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DESCRIPCION 

Procedimiento y dispositivo para prefijar un material de contracolado sabre una superficie de componente. 

5 La presente invenciOn se refiere a un procedimiento para prefijar un material de contracolado sobre al menos una 

secciOn de superficie de una superficie de componente, en particular un componente de revestimiento interior para 

un automovil, con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1, asi como a un dispositivo para prefijar un 

material de contracolado sobre la al menos una secci6n de superficie del componente con las caracteristicas del 

preambulo de la reivindicacion 4. 

10 

Los componentes de revestimiento interior para automOviles se fabrican hoy en dia por regla general de plastic° y a 

menudo tienen una estructura de varias capas formada por al menos un componente de soporte y una capa de 

superficie. A este respecto se trata generalmente de componentes de plastic° nnoldeados por inyecciOn, en los que 

como capa de superficie o capa decorativa se utilizan a nnenudo pieles moldeadas, tejidos, materiales textiles, cuero 

15 o cuero sintetico. Para ello puede introducirse el material de contracolado en una herramienta de producciOn y alli 

retromoldearse con un material de plastic° fundido. En particular en el caso de los paneles de instrumentos es 

habitual que el soporte de plastic° y el material decorativo se fabriquen previamente en una etapa de trabajo previa, 

para despues introducirse juntos en una herramienta de espumado y retroespumarse con un plastic° que se espuma 

o unirse entre si. 

20 

En este procedimiento es desventajoso que el material de plastic° se procese en estado fundido, de modo que el 

material de contracolado esta sujeto a una fuerte solicitacion termica. Esto puede conducir a que el tacto y el 

aspecto visual de la capa de superficie se vean afectados. 

25 Par tanto, alternativamente al procedimiento mencionado anteriormente, en particular en el caso de materiales 

sensibles se usa desde hace muchos arms la denominada tecnica del contracolado. A este respecto se fabrica en 

primer lugar el componente en una operaci6n de trabajo separada y a continuaci6n a la superficie del connponente o 

a una semi& de superficie del componente se le aplica contracolado con un material de contracolado. A este 

respecto se trata en primer lugar la cara posterior del material de contracolado o la superficie de connponente con un 

30 sistema de agente adhesivo adecuado. Posteriormente se coloca el material de contracolado sobre la superficie o al 

menos un area parcial de la superficie del componente previamente fabricado y se fija a la misma. 

Este tipo de procedinnientos de contracolado se describen, por ejemplo, en los documentos DE 2 925 500 Al, DE 10 

2007 040 879 Al, AT 006733 U1 y DE 10 2005 042 819 Al. 

35 

Una desventaja de los procedimientos conocidos consiste en que, en particular en el caso de componentes 

moldeados de manera complicada, la alineacion del material de contracolado suele estar asociada a menudo a 

problemas. Dada que par regla general la alineacion del material de contracolado sabre la superficie de connponente 

se realiza manualnnente, este procedimiento ya es per se relativamente laborioso. Hay que anadir que el trabajo 

40 manual conlleva fuentes de errores adicionales, en particular cuando el material de contracolado debe adaptarse a 

contornos moldeados especiales del connponente o cuando, par ejennplo, para empalmes en el material de 

contracolado estan previstas determinadas posiciones sabre la superficie de componente. En este caso existe 

siennpre el riesgo de que, debido a un resbalamiento del material de contracolado, se yea afectada la sensaci6n tactil 

y la impresi6n visual del area a la que se ha aplicado contracolado. 

El objetivo de la presente invencion es proporcionar un procedimiento y un dispositivo que presenten ventajas can 

respecto al estado de la tecnica. 

El objetivo se soluciona mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 1 asi coma un 

50 dispositivo con las caracteristicas de la reivindicacion 4. 

Configuraciones y perfeccionannientos ventajosos del procedimiento asi coma del dispositivo son objeto de las 

reivindicaciones dependientes correspondientes.  

