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PATENTE DE INTRODUCCION

R I M e R R R 2

a faver de:

USM CORPORATION, de nacionalidad estadounidense, ocon do-

micilio en Balch Stroet, BEVERLY, Mass. 01915 - (EE.UU,)
pors

"Perfeccionamientos en los procedimientos de acabado de

un panel para carroceria de automovil®”,

wmmemzzaz] 000t nnnac———

Memorioa de s criptivea

La presente patente se refiere al procedimiento
de montar partes de wutomdvil en las que una moldura hue-
ca o pieze decorativa, provista de rebordes opuestos, se
ensancha dentro de sus l{mites de elasticidad mientras pa~
8a por encima y se alinea después definitivamente con un
adaptador en la posicidn debida, al cual se fija, habidn-

dose previamente ensanchado también el adaptador dentro
|
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de sus limites de distensidn para acoplarse y fijarse a

un saliente o botdn que forma parte integrante y que So=-
bresale de la superficie de un panel para carroceria de

automdviles,

Mds en partiocular, la presente patente se refie-
re al procedimiento de aplicar una moldura decorativa o em=—
bellecedor sobre un panel de automdvil en -el que Se encuen-
tran en ordenada asociacidn un saliente, un adaptador y u-
na moldura decorativa, habiéndose ensanchado el adaptador
dentro de sus limites de elasticidad a medida que penetra
en el saliente y habiéndose efectuado idéntica operacidnm
en la mol&ura para montarla en el adaptador, comprendien-~
do é€sta dltima yuxtaposicidn de piezas la alineacidn del
adaptador en una relacidn predete;minada con respecto a
la moldura para facilitar su anclaje o fijacidn definiti=-
va,

Este procedimiento incluye el acabado de un pa-~
nel o de la carroceria formada por varios de estos pane-
les, trasladdndolos de una a otra estacién de trabajo, en
una cadena de montaje, para proceder a& las operaciones de
soldadgra, pintado y montaje,

En la fabricacidn de nutoméviies, £rig&ri£icns.
y otros articulos se emplean molduras decorativas para ocuw
brir exligencias funcionales de diseiio,

Preferiblemente, el botdn estd asegurado al so~
porte por medio de soldadura 8i es de aoero o de adhesivo
si se trata de otros materiales, incluso tambidn el acero
elimindndose asi el problema de corrosidn inherente a los

anteriores métodos que precisaban practicar un orificio
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en el soporte, Puede aplicarse con absoluta precisidn una

‘serie espaciada de botones, en una operacidn mfltiple, pa-

ra une Sola moldure longitudinal,

El tamafio del botdn es pequefio, De hecho, algo
mener que los sujetadores empleados anteriormente en 1la
industria del automdvil para la aplicacidn de embelle codo=

res, Un botdn adecuado que se utiliza actualmente en la fa-

bricacidn de automdviles tienen una cabeza de 5,08 mm, did=

metro y 4,08 mm, de altura y un cuerpo o tija menor gue la

. mitad del didmetro de la cabeza, la utilizacidn de éste nug

vo concepto de sujecidn de embellecedores en la industria
del automdvil proporciona substanciales economias y venta~
jas en la fabricacidn, de puertas, guarda-barros y otros
acoesorios similares, Idénticas economias y ventajas se ob-
tienen en otras muchas industrias, como en 1;3 de aparatos
domésticos, frigor{ficos, estufas et¢, Otras dreas como las
dedicadas a equipos eleéctrdnicos y para oficinas, ofrecen
también campos de desarrollo cofmercial,

La presente patente se desceribird referida al
montaje de una moldura decorativa para automdvil,

Se dispone un adaptador que puede aplicarse a
un botén previamente asegurade e un componente de automd=-
vil, tal como una puerta, despuéds de haber sido sometidos
dichos botdn y puerta a las corréapondientes operaciones
de pintura y acabado,

El adaptador se une al botdn por medioc de una ra=
nura en forma de ojo de cerredura, y el cuerpo del adapta-
dor actda junto con el botdmn p&ru producir un encaje fric-—

cidnal del adaptador en el componentesde automévil, en una
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plineacidn final aproximaday:para recibir una moldura deco-
rotiva rebordeada, cuyos bordes opuestos vueltos hacia a=
deniro encajan en el adapt;dor para fijar la moldura dec;—
rotiva en la carroceria o soporte,

