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DESCRIPCION
Panel para vehiculo que comprende una chapa de acero revestida y reforzada localmente

[0001] La presente invencion se refiere a un panel para vehiculo que comprende una chapa de acero revestida,
estando dicha chapa de acero reforzada localmente por un parche. La invencién es particularmente bien adecuada
para la fabricacion de piezas de vehiculos automotores.

[0002] Con el fin de ahorrar peso en los vehiculos, se sabe que las chapas de acero locales se refuerzan
afadiendo un parche. Asi, el peso de la chapa de acero, es decir, el espesor, disminuye y la adicion local de un parche
permite obtener una gran resistencia. Las chapas de acero suelen llevar un revestimiento metalico. A continuacién, se
pintan los paneles formados por la chapa de acero revestida. Sin embargo, en la practica, se observd que los
revestimientos metalicos conocidos pueden ser propensos a problemas de deslaminaciéon de las capas de pintura
alrededor del parche.

[0003] En efecto, el agua se infiltra entre las capas de pintura, por ejemplo, la capa de e-revestimiento, y los
bordes del parche. Por lo tanto, se forman productos de corrosién debajo de la capa de pintura, lo que da como
resultado la deslaminacion de las capas de pintura alrededor del parche.

[0004] El documento US-4399174A describe un panel reforzado para automoéviles. Parches de refuerzo
autoadhesivos con la marca Nitohard RE-1000 y Nitohard RE-2000 se divulgan en "Nitohard series structural
reinforcement patch" (11.07.2013) y "Reinforcing Material NITOHARD RE-2000" (01.01.2013), respectivamente.

[0005] Lebozec y col. discuten en "Corrosion performance of Zn-Mg-Al coated steel in accelerated corrosion
tests used in the automotive industry and field exposures" (MATERIALS AND CORROSION/ WERKSTOFFE UND
KORROSION, vol. 64, n°® 11, 11 de marzo de 2013 (2013-03-11), paginas 969-978) un estudio sobre el
comportamiento ante la corrosion de los revestimientos de acero de Zn-Mg-Al en comparacion con los de zinc-hierro.

[0006] La especificacion "GMW15286 - Flexible Reinforcement Patch" de GM divulga la aplicacién de parches
de refuerzo flexibles en paneles de carroceria de automoviles.

[0007] El objeto de la invencion es proporcionar un panel para vehiculo reforzado localmente con al menos un
parche que no presente problemas de deslaminacion alrededor del parche.

[0008] Este objetivo se consigue proporcionando un panel para vehiculo reforzado localmente segun la
reivindicacién 1. El panel también puede comprender caracteristicas de las reivindicaciones 2 a 7.

[0009] El segundo objeto se consigue proporcionando un procedimiento para preparar un panel para vehiculo
segun la reivindicacion 8. El procedimiento también puede comprender las caracteristicas de las reivindicaciones 9 a
11.

[0010] El tercer objeto se consigue proporcionando el uso del panel para la fabricacién de una pieza de un
vehiculo automévil segun la reivindicacion 12.

[0011] Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se haran evidentes a partir de la siguiente descripcidn
detallada de la invencion.

[0012] Para ilustrar la invencion, se describiran diversas realizaciones y ensayos de ejemplos no limitantes, en
particular, con referencia a las siguientes Figuras:

La Figura 1 es una representacion esquematica de una realizacion segun la invencion.
La Figura 2 es una representacion esquematica de otra realizaciéon segun la invencion.
La Figura 3 es una representacion esquematica de una puerta de un vehiculo segun la invencion.

[0013] En todas las figuras, el espesor de las capas se indica a titulo ilustrativo y no puede considerarse una
representacion a escala de las capas.

[0014] Se definiran los siguientes términos:

- El E-recubrimiento incluye el recubrimiento electroforético y la deposicion de pintura electroforética.

