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M A ORIA DESCRIPTIVA
Sobre:
" SISTEMA DR FABRICACION LE UNA CABINA PARA AUTOCAMIONES Y
Solicitante: SOCIEDAD ANONIMA DE VEHICULOS AUTCMOVILES, S.A.-
V. A., de nacionalidad espafiola, residente en

Valledolid, Carretera de Soria, Km, 2,5.

Inventor : LON FRANCISCO SCRIMIERI MARGOTTI, de nacionali-
dad italiana, residente en VALLADOLID, Carretera

de Soria, Km. 2,5.

La presente memoria se refiere, como su enunciado in-
dica, a un sistema de febricacidn de cabinas pars autocamio-
nes en series de pequefio nimero de unidades diarias y reali-
zadas mediante la soldadure por rolimerizacidn de diferentes

elementos superpuestos de forme tal que permiten la obtencidn
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de una cabina de resistencia excepcionalmente grande al tiem-
po que de una ligereza de peso extraordinaria, con la particu-
laridad de que en el improbable caéo de roturae qus unicamen=-
te puede producirse por impacto directo contra una superficie
afilada marchando el autocamion a gran velocidad, estalrotu—
ra queds reparada en un taller en pocos minutos y siewpre con
ia misma garantia que si la parte renovada fuera la misma de
origen.

La esencialidad de la invencidn se refiere a la obten-
cidn de unas piezas elementales de facil obtenc;dn en moldes
de yeso o cemento que basicamente constan de un elemento dé
trabazon que awmenta la resistencia a le traccidn, como por
ejemplo la fibra de vidrio a partir de una lawina de fieltro
del mismo material que se superpone en el molde correspondienw
te con la unica precaucidn de que al recortar la pieza segin
la plantilla del elemento a formar, se prevee una demasia que
facilitard posteriormenté el ensamblado por soldadura que se
efectua con el mismo material sintetico poliester con que se
impregne cuidadosamente la superficle que vaya a ocupar la
pileza y preciseamente en el momento adecuado inmediatamente
después de la operacidn del mezclado de los elementos monome-
ro8 y polimeros que la componen y que son los encargados del
endurecimiento de este mismo material.

El mismo fieltro de fibra de vidrio o similar empleaw
dos, se encarge de la retencidn del poliester que se.deposi-
ta en estado liquido, ai mismo tiempo que aligera el peso de
la piegza formada por establecer un volumen gue como ya se in-
dicd aumenta la resistencia a los esfuerzos de traccidn y si-
multaneamente proporcions a la cabina construide con estas
piezas, un coeficiente termico tal que hace que, la misma,sea

caliente durante el tiempo frio, en tanto que en el werano
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resulta excepcionelmente fresca, todo ello, contando con la
insonorizacidén que los materiales empleados proporcionan, re=-
sultando de todo lo enterior un indice de confort cue raramen-
te se encuentra incluso en vehiculos de turismo.

Ung de las caracteristicas de la cabine obtenida median-
te el sistema gue se describe, consiste en la superposicién
de los elementos del exterior de la cabina y de los interio-
res o de refuerzo, adecuadamente nervados, de forma tal que
las solizduras de unos de €llos Queden contrapeadas con las de
los otros, en los lugares en que existe esta superposicidn,

y por el contrario, en 1los casos en que esta no existe, se
crean solamente las nervaduras necesarias que se distribuyen
en aquellos puntos que pudieran quedar debilitados debido a
las ceracteristicas de la piezea.

Une de lag caracteristicaes de los elementos empleados,
radica en el hecho de que sdmite perfectamente un posterior
mecanizado de terminacidn, asi como verifica en perfectas
condiciones la retencidn de los tornillos que se empleen en
la sujecidn de la guarnicioneria, asi como también los ele-
mentos metdlicos que se incluyen en la constitucidn de las pie
zas, tales como bisagras para las puertas, retenes metdlicos
para las cerraduras y 1los esparragos de sujecidn de la cabi-
na terminada el bastidor del autoceamion.

