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DESCRIPCION
Panel hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusién y método para la produccién del mismo
Campo de lainvencién

La presente invencion se refiere a un panel hueco de aleacién de aluminio y a un método para la produccion del
panel hueco, de acuerdo con los preambulos de las reivindicaciones 1 a 4.

Descripcion de la técnica relacionada

Los rieles-guia para la conduccién de puertas deslizantes, por ejemplo, se encuentran unidos a paneles tales como
los paneles para suelo de automdviles. De acuerdo con la publicacion de patente japonesa no examinada N°. 2004-
168106, por ejemplo, se fija un riel guia al cuerpo de un panel para suelo mediante soldadura. De acuerdo con la
solicitud de patente japonesa no examinada de N°. de publicacion 2002-1451186, se fija un riel guia sobre un panel
de cuarto externo. De acuerdo con la publicacion de solicitud de patente japonesa no examinada N°. 2003-1201186,
se fija un riel guia a un panel para puerta interna en una pluralidad de posiciones usando tornillos y tuercas. Dichos
rieles guia normalmente estdn formados doblando un placa de acero de manera que presenten un espacio abierto
en el corte transversal.

Sumario de lainvencion

Los rieles-guia de la técnica conocida se producen doblando una placa de acero y uniéndola a paneles mediante
fijacion o soldadura.

Desafortunadamente, dichos rieles-guia no pueden evitar ciertas variaciones en las posiciones a las que se van a
unir y también requieren procesos de produccion complicados.

El documento JP 2005 152 962 A divulga un método de fabricaciéon de una forma sometida a extrusién en el que se
somete a presion un material de metal que consiste en un material de alta resistencia y un material de baja
resistencia contra un troquel de extrusion para conformar un forma hueca. La forma hueca conformada comprende
un miembro de alta resistencia y un miembro de baja resistencia que se encuentran integrados uno con el otro.

El documento de US-A 5 098 156 divulga un soporte doble para asiento de pasajero para su uso en transporte por
tierra, mar y aire que comprende un marco de soporte de asiento con patas de soporte espaciadas interconectadas
por medio de una estructura de vigueta que presenta grupos espaciados de largueros de cajas y estructuras de pista
de montaje.

Es objeto de la presente invencion proporcionar un riel guia para puertas deslizantes que se puede colocar de
manera precisa y que pueda reducir los costes de fabricacién. Ademas, se proporciona un método correspondiente
para la fabricacion de dicho riel guia.

Este objetivo se satisface por medio de un panel hueco de aluminio sometido a extrusiébn que presenta las
caracteristicas descritas en la reivindicacion 1 y un método de fabricacion que presenta las caracteristicas
divulgadas en la reivindicacién 4. Las realizaciones preferidas se definen en las reivindicaciones dependientes.

Para conseguir el objetivo anterior, la presente invencion proporciona un panel hueco de aleacion de aluminio que
incluye una pluralidad de placas y una pluralidad de resaltes que unen las placas. Este panel hueco incluye un
segmento abierto y un segmento cerrado que se encuentra formado integramente por medio de extrusion para que
se extiendan en la direccion de extrusion. El segmento cerrado presenta una pluralidad de espacios cerrados
definidos entre las placas y los resaltes en un corte transversal perpendicular a la direccion de extrusiéon. El
segmento abierto presenta un espacio abierto en el corte transversal.

De acuerdo con la presente invencion, el segmento abierto y el segmento cerrado estan formados integramente por
medio de extrusién. Por tanto, la posicion en la que se forma el segmento abierto depende del tamafio y de la forma
del troquel de dispositivo de extrusion usado. Esto garantiza una precision posicional estable y precision dimensional
del segmento abierto. Ademas, se puede producir el panel hueco por medio de un proceso mas simple que el de los
paneles de la técnica conocida que presentan un segmento abierto unido posteriormente por medio de, por ejemplo,
soldadura.

En un ejemplo posible del panel hueco de aluminio sometido a extrusion, la pluralidad de placas incluye dos placas,
y el segmento abierto incluye el resalte dispuesto en el extremo del panel hueco en la direccion de anchura del corte
transversal, sobresaliendo las partes que salientes de las dos placas hacia afuera del resalte en la direccion de
anchura, y extendiéndose las partes extendidas desde los extremos externos de las partes salientes hacia el interior
de las placas. Las partes extendidas definen una abertura que se extiende en la direccion de extrusion para formar el
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espacio abierto.

