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Memoria descriptiva
para solicitar PATENTE DE INVENCION por 20 afios

a nombre de REGIE NATIONALE DES USINES RENAULT,

entidad / déaiicienslidad rrancesa,

con domicilio en 8/10, Avenue Emile Zola, Billancourt (Altos

del Sena), Francia,

por: *PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PUBRTAS DE VEHICULOS!

(clase Internacional B60j). -
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! La presente invencidén se refiere a un procedi-

% miento de fabricacidén de puerta de vehiculo a partir de
; elementos de chapa preformados por embuticidn.

Se sabe que las puertas de vehiculos, ¥y espe-

; cialmente las que tienen un hueco gue forma ventana, es-

% tdn generalmente constituidas por un mimero bastante ---

; grande de piezas de chapa embutida unidas por soldadura.
La fabricacién de estas pusrtas es muy costosa pues re~-
quiere importantes inversiones en material.

Bl procedimiento segin la invencidén remedia el
inconvenlente anterior y permite ademds obtener, de mang
ra mds simple, puertas cuya resistencia mecédnica estd me
Jjorada. El procedimlento consiste en fabricar la puerta
gque tiene una ventana a partir de tres clementos de cha-~
pa embutida o perfiles que forman uno un panel exterior

"de puerta en el cual estd formado el hueco de ventana, -
iel segundo el cajén interior de puerta en el cual estd -
formado el ﬁueco de ventana y el tercero un cero de ven-
itana, con prolongaciones de gulamiento de una luna desli
:zante, realizados en un perfil en U cuyas alas estdn ---
orientadas  hacla el centro del hueco. Los bordes de los
huecos de ventana estdn plegados hacia el interior de la
puerta perpeﬁdicularmente al plano general de la puerta.
Bl panel y el cajdén estdn aplicados uno contra otro con
interposicidn del cerco de ventana de tal manera que di-
chos bordes de hueco rebatidos penetran cada uno en el -
cerco a lo largo respectivamente de cada una de las alas
del perfil en U. Dichos bordes estdn plegados cada uno -~
respectivamente contra la cara interna del ala correspon

‘diente del perfil en U por una operacién de engaste, ~--
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mientras que el borde periférico del panel exterior y ~
del cajén estdn igwalmente rebatidos uno sobre el otro.

Para facilitar la operacién de engaste de los
bordes periféricos, el borde periférico del panel exte-
rior puede ser rebatido en el mismo sentido que el bor-
de del hueco, de manera que pueda cubrir el borde peri-
férico del cajén.

La forma general de la pared exterior y del -
cajén, asi como la forma particular de los bordes peri-
féricos y de los bordes de los huecos de ventana que =-
permite el ensamble de los elementos por engaste, se ob
tienen sin dificultades por una sola operacidén de embu-
ticidén para cada elemento.

Ventajosamente, el ensamble de los tres ele--
mentos por engaste se realiza en dos fases. Durante la
primera, el eungaste de las alas del perfil en U del cex
co en los bordes rebatidos de los huecos de ventana se
ejecuta solamente en los dngulos de dichos huecos al --
mismo tiempo que un plegado previo de uno de los bordes
periféricos sobre el otro. En la segunda fasc, se cfecw
tia el engaste de las alas de las partes restantes del
cerco al mismo tiempo que se termina el rebatimiento de
uno de los hordes periféricos sobre el otro.

La invencidén se extlende igunalmente a otros de
talles de realizacidén que surgirdn de la descripcidn si-
gulente de un ejemplo de puesta en prdctica del procedi-
miento en cuestidn, descripcidn hecha con referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales:

- la figura 1 es una vista en alzado de un pa-

nel exterior de puertaj;




- la figura 2 muestra un cercode ventanaj;
- la figura 3 es una vista en alzado de un ca !
jén de puerta;

- la figura 4 muestra, vistos de perfil, los

5 ¢ +tres elementos de puerta presentados unos enfrente de -
los otros para su ensamble;

-~ las figuras 5 a 8 son vistas en corte esque
midtico de las herramientas de engaste en las diferentes
posiciones de la primera fase de ensamblej

10 : - la figura 9 muestra una parte de la puerta
después de la primera fase de ensamble;

- lag figuras 10 a 13 son vistas en corte es-
quemdtico de las herramientas de engaste en las diferen
tes posilciones de la segunda fase de ensamblej
15 -~ la figura 14 muestra una parte de la puerta

ensamblada.

