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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de un sistema
de viga de soporte de techo.

La invencién se refiere a un procedimiento para la
fabricacion de un sistema de viga de soporte de techo
para un vehiculo, en particular para un automovil.

Los automéviles pueden tener sobre su techo un
sistema de viga de soporte de techo en forma de una
barandilla de techo, compuesto de dos rieles de techo
dispuestos paralelos uno respecto del otro. Estos rie-
les de techo pueden estar configurados en una o mas
partes. Rieles de techo conformados en tres o mds par-
tes presentan, al menos, una pieza media asi como dos
piezas extremas enchufadas con la pieza media. Las
dos piezas extremas estdn dotadas de los travesafios
de base que producen una distancia a la superficie de
techo del vehiculo. Un travesafio de base respectivo
estd dispuesto en la zona media de la pieza media. La
barandilla de techo conocida ha demostrado su efica-
ciay le da al vehiculo un aspecto caracteristico.

Un listén de techo genérico compuesto de varias
partes se conoce, por ejemplo, del documento EP-A-
1199 221.

La invencion se ocupa de un procedimiento no-
vedoso para la fabricacién de un sistema de viga de
soporte de techo que trae aparejado un efecto 6ptico
particular.

Segun la invencidn, estd dispuesto un procedi-
miento para la fabricacién de un sistema de viga de
soporte de techo con, al menos, un listén de techo de
conformidad con la reivindicacién 1. Mediante la su-
perficie de contacto configurada especialmente de la
construccion carente de travesafio de base, el liston
de techo sobresale por encima del techo del vehicu-
lo sélo, aproximadamente, en la altura del grosor del
listén, con un ajuste ultrapreciso respecto del contor-
no de la carroceria del vehiculo, en particular respecto
de los bastidores de pared lateral del automévil sobre
los que pueden montarse los listones de techo. La alta
precision es el resultado de la superficie de contacto
ajustada, es decir, ésta estd conformada de manera tal
que se ajusta al contorno de la carroceria del vehiculo
y, consecuentemente, produce una configuracién de
resquicio de borde uniforme entre el listén de techo
y la carrocerfa del vehiculo, de modo que no son ne-
cesarios medios de recubrimiento como, por ejemplo,
gomas de reborde o semejantes. Mds bien, con la in-
vencion es posible disponer directamente en el techo
del vehiculo listones de techo que solamente sobresa-
len muy poco del mismo y que, ademas, producen res-
quicios de borde regulares y, consecuentemente, opti-
camente muy agradables. Debido al ajuste de la su-
perficie de contacto al contorno de la carroceria del
vehiculo, siempre se compensan las tolerancias gene-
radas durante la fabricacidn. Estas tolerancias atafien
el trazado del contorno del riel de techo, que recibe su
conformacioén, seglin la invencién, mediante un pro-
ceso de curvado. Como debido a diferentes pardme-
tros de influencia, el curvado no es posible con una
precision reproducible y, por lo tanto, las desviacio-
nes son ineludibles, la superficie de contacto ajusta-
da asegura un asiento 6ptimo, de modo que se puede
prescindir de las medidas de ocultamiento, como por
ejemplo, los rebordes de goma o rebordes de plastico
mencionados.

El trabajo de acabado, segtin la invencién, puede
ser, por ejemplo, una mecanizacién con arranque de
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viruta después del proceso de curvado del liston de
techo, para darle el verdadero contorno de carroce-
ria del vehiculo al contorno de carroceria del vehiculo
producido sélo en forma aproximada durante el pro-
ceso de curvado. Como consecuencia de la fabrica-
cién, segtn el resultado del proceso de curvado, las
medidas de desprendimientos de material del riel se
producen de diferente magnitud en diferentes rieles,
aunque los rieles hayan sido curvados bajo iguales
condiciones en una misma maquina de curvado. Es-
tas variaciones en el contorno del curvado no pueden
evitarse ain con la mecanizacién mds esmerada y se
corrigen, segun la invencién, del modo antemencio-
nado.

La conformacién uniforme de resquicio de borde
mencionada puede ser tal, que en particular el canto
de borde externo asignado a la carroceria del vehicu-
lo se apoya directamente sobre el techo del vehiculo,
es decir, existe una anchura de resquicio de la medida
cero. Ello, a pesar de la posibilidad de que debajo del
liston de techo, es decir sobre el techo del vehiculo,
se encuentre pegado un guardacanto preferentemen-
te delgado transparente (lamina pléstica transparente)
para garantizar la proteccion de la pintura. Alternati-
vamente a la medida de resquicio cero, también puede
estar dispuesto un resquicio minimo. El resquicio mi-
nimo o también un resquicio grande puede ir acompa-
flado de las caracteristicas de que la superficie de con-
tacto estd configurada y dispuesta de modo tal que, al
menos, el canto de borde del listén de techo externo
asignado a la carroceria del vehiculo conforma con
la carroceria del vehiculo, es decir, con el techo del
vehiculo una juntura de sombra. Para producir la jun-
tura de sombra es necesaria una distancia del canto de
borde del listén de techo a la carroceria del vehiculo
que, en virtud de la invencion, es en todos los pun-
tos del mismo tamafio o casi del mismo tamafo. Pese
a la juntura de sombra puede estar dispuesta, opcio-
nalmente, la ldmina plastica transparente que sirve de
guardacanto.

La juntura de sombra mencionada también pue-
de generarse, preferentemente, porque la superficie de
contacto estd configurada en, al menos, un alma de
apoyo. Consecuentemente, el liston de techo presenta
en su lado de cara a la carroceria del vehiculo la, al
menos, Unica alma de apoyo, en especial integral, que
es, en particular, més estrecha que el liston y, con-
secuentemente, no llega hasta el canto de borde del
liston de techo, sino que estd corrida hacia atrés. Ello
puede ser el caso en el lado externo y alternativa o
complementariamente también en el lado interno del
listén de techo, entendiéndose como canto externo el
canto de borde que estd a la vista de un transeunte pa-
rado al lado del vehiculo. El canto de borde del liston
de techo interno, es decir, orientado mas hacia el cen-
tro longitudinal del vehiculo puede, igualmente, estar
configurado como una conformacién uniforme de res-
quicio de borde y/o juntura de sombra pero, debido a
su posicién, no es visible directamente por un tran-
seunte. El alma de apoyo retirada respecto del canto
de borde del liston de techo produce un efecto 6p-
tico de suspension del listén de techo, porque no es
reconocible directamente la forma en que es sujetada
al techo del vehiculo. En particular, puede haber dis-
puestas una pluralidad de almas de apoyo, por ejem-
plo, almas de paredes relativamente delgadas que se
extienden en el sentido longitudinal del listén en for-
ma paralela una respecto de la otra.
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Como material para el listén de techo se usan,
en particular, aluminio, magnesio, acero y/o latén y
sus aleaciones, siendo preferente el uso de aluminio y
dandose, consecuentemente, la posibilidad de anodi-
zar la superficie después del pulido. Sin embargo, al-
ternativa e independientemente del material utilizado,
puede realizarse también un revestimiento superficial,
en particular un recubrimiento de polvo o de pintura
o un cromado.

El listén de techo es, preferentemente, conforma-
do de una pieza, es decir, independientemente de los
medios de fijacién existe una configuracién integral
que comprende la pieza media y también las piezas
frontales. Alternativamente, puede estar dispuesta una
configuraciéon de multiples piezas que presenta una
pieza media y dos piezas frontales conectables con
la pieza media. Por consiguiente, existe una estructu-
ra de piezas en la que la pieza media estd conforma-
da como perfil hueco extruido y las piezas frontales
pueden producirse como piezas de forja, en particu-
lar en la fabricacién de aluminio. Alternativamente,
las piezas frontales también pueden ser conformadas
como piezas perfiladas fresadas o cortadas. En caso
de producirse un recubrimiento superficial, también
es posible fabricar las piezas frontales como piezas
moldeadas por inyeccidn. En caso de producirse un
anodizado de un listén de techo de aluminio, la pieza
media se compone de un tubo de aluminio y las pie-
zas frontales estdn fabricadas como piezas forjadas de
aluminio.

Otras ventajas de la invencién resultan de las rei-
vindicaciones secundarias.

Los dibujos representan la invencién mediante
modelos de fabricacidn, y concretamente muestran:

La figura 1, un sistema de viga de soporte de te-
cho configurado como listén de techo en forma de tres
partes y en despiece,

la figura 2, una seccion transversal a través de una
pieza frontal del liston de techo segtn la figura 1,

la figura 3, una seccién longitudinal a través de
una de las piezas frontales y un segmento de la pieza
media del listén de techo de la figura 1,

la figura 4, una seccién longitudinal a través de la
pieza media del listén de techo en la zona de un ele-
mento de fijacion,

la figura 5, una seccidn transversal a través del lis-
tén de techo en la zona del elemento de fijacién seglin
la figura 4,

la figura 6, una seccion transversal a través del lis-
tén de techo de la figura 1,

la figura 7, una seccién transversal a través de un
listén de techo de conformidad con otro modelo de
fabricacion,

la figura 8, otro modelo de fabricacién del sistema
de viga de soporte de techo con listén de techo de tres
partes y elementos de fijacion correspondientes para
las piezas frontales y la pieza media,

la figura 9, una seccién transversal a través de una
pieza frontal segtn la figura 8,

la figura 10, una seccién longitudinal a través de
una pieza frontal segtin la figura 8§,

la fibra 11, una seccién longitudinal a través de un
elemento de fijacion del listén de techo segtin la figura
8, asignado a una pieza media y

La figura 12, una seccidn transversal a través del
listén de techo y el elemento de fijacion segtn la figu-
rall.

La figura 1 muestra un sistema de viga de soporte
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de techo 1 para el techo de un automévil. El sistema
de viga de soporte de techo 1 presenta un liston de
techo 2 que comprende una pieza media 3 y dos pie-
zas frontales 4. A la pieza media 3 le es asignable un
elemento de fijacion 5 separado. De forma preferen-
te, dos listones de techo 2 de este tipo son asignados
al techo de un automdvil, preferentemente de modo
tal, que cada bastidor de pared lateral 6 del automévil
presenta, en cada caso, un listén de techo 2 (figura 2).

La pieza media 3 estd conformada de aluminio
como perfil hueco 7, en particular perfil extruido 8.
En las dos piezas frontales 4 se trata de extremos de
forma configurados como piezas de aluminio forja-
das 10. Las dos piezas de aluminio forjadas 10 pre-
sentan, en cada caso, tubuladuras de enchufe 11 que
son insertadas en el interior del perfil hueco 7 y ase-
guradas, adicionalmente, mediante pegado, prensado,
atornillado, remachado o enclavijado. La superficie de
la pieza media 3 y de ambas piezas frontales 4 estd
configurada pulida y anodizada.

De conformidad con las figuras 2 y 3, que mues-
tran una pieza frontal 4 en seccidn transversal o bien
en seccion longitudinal, ambas piezas frontales 4 es-
tdn dotadas, igualmente, de elementos de fijacién 5 en
forma de manguitos roscados 12 moldeados en una
sola pieza. Para el montaje a la carroceria de vehiculo
13, en particular al bastidor de pared lateral 6, se usan
desde el interior del vehiculo tornillos 14 que atravie-
san un agujero de fijacién 15 de una chapa de sujecion
16 del vehiculo y estdn atornillados a una pieza me-
dia 17 que, a su vez, estd atornillada, en cada caso,
al manguito roscado 12. Apretando los tornillos 14, el
listén de techo 2 puede fijarse en la zona de sus piezas
frontales 4 al techo del vehiculo. Adicionalmente, la
pieza media 3 también estd asegurada mediante el ele-
mento de fijacién 5 que tiene asignado. Los detalles
de ello surgen de las figuras 4 y 5. Allf puede verse,
que el elemento de fijacion 5 en forma de T agarra con
dos alas 18 el interior del perfil hueco 7 y alli esta pe-
gado, remachado, prensado, atornillado o enclavijado.
El alma vertical 19 del elemento de fijacién 5 presen-
ta un agujero roscado 20 en el que estd atornillado un
tornillo 21 que atraviesa un agujero de fijacién 22 de
una chapa de sujecién 23 del vehiculo, con lo que el
liston de techo 2 es traccionado en su zona media con
su lado inferior 24 firmemente sobre la carroceria de
vehiculo 13, en particular sobre el bastidor de pared
lateral 6.

De conformidad con la figura 6, en el lado inferior
24 del liston de techo 2, o sea tanto en la pieza media 3
como en las piezas frontales 4, estin conformados en
una pieza almas de apoyo 25, que se extienden sobre
toda la longitud del listén de techo 2. Con las almas
de apoyo 25 dispuestas paralelas a distancia entre si,
el listén de techo 2 apoya sobre la carroceria de vehi-
culo 13, pudiendo estar aplicado como base en la zona
de las almas de apoyo 25 una proteccién contra roce
26 en forma de una ldmina de plastico transparente.
De conformidad con la figura 6, el listén de techo 2,
sin configuracién de piezas de base o semejantes, estd
en contacto directo con la carroceria del vehiculo 13,
es decir, el sistema de viga de soporte de techo 1 es
de construccién muy baja y aparenta estar integrado
al techo del vehiculo. Las diferentes almas de apoyo
25 forman en total, en el lado orientado hacia el ve-
hiculo, una superficie de contacto 27, que se extiende
sobre toda la longitud del listén de techo y esta ajus-
tada al contorno de la carroceria del vehiculo, visto
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en la extension longitudinal del liston de techo 2. Este
ajuste es conseguido porque, después del extruido de
la pieza media 3, la misma es doblada o curvada por
traccion y flexién en forma correspondiente al contor-
no de la carroceria del vehiculo. La forma curvada es
necesaria por la convexidad del techo y depende del
modelo de vehiculo respectivo. La curvatura es relati-
vamente reducida, de modo que en la figura 1 no pue-
de apreciarse directamente. S6lo colocando una regla
se manifiesta que la pieza media 3 y también las pie-
zas frontales 4 correspondientes presentan en su res-
pectiva parte inferior una ligera curvatura. Después
del doblado de la pieza media 3 se pegan, remachan,
prensan, atornillan o enclavijan las dos piezas fronta-
les 4 a la pieza media, con lo cual las caras inferio-
res de las piezas frontales 4 no son producidas por el
doblado, sino al forjar dichas piezas. Junto con, por
ejemplo, el pegado de las piezas frontales 4, también
el elemento de fijacién 5 es introducido en una abertu-
ra correspondiente en la cara inferior del perfil hueco
7 y pegado al perfil hueco 7. En este estado, las al-
mas de apoyo 25 presentan en la pieza media 3, como
también en las piezas frontales 4, una altura h que es
algunos milimetros més grande que lo que puede ver-
se en la figura 6. Debido a que el proceso de curvado
mencionado anteriormente puede realizarse solamen-
te con una tolerancia relativamente grande, se puede
partir de la base de que el contorno de la superficie de
contacto, visto en la extensién longitudinal del listén
de techo 2, no coincide exactamente con el contorno
de carroceria de vehiculo correspondiente. Para con-
seguir una precision de ajuste, se realiza un acabado,
en particular un mecanizado con arranque de viruta,
de modo tal que coinciden el contorno de carroceria
de vehiculo y el contorno de la superficie de contac-
to 27, conformada en las caras inferiores de las almas
de apoyo 25, de modo que el listén de techo 2 puede
asignarse con un ajuste preciso al vehiculo, sin que se
presenten, vistas en sentido longitudinal, medidas de
resquicio diferentes (flecha 28, 29).

La disposicion es, preferentemente, tal que el can-
to de borde externo 30 del listén de techo 2 mantiene
respecto de la carroceria de vehiculo 13 una distan-
cia uniforme, en particular un resquicio minimo para
la conformacién de una juntura de sombra 31. Ello es
de importancia especial para una impresién arménica
y valorada. Las almas de apoyo 25, que inicialmente
presentan una altura mayor que la altura h que sur-
ge de la figura 6, han sido acortadas por el trabajo de
acabado (mecanizacién con arranque de viruta, par-
ticularmente fresado) hasta el punto de producirse la
situacion de ajuste mencionada. En este proceso, visto
a lo largo del listén de techo 2, puede desprenderse de
las almas de apoyo 25 diferente cantidad de material,
segun sea el estado de curvatura del liston de techo 2.
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El procedimiento antemencionado también puede rea-
lizarse, correspondientemente, cuando el liston de te-
cho no presenta almas de apoyo. En este caso, se apo-
ya con su pared inferior en forma plana sobre el techo
del vehiculo. El acabado eventual a producir dispone,
entonces, un mecanizado con arranque de viruta de la
pared inferior.

La figura 7 muestra un modelo de fabricacién que
corresponde, en lo esencial, al modelo de fabricacién
de la figura 6, sélo que la carroceria de vehiculo 13
en la zona de la cara inferior 24 del listén de techo 2
presenta una cavidad 22 en forma de ranura que aloja
por zonas el listén de techo 2 en la zona de su superfi-
cie de contacto 27. Si un observador mira en direccién
de la flecha 33 el sistema de viga de soporte de techo
1 fijado al vehiculo, la superficie de contacto 27 esta
oculta y, consecuentemente, el canto de borde 30 del
listén de techo 2 no puede ser visto por el observador.
Por lo tanto, esta oculta una formacion no uniforme de
resquicios del listén de techo 2 en su extension longi-
tudinal respecto de la carroceria de vehiculo 13, con lo
cual, no obstante, estd realizado, segtin la invencion,
el ajuste de la superficie de contacto a la carroceria
del vehiculo y, consecuentemente, atn en la zona no
visible directamente, una conformacién de resquicios
de borde uniforme.

Las figuras 8 a 12 muestran otro modelo de fabri-
cacion de un liston de techo 2, conformado del mismo
modo en tres partes. Las figuras 8 a 12 corresponden
ampliamente a las figuras 1 a 5, por lo que a conti-
nuacién sélo se explicaran las diferencias. Estas con-
sisten en que, en las piezas frontales 4 del modelo de
fabricacion de las figuras 8 a 12 no se trata de piezas
forjadas, o sea piezas macizas, sino de piezas huecas
que, por lo tanto, no presentan elementos de fijacion
5 conformados integrales con las mismas. Consecuen-
temente, en las piezas frontales 4 conformadas como
piezas huecas se usan elementos de fijacion 5 en for-
ma de L, en las que un ala 34 de cada elemento de
fijacién 5, lo mismo que las alas 18 del elemento de
fijacion 5, son pegados a la pieza hueca asignada. Va-
le decir, las alas 34 son pegadas a las piezas frontales
4 respectivas. Las alas 34 agarran, como puede verse
en la figura 9, el interior de la pieza frontal 4, en cada
caso hueca, con lo que el espacio intermedio 35 es re-
llenado de masa adhesiva o de material espumante ex-
pansible para comprimir. Cada una de los elementos
de fijacién 5 asignados a las piezas frontales 4 pre-
sentan, ademads, un alma vertical 36 que, del mismo
modo que el alma vertical 19 del elemento de fijacion
5 central, estd dotado de un agujero roscado 20 en el
que estd atornillado un tornillo 21 para asegurar la fi-
jacién a la carroceria del vehiculo y, de este modo,
la aplicacién de presion sobre el techo del vehiculo
(figuras 9 y 10).
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de un siste-
ma de viga de soporte de techo (1) para un vehicu-
lo, en particular para un automévil, comprendiendo,
al menos, un listén de techo (2) conformado en multi-
ples pisos de una pieza media (3) formada como perfil
hueco extruido y dos piezas frontales (4) unidas con
la pieza media (3) o en una pieza como perfil hue-
co (7) y perfil extruido (8), presentando el liston de
techo (2) una superficie de contacto (27) que puede,
esencialmente, apoyarse en forma continua sobre la
carroceria (13) del vehiculo y extendida sobre la lon-
gitud del listén de techo (2), caracterizado porque la
pieza media (3) o el liston de techo (2) integral es cur-
vado, apropiadamente, para un ajuste aproximado al
contorno de la carroceria del vehiculo y, a continua-
cion, la superficie de contacto (27) es producida por
una mecanizacién de acabado con arranque de viruta
que respeta el contorno de la carroceria del vehiculo
o se adapta al contorno de la carroceria del vehiculo.

2. Procedimiento segiin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la mecanizacién de acabado con
arranque de viruta se realiza por medio de fresado,
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corte por ldser o corte por chorro de agua.

3. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque el listén de te-
cho (2) estd fabricado de aluminio y es pulido y ano-
dizado o bien pintado después de la mecanizacion de
acabado con arranque de viruta.

4. Procedimiento segtin una de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizado porque los elementos
de fijacion (5) estdn unidos al liston de techo (2) por
medio de pegado, en particular mediante el espuma-
je de plastico o metal o prensado usando un material
espumante expansible.

5. Procedimiento segtin la reivindicacion 4, carac-
terizado porque el pegado o bien prensado median-
te espumas expansibles se realiza antes o después del
anodizado del listén de techo (2) de aluminio.

6. Procedimiento segtin la reivindicacién 4, carac-
terizado porque los elementos de fijacién (5) son uni-
dos al listén de techo (2) por medio de soldadura, par-
ticularmente soldadura por ldser, espumaje de alumi-
nio, prensado y/o enclavijado.

7. Procedimiento segun la reivindicacién 6 carac-
terizado porque la unién se realiza antes del anodiza-
do del liston de techo (2) de aluminio.
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