En otro posible ejemplo del panel hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusion, la pluralidad de placas incluye
dos placas, y el segmento abierto esta formado por las dos placas y dos resaltes adyacentes de los resaltes. Una de
las dos placas presente una abertura que se extiende entre los dos resaltes adyacentes en la direccion de extrusion
para formar el espacio abierto.

El segmento abierto esta formado por una aleacion de aluminio que presenta una resistencia mas elevada que la de
la aleacién de aluminio para el segmento cerrado.

Ademas, el panel hueco de aleacion de aluminio sometido a extrusion se encuentra configurado con uno cualquiera
de un panel para suelo, un panel para puerta y un panel para techo de automoviles, y el segmento abierto se
encuentra configurado como un riel guia.

Si el riel guia presenta una resistencia mayor que las otras partes, se puede garantizar la resistencia requerida del
riel guia al tiempo que se evita el incremento de peso del panel.

La presente invencion ademdas proporciona un método para producir el panel hueco de aleaciéon de aluminio
sometido a extrusion que presenta las caracteristicas de la reivindicacién 4.

De acuerdo con este método, el segmento abierto y el segmento cerrado se pueden conformar integramente en una
operacion de extrusion sin necesidad de la etapa de, por ejemplo, soldadura de los dos segmentos tras la etapa de
extrusion. De este modo, se puede producir el panel hueco por medio de un proceso mas simple.

De acuerdo con este método, el segmento abierto y el segmento cerrado se pueden conformar usando aleaciones
de aluminio diferentes en una operacion de extrusién. De este modo, se puede producir el panel hueco por medio de
un proceso mas simple.

La presente invencion, como se ha descrito anteriormente, puede proporcionar un proceso mas simple para producir
un panel hueco de aleacion de aluminio sometido a extrusidon que presente un segmento abierto definido de forma
precisa.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista tota en perspectiva de un panel hueco de acuerdo con una primera realizacion de la
presente invencion;

La Figura 2 es una vista lateral del panel hueco en la direccion de extrusion;

La Figura 3 es una vista de seccién esquematica de la parte principal de un dispositivo de extrusion;

La Figura 4 es una vista frontal esquematica de una parte de inyeccién de un troquel del dispositivo de extrusion;
La Figura 5 es una vista frontal esquematica de una parte de extrusién del troquel del dispositivo de extrusion;

La Figura 6 es una vista lateral del panel hueco de acuerdo con una modificacion de la primera realizacion de la
presente invencion en la direccion de extrusion;

La Figura 7 es una vista lateral del panel hueco de acuerdo con otra modificacion de la primera realizacion de la
presente invencion en la direccién de extrusion;

La Figura 8 es una vista en perspectiva de un tocho de material compuesto;

La Figura 9 es una vista frontal esquematica de una parte de inyeccion usada para la extrusién de un panel hueco de
acuerdo con una segunda realizacion de la presente invencion;

La Figura 10 es una vista lateral de un panel hueco de acuerdo con una tercera realizacion de la presente invencion
en la direccion de extrusion.

La Figura 11 es una vista lateral de un panel hueco de acuerdo con una cuarta realizacién de la presente invencion
en la direccion de extrusion; y

La Figura 12 es una vista lateral de un panel hueco de acuerdo con una quinta realizacion de la presente invencion
en la direccién de extrusion.
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Descripcion de las realizaciones preferidas

A continuacion se describen las realizaciones preferidas de la presente invencién con detalla haciendo referencia a
los dibujos

Primera realizacion

Las Figuras 1y 2 ilustran un panel hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusion (en lo sucesivo referido de
forma simple como panel hueco) de acuerdo con una primera realizacion de la presente invencion. El panel hueco
de acuerdo con esta realizacidn se encuentra configurado como panel para suelo de automdéviles. El panel hueco es
un panel de una pieza conformado por medio de extrusion de una aleacion de aluminio. La Figura 2 es una vista
lateral de panel hueco en la direccion de extrusion. El método de extrusion se describe a continuacion.

