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DESCRIPCION

Método de ensamblado de un panel con un perfil técnico para formar un elemento de interior de vehiculo de transporte
publico

La presente invencion se refiere a un método de ensamblado de un panel con un perfil técnico, para formar un
elemento de interior como un techo, y en concreto un elemento de interior de vehiculo de transporte publico.

Se conoce un método de ensamblado de un panel con un perfil técnico paraformar un elemento de interior de vehiculo
de transporte publico que emplea adhesivo. Sin embargo, el adhesivo utilizado requiere una duracién de reticulacion
elevada, lo que ralentiza la cadencia de produccién. Por otra parte, cuando debe realizarse un mantenimiento, el perfil
técnico y el panel deben ser desmontados y sustituidos, haciendo que la operaciéon sea engorrosa.

US-5.830.559 y CN 109 278 871 describen por ejemplo un método de ensamblado de un panel para formar un
elemento interior de vehiculo de transporte.

Uno de los objetivos de la presente invencion es paliar los inconvenientes anteriores proponiendo un método de
ensamblado simplificado entre un perfil técnico y un panel para formar un elemento de interior de vehiculo de transporte
publico.

Para ello, la invencién tiene por objeto un método de ensamblado segun la reivindicacion 1.

El método segun la invencién puede incluir ademas una o varias de las caracteristicas de las reivindicaciones 2 a 4.
La presente invencién también tiene por objeto un conjunto segun la reivindicacién 5.

Un conjunto segun la invencién puede incluir ademas una o varias de las caracteristicas de las reivindicaciones 6 a 8.

La presente invencién tiene también por objeto un vehiculo de transporte publico segun la reivindicacién 9.

La invencién se comprendera mejor a la luz de la subsiguiente descripcidn, dada GUnicamente a modo de ejemplo y
realizada haciendo referencia a las figuras adjuntas, en donde:

- las Figuras 1 a 3 representan un perfil técnico y un panel en las etapas del método de ensamblado;
- las Figuras 4 y 5 representan variantes del ensamblado de la Figura 3; y
- la Figura 6 representa un ensamblado que comprende un perfil técnico, un panel y un travesafio transversal.

En la Figura 1 se ha representado un panel 1 adecuado para un interior, en concreto un interior de vehiculo de
transporte publico, y un perfil técnico 2 durante el ensamblado mediante el método segun la invencioén.

El panel 1 se extiende principalmente siguiendo una primera direccién longitudinal L1.

El panel 1 presenta de forma tipica una forma de paralelepipedo rectangulo. Sin embargo, el panel 1 puede presentar
cualquier otra forma técnicamente previsible, por ejemplo el panel 1 puede ser curvado en el centro.

Preferiblemente, el panel 1 se fabrica en cualquier material técnicamente conveniente para un interior de vehiculo de
transporte publico.

El panel 1 es adecuado por ejemplo para un techo, un suelo o una pared de interior de vehiculo de transporte publico.

Por ejemplo, el panel 1 se fabrica en HPL (acrénimo inglés para “High Pressure Laminate”), en material termoplastico,
en material aislante como el poliuretano inyectado (PUR), y/o en metal como el aluminio.

El panel 1 es por ejemplo en panal.

El panel 1 se delimita siguiendo una primera direccion transversal T1 perpendicular a la primera direccion longitudinal
L1 por al menos un extremo 3, comprendiendo el extremo 3 al menos una zona 4 de unién con el perfil técnico 2.

Preferiblemente, el panel 1 esta desprovisto de mecanizado o de plegado en esta zona 4 de unién.
Se entiende aqui que el panel 1 conserva su forma en la zona 4 de unién, en particular no presenta ninguna

deformacién en esta zona 4 de unidn, ni ninguna forma singular. En concreto, el panel 1 no ha sido objeto de una
operacion de retirada de material por una maquina-herramienta en la zona 4 de unién.
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El método segun la invencién no requiere mecanizado del panel 1 previo a la fijacion del perfil técnico 2 al panel 1, ni
conformado del panel 1.

El perfil técnico 2 se extiende principalmente siguiendo una segunda direccién longitudinal L2.