[0015] La invencion se refiere a un panel para vehiculo que comprende una chapa de acero 1 que tiene una
cara exterior 1a y una cara interior 1b. La Figura 1 muestra un ejemplo (no de acuerdo con la invencién) en el que la

cara interior esta recubierta con un revestimiento 2 que comprende de 1,0 a 6,0 % en peso de aluminio, de 0,5a 5,0
% en peso de magnesio, preferentemente de 1,0 a 5,0 % en peso de magnesio, siendo el resto zinc y opcionalmente
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impurezas y opcionalmente elementos adicionales elegidos entre Si, Sb, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La, Ce, Cr, Zr 0 Bi, siendo
el contenido en peso de cada elemento adicional inferior al 0,3 % en peso, estando dicha chapa reforzada localmente
por al menos un parche 3 unido a dicha cara interior 1b. Preferentemente, el revestimiento segun la invencion se
deposita sobre la cara interior y la cara exterior de la chapa de acero.

[0016] Segun un ejemplo (no segun la invencion), el revestimiento comprende de 1,0 a 14 % en peso de
aluminio, de 1,0 a 1,4 % en peso de magnesio, siendo el resto zinc.

[0017] En una realizacién preferida, el revestimiento comprende de 3,5 a 3,9 % en peso de aluminio, de 2,3 a
3,3 % en peso de magnesio, y el resto es zinc.

[0018] El revestimiento puede depositarse por cualquier procedimiento conocido por el experto en la materia,
por ejemplo, mediante un procedimiento de galvanizaciéon en caliente. En este procedimiento, la chapa de acero
obtenida por laminacion se sumerge en un bafio de metal fundido.

[0019] El bafio comprende cinc, magnesio y aluminio. Puede comprender elementos adicionales elegidos entre
Si, Sb, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La, Ce, Cr, Zr o Bi. Estos elementos adicionales pueden mejorar, entre otros, la ductibilidad
y la adherencia del recubrimiento en la chapa de acero. El bafio también puede contener impurezas procedentes de
la alimentacidn de los lingotes o del paso de la chapa de acero en el bafio de fusion, como hierro con un contenido de
hasta el 0,5 % en peso, y normalmente entre el 0,1 y el 0,4 % en peso.

[0020] La temperatura del bafio oscila entre 360 y 480 °C, preferiblemente entre 420 y 460 °C. El espesor del
revestimiento suele ser inferior o igual a 25um.

[0021] Después de la deposicion del recubrimiento, la chapa de acero generalmente se limpia con boquillas
que proyectan gas en ambos lados de la chapa de acero recubierta. A continuacidn, la chapa de acero recubierta se
enfria. Cuando sélo se recubre la cara interior, se realiza un cepillado para eliminar el recubrimiento depositado en la
cara exterior.

[0022] Preferentemente, la velocidad de enfriamiento es superior o igual a 15 °C.s™ entre el comienzo de la
solidificacion y el final de la solidificacion. Ventajosamente, la velocidad de enfriamiento entre el comienzo y el final de
la solidificacidn es superior o igual a 20 °C.s™,

[0023] Luego se puede realizar un skin-pass que permite endurecer por trabajo la chapa de acero recubierta 'y
darle una rugosidad que facilita el conformado posterior. Se puede aplicar un desengrasado y un tratamiento de
superficie para mejorar, por ejemplo, la union adhesiva o la resistencia a la corrosion.

[0024] A continuacion se corta la chapa de acero revestida. En otras realizaciones, la chapa de acero revestida
se corta después de la aplicacion del parche o antes, durante o después del estampado.

[0025] Segun la invencion, el panel, que comprende la chapa de acero revestida, es tal que la chapa de acero
esta reforzada localmente por al menos un parche unido a la cara interior de la chapa de acero. El parche comprende
una capa de resina 3a y una capa de material inorganico 3b, estando dicha capa de resina en contacto con el
revestimiento de la cara interna.

[0026] Preferiblemente, el material inorganico es de fibra de vidrio. La capa de resina es un material espumoso,
y concretamente un material a base de epoxi-caucho. En una realizacion preferida, el material a base de epoxi-caucho
desempena el papel de pegamento. Asi, el parche se pega en la cara interior de la chapa de acero para reforzar
localmente la chapa. Por ejemplo, el parche es Nitohard®.

[0027] En una realizacion preferida, la capa de resina tiene un médulo de Young entre 1 y 200 MPay la capa
inorganica tiene un modulo de Young entre 1 y 15 GPa. Sin querer ceflirnos a ninguna teoria, se ha comprobado que
cuando los médulos de Young son superiores a estos valores, existe un mayor riesgo de que el parche cree un defecto
superficial. Cuando los mddulos de Young son inferiores a estos valores, existe el riesgo de que disminuya la
resistencia de refuerzo del parche.

