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La invencidn se refiere a un procedimiento fabricacidn
de carcasas especialmente para carroceria de vehiculos a modo de
perfil hueco, con forma de seccidn transversal en caso dado cam-~
‘biante o bién diferente, cuyos elementos de pared ¢tonstan de ele-]
mentos sandwichs de material sintético con elementos de aislamien
. to o bién de apoyo, dispuestos entre una placa portante exterior
y una placa portante interior.

Son ya conocidas carcasas de la clase citada al princi
pio, especialmente para su empleo en carrocerias de vehicuté;»se#
guin La DE-0S 15 30 9334, en las que lLos distintos elementos ae
pared o bien partes de pared de carcasa son ensamblables f&rma%-
do un componente. de una pieza mediante piezas de transicidn esﬁe-
cialmente conformadas. Mediante este especial ensamble a mods de
caja de construcciones de los distintos elementos de pared o Bién
partes de pared de carcasa se producen relativamente muchos lu-

gares de costura en el forro exterior de una semejante carcasa y

correspondientemente es también relativamente alto el coste para

La fabricacidn de una semejante carcasa. Ademds esta forma de
construccidn dé las carcasas requiere mantener existencias de unﬁ
multiplicidad de piezas in&jviduaLes con el fin de poder fabricar
también carcasas.con grandes dimensiones exteriores y configura-
cidn complicada condicionado por su construccidn. A esto se afiade
que en la zona de los lugares de transicidn entre Los distintos
elementos de péred o bidn partes de pared de carcasa, se producen
'generaLmente puentes de frio e inestanqueidades, que en muchos
casos hacen que no sea posible el empleo de este sistema de caja
de construcciones para la fébricacidn de carcasas, especialmente
de carrocerias para thicutos.

Se tratd ya en verdad de reducir las djficultades en lo

referente al aislamiento y a la unidn de Los distintos elementos



10.

15.

20.

25.

30.

de pared o bidn partes de pared de carcasa, metiendose en la zona
de Llos lugares de costura entre los distintos elementos de pared
o bien partes de pared de carcasa, después del ensamblaje de los

mismos, masas de obturacidn para hermetizar o bien aislar estos

lugares de costura. En carcasas conocidas, por La DE-0S 14 79 811

y La DE-AS 16 09 612, se dejan libres en la zona de los lugares

de costura entre los distintos elementos de pared o bien partes
de carcasa, en su ensamblaje, espacios huecos en los cuales se me
ten masas de obturacidn o bien espumas de material sintético una
vez unidos los distintos elementos de pared. Sin embargo estas ma

sas sirven predominantemente para el mejor aislamiento y hermeti-
zacidn de los lugares de costura entre los distintos elementos de
pared o bien partes de pared de carcasa.

Ademds son también conocidas carcasas para cupulas

transparentes DE-0S 24 50 644 en las cuales los distintos elemen-

tos de pared o bien partes de pared de carcasa ensamblados %ormag

do un componente de una pieza, estdn unidos entre si por forma me
diante un relleno de junta formado por material de espuma.Pero esg
te tipo de unidn exige un numero relativamente grande de piezas
individuales de diferente confjguracion, de manera que puedan com
pornerse las deseadas carcasas a partir de estas piezas individua-
les mediante el empleo de rellenoc de juntas que constan de ma-
teriales sintdticos de espuma.

La presente invencidn se fundamenta en el cometido de
crear una carcasa de la clase citada al principio, La cual siendo
de tabricacidn econdmica debe presentar una alta capacidrd de car
ga o capacidad portante, asi como un mejor aislamiento. Ademds de
esto tambieén al.fabricarse zonas exteriores complicadas, condicio

nadas por la construccidn, debe salirse adelante con un minimo de

piezas individuales y la carcasa debe también presentar una alta
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mento de resistencia de la carcasa en esta zona, sobre todo cuan=

do se juntan dos partes de carcasa con formas de seccidn transverp

' ra es posible reducir el numero de uniones de esquina muy solici-n

resistencia contra fuerzas que actuen sobre ella desde fuera.
Este cometido de la invencidn se soluciona porque por
Lo menos una de las placas portantes estd dispuesta cubriendo la
zona de transicidn entre elementos de pared contiguos y/o forma
de seccidn transver;aL cambiante o bien diferentes de la carcasa,
formandose la carcasa mediante’por lo menos un componente sand-
wichs de material sintético compuesto por varjos elementos deipa—
red. La sorprendente ventaja de esta configuracidn segun Lla iﬁves
cidn consiste en que medjante una semejante disposicidn de Lz pla
ta portante que cubre La zona de transicidn entre elementos de
pared contiguos o bien formas de seccidn transversal cambiantes,
se reduce el numero de lugares de costura entre los diferentes
elementos de pared y puede aumentarse al mismo tiempo la capaci~
dad de carga de la carcasa desarrollada segun la invencidn. Me~
diante el cubrimjento de esta zona de transicidn por medio de la
placa portante, se crea una distribucidn de fuerzas.especialmen~

te favorable y sobre toda la zona de transicidn. AL mismo tiempo

medjante la placa portante continua en esta zona, se eleva el mo-

sal diferentes, Pero esto posibilita tambiédn la construccidn de

carcasas en forma de construccidn sin bastidor, ya que desde aho~

tadas y desfavorablemente cargadas, al tratarse de cabinas en fon
ma de paralelopipedo o bien de tubo. Mediante esto puede mejorars
se al mismo tiempo la estanqueidad y Llas proﬁiedades de aistamien
to de la carcasa,

Segun otra caracteristica esenc%aL de la invencidn es-

pecialmente preferente, estd previsto que lLos elementos de pared

estdn unidos entre si por fuerza y por forma a travds de una par~
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te portante, egpecialmeAte espumable, insertable entre estos. La
solucion crea ahora la ventaja de que esta carcasa en virtud de
su forma de construccidn en una pieza autoportante, puede absor-
ber altas cargas o bien resistir tales altas cargas. Es ventajoso
ademas que en la fabricacidn de carcasas segun La.invencidn no
tiene que tenerse en cuenta la formacidn de transcurso de pared

a modo de cono, como es necesario para el desmoldeo al tratarse
de componenetes fabricados en su conjunto en moldes.

Otra ventaja muy esencial consiste ahora en que la

construccidn del forro exterior de lLa carcasa,portante, puede
efectuarse en su mayor parte empleandose elementos de pared pca=-
nos fabricados previamente o bien comprados y solo tiene que efeg
tuarse La fabricacidn de las piezas de transicidn portantes, con-
cretamente lLas partes portantes especialmente espumables, gn la
deseada posicidn angular de Los elementos de pared. Con esto pue-
de tambidn mantenerse muy pequefio el requerimiento de espacio en

la fabricacidn de tales carcasas. Ya que ademds en la mayoria de
las carcasas las partes de pared planas son naturalmente esencial
mente mds econdmicas, especialmente en las carrocerias de vehicun
los, y especialmente en La fabricacidn continua, y es asi mismo
bajo el coste necesario para los elementos de molde para Lla fabri
cacidn de las partes portantes para unir, que pueden hacerse con=<
tribuir al mismo tiempo también para la configuracion de la car~
casa, se reducen mucho los costes totales de la carcasa.

