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ES 2744 468 T3

DESCRIPCION
Portén para vehiculo

La invencién se refiere a la ficha técnica de portones para vehiculos, particularmente portones de plastico, que a
menudo comprenden unidades épticas.

Un porton para vehiculo normalmente comprende un panel interno como parte estructural y un panel externo como
revestimiento de aspecto. En ocasiones, comprende unidades opticas, también llamadas luces traseras, dispuestas
en los extremos derecho e izquierdo del porton.

Los documentos FR 2 928 894 A1y EP 0 053 783 A1 desvelan tales portones.

El aspecto de los portones varia mucho, dependiendo de las diferentes formas de estilo visibles externamente de
todo el vehiculo, asi como el aspecto de las luces traseras que estan integradas en el mismo. Por lo tanto, en un
porton para un vehiculo en cuestion, se proporcionan carcasas para recibir unidades opticas y sus formas deben
adaptarse, al menos, como una interfaz de integracion y fijacion de las unidades opticas y también ser coherentes
para realizar las formas de estilo externo del porton.

Ademas de la necesidad de un aspecto estético, existe una fuerte necesidad de impermeabilidad (o estanqueidad)
interna del porton para vehiculos cuyo volumen interno incluye dispositivos eléctricos. Con este fin, se sabe que se
garantiza la impermeabilidad del portén mediante una via de sellado continuo 4 entre un panel interno 1 y un panel
externo 2 que forman el portdn y delimitan al menos una carcasa éptica 14 entre si, como se muestra en la Figura 1.
Esta via de sellado, que a menudo esta fabricada de pegamento, se aplica generalmente en la cara interior del panel
externo y también se usa para unir el panel externo con el panel interno entre si. Debido a las limitaciones de la
produccion en masa de vehiculos, el pegamento que forma la via de sellado habitualmente es depositado por un
robot 3. Como se muestra en la Figura 1a, con el fin de tener una via de sellado correcta, el robot 3 tiene que aplicar
pegamento en el panel externo 2 con un angulo normal a la cara interior (por lo tanto, normal a la propia via de
sellado) para moverse a lo largo de la cara interior del panel externo con varios desplazamientos paralelos para
aplicar gotas de pegamento segin sea necesario. Luego, los paneles interno y externo, con la via de sellado
fabricada de pegamento en la cara interna del panel exterior, se unen entre si presionando uno contra el otro en una
direccion de union principal del portdn para evitar que se extienda el pegamento. Esta direccién de union principal es
normal a la forma global del portén para vehiculos. Aunque la Figura 1 ilustra la direccidon de unién principal como la
linea de puntos 5, debe entenderse que la direccion indicada por la linea de puntos 5 es ilustrativa, dada solo como
ejemplo y no limitativa en absoluto, ya que la Figura 1 es una vista parcial de un porton a modo de ejemplo para
vehiculos y solo ilustra esquematicamente una carcasa 6ptica a modo de ejemplo ubicada en un lado del portén.

Sin embargo, debido a la direccion de unién principal y debido a la forma de la zona de la carcasa 6ptica que incluye
angulos rectos o pronunciados o agudos, podria ser casi imposible que un robot de un solo eje aplique pegamento,
particularmente en las esquinas ubicadas en la cara interna del panel externo justo alrededor de las unidades
opticas. Alternativamente, el uso de un robot con un aplicador mas pequefio o con multiejes podria ser util en
algunos casos, pero no en todos los casos ni permite aplicar pegamento normalmente a la via de sellado.

Ademas, las paredes superiores de la carcasa respectiva formadas por los paneles externo e interno a menudo
estan orientadas de tal manera (casi paralelas, o incluso peor en una posicion recortada, con respecto a la direccion
de unién principal) que

- al principio no permite un ajuste facil mientras lleva un panel al otro a su posicién ensamblada final a lo largo de
la direccién de unién principal;

- luego dificulta o imposibilita la aplicacién de una presién adecuada (por "presion adecuada”, se entiende una
presioén que es casi constante en toda la via de sellado, independientemente de la forma 3D de la zona de la luz
trasera) para ensamblar los dos paneles con la gota de pegamento aplicada en una parte de la cara interna en el
panel externo, ya que la presion se aplica principalmente en una direccion perpendicular al resto del
contorno/perimetro de todo el portdén, que es mas o menos mas plana que esta parte local.

