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ES 2 289 634 T3 2

DESCRIPCIÓN

Método para la producción de un perfil de chapa.
La invención se refiere a un método para la pro-

ducción de un perfil de chapa de acuerdo con los
términos generales de la reivindicación 1 (véase, por
ejemplo, el documento WO-A-95/98409).

Los perfiles de chapa de este tipo se producen ha-
bitualmente por prensado, introduciendo una corres-
pondiente franja de chapa o una correspondiente lá-
mina de chapa en una prensa y moldeándolo por el
agrupamiento de herramienta superior e inferior. A
menudo, estos perfiles de chapa se aplican en el ám-
bito automovilístico, donde se sueldan como soportes
de refuerzo a las demás piezas de carrocería. Las aca-
naladuras de refuerzo sirven como las denominadas
superficies de soldado, en las que un robot de soldado
se apoya y produce uniones de soldado por puntos in-
dividuales. A pesar de que los métodos de producción
conocidos ofrecen, respecto a la precisión dimensio-
nal requerida del perfil de chapa, buenos resultados,
los métodos de producción conocidos son caros en
proporción y provocan problemas durante la forma-
ción de las acanaladuras de refuerzo cuando los per-
files de chapa se tienen que producir de un acero de
alta resistencia.

A partir de la Solicitud de Patente Internacional
WO 95/98409 se conoce un método para el forjado
por laminación de acero que se ha procesado en frío.
A partir del documento 198 18 234 A1 se conoce un
dispositivo de perfilado de por laminación para la pro-
ducción de perfiles laminados o estampados. A partir
del documento DE 44 42 211 A1 se conoce una cha-
pa de perfil trapezoidal doblado para construcciones
de tejados y un método para la producción de perfi-
les laminados o estampados. A partir del documento
DE 44 42 211 A1 se conoce una chapa de perfil tra-
pezoidal doblado para construcciones de tejados y un
método para la producción de tal chapa de perfil.

Por lo tanto, es objetivo de la presente invención
mejorar un método del tipo que se ha mencionado al
principio de tal manera que, además de una reducción
de los costes de producción, también sea posible el
uso de chapas de acero de alta resistencia.

Este objetivo se resuelve de acuerdo con la inven-
ción usando una franja de chapa de acero de alta re-
sistencia, y gofrando primero en la zona del borde de
la franja de chapa, hacia el extremo libre del posterior
collar del borde, acanaladuras de refuerzo que termi-
nan libremente y que se extienden hasta el interior del
radio que se tiene que formar por el posterior forjado
por laminación.

Por tanto, la secuencia de las etapas del trabajo
tiene una particular importancia. El gofrado de aca-
naladuras en la zona del borde de la franja de cha-
pa conduce, particularmente en material de alta resis-
tencia, a deformaciones de la franja de chapa o del
posterior perfil de chapa. Estas deformaciones se asu-
men en el método de producción de acuerdo con la in-
vención, sin embargo, se eliminan, debido a que pri-
mero se realiza la etapa de gofrado, por la etapa de
forjado por laminación posterior. De acuerdo con la
invención, las acanaladuras de refuerzo terminan li-
bremente hacia el extremo libre del colar del borde.
Particularmente en tales acanaladuras que terminan
libremente, los abombamientos y las deformaciones
son particularmente grandes por el gofrado, de mane-
ra que el método de acuerdo con la invención se hace

notar de manera particularmente positiva. De acuer-
do con la invención, las acanaladuras de refuerzo se
extienden hasta el interior del radio del perfil de cha-
pa que se tiene que formar por el forjado por lamina-
ción. A pesar de que este método parece complicado a
primera vista, conduce, frente a métodos de prensado
convencionales, a un claro aumento de la rigidez del
perfil, particularmente en la zona del collar del borde.
Esto se debe a que el colar del borde ahora se apoya,
por dos planos opuestos entre si en altura, en el resto
del cuerpo del perfil, de manera que no se forma una
línea de bisagra unitaria continua en la zona del radio.

De acuerdo con una realización preferida, las aca-
naladuras de refuerzo se configuran esencialmente co-
mo superficies de soldado planas, que se unen por
puentes que discurren en sentido longitudinal del per-
fil de chapa. Según la longitud del puente, se prefie-
re que estos se aplanen después del proceso de forja-
do por laminación en una prensa enderezadora. Si se
seleccionan los puentes correspondientemente cortos,
también se puede omitir tal aplanado.

Se puede realizar el método de forma particular-
mente sencilla si se selecciona, en el forjado por la-
minación del radio para el collar del borde, la distan-
cia entre el rodillo situado en el interior y el rodillo
situado en el exterior de acuerdo con la suma del gro-
sor de la chapa y la profundidad de impresión de las
acanaladuras de refuerzo.

También se prefiere que la distancia entre dos aca-
naladuras de refuerzo contiguas sea respectivamente
diferente. Si bien el método también es adecuado para
producir perfiles de chapa con collares de borde unila-
terales, se emplea preferiblemente para la producción
de perfiles de chapa en los que se gofran, sobre las dos
franjas de borde opuestas de la franja de chapa, acana-
laduras de refuerzo, mientras que se forman mediante
forjado por laminación dos collares de borde.

A continuación se explica a modo de ejemplo el
método de acuerdo con la invención con más detalle
mediante dibujos.

