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DESCRIPCIÓN

Sistema de unión para una estructura de pared o
de suelo.

La invención se refiere a un sistema de unión for-
mado por al menos dos perfiles metálicos, que están
realizados para la configuración de una estructura de
pared o de suelo, en el que secciones laterales adya-
centes entre sí y que deben unirse mutuamente de los
dos perfiles metálicos están diseñadas para la confi-
guración común de un asiento de corredera.

En general, es habitual unir perfiles prensados por
extrusión como ejemplo para perfiles metálicos a tra-
vés de soldadura entre sí, por ejemplo en la fabrica-
ción de cajas de vagones de vehículos ferroviarios.
En este caso, con relación a un proceso de fabricación
económico es deseable poder compensar tolerancias
en muchos puntos de unión de los perfiles prensados
por extrusión. Una compensación de este tipo es po-
sible a través de la disposición conocida representada
en la figura 1, en la que un perfil prensado por ex-
trusión 1 está depositado sobre el otro perfil prensado
por extrusión, de manera que se forma un asiento de
corredera a partir de secciones laterales opuestas en-
tre sí de los dos perfiles prensados por extrusión 1,
2. Después de una alineación de medida correcta de
los perfiles prensados por extrusión 1 y 2 se conec-
tan entre sí a través de la realización de costuras de
garganta 7 relativamente robustas. Estas costuras de
garganta se extienden en este caso entre una superfi-
cie exterior respectiva de uno de los perfiles prensa-
dos por extrusión 1, 2 y de una superficie frontal del
otro perfil prensado por extrusión 1, 2 respectivamen-
te. En general, resulta de esta manera un sistema de
unión coherente, que se puede emplear, por ejemplo,
para la configuración de una estructura de pared o de
suelo de una caja de vagón.

Con respecto a un diseño de un sistema de unión
de este tipo hay que tener en cuenta que cada vez se
incrementan más precisamente los requerimientos de
cargas de impacto transmisibles.

Partiendo de aquí, la invención tiene el cometido
de desarrollar un sistema de unión del tipo menciona-
do al principio, de tal manera que manteniendo la po-
sibilidad de la compensación de compensación de la
tolerancia se pueden dominar cargas de impacto más
elevadas.

Este cometido se soluciona por medio de un siste-
ma de unión formado por al menos dos perfiles me-
tálicos, que están realizados para la configuración de
una estructura de pared o de fondo, en el que seccio-
nes laterales adyacentes entre sí y que deben unirse
mutuamente de los dos perfiles metálicos están dise-
ñados para la configuración común de un asiento de
corredera, de manera que las secciones laterales so-
bresalen desde un cuerpo principal respectivo de los
perfiles metálicos y mantienen con respecto a un la-
do superior y un lado inferior respectivo del sistema
de unión una distancia tal que los huecos que resul-
tan en el lado superior y en el lado inferior se pueden
cerrar por medio de chapas de ajuste, que están apo-
yadas, respectivamente, sobre ambos perfiles metáli-
cos, de manera que las chapas de ajuste están solda-
das, respectivamente, con ambos perfiles metálicos y
el asiento de corredera está fijado en posición a través
de soldadura.

Un diseño de este tipo del sistema de unión per-
mite una capacidad de carga elevada de la unión de

perfiles metálicos, de manera que se pueden tener en
cuenta las cargas de impacto transmisibles necesarias
actualmente.

Como consecuencia del empleo de las chapas de
ajuste se pueden seleccionar dimensiones más finas
para las costuras de soldadura individuales, de manera
que resulta una entrada reducida de calor en el sistema
de unión durante la soldadura. Esto tiene la ventaja de
que se pueden eliminar en gran medida las tensiones
del material que se producen durante la soldadura.

La configuración del sistema de unión permite,
además, una verificación fiable no destructiva del ma-
terial Con respecto a una ampliación interior de una
caja de vagón para un vehículo ferroviario hay que
indicar que el sistema de unión, en oposición al esta-
do de la técnica representado al principio, prepara una
superficie lisa, de manera que se suprime una com-
pensación de la altura entre los perfiles metálicos que
forman el sistema de unión.

Además, puede resultar la ventaja de que en vir-
tud de los requerimientos estáticos más reducidos se
reduce el número de las costuras de soldadura necesa-
rias. En general, el sistema de unión muestra también
la propiedad de una construcción ligera.

Al menos una de las dos secciones laterales, que
forman en común el asiento de corredera, puede pre-
sentar una proyección dirigida sobre la otra sección
lateral, que se puede desplazar horizontalmente a lo
largo de una superficie de apoyo de la otra sección
lateral. De esta manera se puede realizar una compen-
sación necesaria de las tolerancias, porque uno de los
perfiles metálicos, que presenta la sección lateral con
la proyección, se desplaza sobre el otro perfil metáli-
co, de tal manera que la disposición relativa de los dos
perfiles metálicos entre sí corresponde a los requeri-
mientos.

