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La presente invencidén se refiere a una estructura
de envoltura o de panel de pared compuesta multicapa, y es-
pecialmente a c8rters o paneles metdlicos.

Hasta el presente los cirters mecdnicos eran rea-
lizados esencialmente por colada de fundicibn de acero o de

aleaciones ligeras, y debian comportar paredes suficienrntesr
L 4 o =
e L

mente gruesas para resistir los esfuerzos que les eran so-

licitados, y para permitir la colada. La consecuencia direc-

LY
ta de estas estructuras gruesas es el peso relativamente’
elevado de estos conijuntos. Por otra parte, estos conjuntos

.oo-.o

son realizados por colada a cadencias que son, por tanto,

* e
-
. . .

tributarias de este tipo de operacién. Seet

Igualmente, en la fabricacibén de carrocerias wu**
otras piezas de envoltura de chapa, especialmente en l;:jk—
dustria del autombvil, se utilizan chapas relativamente
gruesas para conferir al conjunto la regidez suficiente, pe-
ro el inconveniente de estas chapas es su peso relativamen-
te elevado, proporcional al espesor.

La presente invencidén trata de realizar especial-
mente clrters o paneles de paredes compuestas que permitan
acceder a cadencias de fabricacidn elevadas, disminuyendo
al mismo tiempo el peso del conjunto para una resistencia
mec&nica equivalente.

Asi la invencidn tiene por objeto una estructura
de envoltura o de panel de pared compuesta, caracterizada
por el hecho de que la pared estd constituida por al menos

dos chapas conformadas que comprenden zonas en las que las

superficies enfrentadas estén juntas y unidas por encolado
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y soldadura por puntos, y zonas en las que se forma cuerpos
huecos entre estas superficies enfrentadas, para conferir
la rigidez deseada a las estructuras.

Las chapas conformadas son, especialmente, cha-

pas de acero embutidas y de alto limite elistico, es decir,

80 a 100 kg/mm2 y més. A

Los carters pueden tener una forma sensiblemente

plana o hueca, tal como esférica o cilindrica, o cualquietx
L L]

Seog"

forma apropiada para contener un mecanismo que ha de ser

protegido o lubricado, etc.

La caracteristica esencial de la presente inven-

cibn reside en el hecho de que la pared compuesta de la’€s-

tructura estéd constituida por un conjunto de chapas pedgd-"*

das entre s1 por sus superficies enfrentadas y juntas, ‘y* «
gque comprenden en estas mismas superficies cierto niimero
de puntos de soldadura discretos, con una separacidén elegi-
da juiciosamente. Entre estas superficies enfrentadas y jun-
tas, las chapas forman cuerpos huecos que estén destinados

a conferir la rigidez necesaria a la pared del c&rter u

otra estructura. Se puede asociar en sandwich dos o varias
chapas, segfin la estructura deseada.

El material de adherencia es una cola depositada
previamente sobre al menos la cara interna del estratifica-
do, de por lo menos una de las chapas que forman el sandwich.
Esta cola puede presentarse bajc la forma de una pelicula
depositada previamente sobre una de las caras de la chapa,
permitiendo asi su manipulacidén en una etapa industrial.

Esta cola puede ser vuelta conductora de la elec-
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tricidad mediante una carga apropiada para la puesta en
préctica seglin el modo de realizacibn del procedimiento des-
crito méds adelante.

Por lo demids se prevé, seglin una variante, reves-
tir la chapa con una primera capa superficial de un mate-
rial de bajo punto de fusidén tal como, por ejemplo, ciqcnn

plomo, estafio, o sus aleaciones. Este material de bajo pun-

to de fusidn puede revestir las dos caras de cada chapa,,.Q

* L
®oq®

al menos las caras internas del estratificado.
Cuando la chapa también comporta una capa de co-
la, esta Gltima es depositada sobre la capa de materiai.ag

bajo punto de fusidmn. Teear

La etapa de formacidén de los puntos de soldadura
puede ser realizada seglin dos modos de realizacidn. ;.?E

En un primer modo de realizacidn, la soldadura
por puntos es realizada por resistencia.

