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DESCRIPCION
Ensamblaje para sujetar y/o tratar dos piezas de vehiculo
[0001] La invencion se refiere a un ensamblaje segun el preambulo de la reivindicacion 1.

[0002] Los elementos de construccion que en el estado final o de entrega quedan montados juntos se
procesan o tratan a menudo en pasos de proceso separados aunque los pasos de proceso sean similares, por
ejemplo pintar por separado una pieza de revestimiento de un vehiculo y una pieza montable. Para ello se deben
proporcionar diferentes dispositivos, por ejemplo caballetes de pintura. Precisamente en el proceso de pintado
resulta dificil reducir al minimo las diferencias en los matices de color entre los elementos de construccién pintados
en procesos separados y que en el estado final quedan montados juntos.

[0003] En los derechos de propiedad industrial DE 19923030 C2, DE 4434210 Al o JP 63-175666 A se
describen aplicaciones en las que se pintan conjuntamente las envueltas de los parachoques con listones
paragolpes o protectores, enclavandose los listones paragolpes de forma preliminar (en el documento DE 19923030
C2 con pinzas de retencion separadas, en el documento DE 4443210 Al con elementos de sujecion y bloqueo
alargados y en el documento JP 63-175666 A con clavijas en el listdn paragolpes y con dos zonas de
estrechamiento en direccion axial). Después del proceso de pintado se retiran 0 sueltan los enclavamientos
preliminares y el liston paragolpes se coloca y encaja en la posicion final.

[0004] La patente EP 0703008 B1 describe un procedimiento en el que las piezas montables se enclavan
antes del proceso de pintado a una distancia corta de la pieza de revestimiento, se vuelven a desmontar después del
pintado para tratamientos ulteriores y se enclavan definitivamente en la posicién final prevista en el proceso de
montaje siguiente.

[0005] El documento EP 1512582 A1 muestra un ensamblaje genérico.

[0006] La cadena de procesos del montaje acabado es mas caro y costoso en el caso del procesamiento y
tratamiento separados. Por ejemplo, el consumo del medio de tratamiento (por ejemplo imprimacién, pintura) y la
demanda de dispositivos de montaje y auxiliares son forzosamente mayores. También los tiempos de montaje, que
son mas largos que en el caso del procesamiento y tratamiento en conjunto, son con frecuencia los generadores de
costes.

[0007] La presente invencion se basa en el objetivo de mejorar un ensamblaje para el procesamiento y/o el
tratamiento de una pieza de revestimiento de un vehiculo junto con una pieza montable segun el preambulo de la
reivindicacion 1 de tal manera que no se requieran medios auxiliares de retencion adicionales para el enclavamiento
preliminar y se puedan efectuar facil y rapidamente tanto el enclavamiento preliminar como el final.

[0008] De acuerdo con la invencién, este objetivo se alcanza mediante las caracteristicas de la
reivindicacion 1.

[0009] Por el hecho de que los medios de sujecion estan configurados en forma de conexion rapida con un
enclavamiento preliminar y un enclavamiento final y en una sola pieza con la pieza de revestimiento del vehiculo y/o
la pieza montable, se mejora el ensamblaje para el procesamiento y/o el tratamiento de una pieza de revestimiento
de un vehiculo junto con una pieza montable de tal manera que no se requieran piezas adicionales y el
enclavamiento preliminar y el enclavamiento final se puedan efectuar de forma facil y rapida.

[0010] Asi pues, en la pieza montable se realizan medios de sujecién en forma de una conexién rapida con un
enclavamiento preliminar y un enclavamiento final. Estos elementos de sujecion se realizan en una sola pieza con la
pieza montable o la pieza de revestimiento del vehiculo. Esta realizacién permite efectuar un enclavamiento
preliminar y final facil y rapido de las correspondientes piezas montables, asi como un pintado de los parachoques y
de las piezas montables en un solo paso de proceso sin el uso de medios auxiliares de retencion adicionales para el
enclavamiento preliminar.

[0011] Los medios de sujecién son extensiones (también denominados ganchos de conexion rapida) de una pieza
gue pueden encajar en orificios adecuados de la otra pieza, y sobre las extensiones estan dispuestos un primer nivel
de bloqueo para el encaje rapido en un enclavamiento preliminar y un segundo nivel de bloqueo para el encaje
rapido en el enclavamiento final.
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[0012] Ademas, en la cara inferior de las extensiones (o de los ganchos de conexion rapida), en la zona del primer
nivel de bloqueo, estan dispuestos unos nervios por los que se puede deslizar la extension, de manera que se
simplifica la introduccién en los orificios de la otra pieza y estos nervios sirven igualmente de fijacion en el estado de
enclavamiento preliminar.

