ES 2 565 339 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

@Namero de publicacion: 2 565 339

@Int. Cl.:

B60G 7/00 (2006.01)
B23K 26/00 (2014.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud europea:  16.12.2010  E 10807483 (2)
Fecha y nimero de publicacién de la concesién europea: 02.03.2016  EP 2512845

T3

Tl'tulo: Elemento estructural hueco de seccidn cerrada unido atope

Prioridad:

17.12.2009 US 287662 P

Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la
traduccion de la patente:
04.04.2016

@ Titular/es:

MULTIMATIC INC. (100.0%)
85 Valleywood Drive
Markham, Ontario L3R 5E5, CA

@ Inventor/es:
GRUBER, RUDOLF

Agente/Representante:
DE ELZABURU MARQUEZ, Alberto

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2565339 T3

DESCRIPCION
Elemento estructural hueco de seccién cerrada unido a tope
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un método de conformacion de elementos estructurales a partir de metal laminar y
a elementos estructurales conformados mediante el método.

Antecedentes de la invencion

Es ventajoso crear un elemento estructural de un vehiculo, tal como una barra de compartimento de motor, un brazo
de control de suspensién o una barra de bastidor secundario de suspensién, a partir de un elemento hueco de
seccion cerrada que utiliza una configuracién de concha convencional pero que elimina la unién solapada de la
técnica anterior. Se ha comprobado que, para aplicaciones de gran volumen, tales como las de la industria del
automovil, la conformacién por prensado de metal laminar es el método mas econdémico de fabricacion de
componentes estructurales. Casi todos los vehiculos producidos en la actualidad utilizan una estructura de
carroceria y bastidores secundarios especificos conformados casi totalmente a partir de aluminio o piezas de acero
estampadas fabricadas usando técnicas de conformacién por prensado. Cuando es necesario usar elementos
huecos de seccion cerrada, los mismos se conforman generalmente a partir de dos componentes de metal laminar
de seccion abierta conformados por prensado, creando una configuracion de concha y usando una seccion solapada
para facilitar una unién soldada de tipo en angulo adecuada o un ala saliente para formar una unién soldada por
puntos de material doble. El objetivo principal de la presente descripcion consiste en eliminar el material redundante
asociado a las uniones de tipo solapado o de alas en elementos huecos de seccién cerrada en forma de concha.

El tipo mas eficaz de unién soldada es una disposicion a tope en la que los dos componentes a unir estructuralmente
contactan a lo largo de una interfaz tangente en sus bordes abiertos, de modo que no se produce ningun
solapamiento de material. Esta unién a tope puede soldarse posteriormente usando soldadura MIG, TIC, de arco o
de laser o medios similares para crear una unién estructural continua de los dos componentes. La calidad de esta
union a tope soldada es extremadamente sensible al espacio libre entre los dos componentes y a los distintos
espesores de los materiales de los dos componentes. Es posible controlar los diferentes espesores mediante una
especificacion correcta durante el proceso de disefio. El espacio libre entre los dos componentes depende de la
capacidad del proceso de fabricacion.

Cuando los dos componentes estan conformados a partir de metal laminar estampado usando técnicas de
conformacién por prensado, no es posible desarrollar los bordes abiertos para formar una interfaz sin presencia de
espacios libres debido a limitaciones en el proceso. Por este motivo, las configuraciones de concha conformadas por
prensado usan una seccion solapada para facilitar una uniéon soldada de tipo en angulo o un ala saliente para
obtener una unién soldada por puntos de material doble.

Resumen de la invencion

Segun la presente invencion, se da a conocer un método de conformacién de un elemento estructural hueco de
secciéon cerrada, que comprende: conformar por prensado un componente de metal laminar superior con una
seccion generalmente abierta y configurado con dos alas de interfaz que se extienden hacia abajo esencialmente
paralelas; conformar por prensado un componente de metal laminar inferior con una seccion generalmente abierta y
configurado con dos alas de interfaz que se extienden hacia arriba esencialmente paralelas; y soldar a tope entre si
las alas de interfaz de los componentes de metal laminar superior e inferior para conformar un elemento estructural
hueco continuo con una seccion transversal variable, caracterizado por que, antes de la soldadura, las alas de
interfaz prensadas de los componentes de metal laminar superior e inferior se cortan de forma complementaria
usando un corte de laser de cinco ejes mientras los componentes de metal laminar superior e inferior se soportan
rigidamente en conformidad dimensional mediante un util.

