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DESCRIPCION

Carroceria de vehiculo de material compuesto y estructura de colocacién de material compuesto y método de
colocacion

La presente solicitud reivindica prioridad respecto a la solicitud de patente china n.°202010001475.8, titulada
"COMPOSITE MATERIAL VEHICLE BODY, COMPOSITE MATERIAL LAYING STRUCTURE AND LAYING
METHOD", presentada ante la Administracién Nacional de Propiedad Intelectual de China el 2 de enero de 2020.

Campo

La presente solicitud se refiere al campo técnico de la colocacién de material compuesto, y en particular a la carroceria
de un vehiculo de material compuesto. En particular, la presente solicitud se refiere a una estructura de colocacion de
material compuesto. La presente solicitud se refiere ademés a un método de colocacién de material compuesto.

Antecedentes

En general, se utiliza un panel sandwich o una estructura enrollada en una carroceria de vehiculo de material
compuesto o una estructura de tablero acolchado, que no puede resolver el problema de la reduccién de las
propiedades mecanicas causada por la unién a tope de telas multiaxiales en una direccién de pultrusién vertical de un
perfil compuesto pultruido con una seccién transversal compleja.

En la primera tecnologia convencional, un esqueleto portante estd hecho de material compuesto de matriz de resina
reforzada con fibra recubierto sobre una estructura de ndcleo interior de espuma, y un panel interior est4 hecho de
material compuesto de matriz de resina reforzada con fibra, y una parte de un panel exterior situado en una superficie
interior estd hecha de material compuesto de matriz de resina reforzada con fibra. En la segunda tecnologia
convencional, en la carroceria del vehiculo se utiliza una forma de estructura de sandwich con un material de nulcleo
de nido de abeja de papel relleno entre las capas superficiales interior y exterior de fibra de carbono, las capas
superficiales interior y exterior de la carroceria del vehiculo, incluida una zona de intersecciéon de una pared lateral y
un techo de la carroceria del vehiculo, estan todas formadas por la colocacién continua de preimpregnado de fibra de
carbono, y hay una zona de solape en un borde de cada capa del preimpregnado de fibra de carbono. Un ejemplo de
estructura de colocacién de material compuesto se conoce a partir del documento CN 111 098 939 A. Ninguna de las
tecnologias convencionales anteriores tiene el disefio de una forma de estructura de perfil, que no puede resolver el
problema de la reduccién de las propiedades mecénicas causada por la unién a tope de telas multiaxiales en una
direccién de pultrusion vertical del perfil pultruido compuesto con una seccién transversal compleja.

Asi pues, como proporcionar una estructura de colocacién de material compuesto con un disefio de colocaciéon que
tiene una estructura de perfil para resolver el problema de la reduccién de las propiedades mecanicas causada por la
unidén a tope de la tela multiaxial en la direccién de pultrusién vertical del perfil pultruido compuesto con la seccién
transversal compleja es un problema técnico urgente de resolver para los expertos en la materia.

Sumario

Un objeto de acuerdo con la presente solicitud es proporcionar una estructura de colocacién de material compuesto,
que tiene una estructura de colocacién de perfil de material compuesto y una forma de colocacién en unién a tope y
junta de solape, y resuelve el problema de la reduccién de las propiedades mecanicas causada por la unién a tope de
tela multiaxial en una direccién de pultrusién vertical del perfil de material compuesto pultruido con una seccién
transversal compleja. Otro objeto de acuerdo con la presente solicitud es proporcionar una carroceria de vehiculo de
material compuesto. Otro objeto de acuerdo con la presente solicitud es proporcionar un método de colocacién de
materiales compuestos.

La invencion se define por las caracteristicas técnicas expuestas en la reivindicacion 1.
Preferentemente, el tejido de fibra de carbono multiaxial es un tejido de fibra de carbono bidireccional liso o un tejido
de fibra de carbono bidireccional de sarga o un tejido de fibra de carbono estampado o un tejido fino con un éngulo de

+45°.

Preferentemente, el tejido de fibra multiaxial es el tejido bidireccional liso de fibra de carbono que ha sido tratado con
un proceso de engrosamiento.

Preferentemente, un interior del perfil es de alambre de fibra de carbono unidireccional.