Le perfil técnico 2 presenta preferiblemente una forma general de paralelepipedo rectangulo. Sin embargo, pueden
preverse otras formas para el perfil técnico 2.

Por ejemplo, el perfil técnico 2 presenta una longitud definida siguiendo la segunda direccién longitudinal L2
comprendida entre 500 mm y 6000 mm.

El perfil técnico 2 se fabrica preferiblemente en metal, mas especialmente en aluminio.
El perfil técnico 2 presenta al menos una ranura 6 de recepcion del extremo 3 del panel 1.
La ranura 6 de recepcién se extiende principalmente siguiendo la segunda direccién longitudinal L2.

Preferiblemente, laranura 6 de recepcién se extiende entodala longitud del perfil técnico 2 segun la segunda direccién
longitudinal L2.

La ranura 6 de recepcion delimita un volumen 7 de recepcién del extremo 3 del panel 1.

La ranura 6 de recepcion presenta topes 8 que solo permiten la insercién del extremo 3 del panel 1 en una posicién
de insercion P1 en donde el extremo 3 del panel 1 es moévil en el volumen 7 de recepcién de la ranura 6 de recepcién,
cooperando los topes 8 con el panel 1 en una posicidén bloqueada P2, en donde el extremo 3 del panel 1 esta bloqueado
en traslacion en al menos dos direcciones que no sean la segunda direccion longitudinal L2, formando la posicién P1
de insercién un angulo con la posicién bloqueada P2 comprendido entre 5° y 40°.

El perfil técnico 2 incluye una pluralidad de caras 9. Al menos una cara 9 del perfil técnico 2 presenta una ranura 6 de
recepcién de un panel 1. Preferiblemente, al menos dos caras 9 presentan una ranura 6 de recepcion. En el ejemplo
representado, una primera cara 9A del perfil técnico 2 presenta una ranura 6A de recepcién, y una segunda cara 9B
presenta dos ranuras 6B, 6B' de recepcion.

Las dos ranuras 6B, 6B' de recepcién de la segunda cara 9B se disponen en fila segln una segunda direccién
transversal T2 perpendicular a la segunda direccion longitudinal L2. En otras palabras, es necesario atravesar la ranura
6B de recepcién mas superficial para acceder a la ranura 6B' de recepcion menos superficial.

Se define una anchura WB, WB' de la ranura 6B, 6B' segun una direccion vertical V perpendicular a la segunda
direccion longitudinal L2 y a la segunda direccién transversal T2.

Preferiblemente, la ranura 6B de recepcién mas superficial es mayor que la ranura 6B' menos superficial.

De este modo, el perfil técnico 2 puede recibir un panel 1 en una de las ranuras 6B, 6B’ de recepcién dependiendo de
un espesor E del panel 1 tomado siguiendo la direccion vertical V como se representa en las Figuras 3 y 4, o bien
simultaneamente dos paneles 1, 1' de espesor E, E' distinto, como se representa en la Figura 5.

El método segun la invencién se aplica por tanto a paneles de diversos espesores.

En una variante no representada, ambas ranuras de recepcién estan yuxtapuestas.

Los topes 8 forman rebordes que reducen localmente el volumen 7 de recepcion del extremo libre del panel y que
aplican localmente una compresién en el panel en posicion bloqueada.

Por tanto, cuando el extremo 3 de un panel 1 esta en posicién bloqueada P2 en la ranura 6 de recepcién, el extremo
3 es comprimido localmente por los topes 8.

A continuacioén se describira un método de ensamblado del perfil técnico 2 y del panel 1 para formar un elemento de
interior de vehiculo de transporte publico.

Como se ve en la Figura 1, el método comprende una etapa de insercién del extremo 3 del panel 1 en el volumen 7
de recepcidn de la ranura 6 de recepcién del perfil técnico 2.

La ranura 6 de recepcion se elige en funcion del espesor E del panel 1.

El panel 1 insertado de este modo esté en la posicion de insercién P1 formando un angulo comprendido entre 5° y 40°
con el panel 1 en la posicion bloqueada P2.
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El método comprende a continuacién una etapa de rotacién, representada en la Figura 2, en donde el perfil técnico 2
y/o el panel 1 lleva a cabo unarotacién de un angulo comprendido entre 5° y 40° alrededor de la segunda direccién
longitudinal L2.