Dada la forma de reslizacidn de los diferentes elemen—
tos gue constituyen posteriormente la cebina, de moldeo por
contacto, una de las superficies, la que quede en contacto
con el molde, presenta un terminado perfecto, perc no occurre
asi con la opuesta, por lo que se recurre a moldear la pieza
que ha de quedar superpuesta como refuerzo en la forme con-
trarie pars realizsr la soldadure por le superficies de menor

terminacidn. En los lugares en que no se precisa refuerzo con-
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tinue, tales como los paneles gque rodean la ventana posterior,
estos ge recubren posteriormente con fieltro o material seme-
jante. ¥n cusntc a la parte interna del espacio destinado a
recibir‘el motor, se recubre de pintura antivibratoria e in-
gonorizante.,

Para la mejor comprensidén de cuanto antecede, se acom-
pafian unes hojas de planos en 1los gue se representan esguema-
ticamente algunes de los elementos que constituyen la cabina,
asi como unas vistas de conjunto, realizandose a continuacién
y con referencia & los mismos planos, una detallada descrip-
cidn del sistema.

En la figura orimera se representa una vista en pers-
vectiva del frente de la cabina gue se muestra como ejemplo no
limitativo, y en la que faltan las puertas y la calandre delan:
tera para la mejor apreciacidn de las piezas que la componen,

Ln la figure segunda se muestra la misma cabina, tam-
bidn a falta de las anteriores pieszas, pero en perspectiva que
permite la apreciamcidn  desde un costado y hacia adelante.

la figurs tercera ilustra la forma de realizacidn de la
pieza de refuerzo internas de la pared trasera de la misma ca-
bina.

En la figura cuarta se ilustra, en vista desde la parte
delantera de la pieza interna delantera de la cabina gque forme
lés protecciones laterales internas del motor, asi como el
tablero de instrumentos y guanteras del mismo salpicadero.

En la figura quinta se representa en vista interna para
la mejor apreciacidn de la forma coastructiva, la calandra de
proteceldn del espacio destinado a la recepcion del motor.

Lo, figura sexta representa la nervadura de refuerzo

interno de la misma calandra de la figura anterior.

L]
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La figura septima ilustra la forma constructiva de la
puerta de la cabina, en representacidn interns, en taunto que
en la figura octava se representa el exterior de la misma
puerta en la que se indica con linea discontinuas la coloca-
cidn de la pieza interna de rsfuerzo de la misma.

Segin queda representado, se indica con -l- uno de los
laterales de la cabina que se construyen, como es natural,
en moldes simetricos en los gue la pieza se realiza de foima
tal que queda la parte externa en contacto con la superficie
del molde, soldandose posteriormente en hormas adecuadas el
techo -2-, el frente -3-, la pieza de proteccién delantera
-4~ gue posteriormente queda recubierta con un parachogues,
y la pieza de fondo -5-, con lo que la estructura consegui-
da adgquiere la suficiente rigidez para permitir la posterior
manipulacidén y consistente esencialmente en la colocacidn y
soldadura de las plezas internas encargadas de proporcionar
la seguridad debidae durante la vida de esta cabina, las cua-
les serdn esencialmente en la pieza interna delanters —6-
que por la parte superior queda unids -con el refuerzo ante=-
rior =3~ 2l que hace rigido. lLa pieza trasera -5- ya refe-
renciada y cuyo perimetro queda enmarcado por unas nervadu=-
ras de forma adecuada ¥y que determinan una zona central adi-
cional o panel =7- que dispongse de unas nervaduras que creen
una doble pared, con lo que la climatizacidn de la cabina ex-
perimenta un gran beneficio,

En la parte inferior de esta pleza anterliormente men-
cidnada, se preveen los arcos -8- a la distancis adecuada,
para con la interposicidn de las juntas de gome necesarias,
abarcar las porciones del chasis del vehiculo para la reten-
cidn mediante unas abrazaderas que se sujetaran por mediacidn

de tuercas roscadas sobre los esparragos -9- gue quedan in-
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cluidos en el propio material en que se realiza la pieza de

referencia.

En la parte interna del techo se dispone un recubrimien-
to continuo, como el de la pared de fondo, que asimismo dis-
pone de unas nervaduras que contribuyen a la climatizacidén
al tiempo que permitea la obtencidn de una rigidez de la eé~
tructura, no solameante por el grueso de la capa salcanzada, si-
no por la distribucidn de tensiones que se realiza mediante
la disposicidn mecanica indicada, previniendose las nervadu-

ras de forma tal que permiten el paso ae las conducciones

i electricas internas o de aguellas que discurren por la parte

interna de la cabina.

