
limpiador para asegurar una tira limpiadora es simple, un proceso de ensamblaje de la tira limpiadora con el
armazon limpiador es simple, puede reducirse un tiempo requerido para el proceso de ensamblaje, y los costes de
fabricaciéon pueden reducirse de manera notable y la durabilidad del articulo puede mejorar significativamente ya que
el armazon limpiador se forma para tener una elasticidad predeterminada y por tanto no se necesitan piezas
adicionales. También es posible formar una pluralidad de armazones limpiadores en un tiempo corto usando la
plantilla para tratar con calor un armazén limpiador.

Descripcion de las figuras

La Figura 1 es una vista en perspectiva de un vehiculo en el que se monta una cuchilla limpiadora convencional;
La Figura 2 es una vista delantera de la cuchilla limpiadora convencional,
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La Figura 3 es una vista en perspectiva de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invencion;

La Figura 4 es una vista en perspectiva despiezada de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente
invencion;

La Figura 5 (a) es una vista en seccién de la tira limpiadora y la Figura 5(b) es una vista en seccion de una tira
limpiadora de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invencion:

La Figura 6 es una vista en seccién de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invencion;

La Figura 7 es una vista en planta de un armazén limpiador de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente
invencion;

La Figura 8 es una vista en planta que muestra esquematicamente una plantilla para tratar con calor un armazén
limpiador;

La Figura 9 es una vista que muestra un estado donde el armazén limpiador se mecaniza en la plantilla para
tratar con calor un armazén limpiador;

La Figura 10 es una vista que muestra un estado donde una pluralidad de armazones limpiadores se mecanizan
en la plantilla para tratar con calor un armazén limpiador; y

La Figura 11 es un diagrama de flujo que ilustra un método para fabricar el armazén limpiador de la cuchilla
limpiadora.

Explicacion de los numeros de referencia para porciones principales mostradas en los dibujos:

50: Cuchilla limpiadora 60: Tira limpiadora

62: Porcion de cuerpo 64: Porcién terminal superior
65: Hendidura de carril 68: Porcién de tira

69: Porcién de recorte 70: Armazoén limpiador

74: Abertura de acoplamiento 76: Rendija de acoplamiento

78: Rendija de acoplamiento auxiliar 80: Conector
Descripcion detallada de la invencidén

En lo sucesivo, las realizaciones preferentes de la presente invencion se describiran en mas detalle en referencia a
los dibujos adjuntos.

La Figura 3 es una vista en perspectiva de una cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invencion, y la Figura
4 es una vista en perspectiva despiezada de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invenciéon. Ademas, la
Figura 5 (b) es una vista en seccién de una tira limpiadora de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente
invencion, la Figura 6 es una vista en seccion de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente invencion, y la
Figura 7 es una vista en planta de un armazén limpiador de la cuchilla limpiadora de acuerdo con la presente
invencion.

Tal como se muestra en las Figuras 3 a 7, una cuchilla limpiadora 50 de acuerdo con la presente invencion
comprende una tira limpiadora 60 en contacto con una superficie de un parabrisas para limpiar humedad, polvo y
similares en la superficie del parabrisas, y un armazon limpiador 70 con el que se acopla la tira limpiadora 60.

Tal como se muestra en la Figura 5 (a), la tira limpiadora 60 incluye una porcién de cuerpo 62, hendiduras de carril
65 formadas en una porcién 64 terminal superior de la porciéon de cuerpo 62 que se abren en ambos lados, y una
porcién de tira 68 formada en una porcién terminal inferior de la porcién de cuerpo 62 para entrar en contacto con
una superficie de un parabrisas.

El armazoén limpiador 70 ejerce una determinada fuerza eldstica en la tira limpiadora 60 de manera que la tira
limpiadora 60 entra en contacto cercano con un parabrisas 12. Para este fin, tal como se muestra en la Figura 7, el
armazon limpiador 70 se fabrica de una fina placa de metal y se forma para curvarse a lo largo de la direccion
longitudinal. Ademas, el armazén limpiador 70 comprende rendijas de acoplamiento 75 que se extienden en la
direccidon longitudinal. En este momento, cada rendija de acoplamiento 75, que es una estructura para el
acoplamiento de la tira limpiadora 60 con la misma, tiene una anchura predeterminada de manera que las
hendiduras de carril 65 de la tira limpiadora 60 pueden encajar en la rendija de acoplamiento.

