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El presente Modelo de Utilidad se refiere a un tableg

ro de mando pars vehiculos, formado por un cuerpo de materisl

esponjoso que estd circundado opcionzlmente por un forre pro-

pio 6 por un forro formado por una lémina 6 por medios fluidos
en el molde de fabricacibn, con un armazdn portante que presen

t2 en grandes zonas parciseles partes moldeadas y aberturgs que

»
LI g

apoyan & una configuracidén plana. . 0t

Es ya conocido reforzar cuerpos de materizl esPanoso
mediante un armazdén que consta bién de un material supleﬁé&ta—
rieo blando y flexible, como por ejemplo, estera de fibraguaé -
vidrie, 6 de un material rigido, como por ejemple metal,'émbos
materiales suplementarios dan como resultado cuerpos de wmafe-
rial esponjoso diferentemente estables; sin tener en cuehﬁé;
otras desventajas todavia por exponer, la magnitud de 1a:§§¢ap
bilidad resultante en limites muy estrechos, no puede adaplar-
se en forma optima a los diferentes cometidos de tzles cuerpos
de material esponjoso.

Asi por ejempo, la DE-AS 28 54 544 contiens un proce
dimiento para fabricar una pieza moldeada de espuma reforzada
con Tibras, la cual solo esti concebida para solucionar la difi |
cultad de conseguir los velores de resistencia de la pieza con
relativamente poco materisl suplementario, de manera que puedan

fabricarse también piezas de gran formaic con resistencia sufi

ciente. Del estado de lg téenica reproducido en esta memoria,

puede extraerse qde las dificultades son grandes y las solucio-
nes indicadas son complicadas., Segin la experiencia puede afia-
dirse a &sto que también esta soclucién pusde cumplir pocas exi
gencias y la resistencia, especialmenie sin embargo la resis—
tencia de forma y la estsbilidad genersl, como por ejemplo la

capacidad portante, solo puede cumplirse al haber pocas exigen
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Por el contrario una pieza moldeada de espula presen
ta valores de uso mgyores Siempre que la armaduras tenga ya los
valores exigidos. La DE-0S 24 08 777 presenta un tablero de
mando para vehiculos moldeado de espumas con una pieza de chapa.

La pieza de chapa esti desarrollada como superficie continuas

1. -

¥y las especiales conformacisnes d4n la necesaria capacidad-hor

LN P2 Al

tante que constituye el fundamento para las otras exigencins

indicadas anteriormente. et

Pero en tales armazones de chapa de superficiélddh-
tinua hay muchas desventajas que gparecen especislmente ai'trg
tarse de cuerpos moldeados de espuma para la fabricacibr.dd au
toméviles, sin ir més lejos el peso mismo; el armazbén déu?hapa
de un tablero de instrumentos es concretamente en un velhTeyle

nat®

de tamafio medio 2 kg mé&s pesado que otras armaduras, ta}gizco-
mo fibres de vidrio. la unibn adhesiva de _a espuma y también
de una lémina cubridera con ia pieza de ~hapa, no es posible

sin m&s, teniendo que incluirse sgentes adherentes 5 teniendo
que preverse michas aberturas pasantes en la chaps para el an-
claje de la espuma. A causa de lg rigidez de la chapa no son |

posibles las despuyes en el molde de fabricacién (no puede des

i
moldearse). 5i se parte de un tablero de instrumentos, el arma |

zbén requiere ademhs un materizl suplementaric fhcilmente confor
mable y apto para embuticiébn profunda, y asi! pués caro. El mol
de de fabricacidn pars esta pieza unitaria es grande y asi{ pues

caro. Ademés para su fabricacién son necesarias grendes prengas

fases, Hay un remedio para ésto si el armazén se forma de va-

1
%
!
|
i
¥ frecuentemente tiempos de ciclo larges formados por varias E
’ |
|
|
rias partes, pero sin embargo este pequefz ventaja técnica de |

febricac¢lbn se anula de nueve porgue las distintas partes tie~ |
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| nen que unirse, generalmente soldarse.

