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DESCRIPCION
Soporte como soporte longitudinal o soporte transversal en un automovil

La invencion se refiere a un soporte como soporte longitudinal o soporte transversal en un automaovil, en particular
en forma de una traviesa, con al menos dos componentes, que estan unidos entre si bajo la formacion de una
cavidad y que se pueden fijar a través de al menos dos zonas de unién en la carroceria del vehiculo. La invencion se
refiere, ademas, a un soporte como soporte longitudinal o soporte transversal en un automovil, en particular en
forma de una traviesa con al menos dos componentes, que estan unidos entre si bajo la formacién de una cavidad,
en el que al menos uno de los componentes presenta unos elementos de refuerzo.

Antecedentes tecnolégicos

Tales soportes forman hoy en dia normalmente una parte de la carroceria auto-portante de un automovil. Los
soportes pueden formar, por ejemplo, la llamada traviesa. Esta se encuentra debajo de la entrada de la puerta, en
direccion longitudinal sobre los dos lados del vehiculo, delante y detras entre las cajas de las ruedas. Los soportes
deben presentar, por una parte, una rigidez relativamente alta, para mantener reducidas las deformaciones plasticas,
precisamente en las junturas con componentes de montaje de la carroceria y para evitar ruidos de chirridos durante
el funcionamiento de la marcha. En virtud de la rigidez relativamente alta, también las fuerzas que se producen en el
caso de choque, se pueden transmitir a través del soporte de una manera selectiva hasta la zona de aplastamiento
de la carroceria. Al mismo tiempo, el propio soporte debe poder absorber él mismo la energia de impacto que se
produce en caso de choque en una cierta medida a través de deformacion elastica propia. Ademas, el soporte debe
estar realizado, naturalmente, lo mas ligero posible de peso. Para cumplir estos requerimientos, los soportes se
forman hoy en dia normalmente a partir de componentes de varias cascaras, que estan unidos entre si bajo la
formacién de al menos una cavidad. Estos soportes estan configurados actualmente en una medida creciente de
forma compleja, para cumplir los requerimientos en el caso de choque.

Estado de la técnica

Ya se conocen soportes del tipo descrito aqui a partir de los documentos DE 10 2004 044 054 A1, DE 10 2004 044
037 A1 o DE 10 2004 003 791 A1. Cada soporte esta conectado fijamente a lo largo de su extension longitudinal con
la chapa de fondo de la carroceria, el llamado fondo principal. A tal fin, en una de las cascaras que forman el soporte
estan previstas al menos dos zonas de unién para la conexién del fondo principal. Tales zonas de unién estan
dispuestas en este caso en la seccion de material de la cascara de soporte que forma al mismo tiempo con la otra
cascara de soporte al menos una cavidad del soporte. Se ha comprobado que la unién del fondo principal de la
carroceria en las zonas de unién previstas alli en el soporte puede conducir, en el caso de choque, a una
deformacion plastica tan fuerte que se puede producir en esta zona un fallo no deseado del componente.

Para evitar en el caso de choque una deformacioén plastica demasiado fuerte del soporte, ya se conoce a partir del
documento DE 10 2004 044 054 A1 prever en uno de los elementos de construccion en forma de cascara del
soporte unos elementos de refuerzo, que sirven espacialmente para el refuerzo en la extension longitudinal de
soporte.

Ademas, en los soportes conocidos solamente con un gasto de construccion y de la técnica de fabricacion alto se
puede realizar una unién en el fondo principal de la carroceria, cuando el fondo principal no presenta en la extension
longitudinal del soporte una forma constante. Entonces a tal fin la cascara de soporte provista con las zonas de
unién para la carroceria debe recibir una forma adaptada de manera correspondiente, lo que en la practica
solamente se puede realizar con frecuencia son un gasto técnico de fabricacion relativamente alto. El elemento de
construccion del soporte debe configurarse de manera correspondiente para que las zonas de union estén
adaptadas precisamente a esta forma de la parte de la carroceria.

