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Inventia se referd la un procedeu de acoperire a suprafetei unei piese pentru echi-
parea interioaré a autovehiculelor, la care cel putin o fati aflati la vedere a piesei este
prevazutd cu un strat superficial, de preferintd transparent, prin pozifionarea piesei pentru
echiparea interioara cu zona suprafetei sale care se doreste a se acoperi, aflati la distan{
de peretele unei piese profilate, astfel incat intre perete si suprafata care trebuie acoperita
sd se formeze un interstiiu, interstitiul se umple cu un material fluid de acoperire a suprafetei
si materialul se intareste prin supunerea lui la radiafii ultraviolete. Inventia se mai referd, in
afara de aceasta, la un dispozitiv de aplicare a procedeului.

Piesele pentru echiparea interioard cu suprafata acoperita cu un strat, de exemplu
lacuita, se folosesc din ce in ce mai mult pentru echiparea autovehiculelor in interior. Pentru
aceasta, se utilizeaza indeosebi piese profilate din lemn, care pot fi realizate ca piese masive
sau furniruite. Acestea din urma sunt realizate cel mai adesea cu un element de intérire pe
partea din spate, executat de exemplu din material plastic. Pe partea aflati la vedere, a
piesei pentru echiparea interioard, se depune de reguld un strat transparent de lac sau
ragina, astfel incét, de cele mai multe ori, se obfine o suprafata stralucitoare si rezistenta, in
cazul pieselor profilate din lemn, structura lemnului rimane acum nu numai vizibila, ci
aceasta este scoasa in relief suplimentar. In acest scop, piesa pentru echipare interioara
este prevazuta de obicei cu un strat de lac gros de 0,5 pané la 0,8 mm. De regul3, rasinile
sau lacurile sunt pulverizate sau depuse pe suprafata piesei pentru echipare interioars care
trebuie acoperita. Dezavantajul acestei solutii este acela ca sunt necesare mai multe straturi
pentru oblinerea acoperirii dorite §i a unei suprafete stralucitoare. Acest lucru are drept
consecinta o cheltuiala considerabild de bani si de timp.

Se cunoaste documentul (DE 4124297 C2) care se refer3 la o acoperire a piesei
pentru echipare interioaré cu polimetacrilat de metil (PMMA), prin turnare sub presiune.
Materialul PMMA este puternic incélzit si introdus, sub presiune foarte inalt4, de reguld peste
400 bari, in cateva fractiuni de secundd, intr-o formé de turnare prin presiune, in care a fost
introdusa piesa pentru echipare interioard. Forma de turnare prin presiune trebuie si fie
foarte masiva aici, datorita solicitérii la presiune si temperatura foarte ridicate.

Mai este cunoscut documentul (DE 4320893 C1)in care este prezentatd introducerea
piesei pentru echipare interioard in cavitatea unei piese profilate unde, intre zona suprafetei
care se doreste sa se acopere, a piesei pentru echipare interioar si peretele corespunzitor
al cavitdtii, se formeaza un interstitiu in care este introdus materialul fluid destinat acoperirii
suprafetei, dupa ce, in prealabil, cavitatea a fost cel putin partial evacuata. Siacest procedeu
este legat de cheltuieli deloc neglijabile.

Inventia are ca obiectiv realizarea unui dispozitiv, in care portiunea de formare a
piesei sa fie realizata astfel incat sa permita trecerea radiatiilor ultraviolete spre zona ce
trebuie acoperita.

Inventia de fafa fsi propune sa indice un procedeu de acoperire a suprafetei unei
piese pentru echiparea interioara a autovehiculelor, prin care piesa de echipare interioard
sa fie pozitionatd in zona suprafelei care trebuie acoperiti, la distantd de peretele unei
porfiuni de formare, astfel incat intre suprafata care trebuie acoperitd si perete si se
formeaze un interstitiu, in interstitiu se introduce un material fluid de acoperire a suprafetei,
care se intareste, fiind supus la radiatie ultravioletd, si se caracterizeazi prin aceea ca piesa
destinata a fi acoperita este fixata pe o piesa profilata in portiunea de formare.

