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DESCRIPCION

Método de fabricacién de un conjunto de soporte fabricado de material de plastico y una pantalla transparente
fabricada de material plastico, y un conjunto obtenido por medio de dicho método

Campo de la invencion

La presente invencion se refiere al campo de la industria de la automocion y, mas especificamente, se refiere a un
método para fabricar un conjunto de soporte fabricado de material de plastico o a una pantalla transparente
fabricada de material de plastico y al conjunto obtenido por dicho método, en el que dicho conjunto se utilizara
normalmente en las puertas o puerta articulada trasera de un automovil.

Antecedentes de la invencion

Actualmente, se conocen componentes de plastico transparentes utilizados en vehiculos, por ejemplo los utilizados
en parabrisas, en techos solares o en puertas articuladas traseras. Estas partes incluyen normalmente areas
transparentes y areas opacas, que son fabricada por medio de co-inyeccion de un plastico opaco y otro plastico
transparente, normalmente PC o PMMA (ambas partes se pueden fabricar del mismo material). El plastico opaco se
puede utilizar como un soporte en puertas articuladas traseras, que sustituyen al bastidor de puertas articuladas
traseras convencionales. El soporte es inyectado normalmente primero y posteriormente se sobre-inyecta la pantalla
transparente, pero esto se puede realizar también en orden inverso.

Uno de los métodos utilizados actualmente para integrar la pantalla con el soporte en un conjunto es por sobre-
inyeccion (el soporte puede cubrir parcial o totalmente el contorno de la pantalla) o bi-inyeccion de la pantalla de
soporte. Uniendo directamente la pantalla y el soporte por los métodos mencionados anteriormente, ambos
componentes, como se ha mencionado, se unen de forma inseparable, éste es el motivo por el que la pantalla sola
no se puede sustituir en el caso de rotura o agrietamiento, sino que mas bien debe sustituirse todo el conjunto de
pantalla/soporte debido a la fusién entre el material de la pantalla, que es normalmente transparente, y el material
del soporte, que es normalmente opaco.

En el caso de la co-inyeccion del material lateralmente, encontramos problemas tipicos que aparecen en uniones
entre dos materiales diferentes, tales como tensiones de expansion y de coherencia cuando se enfria el material. La
superficie del soporte se puede dafiar, ademas, no dejando otra opcidén que cortar la interseccion de la pantalla y el
soporte con el fin de cambiar una de las dos partes. Adicionalmente, una vez que ambas partes estan separadas, la
mecanizacion es posteriormente casi siempre necesaria con el fin de tener una linea de acoplamiento limpia para la
nueva parte a montar.

Después de formar el conjunto de pantalla / soporte, se puede aplicar un tratamiento de endurecimiento de la
superficie conocido como “acristalamiento”, que consta de una resina depositada sobre el plastico, para proteger la
superficie de plastico frente a abrasion y luz solar. No obstante, se pueden utilizar materiales que no requieren el
tratamiento de acristalamiento o donde la superficie simplemente no tiene que ser endurecida con el fin de mantener
las propiedades del material (por ejemplo, caucho).

Por otra parte, areas seleccionadas de la pantalla y el soporte pueden ser pintadas del mismo color o incluso areas
contiguas pueden ser pintadas con diferentes colores. Aunque el tratamiento de acristalamiento puede ser aplicado
después de pintar una superficie, no es factible hacerlo en el orden inverso debido al proceso actual de limpieza.

Para marcar las areas a proteger, dichas areas son cubiertas utilizando pelicula o cinta adhesiva, adhiriendo las
cintas o tiras manualmente a la superficie de la pantalla y/o soporte cuando se pintan la pantalla y/o el soporte
ambos para pintar o cualquier otro tratamiento de la superficie. Légicamente, el cubrimiento manual del area
requiere tiempo considerable con respecto a mano de obra y, ademas, las peliculas o cintas utilizadas generan con
frecuencia desecho no-reciclable.

