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DESCRIPCION
Herramienta de troquelado y espumado asi como procedimiento
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una herramienta, segun la reivindicacion 1, asi como a un procedimiento, segun la
reivindicacion 5, para la fabricacion de componentes de equipamiento interior, por ejemplo un tablero de
instrumentos en el ambito de la construccidon de automoviles. Este tipo de componentes de equipamiento interior se
fabrican con un procedimiento de espumado, debiendo preverse aberturas (por ejemplo, para piezas de montaje
tales como rejillas de entrada de aire personales).

Estado de la técnica

En el estado de la técnica se conocen herramientas y procedimientos correspondientes, con los que se crean
componentes de equipamiento interior para la construccion de automéviles mediante espumado. En este caso se
introduce, por ejemplo, un soporte asi como una superficie decorativa en una herramienta de este tipo, se cierra la
herramienta y la cavidad formada en la herramienta se llena a continuacién con espuma de PU (espumado cerrado).
Alternativamente se conoce también un asi denominado espumado abierto, en el que la herramienta todavia esta
abierta cuando se introduce la espuma de PU. Tras un primer endurecimiento de la espuma se saca el componente
de equipamiento interior de la herramienta, y se mantiene en un almacén intermedio durante un periodo de tiempo
determinado, para el que el material de espuma pueda reaccionar.

A continuacién puede ser necesario retirar determinadas zonas del componente de equipamiento interior para
formar, por ejemplo, pasos en el mismo. Tal formacion de pasos puede realizarse mediante fresado o troquelado de
estas zonas.

No obstante, los procedimientos conocidos tienen la desventaja de que es necesario un tiempo de produccion
relativamente largo hasta la terminacion del componente de equipamiento interior. Ademas se requiere una
intervencion manual intensa. Esto lleva a su vez a elevados costes de fabricacion e inversion.

Una desventaja adicional ha resultado ser que, debido al mecanizado posterior del componente de equipamiento
interior, se llega a una precisién reducida ya que el componente de equipamiento interior tiene que orientarse para el
corte en una herramienta adicional de ajuste posicional.

Se conoce como estado de la técnica el documento EP 2 052 833 A1, que se refiere a un procedimiento y a un
dispositivo para la fabricacién de una pieza conformada con una linea de rotura controlada para una abertura para el
airbag. Durante el proceso de fabricaciéon una cuchilla de corte o una aguja de perforacién penetra en una primera
cavidad de una herramienta de conformacion.

Se conoce el documento EP 2 113 429 A1, que se refiere a un dispositivo con una herramienta de conformacién al
menos de dos fases con un nucleo de herramienta de conformacién y una primera pieza complementaria de
conformacién. Ademas, el dispositivo presenta adicionalmente herramientas de perforacion dispuestas de manera
deslizante en el nucleo de herramienta de conformacién, con cuya ayuda durante el proceso de fabricacion del
componente de revestimiento interior pueden incorporarse en el componente ya lineas de rotura controlada. Como
herramientas de perforacion son adecuadas cuchillas de corte o agujas de perforacion dispuestas de manera
deslizante.

Se conoce ademas el documento WO 2010/124751 A1, que se refiere a un dispositivo para la fabricacién de una
pieza de conformacion de plastico compuesta por un soporte y una capa espumada para un componente de
revestimiento interior para un automévil, comprendiendo el dispositivo una herramienta de conformacién de varias
piezas con un nucleo de herramienta de conformaciéon y una matriz de herramienta de conformacion, estando
integrada en la pieza de herramienta de conformacion destinada a alojar el soporte una herramienta de troquelado.

Ha de mencionarse ademas el documento DE 196 51 532 A1, que se refiere a una cubierta de airbag. Una seccion
coéncava de una seccion rompible puede formarse con ayuda de un aparato de soldadura por ultrasonidos o un
aparato de corte calentado o mediante el uso de un aparato de corte que funciona con ondas de alta frecuencia.
Exposicion de la invencion

La presente invencion se ha realizado para solucionar los problemas mencionados anteriormente, y es un objetivo
de la presente invencion, reducir el tiempo de produccion y las etapas de produccion durante la fabricacion de un
componente de equipamiento interior (por ejemplo tablero de instrumentos).

