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La invención se refiere a un procedimiento fabricación 

de carcasas especiaLmente para carroceria de vehicuLos a modo de 

perfiL hueco, con forma de sección transversa!, en caso dado cam­

biante o bién diferente, cuyos elementos de pared constan de eLe- 

mentos sandwichs de materia), sintético con eLementos de aisLamien 

to o bien 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 carrocerías de vehicuLo,.se- 

gdn La DE-OS 15 30 9334, en Las que Los distintos eLementos de 

pared o bien partes de pared de carcasa son ensambLabLes forman­

do un componente.de una pieza mediante piezas de transición espe­

ciaLmente conformadas. Mediante este especiaL ensambLe a modo de 

caja de construcciones de Los distintos eLementos de pared o biér 

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 a Lto eL coste para 

La fabricación de una semejante carcasa. Ademas esta forma de 

construcción dé Las carcasas requiere mantener existencias de una 

muLtipLicidad de piezas individuaLes con eL fin de poder fabricar 

también carcasas con grandes dimensiones exteriores y configura­

ción compLicada condicionado por su construcción. A esto se añade 

que en La zona de Los Lugares de transición entre Los distintos 

eLementos de pared o bién partes de pared de carcasa, se producen 

generaLmente puentes de frió e inestanqueidades, que en muchos 

casos hacen que no sea posibLe eL empLeo de este sistema de caja 

de construcciones para La fabricación de carcasas, especiaLmente 

de carrocerias para vehicuLos.

Se trató ya en verdad de reducir Las dificuLtades en Lo 

referente aL aisLamiento y a La unión de Los distintos eLementos
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de pared o bián partes de pared de carcasa, metiéndose en La zona, 

de Los Lugares de costura entre Los distintos eLementos de pared 

o bien partes de pared de carcasa, despuás deL ensambLaje de Los 

mismos, masas de obturacidn para hermetizar o bien aisLar estos 

Lugares de costura. En carcasas conocidas, por La DE-OS 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.

Además son también conocidas carcasas para cdpuLas 

transparentes DE-OS 24 50 644 en Las cuaLes Los distintos eLemen­

tos de pared o bien partes de pared de carcasa ensambLados forman 

do un componente de una pieza, están unidos entre si por forma me 

diante un reLLeno de junta formado por materiaL de espuma.Pero es

te tipo de unidn exige un ndmero reLativamente grande de piezas

2 0. individuaLes de diferente configuración, de manera que puedan com

25.

ponerse Las deseadas carcasas a partir de estas piezas individua-j
I

Les mediante eL empLeo de reLLeno de juntas que constan de ma- 

teriaLes sintáticos de espuma.

La presente invencidn se fundamenta en eL cometido de 

crear una carcasa de La cLase citada aL principio, La cuaL siendo 

de fabricación económica debe presentar una aLta capacidad de car 

ga o capacidad portante, asi como un mejor aisLamiento. Además de

30.

esto también aL fabricarse zonas exteriores compLicadas, condicio 

nadas por La construcción, debe saLirse adeLante con un mínimo dej 

piezas individuaLes y La carcasa debe tambián presentar una aLta
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resistencia contra fuerzas que actúen sobre eLLa desde fuera.

Este cometido de La invención se soLuciona porque por 

Lo menos una de Las pLacás portantes está dispuesta cubriendo La 

zona de transición entre eLementos de pared contiguos y/o forma 

de sección t ransversa L cambiante o bien diferentes de La carcasa, 

formándose La carcasa mediante por Lo menos un componente sand- 

wichs de materiaL sintético compuesto por varios eLementos oe'pa- 

red. La sorprendente ventaja de esta configuración segdn La iuver 

ción consiste en que mediante una semejante disposición de La pL: 

ca portante que cubre La zona de transición entre eLementos, de 

pared contiguos o bien formas de sección transversaL cambiantes, 

se reduce eL ndmero 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 segdn La invención. Me­

diante eL cubrimiento de esta zona de transición por medio de La 

pLaca portante, se crea una distribución de fuerzas especiáLmen- 

te favorabLe y sobre toda La zona de transición. AL mismo tiempo 

mediante La pLaca portante continua en esta zona, se eleva eL mo­

mento de resistencia de La carcasa en esta zona, sobre todo cuan­

do se juntan dos partes de carcasa con formas de sección transver 

saL diferentes, pero esto posibiLita tambián La construcción de 

carcasas en forma de construcción sin bastidor, ya que desde aho­

ra es posibLe reducir eL numero de uniones de esquina muy solici­

tadas y desfavorabLemente cargadas, aL tratarse de cabinas en for 

ma de paraLeLopfpedo o bien de cubo. Mediante esto puede mejorar­

se aL mismo tiempo La estanqueidad y Las propiedades de aisLamier 

t o de La carcasa,

Segdn otra característica esenciaL de La invención es- 

peciaLmente preferente, está previsto que Los eLementos de pared 

están unidos entre si por fuerza y por forma a travás de una par-
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te portante, especiaLmente espumabLe, insertabLe entre estos. La 

soLución crea ahora La ventaja de que esta carcasa en virtud de 

su forma de construcción en una pieza autoportante, puede absor­

ber attas cargas o bien resistir taLes aLtas cargas. Es ventajoso 

además que en La fabricación de carcasas segón La invención no 

tiene que tenerse en cuenta La formación 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 

construcción deL forro exterior de La carcasa,portante, puede 

efectuarse en su mayor parte empLeandose eLementos de pared pea- 

nos fabricados previamente o bien comprados y soLo tiene que efec 

tuarse La fabricación de Las piezas de transición portantes, con­

cretamente Las partes portantes especiaLmente espumabLes, en La 

deseada posición anguLar de Los eLementos de pared. Con esto pue­

de tambián mantenerse muy pequeño eL requerimiento de espacio en 

La fabricación de taLes carcasas. Ya que además en La mayoría de

Las carcasas Las partes de pared pLanas son naturaLmente esenciaL

2 0 .

mente más económicas, especiaLmente en Las carrocerías de vehfcu- 

Los, y especiaLmente en La fabricación continua, y es asi mismo 

bajo eL coste necesario para Los eLementos de moLde para La fabri

cación de Las partes portantes para unir, que pueden hacerse con-j 

tribuir aL mismo tiempo tambián para La configuración de La car­

casa, se reducen mucho Los costes totaLes de La carcasa.

