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La presente invencidn se rsfiere a un procedi- |

miento de fabricacidn de panelss de estructura a partir de una %
placa de metal difctil que presenta ondulaciones de refuerzo,

A meriudo es necesario emplear pansles de sstruc

5. turd que pressntan ondiulaciones de refuerzo; talss panelss se

- obtienen ya sea por conformado directo de una placa plana (ple-f

gado, embutido), o bisn mds corrientemente por corte a las di-

mensiones definitivas de una placa qua presenta ya ondulacionag
de refuerzo. Los panéles obtenidos por talss prﬁcedimiantﬁs pre?
‘10, sentan bordes'que conservan la forma de las ondulaciones cortadés,
lo que presenta numeresas inconvenientes dﬁrante el montaje de
los pénales. gn efecto, en la juntura Qa dos pansles adyacantas
por ejemplo, es preciso aplastar maﬁualménta los bordes anfren=
tados p“ra pqder reasdizar una suldadura que preserve una buena

15, sbtanquidad. Un procedimiento clasicn cons;ste en cortar un ine-

glete sn cada ondilacidn y despuds mart;llear ;os bordes cor-

tados, y a menudo soldar los bordes asi aplstados. Tal suéeciSni

de opéracionss es incampatible con una fabricacidn a gran es- |
’ '.Eala; ademés; tales procedimientos son muy limitativoa, en puan?o
20. ala forﬁa de los paneles obtenidos pof una parte, y en-cuanto '
al espesor ds la placa de partida por otras en efscto, si ss
desea evitar una curvatuta indeseable del ﬁanal‘obtenidu, 88 pret
ciso partlr de placas bastante espesas para asagurar una rigidez
X su?;c;ante, siendo dste Yltimo inconveniente particularmente imse
25. portante sobre todo en la busgueda del_aligeramianto de sstruce
turas vibrantes cuyo montajs es corriente, por sjemplo en 8l

campo ferroviario.

La presente invencidn tiena coms finalidad un

procedimiento de fabricacidn de panelas de estructura qQue no

30, . prusenta los inconvenisntes de la técnica anterior y que permité



obtener rapidamente paneles de forma dessada,susceptibles de

montarse en estructuras variadas de forma facil y fiable.

segin la invencidn se trata de un procadimiento‘
de fabricacidn de paneles de estructura a partir de una placa ?

S. de metal dictil qué.presenta ondnlaciones de refuserzo, caracte-f

rizado porgue la placa es sometida a una operacidn de corte que
delimita las fronteras del panel deseado, de tal modo qus, cuanfo

la linea de co:te encuentra una ondulacidn, la operacidn de corts
rsaliza antes del corte propiamente dicho un aplastamiento por ?
10. | deformacion pldstica de la ondulacidn,

£1 procedimiento segnn la invencidn pueds presen=

tar ademds una al menos de las caracteristicas siguisntess |
- la operacidn de corte, realizada por cizallaje, concierns ‘°
|

los bordes exteriores del panel dessado; la linea de corte que
15, ~encuentra al menos una ondnlacidn puede ser antonces rectilfnea;

y sensiblemente perpendicnlar a la dirsccidn longitudinal de la

3
|
ondulaciones,
|
|

- la operacion de cortses, resalizada por pellizcado, concierne

también aberturas cuyo contorno no encuentra un borde exte=

. i
20, rior, ;
- la operacidn de corts, realizada por punzonado, conciserne tam-

bién orificios de didmstru comparable a la anchura de las ondn-

laciones,
La invencidn se refiere igualmente a un panel
25, |de estructura obtenido mediants la realizacidn prictica del pro-
cedimianto‘éegﬁn la invencidn, presentando las fronteras del
- panel un borde sensiblemunte rectilinso y de espesor constante.;
Otras vantajas y caracteristicas ds la invencion

aavpondrén de manifissto a continuacidn con 8l transcurso de

la descripcidn que signe, dada a titulo ilustrative pero en modg

30.
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alguno limitativo y con referencia a las figuras aﬁexas, an laﬁ
queas |

ta figura 1 es una vista en perépéctiva de una
placalque-pfesenta ondnlaciones, despuds de una pasa de corte
transversal, rectilfneo, conforme al procedimiento segin la iq-
vencidn.

La figura 2 ss una seccidn que ilustra un montaj?

posible conforme a la figura 1,

La figura 3 muestra en perspectiva un detalle -;
en una zona de frontera rectilinea,
La Figura 4 muestra en perspectiva. un detalls

sn una zona fronteriza curvilinea.

La figura 5 es una seccidn segiin la linea A-A
de la figura 4.
La figura 6 es una vista en perspactiva de una

placa después de una pasada de corte por punzonado que define

un orificio en una ondnlacidn. ;

|
En la figura 1l se ve una placa 1 que presenta pof-~

-ciones planas y ondulaciones de refuerzo paralelas 3, gque ha si@d

‘"representada tal como se prasenté habitualmente segﬁn el bords z

4. Conforme al procedimiento segiin la invencidn, una operacidn
de corte ha sido eéfectuada para delimitar una frontera del pa-
nal deseado: antes del corte propiamente dicwvo, la operacidn,
que puede ser un cizallaje,ha efectuado un aplastamiento por i
deformacidn pldstica de las ondulacionss aqcon;?;das por la 1lf-
nea de corte, E1 borde 5 es rectilineo y sobre todﬁ de espesor

sensiblemente constante. £1 procedimiento, aquf ilustrado en un

borde exterior, es casi insténtanec y pueds concernir una gran

longitud. Resnlta fécil por tanto realizar un‘hontaje seqiin el

borde 5 que viene.a apoy:rse sobra el bordille enfrentade de una
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placa adyacente 7, por ejemplo por soldadura como sllo ha sido
ilustrado en la figura 2 con un solo corddn 8 continno. La fi-

gura 3 evidencia la regularidad del espssor a lo largo del bordF

obtenido, efsctuado totalmente sorprendsnte despuds del cizalla
.5, je cldsico similar al utilizado para cortar chapas, En las fie
gures 2, 3, 3°, represanta la porcidn de la ondulacidn 3 aplas-
tada despudés de la deformacidn pldstica.