Segun otra caracteristica especialmente esencial de la
invencidn, estd previsto que lLos elementos de pared se forman pon
elementos de aislamjento y/o de apoyo puestos sobre una placa por

tante comun, unjdos con esta por fuerza y por forma dotados en

caso dado en un lado de una placa de apoyo, y estdn unidos forman

do una carcasa de una pieza & travds de Lla parte portante unida
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|mediante un sencillo movimiento reciproco de las zonas de placa
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por fuerza y por forma mediante un proceso de pegado, especial-
mente de espumado, con La placa portante y Los elementos de pared
Mediante Llos elementos de pared o bien de aislamiento y/o de apo-
yo que se ponen sobre una placa portante plana, se crean en la

placa portante zonas diferentemente consolidadas, de manera que

partantes consolidadas por la aplicacidn de elementos de aisla-
vmiento y/o de apoyo, estas pueden conformarse con un gastn:de
fuerza relativamente bajo en las zonas "debilitadas", no refaorza-
das, fabricandose meaiante la parte portante metida por fuerza y|
por forma un forro exterior autoportante, continuo, altamehte re-
sistente, tamb}én en Las zonas entre Los elementos de parec, Y
creandose una carcasa de una pieza con bajo coste de montaje. Eny|
muchos casos pueden ahorrarse mediante esto, prensas para carro-
cerias muy grandes ¥y voluminosas para la fabricacidn de elementos
exteriores de carcasa. Este posibilita al mismo tiempo el empleo
de un forro exterior esencialmente cerrado para carcasas con di-
ferentes aspectos y dimensiones, con lo cual especialmente al fa-q
bricarse carrocerias de vehiculos o bién casas rodantes y simi-
lares, pueden lograrse ahorros esenciales con elevacidn simuLté-
nea de la resistencia de tales carcasas.

Pero és especialmente ventajoso también segun la inven7

;

cidn si Los elementos de pared se forman por placas portantes y

de apoyo de un elemento "sandwich!" especialmente planas unidas

entre si a travéds de un elemento de aislamiento y/o de apoyo, ¥y
estdn unidas entre si por fuerza y por fcrma formando una carcasJ
de una pieza a través de la parte portante que consta de materiat

sintético espumoso. Este tipo de fabricacidn de carcasa emplean~ |

dose la parte portante, especialmente espumable segun la inven~

ciocn, se recomienda sobre todo donde predomine lLos elementos de
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pared de superficie plana, Las placas de superficie plana fabrica
das en procedimiento continuo pueden unirse entre si con bajo cos
te en moldes individuales y material de espuma de material sinté-

tico, formandose las mas diversas carcasas. Otra ventaja de la

configuracidn de esta carcasa segun esta caracteristica de la in-
vencidn, consiste en que los elementos de pared especialmente de
superficie plana prefabricados, no tiene que meterse totalmente
en un molde perteneciente, durante la fabricacidn de la parte por

tante. Con esto se reduce considerablemente el coste en piezas de
§

i

molde para la fabricacidn de carcasas de diferentes dimensiones
exteriores.

Es ademds conven{ente segdn la invencidn si la parte o
bien Las partes portantes, una vez puestos los elementos de pared
sobre La placa portante comdn y después de una conformacidn de
esa placa portante correspondiente al transcurso angular deseado
de Los elementos de pared, son espumables entre los elementos de
pared de la placa portante fijados en caso dado en su posicidn fj

nal mediante partes de tope, y las partes de tope desarrolladas

especijalmente como junta. Al conformarse correspondientemente Llas

zonas marginales de los elementos de pared, o biédn al emplearse |
partes de tope desarroLL;das como junta, el espacio hueco enfre
Los Lados frontales de elementos de pared que se miran y la pLa—!
ca portante puede emplearse como molde para la fabricacidn de la
parte portante en una fase de trabajo, y rellenarse con material
de espuma. Con esto puede ahorrarse costes de moldes adicionales.
Segun otra caracteristica de la invencidn La parte por-
tante se forma por un nucleo de espuma de material sintdtico, es-
pumable entre Los elementos de pared sujetables en el molde para;

la fabricacidn de La parte portante, y laminas aplicables sobre

las superficies de las partes de molde. Esta especial estructura-
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cién de la parte portante abre a partir de ahora también Lla posi=
bilidad de crear superficies del mismo material esencialmente, |
sin el empleo de placas portantes continuas para los lados ex-
terior e interior.

Segun otra configuracidn especialmente preferente de L&
invencidn estd previsto que la parte portante se forma por un nu-
cleo de espuma de materjal sintético espumable en un cuerbo_bor-
tante a modo de perfil hueco, con pliegues de aLojamiento:pafa
los elementos de pared, estando dotado el cuerpo portante aé
orificios que comunican los espacios huecos con los etemedgas de
pared. Mediante la introducidn de material sintético de espuma
en tales cuerpos o bién perfiles portantes a modo de laberintos
cerrados con un forro exterior hermético, se ahorran juntc z una
unidn de movimiento entre los elementos de pared, intima /'bor
forma asi como transmisora de fuerza, también el coste para un
molde para lq fabricacidn de estas partes portantes.

Segun otra caracteristica de la invencidn estd previs-
to que la parte portante se forma por un nucleo de espuma de ma-

terjal sintético que puede unirse por forma y por fuerza con los
Lados frontalgs de partes de carcasa, siendo espumable preferen~|
temente el nucleo de espuma de material sintético entre partes de
la placa o bieﬁ de apoyo que se destacan de los lados frontales
de las partes de carcasa., Medjante esto pueden crearse también

carcasas con grandes longitudes en'La direccidn del eje longitu-
dinal de las partes de carcasa en forma de cilindro o paralelepin
‘pedo. Aqui es ventajoso si las ansambladuras de alojamiento del

cuerpo portante estdn desarrolladas para alojar a ios lados fron-
tales de la parte de carcasa y estdn dispuestos esencialmente en

el mismo plano o en planos aproximadamente paralelos.

Segdn otra caracteristica esencial de la invencidn las
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placas portantes de un elemento "sandwich'" de material sintético
plano, estdn desarrolladas confortables diferentemente en su su-
perficie para formar diferentes formas de seccidn transversal o
bién secciones transversales de la carcasa, estando dispuesta disg|

tanciada en las zonas de conformacidn de una de las placas portan

te, asi como Los elementos de ajislamiento o bién de aboyo, 0 bién
siendo retirables partes de esta otra placa portante y del elenme
to de aislamiento o de apoyo. Esta solucidn posibilita a partir

de ahora aprovechar también en cada caso completamente las<venta—
jas en la construccidn de carcasas empledndose placas portantes
continuas, cuando los elementos de pared de la carcasa o bién Lag
partes de pared de la carcasa estan curvados o bién en el trans-
curso de estos elementos de pared o bién partes de bared de car-
casa cambia la forma de la seccidn transversal de la carcasa. Aun
cuando un'eLemento de pared.horizontaL se jnterrumpe por un ele=

mento de pared horjzontal para variar la forma de su seccidn

transversal, se garantiza que una de ambas placas portantes cubra
en cada caso esta zona de transicidn, con Lo cual puede mejorarse
las propiedades de resistencia de la carcasa.