25. Segdn otra característica especiaLmente esenciaL de La

invención, está previsto que Los eLementos de pared se forman por 

eLementos de aisLamjento y/o de apoyo puestos sobre una pLaca por

tante comdn, unidos con esta por fuerza y por forma dotados en 

caso dado en un Lado de una pLaca de apoyo, y están unidos formar} 

30. do una carcasa de una pieza a travás de La parte portante unida ^
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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 Los 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 

mediante un senciLLo movimiento reciproco de Las zonas de pLaca 

portantes consoLidadas por La apLicacidn de eLementos de aisLa­

miento y/o de apoyo, estas pueden conformarse con un gasto de 

fuerza reLativamente bajo en Las zonas "debí Litadas", no reforza­

das, fabricándose mediante La parte portante metida por fuerza y 

por forma un forro exterior autoportante, continuo, aLtamentP re­

sistente, también en Las zonas entre Los eLementos de pared, y 

creándose una carcasa de una pieza con bajo coste de montaje. En 

muchos casos pueden ahorrarse mediante esto, prensas para carro­

cerías muy grandes y voLuminosas para La fabricacidn de eLementos 

exteriores de carcasa. Este posibitita 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

bricarse carrocerías de vehieuLos o bien casas rodantes y simi- 

Lares, pueden Lograrse ahorros esenciaLes con eLevacidn simuLta- 

nea de La resistencia de ta Les carcasas.
t

Pero es especiaLmente ventajoso también segdn La inven-j 

cidn si Los eLementos de pared se forman por pLacas portantes y 

de apoyo de un eLemento "sandwich" especiaLmente pLanas unidas 

entre si a través de un eLemento de aisLamiento y/o de apoyo, y 

estén unidas entre si por fuerza y por forma formando una carcasa 

de una pieza a través de La parte portante que consta de materiaL 

sintético espumoso. Este tipo de fabricacidn de carcasa empLean- 

dose La parte portante, especiaLmente espumabLe segdn La inven­

ción, se recomienda sobre todo donde predomine Los 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 eos 

te en moLdes individuat.es y material de espuma de materiaL sinté­

tico, formándose Las mas diversas carcasas. Otra ventaja de La 

configuración de esta carcasa según esta característica de La in­

vención, consiste en que Los eLementos de pared especiaLmente de 

superficie pLana prefabricados, no tiene que meterse totaLmente 

en un moLde perteneciente, durante La fabricación de La parte por 

tante. Con esto se reduce considerabLemente eL coste en piezas de
!

moLde para La fabricación de carcasas de diferentes dimensiones 

exteriores.

Es además conveniente según La invención si La parte o 

bien Las partes portantes, una vez puestos Los eLementos de pared 

sobre La pLaca portante común y después de una conformación 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 posición fi 

naL mediante partes.de tope, y Las partes de tope desarroLLadas 

especiaLmente como junta. AL conformarse correspondientemente Las

zonas marginaLes de Los eLementos de pared, o bién aL empLearse ¡
i

partes de tope desarroLLadas como junta, eL espacio hueco entre

Los Lados frontaLes de eLementos de pared que se miran y La pLa- ¡
¡

ca poetante puede empLearse como moLde para La fabricación de La 

parte portante en una fase de trabajo, y reLLenarse con materiaL 

de espuma. Con esto puede ahorrarse costes de moLdes adicionaLes.

Según otra característica de La invención La parte por-j

tante se forma por un nucLeo de espuma de materiaL sintético, es-}
íi

pumabLe entre Los eLementos de pared sujetabLes en eL moLde para ¡
¡

La fabricación de La parte portante, y Láminas apLicabLes sobre j 

Las superficies de Las partes de moLde. Esta especiaL estructura-

- 6 -
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clon de La parte portante abre a partir de ahora también La posi-] 

biLidad' de crear superficies deL mismo materiaL esenciaLmente, 

sin eL empLeo de pLacas portantes continuas para Los Lados ex­

terior e interior.

Según otra configuracidn especiaLmente preferente de La 

invencidn está previsto que La parte portante se forma por un nu­

cLeo de espuma de materiaL sintético espumabLe en un cuerpo por­

tante a modo de perfiL hueco, con pLiegues de aLojamiento para 

Los eLementos de pared, estando dotado eL cuerpo portante ae 

orificios que comunican Los espacios huecos con Los eLementos de 

pared. Mediante La introducidn de materiaL sintético de espuma 

en tetes cuerpos o bién perfiLes portantes a modo de Laberintos 

cerrados con un forro exterior hermético, se ahorran junte a una 

unidn de movimiento entre Los eLementos de pared, intima y por 

forma asi como transmisora de fuerza, también eL coste para un 

moLde para La fabricación de estas partes portantes.

Según otra característica de La invencidn esté previs­

to que La parte portante se forma por un nucLeo de espuma de ma­

teriaL sintético que puede unirse por forma y por fuerza con Los

20. Lados frontaLes de partes de carcasa, siendo espumabLe preferen­

temente eL nucLeo de espuma de materiaL sintético entre partes de

25.

La pLaca o bien de apoyo que se destacan de Los Lados frontaLes 

de Las partes de carcasa. Mediante 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 paraLeLepi- 

pedo. Aquí es ventajoso si Las ansambLaduras de aLojamiento deL

cuerpo portante estén desarroLtadas para atojar a Los Lados fron­

taLes de La parte de carcasa y estén dispuestos esenciaLmente en 

eL mismo pLano o en pLanos aproximadamente paraLeLos.

30. Según otra característica esenciat de La invención Las
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pLacas portantes de un eLemento "sandwich" de materiaL sintético 

pLano, están desarroLLadas confortabt.es diferentemente en su su­

perficie para formar diferentes formas de sección transversa!, o 

bián secciones transversaLes de La carcasa,, estando dispuesta dis 

tanciada en Las zonas de conformación de una de Las pLacas portan 

te, asi como Los eLementos de. aisLamiento o bián de apoyo, o bián 

siendo retirabLes partes de esta otra pLaca portante y deL eLemen 

to de aisLamiento o de apoyo. Esta soLucidn posibiLita a partir 

de ahora aprovechar tambián en cada caso compLetamente Las venta­

jas en La construcción de carcasas empLeándose pLacas portantes 

continuas, cuando Los eLementos de pared de La carcasa o bián Las 

partes de pared de La carcasa están curvados o bián en eL trans­

curso de estos eLementos de pared o bián partes de pared de car­

casa cambia La forma de La sección transversaL de La carcasa. Aun 

cuando un eLemento de pared horizontaL se interrumpe por un eLer 

mentó de pared horizontaL para variar La forma de su sección 

transversaL, se garantiza que una de ambas pLacas portantes cubra 

en cada caso esta zona de transición, con Lo cuaL puede mejorarse 

Las propiedades de resistencia de La carcasa.

