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DESCRIPCION

Acristalamiento que comprende una porciéon de junta con una insercién cerrada y procedimiento para producir el
acristalamiento

La presente invencion se relaciona con un acristalamiento provisto de una porcién de junta que se refuerza por una
insercién y mas especificamente por una insercién que tiene un hueco dentro de la porcién de junta.

La presente invencion también se relaciona con el procedimiento para producir tal acristalamiento.

La presente invencion se relaciona de este modo con un acristalamiento que comprende un elemento acristalado, al menos
una porcién de junta perfilada y al menos una insercion que se ubica al menos parcialmente dentro de dicha porcién de
junta perfilada, presentando la insercién a lo largo de una porcién principal la cual se encuentra en dicha porcién de junta
perfilada, en seccion transversal, una seccion que se cierra sobre si misma en forma de un bucle y que forma un hueco.
El bucle en cuestion no se cierra necesariamente de forma completa sobre si mismo, sino que el hueco formado de este
modo es suficientemente pronunciado, lo que plantea el problema de su relleno por el material de junta durante la inyeccién
de este material.

De hecho, la técnica anterior conoce por la Solicitud de Patente Internacional N° WO 2005/014320, y en particular, a partir
de las Figuras 4a, 4b, 6, 7, 9b, configuraciones de insercion para las porciones de junta que tienen a lo largo de una porcién
principal, en seccién transversal, una seccion que se cierra sobre si misma en forma de un bucle y que forma un hueco y
el relleno de este miembro hueco por el material de junta puede plantear un doble problema:

- un problema de inestabilidad en el procedimiento de produccién como resultado del hecho de que el hueco (o los huecos
si son una pluralidad) es/son dificiles de rellenar con el material inyectado; el avance del material liquido, la adhesiéon del
mismo a las paredes del hueco y la cantidad final son parametros que son dificiles de controlar y esto trae consigo la
falta de repetitividad de un acristalamiento a otro; esta inestabilidad trae consigo que, a veces, la piel de la porcion de
junta perfilada no sea lisa, sino plegada o a veces rugosa o con burbujas, en particular cercano a la insercion;

- un problema de fiabilidad de la colocacién de la insercion con respecto al elemento acristalado cuando se utilizan uno (o
mas) orificios en la insercién para su colocacion en el molde puesto que la llegada del material de junta en la regién de
esos orificios por el interior del hueco puede modificar la colocacion de la insercion.

Es importante observar que el origen de estos dos problemas fue dificil de detectar; como se trata de un procedimiento de
produccioén complejo, con un nimero muy grande de parametros, fue necesario llevar a cabo un nimero muy grande de
pruebas antes de darse cuenta de que se origin6 a partir del relleno del o de los huecos de la insercién.

Ademas, se presumi6 que el material de junta presente en el hueco tenia un efecto benéfico en la resistencia mecanica
del conjunto elemento acristalado/porcion de junta/insercion.

La presente invencién se basa asi en una solucién en la cual se dispone un tapén en uno o en cada extremo de la insercion
que tiene un hueco, para evitar que el material de la porcion de junta perfilada se introduzca en los huecos. De esta
manera, ya no existe ninguna incertidumbre con respecto al volumen que se rellena de forma efectiva por el material del
cordén perfilado que se inyecta en el molde y la superficie de este cordén siempre es homogénea.

De hecho, después de numerosas pruebas, los inventores han entendido que podria ser mas ventajoso cerrar el extremo
(o los extremos) en hueco de una insercion de modo que el material de la junta no se introduzca en absoluto en el o los
huecos de la insercion.

Se ha entendido adicionalmente que las ventajas supuestas de la presencia de material de junta en el o los huecos no
estaban fundamentadas y que las ventajas proporcionadas por el cierre del o de los huecos Ultimamente son mucho mas
importantes que las ventajas de rellenar ese o esos huecos.