55 La idea en la que se basa el procedimiento segun la invencion consiste en asegurar, ya durante la fijacion previa de 

un material de contracolado sabre al menos una secci6n de superficie de un componente dispuesto sabre un 

alojamiento de componente, la posici6n del material de contracolado y en evitar un deslizamiento indeseado del 

material de contracolado sabre la superficie de componente. A este respecto, en una primera etapa se deposita el 

material de contracolado cortado a medida sabre la al menos una secci6n de superficie del componente a la que va 

60 a aplicarse contracolado y se alinea de nnanera aproximada. En esta etapa de procedimiento, entre el material de 

contracolado y la superficie de componente esta prevista ya una capa adhesiva no activada, quo se aplica 

previamente o bien sabre la superficie de componente o bien sabre la cara posterior del material de contracolado. 

45 
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En una segunda etapa se coloca una hoja de empalme sobre el material de contracolado y el material de 

contracolado se comprime con ayuda de la hoja de ennpalme con una presi6n de compresiOn reducida, de modo que 

siga siendo posible un deslizamiento del material de contracolado. 

5 En una tercera etapa se realiza la alineaciOn precisa del material de contracolado manualmente. A continuacion, se 

tensa el material de contracolado aumentando la presi6n de compresiOn de la hoja de empalme y se finaliza la 

fijacion previa del material de contracolado en una Ultima etapa creando una uni6n adhesiva entre el material de 

contracolado y la superficie de componente mediante la activacion de la capa adhesiva. 

10 La ventaja con respecto at estado de la tecnica consiste esencialmente ahora en que la hoja de empalme en la 

primera etapa de procedimiento, durante la deposiciOn y la alineacion aproximada del material de contracolado 

cortado a medida, esta dispuesta desplazada con respecto al alojamiento de componente y solo en la segunda 

etapa se coloca, con un movimiento pivotante por medio de un brazo pivotante dispuesto igualmente desplazado con 

respecto al alojamiento de componente, sobre el material de contracolado depositado sobre la secciOn de superficie. 

15 De esta manera, el area por encima del alojamiento de componente esta libremente accesible para la deposicion, la 

alineaciOn aproximada y la alineacion precisa del material de contracolado, con lo cual estas acciones se facilitan 

enormemente. 

Una ventaja adicional con respecto al estado de la tecnica consiste en que la hoja de empalnne puede cargarse con 

20 diferentes niveles de presi6n, de nnodo que el material de contracolado se connprime, para la alineaciOn precisa, 

ligeramente sobre la superficie de componente, siendo posible todavia un deslizamiento controlado del material de 

contracolado, nnientras que resulta imposible, o al nnenos se dificulta, un resbalamiento indeseado del material de 

contracolado. En un segundo nivel de presiOn, el material de contracolado alineado de manera precisa se tensa con 

una presi6n aumentada, para prefijarse a continuaci6n al crear una union adhesiva entre el material de contracolado 

25 y la superficie de connponente. 

Como material de contracolado pueden utilizarse los materiales habituales en particular para componentes de 

revestimiento interior para autornoviles del grupo de cuero, lamina de plastico, tejido, material textil y cuero sintetico, 

pudiendo utilizarse en el procedimiento segOn la invenciOn materiales de contracolado con o sin empalme. 

30 

La activacion de la capa adhesiva se produce, en una configuracion ventajosa de la presente invencion, mediante 

aporte de calor, estando previsto como capa adhesiva un adhesivo activable mediante calor, que se aplica, antes de 

la deposicion del material de contracolado, sobre la al menos una seccian de superficie de la superficie del 

componente, o bien sobre la superficie del componente o bien sobre la cara posterior del material de contracolado. 

35 

Es tambien un objeto de la presente invenciOn un dispositivo para prefijar un material de contracolado sobre al 

menos una seccion de superficie de un componente dispuesto sobre un alojamiento de componente, en particular de 

un componente de revestimiento interior para un automovil. El dispositivo segOn la invenciOn comprende un 

alojanniento de componente dispuesto sobre una placa de base, una hoja de empalme que puede cargarse con 

40 presi6n asi como medios para colocar la hoja de empalme sobre el material de contracolado depositado sobre el 

componente. 