Inventia si mai propune si punerea realizarea unui dispozitiv de acoperire a piesei
pentru echipare interioara pentru autovehicule, cu care se poate realiza procedeul explicat
mai inainte, dispozitiv ce este prevazut cu o portiune de formare pe care se plaseaza piesa
pentru echipare intericara cu formarea unui interstitiu in zona suprafetei care trebuie
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acoperitd, si se caracterizeaza prin aceea ca portiunea de formare este realizatd, astfel incat
s& permita trecerea radiatiilor ultraviolete, cel putin in zona suprafetei ce trebuie acoperita
a piesei, si prin aceea ca dispozitivul pentru acoperire cuprinde o piesa de prindere destinata
fixarii piesei, pentru echiparea interioard, de portiunea de formare (si de asemenea o sursa
de radiatii ultraviolete.

La un procedeu de tipul mai inainte specificat, acest lucru este realizat conform
inventiei, prin fixarea piesei pentru echipare interioara de piesa profilata.

La procedeul conform inventiei, singurul lucru necesar este pozitionarea pe piesa
profilati a piesei pentru echipare interioard, cu formarea unui interstitiu in zona suprafetei
care trebuie acoperiti si apoi fixarea acesteia de piesa profilatd. Apoi, materialul fluid de
acoperire a suprafefei este introdus in interstitiu si se intdreste acolo, intérirea realizandu-se
prin supunerea lui la radiatie ultravioletd. Nu este necesar deci s se realizeze o cavitate din
dou3 jumatiti profilate, in care se introduce piesa pentru echipare interioaré care trebuie
acoperita, ci piesa pentru echipare interioara poate fi fixata ea insasi de piesa profilatd. Acest
lucru se poate realiza, de exemplu prin intermediul falcilor mandrinei sau cu ajutorul unei
manete de strangere. Aplicarea procedeului se caracterizeaz& deci printr-o utilizare redusa
de aparate.

Materialul fluid de acoperire a suprafetei se introduce in interstitiu, de preferinté la o
suprapresiune redusd, cel mai bine in conditiile unei suprapresiuni de cel putin 0,2 bari.

S-a dovedit ci o suprapresiune redusa este deja suficienta pentru obtinerea unui strat
de suprafati care sa satisfaca chiar i cerinte ridicate, impuse calitafii suprafetei care trebuie
realizata.

Este deosebit de convenabil cAnd materialul fluid de acoperire a suprafefei este
introdus Tn conditii de suprapresiune de circa 0,3 pana la circa 3,5 bari, de preferinta intre
0,5 pana la 2 bari. Cu o astfel de suprapresiune, se poate garanta faptul ca materialul fluid
de acoperire a suprafetei se distribuie uniform in interstitiu, conditii in care practic nu se
formeaza bule de gaz.

Ca material de acoperire a suprafelei se utilizeaza de preferintd un material format
din cel putin doud componente, unde o prima componenta este reprezentata de o rasina
sintetica, iar a doua componentd, de sensibilizatori care reactioneaza la radiatia ultravioleta.
Sensibilizatorii sunt in asa fel alesi incat, la supunerea la radiatie ultravioletd, acestia
declanseaza in materialul de acoperire a suprafetei o reactie in lant, care conduce laintarire.
Cantitatea de sensibilizatori care reactioneazé la radiatia ultravioleta este de preferinta astfel
aleasa, incat materialul de acoperire a suprafetei, supus radiatiei ultraviolete intr-un interval
de timp de putine minute, de exemplu sub 3 min, s se intdreasca cel putin in asemenea
masura, incat piesa pentru echipare interioard, care este acoperitd cu un strat pe suprafata,
sé poata fi desprinsi de piesa profilatd si sa poata fi manipulata. Toatd acoperirea suprafetei
poate fi executata astfel, intr-un interval de timp de doar cateva minute.

Ca rasina sintetici se poate utiliza de preferinta poliester sau o résina sintetica pe
baza de poliuretan, acril sau epoxi.