20. Segdn otra forma de ejecución de La invención está pre­

visto que en La zona de conformación de componenetes curvados, es

25.

30.

peciaLmente deL fondo de La cabina de carrocerías para vehicuLo ¡
¡

de carga pequeño, en La dirección LongitudinaL de La curvatura j 

están dispuestas distanciadas unas de otras y/o son retirabLes 

Las pLacas portantes dispuestas en eL Lado interior de La curva­

tura, asi como eL eLemento de aisLamiento o bián de apoyo, en La 

zona de conformación de La pLaca portante prevista en eL Lado ex­

terior de La curvatura. Mediante La conformación permanente de Lai
!

pLaca portante dispuesta en eL Lado exterior de La curvatura, se i 

aumenta todavia más eL momento de resistencia de taLes componentes
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ya muy aLto sin esto debido aL empLeo de La pLaca portante conti- 

nua.

Segdn otra forma de ejecución muy esenciaL de La inven* 

cion esta previsto que Los eLementos de aisLamiento o bién de apc 

yo y/o Las pLacas portantes previstas en eL Lado interior de La 

curvatura, pueden unirse por fuerza y/o por forma a través de par 

tes portantes, siendo insertabLes Las partes portantes preferen­

temente en eL espacio hueco que queda entra Las pLacas portantes 

y Los eLementos de aisLamiento o bien de apoyo. La fabricación 

de una unidn por fuerza o por forma entre Las pLacas portantes o 

bien Las partes de pLaca portante que se haLLan frente a Las pLa­

cas portantes continuas crea ahora también La posibiLidad ae con­

servar en La zona de transición La construcción tipo sandwich cor 

dos pLacas cubierta transmisoras de fuerzas, situadas exteriormen 

te, de manera que puede conseguirse una construcción homogénea 

de componenetes de taLes uniones de esquina.

En eL marco de La invención es además posibLe que Las 

partes portantes estén desarroLLadas como partes moLdeadas que 

transcurren en La dirección LongitudinaL de La curvatura, espe- 

ciaLmente de aLuminio, con partes o bién superficies de centraje 

o de tope que transcurren en ánguLo entre si, para Los eLementos 

de aisLamiento bién de apoyo y/o Las partes portantes, y pueden 

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

ceso de pegado o espumado, con Los eLementos de aisLamiento o de 

apoyo y/o Las pLacas portantes. En esta ejecución Las partes por­

tantes pueden hacerse entonces contribuir aL mismo tiempo para et 

posicionamiento de Los eLementos de aisLamiento o bien de apoyo, 

o bién Las pLacas portantes durante eL proceso de conformación 

de Las pLacas portantes continuas, entre dos eLementos de pared. 

AL mismo tiempo La parte portante puede absorvér y transmitir
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adenes de fuerzas que transcurren en La dirección LongitudinaL 

de La curvatura, tambián Las fuerzas LateraLes y Las de guia en 

aLtura de eLementos de pared que transcurren en anguLo entre si, 

de manera que Los componenetes desarroLLados de este modo son mas 

rígidos contra eL retorcimiento.

En eL marco de La invencidn es especiaLmente ventajoso 

además si La parte portante está dotada de partes de ancLaje que 

penetran en eL espacio hueco entre Las pLacas portantes y Los eLe 

mentos de aisLamiento o bián de apoyo, y están dirigidas preferen 

temente transversaLmente a La dirección LongitudinaL de La curva­

tura y desarroLLadas por ejempLo pLanas o en forma de barra. Esta 

forma de ejecución favorece, empLeándose aL mismo tiempo una par­

te portante formada por espuma de materiaL sintático para reLLenar 

eL espacio hueco, una distribución reguLar de Los esfuerzos de 

tracción que actúan sobre zonas parciaLes de Los eLementos de pa­

red o bien partes de pared de carcasa, sobre toda LaLongitud de 

Las partes portantes.

En reLación a esto es además posibLe segdn La invención 

que La parte portante en La dirección LongitudinaL de La curva­

20. tura, desarroLLada pasante, está dispuesta cubriendo Las zonas de 

transición entre secciones transversaLes o bián formas de sección

25.

transversaL diferentes y/o partes de carcasa o bien componenetes
i

y está desarroLLada para absorver cargas en su dirección Longitu­

dinaL. Con esto aL tratarse de carcasas compuestas de eLementos 

de pared o bián partes de eLementos de pared, puede interceptar­

se a travás de estas partes portantes que sirven como "tirantes" 

Las cargas que actúan sobre esta carcasa transcurriendo transver-

30.

saLmente a su dirección LongitudinaL. Mediante esto se reduce eL 

esfuerzo de La carcasa en La zona de transición entre diferentes 

eLementos de pared o bián partes de pared de carcasa.
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FinaLmente es también posibLe en eL marco de La inyen^ 

ion que Las partes o superficies de centraje o bión de tope de 

a parte portante estón unidas con Los eLementos de pared o par­

es de carcasa mediante una capa adhesiva o medios de unidn mecá 

icos. Esta posibiLidad de unidn crea, mejorando La unidn por 

riccion de estas partes o superficies con Los eLementos de paree 

partes de carcasa, La posibiLidad de una distribucidn o bión 

ransmisidn de fuerzas predeterminabLes entre Las partes portan- 

es y Los eLementos de pared o partes de pared de carcasa.

La presente invencidn comprende tambión un procedimien 

o para La fabricación de carcasas, especiaLmente de carrocerías 

¡ara vehicuLos, uniéndose entre si por forma por Lo menos dos eLe 

lentos de pared desarroLLados de construcción compuesta. Este pro 

edimiento estó caracterizado porque una pLaca portante especiaL- 

lente pLana que en sus dimensiones corresponde preferentemente a 

a superficie LateraL de La carcasa a fabricar, se une por fuerza 

' por forma, especiaLmente bajo vacio, con eLementos de aisLamjen 

o y/o de apoyo correspondientes a Las dimensiones de Los eLemen^- 

ros de pared pLanos, una vez apLicada una capa adhesiva sobre La 

<Laca portante, tras Lo cuaL Los eLementos de aisLamiento y/o de 

¡poyo puestos sobre La pLaca portante, se LLevan a La deseada si- 

:uación anguLar entre si mediante una conformación de La pLaca 

¡ortante y proque a continuación eL espacio hueco entre La pLaca 

)ortante y Los eLementos de aisLamiento y/o de apoyo, deLimitado 

;n caso dado por un cuerpo moLdeado puesto en La zona de La pLaca 

le apoyo, se LLena con espuma de materiaL sjntótico para formar 

a parte portante y una carcasa o bión parte de carcasa de una 

)ieza. Las carcasas que se fabrican segdn este procedimiento se

:aracterizan por una superficie deL forro exterior homogéneas y 

:ontinua que crea asi condiciones ideaLes contra infLuencias deL
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entorno,, taLes como oxidación y simiLares.