[0013] De este modo se puede introducir facilmente el gancho de conexién rapida en el orificio de la otra pieza.
Por medio de los nervios integrados se crea una superficie de apoyo que fija el gancho de conexion rapida desde la
cara inferior en su posicién de enclavamiento preliminar. Asi, ademas del primer elemento de bloqueo, también los
nervios integrados sirven para el enclavamiento preliminar de la pieza montable. Para evitar un enclavamiento
involuntario en la posicién final preferentemente esta previsto en el orificio de la pieza de revestimiento del vehiculo
un destalonamiento que impide la introduccion facil de la pieza montable. Mediante guias laterales adicionales en el
orificio se obtiene un posicionamiento exacto.

[0014] Para realizar el enclavamiento final estan dispuestos, ademas de los segundos elementos de bloqueo
previstos en la pieza montable, unos nervios de acoplamiento en el orificio de la pieza de revestimiento del vehiculo
gue Unicamente sujetan y fijan la pieza montable por debajo en el estado de bloqueo definitivo. Los nervios de
acoplamiento estan previstos en la pieza de revestimiento del vehiculo y estdn montados a ambos lados junto a los
orificios correspondientes para los ganchos de conexion rapida.

[0015] Las extensiones estan dispuestas ventajosamente en la pieza montable y los orificios, en la pieza de
revestimiento del vehiculo.

[0016] Preferentemente, el procesamiento y/o el tratamiento es un pintado con todos los pasos de procesamiento
previos (por ejemplo lavado a presién o activacion de la superficie).

[0017] En otra configuracién de la invencion, el enclavamiento final se realiza en varios niveles. De este modo se
puede efectuar, en caso necesario, una adaptacion o un ajuste de los dos elementos de construccion durante el
montaje. Si la sujecién se lleva a cabo a través de los niveles de bloqueo descritos, el segundo nivel de bloqueo esta
configurado en varios niveles.

[0018] En una forma de realizacion, la pieza de revestimiento del vehiculo es un parachoques y la pieza montable,
un elemento de construcciéon aerodindmico, tal como un alerén, un embellecedor del alerén, ensanchamientos del
paso de rueda o una aleta aerodinamica.

[0019] Por lo tanto, en una forma de realizacion preferida, la invencion destaca por un enclavamiento preliminar del
elemento aerodindmico en la pieza de revestimiento del vehiculo, por ejemplo un parachoques. En este
enclavamiento preliminar, la pieza montable esta dispuesta a una distancia del parachoques de tal manera que sea
posible pintar sin problemas ambas piezas. Durante el pintado, ambas piezas atraviesan el tren de pintura en el
estado de enclavamiento preliminar. A continuacion, bien inmediatamente después del pintado o bien mas adelante,
el elemento aerodinamico se desplaza del enclavamiento preliminar al enclavamiento final. Tanto el enclavamiento
preliminar como el enclavamiento final se consiguen mediante una conexion rapida a través de un primer y un
segundo nivel de bloqueo. No se necesitan mas medios auxiliares o elementos de construccién adicionales.
Tampoco es necesario desmontar los elementos de construccion pintados conjuntamente antes del montaje
definitivo.

[0020] A continuacién se explica la invencion con mas detalle mediante cuatro figuras.

[0021] La figura 1 muestra un corte a través de una pieza de revestimiento 1 de un vehiculo, en este caso un
parachoques o0 su capa exterior, y una pieza montable 2, en este caso un alerén o un embellecedor del alerén, en
estado de enclavamiento preliminar en el que la pieza montable 2 esta dispuesta a una distancia de la pieza de
revestimiento 1 del vehiculo. En este estado de enclavamiento preliminar se pintan ambas piezas simultaneamente.
Un destalonamiento 8 previsto en la construccion de la pieza de revestimiento 1 del vehiculo debe garantizar que la
pieza montable 2 no se desplace de forma involuntaria al estado bloqueado definitivamente antes o durante el
pintado.

[0022] Este enclavamiento preliminar se lleva a cabo mediante medios de sujecidon que estan configurados en
forma de conexion rapida y en una sola pieza con las piezas montables.
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[0023] La pieza montable presenta para ello extensiones 3 que se introducen en los orificios 4 correspondientes de
la pieza de revestimiento 1 del vehiculo. Sobre la extensién 3 esta dispuesto un primer nivel de bloqueo 5 para
encajar en el enclavamiento preliminar y un segundo nivel de bloqueo 6 para encajar en el enclavamiento final.