La presente invencién se relaciona de este modo con un acristalamiento segun la reivindicacién 1. Este acristalamiento
comprende entre otros un elemento acristalado, al menos una porcion de junta perfilada y al menos una insercién que se
ubica al menos parcialmente dentro de dicha porcién de junta perfilada, dicha insercion tiene a lo largo de una parte
principal que se encuentra en dicha porcion de junta perfilada, en seccién transversal, una secciéon que se cierra en si
misma en forma de un bucle y que conforma un hueco; segln la invencién, dicha parte principal comprende al menos en
un extremo, y de preferencia en dos extremos opuestos, un tapon que cierra dicho extremo y de preferencia dichos
extremos. El tapon cierra de este modo completamente dicho extremo. De esta manera, el material de dicha porcién de
junta perfilada no se introduce en dicho hueco.

La presente invencién propone una soluciéon cuando dicha porcién de junta perfilada no se encuentra presente alrededor
de todo el contorno exterior del miembro perfilado, a lo largo de una parte principal, pero se encuentra presente alrededor
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de tres lados del contorno exterior del miembro perfilado. La presente invencién propone una solucién cuando la insercion
se dispone, por medio de un revestimiento adhesivo, en una cara del elemento acristalado, de este modo con un lado de
la insercién que se encuentra indirectamente en contacto con el elemento acristalado y dicha porcién de junta perfilada
que se encuentra presente alrededor del resto del contorno exterior de la insercion.

La presente invencion propone de este modo una solucién general cuando una insercion tiene un hueco, es decir, cuando
a lo largo de una porcién principal, cuando se observa la seccién transversal de la insercion, el material de la porcion de
junta perfilada se encuentra presente alrededor de al menos dos lados del contorno exterior de la insercién, o alrededor
de los tres lados, y también es capaz de encontrarse presente dentro de este contorno exterior.

La presente invencién pretende entonces evitar que el material de dicha porcién de junta perfilada se encuentre presente
dentro de este contorno exterior de la insercion.

El tap6n segln la invencion de preferencia se coloca en un extremo longitudinal de una insercién de modo que no pueda
penetrar en absoluto el material del cordén perfilado; sin embargo, también es posible colocar un tapén sin cabeza de
modo que todavia existe un hueco pequefio en un extremo pero con un volumen limitado (como maximo de unos cuantos
cm3).

Para taponar el extremo de la manera mas eficiente posible, dicho tapén, de preferencia, es una pieza postiza que tiene
un cuerpo que tiene una seccién exterior igual o incluso superior, en particular si hay prevista una ranura periférica dentro
de la cara interior del hueco, que la seccién interior de dicho extremo.

En una variante, dicho tapén es una pieza postiza que tiene una seccion longitudinal en forma de U para reducir el peso
del tapon.

En una variante especifica, dicho tapdn es una pieza postiza que comprende al menos una cara que se encuentra en
contacto con una cara interior del extremo y que tiene forma de dientes de sierra, a fin de que el tapdn se mantenga
comprimido dentro del hueco.

Es posible que el tapdn sea una pieza postiza que tiene una cabeza la cual tiene una seccién exterior que es igual o
superior que la seccién exterior de dicho extremo, para proporcionar una cara estanca con respecto al material de dicha
porcién de junta que se ubica mas alla del extremo.

En una variante especifica, dicho tapén es una pieza postiza, que al menos es parcialmente de material de espuma, con
el material de espuma del tapdn que rellena la seccién de dicho extremo, de preferencia sin extenderse mas alla de dicho
extremo.

En una variante muy especifica, dicho extremo comprende al menos un orificio para colocar la insercién en el molde de
inyeccion del material de la porcién de junta perfilada, siendo taponado dicho orificio en la cara interior de dicha insercién
por dicho tapon.

De preferencia, el tapon deja descubierta toda la periferia exterior de dicho extremo.

Es posible por otra parte que el tapdn no sea una pieza postiza, sino que a su vez sea integral con el extremo de la
insercién. De esta manera, el tapon puede formarse en el extremo de la parte principal por plegado de un ala de la inserciéon
y soldadura de esta ala, en particular cuando la insercién es de material plastico o de metal o aleacion metélica puesto
que estos materiales pueden plegarse sin romperse y pueden soldarse.

La presente invencion es particularmente adecuada cuando el extremo, y de preferencia los extremos de la parte principal
se integran completamente en dicha porcién de junta perfilada, pero también es adecuada cuando la porcién de junta
perfilada se ubica alrededor de sé6lo una parte del extremo o de los extremos.