El adaptador no hu de ser exactamente alineado
antes de la aplicacidn de la moldurse decorativa, Una par-
te delantera piloto del adaptador entra en contacto con
los rebordes vueltos hacia adentro de la moldura, lo que
sitda el adaptador en su posicidén final alineada. ILa
parte delantera del adaptador puede estar configurada de
ﬁodo‘que pueda corregir una alineacidn defectuosa de unos
45°, bastando la simple presidn aplicadora de la moldura
para causar la debida alineacidn final predeterminada del
sdaptador, para fijar en 61 definitivamente la moldura de=-
corativa, Unas aletns laterales, no metdlicas, aislan el
adaptador de las partes metdlicas circundantes para evitar
la corrosidn electrolitica, estando situadas dichas aletas
entre la moldura & la superficie del soporte o carroceria,

Otros objetos, ventajas y paracteffsticas imponr-
tantes de la presente patente se aprecinrdﬁ mds claramente
por la lectura de la siguiente descripcion hecha de acuer-
do con los planos gque se acompaflan, en los bpuibsy"‘""“m

La figura 1, es un esquema que muestra el proce~

dimiento perfeccionado, objeto de la presente patente,

La figura 2, es una viste lateral, parte en sec=
cidn, que representa el botdn soldado a los paneles de una
carroceria de automdvil.

La figure 3, es una vista similar a la de la
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figura 2, que muestra la hermeticidad de la soldudura.'
La figura 4, es una vista que representa el a=-
daptador montado en el botdn, ' .
La figura 5, es una vista fromtal que muestra
los adaptadores montados y en la que unaé flechas indican
el movimiento que han de efectuar para ocupar sus alinea—

ciones definitivas durante las etapas finales del procedi=-

'miento.

La figura 6, 08 una perspectiva de la parte su=~

_perior del adaptador,

La figura 7, o8 otra perspectiva de la parte in=-
ferlior del adaptador.

La figura 8, es un alzado lqteral algo en esque~
ma que muestra una porecidn dalun ﬁane} de sutomdvil con un
adaptador que pende librem;nte a la izquiérda ¥y con otro

adaptador a su derecha fijo en una posicidn fina) aproxima~

da.

La figura 9, es una vista en planta de la parte
superior del adaptador (en la que se ve un botdn sin f£ijar
eldjado en el mismo),

La figura 10 es una seccidn transversal tomada a
lo largo de la linea b6-5 de la figura 9,

Le figura 11, es una seccidn transversal tomada
por la lfnea 6-~8 de la figura 9, con el botdn conectado
(soldado) a un soporte y una moldura decorativa encajeda
en el mismo, representdndose en linea de trazos las aletas
Y la moldura en posiciones siﬁ tensar,
| La figura 12; es una seccidn transversal similar
a la de la figura anterior, pero tomada por la linea 7-T

de la figura 9,
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La figura 13, es una vista lateral de un botdn
hecho en una miquina de hacer ojetes, '

La figura 14, es una perspectiva de la parte su-
perior de un adaptador provisto de dgdos eldsticos,

La figura 15,v68 una vista en planta del adapta~-
dor de dedos eldsticos, que muestra en linea de trazos tres
posiciones de ajuste de un botdn sin fijar,

La figura 16, es una seccidn transversal tomada
por la lfnea 11~11 de la figura 15, y

Lo figura 17, es una seccidn transversal tomada
por la linea 12~12 de la figura 15, con el botdn dibujado
en linea J; trazos conectado a un Soporte y con la moldu~-
ra decorativa encajada en su debido lugar, representdndose
igualmente en linea de trazos las aletas del adaptador en
posiciones libres sin tensar,

Con referencia a la figufas 1 a 5, se observard
que las diferentes etapas del procedimiento preferido se
representan algo esquematicamente en la figura 1, en la que
una carrocerfsa —300- pasa progresivamente por cuatro esta-
ciones de acabado o puestos de trnﬁgjo, de una cadena de
montaje. La figurs 2, muestra un panel ~308~ de carrocerfﬁ
despues de haberle sido soldado un boton ~310~ en-.gl. pues-
to de trabajo 302~, Puede verse que dicho botdn o sujetador
=310~ tiene un contorno liso y unifofma que se integra prig
ticamente en la superficie del panel de la carroceria.

La figura 3, muestra el panel ~308- y el botdn
~310~ después de pasar por la estacién o fase de pintura
-304~, en la que se aplica y se deja secar una capa de pin-

tura que forme una pelicula continda que cierra hermética-
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mente o Sella por completo la juntura o unidn entre 19 Eu~
pérficie del panel y el botdn, para impedif la corrosiédn,

| Se ‘comprenderd, @or 1o tanto, que la carroceria
~300~ puede pasar .a la estacidn o puesto de trabajo ~302-
para soldar en elle por medio del equipo miltiple ~314~ de

soldadura que se representa, una diversidad de botones -310-
|

" en puntos previamente determinados,

Dospués de las operaciones de soldadura y de aca=
bado que pueden comprender la aplicgci&ﬁ de una ocapa de pip-
tura al panel y s los botones para proporcionar la disposi-
cidn que se representa en la figura 8, as{ como las opera-
ciones de limpiar con arena y/o pulimentar, la carroceria
-300~ pnse & la estacidn de trabajo -306-~, en la que un a-
daptador, preferentemente el adapt;dor =110~ pravisto de
dedos eldsticos, se desliza hasta ocupar su ‘posicidn de an=—
claeje sobre el botdn ~310~, como se representa enm la figue
ra 4,

Después de montar los adaptadores en los botones,
la ocarroceria pasa a la estacidn de trabajo ~306- en la que
la moldura decorativa ~309 se aplica ordenadamente sobre
los adaptadores =110~, Uno de los rebordes de la moldura
~309~ se pone en contacto con unas paredes de los adapta-
dores y entonces, después de bascular hacia edentro la mol-
dura, el reborde opuesto se pone en contacto con las otras
paredes de los adaptadores y se ajusta elésticumente e los
mismos en posicidn de anclaje, completamente oculto y ase-
gurado con relacidn a los adaptadores -110~ y a los botones
-310-,

La figura 5, muestra posibles posiciones de los
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adaptadores después de haber side montados en sus respéc@i-
vos botones en la estacidn de trabajo -305~-, Los adaptadores
tienen unas paredes lateraies convergéntes que permiten ali=-
near definitivamente los adaptadores en su debida posicidn
por medio de la moldura, cuéndo los rebordes de la misma Se
ponen en contacto con dichas paredes, como se describird
con mds detalle mds adelante, representandose por medio de
flechas en la figura B el movimiento de los adaptadores pa-
ra ocupar su posicidn correcta definitiva,

Se comprenderd que la carrocerfia ~300- puede So-
meterse a un bafio de desoxidacidn y/o bonderizacidn antes
y después de 1a soldadura de los boéones. Se comprenderd
también que las operaciones de limpiar con arema y brufiir
se efectian despuds de gue se han soldado los botones a la
cafrocer{a, operaciones que son.factibles por las condicio-
nes caracterf{sticas de uniformided y lisﬁra de los elemen<
tos sujetadores.o botones,

Estos botones concretamente descritos en esta me-
moria se caracterizan por tener el t;maﬁo de un perdigdn,
de un guisante, de una perla, etc, c;da uno'de los cuales
presentg caracteristicas de uniformidud-y lisura'en su con-_
torno que los integran practicamente eﬂ i?tsupdrficig~§ghlﬂ
carrocerfa o del panel de automdvil, -

Con referencia a las figuras 6 a 10, Se observard
que el adaptador -10~ comprende un cuérpo w12~ y una parte
delantera piloto o guia alineade -14- provista de unas ale;
tas laterales -~16~ gque se extienden hacia abajo en sentido
angular desde la porcidn inferior del cuerpo del adaptador,

El cuerpo -12- tiene una rangrae longitudinal ~-18~ a cuyos
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lados hay unas gufas =20~ que sirven como de excéntricas
complementarias para el botdn -22-, Una abertura agrandada —: .
~24- precticads en la parte delantera =14~ comunica con la
ranura —=18- y forma un ojo de cerradura, teniendo la abertu-
ra agrandada, como Se ve en la figura 8, la sufiviente am=-

plitud para alojar la cabeza del botdn -22-, El adaptador =

=10~ situado en esta posicidn, bascula por gravedad a la po-

sici&n que Se representa en la parte izquierda de le citada
figura, Sin embargo, al acoplar el adaptador, queda casi a-
linendo .y se desliza hacia adelante hasta ocupar la posicidn
que se representa en la parte derecha de la figura 8, con

lo cual la tija o cuerpo =23~ (Pigura 10) del botdn =22~ gue=-
da situsndo en la ranura =18- y su cabeza alojada en la cavi-
dad =26~ del cuerpo del adaptador, Al moverse el adaptador
para ocupar su posicidn definitiva en la ranura, es impulsa-
do hacia adentro por la accidn de las guias complementarias
~20~- sobre le superficie -29~ del botdn., Una vez en esta po-
gicidn, se produce un contacto friccional superficial entre
las bases longitudinales ~28-~ y el soporte -30- que mantiene
el adaptador en posicidn fija sobre el soporte, Las aletas
=16~ son también impulsadas por este movimiento y contribuyen
o mantener el adaptador en una posicidn aproximadamente ali-
neada, mientras las aletas =—18~ ocupan una posicidn plana
substancialmente en el mismo plano gqpe las bases ~28-,

E]l adaptador no precisa estar exactamente situado
en una pos8icidn de alineacidn definitiva., Sin embargo, en
determinadas ocasiones, puede ser conveniente ésta alimea=
cidn definitive, y en tal ocaso el adaptador puede alinearse

de este modo y confiar en el montaje friccional para mante-
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ner la alineacidn de uno sdlo o de varios adaptadores, -

La parte delantera =-l4- se prolonga longitudinal-
mente hacia adelante a partir del cuerpo =12~ del adaptador
y proporciona unas superficies de leva ~82~ arqueadas
que se extienden en sentido descendente desde su extrecha
parte superior, las cuales entran en contacto con los rebor-
des vueltos hacia el interior -34-~ y -36~ (figura 11) de la
moldura -38-, al efectuarse el movimiento hacia adentiro de
sujecidn, ceusando con ello una retacién o giro orientable
del adaptador alrededor del botdn hasta ocupar su debida a-
lineacidn. Se observard que las superficies -32~ de las pa~
redes later;les de la parte delantera =14~ convergen en una
extremidad ~40-, que permite gque los rebordes ~34- y ;36—
hagan oscilar el adaptador hasta situnrlé en Su posicidn a-
lineada requerida.

Cusndo se mueve el adaptador hacia su posicidn fi-
nagl definitiva, el reborde ~34~- penetra firmemente en la ra-
nura -42- (figura 11) y determina la alineacidn final del a-
daptador, La moldura -38~ ocupa entonces apfpximadamente la -

posicidn que se sefiala con linea de trazos en la figura 11,

Se obseryard por la figura 9, que las porciones posteriores,

mds anchas de las superficies de leva =32~ estdn  Bube=
tancinlmente en alineacidn con las ranuras —42- y =44- sefia=
lades por linea de trazos, lo cual c&ntribhye e la alinea-
cion del adaptador, puesto que el‘reborde -8 4w phede penetrar
en la ranure —42-;

Como puede verse en las figuras 11, 12 y 13, la

carroceris =30~ tiend una superficie exterior =~3l=-a la cual

"estd asegurado por medio de soldadura un botdm ~22-, ocuyo
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cuerpo o tija =23~ presenta urna parte inferior agrandada =~25=- -
s;ldada a la superficie -31- y cuya cabeza -27- tiene en su
superficie interna una cara excéntrica ~29- que coopera con

las gufas =20~ del ndaptador y que ostd en contacto con la
cavidad -26~ para el botdn,

La moldura longitudinal -38- es hueca y tiene como

se ha indicado, unos rebordes interiores vueltos hacia aden- ..

tr05534- y -36-, Al montar 1la moldura,.uno de ‘108 rehbordes
-34~ penetra en lao runure longitudinal -~48- practicada en uno
de los lados del cuerpo -12~, como se ha indiecado ﬁnterior—
Mente y se aprieta entonces el ‘otro reborde -36- contra la
pendiente o rampa =50~ del cuerpe para abrir la mol=-
dura, después de lo cual el reborde_-36- pasa por la pared
vertical =52~ y penetra eldsticamente en la ranura ~44-, Se
ohservard que las aletas no metdlicas -16-~ se prolongan late-
ralmente desde el cuerpe -12-, junto a la porcidn interna o
inferior de las ranuras =42« y ~44-, y gque una vez aplicada
la moldura sirven de aislante con%ra toda corrosidn electroli
tica que pueda producirse entre le citada moldura y el sopor-
te, entre los Quo quedan situadas como se representa en la
figura 11, Esta disposicidn separa la moldura de la carroce~
ria, permitiendo con ello la circulacidn dé aire por debajo
de la moldura, en las porciones comprendidas entre los adap-
tadores, para evaporar la humeded y evitar problemas de co-
rrosidn.