Supunerea la radiatie ultravioletd a materialului de acoperire a suprafetei in interiorul
interstitiului se poate realiza prin trecerea acestei radiatji in interstitiu, prin intermediul fibrelor
optice. intr-o varianta de executie preferatd in mod deosebit, a procedeului conform inventiei,
se prevede ca materialul de acoperire a suprafetei, cu care este umplut interstitiul, sa fie
supus radiatiei ultraviolete prin piesa profilata care este, in mod corespunzétor, permeabila
la radiatie ultravioleta.

Astfel se poate prevedea de exemplu ca piesa profilata sé fie fabricata din material
plastic permeabil la radiatia ultravioleté sau dintr-o sticld corespunzétoare, de exemplu sticla
de cuart.

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

49



11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45

47

RO 122131 B1

Se utilizeaza de preferin{a o piesa profilata care prezinti numai o absorbtie redusa
a radiafiei ultraviolete, astfel incat la materialul de acoperire a suprafetei din interstitiu sa
poata ajunge o parte maxima posibila de radiatie ultravioleta furnizati de o sursa de radiatie
ultravioleta. Aici s-a dovedit avantajoasa realizarea piesei profilate din mai multe parti, cuo
piesa profilatd permeabild la radiafia ultravioletd si corespunzatoare in principiu formei
suprafetei care trebuie acoperita a piesei pentru echipare interioara Si cu un element de
sustinere care sprijinad piesa profilatd. O asemenea realizare din mai multe parli a piesei
profilate permite alegerea de materiale diferite dupa functia dorita, care insa in orice caz si
permita trecerea radiatiei ultraviolete. Elementul de sustinere poate fi realizat aici, de
exemplu din PMMA, policarbonat (PC), poliester, polipropilena (PP), polietilena (PE) sau
sticla, mai ales sticld de cuart, pe cand pentru piesa profilata s-a dovedit corespunzatoare
mai ales utilizarea siliconului. Acesta din urma prezinta, pe de o parte, o permeabilitate
ridicata la radiatia ultravioleta, iar pe de alta parte, se poate separa foarte bine de materialul
intarit pe suprafatd, adica nu prezinta practic nicio aderenta la materialul intérit pe su prafata.
In afard de aceasta, utilizarea materialului siliconic prezintd avantajul ca se poate realiza un
mulaj intr-un mod foarte simplu, pentru a se obtine astfel practic orice tip de suprafatd, ca
de exemplu ornamente, striuri si/sau métuiri.

Daca piesa profilata realizata de preferinta din material siliconic este sprijinitd prin
elementul de sustinere, aceasta poate fi realizata la o grosime relativ redus& a materialului,
astfel incat pierderile de radiatie prin absorbtie sa fie mentinute la nivel deosebit de redus.

Ca alternativa, piesa profilaté se poate realiza si dintr-o bucata, din material siliconic.
Pentru ca in acest caz piesa profilatd s aiba stabilitatea mecanica necesara, grosimea
peretelui trebuie aleasa suficient de groasa. Pentru compensarea pierderilor de radiatie prin
absorbtie, datorate acestui fapt, se poate utiliza o sursa de radiafie ultravioletd, cu intensitate
corespunzatoare.

Este avantajos dacé materialul fluid de acoperire a suprafetei este degazeificat, de
exemplu prin supunerea acestuia la subpresiune, Tnainte de introducerea lui in interstitiu. S-a
dovedit ca, mai ales la utilizarea suprapresiunii reduse mai sus mentionate, materialul fluid
de acoperire a suprafetei se poate repartiza in mod uniform in interstitiu. Ca dupa intérire,
eventualele mici bule de aer sa nu fie vizibile pentru un observator, s-a dovedit cd este
avantajos ca piesa pentru echipare interioaré care trebuie acoperiti si se pozitioneze de sus
pe piesa profilat, in asemenea mod, incat suprafata care trebuie acoperita s& formeze in
timpul acoperirii fata de jos a piesei pentru echipare interioard. Ca urmare, dupa umplerea
interstitiului cu materialul de acoperire a suprafetei, eventualele mici bule de aer existente
urca in directia piesei pentru echipare interioard. Dacé pentru aceasta din urma se utilizeazi
o piesa profilaté din lemn, poroasa, micile bule de gaz sau de aer difuzeaza in piesa profilata
din lemn si dupa intarire practic nici nu mai pot fi recunoscute de observator.