Los medios para colocar la hoja de empalme sobre el material de contracolado depositado sobre el componente 

comprenden un brazo pivotante, en el que esta dispuesta la hoja de empalme, colocandose la hoja de empalme, que 

45 puede cargarse con diferentes niveles de presi6n, con un movimiento pivotante sobre el material de contracolado 

depositado sobre el componente. 

Los medios para colocar la hoja de ennpalme sobre el material de contracolado comprenden adernas un montante, 

en el que esta dispuesto el brazo pivotante de manera que puede pivotar a trues de un arbol de apoyo montado en 

50 un rodamiento. 

Los medios para colocar la hoja de empalme sobre el material de contracolado comprenden, en una configuraciOn 

ventajosa de la presente invenciOn, ademas un cilindro pivotante dispuesto en un soporte unido a traves de un brazo 

en voladizo con la placa de base, que esta en conexiOn operativa con el brazo pivotante. 

55 

Una forma de realizacion ventajosa de la presente invenciOn preve que en el soporte ester) previstos medios para 

tensar el material de contracolado, que comprenden un cilindro de tensado y un brazo de tensado, estando o 

entrando el cilindro de tensado y el brazo de tensado, durante el tensado del material de contracolado, en conexiOn 

operativa con la hoja de empalme. La activacion de los medios para tensar el material de contracolado se produce 

60 ventajosamente a traves de una emputiadura, que esta dispuesta de manera facilmente accesible en la hoja de 

empalme. 

La invencion se explicara a continuacion detalladannente con ayuda de un ejemplo de realizaciOn y dibujos 

correspondientes. A este respecto, las figuras 1 a 3 muestran en cada caso, en la misnna vista lateral, el dispositivo 

65 segun la invencion en diferentes instantes del procedimiento segun la invenciOn. 
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En la figura 1 puede observarse el dispositivo para prefijar un material de contracolado en vista lateral, estando 

dispuesto un componente 4 sobre un alojamiento 5 de componente, que este fijado a su vez sobre una placa 6 de 

base. Desplazado con respecto al alojamiento 5 de componente este situado igualmente sobre la placa de base un 

5 montante 7, en el que este montado de manera que puede pivotar un brazo 1 pivotante con un rodamiento 14 y un 

arbol 13 de apoyo. En el extremo superior del brazo 1 pivotante este dispuesta una hoja 2 de empalme con una 

empufiadura 3. El movimiento pivotante del brazo 1 pivotante se produce por medio de un cilindro 12 pivotante, que 

este dispuesto en un soporte 11, que este unido a traves de un brazo 8 en voladizo con la placa 6 de base. Adennes, 

en el soporte 11 estan previstos un cilindro 9 de tensado y un brazo 8 de tensado, cuyo funcionamiento se explica 

10 mas en detalle en la figura 3. El estado representado en la figura 1 corresponde a la primera etapa de procedimiento, 

en la que la hoja 2 de empalme este dispuesta desplazada con respecto al alojamiento 5 de componente, de modo 

que el componente 4 este libremente accesible y el material de contracolado puede depositarse sin problemas sobre 

la al menos una seccion de superficie del componente, a la que va a aplicarse contracolado, y alli puede alinearse 

de manera aproximada. 

15 

En la figura 2 puede observarse la siguiente etapa de procedinniento, en la que la hoja 2 de empalme dispuesta en el 

brazo 1 pivotante se coloca con ayuda del cilindro 12 pivotante con una presi6n reducida sobre el material de 

contracolado. A este respecto, el brazo 1 pivotante pivota con el rodamiento 14 sobre el arbol 13 de apoyo. Mediante 

el movimiento pivotante se traslada la prolongacion trasera del brazo 1 pivotante desde su posicion original sobre la 

20 place 6 de base a una posiciOn en la proximidad del soporte 11. La presiOn de apoyo de la hoja 2 de empalme es en 

esta etapa de procedimiento suficientemente reducida para que, en esta situaci6n, sea posible un deslizamiento y 

por tanto una alineacion precisa del material de contracolado. 

