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KEKORIA DESCRIPTIVA

para solicitar PATENY'E DE INVENCION por 20 afios

A noumbre de 1) REGIE NAPIORALE DES USINES RENAULT y
2) AUTOXOBILES PEUGEQT

entidades francesas

establecidas en 1) 8/10 Avenue Emile Zola, Boulogne-Billan-
court (Altos del Sena) y
2) 75 Avenue da la Grande Armeée, Paris, res-

pectivamente, ambas en Francia.

por: “PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PARACHOQUES DE ACERO
PERFILADO" '

(Clase Internacional B60T)
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El presenté invento se refiers a un procedimiento
de fabricacion de parachoques de acero perfilado con extre-
mwos curvados, para vehiculos automdviles, especialmente.

En el caso de la realizacidn de la operacion de
curvado de parachogues de forma particular, con vistas a
una mejor solidez, tales como aguellos en gue la cara fron-
tal 8s concava, Se tropieza con dificultades que implican
el empleo de soluciones conple jas.

En efecto, segﬁn la préctica actual, y como se ve
en las figures 1 a 4 del dibujo anejo, el parachoques de
la figura 1, que se debe obtensr a partir del perfil de ca-
ra frontal cdncava de la figura 2, tiene tendencia, en el
curso del curvado de sus extremos, a deformarse. En parti-
cular, la ssccion deseada representada en la figura 3 es
modificade de hecho segun la Figura 4, después del curvado.

Esta deformscion esta constituida por la forma-
cidn de un pliegue (a) longizudinal hacia la witad de la ca-
ra concava, que origina un defecto de materia en los rebor-
des horizontales superiores e inferiores en (b).

Anteriormente se han introducido dos soluciones
a este problema, que se describen & continuacién.

La figura 5 representa el esqueus simplificado de
une maguina clasica de curvar los extremos de un paracho-

ques, cuyo perfil presents una cara frontal cdncava. Esta

constituida esencialmente por dos partes:
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- una cabeza porta-rodillos de conformacion 1 y
sus rodillos 2 que giran libremente alrededor de ejes 3;

su parte ceniral presenta ung forma convexa compleumentaria

de la forme concava del conforusdor 6 situado enfrente, mientras

gque sus partes de gran didmetro, superiores e inferiores,
tienen una separacidn tal que, cuando los Utiles 2 y 6 es-
t4n en posicidn apretadas, cubren las alas superiores ¢ infe-
riores de la pieza semiacabada;

— un soporte 4 del perfil a curvar 5, que compren-
de el conformador 6, que presenta el radio de curvatura que
se deses reproducir en el parachoques, y una concavidad de
su cara frontael ideéntica a la del perfil tratado. Este con-
formador es mdvil en rotacidn en un plano horizontal alre-
dedor de un eje T, y esta dotedo de una posibilidad de apro-
ximacidn y de alejamiento de la cabeza de conformacion 1,
de tal manera gque el perfil 5 pueda ser acufiado entre el
conformador 6 y la cabeza de conformacidén 1 y adquirir asi
el radio de curvatura r.

Pare evitar el fendmeno descrito a propdésito de
la figura 4, bajo la accion de las fuerzas creadsas en el
curso del curvado del perfil 5, se puede rigidizar este ul-
timo durante una parte de la operacidn, fijando el extremo
a curvar en un blogue de bridaje 8 que es macizo y gque inclu-~
ye una impronta correspondiente a la seccion del extremo de

dicho perfil.
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El inconveﬁiente de esta solucidn reside en el
hecho de que necesita operaciones de fijmcidn y de elimina-
cidn del bloque de bridaje y el empleo de umaterial especi-
fico que corre el riesgo de deteriorar la majuina, si no es
retirado a tiempo.

Otra solucion conocida para rigidizar el perfil
en el curso de curvado, consiste en embutir los extremos 9
del perfil antes de su conformacidn, como se ilustra en la
figura 6. Esto implica un sobredimensionamiento de la longi-
tud del parachoques (una decena de cent{metros) puesto que
la parte embutida debe ser wlteriormente seccionada, as{
como la inmovilizacidn de una premse y una operacidn suple-
mentaria (embuticicdn).

El procedimiento segun el presente invento tiene
por objeto paliar los ilnconvenientes citados, evitando el
recurso a toda operacion suplementaria o la utilizacidn de
un suplemento de materia perdida, o el empleo dé aparatos
complementarios, (utillaje o prensas), utilizando a la vez
uua wdquina de curvar clasica.

Consiste esencialmente en partir de una pieza
semigscabada representada en la figura 7, de longitud sensi-
blemente correspoﬁdiente a la del objeto finaluente confor-
mado. Pero, mientras que en los casos precedentes la pieza
semiacabada era de cara frontal concava, como la pieza ter-

minada, la pieza semiacabads 10 utilizada segun el invento
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es de cara frontal convexsa.

Esta pieza semiacabada se introduce en un disposi-
tivo tal como el de la figura 5, donde es prensada enire la
cabeaza porta-rodillos de conformacidn 1 y el couformador 6
que presemta siempre una cara fromtal concava.

A medida del avance de la pieza sewmiacabada 10
(véase el perfil de la figura 7), y simultaneamente con el
curvado de tal extremo, la cara frontal del parachogues ini-
cialmente convexa pasa a ser cdncava, sezun su forma final,
cuyo perfil esta dado en la figura 8.