La configuracidn del cuerpo del adaptador solventa
dificultades de fabricacidn y permite toleranéias en el mone
taje. Bl adaptador tiene una superficie cdncava interna =00~

{figura 11) y estd provisto de unas bases -28-, -28- longitu-
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dinales separadas, una a cada lado de la ranura, en conﬁqc-
to-oon:la carrocerfa, estando provisto el adaptador de unas
canales =64~, ~64~ en ¢l punto de unidn de las aletas ~16-
con el cuerpo ~12«, para eliminar todo afecto de presién, pa-
ra mantener las bases =28~«, -28- en su contacto superfiéinl
con la carroceria -30~, Unas porciones cortadas de arriba a
abajo en sentido transversal =66~, ~86-, (figura 8) situadas
entre sl cuerpo'-lﬂu v la parte delantera ~14-, sirven para
el mismo fin, siendo también de considerar que la cera inte-
rior cdncava =68~ situada en la parte inferior de la parte
delantera ~l14~ contribuye también a establecer la requerida
estabilidad dimensional del conjunto.

Las gufas —-20-, ~20-, situadas a cada lado de la
porcidn delantera de la ranura ¥18-.de1 ouerbo -12-, propor-
cionan unas superficies dg.fgﬁa;indliﬂgdagé dispuestas hacia
atrds y hacia afuera que Se prolongan en sentido longitudi-
nal en la parte posterior del cuerpo. En los extremos poste~
riores de las guias, se encuentran unos topes ~70-, -70-,
que Se¢ prolongan hacia afuera (figura 6}y figura 11 en lfneu.

de trazos) que definen el extremo delantero de la cavidad o

‘gsiento del botdn., Los topes =70-, =70-, se representan em

la figura 9, un poco delante de la c&be%audel hotéﬁ.pan&MA;
segurar por entero la colocacidn del botdn eﬁ'su cavidad.o
elojamiento =~26~,

Aunque se utilizan diversidad de materiales para
todas las piezas, la industria del automdvil emples princi-
pelmente metal parn las carrocerfas y los embellecedores o
molduras., Se emplea preferiblemente acero para las carroce-

rias y acero inoxidable para los botones, asi como acero
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galvanizado laminado -en frio, Los bhotones se sueldan a una
carrocerfa prefabricada antes de pintarla,en una orientacidn
predeterminada., -

Después de limpiar, revestir y pulir la carroceria
éstd queda lista para aplicarle el adaptador, Preferiblemente

el adaptador estd hecho de material eldstico mo metdlico para

‘proporcionar un elemento aislante contra la corrosidn electro-

1{tica que pueda . Producirse entre piezas metdlicas distin-
tas, Estos materiales pldsticos pueden encontrarse corriente=
mente en el mercado,

La moldura estd hecha de un material de unos 8,89
mn, de grueso y una altura de unos 10,41 mm, La pendiente o
rampa =50~ del cuerpo ~l12=.tiemne preferiblemente una longi-
tud de unos 6,35 a unos 0,762 mﬁ. y £ermina en una pared roma
~B58~ an vez de en dngulo, para evitar golpes bruscos o retru-
ques, seguida de una superficie deslizante interior que cons-
tituye la -pared exterior de la ranura -44— en la gue penetra
el reborde vuelto hacia adentro -36~ en su posicidn fija. Las
aletas tienen 0,254 mm, aproximadamente y se extienden unos
45% desde las bases =28-, ~28~ cuando estdn libres, Al mon-
tar el adaptador en el botdn, la cavidad para el botdén puede
desplazarse hacia adentro un espacio significativo de 0,1270.
mm, aproximadamente, segun las variaciones en las tolerancias
de fabricacidn, que tienden a aplenar algo la Superficie cdn-
cava interior ~60-~ del ocuerpo, Esta superficie ~60- proporcio-
na un control para los reguerimientos dimensionales y evita
una situacidn oscilante que podria producirse si se adoptara