Los bordes cortados de los componentes superior e inferior pueden soldarse entre si de forma adecuada mediante
una soldadura a tope de laser continua.

En algunas realizaciones, el método comprende ademas, después del corte complementario de las alas de interfaz,
desplazar el componente de metal laminar superior y el componente de metal laminar inferior para contactar entre si
mientras siguen soportandose rigidamente en el Gtil y unir estructuralmente los componentes a lo largo de la interfaz
mediante una soldadura a tope mientras los componentes se soportan rigidamente en el util.

El proceso mas eficaz de union estructural continua de dos componentes de metal es la soldadura de laser, ya que
la soldadura de laser transmite significativamente menos calor que otras técnicas de soldadura. De forma general, la
soldadura de laser tampoco requiere la aportaciéon de material de carga y tiene una velocidad de aplicacion
significativamente mas rapida. No obstante, la soldadura de laser requiere tolerancias incluso mas precisas en lo
que respecta a espacios libres en la union a tope en comparacion con otras técnicas de soldadura y, de este modo,
solamente se aplica de forma general en configuraciones de material solapado.
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Un elemento de seccién cerrada conformado a partir de dos componentes de metal laminar de seccién abierta
conformados por prensando configurados como una concha con una union estructural creada mediante soldadura
por laser de una unién a tope en la interfaz entre los componentes presentaria ventajas de peso y de costes
significativas con respecto a las configuraciones de la técnica anterior.

En una realizacion de la presente descripcion, un elemento estructural hueco de seccidon cerrada se conforma a
partir de un componente estampado de metal laminar superior con una seccion generalmente abierta fabricado
usando técnicas de conformacién por prensado y configurado con dos alas de interfaz que se extienden hacia abajo
esencialmente paralelas y de un componente estampado de metal laminar inferior con una secciéon generalmente
abierta fabricado usando técnicas de conformacién por prensado y configurado con dos alas de interfaz que se
extienden hacia arriba esencialmente paralelas. Después de la conformaciéon por prensado, el componente
estampado de metal laminar superior y el componente estampado de metal laminar inferior se soportan rigidamente
en conformidad dimensional mediante un Gtil hecho a medida y las alas de interfaz que se extienden hacia arriba y
hacia abajo se cortan de forma complementaria usando un corte de laser de cinco ejes. El util facilita el movimiento
del componente estampado de metal laminar superior y del componente estampado de metal laminar inferior para
contactar entre si a lo largo de toda su interfaz sin la presencia de espacios libres mientras sigue soportando
rigidamente los componentes en conformidad dimensional. De este modo, el componente estampado de metal
laminar superior y el componente estampado de metal laminar inferior quedan unidos estructuralmente a lo largo de
la interfaz sin la presencia de espacios libres mediante una soldadura a tope de laser continua mientras estan
soportados rigidamente en el Gtil. Debido a que los componentes se soportan rigidamente en conformidad
dimensional y a que la operacion de corte de cinco ejes se lleva a cabo en el mismo Uutil, la interfaz sin la presencia
de espacios libres se mantiene absolutamente y se consigue una unién soldada de laser de alta calidad sin
solapamiento de material redundante, con muy poco efecto térmico y una elevada velocidad de procesamiento. El
resultado es un elemento estructural hueco continuo con una seccién transversal variable que tiene un alto nivel de
integridad dimensional, ya que, una vez los dos componentes estampados de metal laminar se unen
estructuralmente, los mismos se soportan entre si en conformidad dimensional una vez retirados del (til, eliminando
de este modo los efectos de movimiento elastico de material y las imprecisiones de conformacion en los
componentes individuales.

