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DESCRIPCION
Rail de techo para un vehiculo a motor, asi como un procedimiento para la fabricacién de un rail de techo

Elinvento trata de un rail d e techo para vehiculos a m otor de acuerdo con lar eivindicacién 1. El invento trata
también de un procedimiento para producir un rail de techo para vehiculos a motor de ac uerdo con la re ivindicacion
5.

Se conoce un rail de techo del tipo antes mencionado. Este se asigna al techo de un vehiculo a motor, con el fin de
asegurar las cargas. Elrail de techo conocido presenta una barra de cremallera que se extiende a través de la
longitud del techo, que al menos parcialmente se extiende distanciada del techo del vehiculo a motor, apoyandose
por medio de al menos un elemento de soporte situado entre la barra de cremallera y el techo del vehiculo a motor.
La b arra de cremallera y el elem ento de soporte se construyen com o comp onentes separ ados. Estan fija dos
preferentemente juntos. Ademas, se realiza preferentemente una sujecién del elemento de so porte en el techo del
vehiculo a m otor. La barra d e cremallera s e fabrica preferentemente por el proceso de moldeo por extrusion. Al
menos un elemento de soporte que conforma una pata se fabrica como una pieza de fundicién o forja.

El invento tiene por objeto proporcionar un rail de techo para vehiculos a motor del tipo mencionado anteriormente,
que es simple y econdémico de fabricar y estéticamente atractivo. Ademas, el invento tiene por objeto proporcionar un
procedimiento correspondiente.

Este cometido se consigu e mediante las caracteristicas de las reivindicaci ones 1 y 5. Mediante el procedimiento
segun el invento, tanto la barra de cr emallera c omo el elemento d e s oporte pueden fabricarse de modo mu y
economico, de bido a qu e para ambos componentes se u tiliza el mism o proceso d e p roduccion. El elemento de
soporte presenta una forma y contorno que se define por el proceso de moldeo por extrusion, es decir, contornos de
seccion transversal constante en dir eccion de pre nsado. Puesto qu e los dos compo nentes estan suj etos al mism o
proceso de fabricacion, aparentan ser visualmente idénticos con respecto a su superficie, por lo que un rail de techo
producido de acuerdo co n el inv ento presenta u n as pecto visu almente mu y u niforme. Dado que no existen
diferencias en la estructura superficial se produce un aspecto uniforme.

De acuerdo con una optimizacion del invento esta previsto que la barra de cremallera y el elemento de soporte estén
conformados del mismo material, en particular de aluminio o de una aleacién de aluminio. El uso del mismo material
reduce los costes de almacenamiento y de produccién, lo cual conlleva ventajas para los procesos posteriores, tales
como tratamientos de superficie, ya que se pueden utilizar los mismos procesos.

Ademas, es favorable cuando la barra d e cremallera y el elemento de soporte presentan la misma c onfiguracion de
la superficie, d ebido al mism o tratamiento de sup erficie. Procesos d e amolado, proce sos de pul ido, procesos d e
cepillado, proc esos de anodizacion, etc., p ueden a plicarse y | levarse a cabod ela misma man era en am bos
dispositivos, es decir, en la barra de cremallera y en el elemento de soporte, lo que conduce a una optimizacién de la
produccién. Por ejemplo, los bafios electroliticos utilizados para el proceso de anodizacion pueden tener la misma
composicion, por lo que no se requieren bafos adicionales para los diferentes componentes.