Tras esta rotacion, el extremo 3 del panel 1 esta localmente comprimido por los topes 8, como se representa en la
Figura 3.

El panel 1 esta en posicién bloqueada P2. Una posicién bloqueada P2 de este tipo es estable y evita un deslizamiento,
un hundimiento o una desunién del panel 1 con respecto al perfil técnico 2.

Si es necesario, se aplican fuerzas opuestas del panel 1 hacia el perfil técnico 2 y del perfil técnico 2 hacia el panel 1,
tras la etapa de rotacion, para enganchar el panel 1y el perfil técnico 2.

La zona 4 de unién del panel 1 al perfil técnico 2 esta por tanto desprovista de adhesivo.

El perfil técnico 2 y el panel 1 en posicién bloqueada P2 forman un conjunto 12 de interior, en concreto de vehiculo de
transporte publico. Preferiblemente, el panel 1 y el perfil técnico 2 forman un elemento de techo de vehiculo de
transporte publico. En una variante, el panel 1y el perfil técnico 2 forman un elemento de pared, o de suelo de vehiculo
de transporte publico.

El vehiculo de transporte publico es por ejemplo un tranvia, un tren, un tren de alta velocidad, un autobus.

Preferiblemente, el método comprende ademas una etapa de fijacion de un travesafio transversal 20 en un extremo
longitudinal 21 del perfil técnico 2 como se representa en la Figura 6.

El travesafio transversal 20 fijado de este modo bloquea el panel 1 en traslacién segun la segunda direccién
longitudinal L2.

Preferiblemente, el panel 1 comprende dos bordes longitudinales 22, y el método comprende el ensamblado de un
perfil técnico 2 en cada borde longitudinal 22 del panel 1.

Segun esta realizacion, el travesafio transversal 20 se ensambla en un borde transversal 23 del panel 1, extendiéndose
el travesafo transversal 20 de un perfil técnico 2 al otro perfil técnico 2.

El travesafio transversal 20 se fija por ejemplo mediante tornillos 24 al borde transversal 23 del panel 1.
El travesafio transversal 20 se fabrica, por ejemplo, en chapa o fundicién de aluminio, acero o acero inoxidable.

Por tanto, el método de ensamblado entre un panel y un perfil técnico para formar un elemento de interior de vehiculo
de transporte publico segun la invencion es simple de llevar a cabo, rapido y poco costoso. No requiere emplear
adhesivos, ni mecanizado o plegado del panel. Como comparacion, el método segun la invenciéon permite el
ensamblado en menos de diez minutos, frente a aproximadamente dos horas y 45 minutos para un método de
ensamblado con adhesivo que comprende un tiempo de reticulacién del adhesivo.

En caso de mantenimiento, el desmontaje del conjunto 12 es facil.

El travesafio transversal 20 se desmonta. El travesafo transversal 20 esta de forma tipica desatornillado cuando se
fija mediante tornillos 24.

Posteriormente el ensamblado entre cada perfil técnico 2 y el panel 1 se desmonta efectuando una rotacion del perfil
técnico 2 o del panel 1 alrededor de la segunda direccion longitudinal L2 en el sentido inverso de la rotacion realizada
para situar el panel 1 de la posicién de insercién P1 ala posicién bloqueada P2.

El ensamblado es por tanto reversible sin dafiar las partes que lo componen. Ademas, desde un punto de vista
ecologico, la ausencia de adhesivo aumenta la posibilidad de reciclado de los materiales utilizados para fabricar el
conjunto 12.
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REIVINDICACIONES

Método de ensamblado de un panel (1) con un perfil técnico (2) para formar un elemento de interior, como un
techo, preferiblemente un elemento de interior de vehiculo de transporte publico, comprendiendo el método al
menos las etapas siguientes:

(a) la provision de al menos un panel (1) adecuado para un interior, preferiblemente de vehiculo de transporte
publico, extendiéndose el panel (1) principalmente siguiendo una primera direccion longitudinal (L1) y
delimitado siguiendo una primera direccién transversal (T1) perpendicular a la primera direccién longitudinal
(L1) por al menos un extremo (3), comprendiendo el extremo (3) al menos una zona de unién con un perfil
técnico (2), estando desprovisto el panel (1) de mecanizado o de plegado en esta zona (4) de unién,