Ademas, se forma una abertura de acoplamiento 74 en cada extremo de cada rendija de acoplamiento 75 por lo que
una porcién de la porciéon 64 terminal superior de la tira limpiadora 60 puede estar dispuesta en la abertura de
acoplamiento para encajar las hendiduras de carril 65 de la tira limpiadora 60 en la rendija de acoplamiento.

Un extremo de la abertura de acoplamiento 74 conectado con la rendija de acoplamiento 75 se forma para inclinarse
en la direcciéon de encaje de la tira limpiadora 60, y asi hace de guia para que las hendiduras de carril 65 de la tira
limpiadora 60 encajen en la rendija de acoplamiento 75.

Mientras tanto, solo una de las rendijas de acoplamiento 75 puede formarse en el armazén limpiador 70. Sin
embargo, es preferente que una pluralidad de rendijas de acoplamiento se forme sucesivamente para mantener la
rigidez del armazon limpiador 70 y que sea facil acoplar la tira limpiadora 60 al mismo. Ademas, la tira limpiadora 60
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se forma de manera que su porciéon terminal superior se corresponde con las rendijas de acoplamiento 75 del
armazon limpiador 70. Es decir, una porcion de recorte 69 se forma en la porciéon 64 terminal superior de la tira
limpiadora 60 recortando una parte de la porciéon 64 terminal superior correspondiente a una porcién en la que no se
forma la rendija de acoplamiento 75.

Ademas, cuando la pluralidad de rendijas de acoplamiento 75 se forma en el armazén limpiador 70 tal como se ha
descrito antes, un orificio pasante puede formarse entre las rendijas de acoplamiento 75. Ademés, una protuberancia
puede formarse en la porcidon terminal superior de la tira limpiadora 60, para insertarse en el orificio pasante del
armazon limpiador 70. Por consiguiente, ya que la protuberancia de la tira limpiadora 60 se inserta en el orificio
pasante del armazoén limpiador 70, la tira limpiadora 60 y el armazon limpiador 70 se acoplan fijamente. En la
realizacion de la presente invencioén, aunque se describe que el orificio pasante se forma en el armazén limpiador 70
y la protuberancia correspondiente a este orificio pasante se forma en la tira limpiadora, es posible formar una
protuberancia en el armazén limpiador 70 y un orificio pasante en la porciéon terminal superior de la tira limpiadora
60. Ademas, puede formarse una pluralidad de los orificios pasantes o protuberancias, y una forma del orificio
pasante o protuberancia puede modificarse de manera variada.

Ademas, una rendija de acoplamiento auxiliar 78 se forma en el armazén limpiador 70 para conectarse con el otro
extremo de la abertura de acoplamiento 74. La rendija de acoplamiento auxiliar 78 se forma de manera colineal con
la rendija de acoplamiento 75 y encaja en las hendiduras de carril 65 formadas en un extremo de la tira limpiadora
60. Para este fin, el otro extremo de la tira limpiadora 60 encaja en las rendijas de acoplamiento 75 por medio de la
abertura de acoplamiento 74, y entonces, el un extremo de la tira limpiadora 60 se inserta en la abertura de
acoplamiento 74 comprimiendo el un extremo de la tira limpiadora 60. En este momento, una vez que se elimina la
fuerza de compresion ejercida en la tira limpiadora 60, las hendiduras de carril 65 formadas en el un extremo de la
tira limpiadora 60 encajan en la rendija de acoplamiento auxiliar 78.