Los dos perfiles metálicos pueden estar unidos en-
tre sí por medio de una costura de garganta, que está
delimitada por un lado frontal de la proyección y de
la superficie de apoyo.

En una forma de realización preferida del sistema
de unión, las dos secciones laterales están provistas
con la proyección descrita anteriormente, de manera
que las secciones laterales están configuradas simétri-
cas puntuales con respecto a un punto de unión central
entre los dos perfiles metálicos. En este caso, pueden
resultar dos costuras de garganta, que están delimita-
das por los lados frontales respectivos de las proyec-
ciones de uno de los perfiles metálicos y las superfi-
cies de apoyo adyacentes del otro perfil metálico.

Las chapas de ajuste pueden estar conectadas, res-
pectivamente, por medio de costuras en V con los per-
files metálicos adyacentes.

Con respecto a un empleo del sistema de unión
en vehículos ferroviarios, especialmente la estructu-
ra bruta de la caja del vagón, los perfiles metálicos
pueden estar presentes como perfiles prensados por
extrusión.

Por lo tanto, en la forma de realización más am-
pliamente configurada del sistema de unión, existen,
en total seis costuras de soldadura, de las cuales dos
costuras de soldadura se suprimen sobre cada chapa
de ajuste y otras dos costuras de soldadura sirven pa-
ra la fijación del asiento de corredera.

A continuación se describen todavía en detalle
ejemplos de realización de la invención con la ayu-
da del dibujo, de manera que los componentes de la
misma función de un sistema compuesto están desig-
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nados en los dibujos con los mismos números de re-
ferencia. En este caso:

La figura 1 muestra una vista de la sección trans-
versal de dos perfiles metálicos para la configuración
de un sistema de unión de acuerdo con el estado de la
técnica.

La figura 2 muestra una vista de la sección trans-
versal de dos perfiles metálicos para la configuración
de un sistema de unión, y

La figura 3 muestra una vista de la sección trans-
versal de dos perfiles metálicos para la configuración
de un sistema de unión alternativo a la figura 1.

El primer ejemplo de realización de un sistema
de unión formado por al menos dos perfiles prensa-
dos por extrusión 1, 2 se ilustra en la figura 2. Estos
dos perfiles prensados por extrusión 1, 2 pueden es-
tar previstos, por ejemplo, para configurar un fondo
de un vehículo ferroviario. Los dos perfiles prensados
por extrusión 1, 2 están dispuestos alineados entre sí,
de manera que secciones laterales 3, 4 adyacentes y
que deben unirse entre sí de los perfiles prensados por
extrusión 1, 2 están realizados para la configuración
común de un asiento de corredera. Las dos seccio-
nes laterales 3, 4 sobresalen desde un cuerpo principal
respectivo de los perfiles prensados por extrusión 1, 2
y mantienen en cada caso una distancia con respecto
a un lado superior y un lado inferior del sistema de
unión que debe formarse a partir de ellos. Como con-
secuencia de ello, cuando se apoyan entre sí los dos
perfiles prensados por extrusión 1, 2 resultan huecos
en el lado superior y en el lado inferior del sistema de
unión.

En la figura 2 se ilustra que el asiento de corredera
está realizado por las dos secciones laterales 3, 4 de la
siguiente manera:

El asiento de corredera 4 presenta en su extremo
colocado más bajo en la figura 2 una proyección 5
dirigida en dirección a la otra sección lateral 3, que
se apoya con su extremo exterior en una superficie de
apoyo 6 de la sección lateral 3. La superficie de apoyo
6 se extiende en el mismo plano que un lado interior
de la proyección 5, de manera que el perfil prensa-
do por extrusión 2 se puede desplazar a lo largo de
la superficie de apoyo 6 de la sección lateral 3, de tal
manera que se puede ajustar una posición final relati-
va deseada de los dos perfiles prensados por extrusión
1, 2 entre sí.

Después de que se ha alcanzado la posición final
deseada para los dos perfiles prensados por extrusión
1, 2, éstos son unidos entre sí por medio de una costu-

ra de garganta 7, que está delimitada por el lado fron-
tal de la proyección 5 y la superficie de apoyo 6 y se
extiende perpendicularmente al plano del dibujo de la
figura 2.

Para la formación del sistema de unión solamente
falta ahora todavía el cierre de los huecos en el lado
superior y en el lado inferior de lo sistema de unión.
Esto se realiza por medio del empleo de chapas de
ajuste 8, 9, que se pueden cortar según las necesida-
des a la medida de la anchura adecuada. Después de
una inserción de las chapas de unión 8, 9, que están
apoyadas sobre los perfiles prensados por extrusión
1, 2 respectivos. Se unen por soldadura las chapas de
ajuste 8, 9 a través de costuras en V con los dos perfi-
les prensados por extrusión 1, 2 adyacentes. Los dos
perfiles prensados por extrusión 1, 2 están unidos en-
tre sí, por lo tanto, en la primera forma de realización
explicada del sistema de unión, en total, por medio de
5 costuras de soldadura, de manera que se garantiza
una capacidad de carga muy alta del sistema de unión
también en una zona de unión entre los dos perfiles
prensados por extrusión 1, 2.