Pentru oblinerea unei suprafete cu un luciu puternic, se poate prevedea piesa
profilata cu o suprafaté foarte strélucitoare in zona interstitiului, mai ales la utilizarea unui
material siliconic pentru piesa profilatd, sunt ins& posibil de realizat, - dupa cum s-a mentio-
nat deja -, structurdri, pentru a se obtine astfel de exemplu o suprafatd mata sau striat3,
pentru stratul intarit de pe suprafata.

Pentru aceasta, se prezintd, conform inventiei, un dispozitiv pentru acoperirea
suprafefei unei piese pentru echiparea interioard a autovehiculelor, indeosebi pentru
realizarea procedeului mai inainte mentionat, cu o piesa profilats, pe care se poate pozitiona
piesa pentru echipare interioara fn conditiile formarii unui interstitiu in zona suprafetei care
trebuie acoperitd, si cu un dispozitiv de prindere pentru fixarea piesei pentru echipare
interioara de piesa profilatd. Pentru acoperire este necesar numai si se pozitioneze piesa
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pentru echipare interioara pe piesa profilatd, unde in zona suprafetei care trebuie acoperita
se formeaza un interstitiu care se umple cu materialul fluid de acoperire a suprafetei, dupa
ce, in prealabil, piesa pentru echipare interioara este fixata de piesa profilatd. Dispozitivul
de prindere care se poate utiliza aici cuprinde de preferin{d un cadru, precum si un element
de prindere care se poate pozifiona pe piesa pentru echipare interioara pe fata ei opusa
piesei profilate. Cadrul serveste aici numai sustinerii piesei profilate, care de preferin{a se
poate imbina detagabil cu cadrul. Pentru a se asigura c tot interstitiul poate fi supus in
principiu in mod uniform la radiatia ultravioleta, se prefera ca piesa profilaté sé fie permeabila
la radiatia ultravioletd, cel putin in zona suprafetei care trebuie acoperita, astfel incat sa se
poatd renunta la elemente de iluminat suplimentare ca surse de radiatie ultravioleta.

intr-o varianta de executie preferaté a dispozitivului conform inventiei, este prevazut
ca piesa profilatd sa cuprindd un element de sustinere permeabil la radiatie ultravioleta,
solicitabil mecanic, cum ar fi de exemplu o placa de sustinere, pentru preluarea eforturilor
din dispozitivul de prindere.

Elementul de sustinere poate fi realizat de exemplu dintr-un material plastic sau din
sticla, permeabil la radiatia ultravioletd, ca de exemplu PMMA, PC, poliester, PP, PE sau
sticla, de preferinta sticla de cuart.

Este convenabil cand piesa profilata prezinta o piesa profilatd permeabild |a radiatia
ultravioletd, corespunzétoare in principiu suprafetei piesei pentru echipare interioaré care
trebuie acoperita si care de preferinta este realizata din silicon.

Pentru obtinerea unei linii de demarcatie clare ntre zona suprafetei care trebuie
acoperitd a piesei pentru echipare interioara si o altd zon& neacoperita a suprafetei, este
convenabil daca dispozitivul cuprinde un element de etangare care inconjoara la periferie
piesa pentru echipare interioara, in zona suprafetei ei care trebuie acoperita. Astfel se poate
asigura in mod deosebit faptul ca elementele de fixare previzute pe piesa pentru echipare
interioard, pentru fixarea acestora in autovehicul, nu vin in contact cu materialul fluid de
acoperire a suprafetei, astfel incat functia elementelor de fixare nu este prejudiciata datorita
materialului de acoperire a suprafetei, intrit.

Aici este deosebit de convenabil dacé elementul de etansare este dintr-o bucata cu
piesa profilata. Astfel se poate prevedea, de exemplu, ca piesa profilata cu tot cu elementul
de etansare sa fie realizate din silicon.