En las Figuras 1y 2, el panel hueco 10 incluye un par de placas 12 planas paralelas separadas en su direccion de
espesor y unidas por medio de muchos resaltes dispuestos entre las mismas. Los resaltes incluyen un primer resalte
14, segundos resaltes 16 y un tercer resalta 18, como se describe posteriormente con detalle.

El panel hueco 10 incluye un cuerpo de panel 20, como ejemplo de segmento cerrado, y un riel guia 22, como
ejemplo de segmento abierto. En esta realizacion, el riel guia 22 se encuentra colocado en un extremo del panel
hueco 10 en su direccién de anchura (el extremo izquierdo de la Figura 2). En otras palabras, el riel guia 22 se
encuentra dispuesto en un extremo del cuerpo del panel 20 en la direccién de anchura de un corte transversal
perpendicular a la direccion de extrusion. El riel guia 22 sirve como guia, por ejemplo, para una puerta deslizante (no
mostrada). Un rodillo guia 23 colocado en el extremo inferior de la puerta deslizante rueda a lo largo del riel guia 22.

El cuerpo de panel 20 constituye una parte del panel hueco 10 sobre el lado derecho del primer resalte 14, que se
encuentra colocado en el extremo izquierdo del panel hueco 10. El cuerpo de panel 20 incluye una parte de union 24
y una parte intermedia 26. La parte de unidon 24 se encuentra dispuesta en el otro extremo del panel hueco 10 (el
extremo derecho de la Figura 2) y constituye una parte del panel hueco 10 fuera del tercer resalte 18 en la direccién
de anchura (en el lado derecho del tercer resalte 18 de la Figura 2). La parte de unién 24 esta conformada con forma
de caja en cuanto al corte transversal como se muestra en la Figura 2 para unir el panel hueco 10 a otro panel. El
tercer resalte 18, que constituye una parte de union 24, esta conformado perpendicular a las placas 12 y se extiende
sobre una longitud de las placas 12 en la direccion de extrusion. De manera similar, el primer resalte 14 esta
conformado en la direccion perpendicular a las placas 12 y se extiendo sobre la longitud de las placas 12 en la
direccién de extrusion. El primer resalte 14 es mas grueso que los resaltes segundo 16 y tercero 18.

La parte intermedia 26 constituye una parte del panel hueco 10 entre la parte de unién 24 y el riel guia 22. Los
segundos resaltes 16 se encuentran dispuestos entre las placas 12 de la parte intermedia 26. Los segundos resaltes
16 se encuentran inclinados con respecto a las placas 12 de manera alternativa para formar un patrén en zig-zag en
la direccién de anchura de un corte transversal perpendicular a la direccion de extrusion. Los segundo resaltes 16 se
extienden sobre la longitud de las placas 12 en la direccién de extrusion.

La parte intermedia 26 presenta un espesor de pared menor que el riel guia 22 y la parte de unién 24, aunque la
parte intermedia 26 presenta considerablemente el mismo espesor de pared que el riel guia 22 en una zona pre-
determinada que se extiende a partir de la misma.

El riel guia 22 incluye el primer resalte 14, parte salientes 28 que sobresalen desde las placas 12 hacia afuera del
primer resalte 14 en la direccién de anchura, y partes extendidas 30 que se extienden hacia los extremos externos
de las partes salientes 28 hacia el interior de las placas 12. Las partes extendidas 30 se encuentran separadas unas
de otras para definir una abertura 32 que se extiende entre ellas en la direccion de extrusion. Se introduce un
soporte 34 que sujeta el rodillo guia 23 en el interior del riel guia 22 a través de la abertura 32.

El riel guia 22 presenta un espesor de pared mayor que la parte de cuerpo de panel 20 distinta de la zona pre-
determinada que se extiende desde el riel guia 22. Esto aumenta la rigidez del riel guia 22 al tiempo que inhibe el
aumento del peso total del panel hueco 10.

A continuacién se describe un método para producir el panel hueco 10. El panel hueco 10 se produce usando un
dispositivo de extrusion 40 que se muestra en la Figura 3. Este dispositivo de extrusién 40 incluye un recipiente 42,
una platina 44 separada del recipiente 42 y una unidad de troquel 46 colocada entre ellos.