De acuerdo con la presente solicitud, se proporciona una carroceria de vehiculo de material compuesto, que tiene la
estructura de colocacién del material compuesto anterior.

De acuerdo con la presente solicitud, se proporciona un método de colocacién de material compuesto, para fabricar
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la estructura de colocacién de material compuesto mencionada, que incluye:

usar una forma de capas interiores de las cdmaras cuadrilateras con conexién atope y refuerzo porjunta de solape
alrededor de las camaras interiores;

introducir una capa de refuerzo por junta de solape antes de entrar en un molde de conformacién; y

experimentar la transicién de la forma de las capas interiores de las camaras cuadrilateras desde cuadrada a
trapezoidal usando un molde de transicién de varias secciones.

Preferentemente, después de la etapa de transicién de la forma de las capas interiores de las cdmaras cuadrilateras
de cuadrada a trapezoidal usando un molde de transicién de varias secciones, el método incluye, ademés:

tratar el tejido de fibra de carbono liso con un proceso de engrosamiento y colocar el tejido de fibra de carbono liso
sobre la superficie exterior del perfil.

En comparacién con la tecnologia anterior, la estructura de colocacién de material compuesto de acuerdo con la
presente solicitud incluye el perfil, el perfil esta provisto de multiples cAmaras cuadrilateras unidas a tope en secuencias
y reforzadas a continuaciéon mediante junta de solape, las cAmaras cuadrilateras incluyen camaras cuadradas de forma
cuadrada y camaras de perfil de forma trapezoidal, y las cdmaras cuadradas (101) de forma cuadrada del perfil estéan
en transicién con las cdmaras de perfil. La estructura de colocacién de material compuesto forma las capas interiores
en forma de estructura de perfil proporcionando las mlltiples camaras cuadrilateras que estan conectadas a tope y
luego reforzadas por junta de solape, a fin de proporcionar el perfil de material compuesto que satisfaga el requisito
de propiedades mecanicas de la carroceria del vehiculo, y resolver el problema de la reduccién de las propiedades
mecanicas causada por la unién a tope de la tela multiaxial en la direccién de pultrusion vertical del perfil de material
compuesto pultruido con una seccién transversal compleja.

Breve descripcién de los dibujos

Para ilustrar més claramente realizaciones de la presente solicitud o soluciones técnicas en la tecnologia convencional,
los dibujos a los que se hace referencia para describir las realizaciones o la tecnologia convencional se describiran
brevemente en lo sucesivo en el presente documento. Evidentemente, los dibujos de la siguiente descripcién son sélo
algunos ejemplos de la presente solicitud, y para los expertos en la materia, pueden obtenerse otros dibujos basados
en los dibujos proporcionados sin ninglin esfuerzo creativo.

La FIG. 1 es una vista estructural esquematica de una estructura de colocacién de material compuesto
proporcionada de acuerdo con una realizacién de la presente solicitud; y

la FIG. 2 es un diagrama de flujo esquematico de un método de colocacién de material compuesto proporcionado
de acuerdo con la realizacién de la presente solicitud.

Los numeros de referencia son los siguientes:

1 perfil, 101 camaras cuadradas,
102 camara de perfil.

Descripcion detallada de las realizaciones

Las soluciones técnicas de las realizaciones de la presente solicitud se describen de forma clara y completa a
continuacién junto con los dibujos de las realizaciones de la presente solicitud. Evidentemente, las realizaciones
descritas a continuacidén son sélo algunas realizaciones de la presente solicitud, en lugar de todas las realizaciones.

Para permitir a los expertos en la materia una mejor comprension de la solucién de la presente solicitud, la presente
solicitud se describird con mas detalle a continuacién con referencia a los dibujos adjuntos y a las realizaciones
especificas.

Haciendo referencia a la FIG. 1 y la FIG. 2, La FIG. 1 es una vista estructural esquematica de una estructura de
colocacion de material compuesto proporcionada de acuerdo con una realizacién de la presente solicitud; y la FIG. 2
es un diagrama de flujo esquemético de un método de colocacién de material compuesto proporcionado de acuerdo
con la realizacién de la presente solicitud.