Para la recepcion de fuerzas transversales, esta previsto segun el invento que el elemento de s oporte que so porta
dos esc alonesde s oporte y la barrade cremal lera cuente con do s contraesc alones de s oporte, estand o
yuxtapuestos los escalones de soporte y los contraescalones de soporte. Por medio de la aceleracién transversal del
vehiculo a motor se gen eran fuerzas transversales por la fuerza de car ga que actu a sobre el rail de techo, con el
resultado de q ue la barr a de cremallera es sometida a un esfuerzo tra nsversalmente a la direccié n de marcha de |
vehiculo en relaciéon con el elemento de soporte. Esto tiene como consecuencia que se presenten junto a fuerzas
que actuan en la direccion o en contra d e la direccion de marcha, también fuerzas tran sversales correspondientes,
es decir, transversalmente a la direcciéon de marcha, entre la barra de cremallera y el elemento de soporte. Ademas,
se pu ede producire | h echode quelas superfici es d e sop orte d el eleme nto d e soporte no se des placen
horizontalmente respecto ala barr a de cr emallera, sin 0 que esté n in clinadas | ateralmente. Esta tend encia se
produce a me nudo p or e xigencias de disefio y/ o de carroceria. De este modo, en casos de cambio de carga
extremos, el elemento de soporte soporta un asi llamad o "resbalamiento" de la barra d e cremallera. Por medio d el
escalén de soporte mencionado que interactia con el c ontraescalon de soporte, s e produce un agarre trasero que
conduce al menos a que en una direccion transversal, por ejemplo hacia el exterior, los dos ¢ omponentes estén
unidos en arrastre de forma. Ademas, en la otra direccién correspondiente esta conformado un escalon de soporte y
un ¢ ontraescalén de sop ortee ne |l e lemento de s oporte ye nlab arrad e cr emallera, d e mo do que tant o
transversalmente a la direccion de marcha hacia fuera como hacia dentro, existe respectivamente un agarre trasero
y por lo tanto una unién en arrastre de forma.

Segun el i nvento, esta previ sto que los escalones de soporte y los co ntraescalones de sop orte se an esca lones
producidos mediante el proceso de moldeo por extrusién. Por consiguiente, ambos son conformados por un proceso
de moldeo por extrusion, por lo que no se requiere un procesamiento adicional para la fabricacién de los escalones o
contraescalones de soporte.
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Cada esc alén de sop orte esta config urado como un a pro yeccioén | ongitudinal. Este se fabricaen y através de |
proceso de moldeo por extrusion. Este se proyecta hacia la

direccién de la barra de cremallera y se extiende con respecto a s u extension longitudinal en direccién del moldeo
por extrusion.

Cada escalén de soporte esta disefiado como una ranura longitudinal. También en este caso la ranura longitudinal
se produce en y a través del proceso de moldeo por extrusion, por lo que ésta se e xtiende en direcciéon del moldeo
por extrusion.

Preferentemente, la barra de cremallera presenta are as extremas que conforman p atas d e soporte curvadas. En
consecuencia, las areas e xtremas se apr oximan al tec ho del vehicul o en un a forma curvad a, siend o fija do el
respectivo extremo de la barra de cremallera al techo del vehiculo. La conformacion de las areas extremas curvadas
se realiza segun el proceso de moldeo por extrusion, porque un proceso de curvado, de estiramiento o de c urvado
por rodillo se lleva a cabo en la barra de cremallera. La barra de cremallera presenta en la zona entre las dos areas
curvadas de la barra de cremallera, la distancia mencionada respecto al techo del vehiculo, que esta puenteada por
al me nos un elemento de s oporte. Pr eferentemente, se empl ean var ios el ementos de s oporte yuxtapuestos y
espaciados, distribuidos a través de la lo ngitud del rail de techo, que so portan la barr a de cremal lera. También es
posible proporcionar elementos de soporte, que no son necesarios o no solo por razones de transferencia de carga,
sino también, o s6lo por motivos dpticos. El invento abarca también un hibrido, es decir, la provisién de al menos un
elemento de soporte por razones de carga y la provision de al menos un elemento de soporte por motivos 6pticos.

Ademas, el i nvento trata de u n procedimiento de fabric acién de un rail de techo para v ehiculos de acuerdo con la
reivindicacion 5.

Para la recepcion de carga transversal se producen mediante el proceso de moldeo por extrusion, dos escalones de
soporte en el eleme nto de soporte y dos contraescalones de so porte respectivamente en | a barra d e cremallera.
Ademas, de m anera prefere nte la barra de cremallera y el elemento de soporte reciben el mismo tra tamiento en
cuanto a su superficie. En particular, ambos componentes se someten al proceso de anodizacion usando los mismos
bafios de tratamiento electroliticos.