Pero segdn La invencidn Las carcasas pueden fabricarse 

también por un procedimiento según eL cuaL por Lo menos dos eLe- 

mentos de pared prefabricados, especiaLmente de superficie pLana, 

que consta de un eLemenot sandwich formado por pLacas portantes y 

de apoyo unidas a través de un eLemento de aisLamiento y/o, apoyo, 

sujetan con sus Lados fronbaLes LongitudinaLes a unir, en un moL- 

de adaptado a La forma exterior de La parte portante a fabricar, 

y Luego en eL espacio hueco entre éstos Lados frontaLes Longitu­

dinaLes se introduce La espuma de materiaL sintético para La fa- 

bricacidn de La parte portante. Este procedimiento se caracteri­

za porque también aL tratarse de grandes carcasas sdLo son nece­

sarias piezas individuaLes reLativamente pequeñas. Con esto es me 

ñor eL espacio necesario para La fabricacidn de La carcasa y son 

mas faciLmente manipuLabLes Las partes semifabricadas.

Pero finaLmente es también posibLe que eL moLde o bien 

eL espacio hueco que recibe La espuma de materiaL sintético para

La fabricacidn de La parte portante, sea caLentabLe durante eL 

proceso de espumado por ejempLo a través de una barra de caLefac-

cidn, para Lograr propiedades de resistencia deseadas, con Lo [
I

cuaL Las propiedades de resistencia de Las partes portantes pueden 

adaptarse a Las propiedades de resistencia o bién a La capacidad; 

portante de Las restantes partes individuaLes de La carcasa.

Para mejor comprensión de.La presente invencidn se acLa 

ra detaLLadamente ésta a base de Los ejempLos de ejecución repre­

sentados en eL dibujo.

La figura 1, muestra una vista en pLanta de una pLaca 

portante de superficie pLana de una carcasa según La invencidn,

30.

con eLementos de aisLamiento y/o de apoyo puestos en eLLa y Las 

superficies de pLaca que quedan Libres entre medias para La ubi-
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cacion de Las partes portantes.

La figura 2, muestra una vista frontaL de La carcasa 

despuás de La conformacidn de La pLaca portante de La figura 1, 

con Las partes portantes espumadas entre Los eLementos de aisLa- 

miento y/o de apoyo.

La figura 3, muestra una vista frontaL de otra carcasa 

con eLementos de pared unidos entre si a travás de moldes para 

La fabricacidn de La parte portante y sujetos en estos.

La figura 4, muestra parciaLmente en seccidn una vista 

frontaL de otra variante de ejecucidn de una carcasa, cuyos eLe* 

mentos de pared de superficie pLana están unidos a travás ds un 

cuerpo portante a modo de perfiL hueco en eL que está espumada La 

parte portante.

La figura 5, muestra seccidn de dos partes de carcasa, 

ensambLabLes formando una carcasa, con un cuerpo portante, en vis 

ta LateraL.

La figura 6, muestra una vista en planta de Las pLacas 

portantes de superficie pLana y Los eLementos de aisLamiento o 

bián de apoyo están distanciados entre si en.Las zonas de confor­

macidn para fabricar una carcasa según La invención.

La figura 7, muestra una vista frontaL por una parte de 

carcasa después de La conformacidn de Las pLacas portantes según 

La figura 6, con diferentes posibiLidades de disposicidn de La 

parte portante prevista entre. Los eLementos de pared.

La figura 8, muestra una vista de dos partes de carcasa 

unidas formando una carcasa común, según Las fLechas VIII-VIII de 

La figura 7.

La figura 9, muestra una vista LateraL de un camidn 

pequeño con una carcasa desarroLLada según La invencjdn dispuesta 

sobre éL.
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La figura 10, muestra en representación esquemática una 

parte de una parte portante que sirve como tirante jnsertabLe en­

tre Los eLementos de pared o bien de apoyo.

En La figura 1, está representada, de una carcasa 1 se- 

gdn La invención, una pLaca portante 2 de superficie pLana con 

eLementos de pared 3, 4, 5 dispuestos sobre eLLa. Los eLementos 

de pared 3, 4 y 5, están desarroLLados iguaLes y constan de un 

eLemento de aisLamiento o de apoyo 6 que está unido por forma 

con una pLaca de apoyo 6 por ejempLo en eL transcurso deL proceso 

de espumado para La fabricación deL eLemento de aisLamiento o apo 

yo que consta de espuma de materiaL sintético. Pero por esto mis­

mo es también posibLe en eL marco de La invención formar deL eLe­

mento de aisLamiento o de apoyo 6 de otros materiaLes de aisLa­

miento, por ejempLo fibras de vidrio, que puede estar unido me­

diante un proceso de pegado con La pLaca de apoyo 7, que puede 

constar asi mismo de madera, materiaL sintético, aLuminio o ma­

teria Les simi Lares.

La apLicación de Los eLementos de pared 3, 4, 5 sobre 

La pLaca portante 2 de superficie pLana, puede efectuarse median-

20. te un proceso de pegado, por ejempLo bajo vacio, o mediante espu-j 

mado directo aL tratarse de eLementos de aisLamiento o de apoyo 6j 

formados por espuma de materiaL sintético. '

En La figura 2, se muestra como puede fabricarse median 

te una conformación de La pLaca portante 2 de superficie pLana, 

25. una carcasa 1 con La forma exterior deseada. En tanto Los eLemen-

30

tos de pared 3, 4 y 5, están dispuestos a una separación entre si 

"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 

y 5 de superficie pLana, Las partes de La pLaca portante 2 refor-'
i

zadas mediante La apLicación de Los eLementos de pared 3, 4, 5,
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pueden LLevarse a una situación 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 conformación o bien eL movimiento de 

giro de Los eLementos de pared 3 y 4 representados en La figura 

puede Limitarse mediante La insercción de una parte de tope 9. Co 

mo se ve La separación "a" entre Los eLementos de pared 3, 4 y 5 

se dimensiona de taLmmanera que;se soLapan sus Lados frontaLes 

LongitudinaLeslO.