Segun la invencién, dicha parte principal se conforma por plegado sobre si misma de una placa longitudinal que se cierra
a lo largo de una conexion longitudinal por una soldada, en particular cuando la insercién es de material plastico o de metal
o aleacién metalica, o por un medio de conexion adicional ; sien do de preferencia, dicho medio de conexién una capa de
cola o una cinta adhesiva que se dispone entre dicha insercién y una cara, y en particular la cara interior, de dicho elemento
acristalado.

La presente invencion también se relaciona con un procedimiento para producir un acristalamiento que comprende un
elemento acristalado y en particular un acristalamiento de acuerdo con lo que se ha establecido en lo anterior,
comprendiendo el acristalamiento un elemento acristalado, al menos una porciéon de junta perfilada y al menos una
insercion que se ubica al menos parcialmente dentro de dicha porcion de junta perfilada, presentando dicha insercién a lo
largo una parte principal, que se encuentra en dicha porcion de junta perfilada, en seccién transversal, una seccién que se
cierra sobre si misma en forma de un bucle y que forma un hueco, comprendiendo dicho procedimiento una etapa de
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colocacién de dicho elemento acristalado y de dicha inserciéon en una parte de molde para conformar dicha porcién de
junta perfilada en una cavidad de dicho molde. Segun este procedimiento, antes de que dicha insercién se coloque en
dicha parte de molde, dicha parte principal se cierra al menos en un extremo, y de preferencia en dos extremos opuestos,
por un tap6n, de modo que, durante la inyeccién del material de dicha porcién de junta perfilada en dicha cavidad del
molde, este material no penetra en el hueco.

Es particularmente ventajoso el uso de un tapén segun la invencién para cerrar herméticamente al menos un extremo
hueco de una insercion, y de preferencia todos los extremos huecos de una insercion.

La presente invencion permite que se produzca una conexion muy fiable entre el elemento acristalado, la porcién de junta
y la insercién que tiene una parte o partes huecas a pesar de la ausencia o presencia de un volumen muy pequefio del
material de junta en esta o estas partes huecas, mientras que permite una muy buena repetitividad de la produccién y por
lo tanto, una apariencia y propiedades (en particular resistencia mecanica) que son muy similares de un acristalamiento a
otro en la misma serie.

Ademas, la presente invencion permite que se haga mas fiable la colocacion de una inserciéon en una porcién de junta
cuando esta colocacion se lleva a cabo por medio de al menos un orificio en la insercién.

Por otra parte, la ausencia del material de junta en la o las partes huecas permite economizar material de junta y permite
aligerar el acristalamiento incluso tomando en consideracion el precio y peso del o de los tapones. La reduccién en peso
incluso es mas significativa si se utilizan uno o mas tapones huecos, con el miembro hueco del o de los tapones enfrente
del miembro hueco de la insercion. La cara del tapén en contacto con la porciéon de junta de preferencia es plana (no
hueca).

Puesto que el cierre del o de los huecos de la insercidn se lleva a cabo antes de la inserciéon que se introduce en el molde
de produccion de la junta, esta etapa no tiene ningln efecto negativo en la cadencia de produccion de la junta en el
acristalamiento para una serie de acristalamientos.

Se describe a continuacién una pluralidad de formas de ejecucion de la presente invencion a manera de ejemplos no
limitantes, con referencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

- La Figura 1 muestra un acristalamiento segun la invencion visto desde el interior, este acristalamiento comprende dos
inserciones completamente integradas en la porcién de junta que, aunque normalmente invisibles, se materializan con
lineas punteadas;

- La Figura 2 es una vista en perspectiva de la insercién de la parte superior de la Figura 1 fabricada en este caso por
plegado de una tira de metal sobre si misma;

- La Figura 3 es una vista frontal esquematica de un extremo de la insercién de la Figura 2 que ademas tiene un medio
para cerrar una hendidura longitudinal de esta insercion;

- La Figura 4 es una vista esquematica en seccion parcial a lo largo de A-A’ de la Figura 1 del cierre de una insercion
utilizando un tapén macizo con una cabeza plana segun la invencion;

- La Figura 5 es una vista en seccion, similar a la de la Figura 4, de una variante de produccion del cierre de una insercién
utilizando un tap6n hueco con una cabeza plana;

La Figura 6 es una vista esquematica en perspectiva del tapén de la Figura 5;

La Figura 7 es una vista en seccién esquematica, similar a la de la Figura 4, de otra variante de produccién del cierre de
una insercion utilizando un tapén macizo con una cabeza voluminosa; y

- La Figura 8 es una vista en seccién esquematica, similar a la de la Figura 4, de otra variante de produccién del cierre de
una insercién utilizando una soldadura.

