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DESCRIPCION
Estructura de unién y método para fabricar la misma
Campo técnico

La presente invencion se refiere a una estructura de unién y a un método para fabricar la misma, mas concretamente,
se refiere a una estructura de unién adecuada para, por ejemplo, un elemento estructural para un automévil y un
método para fabricar el mismo.

Antecedentes de la técnica

En los Ultimos afios, para mejorar la seguridad de colisién mientras se reduce el peso de la carroceria de un vehiculo
con la reduccién de la cantidad de emisiones de CO, como objeto, se conoce un método para usar una placa de acero
de alta resistencia a la traccion o reforzar parcialmente un lugar necesario con un material de refuerzo. Las bibliografias
de patentes 1y 2 divulgan un cuerpo de unién fabricado uniendo dos elementos metélicos, es decir, un primer elemento
metaélico y un segundo elemento metalico mediante soldadura laser. La bibliografia de patentes 1 divulga que una
marca de soldadura de la soldadura laser es un par o una pluralidad de pares de lineas rectas paralelas entre si. La
bibliografia de patentes 2 divulga que una marca de soldadura de la soldadura laser tiene una pluralidad de partes en
forma de C dispuestas de manera continua, y partes de las partes adyacentes en forma de C se solapan.

La bibliografia de patentes 3 se refiere a la técnica de la pieza en bruto (pieza en bruto a medida) para el moldeo por
conformacién de integracion utilizada principalmente para la fabricacién de piezas prensadas en la carroceria de un
vehiculo a motor y para el chasis. Las placas metalicas se colocan una encima de la otra y la unién de la linea de perfil
de las placas superpuestas se realiza mediante soldadura.

La bibliografia de patentes 4 se refiere a tiras metélicas de unidén para conformar a presién el componente del chasis
del vehiculo, que tiene una pila de dos tiras de metal desenrolladas de las bobinas respectivas, que tiene partes
superpuestas y no superpuestas. La tira de acero para la pieza en bruto a medida se produce mediante laser continuo
o soldadura por costura.

Lista de citas
Bibliografia de patentes

Bibliografia de patentes 1: JP-A-2001-507993
Bibliografia de patentes 2: JP-A-2014-15206
Bibliografia de patentes 3: JP2000197969 A
Bibliografia de patente 4: JP2002160020 A

Breve descripcién de la invencién
Problema técnico

En los cuerpos de unién divulgados en la bibliografia de patentes 1 o 2, todavia hay margen para mejorar la resistencia
de la unién entre el primer elemento metélico y el segundo elemento metélico. La bibliografia de patentes 3 se
considera como la técnica anterior mas cercana a la invencion.

Por lo tanto, los cuerpos de unién no son adecuados para su procesamiento, por ejemplo, por estampacién en caliente
(prensa en caliente). Es decir, cuando estos cuerpos de unién se procesan mediante estampacioén en caliente, debido
a una fuerza de unién insuficiente, la resistencia de unién particularmente insuficiente de una parte de unién entre el
primer elemento metalico y una parte de borde del segundo elemento metalico, el primer elemento metalico y el
segundo elemento metélico pueden despegarse parcial o totalmente de la parte de borde.

Ademas, cuando se aplica una fuerza externa al componente de estampacién en caliente en el momento de un
accidente por colisién, el primer elemento metalico y el segundo elemento metalico pueden despegarse, de modo que
no se puede obtener un efecto de refuerzo suficiente. Ademas, dado que el equipo de procesamiento laser es caro,
es un factor que aumenta el coste del producto.

La presente invencion se ha realizado en vista de los problemas descritos anteriormente, y un objeto de la misma es
proporcionar una estructura de unidén que tenga una alta resistencia de unidén y pueda fabricarse a bajo coste, y un
método para fabricar la misma.

Solucién al problema

La presente invencion se expone en las reivindicaciones independientes 1y 4, y las realizaciones adicionales de la
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invencién se exponen en las reivindicaciones dependientes.
Efectos ventajosos de la invencién

De acuerdo con la estructura de unién y el método de fabricacién de la misma de la presente invencién, la estructura
de unién tiene una alta resistencia de unién, y la estructura de unién puede fabricarse a bajo coste.