Cuando se trata de chapas relativamente delgadas
(de menos de 0,8 mm), se desaconseja la soldadura por resis-
tencia a fuerte intensidad, ya que provoca una indentacién
demasiado importante gue puede conducir a la perforacidn de
la chapa, y en cualquier caso perjudicial para el estado de
las superficies de las chapas. En este caso se utiliza una
soldadura por resistencia a baja intensidad, gue genera una
temperatura justamente suficiente para obtener la fusidn del
material de bajo punto de fusibdn tal como el cinc, pero in-
suficiente para provocar una modificacién substancial de

las propiedades mecdnicas de la chapa. En el caso del cinc,

por ejemplo, es suficiente generar una temperatura al menos
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igual a 420°% aproximadamente. Aparte de la formacibén de pun-
tos de soldadura, el cinc permite protejer la chapa contra
la corrosiébn,
Se puede utilizar una intensidad aiin mas baja y
una chapa que no comporte un tal material de bajo punto de

f.-ién a fin de obtener una temperatura justamente suficien-

LN 3
te para desarrollar una polimerizacidén répida del material

de adherencia, bajo la forma de puntos que son, en este ¢gso,

de gran superficie y juegan un papel andlogo al de los bﬂﬁ—
tos de soldadura descritos antes. Se sobreentiende que es

necesario utilizar entonces una cola conductora de la elec-

tricidad. ®ee®

De acuerdo con un sequndo modo de realizaciéﬁgﬁmé
soldadura por "puntos" es realizada por induccién, en m;ﬂgé
ra de generar por conduccién en la zona media del estratifi-
cado, una temperatura apta para la transformacidn deseada,

a saber, fusidén del material de bajo punto de fusidn, poli-
merizacidn r&pida de la cola.Enel casode un calentamiento
por induccibn de la cola, no es necesario que &sta sea con-
ductora de la electricidad.

Se puede variar la superficie y la forma de los
"puntos" segfin sea la té&cnica utilizada y el niimero de ellos
que se desea realizar.

Terminada esta etapa, queda realizada la adapta-
cidn de las chapas, y entonces se hace sufrir al estratifi-
cado un tratamiento final para activar el material de adhe-
rencia, es decir, polimerizar la cola en toda la superficie

de los planos de unibn.
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La cola puede ser, especialmente, un material ter-
moendurecible cuya polimerizacién es realizada en estufa a
una temperatura cléasica, del orden de 200°¢ aproximadamente.

El procedimiento de fabricacidn descrito prece-
dentemente para la formacidén de puntos de soldadura a baja
temperatura; permite obtener una invisibilidad de estoq:gup—

tos, indispensable para obtener un aspecto superficial co-

rrecto para las carrocerias de automévil, y una manipyla=

cién de las piezas de pared compuesta, desde la formacibn
de los puntos de soldadura y antes de la activacidén final

de la cola, que pueda ser obtenida en las secciones de pre-
- L

.
[

paracién para la pintura. Ademds, la presencia en el sand*

® ®q 9
L J

wich de la pelicula de cola constituye una pantalla de aie-

lamiento £énico y térmico. ‘ent .

La invencidn es expuesta mis detalladamente a con-
tinuacibn con ayuda de los dibujos anexos, que representan
s6lamente dos modos de realizacidén de la misma. En estos di-
bujos: la figura 1 representa una vista en alzado y seccidn
de un cirter de forma sensiblemente plana; la figura 2 es
una vista de una de las dos platinas que constituyen el car-
ter de la figura 1; la figura 3 es una vista de la otra pla-
tina que constituye el cérter de la figura 1; las figuras 4
y 5 son vistas en seccidn transversal a dos niveles diferen-
tes de la platina de la figura 2; la figura 6 es una vista
en seccibn vertical axial seglin la linea 6-6 de la figura 7,
de un cubo de rueda, y la figura 7 es una semivista extrema
y una semivista en seccidn radial seqgfin la linea 7-7, del