El recipiente 42 presenta un orificio interno 42a que se extiende en la direccién en la que el tocho 48 se somete a
extrusion. Un vastago 49 acoplado a un rodillo de un cilindro hidraulico (no mostrado) se encuentra colocado de
manera deslizable en el interior del orificio interno 42a. La platina 44 se encuentra colocada sobre el lado de
extrusion del recipiente 42 (el lado derecho en la Figura 3) y se encuentra fija.

La unidad de troquel 46 incluye un carro de troquel 50, un anillo de troquel 52, un troquel 54, un impulsor 56 y un
soporte 58. El carro de troquel 50 se puede deslizar en sentido perpendicular a al direccion de extrusion desde una
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posicion fija entre el recipiente 42 y la platina 44 hasta una posicion de escape.

El carro de troquel 50 alberga el anillo de troquel 52. El anillo de troquel 52 y el soporte 58 estan configurados en la
direccion horizontal de la Figura 3 y estan sujetos entre el recipiente 42 y la platina 44.

El anillo de troquel 52 esta conformado con forma cilindrica y alberga el troquel 54 y el impulsor 56, que estan
dispuestos en la direccién de extrusion en ese orden en el interior del anillo de troquel 52.

Haciendo referencia a las Figuras 4 y 5, el troquel 54 incluye una parte de inyeccién 60 y una parte de inyeccion 62
colocada en el lado de extrusién de la parte de inyeccion 60. El tocho 48 es sometido a extrusion desde el recipiente
42 y es inyectado en el interior de la parte de inyeccién 60. La parte de inyeccion 60 presenta puertos de entrada
60a que penetran en el mismo en la direccién de extrusion. El tocho 48 sometido a extrusion desde el recipiente 42
es inyectado y dividido en el interior de los puertos de entrada 60a. La Figura 4 es una vista esquematica desde el
lado del recipiente 42.

La parte de extrusion 62 presente un orificio de troquel 62a para unir las fracciones sometidas a extrusion del tocho
48 que pasan a través de los puertos de entrada 60a y someterlas a extrusion con la forma del panel hueco 10.
Como se muestra en la Figura 5, el orificio de troquel 62a presenta la forma correspondiente al corte transversal de
panel hueco 10 en el lado de extrusion.

Se acciona el vastago 49 con el cilindro hidraulico para someter a extrusion el tocho 48 desde el recipiente 42.
Posteriormente, se inyecta el tocho 48 y se divide en los puertos de entrada 60a de la parte de inyeccion 60 del
troquel 54. Las fracciones sometidas a extrusion que pasan a través de los puertos de entrada 60a de la parte de
inyeccion 60 se unen y se inyectan en el interior del orificio de troquel 62a de la parte de extrusiéon 62 para someter a
extrusion el panel hueco 10, que incluye el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22 en forma de una pieza.

De acuerdo con una primera realizacion, como se ha descrito anteriormente, el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22
se conforman integramente por medio de extrusion para producir el panel hueco 10. Por tanto, la posicién en la que
se conforma el riel guia 22 depende del tamafio y de la forma del troquel 54 del dispositivo de extrusion 40. Esto
garantiza la precisiéon posicion y dimensional del riel guia 22. Ademas, se puede producir el panel hueco 10 por
medio de un proceso mas simple que el de los paneles de la técnica conocida que presentan un riel guia unido
posteriormente por medio de, por ejemplo, soldadura.

El riel guia 22 esta formado como ejemplo de segmento abierto de la primera realizacién, aunque el segmento
abierto no se encuentra limitado a los rieles guia.

Los segundos resaltes 16 estan dispuestos de forma continua en la direccion de anchura de manera que forman un
patrén triangular en el interior del segmente cerrado cuando se observan en la direccién de extrusion, aunque la
configuracién del segundo resalte 16 no se encuentra limitada al ejemplo descrito anteriormente. En referencia a la
Figura 6, por ejemplo, se pueden separar los segundos resaltes 16 de manera que formen un patrén trapezoidal en
el interior del segmento cerrado cuando se observa en la direccion de extrusion. Haciendo referencia a la Figura 7,
de manera alternativa, los segundos resaltes 16 pueden estar dispuestos en sentido perpendicular a las placas 12
de manera que formen un patrén rectangular en el interior del segmento cerrado.