Segun otra forma de ejecucidn de la invencidn estd pre-

visto que en La zona de conformacidn de combonenetes curvados, es|
i
pecialmente del fondo de La cabina de carrocerias para vehiculo :
i
de carga pequefio, en la direccién longitudinal de la curvatura i
estdn dispuestas distanciadas unas de otras y/o son retirables
las placas portantes dispuestas en el lLado interior de la curva-
tura, asi como el elemento de aislamiento o bién de apoyo, en la

zona de conformacidn de la placa portante prevista en el lado ex-

terior de la curvatura. Mediante la conformacidn permanente de la

placa portante dispuesta en el lado exterjor de la curvatura, se;

aumenta todavia mds el momento de resistencia de tales componentes
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| de una unidn por fuerza o por forma entre las placas portantes o

| bién Las partes de placa portante que se hallan frente a Lasipta-

|unirse por fuerza y/o por forma preferentemente mediante un pro-

ya muy alto sin dsto debido al empleo de La placa portante conti-
nua.
Segudn otra for@a de ejecucidn muy esencial de la invend
cidn estd previsto que los elementos de aislamiento o bién de apg
yo y/o las placas portantes previstas en el lado interior de Lla
curvatura, pueden unirse por fuerza y/o por forma a través de paf
tes portantes, siendo insertables las partes portantes preféren*
temente en el espacio hueqo que queda entra las placas po:?éhtes

y lLlos elementos de aislamiento o bién de apoyo. La ﬁabricééidn

¢as portantes continuas crea ahora también la posibilidad .ae con-
servar en La zona de transicidn La construccidn tipo sandwich cor
dos placas cubierta transmisoras de fuerzas, situadas exteriormen

te, de manera que puede conseguirse una construccidn homogenea

de componenetes de tales uniones de esquina.

En el marco de La invencidn es ademds posible gque las
partes portantes estén desarrolladas como partes moldeadas que
transcurren en la direccidn longitudinal de la curvatura, espe-
cialmente de aluminio, con paftes o biédn superficies de cgntraje
o de‘tope que transcurren en dngulo entre si, para Los elementos

de aislamiento bién de apoye y/o las partes portantes, y pueden

ceso de pegado o espumado, con los elementos de ajslamiento o de
apoyo y/o las placas portantes. En esta ejecucidn las partes porm
tantes pueden hacerse entonces contribuir at mismo tiempo para el
posicionamiento de Llos elementos de aislamiento o bién de apoyo,
o bién las placas portantes durante el proceso de conformacion

de las placas portantes continuas, entre dos elementos de pared.

Al mismo tiempo la parte portante puede absorver y transmitir
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adenes de fuerzas que transcurren en la direccidn longitudinal

de La curvatura, tambidn las fuerzas laterales y Las de guia en
altura de elementos de pared que transcurren en dngulo entre si,
de manera que Los componenetes desarrollados de este modo son mds
rigidos contra el retorcimiento.

En el marco de La invencidn es especialmente verntajoso
ademds si la parte portante estd dotada de partes de anclaje que
penetran en el espacio hueco entre las placas portantes y los ele
mentos de aislamiento o bidn de apoyo, y estdn dirigidas préfereg
temente transversalmente a Lla direccion longitudinal de la curva-

tura y desarrolladas por ejemplo planas o en forma de barrz. Esta
forma de ejecucidn favorece, empledndose al mismo tiempo una par-
te portante formada por espuma de materijal sintético para rellenajr

el espacio‘hueco, una distribucidn regular de los esfuerzoside
fraccidn gue actuan sobre zonas parciales de Los elementos de pa-
red o bién partes de pared de carcasa, sobre toda lalongitud de
las partes portantes.

En relacidn a esto e&s ademds posible segdn la invencidn
gque la parte portante en La direccidn longitudinal de la curva-
tura, desaérollada pasante, estd dispuesta cubriendo las zonas de
transicidn entre secciones transversales o bién formas de seccidn
transversal diferentes y/o partes de carcasa o bié€n coﬁponenetes
y estd desarrollada para absorver cargas en su direccidn lLongitu-
dinal. Con esto al tratarse de carcasas compuestas de elementos
de p;red o biédn partes de elementos de pared, puede interceptar-
se a través de estas partes portantes que sirven como "tirantes"
las cargas que actuan sobre esta carcasa transcurriendo transver-
salmente a su direccidn longitudinal. Mediante esto se reduce el

esfuerzo de la carcasa en la zona de transicidn entre diferentes

elementos de pared o bién partes de pared de carcasa.
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"lapoyo puestos sobre la placa portante, se lLlevan a la deseada si-
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Finalmente es tambijén posible en el marco de la inyen-
cidn que las partes o superficies de centraje o bién de tope de
La parte portante estén unidas con Los elementos de pared o par-
tes de carcasa medjante una capa adhesiva o medios de unidn mecé
nicos. Esta posibilidad de unidn crea, mejorando la unidn por
friccidn de estas partes o superficies con los elementos de pared
o partes de carcaéa, La posfbilidad de una distribucidn o tién
transmisidn de fuerzas predeterminables entre las partes portan-
tes y los elementos de pared o partes de pared de carcasa.

La presente invencidn combrende también un procedimien=-
to para Lla fabricacidn de carcasas, especialmente de carrocer%as
para vehiculos, uniendose entre si por forma bor Lo menos dos elg
mentos de pared desarrollados de construccidn compuesta, Ekfé pro
cedfmiento estd caracterizado borque una bLaca portante especial-
mente plana que en sus dimensjones corresponde preferentemente a
ta superficie lateral de la carcasa a fabricar, se une por fuerza
y por forma, especjalmente bajo vacio, con elementos de aislamien
to y/o de apoyo corresbondientes a Llas dimensiones de los elemen~

tos de pared planos, una vez aplicada una capa adhesiva sobre la

placa portante, tras lo cual los elementos de ajslamiento y/o de

tuacidn angular entre si mediante una conformacidn de la placa

portante y proque a continuaci§n el espacio hueco entre la blaca
portante y los elementos de ajslamiento y/o de aboxo, delimitado
en caso dado por un cuerbo moldeado puesto en la zona de la placal
de apoyo, se Llena con espuma de materjal sintdtico bara formar
la parte portante y una carcasa o bidn barte de carcasa de una

pieza. Las carcasas que se fabrjcan segun este procedimiento se

caracterizan por una superfjcie del forro exterjor homogeneas y

continua que crea asi condiciones ideales contra influencias del
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nor el espacio necesario para la fabricacidn de la carcasa y son