En una primera realizacién especifica, se usa una forma de estructura de perfil en la estructura de material compuesto
proporcionada de acuerdo con la presente solicitud, un interior del perfil 1 incluye multiples camaras cuadrilateras
reforzadas por junta de solape después de conectarlas por unién a tope, las cdmaras cuadrilateras incluyen camaras
cuadradas 101 y camaras de perfil trapezoidal 102, las cdmaras cuadrilateras del perfil 1 de forma cuadrada se
transforman en las cdmaras del perfil 102 de forma trapezoidal.

En esta realizacién, el perfil de material compuesto de este disefio especial puede satisfacer el requisito de
propiedades mecéanicas de la carroceria del vehiculo, que puede resolver el problema de la reduccién de las
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propiedades mecénicas causada por la unién a tope de telas multiaxiales en una direccién de pultrusién vertical del
perfil pultruido compuesto 1 con una seccién transversal compleja.

Cabe sefialar que, la forma de las capas de la camara interior pasa gradualmente de ser recta a tener la forma de las
camaras de perfil utilizando el disefio de un molde de transicién de varias secciones, y es necesario introducir una
capa de refuerzo de la unién antes de entrar en un molde de conformacién. Especificamente, las formas cuadradas
de las formas cuadradas 101 son cuadradas y/o rectangulares, y las formas trapezoidales de las camaras de perfil
102 son trapezoides is6sceles y/o trapezoides de angulo recto. Durante la transicién de las camaras cuadradas 101 a
las camaras de perfil 102, en primer lugar, las multiples formas cuadradas 101 de una primera seccién se unen a tope
en los bordes de angulo recto secuencialmente, y a continuacién los bordes de angulo recto de las camaras cuadradas
101 de un extremo de la primera seccién se unen a tope con los bordes de angulo recto de las camaras de perfil 102
mientras que los bordes inclinados trapezoidales de las multiples camaras de perfil 102 se unen a tope entre si, los
bordes en angulo recto de las cdmaras de perfil 102 en el extremo de la primera seccién pueden continuar a tope con
los bordes en angulo recto de las camaras de perfil 102 en la cabeza de una segunda seccién, y las multiples camaras
cuadradas 101 en la segunda seccién continlan conectadas secuencialmente. Sobre esta base, una forma de
conexidn de la primera seccién y la segunda seccidn del perfil 1 anterior puede repetirse para formar un perfil 1 con
més secciones. En este perfil 1, las cAmaras cuadradas 101 estén separadas de las camaras de perfil 102, las cAmaras
cuadradas 101 se transforman en las cdmaras de perfil 102, y la forma de las capas de la cdmara interior del perfil 1
pasa gradualmente de ser recta a tener la forma de las cdmaras de perfil.

En esta realizaciédn, las capas interiores de las cAmaras cuadrilateras estan en una forma de colocacién con unién a
tope y refuerzo por junta de solape alrededor de las cadmaras interiores, una costura para la unién a tope de las camaras
cuadrilateras y una lamina de refuerzo para la unién a tope de las camaras cuadrildteras estan situadas en las
superficies inferiores de las camaras cuadrilateras, mas concretamente, la costura para la unién a tope después de
colocada alrededor de las camaras interiores esta situada en una esquina de la superficie inferior de las camaras.

Aparte, una superficie exterior del perfil 1 esta revestida con tejido de fibra de carbono multiaxial; las superficies
interiores de las camaras de perfil 102 también estan revestidas con tela de fibra de carbono multiaxial. Dicho de otra
manera, las superficies interiores de las camaras cuadrildteras estan revestidas con tela de fibra de carbono multiaxial.

En esta realizacién, la funcién del tejido de fibra de carbono multiaxial es proporcionar resistencia al cizallamiento del
perfil 1. En el caso de que la superficie interior y la superficie exterior del perfil estén revestidas con el tejido de fibra
de carbono multiaxial, la superficie interior y la superficie exterior del perfil 1, esto es, todo el perfil 1 tiene una buena
resistencia al cizallamiento.

A modo de ejemplo, una capa superficial de aspecto del perfil 1 esta formada por un tejido bidireccional liso de fibra
de carbono. Cabe sefialar que la capa superficial de aspecto del perfil 1 incluye, aunque no de forma limitativa, el tejido
bidireccional de fibra de carbono liso, y también puede sustituirse por un tejido bidireccional de fibra de carbono de
sarga o un tejido de fibra de carbono estampado o un tejido fino con un angulo de #45°, que también deberian
pertenecer al &mbito de descripcidn de esta realizacion.

