
19© OFICINA ESPAÑOLA DE
PATENTES Y MARCAS

ESPAÑA

11© Número de publicación: 2 301 397
21© Número de solicitud: 200602880
51© Int. Cl.:

B60P 1/28 (2006.01)

B62D 33/02 (2006.01)

12© PATENTE DE INVENCIÓN B1

22© Fecha de presentación: 14.11.2006

43© Fecha de publicación de la solicitud: 16.06.2008

Fecha de la concesión: 16.04.2009

45© Fecha de anuncio de la concesión: 01.05.2009

45© Fecha de publicación del folleto de la patente:
01.05.2009

73© Titular/es: REMOLQUES Y VOLQUETES, S.L.
Polígono Industrial Campo Aníbal
46530 Puzol, Valencia, ES

72© Inventor/es: Martínez Garcés, Juan Luis y
Martínez Garcés, Isidoro

74© Agente: Ungría López, Javier

54© Título: Carrocería reforzada para camiones.

57© Resumen:
Carrocería reforzada para camiones.
Comprende un piso o fondo (1), dos paneles laterales (2),
un frontal delantero inclinado (3) o recto (3’), y un frontal
posterior materializado por una puerta abisagrada de dos
hojas (4) o abatible de una hoja (4’).
Esta integrada por perfiles o costillas de aleación alumí-
nica que se unen sólidamente entre sí y a unos perfiles
tubulares ubicados en la confluencia del fondo o piso con
los laterales, también de aleación alumínica.
Todas estas costillas quedan soldadas a unas chapas de
aleación alumínica que cubren la superficie interna de la
carrocería y cuyos bordes quedan encajados en canales
receptores configurados al efecto en los perfiles horizon-
tales, uniéndose además con cordones de soldadura.

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.E
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ES 2 301 397 B1 2

DESCRIPCIÓN

Carrocería reforzada para camiones.
Objeto de la invención

La presente invención, según lo expresa el enun-
ciado de esta memoria descriptiva, se refiere a una
carrocería reforzada para camiones y está especial-
mente destinada a remolques y semi-remolques bas-
culantes, teniendo por objeto obtener un producto li-
gero y resistente.

Su construcción se basa fundamentalmente en la
utilización integral de aluminio, dotándole a su vez de
una especial configuración que permita la utilización
de este tipo de material.
Antecedentes de la invención

En la actualidad son conocidas las carrocerías pa-
ra camiones fabricadas en chapa de acero con reforza-
mientos para mantener la rigidez, de manera que estas
carrocerías así fabricadas son excesivamente pesadas.
Descripción de la invención

La carrocería reforzada para camiones que cons-
tituye el objeto de la invención, comprende en prin-
cipio un fondo o piso, dos paneles laterales mayores
y dos paredes laterales menores o frontales anterior y
posterior, así como una puerta trasera que será abati-
ble para facilitar la descarga, o bien, poseer dos hojas
abisagradas.

La construcción de la carrocería se basa funda-
mentalmente en el empleo exclusivo de una aleación
alumínica y una especial forma de unión de los perfi-
les y chapas de este material que se utilizan para for-
mar la caja en la que se transportarán esencialmente
productos a granel.

Se caracteriza porque comprende un piso forma-
do por una sucesión de perfiles transversales en forma
de “U” unidos por soldadura a una chapa de aleación
alumínica sobre la cual estará en contacto el produc-
to a transportar. La cara inferior de este piso o fondo
correspondiente con los travesaños de la sucesión de
perfiles en “U” incorpora dos alineaciones paralelas
de pequeñas placas de asiento que apoyarán sobre los
largueros del chasis del remolque o camión en estado
de reposo.

A su vez, en la parte extrema posterior de su cara
inferior, el piso cuenta con un par de perfiles longitu-
dinales de refuerzo unidos por soldadura a los trave-
saños o costillas de los perfiles en “U” correspondien-
tes.