una forma convexa.,

Con referencia a las figuras 11 y 13, se observard’
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'Que'el botén ~22-, una vez alojado en su cavided, entra en

contacto con el adaptador -10- en dos aspectoss une es el
del contacto substancialmente horizontal de fijacidn dé la
superfiocie interior inferior ~29~ con la cavidad exterior o
-superior =26~ destinada al botgn ¥y el otro el del contacto
friccional vertical del cuerpo =23~ del botdn con las pare-
des substancialmente verticales de la ranura -18- del'adap-
tador, Le fuerza de friccidn en dichas zonas o dreas mantie-
ne el adaptador en su posicidn de ansamblnje._Los topes ~T0~
-~70~, se ponen en contacto con la cabeza =27~ del boton -28-
¥ limitan la zona de¢ movimiento del mismo, fijandoloe eficaz~—
mente en su cavidad, '

‘ El botdén que se describe tieme un cuerpo -23- de
2103 mu, de didmetro, adaptado para ponerse en con&ictb fric
cional y para alojﬁrse en la ranura ~18~ del adaptador, cu;
ye anchurs es de 2'03 mm,, lo mismo que el didmetro del cuer
pe =23-, Como se ha indicado, el adaptador'dé_preferiblqmen~
te de pldstico, como por ejegplo, pelipropileno estabiliza=-
do mediante ultra-violeta, El materiel proporciona un con-
tacto fficcional eldstico de sujeéién del adaptador sobre
el cuerpo -23- del botdn, a todo lo lnrgomde~1a.ranura ~18=.
durante ¢l movimiento relativo entre dichas.piézaéf"k'vuw

Una modificacidn preferida se repre;enta en las fi-
guras 14 a 17, en las-que las piezas correlativas corréspon—~
dientes a las de las figuras 68 a 13 llevan antepuesto el nu-
meral 100, cuando ello es procedente, Toda la descripcidn
que se ha hecho hasta ahora es aplicable también o éstas fi-

guras 14 a 17, hechas de acuerdo con las pertinenfes modificg
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ciones y conservando su correlacidn, Se observard, por ejem-
pio, que el adaptador -10- de la figura 6 es el adaptador
~110~ de la figura 14 de la presente forma de ojecucidén pre-
ferida y que, andlogamente, la figura © es correlativa de

la figura 18, la figura 10 de la figura 16 y la figura 12,
de la fipgura 17,

Con referencia, pues a ésta forma de ejeocucidn pre-
férida, representﬁda en las figuras 14 a 17, se observard '
que las gufas ~120- estdn provistas de unos dedos eldsticos
que lateral o transversalmente convergen entre gia medida
ghe S8 prolongan longitudinalmente hacia la cavidad ~-126-
para el botdn, Estos dedos se extienden también hacia afueru
o hacia arriba a medide que Se prolongan longitudindlmante-
haoia la cavidad -126-, destinada a alojar o recibir el bo-
tdn,

Cuando el adaptador Se desliza sobre el botdn, el
cuerpo del botdn es aprisionado entre las paredes interiores
verticales opuestas ~171~, =171~ de los dedos, y la superfi=-
clie inferior de lg cabeza del botdn se pone en contacto con
las superficies ~172-, ~172- de los dedos eldsticos deformin-
dolos transversal o lateralmente dentro de - sus limites de
elasticidad, para permitir el paso del cuerpo del botdn, A~
nalogamente, los dedos se deforman hacia abajo para gue pue-
da pasar la cabeza del botdn. Cuando el ddaptador se ha des~
1izado lo suficiente para alejar la cabeza del botdn en su
cavidad o alojamiento ~126~, los dedos recobran su posicion
normal y fijan el adaptader en el botdn, Se observard con re-
ferencia a la figura 17, que las superficies de fijacidn ~170

-170~, situadas en los extremos finales de los dedos vuelven
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- @ ocUpar su posicidn mormal, en alineacidn con la cabeza del

bot&n, Para aSegurar el ensamblaje o fijacidn del adaptador
sobre el botdn,

Cada uno de los dedos eldsticos de las gufas ~120-
estd asegurado por su extremo internoc delantero al cuerpo
~112~, desde el cual se prolonga libremente hacia atrds y
hacia arriba para formar uno de los lados de la ranura =~118-
proporcionando cada uno de dichos dedos eldsticos de la prew
sente forma de ejecucidn y cada gufa ~20- de 1a.forma de eje~
cucidn primeramente descrita unas porciones eldsticas defor-
mables, contiguas a las ranuras -118- y ~18~, respectivamen~
te para permitir la fijacidn del botdn,