De preferintd, piesa profilatd prezinta o adancituré pentru realizarea interstifiului, iar
pe adanciturd se pozitioneaza piesa profilatd. Adancitura poate avea de exemplu forma de
cuvi, astfel incat piesa pentru echipare interioara sé poata fi introdusa in adancitura atat de
mult, cat este necesar, pentru asigurarea interstitiului dorit.

Dupa cum s-a mai explicat, piesa pentru echipare interioara este fixatd de piesa
profilata.

Pentru a se asigura faptul cé cé piesa pentru echipare interioard i piesa profilata
rdman la distantd constanta una de alta, desi cele doua piese sunt fixate una de alta, este
convenabil ca dispozitivul s& cuprinda cel putin un element de distantare, care sa poata fi
pozitionat in zona suprafetei care trebuie acoperita a piesei pentru echipare interioara.

Astfel, se pot utiliza de exemplu 4 elemente de distanfare, care sunt repartizate
uniform Tn zona interstitiului. De asemenea, este convenabil daca elementul, respectiv
elementele de distantare sunt realizate din silicon sau metal lustruit, deoarece aceste
materiale prezintad o aderenta redusa la materialul de acoperire a suprafetei.

Se dau, in continuare, mai multe variante de executie a inventiei i in leg&tura cu fig.
1 si 2, care reprezinta:

-fig. 1, reprezentare schematica a dispozitivului pentru acoperirea unei piese pentru
echipare interioard, intr-o prima varianta de realizare;

- fig. 2, reprezentare schematicd a dispozitivului, intr-o altd varianta de realizare.
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Dispozitivul pentru acoperirea unei piese pentru echipare interioara, conform inventie,
este reprezentat in fig.1, Intr-o prima variantd de realizare, fiind notat cu indicele 10.
Dispozitivul 10 cuprinde o piesa profilaté din sticld de cuart, realizati sub forma unei placi
de sustinere 14, care prezintd numai o absorbtie redusa a radiatiei ultraviolete. Placa de
sustinere 14 este Tnconjuratd de un cadru 16 al unei piese de prindere 18. Cadrul este
realizat dintr-o bucatd, impreuna cu bratele 20, 21 iesite in afar, iar la partea superioard a
primului brat 20 ,opusa cadrului 16, este articulatd o maneta de strangere 22, care se poate
roti si care poate fi ingurubaté pe al doilea brat 21, prin intermediul unui surub de intindere
24. Pe fata superioar& dinspre maneta de strangere 22, placa de sustinere 14 prezinti un
element de etangare 28, sub forma unui inel realizat din material siliconic, iar pe inelul de
etangare 28 se pozitioneaza piesa pentru echipare interioard 12. Inelul de etansare 28
asigura ca intre suprafata 30 a piesei pentru echipare interioara 12 care trebuie acoperita
si fata superioara 26 a placii de sustinere 14 sa se formeze un interstitiu 32, care poate fi
umplut printr-un orificiu de umplere 34 prevazut in piesa pentru echipare interioard 12, cu un
material fluid de acoperire a suprafetei. Pentru ca la umplerea cu material de acoperire a
suprafetei, aerul existent in interstitiul 32 sa poata iesi, este prevézuta suplimentar, in piesa
pentru echipare interioard 12, un orificiu de evacuare 36.

Prin intermediul manetei de strangere 22, piesa pentru echipare interioar 12 poate
fi fixatd de placa de sustinere 14. In acest scop, maneta de strAngere 22 este realizata
dintr-o bucata cu cepurile 38, 39, care ies in afard inspre placa de sustinere 14 si ale céror
capete libere pot fi plasate pe partea din spate 41 a piesei pentru echipare interioard 12, care
este orientata opus fata de interstifiul 32, astfel incat piesa pentru echiparea interioard 12
este fixata de placa de sustinere 14.

In zona interstitiului 32 sunt introduse mai multe elemente de distantare 43, pentru
sustinerea piesei pentru echipare interioara 12 pe fata superioara 26 a plicii de sustinere 14,
astfel incat, prin fixarea piesei in aceasta pozitie, sa se asigure o distan{4 constanti de 0,5
pana la 0,8 mm, de exemplu, intre suprafata 30 a piesei pentru echipare interioara 12 care
trebuie acoperita si fata superioaré 26 a placii de sustinere 14. Elementele de distantare 43
suntrealizate de preferinta tot din silicon ca si inelul de etangare 28, deoarece acesta practic
nu prezinta nici o aderenta la materialul Intérit pentru acoperirea suprafetei piesei.

