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DESCRIPCION
Perfil compuesto que se compone de al menos una primera y una segunda pieza perfilada metalica.

La invencion se refiere a un perfil compuesto que se compone de al menos una primera y una segunda pieza
perfilada metdlica segun el predmbulo de la reivindicacién 1 y su uso como componente de carroceria en la
construccion de vehiculos.

Por los documentos DE 10 2007 018 459 Al y US 5.271.687 se conoce un perfil compuesto de este tipo para el uso
como componente de carroceria para un vehiculo motorizado. Dicho perfil compuesto se compone de una pieza
perfilada de seccion transversal en forma de U que, como componente individual, es conectado a través de sus dos
alas libres con otro componente configurado como perfil hueco de multiples camaras. En sentido transversal de las
dos piezas perfiladas a conectar, las mismas presentan dimensiones idénticas, de manera que dichos componentes
puedan ser enchufados uno en el otro por medio de la formacién de juntas de soldadura a tope, de manera que las
caras juntadas se alineen entre si. En consecuencia, la unién se produce, por ejemplo, por medio de una unién por
soldadura, en particular, mediante soldadura por friccion rotativa.

En la construccion de carrocerias para vehiculos motorizados se utilizan de manera creciente perfiles huecos
relativamente grandes en su seccion transversal, por ejemplo, fabricados de perfiles extrudidos de aluminio. En
perfiles extrudidos existe, en términos de técnica de fabricacion, una dependencia del espesor de pared minimo
extrudible respecto de las dimensiones de la seccién transversal del perfil, es decir el espesor de pared de las
diferentes paredes interiores o exteriores del perfil extrudido es tanto mayor cuanto mas grande deba ser la seccion
transversal del perfil hueco.

Es conocido fabricar perfiles de paredes delgadas de gran seccién transversal mediante la unién de piezas
perfiladas de secciones transversales pequefias. Un modo de proceder de esta clase se conoce, por ejemplo, por el
documento DE 10 2007 458 A1, en el cual, por medio de puntos de union a tope se sueldan uno con el otro perfiles
extrudidos individuales, por ejemplo, mediante soldadura por friccion rotativa.

El objetivo de la invencién es indicar un perfil compuesto que se compone de al menos una primera y una segunda
pieza perfilada metalica del tipo mencionado al comienzo que, respecto del estado actual de la técnica, presente
caracteristicas perfeccionadas.

Dicho objetivo se consigue mediante un perfil compuesto con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

En un perfil compuesto de este tipo que se compone de al menos una primera y una segunda pieza perfilada
metalica, en el cual la primera pieza perfilada metélica con dos alas paralelas presenta una seccion transversal
parcial en forma de U y es unida por medio de dichas alas mediante soldadura con la segunda pieza perfilada
metalica, segln la invencion se ha previsto que

. al menos un ala de la primera pieza perfilada metalica forme con la cara exterior de la segunda pieza
perfilada metalica una uniénen T, y

. en el sector de garganta de la uniéon en T se encuentre conformado en la seccidn transversal un pico en lo
esencial triangular, tanto en el borde de la primera ala de la primera pieza perfilada metdlica como en la cara exterior
de la segunda pieza perfilada metalica, de manera tal que los picos formen, en cada caso, en conjunto con una de
sus caras adyacentes a ras una seccion transversal triangular, formando una unién de soldadura a tope.

Con una configuracion segun la invencién de la primera y segunda pieza perfilada metélica, para la unién de ambos
componentes en el sector de garganta de la union en T puede incorporarse mediante soldadura un cordén angular
que se las arregla sin un refuerzo de apoyo para la fuerza de soldadura, en particular en la aplicacion de soldadura
por friccidn rotativa que, en comparacion con otros procesos de soldadura, produce un menor aporte calérico y, ya
de esta manera, esté presente una deformacion reducida.

En un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, los dos picos estan configurados de manera tal que la union de
soldadura a tope se extienda, en lo esencial, sobre la diagonal del sector de garganta. De este modo se asegura una
accesibilidad optima de la herramienta de soldadura, en particular de una herramienta para la soldadura por friccion
rotativa.

Es particularmente conveniente que, segin un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, la segunda pieza
perfilada metalica presente en la zona de la unién en T, para la unién con la primera pieza perfilada metalica, una
ranura de unién con una pared de ranura interior en lo esencial perpendicular a la cara exterior y una pared exterior
formada por la cara que forma la soldadura a tope, estando el fondo de ranura ajustado a la cara frontal de una de
las alas. Mediante una ranura de unién de este tipo, la primera pieza perfilada metalica puede ser fijada a la segunda
pieza perfilada metalica, antes de la soldadura.