cubo de la figura 6.
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El carter representado en la figura 1 es un cérter
destinado a una motobinadora, es decir, un ingenio de cul-
tivo agricola o bien hortelano. Este cdrter comprende dos
platinas -1- y -2- adaptadas a lo largo de sus periferias
delimitando un volumen interior dentro del que se encuentran
los medios de transmisidn de la potencia a partir de un’ §tpol
de entrada -3-, unido a un grupo motor (no representado) a
un arbol de salida -4-, sobre el cual se hallan montadas:lgs
herramientas agricolas, no representadas. Las dos plati;;;
son unidas por medios clasicos, tales como tornillos y tuer-

LR TN

cas, o, eventualmente, por encolado y soldadura por puntqs

cuando se quiere disminuir el peso del conjunto.

La plantina -2- estd hecha de dos paredes realiza-

das con chapa de acero embutida: una pared -5- que forﬁé“ﬁé
piel exterior, y una pared -6- dispuesta hacia el interior
del carter, constituyendo la pared porta-rodamientos.

De la misma manera, la platina -1- estd constitui-
da por dos paredes distintas, a saber, una pared -7~ que
forma una piel exterior y una pared -8- dispuesta hacia el
interior del cérter, formando pared porta-rodamientos.

La platina -2- representada en la figura 3, cons-
tituida por dos paredes -5- y -6- comporta zonas sensible-
mente planas -31, 32- en las que las superficies enfrenta-
das de dichas paredes estdn adaptadas estrechamente y jun-
tas. Estas zonas -31, 32- esté@n separadas por cuerpos huecos
-34, 35, 36 y 37-, tales como nervaduras. En las zonas pla-
nas estrechamente adaptadas, los tabiques -5- y =-6- estén

soldados por puntos, tal como se representa con las refe-
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rencias —-38a-, -38b-, -38c- etc. y encolados entre si.

A nivel del cuerpo hueco -37- no cerrado, como
se puede ver en la figura 1, la pared porta-rodamientos -6-
estd fijada al flanco de la pared -5- que forma un plano
exterior por un reborde -39- a fin de vencer los efectos

de tensién del conjunto. Esta fijacidn es realizada por..,

encolado y soldadura por puntos.

Como se halla representado en la figura 1, el

tabique -6- porta-rodamientos delimita cajas de cojinete*’

-9- y -10- que reciben rodamientos no representados, de los

medios de transmisidén de la potencia entre el &rbol de “entra-

da -3- y el arbol de salida -4-. Las cajas de cojinete—=§;
y -10- sobresalen hacia el interior y no desembocan al‘égj
terior, ya que el tabique -5- forma una piel externa cébﬁﬁé
nua que se halla dispuesta enfrente. Por el contrario, 1la
caja de cojinete =11- recibe un rodamiento -12- montado so-
bre el arbol de salida -4- que desemboca al exterior a tra-
vés de una guarnicidn de hermeticidad -13- recibida dentro
de un collarin =14-, delimitado é&ste en la pared -6- que
forma pared exterior, y sobresaliendo hacia el interior.

Las cajas de cojinete de la pared porta-rodamien-
tos representados en la figura 1 tienen disefios diferentes
para mostrar soluciones adaptadas para vencer efectos par-
ticulares. Asi, para la caja de cojinete -11-, el apoyo de
los rodamientos -12- es realizado por didmetros diferentes
entre el cojinete -11- y el collarin -14-.

En la platina -1- se ha representado una caja de

cojinete ~16- que lleva un rodamiento -17- para un &rbol de
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los medios de transmisidén de la potencia, no representados.

Este rodamiento -17- se apoya contra embutidos estampados
—18— que sobresalen al interior del céarter, formados en la
pared exterior -7-.