Se conoce a partir del documento US 5 829 824 A para reforzar la chapa de fondo de un automovil,
respectivamente, desde abajo y desde arriba, fijar una pieza de soporte en forma de cascara en la chapa de fondo
por medio de soldadura. La pieza de soporte respectiva esta conectada en este caso con la chapa de fondo de tal
manera que se forma en cada caso una cavidad.

Se conoce a partir del documento DE 196 13 219 A1 un soporte de perfil hueco para un automovil, que esta
compuesto por dos piezas perfiladas en forma de canal. Entre las piezas perfiladas se encuentra una pieza de
refuerzo, que se extiende en la direccion longitudinal del soporte de perfil hueco. En la pieza de refuerzo estan
configuradas acanaladuras.

Un soporte de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1 se publica en el documento WO 2005/108193 A.
Planteamiento del cometido
La invencion tiene el cometido de proponer un soporte con las caracteristicas mencionadas al principio, que
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presenta frente a los soportes conocidos hasta ahora una rigidez mas elevada, en particular en las zonas de union
para la carroceria, y al mismo tiempo se puede fabricar de manera sencilla.

Invencion y efectos ventajosos

Para la solucion del cometido se propone un soporte, que presenta las caracteristicas mencionadas en la
reivindicacion 1. El soporte se caracteriza, entre otras cosas, porque cada uno de los componentes forma al menos
una de las zonas de unién y al menos uno de los componentes esta configurado con al menos una de sus zonas de
unioén para la fijacién en un contorno de la carroceria que se modifica en la extension longitudinal del soporte.

Se ha mostrado que también a través de esta medida se realiza un soporte con alta estabilidad de forma, en
particular en sus zonas de unién con la carroceria. Ademas, el soporte se puede ajustar de manera flexible y con
poco gasto a un contorno variable de la carroceria. Esto es especialmente ventajoso en aquellos soportes en los que
por si solos no se puede realizar ya a través de una alineacion de las zonas de unién entre si durante el ensamblaje
de los componentes durante el montaje. A este respecto, el soporte se puede insertar sin problemas también en
carrocerias que tienen modificacion especialmente fuerte del contorno en las zonas de unién del soporte.

De acuerdo con la configuracion de esta idea de la invencion segun la reivindicacion 1, esta previsto que el otro
componente presente una seccion transversal esencialmente constante sobre su longitud. De esta manera se puede
realizar de forma especialmente econdmica un soporte que es adecuado para la fijacion en un contorno de la
carroceria que se modifica en la extension longitudinal del soporte. Puesto que al menos el otro componente se
puede fabricar de forma econémica como componente con seccion transversal constante sobre la longitud.

Ademas, en este caso, el componente con la seccién transversal esencialmente constante es una pieza moldeada
por laminacién. En virtud del procedimiento de moldeo por laminacién se pueden fabricar, en efecto, componentes
con alta estabilidad de forma. Esta estabilidad de forma se puede conseguir durante el moldeo por laminacién
también para material de componente utilizado con resistencia especialmente alta, aunque en este material aparece
de por si una recuperacion relativamente alta.

Para la solucién adicional del cometido se propone un soporte, que presenta las caracteristicas mencionadas en la
reivindicacion 3. El soporte se caracteriza, entre otras cosas, porque cada uno de los componentes forma al menos
una de las zonas de unién, de manera que al menos uno de los componentes forma con uno de sus extremos una
de las zonas de unién y se apoya con su otro extremo contra el otro componente fuera de su zona de unién.

Se ha mostrado que a través de esta medida el soporte presenta precisamente en sus zonas de unién para la
carroceria una resistencia mas elevada frente a los soportes conocidos hasta ahora. De esta manera se pueden
reducir de forma selectiva las eventuales deformaciones plasticas que se producen en el caso de choque en el
soporte, hasta el punto de que se evita una rotura del soporte en la regién de sus zonas de unién con la carroceria.