Con eL fin de crear ahora una carcasa 1 continua, 

correspondientemente estabLe, con un armazón portante continuo, 

se incLuyen partes portantes 11 en Las zonas de pLaca portante 8 

debiLitadas adicionaLmente por La conformación.

Estas partes portantes 11 pueden constar de perfiLes de 

materiaL sintético prefabricados, fabricados por ejempLo 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 y Los Lados frontaLes 

Longitudinales 10 de Los eLementos de pared 3, 4 y 5 se unen por 

fuerza y por forma a través de capas de adhesivo con estas pLacas 

o bién especiaLmente Los eLementos de aisLamiento o de apoyo ó j 

de Los eLementos de pared 3, 4 y 5. En eL ejempLo de ejecución re¡ 

presentado La parte portante 11 consta de un materiaL sintético ¡ 

espumado, efectuándose La unión por fuerza y por forma entre La 

pLaca portante 2 y Los Lados frontaLes Longitudinal 10 de Los

30.

eLementos de aisLamiento o de apoyo 6 de Los eLementos de pared 

3, 4, 5 durante La fabricación de esta parte portante 11 que cons 

ta de materiaL sintético de espuma. EL moLde para La fabricación 

de esta parte portante 11 se constituye en esta forma de ejecu-
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clon mediante La pLaca portante 2 en La zona de pLaca portante 8 

y Los dos eLementos de pared 3 y 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 Líquida y durante eL endure­

cimiento estabLece una unidn por forma y por fuerza asi como muy 

soLicitabLe entre estas diferentes partes individuates, con Lo 

cuaL se crea una construcción portante tipo sandwich continua 

para La carcasa 1. La ventaja de esta disposición consiste en 

que 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 mediante correspondiente eLección 

de materiaL mediante Las pLacas 7, y a Las superficies correspon­

dientes a La deseada finaLidad de disposición.

Como puede verse ademas en La figura 1, La pLaca portan 

te presenta partes de pLaca 13 que sobresaLen de Los Lados fronta 

Les LongitudinaLes 12 opuestos entre si de Los eLementos de paree 

3 y 5. Estas partes de pLaca se conforman asi mismo a La posición 

que se ve en La figura 2 una vez conformada La pLaca portante 2 

para estabLecer La deseada situación o bien posición anguLar en­

tre Los eLementos de pared 3, 4 y 5 y La insertacción de una pLa­

ca de fondo 14. Con eL fin de obtener una carcasa continua con 

una sección transversaL en forma de paraLeLopipedo o bien en for­

ma de circuLo, se LLena también eL espacio hueco que queda entre 

Los Lados frontaLes LongitudinaLes 12 y 15 deL eLemento de pared 

y eL eLemento de fondo 3 y 4 respectivamente y La pLaca portante !t
I

2, con una parte portante 11 que esta unida por forma y por fuer-j 

za con eL eLemento de pared o bién de fondo 3, 5 y 14 asi como Le! 

pLaca portante 2. !

En este punto se ha de mencionar que naturaLmente es
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también posibLe en especiaL aL fabricarse una carcasa con una 

pared exterior continua, aplicar Los cuatro o más eLementos de 

pared que forman La carcasa sobre una pLacá portante de superfi­

cie pLana comdn y conformar ásta después correspondientemente de 

manera que puede suprimirse La utiLización de una pLaca de fondo 

14 adicionaL. Por Lo demás este tipo de unión por fuerza y* per 

forma entre distintos eLementos de pared, es empLeabLe natur.aLmeQ 

te también para La unión de partes de carcasa o bien eLementos de 

pared que juntan uno con otro. Asi por ejempLo pueden unirse es- 

pec i a Lmente dos partes de carcasa formadas a partir de pLacas por 

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 

t i nua. '

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 que constituye el 

Lado exterior y de una pLaca de apoyo 20 que constituye La pared 

interior. Estas están unidas entre si por fuerza y por forma, en 

caso dado bajo intercaLamiento de piezas distanciadoras, a través 

de un eLemento de aisLamiento o de apoyo 21 formado por material} 

sintático de espuma, especialmente espuma dura de poLiuretano, o 

simiLar. Para La fabricación de una carcasa de una pieza para eL 

estabLecimiento de una unión 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. Pespuás de La sujeccidn o 

bián estabLecimiento de una unión hermática entre Las partes de 

moLde 25 y 26, se mete a travás de un conducto devertido 27 de

30.

espuma de materiaL sintático en forma Liquida. La espuma de ma- 

teriaL sintático 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 por forma y muy intensa­

mente con Los Lados frontaLes LongitudinaLes 22 y 23 de Los ete- 

mentos de pared 17 y 18. Como se indica además, es posibte coto­

car sobre tos tados interiores de tas partes de motde 25 y 26 an­

tes de ta introducidn de ta espuma de materiaL sintético para ta 

fabricacidn de ta parte portante 28, unas Láminas 29 que pueden 

ser por ejempto det mismo materiaL sintático que tas ptacas. por­

tantes o de apoyo 19 y 20. Mediante La unidn intima de estas Lámi 

ñas con ta parte portante 28, se fabrica un forro exterior o bierj 

interior continuo det mismo materiaL, simuttáneamente con La fa-¡ 

bricacion de esta parte portante y ta unión de tos etementos de 

pared 17 y 18 formando una carcasa de una pieza.

Con et fin de poder adaptar a diferentes exigencias tas 

propiedades de resistencia de ta parte portante 28, puede incor­

porarse por ejempto en una o en ambas partes de motde 25 y 26 una 

varitta de catefaccidn 30 abastecida por una fuente de tensión.

En ta figura 4, se muestra una forma de ejecución en ta 

que Los eLementos de pared 17 y 18 desarroLados asi mismo como

eLementos sandwich, están unidos a tcavás.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 de ¡

25.

aLuminio estirado, presenta ensambLaduras de aLojamiento 34 y 35 

que están desarroLLadas para aLojar tos etementos de pared 17 y 

18. Estas ensambLaduras de aLojamiento 34 y 35 desarroLLadas en 

forma de U están comunicadas a travás de orificios 36 con un es­

pacio hueco 37 det cuerpo portante 32. En un tugar det cuerpo por!

30.

tante 32 está previsto un orificio de vertido 38 por que pueaej

introducirse espuma de materiaL sintático at espacio hueco 37 y ¡)
a travás de tos orificios 36 a tos tados frontates 22 y 23 de tos
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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 bien Lados frontaLes LongitudinaLes de Los eLementos 

17 y 18 y asi pues una carcasa de una pieza.

MaturaLmente Las partes de tope 9 o bien Los cuerpos 

portantes 32 pueden fabricarse de cuaLquier materiaL deseado, co­

mo aLuminio, materiaL sintético, madera o simiLares, con eL. fin 

de conseguir una adaptación a Las respectivas superficies de Los 

eLementos de pared 17 y 18. EspeciaLmente se manifiestan como ven 

tajosas Las formas de ejecucidn de Las figuras 3 y 4 también para 

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

distintas pLacas portantes, formando una carcasa. "

En La figura 5, se muestra ademas como según La inven­

ción pueden unirse formando una carcasa común dos partes de-ear- 

casa 39 y 40 compuestas por varios eLementos de pared 3, 4 y 14 

etc. En La parte de carcasa 39 La pLaca portante 2 esta unida con 

Los eLementos de pared 3, 4 y 14 de taL manera que ésta sobresaLe 

de Los Lados frontales de estos eLementos de pared en una cierta 

medida que corresponde aL ancho de La parte portante 42 a fabri­

car. En eL Lado interior de La carcasa esta parte portante 42 se 

cierra mediante La pLaca de apoyo 43 que sobresaLe deL Lado fron-rĵ  

taL 41 de Las partes de carcasa 3, 4 y 14 en La misma cuantía que 

La pLaca portante 2. Debido a esto se crea entre Los Lados fron­

taLes 41 y 44 un moLde esenciaLmente cerrado que una vez LLenado 

con espuma de materiaL sintético recibe a La parte portante 42 

para La unidn por fuerza y por forma de Los eLementos de pared 

de ambas partes de carcasa 39 y 40.

Pero es también posibLe prever adicionaLmente o en Lu­

gar de Las partes de pLaca que sobresaLen de los Lados frontaLes
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41 y 44, un cuerpo portante 45 en La zona deL Lugar 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 esta 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 configuración óptica.

En Lo referente a Los eLementos de pared y^a su confi­

guración está abierta cuaLquier posibiLidad en eL marco de La in­

vención. Asi pues Los eLementos de aisLamiento o de apoyo pueden 

estar formados por cuaLquier cLase de materiaLes sintéticos o ma- 

teriaLes aisLantes simiLares. Asi mismo es posibLe formar Las pLa 

cas de apoyo tanto de madera, materiaL sintético, metaL como de 

metaLes férricos, para Lograr una superficie exterior o interior 

de La carcasa de acuerdo a Las respectivas exigencias. Por Lo de­

más es también posibLe para Lograr carcasas compLetamente cerra­

das, por ejempLo en forma de paraLeLepipedo o forma de cubo o si" 

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

25

formarse una carcasa mediante abatimiento y conformacidn a partir; 

de La superficie LateraL de La pLaca soporte. Los distintos Luga-j

res de costura se unen entre si por forma y por fuerza, corresponj
¡

dientemente a Las ejecuciones según La invención, empLeándose par¡**t
tes de tope 9 herméticas, moLdes 24 o cuerpos portantes 32.

En La figura 6, se ve de una parte de una carcasa 48

30.

segón La invención, por ejempLo una carrocería de vehicuLos para 

un camión de carga pequeño que puede estar preparado o bién de­

sarroLLado como vehicuLo de tiempo Libre vehicuLo frigorífico,
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coche taLLer o simiLar, 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 54. Entre Las pLacas portantes 50 

y 51 o bien 52 y 52, 53 y 54, están previstos eLementos de aisLa- 

miento o bien de apoyo 55. Estos eLementos de aisLamiento o bián 

de apoyo pueden estar formados por ejempLo por pLacas prefabrica­

das que constan de espuma dura de materiaL sintético o simiLares. 

Estos eLementos de aisLamiento o de apoyo 55 están unidos con Las 

pLacas portantes 50, 51, 52, 53 y 54 mediante capas de adhesivo 

56. Esta unión se efectúa generaLmente de manera que una Vá2 apti 

cadas Las pLacas de adhesivo 56 se comprimen estas partes de car­

casa 49 pLanas en una mesa de vacio a aLta presión hasta que se 

ha endurecido eL adhesivo. Los eLementos de aisLamiento o,de.apo­

yo están dispuestos en cada caso distanciados unos de otros, de 

manera que se producen superficies diferentemente reforzadas dis­

tribuidas sobre La pLaca de carcasa 49. Las zonas intermedias en­

tre Los distintos eLementos de aisLamiento o de apoyo 55 se cu­

bren en cada caso sdLo mediante una de Las pLacas portantes 51 o 

52.

Mediante este especiaL reforzamiento objetivo de Las 

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 sección transversaL.

En La figura 7, se muestra como La parte de pared de 

carcasa 49 representada en La figura 6, puede obtener La forma de 

una carcasa 48 de seccidn transversaL cambiante. Como se ve, en 

esta parte de carcasa o bien en La parte de construcción sandwich 

de materiaL sintático, Los distintos eLementos de pared 57, 58 y ¡ 

59 constan de Las pLacas portantes 50, 51, 52, 53 y 54 prensadas30.
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La zona de transición 60, 61 y 62 entre Los distintos 

eLementos de aisLamiento o de apoyo 55 se cubre bián por La pLa- 

ca portante 51 o por La pLaca portante 52. Como se ve Las pLacas 

portantes 51 y 52 previstas en Los Lados exteriores de La curva­

tura están dispuestas continuas en.estas zonas de transición 60, 

61 y 62. Con eL fin de Lograr en Lugar deL transcurso curvado de 

Las pLacas 51 y 52 un transcurso anguLar de Las pLacas portantes 

50, 52 o bián 51, 53 o 53 y 54, prevista en eL Lado interior, de 

La curvatura, Las pLacas portantes o bián Los eLementos de aisLa­

miento o de apoyo 55 están escotados o bien distanciados unos de 

otros en estas zonas de transición o bián de conformación 60, 61 

y 62.

EL estabLecimiento de una unión transmisora de fuerza 

entre Los distintos eLementos de pared 57 y 58, y 58 y 59 para 

formar una carcasa de una pieza, puede efectuarse ahora mediante

insercción de diferentes partes portantes. Asi pues puede servir

2 0 . 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
t

en eL Lado interior de La curvatura entre Los eLementos de pared j 

57 y 58. La unión de este perfiL 63 con Las pLacas portantes 50 y 

52 puede efectuarse a travás de una capa de adhesivo 65 o de cuaL

25 quier medio de unión mecánico.