..']2-

entorno, tales como oxidacidn y similares,

Pero segun La invencidn las carcasas bueden fabricarse
también por un procedimiento segun el cual bor Lo menos dos ele~-
mentos de pared brefabricados, especialmente de superficie plana,
que consta de un elemenot sandwich formado por placas portantes b
de apoyo unidas a travds de un elemento de aisL;miento y/o. apoyo)
sujetan con sus lados fronhales tongitudinales a unir, en un mol~
de adaptado a la forma exterior de Lla barte portante a fabricar,
y luego en el espacio hueco entre éétos lados frontales longitu~
dinales se jntroduce la esbuma de materjal sintético para la fa~
bricacidn de la #arte portante. Este brocedimiento se caracteri-
za porque también al tratarse de grandes carcasas sdto son -nece-

sarias piezas individuales relativamente pequefias. Con esto es mg

mds facilmente manipulables las partes semifabricadas.
Pero finalmente es también posible que el molde v bien

el espacio hueco que recibe lLa espuma de material sintético para

la fabricacidn de La parte portante, sea calentable durante el

proceso de espumado por ejemplo a traves de una barra de calefac-
cidn, para lograr propiedades de resistencia deseadas, con lo

cual las propiedades de resistencia de las partes portantes puedeén

-

adaptarse a las propiedades de resistencia o bién a la capacidad
portante de las restantes partes individuales de la carcasa.
Para mejor comprensidn de.la presente invencidn se acl

ra detalladamente dsta a base de los ejemplos de ejecucidn repre

1 i

sentados en el dibujo.

La figura 1, muestra una vista en planta de una placa

portante de superficje plana de una carcasa segun la invencidn,

con elementos de aislamiento y/o de apoyo buestos en ella y Llas

superficies de placa que quedan libres entre medias para la ubi~
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cacidn de las partes portantes.
La figura 2, muestra una vista frontal de la carcasa

después de La conformacidn de La placa portante de la figura 1,

miento y/o de apoyo.

la figura 3, muestra una vista frontal de otra carcasa
con elementos de pared unidos entre si a través de moldes nara
la fabricacidn de la parte portante y sujetos en €stos.

La figura 4, muestra parcialmente en seccidn una vista
frontal de otra variante de ejecucidn de una carcasa, cuyos ele=;
bmentos de pared de superficie plana estdn unidos a través’de-un
cuerpo portante a modo de perfil hueco en el que estd espumada la
parte portante..

La figura 5, muestra seccidn de dos partes de cazrcasa,
ensamblables forhando una carcasa, con un cuerpo bortante, eﬁ vig

. -
ta lateral.

La figura 6, muestra una vista en planta de las placas
portantes de superficie plana y Los elementos de aislamiento o

bi€n de apoyo estdn distanciados entre sj en.las zonas de confor-

La figura 7, muestra una vista frontal por una parte de
carcasa después de La conformacidn de Las placas poftantes segun
ta figura 6, con diferentes posibilidades de disposicidn de la
parte portante prevista entre lLos elementos de pared.

La figura 8, muestra una vista de dos partes Qe carcasa
unidas formando una carcasa comtn, segun Llas flechas VIII-VIII de
la figura 7. -

La figura 9, muestra una vista Lateral de un camidn

pequefio con una carcasa desarrollada segdn la invencidn dispuesta

sobre €l.
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La figura 10, muestra en representacign esquemdtica una
parte de una parte portante que sirve como tirante insertable en-
tre Los elementos de pared o bién de apoyo.

En la figura 1, estd representada, de una carcasa 1 se~
gun la invencidn, una placa portante 2 de suﬁerficie plana con
elementos de pared 3, 4, 5 dispuestos sobre ella. Los elementos
dé pared 3, 4 y 5, estdn desarrollados jguales y constan de un
elemento de aislamiento o de apayo 6 que estd unido por forma
con una placa de apoyo 6 por ejemplo en el transcurso del proceso
de espumado pafa La fabricacidn del elemento de aisLamiento'o apo
yo que consta de espuma'de material sintéticof Pero por estc mis~
mo es también posible en el marco de la jnvencidn formar del ele-
mento de aisLamiento o de apoyo 6 de otros materiales de aisla~
miento, por ejemplo fibras de vidrio, que puede estar unijdo me-
diante un proceso de pegado con la placa de aboyo 7, que puede
constar asi mismo de madera, material sintdtico, aluminio o ma-
terjales similares.

La aplicacidn de los elementos de pared 3, 4, 5 sobre
la placa portante 2 de superficie plana, puede efectuarse median=
te un proceso de pegado, por ejemplo bajo vacio, o mediante espu-
mado directo al tratarse de elementos de ajslamiento o de apoyo 6
formados por espuma de materjal sintético. !

En Lla figura 2, se muestra como puede fabricarse mediag
te una conformacidn de La placa portante 2 de superficie plana,
una carcasa 1 con La forma exterior deseada. En tanto los elemen-

tos de pared 3, 4.y 5, estdn dispuestos a una separacidn entre sij

"a" ~-figura 1- que corresponda a la longitud del arco de los ra-

dios de redondeado a fabricar entre los elementos de pared 3, 4

.. l

y 5 de superficie plana, las partes de la placa portante 2 refor-
i

zadas mediante la aplicacidn de lLos elementos de pared 3, 4, 5,
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pueden Llevarse a una situacidn angular entre si deseada mediante
un giro de unas respecto a otras. En este movimiento relativo de
los elementos de pared 3, 4 y 5 se conforma la placa portante 2
en sus zonas 8§ debilitadas, o sea no reforzadas mediante elemen-
tos de pared 3, 4 y 5. La conformacidn o bién el movimiento de
giro de los elementos de pared 3 y &4 representados en la figura 2
puede limitarse mediante la inserccidn de una parte de tope.9. Co
mo se ve la separacidn "a" entre los elementos de pared 3,'4 y 5
se dimensjona de talmmanera. que;se solapan sus lados frontales
longitudinales 10.

Con el fin de crear ahora una carcasa 1 continua,-:
cdrrespondientemente estable,'con un armazdn portante continuo,

se incluyen partes portantes 11 en las zonas de placa portanfe 3
debilitadas aaicionalmente por La conformacidn. '
Estas partes portantes 11 pueden constar de perfiles de
material sintético prefabricados, fabricades por ejeﬁpto en proce
dimiento continuo a partir de espuma de material sintético, que
una vez conformadasla placa portante 2 se se meten en el espacio
hueco que queda entre la placa portante 2 ¥ Los lados frontales
longitudinales 10 de los elementos de pared 3, 4 y 5 se unen por
fuerza y por forma a traveés de capas de adhesivo con estas placas
o bién especialmente los elementos de aislamiento o de apoyo 6 ;
de Los elementos de pared 3, 4 y 5. En el ejemplo de ejecucidn re
presentado la'parte portante 11 consta de un materjal sintético
espumado, efectudndose la unidn por fuerza y por forma entre la
placa portante 2 y los lados frontales longitudinales 10 de los
elementos de aislamiento o de aboyo 6 de los elementos de pared

3, 4, 5 durante la fabricacidn de esta parte portante 1] que cons

ta de material sintético de espuma. EL molde para la fabricacidn

de esta parte portante 11 se constituye en esta forma de ejecu-
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cidon médiante La placa portante 2 en la zona de placa portante §
y Los dos elementos de pared 3y 4 asi como La parte de tope 9
desarrolada al mismo tiempo como junta.