De esta manera, se crea un elemento hueco de seccién cerrada de alta eficacia que utiliza menos material que las
configuraciones de concha solapadas o con alas estructuralmente equivalentes, consiguiendo de este modo una
solucién con una masa menor y con un coste mas reducido. De forma adicional, el elemento hueco de seccion
cerrada de la presente descripcion puede ser conformado con herramientas de conformaciéon por prensado
econodmicas, ya que ya no son necesarios componentes estampados de metal laminar de alta precision, pues el util
permite obtener las tolerancias dimensionales necesarias durante el corte y la soldadura. Una ventaja adicional del
elemento hueco de seccién cerrada de la presente descripcidn consiste en que es posible variar considerablemente
su area de seccion transversal a lo largo de su longitud segun relaciones mucho mas abruptas que en el caso de las
configuraciones de uniéon no solapadas con una seccion cerrada convencional producidas mediante laminado,
conformacién por soplado o hidroconformacion.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacion se describira de forma mas detallada la invencion, a titulo de ejemplo, haciendo referencia a los
dibujos que se acompafan, en los que: la FIG. 1 es una vista en perspectiva del elemento estructural hueco de
seccion cerrada de la invencion; la FIG. 2 es una vista en perspectiva, en explosion, del elemento estructural hueco
de seccién cerrada de la invencién; la FIG. 3 es una vista en perspectiva de los componentes del elemento
estructural hueco de seccion cerrada de la invencion instalados parcialmente en el Gtil hecho a medida; la FIG. 4 es
una vista en perspectiva del util hecho a medida con los componentes del elemento estructural hueco de seccién
cerrada de la invencion totalmente instalados y cortados; la FIG. 5 es una vista en perspectiva del util hecho a
medida con los componentes del elemento estructural hueco de secciéon cerrada de la invencién totalmente
instalados durante la soldadura de laser; la FIG. 6 es una vista en perspectiva de una aplicaciéon del elemento
estructural hueco de seccién cerrada de la invencion; la FIG. 7 es una vista en perspectiva de otra aplicacion del
elemento estructural hueco de seccién cerrada de la invencion; y la FIG. 8 es una vista en perspectiva de otra
aplicacion del elemento hueco de seccién cerrada de la invencion.

Descripcion detallada de los dibujos

Haciendo referencia a las Figuras 1 y 2, un elemento (1) hueco de seccion cerrada esta formado sustancialmente
por un componente (10) estampado de metal laminar superior y un componente (20) estampado de metal laminar
inferior. Ambos componentes estampados de metal laminar estan fabricados mediante conformaciéon por prensado
de una lamina plana de acero, aluminio u otro metal o aleacién adecuado hasta formar una forma de seccién abierta
necesaria que esta determinada por los requisitos estructurales y de envasado de la aplicacion final. EI componente
(10) estampado de metal laminar superior esta configurado con dos alas (12) (14) de interfaz que se extienden hacia
abajo esencialmente paralelas. Tal como se muestra en el ejemplo no limitativo de las Figuras 1y 2, el componente
(20) estampado de metal laminar inferior esta configurado con dos alas (22) (24) de interfaz que se extienden hacia
arriba esencialmente paralelas. Las alas (12) (14) de interfaz que se extienden hacia abajo del componente (10) de
metal laminar superior se cortan por laser de cinco ejes después de su conformacion por prensado para crear
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bordes (16) (18) de interfaz con una alta precision. Las alas (22) (24) de interfaz que se extienden hacia arriba del
componente (20) de metal laminar inferior se cortan por laser de cinco ejes después de su conformacién por
prensado para crear bordes (26) (28) de interfaz con una alta precision. Los bordes (16) (18) (26) (28) de interfaz se
cortan de forma complementaria mediante un laser de cinco ejes durante una Unica operacion mientras el
componente (10) estampado de metal laminar superior y un componente (20) estampado de metal laminar inferior se
soportan rigidamente en conformidad dimensional mediante un util hecho a medida. De esta manera, los bordes (26)
(28) de interfaz de las alas (22) (24) de interfaz que se extienden hacia arriba y los bordes (16) (18) de interfaz de las
alas (12) (14) de interfaz que se extienden hacia abajo quedan configurados para encajar de forma ajustada sin la
presencia de espacios libres. Esta interfaz sin presencia de espacios libres (a la que también se hace referencia
como “interfaz”) facilita una union (30) a tope soldada por laser de alta calidad que une estructuralmente el
componente (10) estampado de metal laminar superior y un componente (20) estampado de metal laminar inferior
para crear un elemento (1) estructural hueco continuo con una seccion transversal variable.