Sobre esta base, el tejido liso de fibra de carbono de la superficie exterior del perfil 1 se trata mediante engrosamiento;
en el proceso de tratamiento especifico, el tejido de fibra de carbono liso se introduce mediante un rodillo prensador y
se coloca sobre la superficie exterior del perfil 1.

Adicionalmente, un interior del perfil 1 es de alambre de fibra de carbono unidireccional.
En esta realizacién, la funcién del hilo unidireccional de fibra de carbono es dotar al perfil 1 de resistencia a la flexién.

De acuerdo con la presente solicitud, se proporciona ademas una carroceria de vehiculo de material compuesto que
tiene la estructura de colocacién de material compuesto mencionada anteriormente, el perfil de material compuesto
del disefio especial puede satisfacer el requisito de propiedades mecéanicas de la carroceria del vehiculo, que puede
resolver el problema de la reduccién de las propiedades mecanicas causada por la unién a tope de la tela multiaxial
en una direccién de pultrusion vertical del perfil pultruido compuesto 1 con la seccién transversal compleja, mejorar el
perfeccionamiento de la seguridad de la carroceria del vehiculo, prolongar la vida util y reducir el coste de fabricacién,
deberia tener todos los efectos ventajosos de la estructura de colocacién del material compuesto anterior, y no se
repetira aqui.

De acuerdo con la presente solicitud, se proporciona ademas un método de colocacién de material compuesto para
fabricar la estructura de colocacién de material compuesto mencionada anteriormente, que incluye: S1, usar una forma
de colocacién interior de las cdmaras cuadrildteras con conexién a tope y refuerzo por junta de solape alrededor de
las camaras interiores; S2, introducir una capa de refuerzo por junta de solape antes de entrar en un molde de
conformacion; y S3, usar un molde de transicién de varias secciones para transformar la forma de las capas interiores
de las camaras cuadriladteras de cuadrada a trapezoidal. La estructura de colocacién de material compuesto fabricada
en base al método de colocacién de material compuesto anterior tiene la forma de la estructura de perfil, y puede
satisfacer el requisito de propiedades mecénicas de la carroceria del vehiculo, que puede resolver el problema de la
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reduccién de las propiedades mecanicas causada por la unidén a tope de la tela multiaxial en una direccién de pultrusién
vertical del perfil pultruido compuesto con la seccién transversal compleja.

En esta realizacién, una capa interior del perfil 1 esta formada por las cdmaras cuadriladteras reforzadas por junta de
solape después de la unién a tope secuencialmente, y las cdmaras cuadrilateras del perfil 1 pasan gradualmente de
las cdmaras cuadradas 101 de forma cuadrada a las camaras de perfil 102 de forma trapezoidal, las capas de la
camara interior pasan gradualmente de ser rectas a tener las formas de las camaras del perfil utilizando el disefio del
molde de transicién de varias secciones, y la capa de refuerzo de la junta de unién debe introducirse antes de entrar
en el molde de conformacion.

Adicionalmente, después de la etapa S3, el método incluye, ademas: S4, tratar el tejido de fibra de carbono liso con
un proceso de engrosamiento y colocar el tejido de fibra de carbono liso sobre la superficie exterior del perfil 1.

En esta realizacién, el tejido de fibra de carbono liso de la superficie exterior del perfil 1 se trata con un proceso de
engrosamiento, se introduce mediante el rodillo de prensado y se coloca sobre la superficie exterior del perfil 1. La
capa superficial de aspecto del perfil 1 puede sustituirse por un tejido de fibra de carbono bidireccional liso en un tejido
de fibra de carbono bidireccional de sarga o un tejido de fibra de carbono estampado o un tejido fino con un dngulo de
+45°,