En el molde formado por estas partes se mete el ma-
terial sintético de espuma en forma liquida y durante el endure-
cimiento establece una unicdn por forma y por fuerza asi como muy
solicitable entre estas diferentes partes individuales, con lo
cual se crea una construccidn portante tipo sandwich continua
para la carcasa 1. La ventaja de esta disposicidn consiste en
gque la carcasa presenta esencialmente un forro exterior continuo
que se forma por la placa portante 2 y en los lados interiores
de la carcasa pueden preverse medjante correspondiente eleccidn
de material mediante las placas 7, y a las superficies correspon-
dientes a la deseada finalidad de disposicidn.

Como puede verse ademds en la figura 1, la placa’pcrtan
te presenta partes de placa 13 que sobresalen de los lados fronta

les longitudinales 12 opuestos entre si de lLos elementos de pared

3 y 5. Estas partes de placa se conformén asi mismo a La posicidn
que se ve en la figura 2 una vez con%ormada ta placa portante 2

para establecer La deseada situacidn o bién posicidn angular en-
tre Llos elementos de pared 3, 4 vy 5 y la insertaccidn de una pla-q
ca de fondo 14. Con el fin de obtener una carcasa continua con |
una seccidn transversal en forma de paralelopipedo o bién en for'-i
ma de circulo, se Llena también gl espacio hueco que queda entre |
los lados frontales longitudinales 12 y 15 del elemento de pared
y el elemento de fondo 3 y & respectivamente y la placa portante:

2, con una parte portante 11 gue estd unida por forma y por fuer-

za con el elemento de pared o bién de fonde 3, 5 ¥ 14 asi como Lla

placa portante 2. :

En este punto se ha de mencionar que naturalmente es
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tambidn posible en especial al fabricarse una carcasa ton una
pared exterior continua, aplicar Los cuatro o mds elementos de
pared que forman la carcasa sobre una placa portante de superfi-
cie plana comun y conformar ésta después correspondientemente de
maneré que puede suprimirse la utilizacidn de una placa de fondo’
14 adicional. Por Lo demds este tipo de unidén por fuerza y-por
forma entre distintos elementos de pared, es empleable natungmeg
te también para la unidn de partes de carcasa o bi€n eLemeﬁﬁos de
pared que juntan uno con otro. Asi por ejemplo pueden unirse es=
pecialmente dos paftes de carcasa formadas a partir de plédaé‘pog
tantes 2 del mismo tipo, en La zona de los lados frontales 16.de
los elementos de pared 3, 4 y 5 entre si formando una carcasa con
tinua.

En La figura 3, se representa como son ensamblables dos
elementos de pared 17 y 18 desarrolados como elmentos sandwich,
formando una carcasa 1 de una pieza. Cada uno de Los-eLementos de

pared 17 o vien 18 consta de una placa portante ﬁue constituye el
rlado exterior y de una placa de apoyo 20 que constituye la pared
[interior. Estas estdn unidas entre si por fuerza y por forma, en
caso dado bajo intercalamiento de piezas distanciadoras, a través
de un elemento de ajslamiento o de apoyo 21 formado por material
sinfético de espuma, especialmente espuma dura de poliuretano, o
similar. Para la fabricacidn de una carcasa de una pjeza para el
establecimiento de una unidn por fuerza y por forma entre los dos
lados frontales Longitudinales 22 y 23 se sujetan los dos elemen~
tos de pared 17 y 18 en un molde 24. Después de la sujecci§n o
bién establecimiento de Jna unidon hermética entre las partes de
molde 25 y 26, se mete a travé§ de un conducto devertido 27 de

espuma de material sintético en forma liquida. La espuma de ma-

terial sintético Llena el molde 24 y se forma debido a ello la
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parte portante 28 que debido a las propiedades de la espuma de
material sintético se une por fuerza y aor forma y muy intensa-
mente con Los Llados frontales longitudinales 22 y 23 de los ele-
mentos de pared 17 y 18. Como se indica ademds, es posible colo~-
car sobre los lados interiores de las partes de molde 25 y 26 an-
tes de lLa introducidn de la espuma de material sintético para la
fabricacidn de la parte portante 28, unas ldaminas 29 que pueden
ser por ejemplo del mismo material sintético que las placas por-
tantes o de apoyo 19 y 20. Mediante lLa unidn intima de estdg Ldmi
nas con la parte partante 28, se fabrica un forro exterior o biéA
interior continuo del mismo material, simultdneamente con Laffa*:
bricacidon de esta parte portante y la ynidn de los elemento§ de
pared 17 y 18 formando una carcasa de una pieza.

Con el fin de poder adaptar a diferentes exigencias Laj
propiedades de resistencia de La parte portante 28, puede incor-
porarse por ejemplo en una o en ambas partes de moLde 25 y 26 una

varilla de calefaccidn 30 abastecida por una fuente de tensidn.

En la figura 4, se muestra una forma de ejecucidn en la
que los elementos de pared 17 y 18 desarrolados asi mismo como

elementos sandwich, estdn unidos a través.de una.parte.portante

31 que consta de un cuerpo portante 32 y de un nucleo de espuma
33. EL cuerpo portante 32 que consta por ejemplo de un perfil deg
aluminio estirado, presenta ensambladuras de alojamiento 34 y 35i
que estdn desarroLLada§ para alojar lLlos elementos de pared 17 vy
18. Estas ensambladuras de alojamiento 34 y 35 desarrolladas en

forma de U estdn romunicadas a través de orificios 36 con un es~

pacio hueco 37 del cuerpo portante 32. En un lugar del cuerpo por

tante 32 estd previsto un orificio de vertido 38 por el que puede

introducirse espuma de materjal sintético al espacio hueco 37 y
|
I

a través de los orificios 36 a los lados frontales 22 y 23 de los
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elementos de pared 17 y 18. Mediante el rellenado del espacio
hueco 37 asi como de los orificios 36 con espuma de material sin=-
tético, se logra una unidn por fuerza y por forma de los lados
frontales o bidn lados frontales longitudinales de Los elementos
17 v 18 y asi pues una carcasa de una pieza.