En las Figuras esquematicas, las proporciones entre los diferentes elementos no se han respetado exactamente en cada
figura pero se han respetado de una figura similar a otra y los elementos en plano de fondo no se ilustran en general para
facilitar su lectura.

La Figura 1 ilustra la realizacion de un acristalamiento 1 de vehiculo segun la invencién, que comprende un elemento 2
acristalado y una porcién de junta 3 perfilada.

El acristalamiento 1 pretende cerrar una abertura estructural que produce una separacién entre un espacio interior del
vehiculo y un espacio exterior al vehiculo. De este modo, el elemento 2 acristalado tiene una cara 21 interior destinada a
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estar dirigida hacia el espacio interior, una cara 23 exterior destinada a estar dirigida hacia el espacio exterior y un canto
22 periférico.

De esta manera, cuando se ha hecho referencia a las nociones de “interior” y “exterior” en el presente documento, siempre
es con referencia a esta consideracion.

El elemento acristalado puede ser monolitico, es decir, constituido de una sola hoja de material, o ser compuesto, es decir,
constituido de una pluralidad de hojas de material entre los cuales se inserta al menos una capa de material adhesivo en
el caso de acristalamientos de varias laminas. La o las hojas de material pueden ser minerales, en particular de vidrio, u
organicas, en particular de material plastico.

En el caso de un acristalamiento para un vehiculo, el acristalamiento generalmente presenta al menos parcialmente en su
periferia, alrededor de todo el borde de la cara 21 interior, una cinta decorativa (no ilustrada). Esta tira decorativa
generalmente resulta de un depdsito de esmalte, realizado sobre la cara interior del elemento acristalado cuando es
monolitico o sobre una cara interpuesta del acristalamiento para acristalamientos compuestos, pero que también puede
resultar de una coloracion parcial y/o periférica de una hoja de material utilizado, en particular de una hoja de material
organico.

Cuando el elemento acristalado es de material organico, se ha fabricado antes de la implementacién de la invencion por
moldeo del material que constituye el elemento acristalado en un dispositivo de moldeo que comprende un molde el cual
comprende al menos una parte fija de molde y una parte moévil de molde que puede moverse en relacion con la parte fija
de molde, cooperando dichas partes de molde en el estado cerrado del molde, durante la etapa de moldeo, para formar
una cavidad de moldeo que tiene en seccion, la forma del elemento acristalado en seccién . A menudo, el elemento
acristalado de material organico no es plano, sino abombado.

Cuando el elemento acristalado es de material mineral, se ha fabricado antes de la implementacién de la invencién al
fusionar el material mineral en una hoja plana, luego por corte de esta hoja y eventualmente abombado y/o templado de
esta hoja.

Para informacion, la fabricacién de un elemento acristalado de material organico en grandes lotes es méas costoso que la
fabricacién de un elemento acristalado de material mineral y el primer modo de fabricacion se selecciona generalmente
cuando la forma del elemento acristalado es tan compleja que no puede producirse por abombado de un elemento
acristalado de material mineral.

Cuando el elemento acristalado es un elemento acristalado compuesto, se ha fabricado segun la técnica bien conocida
para fabricacion de acristalamientos mdltiples o de acristalamientos de multiples laminas, eventualmente abombados.

En la Figura 1, el elemento 2 acristalado es un acristalamiento monolitico. En este caso, es un acristalamiento fijo para un
techo de vehiculo automovil. Este acristalamiento tiene una gran envergadura y ésta es la razdn principal por la cual
comprende al menos una insercion 4.

La porcién 3 de junta perfilada se adhiere a la cara 21 interior del elemento acristalado y se ubica sobre toda la periferia
de esta cara interior.