Descrita suficientemente la naturaleza y objeto de la
presente invencidn asi como la forma en que la misma puede
ser llevada a la practica, se hace constar que el, privile-
gio de4concesidn de la patente de invencidén que se solicita
por veinte afios para Espafia y sus Colonias, deberd recaer
gobres "SISTEMA DE FABRICACION DE UNA CABINA PARA AUTOCAMIO-
NES", de acuerdo con las siguientes,

lﬂ REIVINDICACIONES

le,.~ Sistema de fabricacidn de una cabina para autoca-
miones, esencialmente caracterizado porque se basa en la Qon—'
secucidn de una serie de piezas unitarias en material plasti-
co a base de poliesteres, aplicado sobre un molde de cemento,
yeso o escayola, precisamente en el momento en que este mate-
rial inicia su polimeracidén consiguiente a la mezcle de los
elementos integrantes, con la particularidad de que el depo-
sito mencionado se realiza por impregnacidn total de un cuer-—
po tal como lana de vidrio en fieltro que ha sido recortado

mediante plantillas para que de este moldeo se extraige la

pieza deseada rodeade de una serie de rebabas preferentemente
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perifericas.

28,~ Sistema de fabricacidn de una cabina para autocamio-
nes, segﬁﬁ la reivindicacién anterior y caracterizado porque
la estructura que constituye la ¢abina se logra por la solda-
durae por procedimiento autdgeno de adicidn del mismo matefial
que constituye las piezas unitarias integrantes y precisa-
mente segdn linea de unidn determinadas por las rebabas que
rodean a cada una de las mencionadas unidades cada una de las
cuales ha sido realizada en forma tal que 1a superficie que
ha de guedar vists exterior o internamente, ha sido la que ha
quedado en contacto directo con la superficie del molde de
realizacidn.,

38,~ Sisteme de fabricacidn de una cabina pare autocamio

nes, segun reivindicaciones anteriores y caracterizado porque
lg unidén entre las diferentes unidades que integran el conjun-
to, se realiza ea forma tal que en casi toda 1la cabina se lle-
ga a la obtencidn de paredes dobles con la particularidad de
gque las lineas de unidn entre los elementos externos queden
contrapeadas con las mismas lineas de lgs piezas interna y
siempre con la precaucidn en el disefio de las unidades de que
las superficies de contacto con el molde queden en la cara
vista en tanto que las superficies opuestas se enfrenten fa-
cilitando la soldadurae por la rugosidad de su terminado.

48,- Sistema de fabricacidn de una cabina para autoca-
miones, segin reivindicaciones anteriores y caracterizado por-
que las plezas internas que forman la pared doble disponen en
su superficie de una serie de nervaduras tendentes a la con-
secucidn de una distribucidn total de las tensiones engendra-
das y con la particularidad de que estas nervaduras quedan
huecas en la unidn con la pieza externa creando cdmaras de

aire capaces de asegurar unas perfectas condiciones climati-
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cas y sonoras, y realizandose a través de estas canaladuras,
el paso de los diferentes cables conductores necesarios en el
interior de la cabina para la distribucidn adecuada de la
corriente electricé.

58, 3istema de fabricacidn de una cabina para autoca-
miones, segin reivindicaciones anteriores y caracterizado
porque los difereantes elementos metélicosAnecesariOS para la
retencidén de 1la cabina sobre el bastidor del autocamidn, asi
como los necesarios para la articulacidn de calandra y puer-
tas, tales éomo bisagras o charnelas gqueda dispuestos en for-
we tal que sw retenciones quedan incluidas en el materisl ‘
pldstico empleado en la realizacidén de las diferentes piezas
¥y listos para su empleo sin posterior mecanizacién, en tanto
que équellos elementos metdlicos gque haya dé quedar amovi-
bles por ser necesario para la debida conservacidn, se uni-
ran por atdrnillado o procedimiento analogo a otras piezas
metdlicas incluidas en la estructura durante el proceso de
fabricacidn de esta.

62,- "SISTiA DE FABRICACION DE UNA CABINA PARA AUTO-
CAMIONES",

Segin queda substancialmente descrito en la presente
memoris que conste de ocho pdginas escritas e mdquina por
una sola cara, acompafiada de tres hojas dobles de dibujos.

Madrid, 15 de septiembre de 1.959.
SOCLEDAD ANONIMA DE VEHICULOS AUTOMOVILES, S.A. S.A.V.4,
P.P. S,

,»/’ o ~
FRANCISCO GARCIA CABRERIZO

R
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