La platina -1- representada en la figura 2, cons-
tituida por dos paredes -8- y -9-~, comporta zonas -21—.degr

tro de las cuales las superficies planas enfrentadas de las

paredes -8- y -9- adaptadas estdn soldadas por puntos -22a-,

-22b-, -22c-, etc. y encoladas. Seet

Un cuerpo hueco que determina una nervadura -23-

en forma de Y se halla formado en una parte sensiblementé"’

L]
.

central respecto a la zona -21-. Este cuerpo hueco est&ree-

rrado, contrariamente a los cuerpos huecos -24-, =25~ V..eo
-26- formados en la parte superior de la platina -1-. ﬁéﬁé%
Gltimos cuerpos huecos son del mismo tipo que los descritos
para el cuerpo hueco -37- de la platina de la figura 3 y
cumplen la misma funcidn.

En la figura 4, que es una vista en seccidn ho-
;izontal de ia platina de la figura 2, se aprecia los cuer-
pos huecos -24- y -26- delimitados entre las paredes -7- y
-8-. En esta misma figura se nota igqualmente una nervadura
de embuticibn -41- destinada a tensar la superficie.

En la figura 5, que representa una seccidn hori-
zontal a nivel del &rbol de entrada -3-, se puede notar el
cuerpo hueco -23- cerrado, cortado en las dos ramas superio-
res de la Y,

En el detalle de la figura 1 se ha representado

el espacio =-15- que forma canal, previsto entre la pared
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~-7- que forma piel exterior y la pared -8- porta-rodamien-
tos. Este canal -15- desemboca por un orificio -27- repre-
sentado en la figura 2, para el retorno al cdrter del acei-
te que sale por el rodamiento.

Las paredes individuales pueden tener espesores

iguales o distintos segilin sean las funciones que realizap,

dentro de la pared compuesta.
Seqgiin otro modo de ejecucidén de la invencidn, el
[ 4
. M L L ]
cirter puede ser esférico o cilindrico. En particular s&***

describiri a continuacidén y a titulo de ejemplo, un carter

[
cilindrico que es una caja de rodamientos que constituyé’uh

LN
-
L] L ]

cubo de rueda no motriz. “eser

El cubo de rueda representado en la figura 6 “pifia™
senta una pared compuesta que comprende al menos tres ﬁé#;;
des individuales adaptadas y unidas entre si por la técnica
seglin la presente invencidn, de encolado y soldadura por
puntos.

Este cubo estd constituido por dos semi-valvas
-60a, 60b- en forma de manguito cilindrico con collarin
-61-. Cada semi-valva estd constituida por una pared exte-
rior -62a-,-62b- y una pared intermedia -63a-, -63b- que
se hallan encajadas la una dentro de la otra, precisamente
la pared intermedia en el interior de la pared externa. Las
dos semi-coquillas -60a , 60b- estdn adaptadas por su colla-
rin -61-, de suerte que a nivel de este collarin el espesor
de la pared compuesta es cuadruple.

En el interior de la parte media de las dos semi-

coquillas -60a , 60b- adaptadas, se encuentra colocado un
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casquillo anular de pared finica que forma una pared interior
-64- superpuesta a las paredes intermedias -63a, 63b- en ma-
nera de formar, en esta zona, una pared compuesta, de espe-
sor triple, del cubo. Esta pared -64- est8 superpuesta a
las paredes =-63a- -63b- y -62a- -62b- formando un sadwich
que es vuelto riglido por la técnica de encolado y soldéﬁﬁr?
por puntos. T
Las diversas paredes -62a-, -62b- y -64- no sog,
e o
rigurosamente cilindricas, sino que comportan embutidos'ﬁﬁe
definen cuerpos huecos que son uno de los elementos consti-
*sse’a

tutivos de las estructuras de cdrter de paredes compuestas

- [
¢« *

seglin la presente invencidn. “sec

Asi, como se representa en la figura 7, la pérég'
-62b~, vista en seccibn seglin la linea 7-7 de la figuréiézs
forma unos embutidos -7la-, -71b-, -7lc- que se extienden
radialmente segfin una reparticidn angular que en el modo
de realizacibn representado es de 309, Estos embutidos es-
téin dirigidos hacia el exterior del cubo.