Las paredes laterales mayores de la caja están ma-
terializadas por respectivos paneles formados también
por una sucesión de perfiles en forma de “U” a modo
de costillas de refuerzo que se unen por soldadura a
una chapa de aleación alumínica que estará también
en contacto con el producto a transportar. Estos pa-
neles laterales mayores y piso se unen por medio de
unos característicos perfiles de esquina, destacando la
coincidencia de las costillas de los paneles laterales
con las del fondo para aumentar la rigidez.

Estos perfiles de unión de los laterales con el piso
tienen forma tubular de sección en forma de triángulo
rectángulo, uno de cuyos catetos (el destinado a que-
dar en posición vertical y coplanario al panel lateral
correspondiente), presenta una prolongación inferior
inicialmente recta y que después se inclina hacia fue-
ra para rematarse en un apéndice angular.

Los extremos de las costillas del piso asientan so-
bre el cateto horizontal y la porción recta en prolonga-
ción del otro cateto, asegurándose la unión mediante

cordones de soldadura. A su vez los bordes de la cha-
pa del fondo o piso ajustan en unos rebajes enfrenta-
dos previstos al efecto y ubicados en la confluencia de
la hipotenusa con el cateto horizontal, definiendo un
canal receptor de dicho borde de la chapa, la cual se
fija mediante cordones de soldadura.

Los extremos inferiores de las costillas de los pa-
neles laterales mayores asientan sobre el cateto ver-
tical y su prolongación recta, descansando a su vez
sobre el tramo inclinado al presentar dichos perfiles
verticales o costillas un biselado con este mismo án-
gulo. La unión se efectúa mediante otros cordones de
soldadura extremos.

Los bordes inferiores de la chapa de los paneles
laterales es recibido en otro rebaje o canal formado
por una pestaña existente en la zona angular de con-
fluencia de la aludida hipotenusa con el cateto verti-
cal, quedando ligeramente desfasada paralelamente a
este último, precisamente en el espesor de la chapa.

Los bordes superiores de los paneles laterales ma-
yores incorporan otro característico perfil tubular que
se suelda a todas las costillas y que a su vez presenta
otra canalización formada bajo otra pestaña, donde se
recibe el borde superior de la chapa de tales paneles
laterales, a la vez que los extremos superiores de di-
chas costillas hacen tope con la cara plana inferior de
este perfil tubular que remata superiormente los pane-
les verticales.

El frontal anterior que cierra la caja por la parte
delantera, puede ser recto o inclinado y también po-
see costillas de refuerzo y perfiles perimetrales a los
que se suelda la chapa de aleación alumínica, contan-
do también con una visera y cartabones del mismo
material como elementos de refuerzo y de protección
de la zona de conexión de los cilindros hidráulicos de
elevación.

Gracias al encaja de los bordes de las chapas se
consigue un paralelismo correcto y asentamiento de
chapas y perfiles que facilita las uniones soldadas.

Para facilitar la comprensión de las característi-
cas de la invención y formando parte integrante de es-
ta memoria descriptiva, se acompañan unas hojas de
planos en cuyas figuras, con carácter ilustrativo y no
limitativo se ha representado lo siguiente.
Breve descripción de los dibujos

Figura 1.- Es una vista parcial en perspectiva de la
parte delantera de la carrocería reforzada para camio-
nes, objeto de la invención.

Figura 2.- Es una vista parcial en perspectiva de la
parte posterior de la misma carrocería.

Figura 3.- Es una vista similar a la figura 2, por la
parte inferior.

Figura 4.- Es una vista en perspectiva del piso de
la carrocería de las figuras anteriores, por la cara infe-
rior.

Figura 5.- Es una vista en perspectiva del frontal
inclinado acorde con la figura 1.

Figura 6.- Es una vista en perspectiva de un frontal
recto para montaje alternativo en la carrocería.

Figura 7.- Es una vista en perspectiva de una puer-
ta de dos hojas para montar en la parte posterior de la
caja de la carrocería.

Figura 8.- Es una vista en perspectiva similar a la
figura 7 pero de una puerta de una hoja.

Figura 9.- Es una vista en alzado posterior de lo
mostrado en la figura 2, con dos detalles ampliados.