[0028] El estampado del panel se realiza antes o después de pegar el parche. Preferentemente, el estampado
se realiza antes por cualquier procedimiento conocido por el experto en la materia, por ejemplo, para el panel exterior.

[0029] La Figura 2 ilustra un panel segun la invencidon que tiene una capa de fosfato 4 y una capa de
revestimiento electronico 5 alrededor del parche, dicho panel comprende una chapa de acero revestida con el
revestimiento segun la invencion por ambas caras. Para ello, se realizan sucesivamente una etapa de fosfatado y una
etapa de e-revestimiento. Preferiblemente, el parche estd libre de fosfato y de capas de e-revestimiento, es decir, no
hay fosfato ni capas de e-revestimiento por encima de él.
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[0030] El fosfatado, que mejora la adherencia de la pintura, se realiza por cualquier procedimiento conocido
por el experto en la materia. Habitualmente, el espesor de la capa de fosfato se sitta entre 1y 2 um.

[0031] La etapa de e-revestimiento se realiza sumergiendo el panel en un bafio que comprende, por ejemplo,
una solucidn acuosa con Pigment paste® W9712-N6 y Resin blend® W7911-N6 de PPG Industries durante 120 a 180
segundos a una temperatura entre 28 y 35 °C. El pH de la solucidn se situa preferentemente entre 5,5 y 5,8. Se aplica
una corriente de entre 200 y 320 V. A continuacidn, el panel se limpia y se cura en el horno a una temperatura entre
160 y 180 °C durante de 20 a 35 minutos. Durante el curado, la capa de resina del parche se espuma y endurece.
Normalmente, el espesor de la capa de e-revestimiento esta entre 15 y 25um, preferiblemente inferior o igual a 20um.

[0032] Después de la etapa de recubrimiento electroforético, se pueden depositar otras capas de pintura, por
ejemplo, una capa de pintura de imprimacién, una capa de capa base y una capa de capa superior.

[0033] Se obtiene asi un panel reforzado localmente que comprende una chapa de acero revestida segun la
invencién. El ahorro de peso es enorme, ya que permite obtener un panel en el que la chapa de acero tiene, por
ejemplo, un espesor de entre 0,4 y 1,0 mm, preferiblemente de entre 0,5y 0,7 mm.

[0034] El panel segun la invencién puede ser un panel de salpicadero, un panel de puerta interior, un panel de
puerta exterior, un panel de techo, un paso de rueda, un piso de vehiculo, un panel de capo interior, un panel de capé
exterior, un guardabarros o un lateral de la carroceria de un vehiculo.

[0035] La Figura 3 ilustra una puerta de vehiculo que comprende un panel de puerta exterior A y un panel de
puerta interior B. El panel de puerta exterior que comprende una chapa de acero revestida se refuerza localmente con
un parche 3 segun la presente invencién. El panel interior de la puerta puede recubrirse con un revestimiento segun
la invencién o con un revestimiento de zinc. El revestimiento de zinc puede depositarse por cualquier procedimiento
conocido por el experto en la materia, por ejemplo, mediante un procedimiento de galvanizacion en caliente o
electrogalvanizacion.

[0036] El panel de la puerta es una parte del vehiculo muy sometida a problemas de deslaminacion de las
capas de pintura alrededor del parche. En efecto, el agua presente en el cristal del vehiculo se infiltra en el interior de
la puerta, es decir, entre el panel interior y exterior de la puerta. Al contrario que los revestimientos metalicos conocidos,
el panel segun la invencion permite una alta resistencia a la deslaminacion alrededor del parche.

[0037] Ademas, existe un riesgo importante de que el parche cree un defecto superficial en un panel revestido
debido al escaso espesor del panel. Concretamente en el caso del panel exterior, l0s usuarios pueden realizar una
prueba consistente en ver el panel en una sala de nedn para verificar la calidad del aspecto de la superficie. Para ello,
se puede cubrir el panel con una pelicula de aceite para aumentar su reflectividad y se coloca bajo una rampa de luces
de nedn paralelas. Los defectos superficiales quedan bien resaltados por las irregularidades de reflexion de las bandas
luminosas.