Breve descripcién de los dibujos

[FIG. 1]La FIG. 1 es una vista en perspectiva de una estructura de unién de acuerdo con una realizacién de la presente
invencioén,

[FIG. 2A] La FIG. 2A es una vista en perspectiva de una modificacién de la estructura de unién de acuerdo con la
realizacién de la presente invencién,

[FIG. 2B] La FIG. 2B es una vista en seccidn transversal tomada a lo largo de una linea A-A de la FIG. 2A.

[FIG. 3] La FIG. 3 es una vista en perspectiva de la estructura de unién doblada a lo largo de una linea B-B de la FIG.
2A.

[FIG. 4] La FIG. 4 es una vista en seccion transversal de otra modificacién de la estructura de unién de acuerdo con
la realizacién de la presente invencién.

[FIG. 5] La FIG. 5 es una vista en perspectiva que muestra un ejemplo de un pilar B fabricado estampando en caliente
la estructura de unidén de acuerdo con la realizacién de la presente invencion.

[FIG. 6] La FIG. 6 es una vista en perspectiva que muestra otro ejemplo de un pilar B fabricado estampando en caliente
la estructura de unidén de acuerdo con la realizacién de la presente invencion.

Descripcién de las realizaciones

Las realizaciones de una estructura de unién de acuerdo con la presente invencién se describen en detalle basédndose
en los dibujos.

La FIG. 1 es una vista en perspectiva de una estructura de unién fabricada mediante un método para fabricar la
estructura de unidén de acuerdo con la presente realizacion. Como se muestra en la FIG. 1, la estructura de unién 10
incluye un primer elemento en forma de placa 11 hecho de acero y un segundo elemento en forma de placa 12 hecho
de acero como un material de refuerzo, que se forma en una forma alargada mas estrecha que el primer elemento en
forma de placa 11.

El segundo elemento en forma de placa 12 se superpone sobre una superficie 11a del primer elemento en forma de
placa 11. Ambas partes de borde 12a a lo largo de una direccién longitudinal (direccién X en el dibujo) del segundo
elemento en forma de placa 12y la superficie 11a del primer elemento en forma de placa 11 estan unidas por un metal
de soldadura (cordén) 13 formado por una soldadura por arco o una soldadura hibrida por arco laser. El metal de
soldadura (cordén) 13 puede formarse de manera continua a lo largo de ambas partes de borde 12a o puede formarse
de manera intermitente. Sin embargo, como se describe més adelante, en el caso de que la flexién se realice a lo largo
de una linea imaginaria B (véase la FIG. 2A) establecida en una superficie superpuesta 14, el metal de soldadura
(corddn) 13 se forma preferentemente de manera continua para corresponder a una tensién generada en el momento
de la flexién.

Un material del primer elemento en forma de placa 11 y del segundo elemento en forma de placa 12, que estan hechos
de acero, no esté particularmente limitado siempre que sea hierro puro y aleacién de hierro, y ejemplos de los mismos
incluyen acero dulce, acero al carbono y acero inoxidable.

El primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12 también pueden someterse a
un tratamiento superficial para formar un revestimiento tal como un elemento o pieza de trabajo eléctricamente bajos,
una sustancia aislante y una pelicula de pasivaciéon para evitar la oxidacién y similares. Ejemplos de los mismos
incluyen chapado de zinc, cromado, niquelado, revestimiento de aluminio, estafiado, revestimiento de resina y
revestimiento ceramico.

Tanto las partes de borde 12a del segundo elemento en forma de placa 12 como la superficie 11a del primer elemento
en forma de placa 11 se unen con un metal de aporte (alambre de soldadura) mediante una soldadura por arco o una
soldadura hibrida por arco laser. Por lo tanto, ambas partes de borde 12a del segundo elemento en forma de placa 12
se pueden unir en un area amplia, y la resistencia de la unién se mejora en comparacién con la unién mediante una
soldadura por puntos, una soldadura laser o similar. Ademés, seleccionando apropiadamente los componentes del
metal de aporte, es posible disefiar la resistencia de unién en una parte de unién. En cuanto a un material del metal
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de aporte, un alambre de soldadura o una varilla de soldadura que se usa generalmente es aplicable siempre que el
metal de soldadura 13 sea una aleacién a base de Fe.

En la soldadura hibrida por arco laser, se afiade un laser como fuente de calor en un método de soldadura por arco
como una fuente de calor y método de suministro de alambre. El método es ventajoso porque la velocidad de soldadura
es mayor que la de un método de soldadura por arco ordinario.

En la realizaciéon que se muestra en la Figura 1, ambas partes de borde 12a a lo largo de la direccién longitudinal del
segundo elemento en forma de placa 12 estén soldadas al primer elemento en forma de placa 11 mediante soldadura
por arco o soldadura hibrida por arco laser, pero las partes de borde 12b que se extienden en una direccién (direccién
corta) que intersecan las dos partes de borde 12a del segundo elemento en forma de placa 12 también pueden
soldarse al primer elemento en forma de placa 11 mediante una soldadura por arco o una soldadura hibrida por arco
laser. De esta forma, al soldar el segundo elemento en forma de placa 12 al primer elemento en forma de placa 11
sobre toda la periferia de las partes de borde 12a y 12b, se puede evitar que el agua o similar penetre en un hueco
entre el primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12, y la resistencia a la
corrosién se mejora significativamente.

El primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12 soldados mediante una soldadura
por arco o una soldadura hibrida por arco laser pueden doblarse para formar un articulo formado. Dependiendo del
grado de flexioén o resistencia requerida para la estructura de unién 10, en el caso de que solo ambas partes de borde
12a del segundo elemento en forma de placa 12 estén soldadas mediante una soldadura por arco o una soldadura
hibrida por arco laser, la estructura de unién 10 puede tener una resistencia de unién o resistencia a la flexién
insuficientes. En particular, cuando una anchura del segundo elemento en forma de placa 12 es ancha y una distancia
entre las dos partes de borde 12a es grande, la resistencia puede ser insuficiente.

La FIG. 2A es una vista en perspectiva de una estructura de unién 10A de acuerdo con una modificacién en la que la
superficie frontal 11a del primer elemento en forma de placa 11 y las dos partes de borde 12a del segundo elemento
en forma de placa 12 estan unidas por una soldadura por arco o una soldadura hibrida por arco laser, y las superficies
superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12 se unen
ademas mediante una soldadura laser. La FIG. 2B es una vista en seccién transversal tomada a lo largo de la linea A-
Ade laFIG. 2A.

En la estructura de unidén 10A de acuerdo con la modificacién, como se muestra en la FIG. 2A y FIG. 2B, las superficies
superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12, en el que
ambas partes de borde 12a estan unidas al primer elemento en forma de placa 11 mediante una soldadura por arco o
una soldadura hibrida por arco laser, se unen mediante una soldadura ldser por una pluralidad de pares de partes de
unién 15 dispuestas a lo largo de la direccién longitudinal (direccidn X en la FIG. 2A) del segundo elemento en forma
de placa 12 y formadas para enfrentarse entre si en una direcciéon de anchura del segundo elemento en forma de
placa 12. Esto mejora adicionalmente la resistencia de unidén entre el primer elemento en forma de placa 11 y el
segundo elemento en forma de placa 12.

La estructura de unién 10A asi formada se dobla a lo largo de una linea imaginaria B (véase la FIG. 2A) colocada en
la superficie de superposicion 14, y se procesa en un articulo formado 20 que se muestra en la FIG. 3 formando una
parte doblada 16.

La parte doblada 16 (linea imaginaria B) se establece preferentemente para pasar sustancialmente el centro de un par
de las partes de unién 15 formadas para enfrentarse entre si en la direccién de anchura del segundo elemento en
forma de placa 12. Por consiguiente, una fuerza que actia en el momento de la flexién actla igualmente sobre la
izquierda y la derecha para mejorar la precisién de la forma del articulo formado 20.

Acompafiado de flexioén, una fuerza de cizallamiento actia sobre la parte de unién entre el primer elemento en forma
de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12. En el caso en el que el primer elemento en forma de placa
11 y el segundo elemento en forma de placa 12 se unan solo mediante una soldadura por puntos o una soldadura
laser, la resistencia de unién de las partes de borde 12a del segundo elemento en forma de placa 12 con el primer
elemento en forma de placa 11 puede ser débil, y el segundo elemento en forma de placa 12 puede despegarse de
las partes de borde 12a.

Sin embargo, en la estructura de unién 10A de la realizacién, el primer elemento en forma de placa 11 y ambas partes
de borde 12a del segundo elemento en forma de placa 12 se unen mediante una soldadura por arco o una soldadura
hibrida por arco laser, y las superficies superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa 11 y el segundo
elemento en forma de placa 12 se unen en una pluralidad de partes mediante una soldadura laser. Por lo tanto, la
resistencia de unidn es alta, y se evita que el primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma
de placa 12 se despeguen al doblarse.

En el caso de que las estructuras de unién 10 y 10A sean elementos estructurales para un automévil que requiera alta
resistencia, tal como pilares, es preferible usar un material de acero para estampaciéon en caliente como el primer
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elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12. En el caso de que las estructuras de
unién 10 y 10A estén hechas del material de acero para estampacién en caliente, la flexién se realiza mediante
estampacidn en caliente (trabajo en caliente) que se procesa en un estado de calentamiento a una temperatura de
800 °C o superior. Por consiguiente, es posible una conformacidn precisa.

La FIG. 4 es una vista en seccién transversal de una estructura de unién de acuerdo con otra modificacién en la que
las superficies superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa
12, en la que las partes de borde 12a se unen mediante una soldadura por arco o una soldadura hibrida por arco laser,
se unen mediante una soldadura por plasma, una soldadura TIG o una soldadura hibrida TIG por laser.

En una estructura de unién 10B de la modificacion, el primer elemento en forma de placa 11 y ambas partes de borde
12a del segundo elemento en forma de placa 12 se unen con el metal de soldadura 13 formado por una soldadura por
arco o una soldadura hibrida por arco laser, y las superficies superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa
11 y el segundo elemento en forma de placa 12 se unen ademas firmemente en una pluralidad de partes mediante
partes de unidén 17 formadas por una soldadura por plasma, una soldadura TIG o una soldadura hibrida TIG por laser.

De esta forma, en el primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12, ambas partes
de borde 12a estan unidas al primer elemento en forma de placa 11 mediante una soldadura por arco o una soldadura
hibrida por arco laser, y las superficies superpuestas 14 del primer elemento en forma de placa 11 y el segundo
elemento en forma de placa 12 estan ademas unidas firmemente en una pluralidad de partes mediante cualquier
soldadura de una soldadura laser, una soldadura por plasma, una soldadura TIG y una soldadura hibrida TIG por laser,
de modo que el primer elemento en forma de placa 11 y el segundo elemento en forma de placa 12 pueden formarse
mediante estampacién en caliente y se usan adecuadamente como el elemento estructural para un automovil.

En la soldadura hibrida TIG por laser, se afiade un laser como una fuente de calor en un método de soldadura TIG
como una fuente de calor y método de suministro de alambre. El método es ventajoso porque la penetracién
(penetrabilidad de dos placas) es mas profunda y la velocidad de soldadura es mayor que la de un método de soldadura
por arco ordinario.

Por ejemplo, la FIG. 5 muestra un ejemplo de un pilar B 30 (un ejemplo del elemento estructural para un automévil)
fabricado procesando las estructuras de unién 10, 10A y 10B con estampacién en caliente. El pilar B 30 se forma
uniendo un segundo elemento en forma de placa 12 soldando a una parte del primer elemento en forma de placa 11
requerido para el refuerzo y luego formandolos integralmente mediante estampacién en caliente.

El pilar B 30 que se muestra en la FIG. 6 se forma uniendo dos segundos elementos en forma de placa 12 al primer
elemento en forma de placa 11 en posiciones que son parte de la linea de cresta del pilar B 30, respectivamente, y
doblando el primer elemento en forma de placa 11 y los segundos elementos en forma de placa 12 mediante
estampacidn en caliente sobre la superficie de superposicién 14 entre el primer elemento en forma de placa 11 vy el
segundo elemento en forma de placa 12.

Los ejemplos del elemento estructural para un automdévil al que se pueden aplicar las estructuras de unién 10, 10Ay
10B incluyen un umbral lateral, un travesafio de suelo, un riel lateral de techo y una cubierta de tinel central distinta
del pilar B 30.

Aunque las realizaciones se describen anteriormente con referencia a los dibujos, no hace falta decir que la presente
invencién no se limita a tales ejemplos. Seré evidente para los expertos en la materia que pueden concebirse diversos
cambios y modificaciones dentro del alcance de las reivindicaciones. También se entiende que diversos cambios y
modificaciones pertenecen al alcance técnico de la presente invencion.

Lista de signhos de referencia

10, 10A, 10B estructura de unién

11 primer elemento en forma de placa (material de acero para estampacion en caliente)
11a superficie

12 segundo elemento en forma de placa (material de acero para estampacién en caliente)
12a, 12b parte de borde

13 metal de soldadura (cordén)

14 superficie superpuesta

15 parte de unién

16 parte doblada

17 parte de unién

20 articulo formado (elemento estructural para automévil)

30 pilar B
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REIVINDICACIONES

1. Una estructura de unién (10) formada uniendo un primer elemento en forma de placa hecho de acero (11) y un
segundo elemento en forma de placa hecho de acero (12) que se superpone sobre el primer elemento en forma de
placa (11) y que tiene una forma alargada,

en donde una superficie del primer elemento en forma de placa (11) y ambas partes de borde (12a, 12b) del
segundo elemento en forma de placa (12) a lo largo de una direccidén longitudinal se unen mediante un metal de
soldadura (13),

en donde el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo elemento en forma de placa (12) estdn ademéas
unidos entre si en una superficie superpuesta (14) entre el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo
elemento en forma de placa (12), y

en donde la estructura de unién (10) se forma ademas mediante flexién por estampacién en caliente que se procesa
en un estado de calentamiento a una temperatura de 800 °C o superior.

2. La estructura de unién (10) de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde una parte doblada (16) est4 formada sobre
una superficie superpuesta (14) entre el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo elemento en forma de
placa (12).

3. La estructura de unién (10) de acuerdo con la reivindicacién 1 0 2, que es un elemento estructural para un automévil.

4. Un método para fabricar una estructura de unién (10) formada uniendo un primer elemento en forma de placa hecho
de acero (11) y un segundo elemento en forma de placa hecho de acero (12) que se superpone sobre el primer
elemento en forma de placa (11) y que tiene una forma alargada, comprendiendo el método:

una etapa de superposicidén del primer elemento en forma de placa (11) y el segundo elemento en forma de placa
(12)y

una etapa de soldadura de unir cada una de ambas partes de borde (12a, 12b) del segundo elemento en forma de
placa (12) a lo largo de una direccién longitudinal al primer elemento en forma de placa (11) mediante una soldadura
por arco o una soldadura hibrida por arco laser,

que comprende ademas unir el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo elemento en forma de placa
(12) entre si en la superficie de superposicién (14) entre el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo
elemento en forma de placa (12) mediante cualquier soldadura de una soldadura laser, una soldadura por plasma, una
soldadura TIG o una soldadura hibrida TIG por laser; y

una etapa de flexion por estampacion en caliente que se procesa en un estado de calentamiento a una temperatura
de 800 °C o superior.

5. El método para fabricar una estructura de unién (10) de acuerdo con la reivindicaciéon 4, en donde se realiza una
flexion sobre una superficie de superposicién (14) entre el primer elemento en forma de placa (11) y el segundo
elemento en forma de placa (12).

6. El método para fabricar una estructura de unién (10) de acuerdo con la reivindicacién 4 0 5, en donde la estructura
de unién (10) es un elemento estructural para un automévil.
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