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DESCRIPCION

Procedimiento para ensamblar chapas sandwich con una subestructura mediante soldadura o soldadura por laser con
borde de chapa duplicado; pieza de montaje para una carroceria de vehiculo automavil con una disposicion asi

La invencion se refiere a un procedimiento para ensamblar una chapa sandwich, preferentemente como superficie
exterior de una carroceria de vehiculo automévil, con una subestructura segun la reivindicacion 1, y a una pieza de
montaje de una carroceria de vehiculo automovil segun la reivindicacion 5 (véase, por ejemplo, el documento DE 42 21
251 A).

Las chapas sandwich, que son denominadas también en general chapas ligeras, se caracterizan por un peso bajo en
combinacion con una elevada resistencia a la abolladura. Para conseguir esto, el material consta de chapas de cubierta
lo mas delgadas que sea posible, hechas de acero, preferentemente con un grosor de 0,2 — 0,4 mm, y de una capa
central situada entremedias, hecha de material sintético, con un grosor de preferentemente 0,4 — 0,7 mm. Estas chapas
de cubierta muy delgadas se muestran muy problematicas con las técnicas de ensamblaje habituales. Asi por ejemplo
no esta ausente de problemas un plegado de estas chapas ligeras. El motivo de ello son las elevadas tensiones en la
zona de pliegue del reborde, que pueden llevar a una rotura o respectivamente abolladura de la chapa de cubierta. Esta
excluida por regla general una soldadura de las chapas sandwich, ya que las chapas de cubierta son demasiado
delgadas y pueden ser dafiadas o deterioradas en particular debido a las altas temperaturas al soldar. Se recomiendan
por ello técnicas de ensamblaje mecanicas habituales (por ejemplo remachado, atornillamiento) o union adhesiva. Con
estas técnicas de ensamblaje no puede conseguirse sin embargo la mayoria de las veces una unién suficientemente
duradera y resistente en la técnica de carrocerias.

La invencion tiene por ello como base la tarea de proponer un procedimiento para ensamblar chapas sandwich
preferentemente con la subestructura de una carroceria de vehiculo automovil y proponer una pieza de montaje
correspondiente, con el que se establezca una unién duradera y se puedan evitar dafios a las chapas de cubierta de la
chapa sandwich.

La solucion a esta tarea esta descrita en las reivindicaciones 1 y 5. Las reivindicaciones dependientes 2 — 4 contienen
propuestas de procedimiento complementarias convenientes.

En el procedimiento conforme a la invencion para ensamblar una chapa sandwich con una subestructura de una
carroceria de vehiculo automovil se propone que la chapa sandwich sea unida mediante soldadura o soldadura por laser
con el borde de una chapa maciza, el cual anteriormente ha sido al menos doblado en particular por plegado o al menos
duplicado en su grosor de otro modo, en que la energia térmica es derivada en direccion a la chapa maciza, conforme a
la invencion, para evitar dafios a las chapas de cubierta delgadas y a la capa central de material sintético por un efecto
de temperatura demasiado elevada. Para poder absorber la energia térmica con seguridad de proceso esta previsto por
ello que la chapa maciza sea lo mas gruesa posible en su borde. Esto puede conseguirse mediante el recurso de que el
borde de la chapa maciza es plegado una o mas veces, para conseguir un engrosamiento en la zona de ensamblaje
relevante. Sin embargo, también una banda estrecha de borde de una chapa considerablemente mas gruesa puede ser
afadida por soldadura o generada por conformacion.

Ademas de ello se ha mostrado conveniente durante la soldadura por laser orientar el rayo laser con la mayor extension
posible sobre la zona de borde engrosada de la chapa maciza.

Ademas, mediante el duplicado de la chapa maciza se consigue un guiado considerablemente mejor del hilo de soldar,
lo que es imprescindible para una soldadura con seguridad de proceso.

Para satisfacer los requisitos de aspecto visual al emplear las chapas sandwich como superficie exterior en la
fabricacion de carrocerias, se ha mostrado conveniente disponer la zona de ensamblaje en la denominada zona no
visible de la superficie exterior. Para ello esta previsto conforme a la invencion plegar hacia dentro el borde de la chapa
sandwich antes del ensamblaje hasta en 120°, preferentemente en unos 90° y unirlo a continuacién con el borde
duplicado de la chapa maciza. La zona de borde duplicada de la chapa maciza es colocada entonces preferentemente
por fuera sobre el borde plegado de la chapa sandwich y es unida a éste mediante soldadura por laser.

Con el procedimiento conforme a la invencién pueden ser fabricados en particular componentes o respectivamente
tapas de gran superficie para una carroceria de vehiculo automovil, que son considerablemente mas ligeros que los
componentes habituales hasta ahora. Con las chapas sandwich con la capa central hecha de material sintético puede
aumentarse de forma sobreproporcional la rigidez a la flexion. Ademas de ello, estas chapas compuestas procuran un
amortiguamiento acustico mayor. Finalmente, con una costura de soldadura por laser dispuesta en lo posible en todo el
perimetro puede garantizarse una estanqueidad suficiente.