Para la solucién, la presente invencion proporciona un dispositivo segun la reivindicaciéon 1 asi como un
procedimiento segun la reivindicacion 5. Formas de realizacion preferidas adicionales pueden deducirse de las
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reivindicaciones dependientes.

La idea principal de la presente invencion es aunar dos procesos de trabajo separados en un proceso de trabajo
comun. Para ello se coloca una herramienta de troquelado directamente en una herramienta de espumado, y la
incorporacion de aberturas en el componente de equipamiento interior que esta formandose se realiza durante la
operacion de espumado.

Un dispositivo para la fabricacion de componentes de equipamiento interior segun la presente invencion presenta en
este caso una parte superior y una parte inferior. La parte superior e inferior son en este caso dos mitades de
herramienta, de las que una es movil. Con éstas puede definirse una cavidad en la que puede introducirse un
material de espumado. Ademas, segun la invencion, en la parte superior y/o inferior puede colocarse un dispositivo
de troquelado, que presenta un medio de corte, en particular una cuchilla de corte, que puede llevarse de la
herramienta superior al interior de la inferior, o a la inversa.

Al colocar el dispositivo de troquelado en la parte superior y/o inferior, se proporciona en el marco de esta invencion
una unificacion de dos dispositivos, y se obtiene por tanto un dispositivo de espumado y troquelado combinado. Si el
dispositivo de troquelado esta previsto en la parte superior, entonces el medio de corte se extiende en direccién a la
parte inferior. En caso de colocarlo en la parte inferior, eso sucede en direccién a la parte superior. También puede
preverse un dispositivo de troquelado en la parte superior, y un dispositivo de troquelado adicional en la parte
inferior. Estos pueden separarse uno de otro durante la realizacion del corte del componente de equipamiento
interior que esta formandose, para formar un paso/una abertura en el componente de equipamiento interior.
Alternativamente también pueden preverse aberturas en distintas zonas del componente de equipamiento interior
partiendo de distintos lados.

Gracias a la unificacion de un dispositivo de espumado con un dispositivo de troquelado es posible realizar distintas
operaciones de trabajo durante un Unico ciclo de fabricacion, concretamente la introduccion de material de
espumado y la prevision de aberturas en el componente de equipamiento interior.

Segun la invencién el medio de corte puede calentarse, y concretamente en particular por medio de cartuchos de
calentamiento. Mediante esta medida es posible llevar el medio de corte a una temperatura adaptada al material.
Esta temperatura puede situarse, por ejemplo, en el intervalo de 170-220°C. La adaptacion se produce en este caso
incluyendo las propiedades del soporte, del material de espumado y/o de la superficie decorativa.

Ademas, segun la invencion en el dispositivo de troquelado esta previsto al menos un eyector, que puede actuar
conjuntamente con el movimiento del medio de corte. Por tanto es posible separar las zonas del componente de
equipamiento interior cortadas mediante el dispositivo de troquelado, durante o tras la apertura de la parte superior,
de la zona restante del componente de equipamiento interior.

En una forma de realizacion preferida, el medio de corte presenta varias secciones de medio de corte. Mediante las
correspondientes secciones se incorporan en cada caso aberturas en el componente de equipamiento interior. Por
tanto es posible incorporar con el dispositivo segun la invencion varias aberturas al mismo tiempo con un dispositivo
de troquelado.

Para el movimiento del medio de corte pueden preverse distintos accionamientos. Meramente a modo de ejemplo se
remite a un tipo de accionamiento neumatico, hidraulico, eléctrico o mecanico.

La presente invencioén se refiere ademas a un procedimiento para la fabricacién de un componente de equipamiento
interior con aberturas segun la reivindicacion 5. En el marco de este procedimiento estan previstas las siguientes
etapas: en primer lugar se inserta un soporte asi como una superficie decorativa en un dispositivo para la formacion
de un componente de equipamiento interior, insertandose el soporte en particular en la parte superior y la superficie
decorativa en particular en la parte inferior del dispositivo. A continuacion se introduce un material de espumado en
una zona formada entre el soporte y la superficie decorativa. Esto puede producirse con el dispositivo abierto o
cerrado. Con el dispositivo abierto se introduce en primer lugar el material de espumado y a continuacioén se cierra el
dispositivo, en particular se lleva la parte superior en direccién a la parte inferior. Con el dispositivo cerrado, en
primer lugar se cierra el dispositivo, en particular se lleva la parte superior en direccién a la parte inferior, y a
continuacioén se introduce el material de espumado.

Segun la invencion esta previsto que el medio de corte se caliente hasta una temperatura determinada, en particular
en el intervalo entre 170-220°C. De este modo se garantiza que, al realizar el corte, el material de espumado / el
soporte / la lamina no estallen.

Para la formacion de las aberturas se desplaza el medio de corte de un dispositivo de troquelado, para que el medio
de corte penetre al menos por secciones en la cavidad. Una vez realizado el corte puede retirarse entonces el
componente estructural.

Mediante el procedimiento segun la invencién se proporciona una combinaciéon de una operacion de espumado y un
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corte en un ciclo comun. De este modo pueden conseguirse las ventajas ya mencionadas con respecto al dispositivo
anteriormente descrito.

Segun el procedimiento, las secciones del componente de equipamiento interior troqueladas mediante el movimiento
de desplazamiento del medio de corte se retiran por medio de un eyector del componente de equipamiento interior.
Segun esto, ya no es necesario retirar del componente estructural las secciones ya troqueladas en una fase de
trabajo posterior.

El desplazamiento del medio de corte puede tener lugar desde el lado del soporte y/o desde el lado de la superficie
decorativa. Sin embargo, es posible guiar el corte de manera controlada desde uno de los lados y, dado el caso,
combinar dos operaciones de corte.

Ademas, mediante el desplazamiento del medio de corte puede realizarse un asi denominado corte parcial, con el
que o bien se corta el soporte o la superficie decorativa. El corte parcial afecta en este caso igualmente al material
de espumado que se situa entre el soporte y la superficie decorativa. No obstante, en el caso del corte parcial, junto
al soporte con material de espumado o la superficie decorativa con material de espumado, no se corta el elemento
enfrentado (soporte o superficie decorativa).

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 es una vista en seccion esquematica del dispositivo segun la invencion.

La figura 2 es una vista de detalle de la herramienta de troquelado integrada en la herramienta de espumado.
La figura 3 es una representacion en perspectiva de la herramienta de troquelado segun la invencion.
Descripcion detallada de la forma de realizacion preferida

A continuacion se describe por medio de las figuras 1-3, meramente a modo de ejemplo, la forma de realizacion
preferida de la presente invenciéon asi como variantes adicionales. Resulta evidente para el experto que aspectos
secundarios individuales de la forma de realizacion descrita y de las variantes adicionales pueden combinarse entre
si sin desviarse de la ensefianza técnica de esta solicitud.

La figura 1 muestra una vista en seccion esquematica del dispositivo segun la invencion. Se trata de una
herramienta de troquelado y espumado combinada.

El dispositivo representado en la figura 1 presenta una parte superior 100, que puede moverse en direccion a una
parte inferior 101. La zona formada entre la parte superior e inferior 100, 101 esta equipada para la fabricaciéon de un
componente de equipamiento interior, tal como un tablero de instrumentos. Ademas esta prevista una guia de
avance 106.

Para ello, en la parte superior 100 esta colocado un soporte 50, mientras que en la parte inferior 101 esta prevista
una superficie decorativa 51. En el estado cerrado de la herramienta, que esta representado en la figura 1, se forma
entre la parte inferior 101 y la parte superior 100 del dispositivo de troquelado y espumado combinado una cavidad
103 que se extiende entre el soporte 50 insertado y la superficie decorativa 51 prevista en la parte inferior.

En esta cavidad se introduce, tal como se explica detalladamente a continuaciéon, durante el funcionamiento del
dispositivo de troquelado y espumado combinado un material de espumado (no mostrado), que establece por tanto
una union entre el soporte 50 y la superficie decorativa 51. El soporte 50, el material de espumado asi como la
superficie decorativa 51 forman al concluir el procedimiento de fabricacién el componente de equipamiento interior.

En la parte superior 100 esta previsto un dispositivo de troquelado 1, que se muestra en la figura 1 en una posicion
retraida y en una posicion de troquelado. En la posicion de troquelado, el dispositivo de troquelado 1 penetra a
través del soporte 50, la cavidad 103 (llena de material de espumado) y al interior de la superficie decorativa 51. La
distancia con respecto a la superficie de apoyo opuesta de la parte inferior 101 asciende, en la posicion de
troquelado, por ejemplo, a unas pocas decenas de milimetros. No obstante, ademas de esta variante con un asi
denominado intersticio de troquelado, es posible realizar un corte parcial (por ejemplo, se cortan la decoracién y la
espuma, pero no el soporte), o también un troquelado completo a través. En esta ultima variante se cortan por
completo la decoracion, la espuma y el soporte, y la cuchilla de corte penetra en una ranura en el lado de
herramienta opuesto. Todas estas variantes pueden ponerse en aplicacion en una de las variantes de procedimiento
explicadas a continuacion.

Por medio de las figuras 2 y 3 se describira ahora el dispositivo de troquelado 1 en detalle.

El dispositivo de troquelado 1 presenta una seccion de soporte 3, a través de la cual el dispositivo de troquelado 1
esta unido con la parte superior 100. En la seccion de soporte 3 estan colocados varios cilindros neumaticos 2a-2d,
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con los que se induce el movimiento de desplazamiento de una seccién mévil 5. Para el guiado de este movimiento
de desplazamiento, en la seccién de soporte 3 estan colocadas ademas tres columnas guia 4a- 4c con guias de
rodillos, que establecen una unién adicional con respecto a la seccién mévil 5.

En la seccién movil 5 esta prevista ademas en la direccién del movimiento de desplazamiento una cuchilla de corte
6. En la zona de la cuchilla de corte 6 estan colocados varios cartuchos de calentamiento 7 en la seccion movil 5. La
cuchilla caliente 6 esta configurada de manera alargada en la forma de realizacion descrita, y se divide en varias
secciones de cuchilla de corte 6a-6e. Con estas secciones de cuchilla de corte 6a-6e se prevén aberturas
individuales en el componente de equipamiento interior que esta formandose. Los cartuchos de calentamiento 7
estan distribuidos de manera correspondiente sobre las secciones de cuchilla de corte 6a-6e individuales, de modo
que cada seccion de cuchilla de corte 6a-6e presenta al menos un cartucho de calentamiento 7.

Adicionalmente, en la seccion de soporte 3 estan previstos varios eyectores 8a-8d que se extienden en direccién a la
seccion movil 5, los cuales actian conjuntamente con la seccion movil 5. Estos garantizan que, tras realizarse el
movimiento de troquelado y una retracciéon de la seccién movil 5 en direccion a la seccion de soporte 3, las zonas
troqueladas permanecen en su sitio en el componente de equipamiento interior. Para ello solo se retraen los
eyectores 8a-8d tras retraerse la seccion movil 5 en una etapa adicional en direccién a la seccion 3.

En particular con la ayuda del dispositivo de troquelado y espumado combinado anteriormente descrito puede
realizarse el siguiente procedimiento. En todas las variantes de procedimiento descritas, el material de espumado
puede conducirse o bien con la herramienta abierta (distancia entre la parte superior e inferior) o con la herramienta
cerrada.

Inicialmente, la cuchilla de corte 6 colocada en la seccion moévil 5 esta alojada dentro de la parte superior 100
(posicion retraida en la figura 1). A este respecto, la cuchilla de corte 6 se calienta por medio de los cartuchos de
calentamiento 7, y se lleva a una temperatura adaptada al material. La temperatura se sitlia en el presente ejemplo
de realizacion en el intervalo de 170-220°C.

Puesto que la herramienta de troquelado esta prevista en la parte superior 100 en la posicion retraida, el dispositivo
de troquelado y espumado combinado también puede usarse, sin activacion de la herramienta de troquelado 1, solo
para el espumado.

Si la cavidad 103 (figura 1) se ha llenado de un material de espumado, la herramienta de troquelado 1 se mueve en
direccion a la parte inferior 101, en particular en direccién al contraapoyo 105 de la parte inferior 101. En la posicién
de troquelado, entre la superficie del contraapoyo 105 y la cuchilla de corte queda un intersticio reducido en el
intervalo de una decena de milimetro. Tras el corte, el dispositivo se abre, en particular la parte superior 100 se aleja
de la parte inferior 101.

El componente estructural fabricado puede retirarse entonces. El residuo recortado o bien queda en la parte inferior
101, o bien el dispositivo de troquelado 1 esta equipado de tal manera que el residuo se mantiene en el componente
de equipamiento interior espumado. Podria retirarse entonces, por ejemplo, en un momento posterior mediante
aplicacién de una ligera presion. Esto podria realizarse manualmente.

En una forma de realizacion adicional del dispositivo de troquelado y espumado combinado, el dispositivo de
troquelado esta situado en la parte inferior 101. Por tanto, la herramienta de troquelado 1 penetra en primer lugar en
la superficie decorativa 51, y atraviesa a continuacién el material de espumado. La activacion del dispositivo de
troquelado 1 para la creacion de las aberturas en el componente de equipamiento interior es sin embargo
basicamente analoga a la forma de realizacion descrita anteriormente.

En una variante adicional se prevé que estén previstos varios dispositivos de troquelado 1 en la herramienta, y por
tanto al menos un dispositivo de troquelado en la parte superior 100 y un dispositivo de troquelado en la parte
inferior 101. Estos pueden actuar uno en combinacién con el otro, o también activarse individualmente. También es
posible troquelar el componente de equipamiento interior en cada caso parcialmente desde un lado, de modo que,
mediante combinacion de los cortes, se obtenga un paso en el componente de equipamiento interior.

Ademas es posible con el dispositivo de troquelado y espumado combinado realizar un corte parcial. En este caso,
la herramienta de troquelado esta prevista por ejemplo en la parte inferior 101 (lado de la superficie decorativa). A
este respecto se realiza, partiendo de la parte inferior 101, un movimiento de corte a través de la superficie
decorativa 51 asi como del material de espumado. En la parte superior esta insertado el soporte 50 con aberturas ya
incorporadas. Tales aberturas pueden crearse con otro procedimiento aguas arriba, por ejemplo por medio de una
herramienta de moldeo por inyeccion. El dispositivo de troquelado 1 atraviesa a continuacion la superficie decorativa,
el material de espumado y penetra también en las aberturas ya formadas. A este respecto, el material de espumado
se elimina de estas aberturas.

Ademas puede preverse también que la herramienta de troquelado 1 separe en primer lugar la superficie decorativa
51 y penetre en las aberturas ya formadas en el soporte 50 de tal modo que el material de espumado introducido en
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el proceso de espumado posterior no pueda llegar a la zona de estas aberturas. Segun esto, en primer lugar se
inserta el soporte 50 y la superficie decorativa 51 (en cada caso en la parte superior e inferior). En la etapa
subsiguiente, en la cavidad 103 se introduce un material de espumado y se cierra la herramienta. En el caso de un
espumado cerrado como posible alternativa, la herramienta se cierra en primer lugar y en una etapa subsiguiente se
introduce el material de espumado. El material de espumado empieza a reaccionar tras su introduccion, y como
consecuencia de la reaccién se llena toda la cavidad 103. Al final de la reaccién de espumado, la superficie
decorativa y la espuma se presionan por la seccion interior de la cuchilla de corte, y sigue el respectivo corte por la
seccion exterior de la cuchilla de corte 6.

En el caso del corte partiendo de la superficie decorativa con la capa de material de espumado, si se omite la fase
de comprension de la espuma antes de que la cuchilla desarrolle una accion de corte, la espuma blanda se inyecta
hasta que la fuerza antagonista a la cuchilla es suficientemente grande como para realizar el corte. Tras el corte, la
herramienta se abre y el componente de equipamiento interior puede retirarse. El residuo recortado queda en la
parte inferior 101 en el lado trasero del soporte 50, y puede retirarse por ejemplo manualmente. Alternativamente, el
dispositivo de troquelado 101 esta equipado de tal manera que el residuo recortado queda colgando del soporte
espumado, y por tanto se retira junto con el componente de equipamiento interior.

En el caso del corte partiendo de la superficie decorativa (por ejemplo superficie decorativa con espuma) contra el
soporte 50 (la parte de soporte permanece en este caso sin cortar), el soporte 50 tiene que cubrirse en parte
localmente, para que no se produzca una unién entre la parte de soporte y el material de espumado. En este caso,
durante la retirada, se retira solo la superficie decorativa, o la superficie decorativa con el material de espumado. La
profundidad de penetracion del dispositivo de troquelado 1 se elige en este caso igualmente de tal modo que no se
produzca un contacto entre la cuchilla de corte 6 y la parte de soporte 50.

En una variante adicional puede preverse también un corte parcial solo en el soporte 50. Esto puede afectar a
aquellas zonas que no se hayan espumado. La cuchilla de corte 6, que se ha calentado hasta la temperatura
optimizada para el material del soporte, se sitla en esta variante o bien en la parte superior o inferior.
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REIVINDICACIONES
Dispositivo para la fabricacion de
componentes de equipamiento interior con aberturas por medio de espumado, con

una parte superior (100) y una parte inferior (101), con las que puede definirse una cavidad (103), pudiendo
introducirse un material de espumado en una zona entre la parte superior e inferior,

estando colocado en la parte superior y/o inferior (100, 101) un dispositivo de troquelado (1), que presenta
un medio de corte (6) que puede llevarse al interior de la cavidad (103), caracterizado porque el medio de
corte (6) puede calentarse,

presentando el dispositivo de troquelado (1) al menos un eyector (8a-8d), que puede actuar conjuntamente
con el movimiento del medio de corte (6).

Dispositivo segun la reivindicacion 1, en el que el medio de corte (6) presenta varias secciones de medio de
corte (6a-6e).

Dispositivo segun la reivindicacion 1, en el que el medio de corte puede calentarse por medio de cartuchos
de calentamiento (7).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el medio de corte (6) puede
desplazarse por medio de sistemas neumaticos, sistemas hidraulicos, por medio de un motor eléctrico o de
manera mecanica.

Procedimiento para la fabricacion de un componente de equipamiento interior con aberturas por medio de
espumado, con las etapas:

insertar un soporte (50) asi como una superficie decorativa (51) en un dispositivo para formar un
componente de equipamiento interior,

introducir material de espumado en una zona (103) formada entre el soporte (50) y la superficie decorativa
(51)

ajustar un medio de corte de un dispositivo de troquelado (1), para que el medio de corte (6) penetre al
menos por secciones en la cavidad (103),

retirar el componente de equipamiento interior, caracterizado porque el medio de corte se calienta antes
del ajuste y

retirandose las secciones del componente de equipamiento interior troqueladas mediante el movimiento de
ajuste del medio de corte (6) por medio de un eyector (8a-8d).

Procedimiento segun la reivindicacion 5, en el que el ajuste del medio de corte tiene lugar desde el lado del
soporte y/o desde el lado de la superficie decorativa.

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 5-6, en el que mediante el ajuste del medio de corte (6) se
realiza un corte parcial, mediante el cual o bien se corta el soporte o la superficie decorativa en cada caso
con material de espumado.

Procedimiento segin una de las reivindicaciones 5-7, en el que el medio de corte se calienta hasta una
temperatura en el intervalo de 170-220°C.



ES 2 586 382 T3

Fig. 1

1 00\\
. ’.a‘;l -"":‘l:.
104 ;A
! I“r /i!'f
Dispositivo de troqueladg Aoow B0
Posicion retraida i':}

—

|
a R
:
Y
Ty T,
h e e
—

T
w
'y

Dispositivo de troquelado ‘“j IF 5
Posicién de troguelado i d .
A f
P ).{r" ;
.I‘I"I-W 1‘JH /
/ﬁ.ﬂ&‘q} ,5/




ES 2 586 382 T3

Fig. 2
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