En la definicidn g'ensral del procedimiento segiipn
la invencién, ha sido utilizada la palabra "frontara"; va sin
10,/ decir que ®llo puede concernir tanto a un borde extasrior como a
un borde interiaor que defina una abertwra, incluso un orificio,
cityo contorno no sncuentra un borde exterior.

La frontera obtenida después de la operacidn
de corte pusde ser rectilinea (figuras 1, 2, 3), o incluso cur-
i 15. | vilinea como ello ha sido ilustrado en las figuras 4 y 5 (borde

9). La operacidén de corte serd sntonces realizada antes por

.

pellizcade o punzonado, segiin la importancia de la curvatura

o de la absrtnra.

1 Puede ocurrir, por razones de dimensionado, gue sean

b 20, | necesarios orificios de fijacidn en lugares donde se encuentra

. una ondulacidn. Una opsracidn de corts conforme al procedimientp
segiin la invencidn, realizada por punzonado, permite obtener
facilmente orificios de didmetro comparable a la anchura ds las
ondulécionas . Como consecusncia del.aplastamiento de la zona

25, que rodea el orificio 10, el borde inferior 11 del orificio es=-

td en 8l plano ds las porciones planas 2, lo gue es muy ventajojso

para el montaje.
E1 procedimiento segdn la invencidn ss rafiers

preferentemente a paneles de estructura de metal dilctil, no de-

30, biendo romperse sl material durants el aplastamiento local ds




1o,

15.

20.

25,

1 es posible uytilizar placas mudho mis delgadas‘en el marco del

las ondulaciones. Ventajosamente se wtilizard aluminio o una |
aleacidn de aluminio, 0 incluse un acero relativamente suave.

Con@rariamente a los brocadimientos de la técnica anterior,

procedimiento segin la invencidn, lo gue permite un aligeramian<
to impdrtante de las astructuras.‘

ELl procedimiento de fabricacidn segdin la invencidn

encuentra numerosas aplicaciones industriales. Pdra no citar
. . , i

un ejemplo diferente del ferroviario, ss puede mencionar el mon-
. . . R i
taje de las estructuras de carrocerias, el montaje de piezas de.

{
carroceria (paneles afiadidos) y de elementos des carroceria, ain+

que sean desmontables o no, o incluso ssmi-desmontables (rema-

chade). ELl campo ferroviario puede utilizar al méximo las cua-

i
lidades de astanquidad, de comportamiento a las vibraciones y {
‘ « !
de realizacidn en gran escala de los pansles de estructura oh- i

 tenidos por sl procedimiento segin la invencidn.

Va sin decir gue la inuencfﬁn no se limita a los eje@-
plos preseﬁtados, sino comprende todo procedimiento equiValanté
canforme a la definicidn genaral de la'inQenciSn tal como se rei-
vindica. f V | ;

. . Descrita suficientemente la naturaleza del invaﬁ-
to, as{ como lé mansra de raalizario en la p:éctica, debe hacers-
se cqnstar'qna las disposicionas anteriormente indicadas, son
sitlsceptibles de modificaciunés de detalls, en cuanto -no altsren

su principioc fundamental.
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REIVINJICACIONES

1.~ Procedimisnto de fabricacidn de pahelas de
astructura, a partir de una placa ds metal difctil que presenta
ondulacioﬁes ds refuerzo, cnracterizado porgue la placa es some
tida a una operacidn de corte que delimita las fronteras del
panel deseédu, de tal modo gue, cuando la linea de corte encuen
tre una ondulacidn, la operacidn de corte realiza antes del cor
propiamente dicho un aplastamiento por deformacidn plastica de
la ondnlacidn.

2.- Procedimiento segin la reivindicacidn 1, ca
racterizado porgue la operacidn de corte se refiere a los horde
exteriores del pansl deseado, y porgue la operacidn es realizad
por cizallaje.,

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 2, ca=-
racterizado porque la linea de corts que encuentra al menos una
ondulacidn es rectilinea.
- 4,- Procedimiento segin la reivindicacidn- 3, ca-
racterizade porque la linea de corte es sensiblemsnts perpendi-
cular a la direccidn longitudinal de las ondulaciones.

" 5.= Procedimiento segln una de las reivindica~

ciones 1 a 4, caracterizado porque la operacidn de corte concier-

ne también aberturas cuyoc contorno no sncuentra un borde exte-

| rior, y porque la operacidn ss realizada por pellizcado.

6.- Procedimiento segun una de las reivindicacig

nes l'a 5, cafactérizado porgue la ogperacidn de corte concierne
~tambidn orificios de didmetro comparables a la anchura de las
ondulaciones, Yy porqﬁe la operacidn es realizada por punzonado.
' 7.~ Procedimiento de fabricacibn de pansles de
estructufa, tal y como q;eda snstancialments descrito en la pre

sente Memoria & ilustrado en los adjuntos dibvjos.
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£sta Memoria consta de siete hojas, escritas a
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