El ejemplo de realización según la figura 3 de un
sistema de unión se diferencia del ejemplo de realiza-
ción que se ha explicado con la ayuda de la figura 2
porque también la sección lateral 3 presenta una pro-
yección 10, que se extiende en dirección a la sección
lateral 4. Para la colaboración con la proyección 10, la
sección lateral 4 presenta una superficie de apoyo 11
comparable a la superficie de apoyo 6, de manera que
la proyección 10 o bien el perfil prensado por extru-
sión 1 se puede desplazar, en general, con relación al
perfil prensado por extrusión 2 para la configuración
de un asiento de corredera. Las dos secciones laterales
3, 4 están diseñadas simétricas puntuales con respecto
a un punto de unión central.

Adicionalmente a las costuras de soldadura de la
forma de realización del sistema de unión según la fi-
gura 2, la forma de realización según la figura 3 mues-
tra una costura de garganta 12, que está delimitada por
el lado frontal de la proyección 10 y la superficie de
apoyo 11. La costura de garganta 12 se extiende como
la costura de garganta 7 perpendicularmente al plano
del dibujo.

La forma de realización del sistema de unión se-
gún la figura 3 recibe a través de la costura de gargan-
ta adicional 12 una rigidez todavía más elevada de la
zona de transición entre los dos perfiles prensados por
extrusión 1, 2.

3



5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 328 727 T3 6

REIVINDICACIONES

1. Sistema de unión formado por al menos dos per-
files metálicos (1, 2), que están realizados para la con-
figuración de una estructura de pared o de fondo, en
el que secciones laterales (3, 4) adyacentes entre sí
y que deben unirse mutuamente de los dos perfiles
metálicos (1, 2) están diseñados para la configuración
común de un asiento de corredera, caracterizado por-
que las secciones laterales (3, 4) sobresalen desde un
cuerpo principal respectivo de los perfiles metálicos
(1, 2) y mantienen con respecto a un lado superior
y un lado inferior respectivo del sistema de unión una
distancia tal que los huecos que resultan en el lado su-
perior y en el lado inferior se pueden cerrar por medio
de chapas de ajuste (8, 9), que están apoyadas, res-
pectivamente, sobre ambos perfiles metálicos (1, 2),
de manera que las chapas de ajuste (8, 9) están sol-
dadas, respectivamente, con ambos perfiles metálicos
(1, 2) y el asiento de corredera está fijado en posición
a través de soldadura.

2. Sistema de unión de acuerdo con la reivindi-
cación 1, caracterizado porque al menos una de las
dos secciones laterales (3, 4), que forman en común el
asiento de corredera, presenta una proyección (5) di-
rigida sobre la otra sección lateral (3, 4), que se puede
desplazar horizontalmente a lo largo de una superficie
de apoyo de la otra sección lateral (3, 4).

3. Sistema de unión de acuerdo con la reivindi-
cación 2, caracterizado porque los dos perfiles me-

tálicos (1, 2) están unidos entre sí por medio de una
costura de garganta (7), que está delimitada por un la-
do frontal de la proyección (5) y de la superficie de
apoyo (6).

4. Sistema de unión de acuerdo con la reivindica-
ción 1, caracterizado porque ambas secciones latera-
les (3, 4), que forman en común el asiento de corre-
dera, presentan en cada caso una proyección (5, 10)
dirigida sobre la otra sección lateral (3, 4), que es des-
plazable horizontalmente a lo largo de una superficie
de apoyo (6, 11) de la otra sección lateral (3, 4), de
manera que las secciones laterales (3, 4) están confi-
guradas simétricas puntuales con respecto a un punto
de unión central entre los dos perfiles metálicos (1, 2).

5. Sistema de unión de acuerdo con la reivindi-
cación 3, caracterizado porque los dos perfiles me-
tálicos (1, 2) están unidos entre sí por medio de dos
costuras de garganta (7, 12), que están delimitadas,
respectivamente, por un lado frontal de una de las pro-
yecciones (5, 10) y por una superficie de apoyo (6, 11)
asociada.

6. Sistema de unión de acuerdo con una de las rei-
vindicaciones 1 a 5, caracterizado porque las chapas
de ajuste (8, 9) están conectadas en cada caso por me-
dio de costuras en V con los perfiles metálicos (1, 2)
adyacentes.

7. Sistema de unión de acuerdo con una de las rei-
vindicaciones 1 a 6, caracterizado porque los perfiles
metálicos (1, 2) están presentes como perfiles prensa-
dos por extrusión (3, 4).
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