En esta memoria descriptiva se utilizan ejemplos concretos para ilustrar el principio y la aplicacién de la presente
solicitud. La descripcién de las realizaciones anteriores sélo se utiliza para facilitar la comprensién del método y del
concepto central de la presente aplicacion. El alcance de la invencion esté definido por las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Una estructura de colocacién de material compuesto, que comprende un perfil (1), en donde el perfil (1) esta provisto
de una pluralidad de cdmaras cuadrilateras unidas a tope y reforzadas a continuacién mediante junta de solape, en
donde las cdmaras cuadrildteras comprenden cdmaras cuadradas (101) y cdmaras de perfil (102), y las camaras
cuadradas (101) de forma cuadrada se transforman en las cdmaras de perfil (102) de forma trapezoidal a lo largo del

perfil (1),

en donde una superficie exterior del perfil (1) esté revestida con tejido de fibra de carbono multiaxial,

en donde las superficies interiores de las cdmaras cuadrilateras estan revestidas con tejido de fibra de carbono
multiaxial,

en donde una costura para la unidén a tope de las camaras cuadrildteras y una lamina de refuerzo para la unién de
solape de las camaras cuadrilateras estén situadas en las superficies inferiores de las cdmaras cuadrilateras,

en donde las camaras cuadrilateras estan en una forma de colocacién con unién a tope y refuerzo de unién por
solapamiento alrededor de las cdmaras interiores,

durante la transicion de las camaras cuadradas (101) a las cdmaras de perfil (102), en primer lugar, una
pluralidad de formas cuadradas (101) en una primera seccién se unen a tope en los bordes de angulo recto
secuencialmente, y a continuacion los bordes de dngulo recto de las cdmaras cuadradas (101) en un extremo
de la primera seccién se unen a tope con los bordes de angulo recto de las camaras de perfil (102) mientras
que los bordes inclinados trapezoidales de una pluralidad de camaras de perfil (102) se unen a tope entre si,
los bordes en éngulo recto de las camaras de perfil (102) en el extremo de la primera seccién se unen
continuamente a tope con los bordes en angulo recto de las cdmaras de perfil (102) en una cabeza de una
segunda seccién, y la pluralidad de cdmaras cuadradas (101) en la segunda seccién continlan conectandose
secuencialmente de modo que una forma de conexién de la primera seccidn y la segunda seccidn es capaz de
formar repetidamente el perfil (1) con mas secciones.

2. La estructura de colocacién de material compuesto de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el tejido de fibra
de carbono multiaxial es un tejido de fibra de carbono liso bidireccional o un tejido de fibra de carbono de sarga
bidireccional o un tejido de fibra de carbono estampado o un tejido fino con un angulo de +45°.

3. La estructura de colocacién de material compuesto de acuerdo con la reivindicacidén 2, en donde el tejido de fibra
multiaxial es el tejido bidireccional liso de fibra de carbono que ha sido tratado con un proceso de engrosamiento.

4. La estructura de colocacién de material compuesto de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en
donde un interior del perfil (1) es de alambre de fibra de carbono unidireccional.

5. Una carroceria de vehiculo de material compuesto, que tiene la estructura de colocacién de material compuesto de
acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4.

6. Un método de colocacién de material compuesto, para fabricar la estructura de colocacién de material compuesto
de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde el método comprende:

usar una forma de capas interiores de las cdmaras cuadrilateras con conexién atope y refuerzo porjunta de solape
alrededor de las camaras interiores;

introducir una capa de refuerzo por junta de solape antes de entrar en un molde de conformacién; y

experimentar la transicién de la forma de las capas interiores de las camaras cuadrilateras desde cuadrada a
trapezoidal usando un molde de transicién de varias secciones.

7. El método de colocacién de material compuesto de acuerdo con la reivindicacidén 6, en donde el tejido de fibra de
carbono multiaxial es un tejido de fibra de carbono liso bidireccional o un tejido de fibra de carbono de sarga
bidireccional o un tejido de fibra de carbono estampado o un tejido fino con un angulo de +45°,

en donde después de la etapa de transicién de la forma de las capas internas de las cdmaras cuadrilateras de
cuadrada a trapezoidal usando un molde de transicién de secciones mdltiples, el método comprende, ademas:

tratar el tejido de fibra de carbono liso con un proceso de engrosamiento y colocar el tejido de fibra de carbono
liso sobre la superficie exterior del perfil (1).
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FIG. 1

usar una forma de las capas interiores de las
chmaras cuadrilateras con conexidn a tope y
refuerzo por unidn de solape altededor de las
camaras interiores;

infroducir una capa de refuerzo por unidn de
solape antes de entrar em un molde de
conformacion;

usar un molds de wansicion de varias
secciones para fransformar la forma de las
capas interiores de las cdmaras cuadrilateras
de cuadiada a trapezoidal.
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