Los dibujos ilustran el invento en base a un ejemplo de fabricacion, mostrando la:

figura 1, una vista en perspectiva de un rail de techo para un vehiculo a motor,
figura 2, una seccion transversal a lo largo de la linea II-Il en la figura 1,

figura 3, una seccion transversal a lo largo de la linea llI-1ll en la figura 1,
figura 4, una seccion transversal a lo largo de la linea IV-IV en la figura 1,
figura 5, una seccion transversal a lo largo de la linea V-V en la figura 1y
figura 6, una seccion transversal a lo largo de la linea VI-VI en la figura 1

La figura 1 muestra un rail de techo 1, que presenta una barra de cremallera 2y elementos soporte 3,4, 5y 6.
Preferentemente, se fija un rail de techo en ambos lados laterales del techo de un vehiculo a motor respectivamente.
Sin embargo, en aras de la simplicidad, solo se tratara u n rail de techo 1 a continu acion. La barra de cremallera 2
presentaens usen ar eas extremas 7 y 8, segmentos curvad os 10 y 11 respectivamente, e xtendiéndose | os
extremos 12 y 13 de la barra de cremallera 2 hasta el techo del vehiculo a motor no mostrado en la figura 1. Cada
extremo 12, 1 3 esta provisto de un elemento de suj ecién 14, 15 con el fin llevar a ca bo la fij acién en el techo del
vehiculo a motor.

Entre los dos segmentos curvados 10 y 11, la b arra de cremallera 2 presenta una forma en extension longitudinal
adaptada aproximadamente al recorrido del techo del vehiculo a motor, extendiéndose ésta e n esa area 16 (entre
los segmentos 10 y 11) a una distancia respecto al techo del vehiculo. Esta distancia esta puenteada por medio de
los cuatro elementos de soporte 3 a 6, estando los dos elementos de soporte 3 y 4 ligeramente espaciados uno de
otro y asociados con el are a extrema 7 y los elementos de soporte 5 y 6 estan espaciados relativamente cerca uno
del otro y asociados con el area extrema 8. Se aprecia que los lados frontales 17 y 18 de los elementos de soporte 3
a 6, no se exti enden en angulo recto respecto a la parte in ferior 18' de la barra de cremallera 2, sino mas bien, por
motivos de disefio, estan dispuestos de forma obtusa o en angulo agudo con respecto a la parte inferior 18'.

Lab arra de cremallera 2 ylos e lementos de so porte 3a6 estan fabrica dos ¢ ada un o com o componentes
constructivos extruidos 19, estando la direccién de extrusion 20 indicada en la figura 1, es decir, esta presente en
direccién longitudinal e nla barra de cr emallera y e nl os elem entos de sop orte 3 a 6, tambi én e n dir eccion
longitudinal, extendiéndose las extensiones longitudinales de los elem entos de soporte 3 a 6 en el estado monta do
segun la figura 1, en paralelo a la extension longitudinal de la barra de cremallera 2. Después de que la b arra de
cremallera 2 ha sido sometida al proceso de moldeo por extrusion, las areas extremas 7 y 8 se curvan para recibir
los segmentos curvados 10 y 11. Finalmente, los e xtremos 12 y 13 son producidos por un corte corre spondiente.
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Siempre que la barra d e cremallera 2 par a seguir e | contorno del techo del vehicu lo a motor en el & rea 16 no se
extienda en lin ea recta, sino que también lo haga de forma ligeramente curvada, se produce también en este caso
una curvatura. Los elementos de soporte extruidos 3 a 6 se obtienen por corte de un perfil extruido correspondiente,
preferentemente de un perfil completo extruido. En el caso de que ahora la barra de cremallera 2 y los elementos de
soporte 3-6 e xistan como productos s emi-acabados extruidos, pr osigue u n tratami ento mec anico para rec ibir
elementos de sujecion que se utilizan para sujetar | os elementos de so porte 3-6 en | a barra de cremallera 2 y para
poder fijar la barra de cremallera 2 y los elementos de soporte 3-6 en el techo del automovil. Esto se tratara con mas
detalle posteriormente.