[0024] La figura 2 muestra, en el mismo corte que en la figura 1, el enclavamiento final de la pieza montable 2 en
la pieza de revestimiento 1 del vehiculo. El primer nivel de bloqueo 5 dispuesto en la extensiéon 3 se ha introducido
en la pieza de revestimiento 1 del vehiculo y el segundo nivel de bloqueo 6, asi como los nervios de acoplamiento 9
previstos en la pieza de revestimiento 1 del vehiculo, fijan la pieza montable 2 en el estado de enclavamiento final.
Los nervios de acoplamiento 9 se esbozan asimismo en la fig. 3 con el fin de representar la posicion de los mismos.
En este enclavamiento final, la pieza de revestimiento 1 del vehiculo se puede suministrar al cliente o montar en el
vehiculo. La figura 2 muestra muy claramente los nervios 7 dispuestos en la cara inferior del primer nivel de bloqueo
y a través de los cuales se puede introducir facilmente la extension 3 de la pieza montable en el orificio y que sirven
igualmente para fijar la pieza montable en el estado de bloqueo preliminar.

[0025] La figura 3 muestra una vista de la pieza montable 2 con la extension 3 en la que estan dispuestos un
primer nivel de bloqueo 5 y un segundo nivel de bloqueo 6. La extension 3 se ha de adaptar a los orificios 4 de la
pieza de revestimiento 1 del vehiculo, o a la inversa, de manera que se pueda bloquear un enclavamiento preliminar
y un enclavamiento final.

[0026] La extension 3 se fabrica preferentemente junto con la pieza montable en un proceso de prensado.

[0027] El orificio 4 de la pieza de revestimiento 2 del vehiculo debe permitir tanto la introduccién de la extension 3
como también el bloqueo en dos niveles de bloqueo 5, 6.

[0028] La figura 4 muestra una vista de una pieza de revestimiento 1 de un vehiculo, en este caso un
parachoques, con una pieza montable 2, en este caso un alerén, en el estado de enclavamiento preliminar en el que
la pieza montable 2 esta dispuesta a una distancia de la pieza de revestimiento 1 del vehiculo.

[0029] Mediante el enclavamiento preliminar la pieza montable 2 esta dispuesta a una distancia de la pieza de
revestimiento 1 del vehiculo de manera que durante el pintado también se pinten los bordes de la pieza montable.
De este modo se evitan diferencias en la pintura.
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REIVINDICACIONES

1. Ensamblaje para el procesamiento y/o el tratamiento de una pieza de revestimiento (1) de un vehiculo
junto con una pieza montable (2), en el que las piezas (1, 2) estan asociadas entre si antes del procesamiento y/o el
tratamiento y estan enclavadas de forma preliminar a una distancia entre si mediante medios de sujecién y a
continuacion se pueden procesar y/o tratar conjuntamente y, después del procesamiento y/o el tratamiento, estan
enclavadas entre si en la posicion final, estando configurados los medios de sujecion en forma de conexién rapida
con un enclavamiento preliminar y un enclavamiento final y en una sola pieza con la pieza de revestimiento (1) del
vehiculo y/o la pieza montable (2) y siendo los medios de sujecion extensiones (3) de una pieza (1, 2) que pueden
encajar en los orificios (4) adecuados de la otra pieza (1, 2) y estando dispuestos en las extensiones un primer nivel
de bloqueo (5) para encajar en el enclavamiento preliminar y un segundo nivel de bloqueo (6) para encajar en el
enclavamiento final y estando dispuesto el primer nivel de bloqueo (5) en la cara superior de las extensiones,
caracterizado porque en la cara inferior de las extensiones (3), en la zona del primer nivel de bloqueo (5), estan
dispuestos unos nervios (7) por los que se puede deslizar la extensién (3), de manera que se simplifica la
introduccion en los orificios (4) de la otra pieza y estos nervios (7) sirven igualmente de fijacién en el estado de
enclavamiento preliminar.

2. Ensamblaje segun la reivindicacion 1, caracterizado porque las extensiones (3) estan dispuestas en
la pieza montable (2) y los orificios (4), en la pieza de revestimiento (1) del vehiculo.

3. Ensamblaje segln la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque el procesamiento y/o el tratamiento
consiste en pintar.

4. Ensamblaje segln una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la pieza de revestimiento
(1) del vehiculo es un parachoques.

5. Ensamblaje segln una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la pieza montable (2) es
un elemento de construccién aerodinamico, tal como un alerén, un embellecedor del alerén, ensanchamientos del
paso de rueda o una aleta aerodinamica.

6. Ensamblaje segun una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque en el orificio de la pieza
de revestimiento (1) del vehiculo estan dispuestos unos nervios de acoplamiento (9) que Unicamente sujetan y fijan
la pieza montable (2) por debajo en el estado de bloqueo definitivo.

7. Ensamblaje segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el enclavamiento final
est4 realizado en varios niveles.
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