Puesto que al menos un componente del soporte presenta en uno de sus extremos una de las zonas de unién y se
apoya con su otro extremo contra el otro componente fuera de su zona de union, existe, ademas, en el soporte de
acuerdo con la invencion, la posibilidad de que las zonas de unidon se puedan fijar a través de la alineacion de los
componentes durante su ensamblaje todavia en su posicion mutua. El soporte de acuerdo con la invencion se puede
fijar también sin problemas en una carroceria del vehiculo, especialmente en el fondo principal de la carroceria auto-
estable, cuya forma no es constante a lo largo de las zonas de unidn del soporte. Con otras palabras, por medio del
soporte de acuerdo con la invencion se puede realizar una alineacion de sus zonas de unién entre si todavia durante
el ensamblaje de los componentes durante el montaje.

De acuerdo con una primera configuracion ventajosa de la invencion esta previsto que cada uno de los componentes
forma con uno de sus extremos una de las zonas de unién y se apoye con su otro extremo, respectivamente, contra
el otro componente fuera de su zona de unién. Los componentes unidos entre si de esta manera forman un soporte
con rigidez especialmente alta, en particular en las zonas de unidon. Puesto que se asignan las mismas funciones a
los extremos de los componentes, es posible una fabricacion especialmente sencilla de los componentes, puesto
que éstos se pueden constituir, en principio, del mismo tipo.

De acuerdo con otra configuracién de la invencion, esta previsto que los al menos dos componentes presenten una
seccion transversal esencialmente constante sobre su longitud. De esta manera, se asigna a los componentes un
contorno especialmente facil de realizar, que se puede fabricar en este caso de forma econémica.

Se consigue una simplificacion adicional de la fabricacion y, por lo tanto, una reduccién amplia de los costes cuando
los componentes con seccioén transversal esencialmente constante sobre su longitud son componentes iguales. De
esta manera, en la fabricacién de los soportes se puede recurrir solamente a un tipo de componente, con lo que se
simplifica, en general, la fabricacion del soporte y se pueden ahorrar costes, por ejemplo, para la fabricacion de otros
componentes. Otra configuracion de la invencién prevé que las zonas de unién estén dispuestas en secciones del
soporte que se distancian desde la cavidad. De este modo es posible de una forma especialmente sencilla la unién
en la carroceria, puesto que a través de las secciones dispuestas hacia el exterior se forman zonas bien accesibles
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desde el exterior para un robot de soldadura, a modo de pestafias de unién. Ademas, se ha mostrado que a través
de la disposicién de las zonas de unién en secciones dispuestas hacia fuera se evita en el caso de choque un fallo
precoz del componente en las zonas de union.

En una configuracion de la invencion esta previsto que las secciones se extiendan en la direccion longitudinal de la
cavidad. De esta manera, por una parte, se puede realizar una union especialmente fija y duradera entre el soporte y
la carroceria y, por otra parte, se consigue una proteccion todavia mejorada contra choque en virtud de la superficie
de unién relativamente grande entre la zona de unién respectiva y el componente de la carroceria. Este es
especialmente el caso cuando las secciones se extienden sobre toda la longitud de la cavidad y la carroceria se
apoya en gran medida en la superficie en estas secciones.

De acuerdo con otra configuracion de la invencion, estan previstos tres componentes que estan ensamblados bajo la
configuracion de una cavidad que encierra dos camaras. De esta manera, se realiza una cavidad con alta rigidez y
capacidad mejorada para la absorciéon de energia de impacto.

Ademas, para la solucion del cometido se propone un soporte como soporte longitudinal o bien soporte transversal
en un automovil, en particular en forma de una traviesa, especialmente de acuerdo con una de las reivindicaciones
1 a 13, con al menos dos componentes que estan unidos entre si bajo la configuraciéon de una cavidad, de manera
que al menos uno de los componentes presenta elementos de refuerzo. El soporte se caracteriza, entre otras cosas,
porque los elementos de refuerzo de al menos uno de los componentes presentan en cada caso una superficie, que
esta configurada para el apoyo contra el otro componente.