[0038] Con un panel segun la presente invencion, hay un buen aspecto superficial, es decir, no hay defectos
superficiales incluso bajo luces de nedn, que es un criterio importante para los usuarios.

[0039] La invencion se explicara ahora en ensayos realizados Unicamente con fines informativos. No son
limitantes.

Ejemplos

[0040] Para todos los ensayos, las chapas de acero utilizadas son180BH® e IF220®. La composicion del acero
180BH® es la siguiente: C=0,0016 %, $=0,011 %, N=0,0025 %, Mn=0,2 %, P=0,014 %, Si=0,044 %, Cu=0,033 %,
Ni=0,015 %, Cr=0,026 %, Al=0,032 %, As=0,002 %, M0=0,004 %, V=0,002 %, Sn=0,0025 %, Nb=0,007 %, Ti=0,001
%, B=0,0028 %, Z2r<0,003 %.

[0041] El panel segun la presente invencion y varios paneles fueron preparados y sometidos a una prueba de
deslaminacion.

[0042] Los ensayos 1, 2 y 3 son paneles segun la presente invencion. Estos paneles se componen de chapas
de acero revestidas con un recubrimiento que comprende un 3,7 % en peso de aluminio y un 3 % en peso de magnesio,
siendo el resto zinc. En los ensayos 1, 2y 3, el espesor del revestimiento es respectivamente de 6 ym, 7,5 umy 10
um. Preferentemente, el recubrimiento se deposita mediante un procedimiento de galvanizacién en caliente.

[0043] El ensayo 4 es un panel comparativo compuesto por una chapa de acero recubierta con un revestimiento
de zinc. El revestimiento de zinc, con un espesor de 7,5 um, se depositdé mediante un procedimiento de galvanizacion
en caliente.
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[0044] El ensayo 5 es otro panel comparativo que comprende una chapa de acero recubierta con un
revestimiento de zinc. El recubrimiento de zinc, con un espesor de 7,5 um, se depositd mediante un procedimiento de
electrogalvanizacion.

[0045] En todos los ensayos, la chapa de acero revestida se cortd y luego se estampd. A continuacion, se pego
un parche Nitohard® RE-2000 sobre la chapa de acero recubierta. Fue seguido por una etapa de fosfatado realizada
por inmersion en un bafio que comprende una solucion de Gardobond® 24 TA, Gardobond® Add H7141, Gardobond®
H7102, Gardobond® Add H7257, Gardobond® Add H7101, Gardobond® Add H7155 durante 3 minutos a 50 °C. A
continuacion, se limpié el panel con agua y se seco con aire caliente.

[0046] Se deposité una capa de e-revestimiento de 20 um en la capa de fosfato. Con este fin, todos los ensayos
se sumergieron en un bafio que comprende una soluciéon acuosa que comprende Pigment paste® W9712-N6 y Resin
blend® W7911-N6 de PPG Industries durante 180 segundos a 30 °C. Se aplico una corriente de 200 V. A continuacion,
el panel se limpid y se curd en el horno a 180 °C durante 35 minutos.

[0047] A continuacion, se realizé una prueba consistente en someter los paneles a ciclos de corrosién segun
la norma VDA 233-102. Los ensayos se introdujeron en una camara en la que se vaporizd una solucion acuosa de
cloruro sodico al 1 % en peso sobre los ensayos con un caudal de 3mL.h™". La temperatura varid de 50 a-15 °C y la
tasa de humedad varié de 50 a 100 %. La Figura 4 ilustra un ciclo correspondiente a 168 horas, es decir, una semana.

[0048] La presencia de deslaminacion alrededor del parche se observo a simple vista: 0 significa excelente, en
otras palabras, hay poca o ninguna deslaminacién alrededor del parche y 5 significa muy malo, en otras palabras, hay
mucha deslaminacién alrededor del parche.