Mientras tanto, un conector 80 se instala en una porcion del armazén limpiador 70 para acoplar el armazoén limpiador
a un brazo limpiador 15 (Figura 1). Preferentemente, una porcién de asiento 72 puede formarse en la porcion del
armazon limpiador 70 para guiar una posicion de conexién del conector 80. La porciéon de asiento 72 puede
comprender una seccion de escalén que puede formarse para tener la longitud y anchura correspondientes a una
seccion de acoplamiento del conector 80. Ademas, al incrementar el area que esta expuesta al viento, un area de un
lado del armazoén limpiador 70 se incrementa a medida que va a su centro. En este momento, una porcion central del
lado del armazén limpiador 70 del cual se incrementa el area se recorta parcialmente para acoplar el armazon
limpiador con el conector 80.

Mientras tanto, el armazén limpiador 70 puede estar dispuesto de manera sesgada para inclinarse en un angulo
predeterminado para llevar la tira limpiadora 60 a un contacto mas cercano con el parabrisas mediante el viento.
Cuando el armazon limpiador 70 esta dispuesto para inclinarse tal como se ha descrito antes, la tira limpiadora 60 se
forma para inclinarse con respecto al armazon limpiador 70 para entrar en contacto perpendicular con el parabrisas.

Para este fin, tal como se muestra en la Figura 5 (b), una tira limpiadora 160 tiene una porciéon de cuerpo 162,
hendiduras de carril 165 formadas en una porcion terminal superior de la porcion de cuerpo 162 que se abren a
ambos lados, una porcion de tira 168 formada en una porcién terminal inferior de la porciéon de cuerpo 162 para
entrar en contacto con una superficie de un parabrisas. En este momento, la porcién de cuerpo 162 puede formarse
con una forma de cufa inclinada y una seccion de hendidura 169 puede formarse en una porcioén de la porcion de
cuerpo 162 para reducir el peso y el coste de material de la tira limpiadora.

Ademas, cuando el armazén limpiador 70 esta dispuesto para inclinarse tal como se ha descrito antes, el conector
80 se forma para inclinarse en la direccion opuesta a la direccion de inclinacién del armazoén limpiador 70 para
acoplar el conector 80 con el brazo limpiador 15 (Figura 1).

Mientras tanto, el armazon limpiador 70 configurado tal como se ha descrito antes se forma a través de una plantilla
para tratar por calor un armazon limpiador y que tenga una curvatura predeterminada mecanizando una pieza a
magquina del armazon limpiador, fabricada de acero.

La Figura 8 es una vista en planta que muestra esquematicamente una plantilla para tratamiento térmico de un
armazon limpiador de acuerdo con la presente invencion.

Tal como se muestra en la Figura 8, en una plantilla 200 para tratamiento térmico de un armazén limpiador de
acuerdo con la presente invencion, una primera plantilla 212 provista de una primera superficie de trabajo 213 que
tiene una curvatura predeterminada y una segunda plantilla 216 provista de una segunda superficie de trabajo 217
con una curvatura predeterminada correspondiente con la primera superficie de trabajo 213 estan dispuestas en
oposicion entre si en ambos extremos de la plantilla 200.

La primera plantilla 212 y la segunda plantilla 216 se instalan en un armazén de formacién 210 fijo con un medio de
fijacién tal como tornillos o similares. Preferentemente, la primera plantilla 212 se instala de manera fija mientras que
la segunda plantilla 216 se instala de manera moévil. Ademas, un medio de presion 218 se instala en una porcion
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inferior de la segunda plantilla 216 para presionarla y mover la segunda plantilla 216.

Tal como se ha descrito antes, la plantilla 200 de tratamiento térmico en la que se monta la pieza a maquina 220 del
armazon limpiador se suministra a un horno de calentamiento para el recocido. Por consiguiente, en un estado
donde la pieza a maquina 200 se dobla para tener una curvatura aproximada entre la primera plantilla 212 y la
segunda plantilla 216, la pieza a maquina puede prensarse y recocerse al mismo tiempo.

Mientras tanto, para mejorar el rendimiento del tratamiento térmico de la plantilla 200 de tratamiento térmico, puede
proporcionarse un medio de calentamiento (no se muestra) en la primera y segunda plantilla 212 y 216 o el armazon
de formacion 210.

Una vista que muestra un estado donde una pluralidad de armazones limpiadores se mecaniza en la plantilla de
tratamiento térmico de un armazén limpiador de acuerdo con la presente invencidén se describe en referencia a la
Figura 9.

En primer lugar, la pieza a maquina 220 del armazén limpiador, que se ha sometido al proceso de calentamiento y
refrigeracion para tener elasticidad, se flexiona para tener una curvatura aproximada mediante un aparato de
mecanizacion adicional.

Después, la pieza a maquina 220 del armazoén limpiador, flexionada para tener la curvatura aproximada se monta en
la plantilla 200 para el tratamiento térmico de un armazoén limpiador. En este momento, la pieza a maquina 220 del
armazon limpiador esta dispuesta entre la primera y la segunda plantilla 212 y 216. Tras esto, en un estado donde el
medio de presion 218 funciona para provocar que la segunda plantilla 216 presione la pieza a maquina 220 del
armazén limpiador, la plantilla 200 de tratamiento térmico suministra la pieza a maquina 220 del armazén limpiador
al horno de calentamiento (no se muestra), y entonces la pieza a maquina 220 del armazoén limpiador se recuece.

Mientras tanto, en un estado donde las superficies superior e inferior de la pieza a maquina 220 del armazon
limpiador se prensan respectivamente mediante primeras y segundas superficies de trabajo 213 y 217 de las
primeras y segundas plantillas 212 y 216, la pieza a maquina 220 del armazoén limpiador se calienta a una
temperatura apropiada para tener una curvatura que es la misma que la de las primeras y segundas plantillas 212 y
216 y para retirar la tension interna de la pieza a maquina, teniendo por tanto una forma predeterminada.

Por consiguiente, con la plantilla 220 para tratamiento térmico de un armazoén limpiador, la pieza a maquina 220 del
armazon limpiador se forma para tener una curvatura correspondiente a una especificacion del articulo y para tener
una forma del armazon limpiador.

Mientras tanto, en la plantilla 200 para tratamiento térmico de un armazén limpiador, solo la pieza a maquina 220 del
armazon limpiador se coloca entre la primera plantilla 212 y la segunda plantilla 216 para mecanizarse, o una
pluralidad de piezas a maquina 220 del armazén limpiador puede colocarse en un conglomerado, entremedias para
mecanizar. Para este fin, tal como se muestra en la Figura 10, una plantilla auxiliar 230 puede instalarse entre la
pluralidad de piezas a maquina 220 del armazén limpiador para que las piezas a maquina del armazén limpiador
tengan una curvatura deseada.

La Figura 10 es una vista que muestra un estado donde una pluralidad de los armazones limpiadores se mecaniza
en la plantilla para tratamiento térmico de un armazén limpiador de acuerdo con la presente invencion. En la plantilla
200 para tratamiento térmico de un armazon limpiador, si se incrementa el nUmero de las piezas a maquina 220 del
armazon limpiador que se van a formar simultaneamente, es preferente que las plantillas auxiliares 230 con una
curvatura correspondiente a las primeras y segundas superficies de trabajo 213 y 217 estén dispuestas entre las
piezas a maquina 220 del armazon limpiador.

Tal como se ha descrito antes, ya que las plantillas auxiliares 230 estan dispuestas entre las piezas a maquina 220
del armazon limpiador, es posible reducir un error de curvatura que ocurre cuando la pluralidad de las piezas a
magquina 220 del armazon limpiador se forma simultaneamente.

Ademas, un método de fabricacién del armazoén limpiador de la cuchilla limpiadora 50 queda como sigue.

El armazén limpiador 70 de la cuchilla limpiadora 50 se fabrica de un material de acero. La estructura y resistencia
del armazon limpiador pueden variar dependiendo de las condiciones de tratamiento térmico del material de acero,
por lo que la configuracion formada del armazén limpiador puede mantenerse de manera continua.

La Figura 11 es un diagrama de flujo que ilustra el método para fabricar el armazoén limpiador 70 de la cuchilla
limpiadora 50.