Segunda realizacion

En una segunda realizacion de la presente invencion, el panel hueco 10 esta conformado adoptando la misma forma
gue el panel para suelo que se muestra en la Figuras 1 y 2. La segunda realizacion es diferente de la primera
realizacién en que el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22 estan conformados a partir de material diferentes.

En la segunda realizacion, de manera especifica, el riel guia 22 y el cuerpo de panel 20 estdn formados por
aleaciones de aluminio diferentes. La aleacion de aluminio (segundo material) usada para el riel guia 22 tiene una
resistencia mayor que la aleacion de aluminio (primer material) usada para el cuerpo de panel 20. Ejemplos del
segundo material usado incluyen las series JIS 7000 (Estandares Industriales Japoneses) de aleaciones de aluminio,
tales como los nimeros de aleacion 7075 y 7NO1. Ejemplos del primer material usado incluyen las series JIS 6000
de aleaciones de aluminio, tales como el niimero de aleaciéon 6NO1.

El panel hueco 10 de acuerdo con la segunda realizaciébn se conforma preparando un tocho 66 de material
compuesto con dos aleaciones de aluminio por adelantado, como se muestra en la Figura 8, y sometiendo a
extrusion el tocho 66 de material compuesto usando un dispositivo de extrusion. El tocho 66 de material compuesto
incluye una parte principal 66a formada por un primer material para el cuerpo de panel 20 y un parte 66b auxiliar
cilindrica formada para el segundo material del riel guia 22. El tocho 66 de material compuesto es conformado con
forma cilindrica con la parte auxiliar 66b incorporada a lo largo de la superficie de circunferencia de la parte principal
66a.

Haciendo referencia a la Figura 9, se puede formar un puerto de entrada 60b para el segundo material en la parte de
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inyeccion 60 del troquel 54 con el fin de producir el panel hueco 10 usando el tocho 66 de material compuesto. El
puerto de entrada 60b para el segundo material, cuando se mira en la direccion de extrusion, esta colocado en el
mismo lado que la parte del orificio de troquel 62a que corresponde al riel guia 22. El puerto de entrada 60b esta
definido de manera que la fraccion sometida a extrusién que pasa a través de la misma es inyectada en el interior de
la parte del orificio de troquel 62a que corresponde al riel guia 22.

La proporcion de los caudales de las fracciones sometidas a extrusion que pasan a través de los puertos de entrada
60a para el primer material y la fraccion sometida a extrusion que pasa a través del puerto de entrada 60b para el
segundo material se puede ajustar para que coincida con la proporcion de distribucion de volumen del cuerpo de
panel 20 el rial guia 22 (véase la patente japonesa N°. 3645453). A continuacion, se puede conformar el panel hueco
10 de manera que las partes soldadas de los materiales primero y segundo coincidan considerablemente con la
frontera entre el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22. La proporcidon de distribucion de volumen se refiere a la
proporcion de los volimenes del cuerpo de panel 20y el riel guia 22 por unidad de longitud del panel hueco 10.

De acuerdo con la segunda realizacién, como se ha descrito anteriormente, el riel guia 22 es conformado de manera
gque presente una resistencia mayor que el cuerpo de panel 20. De este modo, es posible aumentar la resistencia del
riel guia 22 al tiempo que se evita el aumento del peso total del panel hueco 10. Ademas, se puede conseguir mas
facilmente la resistencia deseada del panel hueco 10.

En la segunda realizacién, de manera adicional, se prepara el tocho 66 de material compuesto por adelantado y se
somete a extrusion usando un dispositivo de extrusion para conformar el panel hueco 10 en una operacion de
extrusion. De este modo, se puede producir el panel hueco 10 por medio de un proceso mas simple.

El riel guia 22 presenta un espesor de pared mayor que el cuerpo de panel 20 para garantizar la resistencia
requerida en la primera realizacién, al tiempo que se usan materiales diferentes para el riel guia 22 con el fin de
garantizar la resistencia requerida de la segunda realizacién. En la segunda realizacion, el riel guia 22 puede tener
considerablemente el mismo espesor de pared que el cuerpo de panel 20 en algunas aplicaciones de panel. El resto
de la estructura, la operacién y las ventajas son las mismas que en la primera realizacion.