La pared =-64- forma igualmente embutidos -72a-,
-72b-, -72c- anflogos al embutido -61- pero dirigidos hacia
el interior y dispuestos radialmente enfrente de estos Glti-
mos. Los embutidos -71- corresponden, respectivamente, al
cuerpo hueco -65- de la figura 6, y los embutidos -72- al
cuerpo hueco -66- de la figura 6.

Las paredes =-63a-, -63b- son cilindricas en su
parte exterior al collarin -61-, y comportan superficies

que se hallan adaptadas estrechamente a las paredes -62a-,

-62b— y -64- y estdn unidas a estas Gltimas por puntos de
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soldadura representados en -67-, y por encolado. De la mis=-
ma manera, para las cuatro paredes del collarin -61-, se ha
repartido puntos de soldadura -64- reqularmente sobre las
superficies periféricas planas. )

La pared -64- comporta rebordes -68- plegados ha-
cia el interior y que sirven de medios de situacidn y man-

tenimiento con unos rebordes en espalddn -69- y -70- pre> °

vistos respectivamente en las paredes -63a- y -63b-, para
e T

L] ]

el emplazamiento de rodamientos de bolas -81, 82-. Estotee*

rodamientos de bolas estdn montados sobre el eje de rueda,
e igualmente emplazados en esta Gltima mediante diversos® *

espaldones -83- y arandelas de tope -84-. “wi.e

0"

LR £ Y

El collarin compuesto -61- comprende orificidg.*

-85~ para el paso de pernos —-86- que sirven para la fijéf?;
cidn de diversos elementos unidos al cubo, tales como los
frenos y la llanta de las ruedas.

' Se ha previsto, de modo clésico, ﬁedios.de herme-
ticidad bajo la forma de un aro -87-, emplazados entre el
extremo de la pared -62b- por una parte,}y el extremo del
reborde -70- de ia pared -63b- por la otra; y el eje.

El cubo de rueda realizado de esta manera compor-
ta paredes compuestas de tres o cuatro espesores que tienen
las superficies enfrentadas estrechamente adaptadas forman-
do sandwich, interpuestas entre cuerpos huecos qgue confie-
ren al cubo la rigidez en torsidn deseada.

Este tipo de cubo presenta la ventaja de una muy

interesante ganancia de peso para las masas no suspendidas

de un vehiculo autombévil. Es de notar, por otra parte, que
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hace posible un emplazamiento y un mantenimiento de los ro-
damientos con ayuda de rebordes juiciosamente formados en

las diversas paredes conformadas por embuticidén de una cha-
pa. Como que todas las distintas paredes son obtenidas por
embuticidén, se puede acceder a cadencias de fabricacidén im-

portantes y, a continuacidén, fabricar el cubo por la técaica

de encolado y soldadura por puntos. Es necesario, segln la

invencidn, que las superficies enfrentadas superpuestas paya

L 4 [ ]
e,g°

la formacidén del sandwich sean, por una parte encoladas, y

por la otra soldadas por puntos repartidos juiciosamente.

-.9:.
En efecto, el encolado no permite obtener resistencias al
»

arranque suficientes y la soldadura por puntos en si condt*

T rea
-+ . b

ce a vibraciones de las chapas. Cuando se combina estos 9ds
s+ e
medios se puede obtener la resistencia al arranque desedds .
y la ausencia de vibraciones de las paredes del carter, ya
que éstas quedan estrechamente unidas y homogéneas.
La estructura de pared compuesta segln la presente
invencidén puede, ademds, ser utilizada para la fabricacidn

de paneles para el autombvil, tales como capds, puertas o

cualguier otro elemento de carroceria.
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REIVINDICACIONES

1. Estructura de envoltura o de panel compuesto
multicapa, caracterizada porque la pared estd constituida
por al menos dos chapas conformadas, especialmente chapas
de acero embutidas, que comprenden zonas en las que 1as.§9-
perficies enfrentadas estin juntas y unidas por encoladb;§;
soldadura por puntos, y 2zonas en las que se ha formado cger—