(b) la provision del perfil técnico (2), extendiéndose este perfil técnico (2) principalmente siguiendo una segunda
direccion longitudinal (L2) y presentando al menos una ranura (6, 6A, 6B) de recepcién del extremo (3) del
panel (1), extendiéndose la ranura (6, 6A, 6B) de recepcidn principalmente siguiendo la segunda direccién
longitudinal (L2), y delimitando un volumen (7) de recepcidn del extremo (3) del panel (1), presentando la ranura
(6, BA, 6B) de recepcion topes (8) que solo permiten la insercién del extremo (3) del panel (1) en una posicién
de insercidn (P1) en donde el extremo (3) del panel (1) es mévil en el volumen (7) de recepcidn de la ranura (6,
6A, 6B) de recepcion, cooperando los topes (8) con el panel (1) en una posicién bloqueada (P2), en donde el
extremo (3) del panel (1) esta bloqueado en traslacién en al menos dos direcciones que no sean la segunda
direccion longitudinal (L2), formando la posicién (P1) de insercién un angulo con la posicién bloqueada (P2)
comprendido entre 5° y 40°,

incluyendo el perfil técnico una pluralidad de caras (9), de las que una segunda cara (9B) presenta dos ranuras
(6B, 6B'") de recepcion, estando dispuestas ambas ranuras (6B, 6B') de recepcion de la segunda cara (9B) en
una fila segun una segunda direccién transversal (T2) perpendicular a la segunda direccién longitudinal (L2),
presentando cada ranura (6B, 6B') una anchura (WB, WB') segun una direccién vertical (V) perpendicular a la
segunda direccién longitudinal (L2) y a la segunda direccién transversal (T2), siendo la ranura (6B) de recepcion
mas superficial preferiblemente mas grande que la ranura (6B') menos superficial,

(c) lainsercién del extremo (3) del panel (1) en la ranura (6, 6A, 6B) formada por el perfil técnico (2) en posicidn
de insercion (P1),y

(d) la rotacién del panel (1) y/o del perfil técnico (2) alrededor de la segunda direccién longitudinal (L2) para
hacer pasar el panel (1) de la posicién de insercién (P1) a la posicién bloqueada (P2) y formar un conjunto (12)
que comprende el panel (1) y el perfil técnico (2).

Método de ensamblado segun la reivindicacién 1, en donde los topes (8) forman rebordes que reducen
localmente el volumen (7) de recepcién del extremo (3) libre del panel (1) y que aplican localmente una
compresion en el panel (1) en posicién bloqueada (P2).

Método de ensamblado segun la reivindicacion 1 o 2, que comprende ademas una etapa de fijacién de un
travesarfio transversal (20) a un extremo (3) longitudinal del perfil técnico (2) para bloquear el panel (1) en
traslacién segun la segunda direccién longitudinal (L2).

Método de ensamblado segun la reivindicacion 3, en donde el travesafio transversal (20) se ensambla en el
conjunto (12) formado por el panel (1) y el perfil técnico (2) mediante al menos un tornillo (24).

Conjunto (12) que comprende un panel (1) adecuado para un interior, preferiblemente de vehiculo de transporte
publico, y un perfil técnico (2) ensamblados segun el método de una cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado por que la zona (4) de union del panel (1) con el perfil técnico (2) no tiene adhesivo.

Conjunto (12) segun la reivindicacién 5, que comprende el panel (1) y dos perfiles técnicos (2), estando
ensamblado cada perfil t¢cnico (2) en un borde longitudinal (22) del panel (1).

Conjunto (12) segun la reivindicacion 6, que comprende al menos un travesario transversal (20) ensamblado
en un borde transversal del panel (1), extendiéndose el travesafio transversal (20) de un perfil técnico (2) al
otro perfil técnico (2).

Conjunto (12) segun una cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, que forma un elemento de techo de vehiculo
de transporte publico.

Vehiculo de transporte publico que comprende al menos un conjunto segin una cualquiera de las
reivindicaciones 5 a 8.
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