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M E M O R I A  P E S O R I P T I V A

para una patente Ae Invenoidn por veinte aRos, per: " Mejoras an 

la  fabrioaci^n de portezuelaa ospeoialmento destinadas a automovi-  

ia a . o sustanoias an^logas-. % fsvor

de la  r .s .  Auto Union Aktiengesellschaft, residente en Chemnitz

(Alemania).

KL invento ae retiene a ana portezuela para vehiouloa au­

tomóviles prensada de resina a r t i f ic ia l  o sustamoiaa análogas, 

hablándose previsto en lo s  puntos sometidos a esfuerzos elevados 

refuerzos o nervios que se sueldan oon la s  demás partea por el 

mismo prooeso de prensado.

La eaenola del invento consisto en que la s  partes parie­

ta le s  y marginales de la  portezuela se fabrioan moldeando de an­

temano un llamado moldeado Cantaoh, mientras que capas reforzado­

ras fabricadas Independientemente y dado el oaso previamente mol­

deadas se reúne especialmente a la s  partes mas sometidas a es­

fuerzos en al subsiguiente procese de prensado oon al moldeado 

Gautsch en sentido de obtener una unión intima de la s  mismas. La 

fabricación de este prensado Gautsoh resulta mas sencillo  y eco-
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nánioa que la  fabrleaoidu de dicha portezuela de materiales es­

tratificad o s, pues pueden fabricarse con re la tiva  sen cillez mo­

delos d if íc i le s  y e l material empleado se obtiene en su mayoría 

de material v ie jo . La resisten cia necesaria puede lograrse por el 

$ contrario en la s  zonas sometidas a esfuerzos elevados gracias  

a l a  aplioaoidn de capas.

Otro desarrollo valioso del invento consiste en que la s  

capas, aplicaciones o nervios de refuerzo, se forman de bandas 

de fib ra o tejid o o papel superpuestas en muchas capas c impreg- 

10 nadas de resina a r t if io ia l .  Para estas aplicaciones de refuerzo 

que en la  mayoría de lo s  oaeos pueden tener una conformación 

sen cilla  se ahorra de este modo e l prensado previo y necesario 

en si prensado Gautech y a l mismo tiempo el material so adapta 

bien oon ello  a la  direooión de la s  lin eas do fuerza en lo s  pun- 

15 tos mas sometidos a esfuerzos.

Natas tir a s  estratificadas se aplican en el Invento no 

eolo sobre e l cuerpo róstante sino que también se insertan en 

lo s  puntos sometidos a esfuerzos elevados en escotaduras previs­

tas en el prensado Sautsoh y de spués actúan o orno inserciones me­

so tálioae previstas por ejemplo sn la s  sustancias a r tif ic ia le s  

ordinarias.

Ofrece además ventajas en e l objeto del Invento el que 

para el redondeado de loa  cantes agudos unidos a tope b para el 

recubrimiento de la s  t ir a s  estratificadas se incorporan resinas 

25 a r tif ic ia le s  que oontienan sustanolas de relleno distribuidas

irregularmente. Así so logra entonces una superficie l i s a  y siem­

pre uniforme que í a o i l i t a  considerablemente en especial d  la ­

queado.

NI dibujo ilu stra  el invento en un ejemplo do ejecución, 

30 presentando

La f i g .  1 una v is ta  perspectiva de la  portezuela por den-
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tro ain l&a partea aooeaoriaa.

La f ig .  g ana sección por la  linea -  II  -  I I  de la  f lg .  1 .

La f ig .  3 una sección parcial por la  lín ea I I I  -  m  de 

la  f i g .  1  (en e8cala aumentada).

S eg^  laa i ig s .  1  a 3 la  pared 1 de la  portezuela y  le a  

bordes^L^, 3. 4 y 5 l a  misma ae hacen de sustancias fibroaaa 

impregnadas de reaina a r t i f ic ia l ,  enderezadas y enfieltradaa  

segón una direoelón y  por tanto presentan una estratificació n  

análoga a la  de laa fib ras en la s  anstaneias usuales e s tr a tif i­

cadas. Bata estratificació n  de laa fib ras ae logra por ejemplo 

gracias a que sobre un tamiz-molde que presenta la  forma de la  

portezuela ae aspiran mediante depresión fibras de un depósito, 

la s  cuales flotan libremente en un líquido de sostón, per ejma- 

plo agua. Batas fibras ae obtienen gracias a que sustancias de 

largas fibras de papel v ie jo , por ejemplo saoos de cemento, busn 

papel de embalaje y similares ss trabajan en un molino y con una 

cantidad determinada de líquido se conduoen a la s  tin as o depó­

sito s de aspiración. A estas tinas llegan simultáneamente las  

porciones resinosas necesarias la s  cuales be regulan eegdn la  

elasticidad requerida en el cuerpo d e fin itivo . Sobre el tamiz 

inmergido en la  tin a se sedimentan a l aspirar oierta cantidad 

determinada de material fibroso en espesor uniforme y laa  fibras

se enderezan reciprocamente de manera y se enfieltran entre a i  

de modo quo dospuós de sacar el tamiz so obtiene un moldeado pre­

vio o pieza Sautsch que tiene consistencia propia. En una prensa 

previa oalentada se emprime el liquido y se origina una puerta 

con la s  partas 1 ,  2, 3, 4 y 5* Para reforzar looalmante la s  par­

tea parietales sirven nervios 6, y, 8, 9, 10 y 11  que conducen a 

lo s  puntos l í  y 13 de ataque de la s  ohamelaa de la  portezuela y 

pueden estar formadas por piezas Gautsch moldeadas de antemano de 

igual forma. En al ejemplo ilustrado estos nervios ae componen
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de dapas ¿a material fibroso repetidas veces superpuestaa e im­