En otro perfeccionamiento de la invencién, para la conformacion de otra unién de soldadura a tope la otra ala de la
primera pieza perfilada metalica estad en contacto a ras de superficie con las caras de un resalte escalonado
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conformado en un borde de la segunda pieza perfilada metélica, estando, preferentemente, el resalte escalonado
configurado de manera que se alineen entre si las caras exteriores de la primera y segunda pieza perfilada metélica
adyacentes a la unién de soldadura a tope.

Respecto de la unién de soldadura a tope adicional, es particularmente ventajoso para la formacion de la unién de
soldadura a tope que a ras de superficie se conecte una cara frontal del ala a una cara escalonada del resalte y que,
en este caso, la cara frontal y la cara escalonada se extiendan inclinadas respecto de las caras exteriores
adyacentes, de manera que se produzca un destalonamiento en la cara escalonada del resalte.

De manera ventajosa, la segunda pieza perfilada metalica esté realizada como perfil hueco de multiples camaras.

La primera pieza perfilada metélica puede estar configurada como perfil con forma de U. Ademas, también es
posible que la seccién transversal parcial con forma de U de la primera pieza perfilada metdlica sea parte de una
seccion transversal de un perfil hueco con al menos una camara.

De acuerdo con un perfeccionamiento de la invencion, la primera y segunda pieza perfilada metalica estan formadas
de un perfil extrudido.

Para la union de la primera pieza perfilada metalica con la segunda pieza perfilada metélica se propone,
preferentemente, la soldadura por friccion rotativa que produce, ventajosamente, debido al bajo aporte de calor una
deformacion reducida y, con ello, buenas propiedades de material.

De manera ventajosa, el perfil compuesto segun la invencion es usado en la construccién de vehiculos motorizados
para la fabricacion de componentes de carroceria.

A continuacién, la invencion se describe en detalle mediante un ejemplo de realizacion con referencia a las figuras
adjuntas. Muestran:

La figura 1, una representacion de seccion transversal de un ejemplo de realizacion de un perfil compuesto segun la
invencion,

la figura 2, una representacién ampliada del detalle A segun la figura 1,
la figura 3, una representacién ampliada de la segunda pieza perfilada metdlica 3 segun la figura 2, y
la figura 4, una representacién ampliada del detalle B segun la figura 1.

La figura 1 muestra la seccién transversal de un perfil compuesto 1 construido de una primera pieza perfilada
metdlica 2 con seccién transversal en forma de U y una segunda pieza perfilada metalica 3 realizada como perfil
hueco de dos camaras. Ambas piezas perfiladas metalicas 2 y 3 estan fabricadas de un perfil extrudido de aluminio.

La primera pieza perfilada metdlica 2 en forma de U se encuentra con sus dos alas 4 y 5 de tal manera a tope sobre
una cara exterior 6 de la segunda pieza perfilada metélica 3, que el ala 4 con la pared 23 de la segunda pieza
perfilada metdlica 3 que presenta la cara exterior 21 y la otra ala 5 se alineen con la pared intermedia 24 de la
segunda pieza perfilada metalica 3, separando dicha pared intermedia las dos camaras de la segunda pieza
perfilada metalica 3.

De esta manera, una cara exterior 22 del ala 4 forma una superficie plana con la cara exterior 21. La unién de esta
ala 4 con la segunda pieza perfilada metalica 3 por medio de una unién de soldadura a tope 18 se explica mas
adelante como detalle B.

La otra ala 5 de la primera pieza perfilada metalica 2 forma una unién en T 7 mediante una pared 25 de la segunda
pieza perfilada metalica 3 que se extiende sobre las dos camaras, encontrdndose el sector de garganta 8
correspondiente fuera en el sector de dicha uniénen T 7.

Dicha unién en T 7 con el sector de garganta 8 se explica mediante las figuras 2 y 3 que muestran un fragmento mas
detallado A segun la figura 1.

De acuerdo con la figura 3, con un punto de unién estructural 26 de la segunda pieza perfilada metalica 3 se
encuentra conformada una ranura de unién 14 compuesta de una pared de ranura interior 15, en lo esencial
perpendicular a la cara exterior 6, un fondo de ranura 16 y una pared de ranura exterior 12. La pared de ranura
interior 15 esta realizada por un pico 27 sobresaliente, trapezoidal en seccion transversal. La pared de ranura
exterior 12 se encuentra inclinada hacia fuera en un angulo de 45°, aproximadamente, y representa una cara de un
pico 10 de seccion transversal triangular, estando también la segunda cara 29 de dicho pico 10 inclinada en un
angulo de 45°, aproximadamente, respecto de la superficie 6.