En la practica, se introduce, ea primer luger, la
parte central de la pieza semiacabade en el dispositivo
abierto. A continuacidn, en el curso de la aproximacidn de
las dos partes 1 y 6, los rodillos cuya parte central es
convexa, prensan la pieza semiacabada 10 sobre el conforma-
dor 6 y al hacer esto, transforman el abombamiento convexo
inicial de la cara frontal de la pieza semiacabada en curva-
tura concave correspondiente a la forua del conformador &.
Estae operacion no se realize més que en la zona de los uti-
lea 2 y 6, de manera gue la cara frontal de los extremos de
la pieza semiacabada permanece abombada convexa, y esto has-
ta el final de la operacidn de curvado, cuando los extremos
del parachoques han pasado, a su vez, por el conforumador.

El curvado total del parachoques se efectia as{ en dos tiem—

pos. En el curso del primero, después de que los dtiles 2 y
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6 se hayan aproximadé uno al otro, al nivel de la parte cen—
tral del parachogues, transformando asi su forma de convexa
en concava, el util 6 es arrastrado en rotacidn en el sen-
tido de las agujas del reloj (indicado por la flecha), ¥y
esto hasta que el extremo correspondiente esté conformado.

A continuacidn, se separan los utiles 2 y 6, se realiza une
rotacion del util 6 en el sentido opuesto a la flecha, para
llevarlo a su posicion de partida después de haber retirado
la pieza semiacabada 10 curvada a medias. Esta es posiclona—-
da de nuevo entre los utiles 2 y 6, de tal manera que se
presemte el otro extremo a la operacidn de curvado, atenién-
dose ml mismo tisumpo 8 que el cierre del disposiiivo se pro-
duzca al nivel de una parte derecha del parachoques, heche
ya concava por la operacidn precedente, y se efectua enton-
ces la segunda parite del curvado de parachoques relativa a
su 0tro extremo.

Ahora bien, es precisamente el hecho de que estos
extremos sean convexos el que evita el pliegue (a) de la
figura 4; en efecto, la curvatura convexa de la seccion del
extremo de la pieza semiacabada se opone & las fuerzas F
(véase la figura 4) que, en el curso del curvado, tienen
tendencia g ar;astrar los bordes superiores e inferiores en
el sentido de las flechas.

Por consiguiente, la eleccion de una forma parti-

cular de la pieza semiacabada, déndole una resistencia su-
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ficiente en el curso de curvado, que se opone a las fuerzas
que originan el plisgue (a) anteriormente observado, permi~
te evitar el recurso a las soluciones descritas mas arriba
(bridaje o embuticidn de los extrewos) y evitar sus inconve-
nientes.

La presente solicitud que corresponde a la presen~
tada en Francia, el 15 de Febrero de 1.974, bajo el Numero
74/05374, 86 acoge & los beneficios del Articulo 51 del vi-

gente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- RBEBIVINDICACIORES -

Los puntos de invencion propia y nueva, gque se
preséntan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espafia, por VEILTE afios, son 10sS gue se
recogen en las reivindicaciones siguientes.

1é.~ Procedimiento de fabricacion de parachoques
de acero perfilado de extremos curvados, cuys cara frontal

es de perfil cdnoavo, ceracterizadc porque se utiliza una
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pieza seamiacabada cu&a cara frontal es de perfil convexo,
que es infroducida y prensada en una mequina de conforma-
cion destinada a hacerla que presente el perfil concavo de-
seado.

28,- Procedimiento de fabricacion de parachoques
segin la reivindicacion 18, caracterizado porgue consiste,
para la conformacidn, en pasar la pieza semiacabada citada
por une maguina de curvado de parachoques en sl conocida y
que incluye una cabeza porta-rodillos de conformacion y un
soporte conformador.

3.~ Procedimiento de fabricacidon de parachoques
segun la reivindicacidn 22, caracterizado porque consiste
en curvar los extremos del paracihoques de manera usual,
por desplazamiento una con relacion a otro, de la cabeza
porta~rodillos y de dicho soporte conforumador, al mismo
tiempo que éstos aseguran la transformacidn del perfil con-
vexo de la cara frontal de la piezs semiacabada en perfil
edncavo.

4%.~ Procedimiento de fabricacidn de parachoques
segin la reivindicacion 28, caracterizado porque los extre-
mos de dichs pieza sewnigcabade son conformados sucesivamen-
te entre dicha cabeza y Qicho soporte premsados uno hacia
otro, por rotacidn del soporte conformsdor, hasta que uno
de los extremos del parachoques haya sido enteramente pre-

sentado g la cabeza porta=-rodilles; a continuacidn, estando
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diclhia cabega y dicho soporte separados uno de otro, la pieza
seulacabada y semiconformada es retirada, mientras gque el
soporte conformador es llevado a su punto de partida por
rotacidn inversa de la precedente, siendo nuevamente posi-
cionada la pieza semiacabada de modo gue presente su otro
extrewo para la curvatura, gue es efectuada de manera ang~-

loga a la del primer extrewo.

58 .- Procedimiento de fabricacidn de parachogues

de acero perfilado.

Tal y como se ha descrito en la lwezoria que ante-
cede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Esta keuoria consta de nueve hojas escritas a ma-

quina por una sola de sus caras.

Kadrid, 26 FEB. 1975

P.A.

Alberio/dg £lzabury
Por Poder.,

2102 .75/RTAO—
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