El cometido de la invencién es crear un tablero de
mando para un automévil, de material esponjoso armedo, el cual
puede fabricarse de forma sencilla, cuyo armazébdn esti adecuado
con macha exactitud a las exigencias referidas generzlmente a
zonas, y constituye una aportacibén a la exigencia general de

estructuras més ligeras los autovehiculos. D et

- *

El cometido se soluciona porque el armazbén pera’ &l

tablero de instrumento de mando a formar consta de partesdilde
armazén dures, estables de forma, en distribucién planaf%“dhs-
posicidén por zonas, cuyos espacios intermedios, formados'ﬁbbi-
do a la disposicién por zonas, alternen por lo menos en-sir-me-
yor parte y esencialmente en toda la superficie, con paiméﬁ'de
armazén blendas, wesPec:La..men‘be flexibles en forxa pla.na._:.z Wlas
aberturSS*para la parte moldeada de espuma estén exentss de am
bos tipos de parte de armazé4n. Es especizlmente ventajoso si
las partes de armazén estables de forma son partes de metal ¥
las partes de armaz6n flexibles en forma plena, son esteras 1i

gadas por técnica textil, por ejemplo, tejido, tricot 6 velo.

En la préctica puede partirse de que una pieza moldegI

da de espuma tiene gue cumplir por lo menos un gran mimero de
cometides diferentes por zonas. Estas son por una parte por

ejempio, ai tratarse de un tablero de instrumentos, zonas fir-

.mes, no flexibles y con gran capacidad portante, en las que es

también muy esencial la resistencia al agrietamiento & al des-
garre. Estas zonas se encueniran por experiencia en minimo nd-~

mero y estén también limitadss = peguefias 4reas; para estas po

cas y pequefas zonas tendria que emplearse chapa, de maners gue !

el peso de la chapa consideradc en conjunto no repercute de

Torms especial. Las partes de armazén estzbles de forma pueden

t
1
1
1
1
i
|
{
'
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fabricarse naturalmente no exclusivamente de chapas, siné que
pueden ser duros y estebles de forma también cuerpos de materi
al sintético, por ejemplo, cuerpos fabricados por procedimien-
to de moldeo por inyeccidn, moldeo por soplado 6 por superpo-
sicién.

La utilizacién de pocas y pequefias partes de chapa

-
4 »

[ .
aporta no solo un sghorro de material y un peso esencialmenbé

menor, sind que resultan también ventajas técnicas de fab?iég
cibén. Las partes de chapa pequefias pueden fabricarse de fé}ma
més sencilla y barata, Se necesitan concretemente moldes{néé
pequefios y también relativamente més baratos y en parte cén so
le trozos de chepa que pueden aprovecharse por completo.-Sin
que se conozca desventeja puede emplearse una chapa de b@@%;cg
lidad, en especial po.sque no tienen que fabricarse de chdlep

LE R

zonas embuti@%§ profundas del armazén.

.
P i Save,
it

Las zonas del armazén que alternan con las partes de
chapa pueden quedar sin armar en muchos ¢asos, 6 por le mencs
puede partirse de que preden desarrollarse sin armar distintas
zonas, si bién también pequefias. For el contrzrio se armarén
Segin la invencién las zonas més grandes § también zonas pequg
tias muy solicitadas. Adui se puede echer mano para esta finalj
dad de materizles ya conocides, utilizéndose especialmente con
figuraciones de fibras de vidrio, con ligadura adecuada a la
finglidad, concretamente tricot para partes de forma que Salen
mucho a la tercera dimensién, tejido para les zonas diferentes
de éstzas 6 velo para las zonas planas. |

Mediante la comstruccién por zonas del ermazfn no se
produce tampoco un mayor trabajo, en especizl cuando se trata
de un armazén con varios 6 incluso miches aberturas. Hasta aho

ra, las aberturas tenian que formarse como escotaduras realiza
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des posteriormente en el material completo, y ésts v4 unido con

especiales dificultades, en especial cuando el material del ar

nazén es de fibras de vidrio., Las fibres de vidrio se cortan

mal, las herramientas de corte pierden el filo répidamente, tig

nen lugar entonces cantos desgarrados y seguidamente se desgar

ra la estera, de manera que gueda inutilizable. Zn la construgc

l. L]