Una presion insuficiente o incluso nula aplicada sobre la gota de pegamento entre los dos paneles podria provocar
un sellado discontinuo y una fuga de agua en el interior del porton.

La invencién busca por ende proporcionar un portén para vehiculo en el que el sellado de unién de los paneles que
forman el porton sea facil y eficaz, particularmente alrededor de la carcasa de la unidad 6ptica.

Un objeto de la invencion consiste en proporcionar un porton para vehiculo, que comprende:
- un panel interno,

- un panel externo que incluye una pared de aspecto y una pared de borde adyacente a la pared de aspecto y que
participa en la delimitacién de una carcasa para recibir una unidad 6ptica,

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2744 468 T3

en el que el panel externo incluye ademas una pared de puente, ubicada en la cara interna del panel externo,
formando un puente entre la pared de borde y la pared de aspecto y que forma parte de una interfaz de unién entre
el panel externo y el panel interno.

Gracias a dicho puente que proporciona una superficie adicional para cubrir una cavidad hueca inaccesible de este
tipo, la cara interna del panel externo que se debe unir al panel interno es facilmente accesible por un robot y su
aplicador: para unir el panel externo con el panel interno, ya no es necesario aplicar pegamento en las paredes de
una esquina profunda con un angulo recto o pronunciado o agudo entre ellas. Ademas, la presién adecuada (véase
arriba) de los paneles externo e interno uno contra el otro en la direccién de union principal es mas facil y mas fiable.
En otras palabras, se puede evitar someterse a una superficie de union, alrededor de la carcasa 6ptica, que esta
formada por esquinas de formas con un angulo inferior o aproximadamente a 90°, en otras palabras, un angulo
agudo o un angulo casi recto.

Por lo tanto, es ventajoso que la interfaz de union entre los paneles interno y externo pueda ser mas plana y mas
lisa, es decir, con pendientes menos pronunciadas, y que se puedan formar carcasas Opticas suficientemente
profundas en el panel externo. Esto mejora significativamente el proceso de ensamblaje de los dos paneles al
facilitar el acceso de un robot usado para la unién, por ejemplo, pegando y presionando adecuadamente los dos
paneles entre si en la direccién de union principal, y mientras tanto permite un estilo muy variado de portéon para
vehiculo. Con esta adaptacion, las superficies a unir de los paneles interno y externo estaran en mejor contacto
entre si a lo largo de la direccidon de union principal. Ademas, se garantiza que la via de sellado sera continua con
suficiente pegamento y dara lugar a una impermeabilidad adecuada del porton para vehiculo, especialmente en la
zona de las luces traseras.

El portén también puede incluir preferentemente al menos una de las siguientes caracteristicas, por separado o en
combinacion.

- La pared del puente ubicada en la cara interior del panel externo forma un angulo obtuso con la pared de fondo
de la carcasa para recibir la unidad 6ptica.

- El panel interno que se une al panel externo presenta un angulo obtuso casi igual al angulo obtuso formado por
la pared de puente del panel externo y la pared de fondo de la carcasa que recibe la unidad 6ptica. Se observa
que el angulo obtuso del panel externo se decide por la posicion de la pared de puente y puede ser de hasta
180°, asi como el angulo obtuso del panel interno. Cuanto mas cerca esté el angulo obtuso a 180°, mas plana
sera la interfaz de unién entre el panel externo y el panel interno en esta zona local de luces traseras. Por lo
tanto, es mas facil presionar y ensamblar correctamente los paneles externo e interno y la union entre ellos es
mas fiable.

- La carcasa para recibir la unidad éptica esta ubicada en el interior del perimetro de una via de sellado continuo
que se forma en la cara interior del panel externo: esto asegura que el cableado eléctrico y los componentes de
la unidad optica estén dentro del volumen seco entre los dos los paneles. En otras palabras, la via de sellado
continuo del portén define una zona hermética que incluye, y por lo tanto protege, la carcasa para recibir la
unidad optica.

- La pared de aspecto, la pared de borde y la pared de puente delimitan una cavidad hueca. Por lo tanto, el panel
externo del portén es bastante innovador, ya que forma por si mismo una cavidad hueca. La forma de la cavidad
hueca se puede variar en funcion de la forma de la carcasa que recibe la unidad 6ptica y el aspecto visible del
vehiculo de acuerdo con se requiera.