En la figura 3 este representado el tensado del material de contracolado sobre la seccion de superficie del 

25 componente a la que va a aplicarse contracolado, presionando por medio del cilindro 9 de tensado el brazo 10 de 

tensado desde abajo contra el brazo en voladizo trasero del brazo 1 pivotante y presionando asi este hacia arriba, 

de modo que la hoja 2 de empalme dispuesta en el lado opuesto del brazo pivotante fija el material de contracolado 

con una presi6n de compresi6n elevada sobre el componente 4. 

30 Ahora en esta posici6n puede finalizarse el prefijado del material de contracolado creando una uni6n adhesiva entre 

el material de contracolado y la superficie de connponente. A este respecto se activa ventajosamente una capa 

adhesiva, que se aplic6 antes de la primera etapa de procedimiento ya o bien sobre la superficie de componente a la 

que va a aplicarse contracolado o bien sobre la cara posterior del material de contracolado. Como capa adhesiva se 

aplica preferiblemente un denominado adhesivo termofusible (hot-melt) o una dispersi6n soluble en agua, cuya 

35 acciOn de adhesiOn solo se activa al aplicar calor, lo que puede producirse en el presente caso, por ejemplo, 

mediante tratanniento con un secador. Despues de esto el material de contracolado este prefijado sobre la superficie 

de componente y el componente puede terminarse a continuaciOn en la etapa de contracolado propiamente dicha. 

Para la activacion de la capa adhesive tambien puede utilizarse cualquier otro tratamiento ternnico adecuado. 

40 En las tres figuras puede reconocerse que la place 6 de base y las piezas designadas con los numeros de referencia 

7 a 14 del dispositivo segOn la invencion ester' unidas entre si formando una unidad constructive, que en una 

configuraci6n preferida de la presente invenciOn este realizada en su totalidad de nnanera que puede ajustarse en 

orientaci6n y en altura. 

45 Lista de nOrneros de referenda 

1 brazo pivotante 

2 hoja de empalme 

50 

3 empuriadura 

4 componente 

55 5 alojamiento de connponente 

6 placa de base 

7 montante 

60 

8 brazo en voladizo 

9 cilindro de tensado 

65 10 brazo de tensado 
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11 soporte 

12 cilindro pivotante 

13 arbol de apoyo 

14 rodamiento 
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REIVINDICACIONES 

1. Procedinniento para prefijar un material de contracolado sobre al nnenos una seccion de superficie de un 

componente (4) dispuesto sobre un alojamiento (5) de componente, en particular de un componente de revestimiento 

5 interior para un automovil, con las etapas de: 

10 

a) depositar y alinear de manera aproximada el material de contracolado cortado a medida sobre la al menos una 

secci6n de superficie del componente (4), estando prevista entre el material de contracolado y la superficie de 

componente una capa adhesive no activada; 

b) colocar una hoja (2) de empalme sobre el material de contracolado y comprimir el material de contracolado con 

ayuda de la hoja (2) de empalnne con una presiOn de compresion reducida, de modo que sea posible un 

deslizanniento del material de contracolado; 

15 c) alinear de manera precisa el material de contracolado; 

d) tensar el material de contracolado sobre la al menos una secciOn de superficie; y 

e) prefijar el material de contracolado creando una union adhesive entre el material de contracolado y la superficie 

20 de componente mediante la activaciOn de la capa adhesiva, 

estando dispuesta la hoja (2) de empalme, en la etapa a), desplazada con respecto al alojamiento (5) de 

componente y colocandose, en la etapa b), con un movimiento pivotante por medio de un brazo (1) pivotante 

dispuesto desplazado con respecto al alojanniento (5) de componente, sobre el material de contracolado depositado 

25 sobre la semi& de superficie, produciendose el tensado del material de contracolado en la etapa d) mediante la 

elevaciOn de la presiOn de compresi6n de la hoja (2) de empalme. 