Tal como se muestra en la Figura 11, el método para fabricar el armazoén limpiador 70 de la cuchilla limpiadora 50
comprende una etapa S11 de tratamiento térmico que incluye una etapa de calentamiento y refrigeracién, una etapa
S14 de vaciado, una etapa S15 de perforacion, una etapa S16 de flexion, y una etapa S17 de tratamiento térmico y
formacion.
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La etapa S11 de tratamiento térmico, que es la etapa de tratamiento térmico de una pieza a maquina fabricada de
acero, comprende una etapa S12 de calentamiento para calentar la pieza a maquina a una temperatura o modo de
transformacién y una etapa S13 de refrigeracion para refrigerar rapidamente la pieza a maquina calentada en la
etapa S12 de calentamiento. Si la pieza a maquina se somete a tales etapas, la estructura de la pieza a maquina se
transforma en martensita.

La martensita obtenida en el anterior proceso es una estructura rigida que se forma cuando se interrumpe
parcialmente la transformacion desde austenita estable a alta temperatura a una estructura compuesta de cementita
y hierro-a estable a temperatura ambiente. A continuacion, la etapa S14 de vaciado es para vaciar la pieza a
magquina, que se ha tratado térmicamente en la etapa de tratamiento térmico, de acuerdo con una forma del articulo.
La pieza a maquina vaciada se mecaniza hasta conseguir una pieza a maquina del armazén limpiador.

Una vez que la pieza a maquina del armazén limpiador esta preparada tal como se ha descrito antes, la pieza a
magquina del armazén limpiador se somete a la etapa de perforacion. En este momento, las porciones innecesarias
se retiran de la pieza a maquina del armazén limpiador mediante la etapa S15 de perforacion, formando por tanto las
rendijas de acoplamiento y la abertura de acoplamiento.

A continuacion, la etapa S16 de flexidon consiste en doblar la pieza a maquina del armazén limpiador para obtener
una curvatura predeterminada. En esta etapa, la pieza a maquina del armazén limpiador se realiza mediante su
flexion a través de una herramienta separada para tener una forma aproximadamente doblada.

Mientras tanto, en la etapa S17 de tratamiento térmico y formacion, la pieza a maquina del armazén limpiador se
monta en la plantilla para tratamiento térmico del armazon limpiador tal como se ha descrito antes. En este
momento, la pieza a maquina del armazoén limpiador se monta entre las primeras y segundas plantillas. EI medio de
presion se opera para presionar la pieza a maquina del armazoén limpiador, y al mismo tiempo, la plantilla de
tratamiento térmico se suministra al horno de calentamiento para recocer la pieza a maquina del armazoén limpiador.

Tal como se ha descrito antes, tras realizarse la etapa S16 de flexion, la pieza a maquina del armazén limpiador se
prensa mediante las primeras y segundas plantillas y se recuece simultaneamente en la etapa S17 de tratamiento
térmico y formacién. Asi, la pieza a maquina del armazén limpiador se forma completamente para tener una
curvatura deseada. En este momento, cuando la pieza a maquina del armazoén limpiador se somete a un proceso de
recocido, se alivia la tension interna de la pieza a maquina del armazén limpiador incrementada en la etapa S16 de
flexion y la estructura interna se vuelve uniforme, completando por tanto el producto terminado.

Aunque la presente invencién se describe con respecto a ciertas realizaciones preferentes, sera aparente en la
técnica que pueden realizarse diversas modificaciones, variaciones y cambios en la misma dentro del alcance de la
invencion definida mediante las reivindicaciones. Por tanto, las anteriores descripciones y dibujos adjuntos no
pretenden limitar el espiritu técnico de la presente invencion, sino que deberian analizarse como ejemplificaciones
de la presente invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Una cuchilla limpiadora (50) acoplada a un brazo limpiador (15) de un vehiculo (10) para limpiar un parabrisas
(12), que comprende:

una tira limpiadora (160) en contacto con el parabrisas, un armazén limpiador (70) curvado a lo largo de su
direccion longitudinal y con una elasticidad para poner la tira limpiadora en contacto con el parabrisas;

un conector (80) proporcionado en un lado del armazoén limpiador (70) para acoplarse con el brazo limpiador (15),
en el que

el armazon limpiador (70) esta dispuesto para inclinarse en un angulo predeterminado, formandose el conector
(80) para inclinarse en la direccién opuesta a la direccién de inclinacién del armazon limpiador (70),

y la tira limpiadora (160) esta formada para inclinarse con respecto al armazén limpiador (70), por lo que la tira
limpiadora (160) esta adaptada para entrar en contacto perpendicular con el parabrisas (12), cuando la cuchilla
limpiadora (50) esta acoplada al brazo limpiador (15) para limpiar el parabrisas (12), comprendiendo la tira
limpiadora (160) una porciéon de cuerpo (162), y una porcion de tira (168) que estd formada en una porcion
terminal inferior de la porcién de cuerpo (162) y que esta adaptada para entrar en contacto con el parabrisas,
caracterizada por que la tira limpiadora tiene hendiduras de carril (165) formadas en ambos lados de la misma y
en la que la cuchilla limpiadora comprende ademas

una rendija de acoplamiento (75) formada en el armazén limpiador, encajando de manera deslizante las
hendiduras de carril de la tira limpiadora en la rendija de acoplamiento;

una abertura de acoplamiento (74) formada en un extremo de la rendija de acoplamiento (75) y que permite que
la tira limpiadora (160) se inserte en su interior; y en la que las hendiduras de carril (165) estan formadas en una
porcion terminal superior de la porcién de cuerpo (162) para abrirse en ambos lados, y la porcién de cuerpo (162)
esta formada con forma de cufia inclinada.

2. Una cuchilla limpiadora de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que el armazon limpiador (70) tiene al menos una
rendija de acoplamiento (75) y la tira limpiadora (160) esta formada en correspondencia con la rendija de
acoplamiento.

3. La cuchilla limpiadora de acuerdo con la reivindicacion 2, en la que uno cualquiera de un orificio pasante y una
protuberancia se forma entre las rendijas de acoplamiento, y el otro del orificio pasante y la protuberancia se forma
en un extremo superior de la tira limpiadora (160) para insertarse en su interior.

4. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en la que el armazén limpiador
comprende una rendija auxiliar (78) conectada con la abertura de acoplamiento (74), formandose la rendija auxiliar
colinealmente con la rendija de acoplamiento (75).

5. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en la que una porcion de la
abertura de acoplamiento que esta conectada con la rendija de acoplamiento se forma para inclinarse en la direccion
de encaje de la tira limpiadora.

6. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en la que el armazon limpiador
(70) se forma con una porcion de asiento (72) para guiar una posicion de conexién del conector.

7. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en la que el armazén limpiador
(70) se configura de manera que un area de un lado del armazén limpiador se incremente a medida que va a su
centro.

8. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en la que una seccién de
hendidura (169) se forma en una porcion de la porcion de cuerpo (162).

9. La cuchilla limpiadora de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, que comprende:

un par de rendijas de acoplamiento (75) formadas sucesivamente en el armazon limpiador, en la direccion
longitudinal, encajando de manera deslizante las hendiduras de carril de la tira limpiadora en dichas rendijas de
acoplamiento, formandose una abertura de acoplamiento (74) en un extremo de cada tira limpiadora para que
una porcion de la porcién (64) terminal superior de la tira limpiadora (60) pueda estar dispuesta en la abertura
para encajar las hendiduras de carril (65) de la tira limpiadora (60) en la rendija de acoplamiento (75).



ES 2572134 T3

Fig. 1

Fig. 2




ES 2572134 T3

Fig. 3




ES 2572134 T3

Fig. 5
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Fig. 7

) )
78 74 75 74 75
72
Fig. 8
212

\m =
1>

/
/aTal

[ N\213
[»] (o]
o o
210—~—T
] (=]

218

11



ES 2572134 T3

Fig. 9
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Fig. 10
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Fig. 11
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