. ®-

. ]
pos huecos entre las superficies enfrentadas, para confe~e*

rir la rigidez deseada a las estructuras.
2. Estructura de envoltura o de panel compueéEo:°

AQ

multicapa, segiin la reivindicacién 1, caracterizada portye.
la envoltura es un carter sensiblemente plano y constitﬁiﬁb
por dos platinas adaptadas, cada una de las cuales compig%?
de una pared que forma piel exterior, y una pared porta-ro-
damientos dispuesta hacia el interior del cérter, estando
estas paredes provistas de orificios para el paso de &rboles.

3. Estructura de envoltura o de panel compuesto
multicapa, seglin la revindicacién 2, caracterizada porgue
la pared porta-rodamientos esté provista de cajas de coji-
nete de una pieza con la pared, que sostienen rodamientos.

4, Estructura de envoltura o de panel compuesto
multicapa, seglin la reivindicacibén 2, caracterizada porque
la pared que forma piel exterior est& provista de collari-
nes de una pieza con la pared y que reciben juntas de her-
meticidad.

5. Estructura de envoltura o de panel compuesto

multicapa, segiin una de las reivindicaciones 2 a 4, carac-
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terizada porque el collarin de la pared que forma piel ex-
terior, y la caja de cojinete de la pared porta-rodamientos
tienen di&metros diferentes para realizar un apoyo del roda-
miento.
6. Estructura de envoltura o de panel compuesto
multicapa, seqgGn una cualquiera de las reivindicaciones.%.
¢ o>

a 4, caracterizada porque la pared que forma piel exteridr’

tiene, enfrente de la periferia de la caja de cojinete de
o %o
o ® [ ]

la pared porta-rodamientos, embutidos estampados que sobre~
salen hacia el interior del c&rter para el apoyo del roda-

miento. tane

7. Estructura de envoltura o de panel compuesté:}
multicapa, segln una cualquiera de las reivindicacioneé{éi}
a 6, caracterizada porque las paredes que forman piel e$g§%
rior y las paredes porta-rodamientos delimitan entre si, a
nivel de las cajas de cojinete, canales para el retorno del
wceite.

8. Estructura de ®nvoltura o de panel compuesto
multicapa, seglin la reivindicacidn 1, caracterizada porque
la envoltura es una caja de rodamientos sensiblemente cilin-
drica y constituida por dos semi-valvas en forma de manguito
cilindrico con collarin y adaptadas por este collarin, es-
tando cada semi-valva constituida por una pared exterior y
una pared intermedia que se hallan encajadas una dentro de
la otra, una pared interior en forma de casquillo anular
estando superpuesta en el interior de las paredes interme-

dias dentro de la parte media de las dos semi-valvas.

9. Estructura de envoltura o de panel compuesto
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multicapa, segGn la reivindicacidén 8, caracterizada porque

los cuerpos huecos son embuticiones que se extienden radial-
mente de acuerdo con una reparticién angular regular, forma-
das respectivamente entre la pared exterior y la pared inter-

media, por una parte, y la pared interior y la pared inter-

media por otra.

10. Estructura de envoltura o de panel compuestq,

multicapa, segfin las reivindicaciones 8 o 9, caracterizada °

porque la pared interior comporta rebordes plegados hacia el

interior y que constituyen con rebordes de espalddn forﬁ&dﬂs
en las paredes intermedias, medios de situacidn y de mante-

nimiento de los rodamientos. foese

11. Estructura de envoltura o de panel compueste.s

multicapa. "o

La presente memoria descriptiva consta en conjunto
de dieciseis hojas foliadas escritas a mdquina por una sola
cara.

Barcelona, 18 de mayo de 1.984

UNION SIDERURGIQUE DU NORD ET DE L'EST
DE LA FRANCE, "USINOR".

p.a.
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