A través de esta medida se asigna una doble funcién a los elementos de refuerzo. Por una parte, refuerzan el
componente en su extension longitudinal, en el que estan dispuestos. Ademas, a través de ellos se evita una
deformacion plastica no deseada de los componentes, puesto que en el caso de choque sirven como apoyo para el
otro componente. A este respecto, por medio de los elementos de refuerzo es posible transmitir la energia impacto
que se produce en el caso de choque de manera selectiva a través del soporte, por ejemplo a una zona de
aplastamiento de la carroceria.

De acuerdo con otra configuracion de la invencion esta previsto que los elementos de refuerzo se apoyen son su
superficie de apoyo contra el otro componente. De este modo, se puede reducir todavia adicionalmente una eventual
deformacion del otro componente, puesto que los componentes del soporte se apoyan de por si ya por medio de los
elementos de refuerzo unos contra los otros.

Se ofrece formar la superficie de apoyo de los elementos de refuerzo por medio de un extremo acodado. De esta
manera, con poco gasto técnico de fabricacion se posibilita un efecto de apoyo especialmente bueno a través de los
elementos de refuerzo frente al otro componente.

En este caso, es ventajoso que los elementos de refuerzo de al menos otro componentes estén fijados en el otro
componente. Con preferencia, esta fijacion deberia realizarse por medio de procedimientos de unién térmica o
encolado. De este modo se fabrica una estructura compuesta especialmente resistente a la flexion a través de los
dos componentes.

De acuerdo con otra configuracion de la invencio, esta previsto que los elementos de refuerzo estén formados a
partir de al menos un componente. De esta manera, los elementos de refuerzo no deben fabricarse por separado y
fijarse de manera costosa en el componente.

De acuerdo con otra configuracion ventajosa de la invencion, esta previsto, ademas, que los elementos de refuerzo
estén formados a través de transformacion, por ejemplo por medio de moldeado por estampacion, introduccion a
presion / estampado o moldeo por embuticién profunda a partir de al menos un componente. De esta manera, es
posible sin problemas una fabricacion especialmente sencilla también de una pluralidad de elementos de refuerzo en
el componente. De este modo, también se pueden proveer una pluralidad de componentes sin mucho gasto con los
elementos de refuerzo.

De acuerdo con una configuracion alternativa de la invencion, esta previsto que los elementos de refuerzo estén
formados a través de separacion y transformacion siguiente a partir de al menos un componente. También de esta
manera es posible una fabricacion sencilla de los elementos de refuerzo a partir del componente.

Se consigue una fabricacion especialmente sencilla cuando los elementos de refuerzo estan formados por medio de
estampacion y flexion siguiente de la seccion estampada. A través de la flexion de puede alinear la seccion
estampada de manera individual, de modo que es posible sin problemas una adaptacion a diferentes situaciones de
montaje del componente.

De acuerdo con otra configuracion de la invencion, esta previsto que los elementos de refuerzo se encuentren
esencialmente transversales a la direccién longitudinal de al menos un componente. De esta manera se consigue
una accion de refuerzo especialmente buena a través de los elementos de refuerzo en direcciéon transversal, de
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modo que las fuerzas que actuan, por ejemplo, durante un impacto lateral pueden ser transmitidas directamente a
soportes transversales que se encuentran en el interior. Con preferencia, a tal fin los elementos de refuerzo deberian
penetrar en el espacio hueco de la cavidad.

De acuerdo con otra configuracion de la invencion, esta previsto que los elementos de refuerzo estén previstos en
los al menos dos componentes. De esta manera, se puede conseguir un efecto de refuerzo todavia mejorado
transversalmente a la direccion longitudinal del soporte.

En esta direccidon apunta también la medida de que los elementos de refuerzo estan dispuestos a una distancia tal
entre si en los componentes que se intercambian los elementos de refuerzo de los componentes.

Se ofrece que los componentes estén fabricados por medio de moldeo por laminacién y/o por medio de prensado
por extrusion. De este modo es posible una fabricacién en un proceso seguro y exacto de los componentes. De esta
manera, se pueden fabricar los componentes también de forma muy econdmica y sencilla en diferentes longitudes.

En este caso, los componentes deberian estar configurados en forma de cascara. De este modo se puede realizar
un soporte de peso ligero que, en virtud de su forma, presenta también de por si una estabilidad de forma elevada.