- La cavidad hueca del panel externo define un volumen con una seccion transversal (o lateral) aproximadamente
triangular a lo largo del plano XZ del vehiculo, y por lo tanto mejora la resistencia mecanica de la cavidad hueca.
Sin embargo, muchas otras formas son posibles, dependiendo del estilo del porton.

- La cavidad hueca esta cerrada en un extremo por una pared terminal que esta dispuesta preferentemente en el
lado mas lateral del portén. De este modo, se evita la entrada de agua entre los paneles interno y externo vy,
ademas, no hay ninguna parte no estética visible desde el exterior del portén.

- El ensamblaje del panel interno con el panel externo se realiza mediante encolado y prensado, en el que el
encolado es preferentemente encolado impermeable mediante un robot. Ventajosamente, dado que la interfaz de
union entre el panel interno y el panel externo puede ser mas plana y mas lisa, un robot utilizado para aplicar
pegamento puede introducirse y moverse a lo largo de toda la cara interior del panel externo de manera mas facil
y sin problemas. Esto da mas libertad para la eleccién del robot puesto que ya no es necesario usar un robot con
un aplicador mas pequefio o con multiejes. Como resultado, el pegamento se puede depositar ventajosamente
para que sea continuo y suficiente. Ademas, es mas facil que el panel externo y el panel interno se acerquen y
encajen entre si. Luego, permite presionar adecuadamente los dos paneles uno contra el otro en la direccion de
union principal, en otras palabras, es capaz de aplicar una presion a la gota de pegamento en la cara interior del
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panel externo en la direccién de unidn principal que es casi constante a lo largo de toda la via de sellado,
independientemente de la complejidad de la forma 3D de la zona de las luces traseras, para unir los dos paneles
firmemente con suficiente pegamento distribuido entre ellas segiin sea necesario. De esta forma se garantiza la
impermeabilidad del portén.

- La pared de puente forma preferentemente un puente entre la pared de borde y la superficie interior de una linea
de estilo realizada en la pared de aspecto. En otras palabras, la pared de puente esta conectada a la pared de
aspecto en la zona de una linea de estilo. Una linea de estilo del portén generalmente debe entenderse como
una linea que forma un angulo o una ruptura visual en la superficie externa del portdn, por ejemplo, debido a un
plegado de la superficie. Al conectar la pared de puente a la pared de aspecto en la zona de una linea de estilo,
algunos defectos de la superficie del portdn para vehiculo debido a la unién entre la pared de puente y la pared
de aspecto, por ejemplo, marcas de encogimiento, no son visibles desde el exterior, ya que estan sombreadas o
enmascaradas por la linea de estilo. Por lo tanto, resulta ventajoso hacer que la pared de puente se una a la
pared de aspecto detras de una linea de estilo en la que la pared de aspecto tiene un cambio en el angulo
(generalmente plegandose), de modo que al menos algunos de los defectos se puedan ver desde el exterior del
vehiculo.

Otro objeto de la invencién consiste en proporcionar un procedimiento de moldeo de un panel externo para un porton
para vehiculo de acuerdo con cualquiera de las realizaciones mencionadas anteriormente, en el que se construye un
dispositivo deslizante moévil y se usa en un molde para crear una cavidad hueca delimitada por la pared de aspecto,
la pared de borde y la pared de puente. Una cavidad hueca de este tipo, que ya no se puede desmoldar de forma
natural al estar cubierta por la pared de puente, es, por lo tanto, mas facil de moldear. Este dispositivo deslizante
movil es un nucleo retractil para el caso de moldeo por inyeccion.

Se entiende que el portdn para vehiculo, como se obtiene, permite una mayor libertad de disefio y viabilidad durante
la fabricacion para lograr una condicion impermeable en el proceso de ensamblaje de los paneles externo e interno.

Los dibujos adjuntos se utilizan para ilustrar esquematicamente realizaciones a modo de ejemplo preferidas
actualmente, pero no limitativas, de la presente invencion. Lo anterior y otras ventajas y caracteristicas de la
invencion resultaran mas evidentes y la invencion se entendera mejor tras la lectura de la siguiente descripcion
detallada con referencia a los dibujos adjuntos. Debe entenderse que todas las direcciones, formas, angulos,
dimensiones que incluyen longitudes y espesores, distancias, etc., que se muestran en estos dibujos se dan solo
con el fin de ilustrar y la invencién no se limita a ellos. En los dibujos adjuntos:

- La Figura 1 ilustra esquematicamente las etapas principales para ensamblar un panel interno con un panel
externo para formar un portén para vehiculo de acuerdo con la técnica anterior;

- La Figura 2 es una vista exterior de un portén para vehiculo de acuerdo con una realizacién de la invencion, vista
desde la parte trasera de un vehiculo, en la que se ilustran esquematicamente las direcciones XYZ del vehiculo;

- La Figura 3 es una seccion despiezada esquematica lateral (a lo largo del plano XZ) de la zona de las luces
traseras en un circulo en la Figura 2;

- La Figura 4 ilustra esquematicamente las etapas principales para ensamblar el panel interno con el panel externo
para formar el portdn de la Figura 2; y

- La Figura 5 es una vista en perspectiva esquematica, desde la cara interior del panel interno, que muestra la
extraccion de un dispositivo deslizante moévil cuando se moldea el panel externo del portén de la Figura 2.

Las realizaciones preferidas de un portdn para vehiculo, como se ha descrito anteriormente, se describen ahora con
referencia a los dibujos adjuntos, en los que se usan las mismas referencias para elementos similares que tienen
funciones similares.

La Figura 2 ilustra esquematicamente una realizacion de un porton 12 para vehiculo de acuerdo con una realizacion.
Este porton para vehiculo esta disefiado para tener carcasas Opticas 14 para recibir luces traseras (o faros traseros),
que por ejemplo estan dispuestas simétricamente en ambos lados del portén en esta realizacion. Como resultado de
los estilos muy variados entre los vehiculos, las carcasas opticas 14 ubicadas en el portdon pueden tener formas muy
variadas, por ejemplo, es profundo con paredes empinadas que forman angulos agudos o casi rectos con el fondo
de la carcasa o con la superficie externa del portdn (que es visible desde fuera del vehiculo).

El porton trasero 12 comprende un panel interno 1 y un panel externo 2. El panel interno 1 se muestra parcialmente
en la Figura 2. El panel externo 2 se muestra esquematicamente en la Figura 2. Preferentemente, el panel interno 1
es una parte estructural del vehiculo, mientras que el panel externo 2 es una parte de aspecto. Por ejemplo, el panel
interno 1 es un chasis del portén fabricado de termoplastico (como PP) o de plastico termoestable (preferentemente
SMC, es decir, compuesto de moldeo en lamina) y el panel externo 2 es el revestimiento externo del portdn
fabricado de material termoplastico, como PP. El panel interno y el panel externo normalmente tienen formas
tridimensionales complejas, que seguramente no se limitan a lo que se muestra esquematicamente en las figuras.

Ahora se hace referencia a las figuras 3 y 4. El panel externo 2 comprende, entre otros, una pared de aspecto 21y
una pared de borde 22, como se muestra en la Figura 3. La pared de borde 22 es adyacente a la pared de aspecto

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2744 468 T3

21 y participa en la delimitacion de la carcasa 14 para recibir la unidad 6ptica. El panel externo 2 puede comprender
ademas una pared de fondo 24, que forma el fondo de la carcasa 14, es decir, la pared de fondo 24 también
participa en la delimitacién de la carcasa 14. Las otras paredes de la carcasa que no son visibles en la vista de la
Figura 3 no se describen aqui por razones de concisiéon. En esta realizacién, la pared de borde 22 es bastante
normal a la pared de aspecto 21, y la pared de fondo 24 es bastante normal a la pared de borde 22. Se puede decir
que aqui la pared de borde 22 forma un angulo casi recto con la pared de fondo 24 que normalmente es un poco
mas grande que 90° para facilitar el desmoldeo del panel y la instalacion en lugar de la unidad 6ptica, y forma un
angulo recto, pronunciado o agudo con la pared de aspecto 21.

El panel externo 2 comprende ademas, en su cara interior, una pared de puente 23, disefiada como un puente entre
la pared de borde superior 22 y la pared de aspecto 21 para convertir el volumen entre ellas. La pared de puente 23
también sirve como parte de una superficie de unién B para unirse a una superficie A del panel interno 1, en el que
la unidon de las superficies A y B se realiza preferentemente por medio de encolado. El encolado se usa
ventajosamente para sellar el volumen entre los dos paneles para mantenerlos secos, a fin de proteger el cableado
eléctrico y los componentes ubicados entre los dos paneles, dentro del portdn, para que no se vean afectados por la
humedad. Por lo general, el pegamento es aplicado por un robot 3 (como se muestra en la Figura 4a), a menudo en
la cara interior del panel externo 2, para obtener una via de sellado 4 formada por una gota de pegamento (como se
muestra en la Figura 4b) que es continua e impermeable. La via de sellado preferentemente forma un bucle cerrado
por si solo.