Se muestra:
En la Fig. 1, el corte transversal por una franja de

chapa;
En la Fig. 2, la franja de chapa de la Fig. 1 después

del gofrado de acanaladuras de refuerzo,
En la Fig. 3, un corte transversal por un perfil de

chapa terminado formado por laminación a lo largo
de la línea III-III de la Fig. 4

En la Fig. 4, la vista en alzada sobre el perfil de
chapa de la Fig. 3, y

En la Fig. 5, una vista lateral sobre el perfil de cha-
pa de acuerdo con la Fig. 4 a lo largo de la línea IV-
IV.

La Fig. 1 muestra una franja de chapa en un cor-
te transversal como material de partida. La franja de
chapa 1 se extiende al interior del plano del dibujo
y habitualmente se desenrolla de un carrete no repre-
sentado con mayor detalle en este documento.

Como se observa en la Fig. 2, en las zonas del bor-
de laterales 2 y 3 de la franja de chapa 1 se gofran aca-
naladuras de refuerzo 4 y 5, que terminan libremente
hacia el borde libre lateral de la franja de chapa 1. La
franja de chapa sigue pasando por una instalación de
forjado por laminación habitual, donde las zonas del
borde se doblan hacia los collares del borde 6 y 7,
que se introducen respectivamente por un radio 8 en
el resto del cuerpo del perfil.

Como muestra claramente la Fig. 3, las acanala-
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ES 2 289 634 T3 4

duras de refuerzo 4 y 5 se extienden hasta el interior
del radio 8, de manera que, como se observa mejor en
la Fig. 4, las zonas de collar del borde entre las aca-
naladuras individuales 4 y 5, de hecho, los puentes 9
y 10, se apoyan en el resto del cuerpo del perfil en un
plano situado encima de las acanaladuras de refuerzo
4 y 5.

Para este proceso de forjado por laminación se tie-
ne que tener en cuenta que la distancia A entre el ro-
dillo no representado en este documento que forma
el radio interno 11 al rodillo del grosor de chapa B
que forma el radio externo 8, se corresponde adicio-
nalmente a la profundidad de la acanaladura T.

Como se observa particularmente a partir de la
Fig. 5, los puentes 9 o 9’ entre dos acanaladuras de
refuerzo contiguas 4 o 4’ pueden tener diferente lon-
gitud. Con puentes más largos y al usar acero de alta

resistencia se requiere aplanar de nuevo los puentes
después del forjado por laminación, ya que los mis-
mos se pueden deformar durante el proceso de forjado
por laminación. Esto sucede en un puesto de endere-
zamiento en el que, de manera correspondiente a la
flecha indicada en la Fig. 5, se orienta una fuerza des-
de abajo contra el puente 9’.

La ventaja del método que se ha descrito anterior-
mente radica en que se puede producir de manera sen-
cilla un perfil de chapa estirado longitudinalmente de
material de alta resistencia, en el que se pueden pro-
ducir, en las zonas del borde, acanaladuras de refuerzo
que se usan habitualmente como superficies de solda-
do. Este perfil se caracteriza, a pesar del uso de un
acero de alta resistencia, por gran exactitud en la for-
ma.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para la producción de un perfil de
chapa, donde las acanaladuras de refuerzo (4, 5) con
al menos un collar del borde sobresaliente (6), que
se une con el resto del cuerpo del perfil mediante un
radio (8) y que comprende acanaladuras de refuerzo
(4, 5), se gofran en una franja de chapa antes de que
se produzca el corte transversal del perfil por forja-
do por laminación, caracterizado porque se usa una
franja de chapa de acero de alta resistencia, y porque
en primer lugar se gofran en la zona del borde (2, 3)
de la franja de chapa (1) acanaladuras de refuerzo (4,
5) que terminan libremente hacia el extremo libre del
posterior collar del borde (6, 7) y que se extienden
hasta el interior del radio (8) que se tiene que formar
por el forjado por laminación posterior.

2. El método de acuerdo con la reivindicación 1,
caracterizado porque los puentes (9’) que se for-
man entre las diferentes acanaladuras de refuerzo (4,
5) después del proceso de forjado por laminación se
aplanan en una prensa enderezadora.

3. El método de acuerdo con la reivindicación 1 ó

2, caracterizado porque durante el forjado por lami-
nación del radio (8) para el collar del borde (6, 7), la
distancia (A) entre el rodillo situado en el interior y el
rodillo situado en el exterior comprende la suma del
grosor de la chapa (B) y la profundidad de impresión
(T) de las acanaladuras de refuerzo (4, 5)

4. El método de acuerdo con una de las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado porque la distancia entre
dos acanaladuras de refuerzo contiguas (4, 4’ ó 4’, 4”)
es respectivamente diferente.

5. El método de acuerdo con una de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizado porque en dos zonas del
borde (2, 3) opuestas entre sí de la franja de chapa (1)
se gofran acanaladuras de refuerzo (4, 5), donde se
forman, por forjado por laminación, dos collares de
borde.

6. El método de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 1 a 5, caracterizado porque las acanala-
duras de refuerzo (4, 5) se configuran como super-
ficies de soldado esencialmente planas, mediante las
que se unen puentes (9, 10) situados intercalados que
discurren en sentidlo longitudinal del perfil de chapa.
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