Con preferencia, los componentes deberian estar fabricados de un material de construccion ligera como por ejemplo
un metal de aluminio. De este modo se consigue un ahorro adicional de peso a través del tipo del material. Tales
materiales se pueden fabricar especialmente bien en el procedimiento de moldeo por laminacién o bien en el
procedimiento de prensado por extrusion.

Se ofrece que los componentes estén fabricados del mismo o de diferente material. De este modo, es posible ajustar
las propiedades de rigidez o bien de deformacién de soporte en detalle a los requerimientos funcionales respectivos.

Ejemplos de realizacion

Otros detalles, ventajas, caracteristicas y posibilidades de aplicacion de la presente invencion se deducen a partir de
la descripcion siguiente de varios ejemplos de realizacion con la ayuda de los dibujos. En este caso, todas las
caracteristicas descritas y/o representadas en las figuras forman por si mismas o en combinacién conveniente
discrecional el objeto de la presente invencion también de manera independiente de su resumen en las
reivindicaciones o su relacion mutua. En este caso:

La figura 1 muestra una forma de realizacion posible de un soporte de acuerdo con la invencion, dispuesto en una
carroceria del vehiculo en representacion despiezada ordenada.

La figura 2 muestra el soporte de acuerdo con la figura 1 en representacion en perspectiva.
La figura 3 muestra el soporte segun la figura 1 en representacion despiezada ordenada.

La figura 4 muestra el soporte segun la figura 1 en representacion de la seccidn transversal a lo largo de la linea de
interseccion A-A segun la figura 2.

La figura 5 muestra el soporte segun la figura 1 en representacion de la seccién transversal a lo largo de la linea de
interseccion B-B segun la figura 2.

La figura 6 muestra otra forma de realizacién del soporte de acuerdo con la invencién en representacion de la
seccion transversal.

La figura 7 muestra de nuevo otra forma de realizacion del soporte de acuerdo con la invencion en representacion de
la seccion transversal.

La figura 8 muestra de nuevo otra forma de realizacion del soporte de acuerdo con la invenciéon con tres
componentes en representacion de la seccioén transversal.

La figura 9 muestra el componente del soporte segun la figura 1 con elementos de refuerzo en vista en perspectiva.

La figura 10 muestra otra forma de realizacion del soporte de acuerdo con la invencion con elementos de refuerzo en
representacion de la seccion transversa, y

La figura 11 muestra otra forma de realizacion del componente del soporte de acuerdo con la invencién con
elemento de refuerzo en vista en perspectiva.

Las figuras 1 a 5 muestran un ejemplo de realizacién posible de un soporte 1 de acuerdo con la invencion en
diferentes vistas. El soporte 1 se puede emplear como soporte longitudinal o soporte transversal en un automovil y
se puede fijar en la carroceria 7 del vehiculo. En particular, el soporte 1 puede estar configurado en forma de una
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traviesa, que se puede fijar lateralmente en la chapa de fondo 15 por medio de piezas de unién 16, 17, 18.

El soporte 1 presenta al menos dos componentes 2, 3, que estan conectados entre si bajo la formaciéon de una
cavidad 4. El soporte 1 presenta, ademas, al menos dos zonas de unién 5, 6, por medio de las cuales se puede fijar
en la carroceria 7 del vehiculo, con preferencia en el fondo principal de la carroceria 7.

En el soporte 1 esta previsto que las zonas de unién 5, 6 estén dispuestas en secciones 8, 9 del soporte 1 que se
distancian desde la cavidad 4. De esta manera es posible un montaje sencillo del soporte 1 en las piezas de unién
16, 17, 18 con la chapa de fondo 15 de la carroceria o bien del fondo principal de la carroceria. Ademas, por medio
de las secciones 8, 9 que se distancian desde la cavidad 4 se puede conseguir en el caso de choque una
amortiguacion amplia de la energia de choque que presiona sobre la chapa de fondo 15. En este caso, en cada uno
de los componentes 2, 3 esta prevista una de las zonas de unién 5, 6.

Las secciones 8, 9 se extienden en la direccion longitudinal de la cavidad 4 sobre toda su longitud. Las secciones 8,
9 se forman en este caso por extremos de los componentes 2, 3. Como se deduce especialmente a partir de la
comparacion de las figuras 2, 4 y 5, al menos una de las secciones 8, 9, a saber, la seccion 9, esta configurada para
la fijacién en un contorno de la carroceria 7 que se modifica a lo largo de su zona de unién 6. En el presente ejemplo
de realizacion, por ejemplo el contorno 7 de la carroceria se modifica porque la seccién 9 presenta en la direccion
longitudinal del soporte 1 un desplazamiento y en este caso tiene una seccién transversal que se modifica en la
direccion longitudinal del soporte 1. En cambio, el otro componente puede presentar una seccion transversal
esencialmente constante sobre su longitud, para posibilitar de esta manera una fabricaciéon sencilla por medio de
prensado por extrusion, perfilado por laminacioén o similares. No obstante, condicion previa para ello es que al menos
uno de los componentes 2, 3 del soporte 1 forme solamente una de las secciones 8, 9, en otro caso, ambos
componentes 2, 3 deberian adaptarse con sus secciones 8, 9 al contorno variable de la carroceria 7.

En el ejemplo de realizacién segun las figuras 1 a 5, en cada caso solamente una secciéon 8 6 9 esta formada
también por un solo componente 2 y 3, respectivamente.

Evidentemente, de acuerdo con oro ejemplo de realizacion, también puede estar previsto, como se deduce a partir
de la figura 8, que la zona de union 75 esté formada por una seccion 78 de uno de los componentes 72 y
adicionalmente por una seccién 78 del otro componente 73. No obstante, en este caso, la zona de unién 76 esta
formada por una de las secciones, a saber, la seccién 79, solamente en un componente 73, de manera que la
seccion 79 se puede configurar para la fijacion en un contorno de la carroceria que se modifica en la direccion
longitudinal del soporte 70, como es el caso, por ejemplo, en el ejemplo de realizaciéon segun las figuras 1 a 5. El
componente 72 de la forma de realizacién en la figura 8 puede estar formado de nuevo en este caso con seccion
transversal esencialmente constante sobre su longitud.

El ejemplo de realizacion segun la figura 8 muestra, a diferencia de la forma de realizacion segun las figuras 1 a 5,
ademas de los componentes 72, 73, un tercer componente adicional 10, de manera que los componentes 72, 73, 10
estan unidos juntos bajo la formacion de una cavidad 74 que encierra dos camaras 11, 11’. De esta manera, el
soporte 70 representado en la figura 8 tiene una estabilidad de forma especialmente grande.

La figura 6 muestra otro ejemplo de realizacion de un soporte 50 en representacion de la seccién transversal. Alli
estan previstos dos componentes 52, 53, que presentan ambos una seccion transversal esencialmente constante
sobre su longitud y a través del solape muto de los dos componentes 52, 53 se forma una cavidad 54. El soporte 50
presenta en este caso unas zonas de unién 55, 56, que estan dispuestas en secciones 58, 59 del soporte 50 que se
distancian desde la cavidad 54.

La figura 7 muestra otra forma de realizacion de un soporte 60, con dos componentes 62, 63, que estan conectados
entre si bajo la formacién de una cavidad 64 y que estan fijados a través de al menos dos zonas de union 65, 66 en
la carroceria (no representada) del vehiculo. También en esta forma de realizacion las zonas de union 65, 66 estan
dispuestas en secciones 68, 69 del soporte 60 que se distancian desde la cavidad 64. EI componente 63 esta
configurado con su seccion 69 para la fijacion en un contorno, que se modifica en la direccion longitudinal del
soporte 60, de la carroceria (no representada) del vehiculo. A diferencia de la seccién transversal de la forma de
realizacion segun las figuras 4 y 5, en el soporte 10 de acuerdo con la figura 7, los dos componentes 62, 63 estan
ensamblados de tal manera que solamente una parte del componente 62 es utilizada para la formacion de la cavidad
64. Otra parte del componente 62 esta configurada a modo de un brazo acodado, en cuyo extremo libre se
encuentra la seccion 68.

En el ejemplo de realizacion segun las figuras 1, 2 y 9, el componente 3 presenta elementos de refuerzo 12, que
estan formados a partir del componente 3. Los elementos de refuerzo 12 estan formados a través de separacion y
transformacion siguiente a partir del componente 3. Para la separacion puede estar previsto, por ejemplo, un
procedimiento de estampacion y para la transformacion puede estar previsto, por ejemplo, un procedimiento de
flexion.

Los elementos de refuerzo 12 apuntan esencialmente transversales a la direccion longitudinal del componente 3 y se
6
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proyectan en este caso en el interior de la cavidad 4. A través de la conformacioén de los elementos de refuerzo 12 a
partir del componente 3 se puede fabricar el componente 3 junto con los elementos de refuerzo 12 de una manera
especialmente sencilla y econémica. Puesto que el componente 3 se puede formar en una sola pieza a través de
laminacion o bien prensado por extrusion y luego a partir de ello se pueden generar los elementos de refuerzo en
etapas siguientes del procedimiento. De esta manera se obtiene también un ahorro de peso, puesto que no deben
colocarse componentes adicionales en el componente 3. En el ejemplo de realizacion representado en la figura 10
de un soporte 80, el componente 83 esta formado integralmente con un elemento de refuerzo 13 de tal manera que
esta acodado en su extremo, de modo que el elemento acodado forma en un segundo componente 32 una
superficie de solape. El elemento de refuerzo 13 se puede fijar de esta manera sin problemas 82, por ejemplo por
medio de procedimientos de unién térmica.

La figura 11 muestra otro ejemplo de realizacién de un componente 3’ con elementos de refuerzo 14 en forma de
cazoleta que, vistos en la direccion longitudinal del componente 3’, estan dispuestos colocados unos detras de los
otros. Los componentes 14 estan formados alli por medio de transformacion, por ejemplo por medio de moldeado
por estampacion, introduccion a presion / estampado o moldeo por embuticiéon profunda a partir del componente 3'.

En las formas de realizaciéon descritas anteriormente del soporte de acuerdo con la invencién, los componentes se
pueden montar en la combinacion de piezas prendadas moldeadas en frio y piezas moldeadas por laminacion, si los
componentes presentan, vistos en la direccion longitudinal, una seccion transversal constante.

Como se deduce especialmente a partir de la figura 10, la zona de unién 6’ puede presentar unas escotaduras 19,
por ejemplo en forma de acanaladuras, entalladuras o estampaciones. De esta manera se pueden compensar los
saltos de espesor del material de la seccion 8. Los componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72, 73; 82, 83) de los
ejemplos de realizacién descritos anteriormente se pueden fabricar del mismo metal o de metal diferente, como por
ejemplo metal no ferroso / ferroso. Los componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72, 73; 82, 83) pueden presentar, ademas,
diferentes longitudes de los componentes, de manera que los elementos de refuerzo 12, 13, 14 pueden estar
dispuestos distribuidos sobre toda la longitud del componente (3, 3’, 83) respectivo.

Lista de signos de referencia

1 Soporte

2 Componente

3 Componente

4 Cavidad

5 Zona de unién
6, 6’ Zona de union
7 Carroceria

8,8 Seccion

9 Secciéon

10 Componente
11,11 Céamaras

12 Elemento de refuerzo
13 Elemento de refuerzo
14 Elemento de refuerzo
15 Chapa de fondo
16 Pieza de union
17 Pieza de union
18 Pieza de union
19 Refuerzo

50 Soporte

52 Componente
53 Componente
54 Cavidad

55 Zona de unién
56 Zona de unién
58 Secciéon

59 Secciéon

60 Soporte

62 Componente
63 Componente
64 Cavidad

65 Zona de unién
66 Zona de unién
68 Secciéon

69 Secciéon
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Soporte
Componente
Componente
Cavidad

Zona de union
Zona de union
Seccion

Seccion

Soporte
Componente
Componente
Cavidad

Extremo

Extremo
Superficie de apoyo
Extremo acodado
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REIVINDICACIONES

1.- Soporte (1; 50; 60; 70) como soporte longitudinal o soporte transversal en un automovil, en particular en forma de
una traviesa, con al menos dos componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72, 73), que estan conectados entre si bajo la
formacion de una cavidad (4; 54; 64; 74) y que se pueden fijar por medio de al menos dos zonas de union (5, 6; 55,
56; 65, 66; 75, 76) en la carroceria (7) del vehiculo, en el que cada uno de los componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72,
73) forma al menos una de las zonas de union (5, 6; 55, 56; 65, 66; 75, 76), caracterizado porque al menos uno de
los componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72, 73) esta configurado con una de sus zonas de union (6; 56, 66; 76) para la
fijaciéon en un contorno de la carroceria (7), que se modifica a lo largo de al menos una zona de unién (6; 56; 66; 76)
en la extension longitudinal del soporte (1; 50; 60; 70), y el otro componente (2; 52; 62; 72) es una pieza moldeada
por laminacidn con seccion transversal esencialmente constante sobre su longitud.

2.- Soporte de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque al menos uno de los componentes (2, 3; 52, 53;
62, 63; 72, 73) forma con uno de sus extremos (85) una de las zonas de union (5, 6; 55, 56; 65, 66; 75, 76) y se
apoya con su otro extremo (86) contra el otro componente (3, 2; 53, 52; 63, 62; 73) fuera de su zona de unién (6, 5;
56, 55; 66, 65; 76).

3.- Soporte de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque cada uno de los componentes (2, 3; 52, 53; 62,
63) forma con uno de sus extremos (85) una de las zonas de unién (5, 6; 55, 56; 65, 66) y se extiende con su otro
extremo (86) contra el otro componente (2, 3; 52, 53; 62, 63) respectivo fuera de su zona de unién (6; 5; 56, 55; 66,
65).

4.- Soporte de acuerdo con la reivindicacion 2 6 3, caracterizado porque los al menos dos componentes (2, 3; 52, 53;
62, 63; 72, 73; 82, 83) presentan una seccion transversal esencialmente constante sobre su longitud.

5.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque en componentes (52, 53) con
seccion transversal esencialmente constante sobre la longitud, los componentes (52, 53) son partes iguales.

6.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las zonas de unién (5, 6; 55,
56; 65, 66; 75, 76) estan dispuestas en secciones (8, 9; 58, 59; 68, 69; 78, 79) del soporte (1; 50; 60; 70) que se
distancian desde la cavidad (4; 54; 64; 74).

7.- Soporte de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque las secciones (8, 9; 58, 59; 68, 69; 78, 79) se
extienden en la direccion longitudinal de la cavidad (4; 54; 64; 74), con preferencia sobre su longitud.

8.- Soporte de acuerdo con la reivindicacion 6 6 7, caracterizado porque las secciones (8, 9; 58, 59; 68, 69; 78, 79)
estan formadas por extremos de los componentes (2, 3; 52, 53; 62, 63; 72, 73).

9.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque estan previstos tres
componentes (72, 73, 10), que estan ensamblados bajo la formacién de una cavidad (74) que forma dos camaras
(11, 171)).

10.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los componentes (2, 3; 52,
53; 62, 63; 72, 73; 82, 83) estan configurados en forma de cascara y con preferencia los componentes (2; 52, 53; 62,
72) estan fabricados con seccion transversal constante sobre la longitud por medio de moldeo por laminacion y/o
prensado por extrusion.

11.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los componentes (2, 3; 52,
53; 62, 63; 72, 73; 82, 83) estan fabricados de un material de construccion ligera, como por ejemplo de un metal de
aluminio, un metal de magnesio o un metal ultra resistente.

12.- Soporte de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque los componentes (2, 3; 52,
53; 62, 63; 72, 73; 82, 83) estan fabricados de metal igual o diferente, en particular de metal ferroso / no ferroso.

13.- Automoévil con al menos un soporte (1; 50; 60; 70; 80) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores.
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