Como muestran la figura 1y, en particular, la figura 2, el extremo libre del ala 5 con su cara frontal 17 se ajusta con
precisién a dicha ranura de unién 14. Para ello, también con este extremo libre del ala 5 se encuentra conformado,
configurando las caras 11y 28, un pico 9 de seccidn transversal triangular, de manera que la cara 11 de dicho pico 9



10

15

20

25

30

35

40

45

ES 2387739 T3

esté en contacto, formando una unién de soldadura a tope 13, con la cara 12 del pico 10 dispuesto en la superficie 6.
Las otras dos caras 28 y 29 de los picos 9 y 10 forman juntas una superficie plana. De este modo, la unién de
soldadura a tope 13 se extiende, en lo esencial, en la diagonal del sector de garganta 8.

Mediante la confeccion de un cordon angular por medio de una soldadura por friccion rotativa, dicha uniéon de
soldadura a tope 13 sirve para unir una con la otra las dos piezas perfiladas metalicas 2 y 3. Para este proceso, un
perno rotativo, que sobresale de un hombro cilindrico de una herramienta, es presionado con gran fuerza contra
dicha unién de soldadura a tope 13, hasta que el hombro de herramienta haga contacto con la superficie formada
por los dos picos 9 y 10. La herramienta es movida a lo largo de la linea de soldadura, calentandose el material
gracias a la friccion entre el hombro de herramienta y los picos 9 y 10 y siendo mezclado por medio de la rotacion
del perno, de modo que en un proceso de conformacién en caliente el ala 5 se suelda con la pared 25 en la unién de
soldadura a tope 13, formando un cordén angular.

Debido al hecho de que una de las ventajas de este procedimiento de soldadura consiste en que, en comparacion
con otros procedimientos de soldadura, se produce solamente un bajo aporte de calor y, de este modo, sélo una
deformacion reducida, puede prescindirse de un refuerzo de apoyo, de otro modo necesario, debido a las
geometrias, de acuerdo con la invencion, de ambas piezas perfiladas metélicas 2y 3 en launiénen T 7.

La soldadura, todavia faltante, de la otra ala 4 de la primera pieza perfilada metalica 2 con la segunda pieza perfilada
metalica 3 por medio de la unién de soldadura a tope 18, ya mencionada anteriormente, puede realizarse al mismo
tiempo que la soldadura de la unién de soldadura a tope 13 o después de su soldadura. También dicha soldadura de
la otra unién de soldadura a tope 18 se produce, preferentemente, por medio de la soldadura por friccion rotativa ya
explicada.

Para la realizacion de la otra union de soldadura a tope 18, en un borde 19 de la segunda pieza perfilada metdlica 3,
en el que hace contacto el ala 4, se encuentra configurado un resalte 20 escalonado con un destalonamiento en su
cara escalonada 31, de manera que el extremo del ala 4 encaja en union de forma en el resalte 20 y las caras 22 y/o
21 del ala 4 y/o de la pared 23 adyacentes a la union de soldadura a tope 18 forman en este caso una superficie
plana. Para la formacién del destalonamiento, las caras 30 y 31, dispuestas a ras de superficie, que forman la union
de soldadura a tope 18 no se extienden en el plano de la pared 25, o sea perpendiculares a las caras exteriores 21y
22, sino inclinadas hacia dentro. En este caso, la cara 30 representa la cara frontal del ala libre 4 y la cara 31
representa la cara escalonada del resalte 20.

Por supuesto, en lugar de la primera pieza perfilada metalica 2 en forma de U puede usarse un perfil hueco de una
seccion parcial transversal en forma de U. Ademas, mediante una configuracion correspondiente de los puntos de
contacto pueden unirse una pluralidad de primeras piezas perfiladas metalicas de este tipo con la primera pieza
perfilada metdlica. Finalmente, también es posible unir de la manera correspondiente una tercera pieza perfilada
metalica con una segunda pieza perfilada metalica, de modo que el perfil compuesto resultante se compone de tres
piezas perfiladas metélicas.