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque se utilize un material de contracolado con o sin 

empalme seleccionado del grupo de cuero, lamina de plastic°, tejido, material textil y cuero sintetico. 

30 

3. Procedimiento segim la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque la activaciOn de la capa adhesive se produce 

mediante aporte de calor, estando previsto como capa adhesive un adhesivo activable mediante calor, que se aplica 

antes de depositar el material de contracolado sobre la al menos una secci6n de superficie del componente (4) o  

bien sobre la superficie del componente (4) o bien sobre la cara posterior del material de contracolado. 

35 

4. Dispositivo para prefijar un material de contracolado sobre at menos una secci6n de superficie de un componente 

(4) dispuesto sobre un alojamiento (5) de componente, en particular de un componente de revestimiento interior para 

un automOvil, comprendiendo el dispositivo un alojamiento (5) de componente dispuesto sobre una place (6) de 

base, una hoja (2) de empalme que puede cargarse con presion asi como medios para colocar la hoja (2) de 

40 empalme sobre el material de contracolado depositado sobre el componente (4), 

caracterizado porque los medios para colocar la hoja (2) de empalme sobre el material de contracolado depositado 

sobre el componente (4) comprenden un brazo (1) pivotante dispuesto desplazado con respecto al alojamiento (5) 

de componente, en el que este dispuesta la hoja (2) de empalme, pudiendo colocarse la hoja (2) de empalme con un 

45 movimiento pivotante sobre el material de contracolado depositado sobre el componente (4) y, a este respecto, 

pudiendo cargarse con diferentes niveles de presiOn. 

5. Dispositivo segim la reivindicacion 4, caracterizado porque los medios para colocar la hoja (2) de empalme sobre 

el material de contracolado comprenden un montante (7) dispuesto desplazado con respecto at alojamiento (5) de 

50 componente sobre la place (6) de base, estando dispuesto el brazo (1) pivotante en el nnontante (7) de manera que 

puede pivotar a traves de un arbol (13) de apoyo montado en un rodamiento (14). 

6. Dispositivo segim la reivindicacion 4 6 5, caracterizado porque los medios para colocar la hoja (2) de empalme 

sobre el material de contracolado connprenden un cilindro (12) pivotante dispuesto en un soporte (11) unido a traves 

55 de un brazo (8) en voladizo con la placa (6) de base, estando el cilindro (12) pivotante en conexiOn operative con el 

brazo (1) pivotante. 

7. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque en el soporte (11) estan previstos 

medios para tensar el material de contracolado, comprendiendo los medios para tensar el material de contracolado 

60 un cilindro (9) de tensado y un brazo (10) de tensado, estando el cilindro (9) de tensado y el brazo (10) de tensado, 

durante el tensado del material de contracolado, en conexion operative con la hoja (2) de empalme. 

65 

8. Dispositivo segun una de las reivindicaciones 4 a 7, caracterizado porque en la hoja (2) de empalme este 

prevista una empufiadura (3) para la activaciOn de los medios para tensar el material de contracolado. 
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5 

9. Dispositivo segim una de las reivindicaciones 4 a 8, caracterizado porque la placa (6) de base y el montante (7), 

el brazo (8) en voladizo, el cilindro (9) de tensado, el brazo (10) de tensado, el soporte (11), el cilindro (12) pivotante, 

el arbol (13) de apoyo y el rodamiento (14) estan unidos entre si formando una unidad constructiva, estando 

realizada toda la unidad constructiva de manera que puede ajustarse en orientaci6n y en altura. 
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FIG. 2 

9 

ES 2 515 746 T3



12 13 14 

7 

FIG. 3 
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