Naturalmente las partes de tope 9 o biéﬁ Los cuenpoé
portantes 32 pueden fabricarse de cualquier material deseédp} co-
mo aluminio, material sintético, madera o similares, con éL‘%in
de conseguir una adaptacidn a las respectfvas superficies de los

elementos de pared 17 y 18. Especialmente se manifiestan cd@d ven

la unidn de varias partes de carcasa de una pieza, formadas por

A we

distintas placas portantes, formando una carcasa.
En La figura 5, se muestra ademds como segun la inven-
cidn pueden unirse'formando una carcasa comdn'dos partes'de,&ar-
casé 39 y 40 compuestas por varfos elementos de pareHVS, 4 y 14
etc. En la parte de carcasa 39 la placa portante 2 estd unida con
VLos elementos de.pared 32, &4 y 14 de tal manera que ésta sobresale
de los lados frontales de estos elementos de pared en una cierta
medida ﬁue corresponde al ancho de La parte bprtante 42 a fabri-

car. En el Lado interior de la carcasa esta parte portante 42 se

tal 41 de las partes de carcasa 3, &4 y 14 en la misma cuantia qué
la placa portante 2. Debido a esto se crea entre los lados fron~
tales 41 y 44 un molde esencialmente cerrado que una vez lLlenado
con espuma de material sintético recibe a la barte portante 42
para La unidn por fuerza y por forma de los elementos de pared
de ambas partes dé.carcasa 39 y 40.

Pero es tambien posible prever adijcionalmente o en lu-

tajosas las formas de ejecucidn de las figuras 3 y & también;para

cierra mediante la placa de apoyo 43 que sobresale del lado fron-k

gar de las partes de placa que sobresalen de ¥os lados frontales
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41 y 44, un cuerpo portante 45 en la zona del Llugar de junta de
ambas partes de carcasa 39 y 40. Correspondientemente al tipo de
unidn se disponen las dos ensambladuras de alojamiento 46 y 47

de este cuerpo portante 45 en el mismo plano, es decir el cuerpo
portante 45 estd desarrollado a modo.de manguito enchufable. EL
Lado exterior del cuerpo portante 45, asociado a la placa portan+
te 2, puede estar desarrollado como listdn de cromo o listdn de
goma o similar para una mejor configuracidn dptica.

En Lo referente a Los elementos de pared yca su ébnfi-,
guracidn estd abierta cualquier posibilidad en el marco de La in-
vencidn. Asi pués los elementos de ajslamiento o de apoyo pueden
estar formados por cualquier clase de materiales sintdticos o man~
teriales ajslantes similares. Asi mismo es bosibLe formar las plg
cas de apoyo tanto de madera, material sintético, me?aL como de
metales férricos, para lograr una superficie exterior o interior
de La carcasa de acuerdo a las respectivas exigenci;s. Por Lo de-
mds es también posible para lograr carcasas completamente cerra-
das,’por ejemplo en forma de paralelepipedo o forma de cubo o sin
milares, emplear placas portantes 2 que presenten un contorno

correspondiente a la deseada forma exterior. Una vez aplicados

los correspondientes elementos de aislamiento o de apoyo pueden

formarse una carcasa mediante abatimiento y conformacidn a partiq
de la superficie lateral de La placa soporte. Los distintos LugaJ
res de costura se unen entre si por forma y por fqerza, correspon
dientemente a las ejecuciones segun la invencidn, empledndose baﬁ
tes de tope 9 herméticas, moldes 24 o cuerpos portantes 32.

En la figura 6, se ve de una parte de una carcasa 48
seguin la invencidn, por ejemplo una carroceria de vehijculos para

un camidn de carga pequefio que puede estar preparado o bidn de-

sarrollado como vehiculo de tiempo libre vehiculo frigorffico,
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coche téLLer o s%miLar, una parte de carcasa 49 que es previamen-
te de superficie plana. Esta parte de carcasa consta de las pla-
cas portantes 50, 51, 52, 53 y S54. Entre las placas portantes 50
y 51 o bién 52 y 52, 53 y 54, estdn previstos elementos de aisla-
miento o bién de apoyo 55. Estos elementos de aislamiento o bién
de apoyo pueden estar formados por ejemplo por placas prefgbqjca-
das que constan de espuma dura de material sintético o similares.
Estos elementos de aislamiento o de apoyo 55 estdn unidos con lag
placas portantes 50, 51, 52, 53 y 54 mediante capas de adhesivo
56. Esta unidn se efectua generalmente de manera que una veéz aplil
cadas las placas de adhesivo 56 se cbmprimen estas partes'dgfcar—
casa 49 planas en una mesa de vacio a alta presidn hasta qué.se
ha endurecido el adhesivo. Los elementos de aislamiento é.de3apo~
yo estdn dispuestos en cada caso distanciados unos de otros, de
manera que se pﬁoduaen superficies diferentemente reforzadas dis-
tribuidas sobre la placa de carcasa 49. Las zonas intermedias en-
tre Los distintos elementos de ajslamiento o de aboyo 55 se Eu-
bren en cada‘casd sdlo mediante una de las placas portantes 51 o
52. .

Mediante este especial reforzamiento objetivo de Llas
partes de pared de carcasa y de las disposiciones correspondien~
tes de las distintas placas portantes que cubren la deseada for~
ma de carcasa a fabricar, pueden fabricarseahora carcasas de di~
ferentes formas de seccidn transversal.

En La figura 7, se muestra como la parte de pared de
carcasa 49 representada en la figura 6, puede obtener la forma dq
una carcasa 48 de seccidn transyersal cambiante. Como se ve, en

esta parte de carcasa o bién en lLa parte de construccidn sandwich

de material sintético, los distintos elementos de pared 57, 58 y

59 constan de las placas portantes 50, 51, 52, 33 y 54 prensadas
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con un elemento de aislamiento o bién de apoyo 55, los denomina-
dos elementos sandwich de material sintético anterjormente escri~
tos.

La zona de transicidn 60, 61 y 62 entre los distintos
elementos de aislamiento o de apoyo 55 se cubre bién por la pla-
ca portante 51 o por la placa bortante 32. Como se ve las placas
portantes 51 y 52 previstas en los lados exteriores de la curva-
tura estdn dispuestas continuas en.estas zonas de transicion 60,
61 y é2. Con el fin de lograr en lugar del transcurso curvado de
las placas 51 & 52 un transcurso angular de las placas portantes

50, 52 o bién 51, 53 o 53 y 54, prevista en el lado interior -de

la curvatura, las placas portantes o bidn los elementos de ajsla~-
miento o de apoyo 55 estdn escotados o bién distanciados unos de

otros en estas zonas de transicidn o bién de conformacidn 60, 61

y 62.

4 El establecimieqto de una unidn transmisora de fuerza
entre Los distintos elementos de pared 57 y 58, y 58 y 59 para
formar una carcasa de una pieza, puedelefectuarSe ahora mediante
inserccidn de diferentes bartes bortantes. Asi bues puede servir
como parte portante 64 entre las placas portantes 50,y 52 un per-

fil 63 en forma de escuadra continuo, como se muestra por ejemplo

en el lado interior de la curvatura entre Los elementos de pared
57 y 58. La unidn de este perfil 63 con las Placas portantes 50 y
52 puede efectuarse a travéds de una capa de adhesivo 65 o dercuai
quier medio de unidn mecdnico.