Tercera realizacion

En una tercera realizacion de la presente invencion, el panel hueco 10 esta configurado como un panel para suelo
de automoviles. La tercera realizacion es diferente de la primera realizacion en que el riel guia 22 esta formado en la
parte intermedia del panel hueco 10 en la direccidn de anchura (perpendicular a la direccién de extrusién), como se
muestra en la Figura 10. Por ejemplo, el riel guia 22 se usa para conducir el asiento (no mostrado) cuando dicho
asiento se mueve hacia adelante y hacia atras.

En la tercera realizacion, el riel guia 22 separa el cuerpo de panel 20 en dos segmentos en la direccion de anchura.
Se define una abertura 68 que se extiende en la direccion de extrusién en una posicidn sobre la placa superior 12 en
la que se va a formar el riel guia 22, y el primer resalte 14 se encuentra dispuesto sobre cada uno de los dos lados
de la abertura 68. El riel guia 22 esté definido por los dos primeros resaltes adyacentes 14, las partes de la placa
superior 12 que se extienden entre los dos primeros resaltes 14 y una parte de la placa inferior 12 opuesta a las
partes de la placa superior 12. La parte de la placa inferior 12 opuesta a la abertura 68 presenta un espesor mayor
que el resto de la placa inferior 12 con el fin de aumentar la resistencia del riel guia 22.

El cuerpo de panel 20, cuando se observa en la direccién de extrusion, incluye un primer segmento de cuerpo 20a
dispuesto sobre el lado izquierdo del riel guia 22 y un segundo segmento de cuerpo 20b dispuesto sobre el lado
derecho del riel guia 22. El primer segmento de cuerpo 20a incluye una parte de unién 24a y un parte intermedia
2643, y el segundo segmento de cuerpo 20b incluye una parte de unién 24b y un parte intermedia 26b. Las partes de
union 24a y 24b estan dispuestas en los extremos del panel hueco 10 en la direccion de anchura para unir el panel
hueco 10 a, por ejemplo, otros paneles. Las partes intermedias 26a y 26b estan dispuestas entre el riel guia 22 y la
parte de unién 24a entre el riel guia 22 y la parte de unidn 24b, respectivamente. Las partes intermedias 26a y 26b
incluyen los segundos resaltes 16, y las partes de unidén 24ay 24b incluyen cada una el tercer resalte 18.

De acuerdo con una tercera realizacion, el cuerpo de panel 20 y el riel guia 20 estan conformados integramente por
medio de extrusion, como en las realizaciones anteriores. Esto garantiza una precisiéon posicional y dimensional del
riel guia 22. Ademas, se puede producir el panel hueco 10 por medio de un proceso mas simple.

El riel 22 guia sencillo viene definido en la parte intermedia del cuerpo de panel 20 de la tercera realizacion, aunque
el nimero de rieles guia no se encuentra limitado. Por ejemplo, se pueden definir dos rieles guia para separar el
cuerpo de panel 20 en tres segmentos en la direccion de anchura. Ademas, el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22
pueden estar formados por materiales distintos en la segunda realizacion. El resto de la estructura, la operacion y las
ventajas son iguales que en la primera realizacion.
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Cuarta realizacion

En una cuarta realizacion de la presente invencion, el panel hueco 10 esta configurado como panel para techo de
automovil, como se muestra en la Figura 11. En esta realizacion, se curva un par de placas 12 con los resaltes 14,
16 y 18 dispuestos entre las mismas. El riel guia 22 se encuentra dispuesto en el extremo del cuerpo de panel 20 en
la direccion de anchura con el primer resalte 14 dispuesto en sentido horizontal. Las partes salientes 28 se extienden
hacia abajo desde el primer resalte 14, y las partes extendidas 30 se extienden en sentido horizontal desde los
extremos inferiores de las partes salientes 28. De este modo, las partes salientes 28 y las partes extendidas 30
definen la abertura 32, que mira hacia abajo. Un rodillo guia dispuesto en el extremo superior de la puerta deslizante
(no mostrado) rueda a lo largo del riel guia 22.

El panel hueco 10 esta formado como panel para techo de una sola pieza usando un material sencillo en esta
realizacién, aunque el cuerpo de panel 20 y el riel guia 22 pueden estar formados de materiales diferentes como en
la segunda realizacion. El resto de la estructura, la operacion y las ventajas son las mismas que en la primera
realizacion.