LN b
cibén por zonas segin la invencién puede superarse de modo &€pe
-

cislmente sencille la dificultad que se produce sl tratarse de
fitras de vidrio. Asi pués es eonveniente partir de bandas;ﬂe
fitras de vidrio que ﬁresenten convenientemente un ancho{&ife-
rente y puedan tener también une ligadura determinada paré’su
utilizacién. Con estas secciones pueden cubrirse concretemente
formes de armezén en general, vero especlalmente zonas er'i_-?;.a

tercera dimensién, cu toda su superficie por un sencillo:'fiThece

ea™®

dimiento qe_sgpefﬁosicién y 8in formacién de pliegues. Las -
aberturas pasantes con cantos rectilineos se escotan sencilla-
nente. En especial seglin la idea de 12 invencién pueden esco-
tarse convenientemente sberturas pasanies redondas 6§ con canto

transcurriente parcialmente curvados, y concretamente pueden

pliegues.

£l que se produzcan superposiciones en la construc-
cibén por zonas del ermazbn, es otra ventaja, pués las superpo-
sicicnes estén siempre dispuestes en forma de celosia de diago
nales y debido a ello constituyen un reforzamiento del armazén.

La construccibébn del armazén segin la invencidn, se

efectlia siempre en 6 sobre un molde correspondiente, mediante
el cual es posible sin més colocar les distintas partes del ar

mazbén y rodearlas con espuma a continuaciédn. Sin embargo puede

ser conveniente si las partes del armazbén estables de forma ¥y

l

rebordearse con una tirs en lizadura iricotada sin formaciébn de !

I
|
|
i
|
{
!
l
i
i
1
i
!
i
}
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lea flexibles en forma plana estén unidas entre si por lo me-
nos parcialmente y/o por zonas. Aqui es indistinto que las par
tes de armazbén estén todas 4 parcialmente unidas previamente,
§ sea antes de ponerse en el ﬁolde, 6 que la unibén se efectie
una vez sitdiadas correctamente en el molde.

Para la unién apropiada de las distintas parteg Q?

ermazbn, &stas pueden presentar, ademés de su forma Que ?i?%e

“O -

para armar las partes de material espumoso, otras configu{écig
nes tales como aberturas pasantes, apéndices dispuestos gﬁ'}os
bordes abombamientos ¢ levas & lébulos szlientes de la shﬁ%&f;
cie general, les cuales actian conjuntamente, como topes'éé
ajuste, con el molde de fabricacibn y/o apoyos 6 topes por-se-
parado asociados al molde de fabricacién. E{::
Hasta Aaqui se ha pariido de que el cuerpo de mﬁ%érial
esponjoso no presenta ningdn forrc exterior independiente,y la
superficie cerrada sin mecanizar 6 mejocrada por ejemplo median
te aplicacidén de una masa flufda, constituye el forro § se uti
liza dotada de un flocado. Sin embargo el lado visible del cuer
po de material esponjoso, se dota especialmente de una lémina,

bién de una lamina que presente ya la forma definitiva de la

pieza esponjosa 6 de una lAmina Que se desarrolle en el molde,

estando cubiertas 2l mencs parcialmente con 1z lémina Que forma |

el forro las aberturas pasantes del cuerpo de materizl esponjo
80, entrando el forro en la abertura pasante a través de un re
baje, de tal manera que la pared del rebaje que se destaca de
la éuperficie es un tope para delimiter la situacibn del arme-
zbn. Mediante esta configurscién se aprovechan para formar to~
pes para la correcta fijacidn en situacién de las partes del -
armazdn, partes del forro que Se quiten mAs tarde.

Bajo el punto de vista técnico de fabricacién; pero

i
|

i
!
|
'
'
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también de la técnica de empleo puede ser ventajoso si el arma
zbn acabs al menos por zonas a Separacién (aproximadamente dos
milimetros 6 mas) de los cantos que d&n la vuelta del cuerpo de
materisl esponjoso y/o de los cantos de las =zberturas pasantes
del cuerpo de material esponjoso. Bajo el punto de vista técni

co, porque es mas sencillo despreciar la coincidencia de los

L]

cantos de las aberturas y de la armadura, y desde el punfé‘é%
vieta de la técnica de empleo porque es macho més conveni.eh’éa
estructurar elasticas las aberturas pzasantes para alojar ihs-
trumentos, toberas 6§ similares, de manera gque pueda efecéuafse
una adaptacién més fhcilmente y una unibn més oonvenienteé-por

ejemplo una unién por klips.

.Aﬂl"!‘
En el ditujo se representa simplificadamente la_.-'l‘n-

: o

vencién en varios ejemples de ejecucién. S

i > B &

La figura 1 mestra una representacién en perspecti-

va del tablero de instrumentos de mando segln la invencién.

La figura 2 miestra una seccién parcial del tablero

de instrumentes con uns configuraciédn de fijacién.

!
Las figuras 3, 4 ¥ 5 muestran detalles de las uniones

del armazbn en seccidn.

La figure 6 miestra una porcién parcial de una lémina

preconformada con una parte de armazén, en seccién.

El tablero de instrumentos de mando 1 consta de pardt
tes duras desigradas en general con 2 y de partes blandas de-
signadas asimismo en general con 3. Las partes de armazbémn 2 du E
ras son en este ejemple de ejecucibn esencialmente un marco 2a
¥y una regleta cantonera 2b; mientres que queda abierta la pesi

bilidad de que las partes de armazén 2 y 3 se junten unas con |

otras 6 estén distanciadas unas de otras con un pequefio inters

ticio, €l marco 2a situado abajo en la direccién visu=zl, mes- |
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tra un solgpado por zonas con partes de armazén 3 blandas,

La regleva cantonera 2b por el contrario estéd cubier
ta en toda su superficie con una parte de armazbén 3 blanda. Una
joroba 4, destinada para alojar instrumentos, muestra en su zo-
na lateral una duplicaciér de partes de armazén 3 blandas., En
la zona central del tablero de instrumentos 1 se represe?ta de
trazos como partes de armezén 3 circundan a una abertura- naéan
te 5 en secciones convenientemente pequefias y de estructufbdlén
sencilla. Puede verse que para ésto se han insertado trozqa'log
gitudinales y transversales de partes de armazém 2 y 3 qﬁa%éoig
ciden con los cantos de la abertura pasente 5 y tienen eg-an—
cho adecuado de tal manera que acaban en los cantos del jtable-
ro de instrumentos 1 6§ en otras conformaciones, ovor ejemprﬂola
joroba 4. A la 1zqu1erda en la direccibn visual, el tabléfvde

instrumentos 1 presenta elementos de fijacidn 6 que de. mqqg.co
nocido se espuman como piezas sueltas insertadas, § son partes
de la espuma misma.

La figura 2 mestra ung porcién parcial del tablero
de instrumentos 1 con una asberfturas pasante 5a para un elemento
de fijacién 6a, la cuzl se escota del modo segin la invencién
6 puede practicarse también posteriormente, lo cual se ha de
destacar especialmente. '

Las figuras 3, 4 y 5 muestran detalles de 1l2s uniocnes
firmes entre la parte de armezbdn 2 dura y la parte de armazén
3 blanda., En el ejemplo de la figura 3 se parte de una parte de
armezbn 2 de chapa en la que un lébulo cortado por itres lados
estd doblado contra una zona marginal de la parite de armazébdn 2
y aprisiona a una parte de armazén 3. En las ejecuciones de
las figuras 4 y 5 son empleables para la parte de armazén 2 tam

bién otros materiales diferentes de la chapaj; en la figura 4
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ge trata dnicamente de un encaje de la parte .de armazén 3 en
un canal en forma de U de la parte de armazbn 2, siendo posi-
ble un cierto ajuste de presibén. Ia figura 5 mesira una unidn

de las partes de armazén 2y 3 por medio de otro componente,

aqui un remache 7.