Figura 10.- Es una vista parcial en alzado longitu-
dinal de lo mostrado en la figura 2.
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ES 2 301 397 B1 4

Descripción de la forma de realización preferida
Haciendo referencia a la numeración adoptada en

las figuras, podemos ver que la carrocería reforzada
para camiones, que la invención propone, incluye el
piso o fondo (1), dos paneles laterales (2), el frontal
delantero (3) que puede ser inclinado (figura 5) o rec-
to (figura 6) y referenciado en este caso con (3’), y un
frontal posterior integrado por una puerta que puede
ser de dos hojas (figura 7) referenciada con (4), o de
una hoja (figura 8) referenciada con (4’).

El piso (1) cuya estructura se observa en la figura
4 está formado por una pluralidad de costillas (5) sol-
dadas a la chapa (6), siendo estos materiales de alea-
ción alumínica, al igual que todos los empleados en la
construcción de la carrocería.

Los laterales (2) están construidos de forma simi-
lar al fondo o piso (1), mediante chapas (7) de alea-
ción alumínica soldadas a las costillas (8) del mismo
material, rematados por la parte superior con el perfil
(9) y por la inferior con los perfiles (10), ambos de es-
te material de aleación alumínica. La forma geométri-
ca de estos perfiles horizontales (9) y (10) se muestra
en detalle en la figura 9 a la que haremos referencia
más adelante.

La puerta (4) (figura 7) que cierra la carrocería por
la parte posterior y que presenta dos hojas abisagradas
en los laterales, está formada por los perfiles vertica-
les (11), (12) y (13) y horizontales (14) y (15), sol-
dados a la chapa (16) de iguales características a las
anteriores. La puerta (4’) (figura 8) de una sola hoja
se construye con perfiles similares a los que se suelda
la chapa de aleación alumínica (17).

Por su parte, el frontal inclinado (3) que se obser-
va en la figura 1 y que se muestra aislado en la figura
5, es también de chapa (18) de aleación alumínica sol-
dada a los perfiles (19), (20), visera (21) y cartabones
(22) de la misma aleación. Si la caja de la carrocería
ha de tener un frontal recto delantero (en sustitución
del inclinado 3), tal como se muestra con (3’) en la
figura 6, el mismo se forma con los perfiles (23), (24),
(25) y cartabones (26).

Con relación a la figura 9, la unión de los distintos
componentes para fabricar la caja de la carrocería se
realiza de la siguiente forma:

El piso (1) va soldado interiormente a los perfiles
inferiores (10) de ambos laterales (2), y exteriormen-
te las costillas (5) de piso (1) van también soldadas a

ellos (ver figuras 2 y 3).
En la figura 10 se puede observar que se hacen

coincidir varias costillas (8) de los laterales (2) con
las costillas (5) del piso (1) para otorgar más resisten-
cia a la caja.

La caja va tapada por la parte delantera con el
frontal (3) ó (3’) soldado a los laterales (2) y al pi-
so (1) (ver figura 1).

Los perfiles superiores (9) en que se rematan su-
periormente los laterales (2), son tubulares y ofrecen
un canal (27) (ver detalle ampliado de la figura 9) ba-
jo la pestaña (28) donde se recibe el borde la chapa 7
de aleación alumínica que después se suelda con cor-
dones de soldadura (29).

Los perfiles inferiores (10) de los laterales (2), o
perfiles de esquina, son también tubulares y tienen la
forma de un triángulo rectángulo en su sección como
se ve en el detalle ampliado de la figura 9, adoptando
la cara correspondiente a la hipotenusa una posición
oblicua que maza el ángulo inferior de unión al piso
(1). El cateto vertical se prolonga inferiormente según
el tramo recto (30) inicial y después lo hace oblicua-
mente según el tramo (31) que finalmente se remata
en la pestaña doblemente acodada (32). Las costillas
verticales 8 se rematan inferiormente en el corte obli-
cuo o bisel que asienta en el tramo (31), soldándose a
éste y al cateto vertical y su prolongación recta (30).
En el ángulo superior del perfil tubular triangular (10)
también se forma una canalización (33) receptora del
borde inferior de la chapa (7) gracias a la existencia
de la pestaña (34) desfasada paralelamente del cateto
vertical o plano de asiento de las costillas verticales
(8). Este encaje inferior al igual que el superior, faci-
lita el montaje de las chapas y perfiles y la posterior
soldadura con cordones continuos.

El ángulo inferior agudo de la sección triangular
del perfil tubular (10) ofrece una deformación diédri-
ca de su pared para conformar un apéndice volado que
da lugar a un canal (35) receptor de la chapa del piso
(1) que después se fija análogamente con cordones de
soldadura.

Los frontales se unen al piso de forma similar a
como lo hacen los laterales. En las figuras 3 y 4 se
observa también que el piso (1) incluye unos perfiles
(36) de refuerzo de la zona posterior y unos tacos de
apoyo (37) sobre los largueros del chasis del camión.

3



5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 301 397 B1 6

REIVINDICACIONES

1. Carrocería reforzada para camiones, del tipo de
las que comprenden un piso o fondo, dos paneles la-
terales, un frontal delantero y un frontal posterior, ca-
racterizada porque está integrada por perfiles o cos-
tillas de aleación alumínica que se unen sólidamente
entre sí y a unos perfiles tubulares del fondo o piso
y laterales de aleación alumínica, cubriéndose la su-
perficie vista que conforma la caja y que quedará en
contacto con el producto a transportar, con chapas de
la misma aleación alumínica cuyos bordes encajan en
canales configurados al efecto en los perfiles del con-
torno y que posteriormente se sueldan con cordones
de soldadura, comprendiendo los paneles laterales (2)
una serie de perfiles en “U” a modo de costillas ver-
ticales (8) soldadas a un perfil superior (9) y a otro
perfil inferior (10), a los que se suelda la chapa (7) de
aleación alumínica.

2. Carrocería reforzada para camiones, según rei-
vindicación 1, caracterizada porque el piso (1) está
formado por una serie de costillas (5) soldadas para-
lelamente a una chapa (6), uniéndose con soldadura a
los perfiles inferiores (10) de ambos laterales (2).

3. Carrocería reforzada para camiones, según rei-
vindicación 1, caracterizada porque los perfiles su-
periores (9) de los paneles laterales (2) incluyen unos
canales (27) receptores del borde de la chapa (7) a
la que se sueldan, definidos por una pestaña (28) en
voladizo respecto de una deformación diédrica de la
zona angular de su pared.

4. Carrocería reforzada para camiones, según rei-
vindicación 1, caracterizada porque los perfiles infe-
riores (10) de unión de los laterales (2) con el fondo o
piso (1) incluyen un canal (35) receptor del borde de
la chapa (6) del piso (1), formado por una deforma-
ción diédrica que determina un apéndice volado que
absorbe el espesor de la chapa (6); y otro canal (33)
receptor del borde inferior de la chapa (7) formado
por una pestaña (34) desfasada del plano de asiento
de las costillas verticales (8).

5. Carrocería reforzada para camiones, según rei-
vindicación 4, caracterizada porque los perfiles in-
feriores (10) de unión de los laterales (2) con el fon-
do o piso (1) presentan forma tubular de sección de
triángulo rectángulo cuyo cateto vertical se prolonga
inferiormente según un tramo inicial recto (30) segui-
do de otro oblicuo (31) dirigido hacia el exterior y
rematado en un doble acodamiento (32), contactando
y uniéndose por soldadura los extremos inferiores de
las costillas verticales (8) con el cateto vertical, pro-
longaciones recta (30) y oblicua (31), y los extremos
de las costillas (5) del piso (1) con el cateto horizontal
y la prolongación inicial recta (30).

6. Carrocería reforzada para camiones, según rei-
vindicaciones 4 y 5, caracterizada porque los canales
(33 y 35) receptores de los bordes de las chapas (6) de
piso (1) y chapa (7) de paneles laterales (2) respecti-
vos, están situados en correspondencia con los vérti-
ces contiguos a la hipotenusa de la sección triangular
del perfil horizontal (10).
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