Quinta realizacion

En una quinta realizacion de la presente invencion, el panel hueco 10 estan configurado como panel para puertas de
automovil, como se muestra en la Figura 12. El panel hueco 10 presenta rieles guia 22 superior e inferior que
separan el cuerpo de panel 20 en tres segmentos, es decir, un primer segmento de cuerpo 20a, un segundo
segmento de cuerpo 20b y un tercer segmento de cuerpo 20c.

Una de las placas 12 es considerablemente plana mientras la otra es curva. Por tanto, el panel hueco 10 es mas
grueso en el centro de su altura, en lugar de presentar un espesor uniforme.

El segundo segmento de cuerpo 20b colocado entre los dos rieles guia 22 presenta un espesor de pared mayor que
el primer segmento de cuerpo 20a colocado en el lado superior de los rieles guia 22 y el tercer segmento de cuerpo
20c colocado en el lado inferior de los rieles guia 22 para aumentar la resistencia del panel hueco 10 para su uso
como panel para puertas.

El panel hueco 10 estd formado como panel para puertas de una sola pieza que usa un material sencillo en esta
realizacién, aunque el panel de cuerpo 20 y los rieles guia 22 pueden estar formados por materiales diferentes como
en la segunda realizacion. El resto de la estructura, la operacion y las ventajas son las mismas que en la primera
realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Un panel (10) hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusion que comprende

una pluralidad de placas (12, 12); y

una pluralidad de resaltes (14, 16, 18) que unen las placas (12),

incluyendo el panel (10) un segmento abierto (22) y un segmento cerrado que estan integramente conformados por
medio de extrusion de manera que se extienden en la direccidon de extrusion, presentando el segmento cerrado una
pluralidad de espacios cerrados definidos entre las placas (12, 12) por medio de los resaltes (14, 16, 18) en el corte
transversal perpendicular a la direccion de extrusion, presentando el segmento abierto (22) un espacio abierto en el
corte transversal;

en el que el segmento abierto (22) comprende una aleacién de aluminio que tiene una resistencia mayor que la de la
aleacién de aluminio para el segmento cerrado;

que se caracteriza por que el panel (10) hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusion esta

configurado como uno cualquiera de panel para suelo, panel para puertas o panel para techo de automovil y

el segmento abierto (22) esta configurado como riel guia adaptado para permitir que un rodillo guia (23) ruede

a lo largo del riel guia.

2. El panel (10) hueco de aleacion de aluminio sometido a extrusion de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que

la pluralidad de placas (12, 12) comprenden dos placas; y

el segmento abierto (22) incluye el resalte (14) dispuesto en un extremo del panel hueco (10) en la direccién de
anchura del corte transversal, partes salientes (28) que sobresalen desde las dos placas (12, 12) hacia afuera del
resalte (14) en la direccion de anchura, y partes extendidas (30) que se extienden desde los extremos externos de
las partes salientes (28) hasta el interior de las placas (12, 12), definiendo las partes extendidas (30) una abertura
(32) que se extiende en la direccién de extrusion para formar un espacio abierto.

3. El panel (10) hueco de aleacion de aluminio sometido a extrusion de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que

la pluralidad de placas (12, 12) comprende dos placas; y

el segmento abierto (22) esta formado por las dos placas (12, 12) y dos resaltes adyacentes (14, 14) de los resaltes
(14, 16, 18), presentando una de las dos placas (12) una abertura (68) que se extiende entre los dos resaltes
adyacentes (14, 14) en la direccion de extrusion para formar un espacio abierto.

4. Un método para producir el panel hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusion de acuerdo con la
reivindicaciones 1 a 3, que comprende la etapa de conformar integramente el segmento abierto (22) y el segmento
cerrado por medio de extrusiéon de sus materiales juntos;

preparar un tocho de material compuesto con la aleacién de aluminio para el segmento abierto (22) y la aleacion de
aluminio para el segmento cerrado; y

someter a extrusiéon el tocho de material compuesto para formar el panel (10) hueco de aleacion de aluminio
sometido a extrusion;

que se caracteriza por configurar el panel (10) hueco de aleacién de aluminio sometido a extrusidn como uno
cualquiera de panel para suelo, panel para puertas o panel para techo de automovil y el segmento abierto (22) como
riel guia adaptado para permitir que un rodillo guia (23) ruede a lo largo del riel guia.
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