Esta porcién 3 de junta perfilada comprende dos inserciones 4: una ubicada en la parte delantera del acristalamiento, la
otra en la parte trasera del acristalamiento, en relacion con el sentido de avance del vehiculo; cada una de estas dos
inserciones tiene una forma alargada y se orientan sustancialmente segun el eje Y del vehiculo.

Cada insercién es mas corta que el ancho del acristalamiento en el extremo en el cual se ubica de modo que sus dos
extremos 44, 45 longitudinales se encuentren en la porcién 3 de junta perfilada.

La Figura 2 muestra la insercién 4 que se ha fabricado a partir de una placa plana de metal o aleacién metalica que se ha
plegado cuatro veces, cada vez segun un pliegue longitudinal y en angulo recto, para conformar sustancialmente un bloque
recto alargado que se abre en sus dos extremos 44 y 45. Esta insercion comprende de este modo un hueco 40 que se
ubica entre las paredes de la inserciéon que se cierran sobre si mismas.

Como puede observarse mas especificamente en la Figura 3, la insercion 4 de este modo tiene en una seccién transversal
la forma de un bucle rectangular, con cuatro esquinas redondeadas. Un lado del rectangulo no esta completo: una
hendidura longitudinal 41 se ubica a lo largo de toda la insercion, entre las dos aristas longitudinales que se han replegado
una hacia la otra.

El ancho w de esta hendidura 41 es del orden de 0.5 a 5 mm, por ejemplo, de 2 mm.

Una soldadura o un medio 6 de unién adicional cierra la hendidura 41 longitudinal que surge de la unién de los bordes
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longitudinales después de los plegados.

La siguiente descripcion se proporciona con referencia a la insercion que se ubica en la parte superior de la Figura 1, pero
se aplica a cualquier tipo de insercién que tiene a lo largo de una parte principal P ubicada dentro de la porcién 3 de junta
perfilada, en seccion transversal, una seccién que se cierra sobre si misma en forma de un bucle y que forma un hueco
40.

Junto con la Figura 1, debera entenderse que, en la variante ilustrada, el perfil de la insercion 4 es el mismo sobre toda su
longitud; por lo tanto, la parte principal P es la totalidad de la insercion 4.

Sin embargo, no se excluye que la insercién segun la invencién pueda tener una (o mas) partes diferentes que no se
ilustran y que sobresale o sobresalen parcial o totalmente fuera de la porcién de junta perfilada ; por ejemplo, la insercién
puede comprender una (0 mas) alas que se encuentran parcial o completamente fuera de la porcién de junta perfilada,
para permitir que se deslice el acristalamiento, y/o que se fije en el cuerpo de trabajo, o para permitir que se fije un accesorio
en el acristalamiento.

El material de la insercién 4 puede ser:
- un acero inoxidable o

- un acero tratado contra la corrosion (pero no necesariamente con una cataforesis, por ejemplo, por medio de un pre-
zincado) o

- un material plastico que se refuerza opcionalmente con una carga, tal como por ejemplo, una poliamida cargada con
fibras de vidrio (por ejemplo, PA66FV).

Cuando el tapén 5 es una pieza postiza, como para las variantes de las Figuras 4 a 7, este tapon tiene un cuerpo 50 que
tiene una seccién exterior igual a la seccion interior Si del extremo 45. Este tapén 5 postizo debe cerrar herméticamente
el extremo 45 a fin de que el material del cordén perfilado no pueda introducirse en el hueco 40 durante la inyeccion de
este material, incluso cuando esta inyeccion se lleva a cabo bajo presion.

En la variante de la Figura 4, el tapon 5 es macizo: el cuerpo 50 rellena todo el espacio interior del extremo 45.

En esta variante, el tapdn 5 ademas tiene una cabeza 51 que tiene una seccion exterior que es mayor que la seccion
exterior Se del extremo 45.

De esta manera, el tapdn tiene una forma que se encuentra mas cerca de la forma de un corcho de champan que de la de
un corcho de vino; el cierre del extremo 45 de este modo es mas hermético que si no hubiera una cabeza, pues durante
la inyeccién del material del corddn perfilado bajo presion, este material presiona la cabeza 51 contra el extremo 45 y esta
fuerza incrementa adicionalmente la estanquidad.