Pe fata inferioard 45 a placii de susfinere 14 si care este opusa piesei pentru
echipare interioara 12, este amplasata o sursa de radiatie ultravioleta 47, care in desen este
reprezentata numai schematic, astfel incat, dupa umplerea cu material fluid de acoperire a
suprafetei, interstitiul 32 poate fi supus radiatiei ultraviolete, prin placa de sustinere 14.
Materialul de acoperire a suprafetei este realizat din dou& componente, cu poliester ca o
prima componenta si cu sensibilizatori la radiatia uitravioletd ca a doua componenta, unde
a doua componentd poate produce, la supunerea la radiatii ultraviolete, o intérire a
poliesterului.

Pentru acoperirea piesei pentru echipare interioard in zona suprafetei 30, este
necesar numai ca piesa pentru echipare interioara 12 sé fie plasata pe placa de sustinere
14 si pe inelul de etangare 28 si apoi sa se fixeze de placa de sustinere 14 prin intermediul
piesei de prindere 18. Apoi materialul fluid de acoperire a suprafetei poate fi introdus in
interstitiul 32 prin orificiul de umplere 34 si lasat sa se intdreasca prin supunerea la radiatia
ultravioleta. Piesa pentru echipare interioara 12 acoperita poate fi apoi desprinsa de placa
de sustinere 14. In cele mai multe cazuri, nu mai este necesara in continuare prelucrarea
piesei pentru echipare interioara 12, acum acoperita.
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in fig. 2 este reprezentatd o constructie alternativé a dispozitivului de acoperire a
piesei pentru echipare interioard. Aceasta este indicata cu indicele 60 si prezinta o structura
aseménitoare cu forma de executie reprezentatd in fig. 1. De aceea, pentru elemente
constructive identice, se utilizeaza, in fig. 2, aceiasi indici ca si in fig. 1. Varianta de executie
reprezentati n fig. 2 se deosebeste in principiu, prin faptul ca se utilizeaza o a doua piesa
profilata si la care, pe lang o placa de sustinere 62, este prevézuta o piesa profilata 64 din
material siliconic, care formeaz4, pe fata sa superioarad 66 opusa plécii de sustinere 62, o
deschidere 68 in forma de cuva, a carei forméa corespunde in principiu realizarii piesei pentru
echipare interioara 12, care in fig. 2 este reprezentata curbata convex.

Piesa profilati 64 este realizata din silicon si este sprijinita pe placa 62, care este
confectionata din sticld de cuart. Pentru umplerea cu materialul fluid de acoperire a
suprafetei interstitiului 32 care se formeaza intre suprafata 30 a piesei pentru echipare
interioara 12, care trebuie acoperitd, si fata superioara 66 a piesei profilate 64, piesa profilata
64 contine un canal de umplere 70, precum si un canal de evacuare 72. Prin intermediul
piesei de prindere 18, piesa pentru echipare interioaré 12 poate fi fixata de piesa profilata
64 si de placa de sustinere 62, iar apoi interstitiul 32 poate fi umplut, prin canalul 70, cu
materialul fluid de acoperire a suprafetei. Si pentru a doua varianté de executie, reprezentata
in fig. 2, pe fata plicii 62, opusa piesei pentru echipare interioard 12, este pozitionata o sursa
de radiatie ultravioleti nereprezentata in fig. 2, astfel incat interstitiul 32 poate fi supus
radiatiei ultraviolete, pentru intérirea materialului de acoperire a suprafetei.

Utilizarea piesei profilate 64 din silicon prezintad avantajul ca se pot acoperi intr-un
mod simplu si piese pentru echipare interioard 12 cu profiluri complicate, deoarece cu
ajutorul materialului siliconic se poate realiza foarte ugor un mulaj al piesei pentru echipare
interioara 12 in zona suprafetei care trebuie acoperita si materialul siliconic poate fi sprijinit
cu ajutorul placii de sustinere 62. Atat in primul exemplu de realizare, reprezentat in fig. 1,
cat si in a doua varianta de realizare, reprezentatd schematic in fig. 2, materialul fluid de
acoperire a suprafetei este introdus in conditiile unei suprapresiuni reduse, de circa 0,5 pana
la 2 bari, in interstitiul 32. In prealabil, materialul de acoperire a suprafetei poate fi degazei-
ficat, prin supunerea lui la subpresiune. Dacé in timpul umplerii interstitiului 32 se formeaza
bule de gaz, acestea urca in directia suprafetei 30 a piesei pentru echipare interioara 12 care
trebuie acoperita si patrund in suprafata poroasa a acesteia, incat bulele de gaz nu mai sunt
vizibile pentru observator, dupa intdrirea materialului de acoperire a suprafetei.

Revendicéari

1. Procedeu de acoperire a suprafetei unei piese (12) pentru echiparea interioara a
autovehiculelor, prin care piesa (12) de echipare interioard este pozitionatd in zona
suprafetei (30) care trebuie acoperit, la distanta de peretele unei portiuni de formare (14,
62, 64), astfel incat, intre suprafata (30) care trebuie acoperita i perete se formeaza un
interstitiu (32), in interstitiu se introduce un material fluid de acoperire a suprafetei, care se
intdreste, fiind supus la radiatie ultravioletd, caracterizat prin aceea cé piesa (12) destinata
a fi acoperita este fixatd pe o piesa profilata (64) in porfiunea de formare.

2. Procedeu conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea cé materialul fluid de
acoperire a suprafetei este introdus in interstitiu (32), Tn conditiile unei suprapresiuni de
minimum 0,2 bari.

3. Procedeu conform revendicérilor 1 si 2, caracterizat prin aceea cd materialul fluid
de acoperire a suprafetei este introdus in conditiile unei suprapresiuni de circa 0,3 pana la
3,5 bari.
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4. Procedeu conform uneia din revendicérile precedente, caracterizat prin aceea
cd se utilizeazd un material fluid de acoperire a suprafetei, care contine cel putin doua
componente, ca o primd componentd o rasind sinteticd, iar ca a doua componenti
sensibilizatori care reactioneaza la radiatia ultravioleta.

5. Procedeu conform revendicérii 4, caracterizat prin aceea cé se utilizeazi o rasina
sintetica pe baza de poliuretan, poliester, acril sau epoxi.

6. Procedeu conform uneia din revendicérile precedente, caracterizat prin aceea
ca materialul de acoperire a suprafetei este supus radiafiei ultraviolete prin piesa profilata
(64) care este realizata corespunzator pentru a permite trecerea radiatiei.

7. Procedeu conform revendicdrii 6, caracterizat prin aceea c& porfiunea de formare
(62, 64) se realizeaza din mai multe parti, cu o piesa profilatd (64) permeabil la radiatia
ultravioleta si corespunzétoare realizérii constructive a suprafetei de acoperit (30) a piesei
(12) pentru echiparea interioara si cu o placé de sustinere (62) care sprijind piesa profilata
(64).

8. Procedeu conform revendicarii 6 sau 7, caracterizat prin aceea c&, pentru
porfiunea de formare se utilizeaza un material siliconic.

9. Procedeu conform revendicérii 7 sau 8, caracterizat prin aceea ¢4, pentru piesa
profilata (64) se utilizeaza un material siliconic.

10. Procedeu conform revendicérii 7, 8 sau 9, caracterizat prin aceea c3, pentru
placa de sustinere (62) se utilizeaza un material plastic sau sticld, permeabil la radiatia
uitravioleta.

11. Procedeu conform revendicarii 10, caracterizat prin aceea c3, pentru placa de
sustinere (62) se utilizeaza sticla de cuart.

12. Procedeu conform uneia din revendicarile precedente, caracterizat prin aceea
ca piesa (12) pentru echiparea interioard, care trebuie acoperitd, se asaza de sus, pe
portiunea de formare, astfel incat suprafata (30) care trebuie acoperiti sa formeze in timpul
acoperirii fafa inferioara a piesei (12) pentru echipare interioara.

13. Procedeu conform uneia din revendicérile precedente, caracterizat prin aceea
cé se utilizeaza o piesa profilatd care prezinta structurari pe suprafata sa orientata spre
piesa (12) pentru echipare interioara.

14. Dispozitiv pentru acoperirea suprafetei unei piese (12) pentru echiparea interioara
a autovehiculelor, indeosebi pentru executarea procedeului conform uneia din revendicirile
precedente, avand o portiune de formare (14, 62, 64) pe care se plaseazi piesa (12) pentru
echipare interioara, cu formarea unuiinterstitiu (32) in zona suprafetei care trebuie acoperité,
caracterizat prin aceea ca portiunea de formare (14, 62, 64) este realizatd astfel incat si
permita trecerea radiatiilor ultraviolete cel putin in zona suprafetei (30) ce trebuie acoperita
a piesei (12) si prin aceea cd dispozitivul pentru acoperire (10, 60) cuprinde o piesa de
prindere (18) destinata fixarii piesei (12) pentru echipareainterioaré, de portiunea de formare
(14, 62, 64), si de asemenea o sursa de radiatii ultraviolete (47).

15. Dispozitiv conform revendicérii 14, caracterizat prin aceea c3 piesa de prindere
(18) cuprinde un cadru (16) care sustine portiunea de formare (14, 62, 64), precum si un
element de prindere (22) care poate fi plasat pe fata (41) opusa placii de sustinere (14) a
portiunii de formare (14, 62, 64).

16. Dispozitiv conform revendicarii 14 sau 15, caracterizat prin aceea ca portiunea
de formare cuprinde o placé de sustinere (62) permeabila la radiatia ultravioleta.

17. Dispozitiv conform revendicarii 16, caracterizat prin aceea c portiunea de
formare cuprinde o placa de sustinere (62) care este permeabila Ia radiatia ultraviolets si
poate fi solicitatd mecanic.
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18. Dispozitiv conform revendicérii 17, caracterizat prin aceea cé elementul de
sustinere (18) este realizat din material plastic sau sticla cu permeabilitate la radiatia
ultravioleta.

19. Dispozitiv conform revendicérii 17 sau 18, caracterizat prin aceea céd placa de
suslinere (62) este realizat din sticla de cuart.

20. Dispozitiv conform uneia din revendicarile 14 panéla 19, caracterizat prin aceea
ci porfiunea de formare cuprinde o piesa profilatd (64) cu permeabilitate la radiafia
ultraviolets, care corespunde in principiu formei suprafetei (30) care trebuie acoperita.

21. Dispozitiv conform revendicdrii 20, caracterizat prin aceea cé piesa profilata
(64) este realizata din silicon.

22. Dispozitiv conform uneia din revendicérile 14 panala 21, caracterizat prin aceea
cd dispozitivul pentru acoperire (10) cuprinde un element de etansgare (28) care inconjoara
pe contur piesa (12) pentru echiparea interioard in zona suprafefei (30) care trebuie
acoperita.

23. Dispozitiv conform revendicarii 22, caracterizat prin aceea cé elementul de
etangare (28) este realizat dintr-o bucaté pe piesa profilata (64).

24. Dispozitiv conform uneia din revendicarile 14 panéla 23, caracterizat prin aceea
cé piesa profilata ( 64) si placa de sustinere (62) prezinta o cavitate (68) pentru realizarea
interstitiului (32) pe care se plaseaza piesa (12) pentru echiparea interioara.

25. Dispozitiv conform uneia din revendicérile 14 pané la 24, caracterizat prin aceea
cé dispozitivul pentru acoperire (10) cuprinde minimum un element de distantare (43) care
poate fi pozifionat in zona suprafetei (30) care trebuie acoperita a piesei (12) pentru
echiparea interioara.

26. Dispozitiv conform revendicérii 25, caracterizat prin aceea cé elementul de
distantare (43), care este cel putin unul, este realizat din silicon sau metal lustruit.
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