pregnadas de resina a r t i f ic ia l  y nna capa 14 análoga de arterial 

fibroso se mete en #1 borde trasero de la  portezuela 3 y fue en­

tre sí loe dos puntos 12 y 13 de ataque de la s  charnelas de la  

misma portezuela. Aquí forma e l refuerzo para el borde trasero 

y sirve para recib ir la s  ohamelas. Por la  cara exterior del bor­

de de la  portezuela, la  capa de refuerzo 14 se oubre por una ca­

pa aplioada 1$, que puede estar formada de material e s t r a t if i ­

cado o de resinas a r tif ic ia le s  que contengan sustancias de re­

lleno distribuidas irregularmente. En el borde delantero 5 de la  

portezuela se preven en la  pieza dautsoh eaootaduras 16 y 17 pa­

ra recibir los topes de goma rellenándose por el lado interior  

del borde lo s  pasos agudos originados 18 y 19 mediante resinas 

a r tific ia le s  usuales conteniendo sustancias de relleno, Redondea­

mientos análogos existen temblón en la s  esquinas de la  portezue­

la , oorno ee lndioa en 20 y %1 , En el borde inferior da la  porte­

zuela se preven para re cib ir  torn illo s unos agujeros 22 y 23. cu­

yas paredes ss refuerzan por material estratificado aplicado, 

como se indica en 24 y ?5.

En la  f i g ,  3 se ilustran en mayor escala la  e s tr a tific a ­

ción lograda gracias a lo s  diversos materiales de oonstrueeión. 

Aquí s i  borde propiamente ta l 12 de la  portezuela oon la  parte 

parietal 1 forma un cuerpo homogéneo que se obtiene por el máte- 

do de tamizado, mientras que la  t ir a  14 estratificad a y de re­

fuerzo y otro refuerzo 26 destinado a re cib ir  to rn illo s, se hacen 

de bandas de material fibroso superpuestas s impregnadas de re­

sina a r t i f ic i a l .  La capa 1$ que forma la  superficie exterior del 

borde 3 de la  portezuela se compone aquí de resinas a r tif ic ia le s  

que contiene suatanoias de relleno distribuidas sin regularidad. 

La reunión de todas estas capas individuales y de la s  t ir a s , se

realiza  preferentemente en la  matriz de la  herramienta. El oon-

:
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junto se somete s  una prense hidráulica y oon una presida esen­

cialmente mayor de la  que ae necesita para al prensado previo 

de la  pieza Baattoh, se unen entre s í  la s  partea por prensado, 

distribuyéndose a voluntad la s  resinas a r tif ic ia le s  de partidas 

sin regularidad)? en los puntos previstos, por ejemplo en gO y 21. 

Después de abrir la  estampa, la s  tir a s  aplicadas se han soldado 

intimamente oon la s  partes parietales o marginales del prensado 

Gautaoh.

ün vez de bandas lis a s  de material fibroso para lo s re­

fuerzos pueden también naturalmente emplearse materiales estra­

tificad os plegados que se adapten mejor a lo s moldes y por la  

oara interior de lo s  cantos de la  portezuela puede incorporarse 

resina a r tif io ia l  pura para cubrir lo s  costurones del tamiz, pu- 

diendo obtenerse una superficie completamente l i s a .
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La presenta patente de Invención, consta de 2as si guien - 

tes reivindicaciones:

1 . - Mejoras en la  fabricación de portezuelas, destinadas 

especialmente a automóviles, hechas de resina a r t i f i c i a l  o de sus -  

tancias analegas con pared delgada y con partes marginales, carao - 

te rizadas porque las partes parietales y marginales de l a  portezue 

la  se fabrican moldeando de antemano un llamado prensado Gautsoh, 

mientras que capas de refuerzo, fabricadas independientemente y 

dado el caso previamente moldeadas, se reúnen en el subsiguiente 

proceso de prensado, especlalmente en las partes mas sometidas a 

esfuerzos, con el indicado prensado O&utsch en el sentido de obte - 

ner una sol dadora ¡-intima.

2. Mejoras según lo reivindicado en el punto 1 , carao - 

terizadas porque las capas, aplicaciones o nervios de refuerzo se 

forman de bandas de te jid o , papel o m aterial fibroso varias veces 

superpuestas e impregnadas de resina a r t i f i c i a l .

3 . - Mejoras según.lo reivindicado en los puntos 1 y 2, 

caracterizadas porque las  capas de refuerzo se meten en escotadu - 

ras previstas en el prensado Gautsche en los puntos mas sometidos 

a esfuerzos.

4 . Mejoras según lo  reivindicado en los puntea 1 a a , 

caracterizadas porque para redmd'éar los cantos agudos unidos a 

tope o para cubrir las t ira s  estratificad as se agregan resinas ar -  

t if ic ia le s  que contienen sustancias de relleno distribuidas sin or 

den.

3  ̂ - " Mej#yas en la  fabricación de- portezuelas especial­

mente destinadas a automóviles, hechas de resina a r t i f i c i a l  o sU-s -  

tancias análogas " seg&L se describe y reivindica en está memoria
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descriptiva y se ilu s tra  con los planos que a la  misma se acompañan.

-Consta esta descripción de hojas foliadas y escritas  

a maquina por una.sola de sus, éayas. '
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