Adicionalmente, si la pantalla y/o soporte deben pintarse en mas que un color, las areas que no deben pintarse
deben cubrirse, pintando el primer color, retirando la parte fuera de la linea de pintura, retirando o anadiendo las
peliculas y cintas necesarias y repintando, con el tiempo adicional consecuente implicado y las posibles
imperfecciones de la superficie que pueden ocurrir. Por otra parte, el cubrimiento manual significa que los bordes del
area a pintar no estan definidos con exactitud.

En otros casos, donde no se requiere pintura de las pantallas de plastico, el tratamiento de acristalamiento se realiza
antes de instalar la pantalla en la carroceria, evitando de esta manera tener que cubrir las partes que no deben
pintarse. Por otra parte, la pantalla se instala después de pintar el soporte, por lo que debe crearse una junta de
estanqueidad entre la pantalla y el soporte utilizando conectores y herramientas especificos para asegurar la
nivelacion y las holguras.

Esta junta de estanqueidad no puede estar a nivel o tener holguras préximas a cero, y la holgura de esta ultima es
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bastante grande.

Como una alternativa al cubrimiento manual, se conocen técnicas de proyeccion (pulverizacion) de un polimero para
cubrir la superficie de un area antes del tratamiento (por ejemplo, pintura). Las siguientes patentes describen
técnicas / procedimientos de este tipo.

La patente WO 2010/127738 describe un método pata definir de manera facil y exacta areas a cubrir antes de pintar.
Las etapas basicas del método mencionado anteriormente incluyen: aplicar una capa fina de un polimero cohesivo
para cubrir las areas que no deben pintarse. Pintar la parte y retirar la capa de polimero en las areas indicadas.

La patente WO 03/072270 especifica que el polimero utilizado para cubrimiento contiene una solucién acuosa o
emulsion de acido carboxilico, que permite retirar la pelicula una vez que la parte ha sido pintada. Tal polimero es
con preferencia un polimero co-acrilico o metacrilico.

La patente EP 1781422 describe que el material utilizado para cubrimiento contiene un espesante, un agente de
control del pH y agua. Después del tratamiento de la superficie, la mascara se puede retirar simplemente lavando
con agua.

En la patente U. S. 5420015, el material pulverizado incluye un componente polihidroxi no-volatil, siendo dicho
componente con preferencia poliglicerol, en particular jarabe de maiz. La presencia de estos compuestos inhibe la
formacién de hinchamiento, burbujas o manchas en la pintura. Por otra parte, también se conoce la aplicacién del
cubrimiento durante el proceso de inyeccion de la parte de plastico. La siguiente patente EP 1022116 describe este
método, mas especificamente el método descrito consiste en proporcionar una pelicula (1a) en un area del molde (3)
y posteriormente inyectar la parte de plastico en el molde, de tal manera que cuando la parte es retirada del molde,
comprende la pelicula (1a) sobre la parte del componente (6) que debe cubrirse. Una vez que la parte ha sido
inyectada, se pinta y posteriormente se retira la pelicula (1a).

En el método descrito en la patente EP 1022113 no esta prevista la opcion para sobre-inyectar la pelicula adhesiva
sobre una parte que ha sido inyectada previamente.

También se conoce, por lo que se describe en las patentes US2004/036315A1, EP1111020A2, EP0521825A2, y en
la literatura técnica "GROSSER MARKT FUER GROSSE SCHEIBEN” PLASTVERARBEITER, vol. 55, n° 10, ISSN:
0032-1338 una ventana fabricada de plastico. En particular, en la patente WP 01/28744 se describe un panel de
ventana para uso en aplicaciones de acristalamiento de automocion , en el que una pieza plana interna de plastico
transparente se adhiere a una pieza exterior moldeada a partir de un plastico opaco creando un borde de
cubrimiento. Las dos piezas tienen porciones de solape y pueden ser de espesor reducido o estrechado
coénicamente te para crear una zona de cubrimiento de transicién de opacidad reducida variable. La pieza interior
puede estar disefiada para separarla de la pieza exterior con una fuerza de impacto menor que la requerida para
romper las piezas para establecer un modo de fallo prescrito. El panel de ventana puede estar formado por un
proceso de moldeo de dos fases, en el que las piezas interior y exterior son moldeadas, respectivamente, para
incrementar el tamafo general del panel de la ventana mas alla de lo que es apto para ser moldeado por un proceso
de una fase.