Otra forma de ejecucidn de una parte portant~ 66 se re-
presenta en la zona de transicidn entre las placas portantes 51 y
53. La parte portante 66 formada por un berfil 67 con alas verti-

cales desplazadas, estd unido en el ejemplo de ejecucidn represen

tado mediante remaches 68 con las placas portantes 51, 53 y los
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elementos de aislamiento o de apoyo 55. En lugar de emplearse re-
maches 68, o en caso dado también adicionalmente, puede preverse
entre las placas portantes 51 y 353 o bidn Los elementos de apoye
S5 y ta placa portante 52 que cubre la zona de transicidn 61 en
el lado exterior de la curvatura, una parte ﬁortante 69 formada

mediante el espumado de una espuma de materjal sintédtico en 2ste

En la figura 7, se muestra que al emplearse dos "partes
de carcasa 49 dispuestas una tras otra en direcciodn longitudina[,

La zona de transicidn 70 entre estas dos partes de carcasa 49 se

puentea mediante una parte portante 66 continua .especialmente en |
toda La longitud. Mediante la unjdn intima por medios de rema-

ches 68 o bién de otros medios de fijacidn mecdnicos, o mediante

espuma de material sintédtico, la parte.portante 66 actua ccmy
tirante o bién barra de flexion y distribuye por igual a ambas

partes de carcasa 49 las cargas que surgen en la zona de transij-
cidn 70 y que resultan de lLas diferentes cargas de las distintas
partes de carcasa 49.

En la figura 9, se representa .una carcasa 71 que se po-

ne sobre el chasis de camiones pequefios 72, equibadas por ejemply

como cabina habitable para uso en tiembo libres. Esta carcasa ?1
presenta diferentes formas de seccidn transversal con una altufa
de cabina 73 y 74. Las dos partes de carcasa 75 y 76 estgn aqui

concebidas de manera que la placa portante 77 de la pérte de car=
casa 75 cubre la zona de transicidn 78 entre las dos alturas de |
cabina 73 y 74. Ya que ademds de esto, tal y como se indica con 1

las lineas de trazos, las partes portantes 79 estdn dispuestas

continuas en direccion longitudinal, al menos en ta zona del te-

cho, en el lado interior de lLa curvatura de las partes de carcasa
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75 y 76, sé consigue una estructuracion esencialmente mds maciza

de la carcasa 71 y se evitan especialmente las dificultades y so-
bresfuerzos de las placas portantes 77 en La zona de transicidn.
78 entre las dos alturas de cabina 73 y 74 en lLa zona de la cabi-

na del conductor del camidn pequeifio 72.

En la figura 10, se representa ademds una posible for-
ma de ejecucidn de una parte portante 80 que estd dotada de.éuper
ficies de centraje o bién superficies de tope 81 y 82 para §L'ceg
traje Lateral de los elementos de pared o bién de las pLacas‘por-
tantes dispuestas en el lado interior de La curvatura, y con su~
perficies de centraje o bién de tope 83 y 84 para el centréie-en
altura de Los elementos de pared o bién de las placas portantes p
previstas en el lado interior de la curvatura.

Por demds se muestra en La figura 10, que la parte por-
tante 80 puede estar dotada también de partes de anclaje 85 que
transcurren transversalmente a su direccidn longitudinal, qué

penetran en el espacio hueco entre las placas portantes previs~
tas en el lado interior de la ?urvatura o biédn las placas portan-
tes que cubren exteriofes qgue cubren La zona de transicidn entre
los elementos.de pared. Estas partes de anclaje 85 en el ejemplo
presente estdn desarrolladas en forma de placa y sirven para au-~
mentar el esfuerzo de traccidon de esta parte portante y asi pues
para aumentar la rigidez a La flexidn o bién rigidez al retorci-
miento de las cabinas desarroLlaaas como carcasa tubular de una
pieza.

Esta forma de ejecucidn de las cabinas es apropiada,
en unign con el cubrimiento de las zonas de transicidn entre di~
ferentes formas de seccidn transversal y elementos de pared, es-—,

pecialmente para su empleo en el sector de recreo, como vivienda

movil o bién vehiculo para viajes o Motor-Home, ya que en dstas,
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con el fin de aprovechar al maximo el espacio, las partes de car-
casa deben cubrir la cabina del conductor del camidn pequefo.

Por lo demds esta tecnologia de construccidn de cabinas
es apropiada igualmente para la fabricacidn de los mds diferentes
tipos de carrocerias industriales, por ejemplo especialmente para
vehiculos frigorificos o bién vehiculos para productos frescos,
en los que para mantener una baja temperatura interior constante

se requiere un alto aislamiento. Ademds de estola configuracidn

en unag pieza de la carcasa posibilita, en virtud de las propieda-

des de resistencia mejoradas en Lo referente a combas o biéh_re—
torcimiento, el empleo de elementos de pared con espesores mas
pequefios, con igual alto valor de resistencia. :
- Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse constar
que las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibles de

modificaciones de detalle en cuanto no alteren su principio fun-

damental.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la fabrica-

cifn de carcasas, especialmente de vehiqulos,uniéndose entre sf
por forma dds elementos de pared desarrollados de construccidn
compue;ta, caracterizado porque una placa portante especiaiménte
ptana que en sus dimensiones corresponde preferentemente a Lla su-
perficie lateral de la carcasa a fabricar, se une por fuerza y
pbr forma, especialmente bajo vacio, con elementos de aislamiento
y/o de apoyo correspondientes a las dimensiones de los elementOS'
de pared planos; se aplica una capa adhesiva sobre la placé”por-
tante, tras lo cual los elementos de ajslamiento y/o apoyo‘bﬁes-
tos sobre la placa portante se ponen en La deseada situac#dﬁ;an-
gular entre si medjante una conformacidn de La placa portaﬁte; y
porque a continuacion el esbacio hueco entre la placa portante y
los elementos de aislamiento y/o los elementos de apoyo, delimita
do en caso dado por un cuerpo moldeado buesto en la zona de La
placa de apoyo, se llena con espuma de materjal sintético para
formar la parte portante y una carcasa o bidn parte de carcasa

de una pieza.

2.~ Procedimiento segun la reivindicacidon 1,.caracteri~
zado porque por Lo menos dos elementos de pared prefabricados eSj
pecialmente planos, que constan de un elemento "sandwich'" formado
por placas portantes y de apoyo unidas a través de un elemento de
aislamiento y/o de apoyo portante, se sujetan con sus lados fron-
tales longitudinales a unir, en un molde adaptado a la forma ex=-
terior de La parte portante a fabricar, y Luego se introduce en
el espacio hueco entre estos lados frontales longitudinales Lla

la espuma de material sintdtico para fabricar la parte portante.