Los componentes constructivos existentes hasta ahora como productos semi-acabados extruidos se fabricaran del
mismo material, prefere ntemente d e aluminio o de una aleacién de aluminio me diante el pr oceso de moldeo por
extrusiéon. Se pue den realizar de forma o ptimizada los siguientes procesos de fabricacion ya que tanto la barra de
cremallera como los elementos de soporte 3 a 6 se someten al mismo tratamiento de superficies, es decir, amolado,
cepillado y/ o pulido, y finalmente anodizaciéon. En lugar de o ademds del tratamiento de a nodizacioén, se pu ede
llevar a cabo un tratamiento de revestimiento. Debido a la igualdad de material y al mismo proceso de fabricacion
mediante mo Ideo p or e xtrusion, las sup erficies de |a barra de cremallera 2 y de los eleme ntos de soporte 3-6
aparentan ser completamente id énticos visualmente d espués d el tratamiento de la su perficie, de maneraque se
establece una imagen éptica muy armoniosa.

En las figuras 2 a 6 las secci ones transversales estan representadas a través de | a barra perfilada 2 o bien a través
de la barra perfilada 2 y del elemento de soporte 3 a 6 respectivo, estando también representada en cada caso una
seccion del techo de un vehiculo a m otor 21. Se puede observar que la barra de cremallera 2 ha sido fabricada
como un perfil hueco con un espacio hueco interno 22, sie ndo el espacio hueco interno 22 conformado mediante el
proceso de moldeo por extrusion. Dos proyecciones 23 en el espacio hueco 22 que conforman un estrechamiento de
la s eccion tra nsversal, qu e también so n c onformadas durante el proceso de mol deo p or extrusion, sirve n p ara
acoplar el elemento de sujecion 14 (figura 2), que esta conformado en forma de pasador y en el area extrema 7 une
firmemente |a barra de cremallera 2 co n el perfil d e fijacidn 24 dispuesto en el interior del tec ho de un vehiculo a
motor 21, s iendo p uenteado un es pacio intermedio 25 hacia la chapa deltecho 26 por medio de un espaciador
ajustable 27 del elemento de sujeccion 14.

Enel area extrema8s e encuentra u na configuracién correspondiente, qu e corr esponde aladela figura 2,
utilizandose en lugar del elemento de sujecion 14 el e lemento de sujecion 15. Por lo tanto, se hace re ferencia a las
configuraciones segun el elemento de sujecion 14.

Las figuras 3 y 4 muestran secciones transversales a través del rail de techo 1 en el area del elemento de soporte 3;
las figuras 5 y 6 tratan de las secciones transversales a través del rail de techo 1 en el area del elemento de soporte
4. La configuracion en seccion transversal del elemento de soporte 4 corresponde sustancialmente a la del elemento
de sop orte 3, de modo que se harar eferencia alas configuraciones releva ntes. La confi guracién en secc ion
transversal en el area del elemento de soporte 5 se corres ponde sustancialmente a la de las figuras 5y 6, de mo do
que se h arareferencia a és tas y al texto correspon diente. Lo mismo se aplicaal a config uracion en seccié n
transversal en el area del elemento de soporte 6, que corresponde a la configuracién respectiva de las figuras 3 y 4
respectivamente. Al respecto se hace referencia a estas figuras junto al texto.