Por lo tanto, existe la necesidad de concebir un método nuevo de fabricacion de conjuntos de pantalla/soporte, que
en primer lugar haga posible retirar la pantalla desde el soporte en el caso de su deterioro, y en segundo lugar haga
posible utilizar una pelicula como una capa de cubrimiento en el proceso de pintura del conjunto, que se puede
aplicar sobre partes inyectadas previamente y se puede retirar facilmente. De manera similar, la invencién protege
aqui el conjunto de pantalla/soporte obtenido por el método de fabricacion mencionado anteriormente.

Este objetivo se consigue por la invencion como se define en la reivindicacion 1. Las reivindicaciones dependientes
definen formas de realizacién preferidas de la invencion.

Descripcion de la invenciéon

La invencion se refiere aqui a un método para fabricar un conjunto de soporte fabricado de material de plastico y una
pantalla transparente fabricada de material de plastico, caracterizado por que comprende las siguientes etapas:

- Inyectar el soporte fabricado de material de plastico

- sobre-inyectar un espaciador fabricado de un material incompatible con el material de plastico del soporte,
sobre la superficie del soporte, en el que la pantalla transparente fabricada de material de plastico sera
sobre-inyectada.

- Sobre-inyectar la pantalla transparente de material de plastico, solapando al menos una porcidon de su
borde mas exterior con la superficie del soporte donde esta el espaciador, estado posicionado dicho
espaciador entre el soporte y la pantalla transparente.
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De esta manera, el método de fabricacion descrito en primer lugar tiene dos ventajas, la primera de las cuales
es la adiciéon de lo que se ha referido como un espaciador, que es meramente un material intermedio
incompatible con los materiales de los que el soporte esta compuesto. En otras palabras, se puede separar del
soporte, ya que no es integrado, desde el punto de vista molecular, en el material del soporte durante la etapa
de sobre-inyeccion. Esta caracteristica significa que si se produce un rotura o grieta en la pantalla y, por lo
tanto, dicha pantalla tiene que ser sustituida con una pantalla nueva, sera relativamente facil separar dicha
pantalla del soporte, debido a que el espaciador actia como un material intermedio y no esta integrado
molecularmente con el soporte, el residuo del espaciador se puede retirar facilmente desde el borde o borde
interior del soporte sin necesidad de mecanizacion adicional del mismo y, por lo tanto, previene dafio y deterioro
de dicho soporte durante el proceso de cambio de la pantalla. Una vez que la pantalla deteriorada ha sido
retirada, se utiliza una cola especial para asegurar la pantalla nueva.

De esta manera, y utilizando el espaciador, en el caso de que la pantalla se deteriore, se puede cambiar la
pantalla y no es necesario sustituir todo el conjunto de pantalla / soporte, ahorrando sustancialmente costes de
reparacion para el usuario del vehiculo, en caso de tal deterioro.

En otro aspecto de la invencion, el soporte fabricado de material de plastico puede comprender al menos un
punto de rotura predeterminado sobre la superficie del soporte, en el que el espaciador esta sobre-inyectado. Al
menos un punto de rotura predeterminado puede estar posicionado en un borde exterior de la superficie de
soporte, en la que el espaciador esta sobre-inyectado.

Gracias a los puntos de rotura predeterminados mencionados anteriormente, su configuracion y disposicion con
respecto al soporte y la pantalla transparente, la separacion de la pantalla transparente desde el soporte sera
mas facil cuando es necesario sustituir la pantalla debido a su rotura o deterioro, puesto que dichos puntos de
rotura predeterminados son meramente areas debilitadas localizadas en el soporte, requiriendo de esta manera
menos fuerza para separar la pantalla desde el soporte.

En otro aspecto de la invencion, el espaciador puede estar fabricado de silicona o de EPDM con PP.

En otro aspecto de la invencion, el método de fabricacion puede comprender una etapa de sobre-inyeccion de
una pelicula protectora, particularmente silicona o PVC, sobre al menos una porcién del soporte fabricado de
material plastico y/o la pantalla transparente fabricada de material de plastico.

Utilizando esta pelicula de proteccion, se sustituye el recubrimiento manual, reduciendo de esta manera en gran
medida el tiempo requerido para pintar o para otros tratamientos superficiales similares o el transporte de
conjunto de soporte/pantalla, y para evitar los problemas mencionados anteriormente.

Ventajosamente, las etapas de sobre-inyeccion del método de fabricacion se pueden realizar en un molde
rotatorio.

El objeto de la invencion es aqui un conjunto de soporte fabricado de material de plastico inyectado y una
pantalla transparente de material de plastico, fabricado de acuerdo con el método mencionado anteriormente,
en el que dicho conjunto comprende un espaciador fabricado de un material incompatible con el material de
plastico del soporte, sobre-inyectado sobre una superficie de soporte, donde la pantalla transparente fabricada
de material de plastico, sobre-inyectada sobre al menos una porcién de su borde mas exterior que se solapa
con la superficie (7) del soporte (1), donde esta el espaciador (2), estando posicionado dicho espaciador (2)
entre el soporte (1) y la pantalla transparente (3).

Si se produce una rotura o grieta sobre la pantalla del conjunto de soporte/pantalla descrito aqui y, por lo tanto,
es necesario sustituirla con una pantalla nueva. Sera relativamente facil separar la pantalla del soporte debido a
que el espaciador intermedio no esta integrado molecularmente con el soporte y, por lo tanto, los residuos del
espaciador se pueden retirar facilmente desde el borde o borde interior del soporte sin necesidad de
mecanizado adicional del mismo, previniendo el dafo y el deterioro de dicho soporte durante el proceso de
cambio de la pantalla.

En otro aspecto de la invencién, el soporte fabricado de material de plastico puede comprender al menos un
punto de rotura predeterminado sobre la superficie del soporte, donde el espaciador esta sobre-inyectado. Mas
especificamente y ventajosamente, al menos un punto de rotura predeterminado puede estar posicionado en un
borde mas exterior de la superficie del soporte, donde el espaciador esta sobre-inyectado.

En un aspecto final de la invencion, el conjunto de pantalla/soporte puede comprender, ademas, una pelicula
protectora, particularmente silicona o PVC, sobre-inyectada sobre al menos una porcion del soporte fabricado
de material de plastico y/o la pantalla transparente fabricada de material de plastico.

Descripcion de los dibujos
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A continuacion se describe brevemente una serie de dibujos que ayudan a comprender mejor la invencion y que
estan relacionados expresamente con una forma de realizacién de dicha invencién que se presenta como un
ejemplo no limitativo de la misma.

La figura 1 muestra una vista parcial en seccion de las areas de unién del soporte fabricado de material de
plastico y la pantalla transparente fabricada de material de plastico que forman parte del conjunto objeto de la
presente invencion.

La figura 2 muestra un diagrama de bloques que incluye las varias etapas que comprenden el método para
fabricar un conjunto de soporte fabricado de material de plastico y una pantalla transparente fabricada de
material de plastico, objeto de la presente invencion.

En las figuras mencionadas anteriormente se identifican un nimero de referencias que corresponden a los
objetos listados a continuacion, incluyendo, pero no limitados a los siguientes:

1. Soporte fabricado de material de plastico
Espaciador

Pantalla transparente fabricada de material de plastico

2
3
4. Conjunto de pantalla transparente / soporte
5. Pelicula protectora

6. Punto de rotura predeterminado

7. Superficie de soporte donde el espaciador esta sobre-inyectado

10. Inyeccion del soporte

11. Rotacion del molde, cambio de material y movimiento de correderas
12. Sobre-inyeccion del espaciador

13. Rotacion del molde, cambio de material y movimiento de correderas
14. Sobre-inyeccion de la pantalla transparente

15. Rotacion del molde, cambio de material y movimiento de correderas
16. Sobre-inyeccion de la pelicula

17. Abertura del molde

18. Retirada de la parte

Descripcion detallada de la invenciéon

La figura 1 muestra una de las areas de unién entre un soporte 1 fabricado de un material de plastico y una pantalla
transparente 3 fabricada de un material de plastico, el soporte 1 puede ser, por ejemplo, el chasis o bastidor de una
puerta articulada trasera de un automovil y la pantalla transparente 3 sera la pantalla de dicha puerta articulada.
Como se muestra en la figura 1, los bordes del soporte 1 y la pantalla transparente 3 se solapan entra si, de tal
manera que se pueden unir, en particular, el soporte 1 tiene una parte superior en forma de U, de tal manera que el
extremo libre del borde esta dispuesto debajo de la superficie 7 del soporte 1 a una distancia igual al espesor de la
pantalla transparente 3, de manera que la pantalla transparente 3 esta posicionada coplanar a la superficie 7 de
dicho soporte 1 cuando se solapa con el soporte 1.

Un espaciador 2 esta depositado sobre la parte superior del soporte 1, que rellena el intersticio entre dicha parte
superior y la pantalla transparente 3. La composicion quimica del espaciador 2 sera tal que sea incompatible
quimicamente con el plastico del soporte 1, especificamente el espaciador 2 estara constituido de silicona o EPDM
con PP, o un material que es similar quimicamente. Las areas de unién del soporte 1 con la pantalla transparente 3
pueden cubrir toda la longitud del perimetro del soporte, es decir, que el espaciador 2 puede ser continuo o dichas
areas puede cubrir parcialmente la longitud del perimetro mencionado anteriormente del soporte 1, es decir, que el
espaciador 2 puede ser discontinuo.

Otra caracteristica de la invencién es que el soporte 1 comprende al menos un punto de rotura 6 predeterminado
sobre la superficie 7 del soporte 1, estando posicionado dicho punto de rotura 6 predeterminado a la derecha sobre
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la parte superior, en el area intermedia que rodea el extremo libre del borde del soporte 1, como se muestra en la
figura 1, por lo tanto los puntos de rotura 6 predeterminados coinciden en posicién con los puntos donde el
espaciador 2 ha sido sobre-inyectado sobre el soporte 1.

Adicionalmente, con el fin de preparar el conjunto de soporte/pantalla para un tratamiento posterior posible de su
superficie, tal como pintura, se sobre-inyecta una pelicula protectora 5 sobre al menos una porcién del soporte 1 y/o
de la pantalla transparente 3, siendo la composicién quimica de dicha pelicula protectora 5 ventajosamente silicona
o PVC, de tal manera que se puede separar faciimente desde el soporte 1y la pelicula transparente 3 una vez que
se ha completado la pintura o tratamiento superficial al que se ha sometido la superficie exterior del conjunto.

Con respecto al método para fabricar el conjunto de soporte/pantalla, que es también objeto de la presente
invencion, dicho método se presenta por un diagrama de bloques en la figura 2. El método implica las siguientes
etapas: inyeccion del soporte 10, rotacion del molde, cambio de material y movimiento de correderas 11, sobre-
inyeccion del espaciador 12, rotacion del molde, cambio de material y movimiento de las correderas 13, sobre-
inyeccion de la pantalla transparente 14, rotacién del molde, cambio de material y movimiento de correderas 15,
sobre-inyeccion de la pelicula 16, abertura del molde y retirada del conjunto de soporte/pantalla 18.
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REIVINDICACIONES