La variante de la Figura 4 se distingue adicionalmente de las otras variantes porque no existe material de la junta perfilada
en el volumen ubicado exactamente entre la insercién y la cara interior del elemento acristalado.

Esta Figura 4 ilustra el uso del medio 6 de union en forma de una capa de cola o una cinta adhesiva de doble cara que se
dispone entre la cara inferior de la insercién 4 y la cara 21 interior del elemento 2 acristalado.

En la variante de la Figura 5, el cuerpo 50 del tapén 5 no es macizo, de modo que el tap6én es mas ligero. El tapon 5 es
una pieza postiza que presenta una seccion longitudinal en forma de U.

La Figura 5 muestra por otra parte que el extremo 45 puede comprender al menos un orificio 46 que es taponado en la
cara interior de la insercién por el tapon 5. Este orificio 46 ha servido para colocar la insercién en el molde de inyeccion
durante la inyeccién del material de la porcion de junta perfilada. La porcién de junta 3 no comprende una marca en el sitio
donde la insercién se ha mantenido durante la inyeccién puesto que durante la apertura del molde, el material de la junta
se ha igualado en este lugar por el hecho de que aun no se habia polimerizado o endurecido completamente en este
momento.

La Figura 6 muestra un ejemplo de realizacion del tapén de la Figura 5 e ilustra que las caras del cuerpo 50 que deben
ponerse en contacto con la cara interior del extremo 45 tienen forma de dientes de sierra para mejorar adicionalmente la
estanquidad.

Esta Figura muestra por otra parte la presencia de un apéndice 52 que se hunde durante la introduccion del tapén en el
extremo 45 para cerrar herméticamente el orificio 46.
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En la variante de la Figura 7, la cabeza 51 del tap6n 5 no es plana sino voluminosa: su volumen sigue sustancialmente la
superficie de la junta perfilada adyacente para facilitar el flujo de material de la junta en el molde; es posible que esta
cabeza 51 no sea maciza de modo que el tap6n sea mas ligero.

Existe también una variante que tiene un tapén de pieza postiza y que no se ilustra y en la cual el tapén es al menos
parcialmente de material de espuma. Este puede por ejemplo, ser todo el equivalente del cuerpo 50 de las variantes
anteriores el cual es de material de espuma, incluso todo el tapon. El material de espuma tiene que seleccionarse de modo
que el tapon cierre herméticamente el extremo para que el material del corddn perfilado no pueda introducirse en el hueco
durante la inyeccién de este material.

La Figura 8 ilustra una variante especifica por la cual el tapén 5 no es una pieza postiza, sino que forma parte integrante
de la insercion.

Con base en la configuracién de la insercién de la Figura 3, una posibilidad es realizar una inserciéon mas larga de lo
necesario, luego cortar los bordes derecho e izquierdo en el extremo 45 para mantener sélo el borde superior para formar
un ala que después se pliega a 90° para obstruir el hueco 40, luego se suelda por una soldadura 55 en la periferia interior
de la insercion para cerrar herméticamente el extremo 45 de modo que el material del cordén perfilado no pueda
introducirse en el hueco 40 durante la inyeccion de este material, incluso cuando esta inyeccion se lleva a cabo bajo
presion.

El tap6n segun la invencion permite asi evitar que el material de la porcion de junta perfilada se introduzca en el hueco de
la parte principal de la insercién de una forma aleatoria durante la inyeccién de este material ; el tapén segun la invencién
forma de este modo una barrera estanca con respecto al material de la porciéon de junta perfilada ; existe siempre material
de la porcién de junta perfilada contra el tapén puesto que de este modo forma una parte de la pared de la cavidad de
moldeo que permite moldear la porcién de junta perfilada .