De una manera general, y con un fin de simpli
ficacidén, las aberturas y accesorios para la maniobra,
el cierxre ¥ el enclavamiento de la puerta y de la luna,

20 = las juntas y guarniciones no han sido representados en
las figuras. De la misma manera, se supone en este ejem
ple que la ventana estd llamada a recibir una luna mé--
vil v en este caso el cerco estd abierto para el paso -
de la luna y se prolonga hacia abajo para su gulamiento.

25 - Sin embargo, la ventana podria recibir una luna fija y
en este caso el cerco estaria cerrado en su base.

Se ve en las figuras 1, 3 v &, respectivamen-
te, el cajén 1 de puerta y el panel exterior 2 de puer-
ta, tales como salen de la operacidn de embuticién.

30 El fondo 3 del cajén 1 forma el panel inte---
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rior de la puerta. Bl borde periférico 4 del cajén estd

rebatido hacla el exterior en un plano sonsiblemente pa

‘ ralelo al plano general del cajén. El borde perifdérico

H
H

5 del panel exterior 2 estd rebatido hacia el interior

; de la puerta en un sentido perpendicular al plano gene--

g ral del panel.

¢ embutida de fondo plano 6 que forma saliente en el inte- :

El hueco de ventana estd cortado en una pieza

; la parte horizontal inferior) estd rebatido hacia el in-

" terior del cajén en una direccidén sensiblemente perpendi

cular al fondo 6.

Bl hueco de ventana del panel exterior 2 estd
igualmente cortado en una pieza embutida de fondo plano
8 y el borde 9 del hueco (con excepcién de la parte hori
zontal inferior) estd rebatido hacia el exterior de la -
pleza embutida en una direccidén sensiblemente perpendicu
lar al fondo 8, es decir, en el mismo sentido que el bor
de periférico.

El cerco 10 de ventana, que tiene prolongacio-

nes inferiores 101 v 10 astd constituido por un perfil

2,
en forma de U cuyas alas 11 y 12 estdn orientadas sensi-
blemente hacia el centro del hueco de ventana.

Para la operacidn de ensamble, el cajén 1 y el
panel exterior 2 son aplicados de tal manera umo contra
otro, on interposicidn del cerco 10, que los bordes 7 ¥y
9 del hueco penctran cada uno en el cerco a lo largo m-—-
respectivamente de los bordes de las alas 11 vy 12, apli-

cdndose los fondos 6 y 8 de las éiezas embutidas contra

las alas 11 y 12, mienitras gue el borde periférico It del

H

: rior del cajén 1. El borde 7 del hueco (con excepcidn de ;
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cajén 1 va a encajarse en el borde periférico 5 del pa-
nel exterior 2.

BEs evidente que, previamente, los accesorios
necesarios no representados, tales como, por ejemplo, -
cartelas, refuerzos, soportes, elementos de bisagra, en %
tre otros, han sido fijados sobre el elememto apropiado.

Los tres elementos 1, 2 v 10 son entonces in-
troducidos entre las herramientas de prensa repres;nta-
das en la figura 5.

Estas horramientas se componen de un blogque -
movil 13 solidario de una nicza de rebatimiento 14, ha-
clendo frente estas dos piezas al cajdén, de una matriz
15 sobre la que descansa el panel exteriory deun punzén
16 montado deslizante sobre la matriz 15 en una direc--
cidn paralela al planc del cerco y orientado hacia la -
abertura comprendida entre las dos alas del perfil en U.
La pieza de rcbatimiento 14 representa una superficie de
trabajo 17 constituida por un plano inclinado a aproxi-

madamente 452 con relacidén al plano de la puerta y por

~ debajo del cual se coloca el borde 5 del panel exteriox

2.