Como puede verse en las Figuras 3 y 4, la pared de puente 23 forma un angulo obtuso 26 con la pared de fondo 24,
en lugar del angulo casi recto entre la pared de borde 22 y la pared de fondo 24. Ademas, la superficie A del panel
interno 1, que debe unirse a la superficie de union B del panel externo 2, forma un angulo obtuso 27,
preferentemente casi igual al angulo obtuso 26 formado por la pared de puente 23 y la pared de fondo 24 del panel
externo 2. Aqui, debe entenderse que los angulos obtusos 26 y 27 se ven desde el exterior del portéon y hacia el
interior del mismo. También cabe destacar que el angulo obtuso 26 del panel externo 2 esta definido por la posicion
de la pared de puente 23 y puede ser de casi 180°, asi como el angulo obtuso 27 del panel interno 1, en otras
palabras, la superficie de union B del panel externo 2 y la superficie A del panel interno 1 a unir a la superficie de
unién B del panel externo 2 es mas plana en esta zona de la luz trasera por medio de la pared de puente 23. Debe
entenderse que una pequefa tolerancia de fabricacion puede estar presente para hacer que los dos angulos obtusos
26, 27 no sean exactamente iguales entre si.

Ventajosamente, la pared de aspecto 21, la pared de borde 22 y la pared de puente 23 delimitan una cavidad hueca
25. Debe entenderse que la forma de la seccion lateral de la cavidad hueca 25 a lo largo del plano XZ del vehiculo
no es limitada al ejemplo que se muestra en las Figuras 3 y 4, pero se varia en funcién de la forma de la carcasa y el
estilo del portén. Ademas, como se puede ver en la figura 5, la cavidad hueca 25 esta cerrada en al menos un
extremo por una pared de fondo 28 que esta ubicada preferentemente en el lado lateral del portén, de modo que la
entrada de agua entre los paneles interno y externo se evita. Por lo tanto, la pared de fondo 28 es visible desde el
exterior del vehiculo.

También se observa que entre las paredes 21, 22, 23 y 24 del panel externo 2, la pared de aspecto 21 es la Unica
pared visible desde el exterior del vehiculo cuando la unidad éptica, como una luz trasera, esta bien instalada en su
lugar en la carcasa 14.

De acuerdo con una realizacion, la pared de puente 23 forma un puente entre la pared de borde 22 y una linea de
estilo en la pared de aspecto 21, correspondiendo la linea de estilo generalmente a un plegado de la pared de
aspecto 21, creando una linea que forma un angulo o una ruptura visual en la superficie exterior del porton. En
particular, la unién de la pared de puente 23 a la pared de aspecto 21 posiblemente crea defectos en la superficie
del porton 12 para el vehiculo, como marcas de encogimiento, etc. Por lo tanto, es ventajoso hacer que la pared de
puente 23 se una a la pared de aspecto 21 detras de una linea de estilo, de modo que al menos algunos de los
defectos sean menos visibles desde el exterior del vehiculo, ya que estan sombreados por la linea de estilo
sobresaliente.

Se describe ahora un procedimiento de fabricacion del porton 12 para vehiculo, con referencia a las Figuras 4 y 5.

La Figura 4 ilustra esquematicamente en secuencia las etapas principales para ensamblar los paneles externo e
interno 1 y 2 para fabricar el portén para vehiculo como se ha mencionado anteriormente (en la figura, la linea de
puntos indica la direccién de unién principal de los dos paneles como se ha mencionado anteriormente):

- aplicar material para unir, como pegamento en la superficie de unién B (la cara interior) del panel externo 2 por
medio del robot de encolado 3, en el que se puede ver que el robot 3 puede acceder y moverse a lo largo de la
superficie de union B con bastante facilidad y sin problemas debido a que la superficie de unién B presenta
menos pendiente(s) (Figura 4a);

- mover el robot 3 a lo largo de la superficie de unién B del panel externo 2 en varios desplazamientos, hasta que
se forme una via de sellado continuo 4 para la union (Figura 4b);

- luego presionar el panel externo 2 y el panel interno 1 con suficiente presién principalmente en la direccion de
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union del portén, es decir, la direccidn de union principal como se ha mencionado anteriormente, para ensamblar
los dos paneles junto con una buena hermeticidad entre ellos (Figura 4c).