3.~ Procedimiento segun reivindicacidn 1 ¢ 2, caracteri
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zado porque el molde o bién el espacio hueco qué recibe la espuma
de materjal sintético para la fabricacidn de Lla parte portante,
se calienta durante el proceso del espumado por ejemplo a través
‘de una barra de calefaccidn para lograr probiedades de resisten-
cia deseadas.

4.- Procedimiento segun las rejvindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque por Lo menos una de Las placas portantes se
dispone cubriendo La zona de transicidn entre elementos de pared
contiguos y/o formas de seccidn transversal cambiaqtes o bién din
ferentes de la carcasa, formandose La carcasa mediante por Lo me--I
nos un componente "sandwich' de material sintético compuesto por
varios elementos de pared. .

5.=- Procedimiento segun reivindicacidn 4, caracteriza-
do porque lLos elementos de pared se unen entre si por fuerza y
por forma a través de una parte portante jnsertable entre estos,
especialmente espumable. ’

6.~ Procedimiento segun reivindicaciones 4 ¢ 5, carac-
terizado porque los elementos de pared se forman por elementos

de aislamiento y/o de apoyo puestos sobre una placa portante ca-

mdn, unidos con ésta por fuerza y por forma, dotados en caso dadg

de una placa de apoyo, y formando una carcasa de una pieza a tra-

vds de la parte portante unida por fuerza y por forma medjante
un proceso de pegado, especialmente de espumado, con la placa
portante y los elementos de pared.

7.- Procedimiento segun reivindicaciones 4 d 5, carac~

terizado porque tos elementos de pared se forman por placas por-

tantes y de apoyo de un elemento "sandwich", especialmente planasg]

unidas entre si a traveés de un elemento de aislamiento y/o de apo
.
L]

yo, y porque se unen entre si por fuerza y por forma, formando la

carcasa de una pieza, a través de la parte portante, que consta
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de materjal sintédtico espumoso.

8.~ Procedimiento segiun reivindicacion 5, caracteriza-
do porque la parte o bidn las partes portantes una vez puestos
los elementos de pared sobre La placa portante comdn y despuéds
de una conformacidn de €sta placa portante, correspondiente al

transcurso angular deseado de lLos elementos de pared, son espu=~

mables entre Los elementos de pared de la placa portante fijados
en caso dado en su posicidn final mediante partes de tope, de-

sarrolladas especialmente como juntas.

9.~ Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4
a 8, caracterizado porgue la parte portante se forma por un nu-
cleo de espuma de material sintético espumable entre Los elemen=
tos de pared sujetables en el molde para la fabrijcacidn de 1la pan
te portante, y una ldmina aplicable sobre las suberficies de-las

partes de molde.

10.- Procedimiento segun una de las reiviﬂdicaciohes
4 a 9, caracterizado porque La parte bortante se forma por un nu~
cleo de espuma de material sintético esbumabLe en un cuerpo por-
tante a modo de perfil hueco, con pliegues de alojamiento p;ra

los elementos de pared, formandose en el cuerpo portante orifi=~

cios que comunican Los espacios huecos con los elementos de pared

11.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4
a 10, caracterizado porque la parte portanté se forma por un nu-
cleo de espuma de material sintético que se une por forma y por
fuerza con los Lados frontales de partes de carcasa siendo espuma
ble preferentemente el nucleo de espuma de material sintético de
la placa portante o bién de apoyo que se destacan del mismo modo
de los lados frontales de las partes de carcasa.

12.- Procedimiento segun reivindicacidn 10, caracteri-

zado porque los pliegues de alojamiento del cuerpo portante estdn
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desarrollados para alojar a los lados frontales de parte de car-
casa y estdn dispuestos esencialmente en el mismo plano o en pla-
nos aproximadamente paralelos.

13.- Procedimiento segun reivindicacidn 4, caracteriza-
do porque las placas portantes de un elemento 'sandwich" de ma-
terial sintético plano, se desarrollan confortables diferentemen-
te para formar diferentes formas de seccidn transversal o bién
secciones transversales de La carcasa en su suberficie, se qfspo~
nen distanciadas unas de otras en las zonas de conformacidn de
una de Las plagas portantes de la otra placa portante asi como
Los elementos de aislamiento o bién de apoyo, o bién son retira=-
bles partes de é€sta otra placa soporte y del elemento de ai$La~
miento o bién de apoyo.

14.- Procedimiento segun una de Llas reivindicacicnes
4 a 13, caracterizado porque en la zona de conformacidn de com-
ponentes curvados fguales, especijalmente del fondo de La cabina
| de estructuras para vehiculos de caréa pequefios, en la direccidn
longitudinal de'La curvatura, se disponen distanciadas unas de
otras y/o son retirables las placas soporte dispuestas en el Llado
interior de la curvatura, asi como el elemento de aislamiento o
bién de apoyo en la forma de conformacidn ae la pléca portante

prevista en el lado exterior de la curvatura.

15.~ Procedimiento segun una de las reivindicaciones

4 a 14, caracterizado porque el elemento de aislamiento o bién de
apoyo v/o las placas portantes previstas en el lado interior de

E
la curvatura, se unen por fuerza y/o por forma a traves de partes
portantes, siendo insertables las partes portantes preferentemen-~

te en el espacio hueco que gueda entre las placas portantes y los

elementos de aislamiento o bién de époyo.

16.~ Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4
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a 15, caracterizado porque las partes portantes se desarrollan cor
mo partes moldeadas que transcurren en la direccidn longitudinal
de la curvatura, especialmente de aluminio con partes o bién su-
perficies de centraje o de tope que transcurren en dngulo entre
si para Los elementos de aislamiento o bién de apoyo y/o las pla-
cas portantes, se unen por fuerzé y/o por forma, preferentemente
mediante un proceso de pegado o espumado, con los elementos de

aislamiento o de apoyo y/o las placas portantes.

17.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones &
a 16, caracterizado porque la parte portante estd dotada de par-
tes de anclaje que penetran en el eébacio hueco entre las plécas
portantes 'y lLos elementos de aislamjento o bién de apoyo, y estdn
dirigidas preferentemente transversalmente a la direccidn Longitg

dinal de la curvatura y desarrolladas por ejemblo, planas 9 en

forma de barra.

18.~ Procedimjento segun una de las reivindicaciones 4
a ﬁ?, caracterizado porque Lla parte portante se dispone en Lla
direccidn longitudinal de la curvatura desarrollada pasante, cu-~
briendo lLas zonas de transicidn entre secciones transversales o
bién formas de seccidn transversal diferentes y/o partes de car=-
casa o bién de superestructura, y se desarrollada para absorver
cargas en su direccidn longitudinal,

19.~ Procedimiento segun una de las rejvindicaciones 4
a 18, caracterizado porque las partes o superficies de centraje
o bi€n de tope de la parte portante se unen con lLos elementos de
pared o partes de carcasa mediants una capa adhesiva o medios de
unidon mecdnicos.

20.~ "Procedimiento para la fabricacidn de carcasas,

especialmente de vehiculos™, tal y como queda sustancialmente

descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de treinta y una hoja escritas

a mdquina por una sola cara.
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