Otra forma de ejecución de una parte portante 66 se re-

30.

presenta en La zona de transición entre Las pLacas portantes 51 y 

53. La parte portante 66 formada por un perfiL 67 con aLas verti- 

caLes despLazadas, está unido en eL ejempLo de ejecución 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 53 o bien Los eLementos de apoyo 

55 y La pLaca portante 52 que cubre La 2ona de transición 61 en 

eL Lado exterior de La curvatura, una parte portante 69 formada 

mediante eL espumado de una espuma de materiaL sintético en este 

espacio hueco.

En La figura 7, se muestra que aL empLearse dos partes 

de carcasa 49 dispuestas una tras otra en dirección LongitudinaL^ 

La zona de transición 70 entce estas dos partes de carcasa 49 se 

puentea mediante una parte portante 66 continua especiatmente en 

toda La Longitud. Mediante La unión intima por medios de restan 

ches 68 o bien de otros medios de fijación mecánicos, o mediante 

eL aLto efecto adhesivo de La parte portante 69 formada por una 

espuma de materiaL sintático, La parte portante 66 actúa como 

tirante o bien barra de fLexión y distribuye por iguaL a ambas 

partes de carcasa 49 Las cargas que surgen en La zona de transi­

ción 70 y que resuLtan de Las 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 pequeños 72, equipadas por ejempLo 

como cabina habitabLe para uso en tiempo Libre. Esta carcasa 71 ¡

presenta diferentes formas de sección transversaL con una aLtupa 

de cabina 73 y 74. Las dos partes de carcasa 75 y 76 -están aqui
l

concebidas de manera que La pLaca portante 77 de La parte de car**j

casa 75 cubre La zona de transición 78 entre Las dos aLturas de }
i

cabina 73 y 74. Ya que además de esto, taL y como se indica con j 

Las Lineas de trazos, Las partes portantes 79 están dispuestas

continuas en di.rección LongitudinaL, aL menos en La zona deL te- ! 

cho, en eL Lado interior de La curvatura de Las partes de carcasa'30.
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75 y 76, sé consigue una estructuracidn esenciaLmente mas 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 La zona de La cabi­

na deL conductor deL camión pequeño 72.

En La figura 10, se representa además una posibLe for­

ma de ejecución de una parte portante 80 que está dotada de super

ficies de centraje o biáñ superficies de tope 81 y 82 para eL cer 

traje LateraL de Los eLementos de pared o bien de Las pLacas por­

tantes dispuestas en eL Lado interior de La curvatura, y con su­

perficies de centraje o bián de tope 83 y 84 para eL centraje* en 

aLtura de Los eLementos de pared o bián de Las pLacas portantes píre 

previstas en eL Lado interior de La curvatura.

Por demás 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 dirección LongitudinaL, que 

penetran en eL espacio hueco entre Las pLacas portantes previs­

tas en eL Lado interior de La curvatura o bián Las pLacas portan­

tes que cubren exteriores que cubren La zona de transición entre 

Los eLementos.de pared. Estas partes de ancLaje 85 en eL ejempLo 

presente están desarroLLadas en forma de pLaca y sirven para au­

mentar eL esfuerzo de tracción de esta parte portante y asi pues 

para aumentar La rigidez a La fLexidn o bien rigidez aL retorci­

miento de Las cabinas desarroLLadas como carcasa tubuLar de una 

pieza.

Esta forma de ejecución de Las cabinas es apropiada, ¡ 

en unión con eL cubrimiento de Las zonas de transición entre di-

30.

ferentes formas de sección transversaL y eLementos de pared, es­

peciaLmente para su empLeo en eL sector de recreo, como vivienda! 

móvit o bián vehicuLo para viajes o Motor-Home, ya que en ástas,!
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con e L fin de aprovechar a L máximo e L espacio, Las partes de car­

casa deben cubrir La cabina deL conductor del camión pequeño.

Por Lo demas esta tecnología de construcción de cabinas 

es apropiada iguaLmente para La fabricacidn de Los mas diferentes 

tipos de carrocerías industriaLes, por ejempLo especiaLmente para 

vehicuLos frigoríficos o bián vehicuLos para productos frescos, 

en Los que para mantener una baja temperatura interior constante 

se requiere un aLto aisLamiento. Además de estoLa configuracidn 

en una pieza de La carcasa posibiLita, en virtud de Las propieda­

des de resistencia mejoradas en Lo referente a combas o bien re­

torcimiento, eL empLeo de eLementos de pared con espesores más 

pequeños, con iguaL aLto vaLor de resistencia.

descrita suficientemente La naturaLeza deL invento, asi 

como La manera de reaLizarLo en La práctica, debe hacerse constar 

que Las disposiciones anteriormente indicadas son susceptibLes de 

modificaciones de detaLLe en cuanto no atteren su principio fun- 

damentaL.
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1.- Procedimiento pera la fabrica­

ción de carcasas, especialmente de vehículos,uniéndose entre sí 

por forma dos elementos de pared desarroLLados de construcción 

compuesta, caracterizado porque una pLaca portante especiaLménte 

piaña que en sus dimensiones corresponde preferentemente a La su­

perficie LateraL de La carcasa a fabricar, se une por fuerza, y 

por 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 pLaca por­

tante, tras Lo cuaL Los eLementos de aisLamiento y/o apoyo pues­

tos sobre La pLaca portante se ponen en La deseada situación an- 

guLar entre si mediante una conformación de La pLaca portante; y 

porque a continuación eL espacio 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 puesto en La zona de La 

pLaca de apoyo, se LLena con espuma de materiaL sintético para 

formar La parte portante y una carcasa o bión parte de carcasa 

de una pieza.

2.- Procedimiento según La reivindicación 1,.caracteri­

zado porque por Lo menos dos eLementos de pared prefabricados es­

peciaLmente pLanos, que constan de un eLemento "sandwich" formado 

por pLacas portantes y de apoyo unidas a travós de un eLemento de 

25. 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 La 

La espuma de materiaL sintético para fabricar La parte portante. 

30. 3.- Procedimiento según reivindicación 1 ó 2, caracteri
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zado porque eL moLde o bién eL espacio hueco que recibe La espuma 

de materiaL sintético para La fabricación de La parte portante, 

se calienta durante eL proceso deL espumado por ejempLo a través 

de una barra de caLefaccion para Lograr propiedades de resisten­

cia deseadas.

4. - Procedimiento segdn Las reivindicaciones 1 a 3/ 

caracterizado porque por Lo menos una de Las pLacas portantes se 

dispone cubriendo La zona de transición entre eLementos de pared 

contiguos y/o formas de sección transversal cambiantes o bien di­

ferentes de La carcasa, formándose La carcasa mediante por Lo me­

nos un componente "sandwich'' de materiaL sintético compuesto por 

varios eLementos de pared.

5. - Procedimiento según reivindicación 4, caracteriza­

do porque Los eLementos de pared se unen entre si por fuerza y 

por forma a travds de una parte portante insertabLe entre estos, 

especiaLmente espumabLe.

6. - Procedimiento según reivindicaciones 4 ó 5, carac­

terizado porque Los eLementos de pared se forman por eLementos 

de aisLamiehto y/o de apoyo puestos sobre una pLaca portante co- 

mdn, unidos con dsta por fuerza y por forma, dotados en caso dado 

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

vés de La parte portante unida por fuerza y por forma mediante ' 

un proceso de pegado, especiaLmente de espumado, con La pLaca 

portante y Los eLementos de pared.

7. - Procedimiento segdn reivindicaciones 4 d 5, carac­

terizado porque Los eLementos de pared se forman por pLacas por­

tantes y de apoyo de un eLemento "sandwich", especiaLmente pLanas 

unidas entre si a travds de un eLemento de aisLamiento y/o de apo

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 '

-  27 -
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de materiaL sintético espumoso.

8. - Procedimiento segdn reivindicación 5, caracteriza­

do porque La parte o bién Las partes portantes una vez puestos 

Los eLementos de pared sobre La pLaca portante común y después 

de una conformación de ésta pLaca portante, correspondiente aL 

transcurso anguLar deseado de Los eLementos de pared, son ospu- 

mabLes entre Los eLementos de pared de La pLaca portante fijados 

en caso dado en su posición finaL mediante partes de tope, de- 

sarroLLadas especiaLmente como juntas.

9. - Procedimiento segdn una de Las reivindicaciones 4 

a 8, caracterizado porque 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 fabricación dé La par 

te portante, y una Lámina apLicabLe sobre Las superficies de Las 

partes de moLde.

10. - Procedimiento segdn una de Las reivindicaciones

4 a 9, caracterizado porque La parte portante se forma por un nu- 

cLeo de espuma de materiaL sintético espumabLe en un cuerpo por­

tante a modo de perfiL hueco, con pLiegues de aLojamiento para 

Los eLementos de pared, formándose en eL cuerpo portante orifi? 

cios que comunican Los espacios huecos con Los eLementos de pared.

11. - Procedimiento segdn una de Las reivindicaciones 4 

a 10, caracterizado porque La parte portante se forma por un nu- 

cLeo de espuma de materiaL sintético que se une por forma y por

25. 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.

30.

12.- Procedimiento segdn reivindicación 10, caracteri­

zado porque Los pLiegues de aLojamiento deL cuerpo portante están
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desarroLLados para aLojar a Los Lados írorttaLes de parte de car­

casa y están dispuestos esenciaLmente en et mismo pLano o en pLa- 

nos aproximadamente paraLeLos.

13. - Procedimiento segdn reivindicación 4, caracteriza­

do porque Las pLacas portantes de un eLemento "sandwich" de ma- 

teriaL sintético pLano, se desarroLLan coníortabLes diferentemen­

te para formar diferentes formas de sección transversaL o bién 

secciones transversaLes de La carcasa en su superficie, se. dispo­

nen distanciadas unas de otras en Las zonas de conformación de 

una de Las pLacas portantes de La otra pLaca portante asi como 

Los eLementos de aisLamiento o bién de apoyo, o bién son rstira- 

bLes partes de ésta otra pLaca soporte y deL eLemento de aisLa­

miento o bién de apoyo.

1 4. - Procedimiento según una de Las reivindicaciones

4 a 13, caracterizado porque en La zona de conformación de com­

ponentes curvados iguaLes, especiaLmente deL fondo de La cabina 

de estructuras para vehicuLos de carga pequeños, en La dirección 

LongitudinaL de La curvatura, se disponen distanciadas unas de 

otras y/o son retirabLes Las pLacas soporte dispuestas en et Lado 

interior de La curvatura, asi como eL eLemento de aisLamiento o 

bién de apoyo en La forma de conformación de La pLaca portante 

prevista en eL Lado exterior de La curvatura. j

15. - Procedimiento segdn una de Las reivindicaciones

4 a 14, caracterizado porque eL eLemento de aisLamiento o bién de 

apoyo y/o Las pLacas portantes previstas en eL Lado interior de
i

La curvatura, se unen por fuerza y/o por forma a través de partes 

portantes, siendo insertabtes Las partes portantes preferentemen­

te en eL espacio hueco que, queda entre Las pLacas portantes y Los 

eLementos de aisLamiento o bién de apoyo.

16. - Procedimiento segdn una de Las reivindicaciones 4
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a 15, caracterizado porque Las partes portantes se desarroLLan cc 

mo partes moLdeadas que transcurren en La dirección LongitudinaL 

de La curvatura, especlaLmente de a Lumi ni o con partes o bi án su­

perficies de centraje o de tope que transcurren en ánguLo entre 

si para Los eLementos de aisLamiento o bión de apoyo y/o Las pLa- 

cas portantes, se unen por fuerza 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 según una de Las reivindicaciones 4 

a 16, caracterizado porque La parte portante está dotada de par­

tes de ancLaje que penetran en eL espacio hueco entre Las pLacas 

portantes y Los eLementos de aisLamiento o bián de apoyo, y están 

dirigidas preferentemente transversaLmente a La dirección Longitu 

dinaL de La curvatura y desarroLLadas por ejempLo, pLanas o en 

forma de barra.

18. - Procedimiento según una de Las reivindicaciones 4

a 17, caracterizado porque La parte portante se dispone en La 

dirección LongitudinaL de La curvatura desarroLLada pasante, cu­

briendo Las zonas de transición entre secciones transversaLes o 

bien formas de sección transversaL diferentes y/o partes de car­

casa o bión de superestructura, y se desarroLLada para absorver 

cargas en su dirección LongitudinaL. ¡

19. - Procedimiento según una de Las reivindicaciones 4 

a 18, caracterizado porque Las partes o superficies de centraje

o bión de tope de La parte portante se unen con Los eLementos de 

pared o partes de carcasa mediante una capa adhesiva o medios de 

unión mecánicos.

20. - "Procedimiento para La fabricación de carcasas, 

especlaLmente de vehfcuLos", taL y como queda sustanciaLmente 

descrito en La presente Memoria y en Los dibujos adjuntos.



Esta Memoria consta de treinta y una hoja escritas

maquina por una so La cara .

Madrid
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