Como puede verse en la Figura 5, el procedimiento de fabricaciéon del portéon para un vehiculo de acuerdo con una
realizacion consiste en moldear el panel externo 2 por medio de un dispositivo deslizante movil 6, que se construye y
utiliza en el molde para crear la cavidad hueca 25 delimitada por la pared de aspecto 21, la pared de borde 22 y la
pared de puente 23 del panel externo 2. Se observa que sin la pared de puente 23, el volumen entre la pared de
borde 22 y la pared de aspecto 21 es naturalmente desmoldable. Dicho volumen se vuelve naturalmente no
desmoldable después de ser cubierto por la pared de puente 23 y, por lo tanto, se necesita el dispositivo deslizante
movil. Para el moldeo por inyeccion, el dispositivo deslizante moévil es un nudcleo retractil. El dispositivo deslizante
puede retirarse facilmente a través de otro extremo no cerrado que esta opuesto al extremo cerrado por la pared de
fondo 28 de acuerdo con una realizacion.

Hasta ahora, la invencion se ha descrito por medio de un numero limitado de realizaciones. Sin embargo, debe
entenderse que, sin perjuicio de los principios subyacentes de la invencion, los detalles y las realizaciones pueden
variar, incluso de manera apreciable, con respecto a lo que se ha descrito solo a modo de ejemplo, sin apartarse del
alcance de la invencién como se define por las reivindicaciones anexas.
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REIVINDICACIONES
1. Un portén para vehiculo, caracterizado porque comprende:

- un panel interno (1),
- un panel externo (2) que incluye una pared de aspecto (21) y una pared de borde (22) adyacente a la pared de
aspecto (21) y que participa en la delimitacion de una carcasa para recibir una unidad 6ptica,

en el que el panel externo incluye ademas una pared de puente (23), ubicada en la cara interior del panel externo,
formando un puente entre la pared de borde (22) y la pared de aspecto (21) y que sirve como parte de una interfaz
de unidn entre el panel externo y el panel interno.

2. El portén para vehiculo de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la pared de puente (23) del panel externo (2)
forma un angulo obtuso (26) con una pared de fondo (24) de la carcasa para recibir la unidad éptica, el angulo
obtuso (26) del panel externo (2) se ve desde el exterior del vehiculo.

3. El portén para vehiculo de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el que una superficie (A) del panel interno
(1) que esta unida a una superficie de unidn (B) del panel externo (2) forma un angulo obtuso (27) que es casi igual
al angulo obtuso formado por la pared de puente (23) del panel externo (2) y la pared de fondo (24) de la carcasa
para recibir la unidad 6ptica, el angulo obtuso (27) del panel interno (1) es visto desde el exterior del vehiculo.

4. El portén para vehiculo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, la carcasa para recibir
la unidad o6ptica esta situada dentro del perimetro de una via de sellado continuo, que se forma en la superficie de
union del panel externo por medio de la unioén.

5. El portén para vehiculo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la pared de
aspecto (21), la pared de borde (22) y la pared de puente (23) delimitan una cavidad hueca (25).

6. El portdn para vehiculo de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que la cavidad hueca (25) esta cerrada en un
extremo por una pared de fondo (28) que esta dispuesta preferentemente en el lado mas lateral del porton.

7. El portén para vehiculo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la unién del
panel interno (1) y el panel externo (2) se realiza mediante encolado y prensado.

8. El portén para vehiculo de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el que el encolado es encolado resistente
al agua por medio de un robot.

9. El portén para vehiculo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la pared de
puente (23) forma un puente entre la pared de borde (22) y la superficie interior de una linea de estilo realizada en la
pared de aspecto (21).

10. Un procedimiento de moldeo de un panel externo (2) para un portdon para vehiculo de acuerdo con una
cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que se construye un dispositivo deslizante movil (6) y se usa
en un molde para crear una cavidad hueca (25) naturalmente no desmoldable delimitada por la pared de aspecto
(21), la pared de borde (22) y la pared de puente (23).

11. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el que el dispositivo deslizante movil (6) es un
nucleo retractil para moldeo por inyeccion.
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