Se observard, gue la ranura —-118- se agranda trans-
verzalmente en la cavidad ~126- parA permitir la alineacidn
transversal del adaptador antes o durante la aplicacidn de.
la moldura decorativa,

Preferiblemente, el adaptado; provisto de dedos
eldsticos es de pléstico; como anteriormente se ha mencionado
Y este material puede estar relleno con fibra ‘o no éstarlo,
Segin convenga.- ' ’

N 0 T A

Se reivindica como objeto de &?ta‘pafenié}‘“

1., Perfecclonamientos en los broceaimientos de aw
cabado de un pnn;1 pare carroceria de automdvil,que consisten
en fijar al citado panel por medio de un adgpt&dor, un embef
llecedor hueco provisto de pestafias opuest§s caracterizados
por comprender las sucesivas etapas de trasnportar el panel
sin acebar, a lo largo de sucesivas estaci&nes o puestos de

trabajo; en .um. puesto de soldadura Se sueldan al panel una
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serie de pequeflos botones, con cabézd, de perfiles ligos,
éue se integran en la superficie del panel a lo 1argo>de
toda su superficie de contacto, en puntos previamente deter-
minados, de acuerdo con la posicidn que se desee. que ocu;
pe el embellecedor y con la configuracidn del mismo, efeo=.

tudndose dicha soldadura en la superficie del panel sin per-

forarlo, y disponiendo una unidn continua periférica y vigi= .

ble entre cada uno de los botones y la superficie del ﬁanel;

transportar el panel a un puesto de pintura para efectuar el

-pcabado de le superficie del panel mediante la aplicacidn de

una capa contfnua de pintura, tanto al panel como a los hoto-
nes, para sellar las uniones'periférioas citadas entre la
superficie del pgnel 'y los botones, a fin de evitar la corro-"
sidny traslader el panel al siguiente puesto de irahajo para
aplicar un adapta.or de pldsticb a cada uno de dichos hoto~
nes moviendo el aplicador hacia adentro pufn poder alojar el
botén a través de una abertura practicada en el adaptador,
haciendo deslizar entonces el adhptador a lo largo del panel
para alojar la. superficie interior interna de la cabeza del
botén sobre una superficie exterior superior del adaptador,
que forma un alojamiento para el bofon en 6l que gueda enca-
jado gracias a la separucidn de las gufas eldsticas del adap
tador producida durante su movimiento deslizante, recobrando
dichas guf;s su posicidn norma)l para fijar el botdn en su a-
lqjumiento; y de acoplar ordenadamente los embellecedores
huecos a una serie de adaptadores montades en el panel median
te la sujecidn de un reborde del embellecedor a uno de los’
lodos de dichos adaptadores basculando hacia adentro el em=

hellecedor y forzando el otro reborde del mismo a situarse
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sobre el otro la&o de los adaptadores, epsanchéndose enton~
ces el embellecedor dentro‘de sus 1Imite§ de elasticidad pa=
ra que el citado reborde pueda sujetarse eldsticamente con-
tra dicho otro lado de los adaptudoresf ‘en una relacidn subs~
tancialmente superpuesta, completa y no visible, entre amhos,

2.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicaeidn 1,
.carncteorizados por la alineacidn final de los adaptndores en
posiciones coordinadas con los embellacedores, mediante la
monipulacidn de los rebordes del embellecedor contra las p;-
redes laterales convergentes del adaptador para bascular el
adaptador antes de forzarlo a ocupar su montaje definitivo,

3,~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn 1,.
caracterizandos porque-los ‘adaptadordés se ensanchan dentro de
sus limites de elusticidad previstos, para acoplarse al bo-
tdn y ser impulsados hacia adentro dn.direccién al panel
hastn ocupar una posicion que impide cualﬁuier movimiento
posterior hacia el interior y que resiste eldsticamente cual-
quier desviacidn lateral con respecto al botdn,

4,- Perfeccionamientos en lps pro?edimientos de
acabado de un pansel para carrocerfa.&e automdvil,

. Esta memorian consta de diez y ocho pdginas. escri-_

TN s v e

tas en una sola cara,

sarcerona, 13 NOV. 1S

P,A,
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