Unos motores de traslacién no representados,
tales como gatos, permiten aproximar el blogue mévil 13
a la matriz 15, secpararlos uno del otro y desplazarlos
juntos en uno de los dos sentidos con relacién al bastie-
dor fijo no representado de la prensa.

Finalmente, un elemento del bastidor lleva una

" leva 18 cuya superficie activa oblicua 19 coopera de tal
z manera con un Organo de deslizamiento o de rodamiento cg

; rrespondiente 20 solldario del punzén 16, que en el mo--

-6 -
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mento de la elevacidén de la matriz con relacidn al bag-

tidor, dicho érgano 20 encuentra a la superficie 19 que

hace entonces desllizar el punzén en direccién a la aber |

tura del perfil en U.

El funcionamiento del dispositivo en el curso
de la primera fase del engaste es el sipulente:

Se ven en la figura 5 los tres elementos de -
puerta después de su colocacidn entre la matriz 15 y el
bloque mdvil 13.

Durante el movimiento de aproximacidn de es--
tos dos dltimos elementos de herramienta, la superficie
de trabajo oblicua 17 de la pieza de rebatimiento 14 --
desliza a lo largo del borde periférico 5 y plicga este
a 452 aproximadamente.

Como resalta de la figura 6, los tres elemen-
tos de puerita son entonces sdélidamente mantenidos entre
el blogque mévil 13 y la matriz 15. Es en esta posicidn
en la que el conjunto de la herramienta mévil es arras-
trado en un movimiento de iraslacidn en el sentido de =~
la flecha 21, en el curso del cual la leva 18 entra en
contacto con el drgano de deslizamiento correspondiente
20 solidario del punzdén 16 y empuja a este dltimo al es
pacio comprendido entre las alas 11 y 12 del cerco en -
el sentido de la flecha 22 (figura 7).

La figura 8 muestra cémo el punzén 15 termina
de rehatir los bordes de hueco 7 y 9 contra la cara in-
torna de las alas 11 y 12, Para liberar la puerta, base
ta entonces bajar la matriz 15 en el sentido de la fle~
cha 22. Solicitado por un drgano antagonista 23, tal co

mo un resorte, el punzdén 16 se retira del perfil en U -

-7 -
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en el sentido de la flecha 2%. Como surge de la figura
9, sélo los 4dngulos de la ventana o su proximidad son
objeto de un engaste durante la primera fase de traba=-
Jjo.

5 f La segunda fase es ejecutada con ayuda de una
herramienta que no se diferencia de la precedente mds -~
que por el hecho de que la pieza de rebatimiento de su-
perficie de trabajo oblicua estd reemplazada por una su
perficie de trabajo 25 sensiblemente paralela al plano

10 general de la puerta (figura 10). De esta manera, en el
momento de la aproximacién del blogue mévil 26 y de la
matriz 15, el borde periférico 5 del panel exterior 2 -
es rebatido contra el borde periférico It del cajén 1 --
(figura 11).

15 Como en el curso de la primera fase, el punzdn
16 penetra entre las alas 11 y 12 del cerco cuando el -
bloque mévil 26 y la matriz 15 efectdan juntoé el movie
miento de traslacidén. En el curso de este movimiento la
leva 18 coopera con el drgano de deslizamiento 20 soli-

20 dario del punzén 16 (figuras 11, 12 y 13) que termina -
el engaste sobre las partes rectas del cerco (figura 14).

Esta solicitud, que corresponde a la presenta
da en Francia, con fecha 8 de marzo de 1987, bajo el ni
mero P.V. 97.915, se acoge a los beneficios del artficu-

25 lo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

NoTaA

Los puntos de invencidén, propia y nueva, que -

11.3,68 7 -8 -
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se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Bspafia, por VEINTE afios, son -
los siguientes:

1¢. « Procedimiento de fabricacidén de puertas
de vehiculos que tienen una ventana y que comprenden --
tres elementos de chapa embutidos o perfiles, que for--
man uno un panel exterior de puerta en ol cual estd for
mado el hueco de ventana, el segundo el cajén interior
de puerta en el cual estd formado el hueco de ventana y
el tercero un cerco de ventana realizado en un perfil -
en U cuyas alas estdn orientadas hacia el centro del -~
hueco, caracterizado por el hecho deo que los bordes de
los huecos de ventana son plegados hacia el interior de
la puerta perpendicularmente al plano general de la ==
puerta, porgue el panel y el cajén son aplicados uno --
contra otro con interposicién del cerco de ventana, de
tal manera que dichos bordes de hueco plegados penetran
cada uno en el cerco a lo largo respectivamente de cada
una de las alas del perfil en U y que dlichos bordes son
rebatidos cada uno respectivamente contra la cara intex
na del ala correspondiente del perfil em U por una ope-
racién de engaste, mientras que el borde periférico del
panel exterior v del cajén son rebatidos uno sobre el =~
otro igualmente por engaste.

2?2, - Procedimiento de fabricacién segin la -
reivindicacidn 1, caracterizado por el hecho de que el
borde periférico del cajém es rebatido hacia el exterior
en un plano semsiblemente paralelo al plano general del

cajoén, mientras que ¢l del panel exterior es rebatido -
hacia el interior de la puerta en el mismo sentido que

-9 =
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el borde del hueco de ventana, de manera que pueda cu~-
brir el borde periférico del cajén.

3¢, = Procedimiento de fabricacidén segin la -~
reivindicacidén 2, caracterizado por el hecho de que el

plegado de los bordes periféricos v el de los bordes de

et e e

los huecos de ventana sobre el pamnel exterior y el cajém °

son cjecutados respectivamente por una sola operacidn de
embuticién que da a cada uno de estos elementos su forma
general definitiva.

49, - Procedimiento de fabricacién segin la -

- relvindicacidén 3, caracterizado por el hecho de que el

. ensamble de los tres elementos por engaste es realizado

en dos fases, en la prinmera de las cuales el engaste de
las alas del perfil en U en los bordes rebatidos de los
huecos de ventana es ejecutado solamente en los dngulos

del cerco al mismo tiempo que un plegado previo de uno

de los bordes periféricos sobre el obtro, y en la segunda

de las cuales es efectuado el engaste de las alas de las

partes restantes del cerco al mismo tiempo que se termi-

na el rebatimiento de uno de los bordes periféricos so--

" bre el otro.

52, - Procedimiento de fabricacidn segin la --

reivindicacién 4, caracterizado por el hecho de que en -

las dos fases de ensamble, los tres elementos aplicados

unos sobre los otros son primero apretados entre un blo-

que mévil solidario de una pieza de rebatimiento, ambos
situados del lado del cajén, y una matriz mévil situada
del lado del panel exterior y sobre la cual desliza un -
punzén en un sentido paralelo al plano del cerco, y a ==

continuacién son desplazados con el bloque mdvil, la ma-

- 10 -
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triz vy el punzén en una direccilén perpendicular al pla-
no del cerco segin un movimiento de traslacidn relativo
con respecto a una leva que presenta un plano oblicuo -
con respecto al sentido del movimiento relative, plano
aplicado contra un elemento de deslizamiento correspon-
diente solidario del punzén, de tal manera, que en el =~
curso de dicho movimiento de traslacidn, el punzdén sea
llevado a deslizar en direccidn de la abertura del per-
fil en U v se introduzca en é1 rebatiendo los bordes de
hueco de ventana contra las caras internas de las alas
del perfil en U, mientras gque en la primera fase, el -~
borde periférico de la pared exterior es previamente --
plegado en el curso de la aproximacién del bloque mévil
y de la matriz por la accidn de un plano de trabajo —--
oblicuo previsto sobre la pieza de rebatimiento, y que,
durante la segunda fase, el borde periférico previamen-
te plegado es completamente rebatido sobre el borde del
cajén con ayuda de una herramienta en la cual la pieza
de rebatimiento con plano oblicuo es reemplazada por una
herramienta de rebatir cuyo plano de trabajo es perpendi
cular al sentido de dicho movimiento relativo.

62, - Procedimiento de fabricacidén de puertas
de vehiculos.

Tal y como se¢ ha descrito en la Memoria que an
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y -

con los fines que se han especificado.

- 11 -
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