La figure 6 miestra una lAmina 8 preconformada, la
cual en la zona de una abertura pasante 5 6 bién 5a no repre-

sentada completa, esti desarrollada desplazada hacia adentro a
través de un rebaje 9. Como se v&, el rebaje 9 constituyé.uﬁ

tope para una parte de armazén 3, con lo cual sin ninguna ofra

configuracién se produce una precisa ubicacién de una semd jan-

te parte de armazén, que puede ser también una parte de armazén
2, ~ '

Descrita suficientemente la naturaleza del inwven%o,
as{ como la marera de realizarlo em la préctica, debe nagerse

constar que las disposicienes anteriormente indicadas sP&° Bus—

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su

principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.~ Tablero de instrumentos de mando para vehiculos,
formado de material esponjoso que estd circundado opcionalmen-~
te por un forro propio & por uno formade por una lémina 6 por
medios fluidos en el molde de fabricacién, con un armazdén por-
tante que presenta en grandes 2zonas parciales partes moldeadsas
¥ con eberturas que apoyan a una configufacién plana, caracte-

rizado porque el armazbébn consta de partes duras, establea.dg

forma en distribucién plana y disposicidn por zonas, cuyés'éﬁ-
pacios intermedios, formados debido a le disposiciém por zoras

alternan por lo menos en sSu mayor parte y esencialmente en' to-

da la superficie, con partes de armazén blandas, espacialﬁ§ﬁ~
te flexibles en forma plana, ¥y las aberturas para la par%é'mo;

deada de espuma, estén exentas de ambos tipos de partes‘deﬁar-

mazén. : W

2.— Tablero segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque las partes de armazbn estzbles de forma son partes. e
metal y las partes de armazén flexibles en}fonna plan2 son es-
teras ligadas por técnica textil por ejemplo tejido, tricot 6
velo.

3.~ Tablero segin las reivindicaciones 1 é 2, carac-
terizado porque las partes de armazén estables de forma y las
flexibles en forma plana estin unidas entre si por lo menos
parcialmente y/o por zonas, |

4.~ Tablero segin las reivihdicaciones 1, 2 6§ 3, ca-
racterizado porgue las.partes de zrmazdn presentan ademés de
su forms que sirve para armar el tablero, aberturas pasantes
apéndices dispuestos en 1los bordes, sbombamientos & levas 6 16
bulos salientes de la superficie general, las cuales actian en

cooperacibn, como confizuraciones de ajuste, con el molde de
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fabricacibn y/o apoyos = topes por separade asociados al mol-
de de fabricacién.

5.~ Tablero segin una 6 varias de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque el lado visible del table
ro estd cublerto con un forro que consta de una l&mina, espe~
ciclmente prefabricado a partir de una lémina que presenta ya
la forma definitiva de la pieza de tablero esponjosa y las aber

turas pasantes del tablero estén cublertas al menos parcialmen

te con el forro y porque el forro penetra en las aberturss 'pa-

santes a través de un rebaje de tal manera Que la pared del:'re

baje que se destaca de la superficie es un tope para delimitar

la situacibn del armazbdn. PR

6.- Tablero segiin una 6 varias de las reivindidécio-
nes anteriores, carscterizado porque el armazbn acaba, &l .ze-
nos por zonas a Separacibén (aproximadamente 2 wm 6 mas) aq:los
cantos s din la vuelta del tablero y/o los canios de La¥ -

L I

aberturas pasantes del tablero.

.
®eo v,

7.~ Tablero de instrumentos de mando para vehiculos;
t2l y como queda sustancialmente descrito en la presente Memo-
rla, e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de 11 hojas escritas a mAquina
por una sola cara.

Madrid’ IRV
- L7 ML tagy
Gebr. HAPFICH G,m.b.H.
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