La Figura 3 muestra un ejemplo no limitativo de un util (40) hecho a medida configurado para soportar rigidamente el
componente (10) estampado de metal laminar superior y el componente (20) estampado de metal laminar inferior,
con los componentes estampados de metal laminar mostrados antes de su instalacion en el util (40) hecho a medida
y separados a una distancia predeterminada por los bloques separadores (42).

La Figura 4 muestra el util (40) hecho a medida con el componente (10) estampado de metal laminar superior y el
componente (20) estampado de metal laminar inferior instalados totalmente en el util (40) y con los bordes (16) (18)
(26) (28) de interfaz cortados de forma complementaria mediante un laser de cinco ejes. El material sobrante (50)
(52) que contiene los bordes (54) (56) conformados de forma imprecisa se muestra separado de las alas (12) (14)
(22) (24) de interfaz.

La Figura 5 muestra el util (40) hecho a medida con los bloques separadores (42) retraidos y el componente (10)
estampado de metal laminar superior y el componente (20) estampado de metal laminar inferior en contacto entre si
a lo largo de sus bordes (16) (18) (26) (28) de interfaz cortados por laser previamente, creando una condicion sin
presencia de espacios libres. Se muestra un rayo laser (60) completando una unién (30) a tope soldada a lo largo de
toda la interfaz sin la presencia de espacios libres para crear un elemento (1) estructural hueco continuo con una
seccion transversal variable.

La Figura 6 muestra un ejemplo no limitativo de un brazo (70) de suspension de un vehiculo configurado como un
elemento hueco de seccion cerrada con una seccion transversal variable conformado usando la técnica de
fabricacién descrita previamente.

La Figura 7 muestra un ejemplo no limitativo de una barra (72) de compartimento de motor de un vehiculo
configurada como un elemento hueco de seccién cerrada con una seccion transversal variable conformada usando
la técnica de fabricacion descrita previamente.

La Figura 8 muestra un ejemplo no limitativo de un bastidor secundario (74) de suspension de un vehiculo
configurado a partir de cuatro elementos huecos de seccién cerrada con una seccion transversal variable
conformado usando la técnica de fabricacion descrita previamente.
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REIVINDICACIONES
1. Método de conformacién de un elemento (1) estructural hueco de seccion cerrada, que comprende:

conformar por prensado un componente (10) de metal laminar superior con una seccion generalmente abierta y
configurado con dos alas (12, 14) de interfaz que se extienden hacia abajo esencialmente paralelas;

conformar por prensado un componente (20) de metal laminar inferior con una seccién generalmente abierta y
configurado con dos alas (22, 24) de interfaz que se extienden hacia arriba esencialmente paralelas; y

soldar a tope entre si las alas (12, 14, 22, 24) de interfaz de los componentes (10, 20) de metal laminar superior e
inferior para conformar un elemento estructural hueco continuo con una seccion transversal variable,

caracterizado por que

antes de la soldadura, las alas (12, 14, 22, 24) de interfaz de los componentes de metal laminar superior e inferior se
cortan de forma complementaria usando un corte de laser de cinco ejes mientras los componentes (10, 20) de metal
laminar superior e inferior se soportan rigidamente en conformidad dimensional mediante un util (40).

2. Método segun la reivindicacion 1, en el que los bordes cortados (16, 18, 26, 28) de los componentes superior €
inferior (10, 20) se sueldan entre si mediante una soldadura a tope de laser continua.

3. Método segun la reivindicacion 1 o 2, que comprende ademas, después del corte complementario de las alas (12,
14, 22, 24) de interfaz, desplazar el componente (10) de metal laminar superior y el componente (20) de metal
laminar inferior para contactar entre si mientras siguen soportandose rigidamente en el atil (40) y unir
estructuralmente los componentes a lo largo de la interfaz (12, 14, 22, 24) mediante una soldadura a tope mientras
los componentes se soportan rigidamente en el util (40).

4. Elemento estructural conformado mediante el método de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el
elemento estructural es una barra (70) de suspension de un vehiculo.

5. Elemento estructural conformado mediante el método de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el
elemento estructural es una barra (72) de compartimento de motor de un vehiculo.

6. Elemento estructural conformado mediante el método de una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el
elemento estructural es una barra para un bastidor secundario (74) de suspensién de un vehiculo.
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