La figura 3 muestra que la barra de cremallera 2 del rail del techo 1 se apoya en el techo del vehiculo a motor 21 a
través del elemento de soporte 3. El elemento de soporte 3 presenta los lados 28 y 29, una parte inferior 30 y una
parte superior 31. El resultado global es un area de seccion transversal en la forma de un rombo o de un cuadrado
desplazado, soportdndose la parte inferior 30 en la chapa del techo 26 por medio una junta 32, y estando previsto un
elemento de sujecion 33 que se enrosca en un taladro roscado 34' del elemento de soporte 3 desde abajo, es decir,
desde la parte inferior 30, y se atornilla con un perfil de soporte 24 utilizando un espaciador 27. De este modo el
elemento de soporte 3 esta fijado firmemente al techo del vehiculo 21. La parte superior 31 presenta dos escalones
de soporte 34 y 35, que interactian con formaciones contraescalonadas de soporte 36 y 37 que se conforman en la
parte inferior 18' de la barra de cremallera2. Las forma ciones escalonadas de s oporte 34 y 35 presentan cada una
un escalén de so porte 38 enform ad e una pro yeccion lo ngitudinal 39, e xtendiéndose las dos pro yecciones
longitudinales 39 so bre | a to talidad d e la extensién | ongitudinal del elemento d e so porte 3 q ue s e desp laza en
direccién d e | a e xtension | ongitudinal de | a barrad e crem allera 2. L as dos pro yecciones | ongitudinales 3 9 se
desplazan paralelas y distanciadas entre si. Estas han sido, al igual que los lados 28 y 29, |a parte inferior 30 y la
parte superior 31, conformadas mediante el proceso de moldeo por extrusion de acuerdo con el contorno de seccion
transversal mostrado en la figura 3. Las formaciones contraescalonadas de soporte 36, 37 conformadas en la parte
inferior 1 8' de la barr ad e cremallera 2, estan c onformadas como c ontraescalones 52 en forma de ran uras
longitudinales paralelas entre si y encastran en arrastre de forma en las proyecciones longitudinales 39. Las ranuras
longitudinales también son p roducidas d urante el proc eso de mold eo p or e xtrusion d e la barr a de cremallera 2.
Debido al dentado de la barra de cr emallera 2 y del elemento de soporte 3, se ¢ onsigue al menos una unién en
arrastre de forma, que recibe las fuerzas transversales (doble flecha 40), que se extienden transversalmente a la
extensioén longitudinal de la barra de cremallera 2, sin que se produzca ningun resbalamiento relativo de la barrade
cremallera 2 y de |elem ento de soporte 3. Esta unién en arrastre de forma e  xiste también de una maner a
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correspondiente entre la barr a de cremallera 2 y los el ementos de soporte 4,5y 6. La formaenlaque labarrade
cremallera 2 y el eleme nto de sop orte 3 estan interc onectados a proximadamente e n direcci 6n de la exte nsion
longitudinal del elemento de sujecion 33, se deduce de la figura 4.

En la figura 4 se puede ver que, adyacente al elemento de sujecion 33 (véanse las figuras 1 y 3), esta conformado
un tala dro esc alonado 41 e n el eleme nto de soporte 3, en el q ue se enrosca un tor nillo roscad o 42, que esta

atornillado en una tuerca corredera 4 3 provista de taladro roscado, que se encuentra en el espacio hueco 22 de la
barra de cremallera de 2.La cabeza 44 del tornillo roscado 42 esta so portada en e | taladr o escalonado 41 q ue
presenta un menor diametro y esta incrustada en la parte inferior 30.

Una comparacion de las figuras 3 y 4 muestra que las direcciones de las trayectorias longitudinales del elemento de
sujecion 33 y del tornillo roscado 42 estan en un angulo agudo entre si.

Segun la figura 1, junto al elemento de soporte 3 se encuentra distanciado el elemento de so porte 4, estando éste
previsto sélo por razones estéticas y por lo tanto no debe estar unido bajo sometimiento a elevadas cargas tanto con
la barra de cremallera 2 como con el techo del ve hiculo a motor 21. Lo importante es que mantenga siempre su
posicion entre el techo d el vehiculo 21 y la parte inferior 18' de la barra de cremallera 2. Para este fin esta previsto
de acuerdo con la figura 5, que el elemento de soporte 4 presente en la parte inferior 30 un taladro receptor 46 para
un perno roscado 47 que se enrosca en un orificio para el perno roscado 48 del techo del vehiculo 21, y en particular
en la ch apa del techo 2 6. En el el emento de soporte 4 también estan conformadas formacio nes es calonadas de
soporte 34y 35, comoyase ha descrito anteriormente en lafigura 3, qu e i nteractian c on las f ormaciones
escalonadas de soporte 36 y 37, como también ya se ha descrito en la figura 3. Ademas, segun la figura 6 esta
previsto entre la barra de cremallera 2 y el elemento de soporte 4, un perno roscado 49 separado del perno roscado
47, que esta situado en un taladro receptor 50 del elemento de soporte 4 y que se enrosca en un taladro de sujecion
51 de la barra de cremallera 2. El pern o roscado 49 no es visible desde el exterior, ya que esta en |a superficie de
impacto de la parte superior 31 del elemento de soporte 4 y en la parte inferior 18' de la barra de cremallera de 2.