La invencion es descrita mas detalladamente a modo de ejemplo con ayuda de las figuras 1 — 3 adjuntas. Muestran

la figura 1 en representacion esquematica una chapa sandwich (1) a distancia de la subestructura (2) antes del
ensamblaje
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la figura 2 la pieza de montaje ensamblada en un conjunto (3)
la figura 3 un corte segun la linea A-A de la figura 2.

En la figura 1 esta representada una chapa sandwich 1, que puede ser por ejemplo la superficie exterior de un capé de
motor o de una puerta de vehiculo, en perspectiva antes del ensamblaje con una subestructura 2 de una carroceria de
vehiculo automovil. En el conjunto 3 segun la figura 2, el contorno de soldadura por rayos laser 4 esta indicado solo
esquematicamente.

Segun la figura 3, la chapa sandwich 1 consta de dos chapas de cubierta 6 delgadas exteriores y una capa central 7
situada entremedias, hecha de material sintético, preferentemente de un polimero termoplastico. En la zona de
ensamblaje, la chapa sandwich esta plegada en algo mas de 90° y esta unida con el borde 8, complemente plegado, de
la chapa maciza de la subestructura 2 por el contorno de soldadura por rayos laser 4. Esta zona de ensamblaje se
encuentra en conjunto en una zona, no visible desde fuera, de la superficie exterior o respectivamente de la chapa
sandwich 1. En la figura 3 esta representado adicionalmente un componente contiguo 5 de la carroceria de vehiculo
automovil mediante una linea discontinua a modo de indicacion. En el detalle segun la figura 3, podria tratarse por
ejemplo de una puerta como pieza de montaje, que esta formada por la chapa sandwich 1y la subestructura 2, en que
en lo relativo al componente contiguo 5 se trata del cierre de la puerta.

Lista de nimeros de referencia

1 Chapa sandwich

Subestructura (chapa maciza)

Conjunto (de 1y 2)

Contorno de soldadura por rayos laser
Componente contiguo

Chapa de cubierta (de 1, hecha de acero)

Chapa central (de 1, hecha de material sintético)

©® N o a0 »~h W N

Borde (de 2, plegado)
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para ensamblar una chapa sandwich (1) con una subestructura (2), en que la chapa sandwich (1)
consta de un material compuesto con dos chapas de cubierta (6) delgadas hechas de acero y con una capa central (7)
situada entremedias, hecha de material sintético, en particular de un polimero termoplastico, y la subestructura (2)
consta de una chapa maciza, preferentemente hecha de acero, caracterizado por que

— la chapa sandwich (1) es unida mediante soldadura o soldadura por laser con el borde (8) de la chapa maciza,
el cual anteriormente ha sido al menos doblado o al menos duplicado en su grosor de otro modo,

— en que la duplicacion del borde (8) de la chapa maciza es tal que con ello la energia térmica que aparece
durante el proceso de soldadura es derivada en direccion a la chapa maciza, para evitar dafios a las chapas de
cubierta (6) delgadas y a la capa central (7) de material sintético por un efecto de temperatura demasiado
elevada.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que la chapa sandwich (1) estd conformada
preferentemente como superficie exterior de una carroceria de vehiculo automovil y la subestructura (2) esta constituida
preferentemente por la subestructura (2) de una carroceria de vehiculo automavil.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que el borde de la chapa sandwich (1) es plegado
hasta en 120° antes del ensamblaje con la chapa maciza y a continuacién es unido por su lado exterior con el borde (8)
de la chapa maciza.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1-3, caracterizado por que durante la soldadura por laser el rayo
laser esta orientado predominantemente sobre el borde (8).

5. Pieza de montaje de una carroceria de vehiculo automovil con una chapa sandwich (1) como superficie exterior y con
una subestructura (2) que consta de una chapa maciza, en que la chapa sandwich (1) consta de un material compuesto
con dos chapas de cubierta (6) delgadas hechas de acero y con una capa central (7) situada entremedias, hecha de
material sintético, en particular de un polimero termoplastico, caracterizada por que el borde de la chapa sandwich (1)
esta plegado hacia dentro hasta en 120° y esta unido, en una zona no visible, por un contorno de soldadura por rayos
laser (4) con la chapa maciza de la subestructura (2) que por su borde (8) esta al menos doblada o al menos duplicada
en su grosor, en que la duplicacion del borde (8) de la chapa maciza es tal que con ello la energia térmica que aparece
durante el proceso de soldadura es derivada en direccién a la chapa maciza, para evitar dafos a las chapas de cubierta
(6) delgadas y a la capa central (7) de material sintético por un efecto de temperatura demasiado elevada.
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