Ensayo 1 2 3 4 5
Zn3,7A13Mg Zn3,7A13Mg Zn3,7A13Mg
Recubrimiento Zn 7,5um Zn7,5um
6um 7,5um 10um
Chapa de acero 180BH® IF220® IF220® 180BH® 180BH®
Procedimiento Inmersion en Inmersion en Inmersion en Inmersion en Electro
de caliente caliente caliente caliente

recubrimiento

galvanizacion

galvanizacion

galvanizacion

galvanizacion

galvanizacion

Deslaminacién
después de 12

- - 0 1,5 1,5
semanas
Deslaminacion
después de 21 05 0 0 35 3
semanas
Deslaminacion
después de 25 1 05 05 5 5
semanas
[0049] El panel segun la invencidon no produce ninguna 0 muy poca deslaminacion alrededor del parche, incluso

después de 25 semanas de ciclo de corrosion, al contrario del panel que comprende una chapa de acero recubierta
de zinc.
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REIVINDICACIONES

1. Panel para vehiculo que comprende una chapa de acero (1) que tiene una cara exterior (1a) y una cara
interior (1b), donde al menos la cara interior esta recubierta con un revestimiento (2) que comprende de 3,52 3,9 %
en peso de aluminio, de 2,3 a 3,3 % en peso de magnesio, siendo el resto zinc y opcionalmente impurezas y
opcionalmente elementos adicionales elegidos entre Si, Sb, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La, Ce, Cr, Zr o0 Bi, siendo el contenido
en peso de cada elemento adicional inferior al 0,3 % en peso, estando dicha chapa reforzada localmente por al menos
un parche (3) unido a dicha cara interior (1b), donde el parche comprende una capa de resina (3a) y una capa de
material inorganico (3b), estando dicha capa de resina en contacto con el revestimiento (2) de la cara interior y siendo
dicha capa de resina (3a) un material espumado, dicha capa de resina (3a) es un material a base de epoxi-caucho y
en el que dicha cara externa (1a) y cara interna (1b) comprenden ademas una capa de fosfato (4) y una capa de
revestimiento electroforético (5) alrededor del parche.

2. Panel segun la reivindicacion 1, en el que la capa de resina (3a) tiene un modulo de Young entre 1y
200 MPa y la capa inorganica (3b) tiene un médulo de Young entre 1y 15 GPa.

3. Panel segun las reivindicaciones 1 0 2, en el que dicha capa de material inorganico (3b) es de fibra de
vidrio.

4. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el material de caucho a base de epoxi

desempenfa la funcion de pegamento.

5. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, siendo un panel de salpicadero, un panel de puerta
interior, un panel de puerta exterior, un panel de techo, un paso de rueda, un piso de vehiculo, un panel de cap6
interior, un panel de capé exterior, un guardabarros o un lateral de carroceria de un vehiculo.

6. Panel segun las reivindicaciones 1 a 5, en el que la chapa de acero tiene un espesor comprendido entre
0,4y1,0mm.

7. Panel segun las reivindicaciones 1 a 6, en el que la chapa de acero tiene un espesor comprendido entre
0,5y 0,7 mm.

8. Un procedimiento de preparacion de un panel para vehiculo segun cualquiera de las reivindicaciones
precedentes que comprende las etapas siguientes:

A) el suministro de una chapa de acero que tenga al menos la cara interna recubierta con un revestimiento que
comprenda del 3,5 al 3,9 % en peso de aluminio, del 2,3 al 3,3 % en peso de magnesio, el resto de zinc y
opcionalmente impurezas y opcionalmente elementos adicionales elegidos entre Si, Sbh, Pb, Ti, Ca, Mn, Sn, La,
Ce, Cr, Zr 0 Bi, siendo el contenido en peso de cada elemento adicional inferior al 0,3 % en peso,

B) la aplicacion de al menos un parche sobre la chapa de acero revestida obtenida en la etapa A) y

C) el estampado, siendo dicho estampado anterior o posterior a la etapa B).

D) una etapa de fosfatacion y

E) una etapa de recubrimiento electroforético.

9. Un procedimiento segun la reivindicacion 8, en el que la chapa de acero revestida se corta antes o
después de la etapa B) o antes, durante o después de la etapa C).

10. Un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 9, en el que durante la etapa B), el parche
se pega sobre la chapa de acero revestida.
11. Un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en el que la etapa E) se realiza en

un horno a una temperatura entre 160 y 180 °C durante 20 a 35 minutos.

12. Uso de un panel segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, u obtenible segun el procedimiento de
cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, para la fabricacion de una pieza de vehiculo automovil.
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FIGURA 3
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