- 1.- Un método para fabricar un conjunto de soporte (4) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico, caracterizado por que comprende las siguientes etapas:

- Inyectar (10) el soporte (1) fabricado de material de plastico,

- sobre-inyectar (12) un espaciador (2) fabricado de un material incompatible con el material de plastico del
soporte (1), sobre al menos parte de una superficie (7) del soporte (1), en el que la pantalla transparente (3)
fabricada de material de plastico sera sobre-inyectada posteriormente,

- sobre-inyectar (14) la pantalla transparente (3) fabricada de material de plastico, solapando al menos partes
del borde exterior de la superficie de soporte (1) y también al menos partes del espaciador (2), mientras que
al menos una porcion del borde mas exterior de la pantalla transparente (3) esta solapando con la
superficie (7) del soporte (1), donde esta el espaciador (2), estado posicionado dicho espaciador (2) entre el
soporte (1) y la pantalla transparente (3).

2.- Un método para fabricar un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado por que el
soporte (1) fabricado de material de plastico comprende al menos un punto de rotura (6) predeterminado sobre la
superficie (7) del soporte (1), en la que el espaciador (2) es sobre-inyectado.

3.- Un método para fabricar un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2,
caracterizado por que al menos un punto de rotura (6) predeterminado esta posicionado en un borde mas exterior de
la superficie (7) del soporte (1), en la que el espaciador (2) esta sobre-inyectado.

4.- Un método para fabricar un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado por que el espaciador (2) es silicona o EPDM con PP.

5.- Un método para fabricar un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que
comprende, ademas, una etapa que implica sobre-inyeccién (16) de una pelicula protectora (5), en particular silicona
o PVC, sobre al menos una porcion del soporte (1) fabricado de material de plastico y/o la pantalla transparente (3)
fabricada de material de plastico.

6.- Un método para fabricar un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla
transparente (3) fabricada de material de plastico de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado por que las etapas en el método de fabricacién se realizan en un molde rotatorio.

7.- Un conjunto de soporte (4) fabricado de material de plastico inyectado y una pantalla transparente (3) fabricada
de material de plastico, caracterizado por que comprende:

- un soporte inyectado (1) fabricado de material de plastico,

- un espaciador (2) fabricado de un material incompatible con el soporte (1), sobre-inyectado sobre al menos partes
de una superficie (5) del soporte (1),

- en el que una pantalla transparente (3) fabricada de material de plastico es sobre-inyectada sobre al menos partes
del borde exterior de la superficie de soporte (1) y también al menos pares del espaciador (2), mientras que al
menos una porcion del borde mas exterior de la pantalla transparente (3) esta solapando con la superficie (7) del
soporte (1) donde esta el espaciador (2), mientras que dicho espaciador (2) esta posicionado entre el soporte (1) y la
pantalla transparente (3).

8.- Un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla transparente (3) fabricada de
material de plastico de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado por que el soporte (1) fabricado de material de
plastico comprende al menos un punto de rotura (6) predeterminado sobre la superficie (7) del soporte (1), en la que
el espaciador (2) esta sobre-inyectado.

9.- Un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla transparente (3) fabricada de
material de plastico de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 8, caracterizado por que al menos un
punto de rotura (6) predeterminado esta posicionado en un borde mas exterior de la superficie (7) del soporte (1), en
la que el espaciador (2) esta sobre-inyectado.
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10.- Un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla transparente (3) fabricada de
material de plastico de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que espaciador
(2) es silicona o EPDM con PP.

11.- Un conjunto (4) de soporte (1) fabricado de material de plastico y una pantalla transparente (3) fabricada de
material de plastico de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado por que comprende, ademas, una pelicula
protectora (5), en particular silicona o PVC, sobre-inyectada sobre al menos una porcién del soporte (1) fabricado de
material de plastico y/o la pantalla transparente (3) fabricada de material de plastico.
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FIG. 2
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