En todas las variantes ilustradas, el extremo 45 se integra completamente en la porcién 3 de junta perfilada de modo que
toda la periferia del tapén que no se encuentra en la insercién se integre en la porcién 3 de junta perfilada. Sin embargo,
gracias al tapén segun la invencion, puede considerarse que s6lo una parte de la periferia del tapdn se integra en la porcion
3 de junta perfilada, mientras que ello no era posible con anterioridad.
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REIVINDICACIONES

1. Un acristalamiento (1) que comprende un elemento acristalado (2), al menos una porcion (3) de junta perfilada y al
menos una insercion (4) situada al menos parcialmente en el interior de dicha porcién (3) de junta perfilada, presentando
dicha insercién (4) a lo largo de una parte principal (P) que se encuentra en dicha porcién (3) de junta perfilada, en seccién
transversal, una seccién que se cierra sobre si misma en forma de un bucle y que forma un hueco (40), caracterizado por
que dicha parte principal (P) es formada por plegado de una placa longitudinal sobre si misma que se cierra a lo largo de
una unién longitudinal por una soldadura o por un medio de unién (6) suplementario, comprendiendo dicha parte principal
(P) al menos en un extremo (44, 45), y de preferencia en dos extremos (44, 45) opuestos, un tapén (5) que cierra dicho
extremo y de preferencia dichos extremos y por que dicha insercion (4) esta dispuesta por medio de un revestimiento
adhesivo sobre una cara de dicho elemento acristalado (2) con un lado de la insercién que esté indirectamente en contacto
con el elemento acristalado (2) y dicha porcién (3) de junta perfilada que esta presente alrededor del resto del contorno
exterior de la insercién (4).

2. El acristalamiento (1) segin la reivindicacién 1, caracterizado por que dicho tapén (5) es una pieza postiza que tiene un
cuerpo (50) que tiene una seccion exterior igual a 0 mayor que la seccion interna (Si) de dicho extremo (44, 45).

3. El acristalamiento (1) segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que dicho tapén (5) es una pieza postiza que
presenta en seccion longitudinal una forma de U.

4. El acristalamiento (1) seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que dicho tapén (5) es una
pieza postiza que comprende al menos una cara en contacto con una cara interior de dicho extremo (44, 45) y que tiene
forma de dientes de sierra.

5. El acristalamiento (1) segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que dicho tapén (5) es una
pieza postiza que tiene una cabeza (51) que tiene una seccién exterior que es igual a 0 mayor que la seccién exterior (Se)
de dicho extremo (44, 45).

6. El acristalamiento (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que dicho tapén (5) es una
pieza postiza que al menos es parcialmente de material de espuma, con el material de espuma de dicho tapén que rellena
la seccion de dicho extremo.

7. El acristalamiento (1) segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que dicho extremo (44, 45)
comprende al menos un orificio (46), estando taponado dicho orificio (46) en la cara interior de dicha insercién por dicho
tapon (5).

8. El acristalamiento (1) segun la reivindicacién 1, caracterizado por que dicho tapén (5) se conforma en dicho extremo de
dicha parte principal por plegado y soldadura de un ala de dicha insercion (4).

9. El acristalamiento (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que dicho extremo (44, 45),
y de preferencia dichos extremos (44, 45), de dicha parte principal (P) se integran completamente en dicha porcion (3) de
junta perfilada.

10. El acristalamiento (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que dicho medio de unién
(6) es una capa de cola o una cinta adhesiva dispuesta entre dicha insercién (4) y una cara de dicho elemento acristalado

(2).

11. Un procedimiento para producir un acristalamiento (1) segin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10,
comprendiendo dicho acristalamiento (1) un elemento acristalado (2), al menos una porcion (3) de junta perfilada y al
menos una insercion (4) que se ubica al menos parcialmente dentro de dicha porcién (3) de junta perfilada, presentando
dicha insercién (4) a lo largo de una parte principal (P) que se encuentra en dicha porcién (3) de junta perfilada, en seccién
transversal, una seccion que se cierra sobre si misma en forma de un bucle y que conforma un hueco (40), comprendiendo
dicho procedimiento una etapa de colocar dicho elemento acristalado (2) y dicha insercion (4) en una parte de molde para
formar dicha porcién (3) de junta perfilada en una cavidad de dicho molde, caracterizado por que, antes de que se coloque
dicha insercion (4) en dicha parte de molde, dicha parte principal (P) se cierra al menos en un extremo, y de preferencia
en dos extremos (44,45) opuestos, por un tapén (5).
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