Adicional o alternativamente, es posible que el elemento de soporte 4 y la barra de cremallera 2 se atornillen entre si
de acuerdo con el modelo de fabricacion de la figura 4. En la figura 5 se indica al respecto, que en el espacio hueco
22 se encuentra una tuerca corredera 43, siendo sin embargo, el tornillo roscado 42 correspondiente invisible en las
figuras 5 y 6 debido a la linea de corte.

Debido al procedimiento de acuerdo con el invento, esta conformado un rail techo 1 en el que la barra de cremallera
2 y los elementos de soporte 3 a 6 se pueden fabricar de forma econémica, aportando consigo una apariencia optica
completamente idéntica entre éstos. Ademas, existe una unién en arrastre de forma entre la barra de cremallera 2 y
los e lementos de soporte 3 a6, d ebido a las formaciones escal onadas de s oporte 34 y 35 y alas formaciones
contraescalonadas de soporte 36 y 37.

Como ya se h a mencionado, la barrad e cremallera 2 ylos elementos de soporte 3 a 6 estén fabr icados como
perfiles d e e xtrusion d e alu minio o p erfiles de e xtrusion de al eaciones de al uminio. A través de la uni on
machihembrada entre la barra de cremallera 2 y el elemento de s oporte respectivo 3 a 6 de bido a la mencionada
formacion escalonada de soporte 34, 35 y a la formacién contraescalonada de soporte 36, 37 se puede lograr una
conexién optima, conformada ya durante el respectivo proceso de moldeo por extrusiéon. Debido al mismo tipo de
produccién y a la similitud de materiales empleados en la barra de cremallera 1 y en los elementos de soporte 3 a 6
esta disp onible también u n potenci al de optimizacién e n el proces o sigui ente, ya que tod os los compone ntes
constructivos pueden ser tratados de la misma manera en términos de superficie, pudiéndose aplicar en particular, el
mismo proce dimiento de p ulido y a nodizacion. Para el proceso de a nodizacion se pue den uti lizar las mismas
composiciones de bafio en idénticos tiempos de produccion. Esto nos lleva a una produccion muy ligera y rapida con
la misma ap ariencia visu al. Debid o a las especific aciones de | a car roceria de | ve hiculoamoto r y/o alas
especificaciones de disefio, existe |a inclinacién “enroscada” res ultante de las figuras 3 a 6, es decir, la barr a de
cremallera 2 y los elementos de soporte 3 a 6 no estan sobrepuestos horizontalmente planos, sino que existe una
zona de contacto inclinada, de modo que fuerzas emergentes conducen a correspondientes componentes inclinados
que "favor ecerian" u n res balamiento. Debido a las fo rmaciones es calonadas 3 4,35 y a las formacio nes
contraescalonadas 36 y 37 de acuerdo con el inv ento, se produce una disipacion 6 ptima de | a energia en c asos
extremos de cambio de carga, por lo que existe siempre una conexion firme. Por otra parte, también se pueden
derivar facilmente fuerzas extremadamente grandes debido a esta formacién sin causar un peligro para la carga del
techo existente en el rail de techo 1.
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REIVINDICACIONES

1.Rail de techo (1) para vehiculos a motor, con al menos una barra de cremallera (2) y al menos un elemento de
soporte (3, 4, 5, 6) asociado a la barra de cremallera (2), estando dicha barra de cremallera (2) y el elemento de soporte
(3, 4, 5, 6) conformados como componentes constructivos separados, estando la barra de cremallera (2) y el elemento
de s oporte (3, 4, 5, 6) ¢ onformados c omo com ponentes constructivos d e e xtrusiéon y presentando el elementode
soporte (3, 4, 5, 6) dos escalones de soporte (38) y la barra de cremallera (2) dos contraescalones de soporte (52) para
recibir la s fu erzas tran sversales, estand o los escalones de soporte (3 8) y | os contraescalones d e so porte ( 52)
dispuestos uno junto al otro y siendo los escalones de soporte (38) y los contraescalones de soporte (52) escalones de
extrusion, y presentando la superficie superior (31) del elemento de soporte (3, 4,5,6), el escalén de soporte (38) que
interactia con los contraescalones de soporte (52) que estan conformados en la parte inferior (18') dela barrade
cremallera (2), estando cada escalén de soporte (38) conformado en forma de una proyeccion longitudinal (39), estando
conformadas de f orma e xtendida y desplazandose p aralelamente d istanciadas e ntre si,| as d os pro yecciones
longitudinales (39) sobre toda la extensién longitudinal del elemento de soporte (3, 4, 5, 6,) que se extiende en direccion
de la extension longitudinal de la barra de cremallera (2) y encastrando en arrastre de formaen las proyecciones
longitudinales (3 9), lo s con traescalones de sopo rte (52 ) configurados en fo rma de ranu ras longitudinales que se
extienden paralelas entre si, y que estan conformados en la parte inferior (18') de la barra de cremallera (2).