Referencias

1 perfil compuesto

2 primera pieza perfilada metélica

3 segunda pieza perfilada metdlica

4 ala de la primera pieza perfilada metalica 2

5 ala de la primera pieza perfilada metélica 2

6 cara exterior de la segunda pieza perfilada metalica 3
7 unibnen T

8 sector de garganta en la uniénen T 7

9 pico triangular en el ala 5

10 pico triangular sobre la cara exterior 6

11 cara en el pico 9

12 cara en el pico 10

13 union de soldadura a tope

14 ranura de unién de la pieza perfilada metalica 3
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pared interna de la ranura de union 14

fondo de la ranura de unién 14

cara frontal del ala 5

otra unién de soldadura a tope

borde en la segunda pieza perfilada metdlica 3

resalte escalonado en el borde 19

cara exterior en la segunda pieza perfilada metalica 3
cara exterior en la primera pieza perfilada metélica 2
pared de la segunda pieza perfilada metélica 3

pared intermedia de la segunda pieza perfilada metdlica 3

pared de la segunda pieza perfilada metalica 3

punto de unién estructural de la segunda pieza perfilada metalica 3

pico

otra cara en el pico 9
otra cara en el pico 10
cara frontal del ala 4

cara escalonada del resalte 20
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REIVINDICACIONES

1. Perfil compuesto (1) que se compone de al menos una primera y una segunda pieza perfilada metdlica (2, 3), en
el cual la primera pieza perfilada metalica (2) con dos alas (4, 5) paralelas presenta una seccion transversal parcial
en forma de U y es unido por medio de dichas alas (4, 5) mediante soldadura con la segunda pieza perfilada
metalica (3), caracterizado porque

- al menos un ala (5) de la primera pieza perfilada metdlica (2) forma con una cara exterior (6) de la segunda pieza
perfilada metalica (3) una union en T (7), y

- en el sector de garganta (8) de la unién en T (7) se encuentra conformado en la seccion transversal un pico (9, 10)
en lo esencial triangular, tanto en el borde de una de las alas (5) de la primera pieza perfilada metalica (2) como en
la cara exterior (6) de la segunda pieza perfilada metdlica (3), de manera tal que los picos (9, 10) formen, en cada
caso, en conjunto con una de sus caras (11, 12) adyacentes a ras una seccién transversal triangular, formando una
unién de soldadura a tope (13).

2. Perfil compuesto segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los dos picos (9, 10) estan configurado de
manera tal que la union de soldadura a tope (13) se extiende, en lo esencial, sobre la diagonal del sector de
garganta (8).

3. Perfil compuesto segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque la segunda pieza perfilada metalica (3)
presenta en la zona de la unién en T (7), para la unién con la primera pieza perfilada metalica (2), una ranura de
union (14) con una pared de ranura interior (15) en lo esencial perpendicular a la cara exterior (6) y una pared de
ranura exterior formada por la cara (12) que forma la soldadura a tope (13), estando el fondo de ranura (16) ajustado
a la cara frontal (17) de una de las alas (5).

4. Perfil compuesto segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque, para la conformacion de
otra union de soldadura a tope (18), la otra ala (4) de la primera pieza perfilada metalica (2) esta en contacto a ras
de superficie con las caras de un resalte (20) escalonado conformado con un borde (19) de la segunda pieza
perfilada metalica (3).

5. Perfil compuesto segun la reivindicacién 4, caracterizado porque para la formacion de la union de soldadura a
tope (18) se conecta a ras de superficie una cara frontal (30) del ala (4) a una cara escalonada (31) del resalte (20) y
la cara frontal (30) y la cara escalonada (31) se extienden inclinadas respecto de las caras exteriores (21, 22)
adyacentes, de manera que se produce un destalonamiento en la cara escalonada (31) del resalte (20).

6. Perfil compuesto segun la reivindicaciéon 4 o 5, caracterizado porque el resalte escalonado (20) esta configurado
de manera que se alinean entre si las caras exteriores (21, 22) de la primera y segunda pieza perfilada metalica (2,
3) adyacentes a la unién de soldadura a tope (18).

7. Perfil compuesto segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la segunda pieza perfilada
metalica (3) estd conformada como perfil hueco de mdltiples camaras.

8. Perfil compuesto segln una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la primera pieza perfilada
metalica esta conformada como pieza perfilada (2) con forma de U.

9. Perfil compuesto segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la seccién transversal parcial con
forma de U de la primera pieza perfilada metalica (1) es parte de una seccion transversal de un perfil hueco con al
menos una camara.

10. Perfil compuesto segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la primera y segunda
pieza perfilada metalica (2, 3) estan conformadas de un perfil extrudido.

11. Perfil compuesto segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la primera pieza perfilada
metalica (2) es unida con la segunda pieza perfilada metalica (3) mediante una unién de soldadura por friccion
rotativa.

12. Uso del perfil compuesto segin una de las reivindicaciones precedentes para un componente de carroceria de
un vehiculo motorizado.
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