2. Rail de techo segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la barra de cremallera (2) y el elemento de soporte (3,
4, 5, 6) estan compuestos del mismo material, en particular de aluminio o de una aleacién de aluminio.

3. Rail de techo segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la barra de cremallera (2) y el
elemento d e s oporte ( 3, 4,5, 6) presentan lam isma configuracion d e s uperficie d ebido a | m ismo tr atamiento d e
superficie.

4. Rail detechosegununad e las reivindicaciones prece dentes, ca racterizado po rque la barra de cremall era (2)
presenta areas extremas curvadas (7,8) que conforman patas de soporte.

5. Procedimiento para producir un rail de techo (1) para vehiculos a motor, presentando el rail de techo (1) al menos
una barrade cremallera (2) y al m enos un elemento de soporte (3, 4, 5, 6) a sociado ala barra de cremallera (2),
estando la barra de cremallera (2) y el elemento de soporte (3, 4, 5 ,6) conformados como componentes constructivos
separados y estando la barra de cremallera (2) y el elemento de soporte (3, 4, 5, 6) conformados como componentes
constructivos de extrusion y estando el elemento de soporte (3, 4, 5, 6) provisto de dos escalones de soporte (38) y la
barra de cremallera (2) de dos contraescalones de soporte (52) para la recepcion de fuerzas transversales, estando los
escalones de soporte (38) y los contraescalones de soporte (52) dispuestos uno junto al otro y siendo los escalones de
soporte (38) y los contraescalones de soporte (52) escalones de extrusion, y estando los escalones de soporte ( 38)
conformados en la parte superior (31) del elemento de soporte (3, 4, 5, 6) que interactian con los contraescalones de
soporte (52) que se conforman en la parte inferior (18 ') de la barra de cremallera (2), estando cada escal6n de soporte
(38) con formado e n formad e u nap royeccién | ongitudinal (39 ), e stando conformadas de forma extendida y
desplazandose paralelamente distanciadas entre si, las dos proyecciones longitudinales (39) sobre toda la extension
longitudinal del elemento de soporte (3, 4, 5, 6,) que se extiende en direccién de la extension longitudinal de la barra de
cremallera (2) y encastrando en arrastre de forma en las proyecciones longitudinales (3 9), |os contraescalones de
soporte (52 ) co nfigurados en fo rma de ranu ras lon gitudinales que se ex tienden pa ralelas entre si,y que est an
conformados en la parte inferior (18') de la barra de cremallera (2).

6. Procedimiento seg un la reivindicacion 5, caracterizado porque en la barra de cremallera (2) y en el elemento de
soporte (3, 4, 5, 6) se lleva a cabo el mismo tratamiento de superficie.

7. Procedi miento seg un de las rei vindicaciones precedentes, caracterizado porque la barra de cr emallera (2)ye |
elemento de soporte (3, 4, 5, 6) presentan el mismo proceso de anodizacion.

8. Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque la barra de cremallera (2) y el elemento de soporte (3,
4,5, 6)se sumergen en los mismos bafios d e tratamiento, en particular b afios de tratamiento el ectroliticos para el
proceso de anodizacion.



ES 2 522285713




ES 2 522285713




ES 2 522285713

\ .
) ) \
/ (C (( |
/ //// Fig.3



ES 2 522285713

10



ES 2 522285713




ES 2 522285713

12



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos



