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DESCRICAO

“PROCESSO PARA A APLICAGCAO DE DOBRADIGCAS DE PORTA
EM CARROGCARIAS DE VIATURAS AUTOMOVEIS E DISPOSITIVO
PARA A REALIZAGCAO DO PROCESSO”

[0001] A invencdo refere-se a um processo e a uma instalacao
para aplicar dobradicas de porta em carrocarias de viaturas au-

tomdveis.

[0002] Pela patente DE 33 42 570 C2 ficou a ser conhecido um
processo para a fixacdo de uma porta numa carrogaria de uma via-
tura automdével, em que as carrocarias sdo trazidas por um trans-
portador sem-fim, com um determinado afastamento entre si e com
uma certa cadéncia, até ao ponto predefinido e em que a porta
provida de dobradigas, que estdo fixadas uma por cima da outra
em planos distintos, é levada & posicdo certa de aplicacao da
dobradica e fixada por um robd industrial. Durante esta operacao
a porta, que tem uma mobilidade tridimensional, isto &, que tem
um apoio flutuante, é movida de encontro a abertura de montagem
até que um dedo sensor entra em contacto mecanico com um ponto
da carrocaria predeterminado para o efeito. Simultaneamente com
a deteccdo da altura das dobradicas é também detectada a posigao
angular da parede lateral, orientada para o lado de fora, da
parte de dobradiga em questdo, em relacao a carrocaria e trans-
mitem-se a um computador nido sé os valores para o posicionamento
vertical das dobradicas como também os valores para a posicgdo
angular das dobradicas. Por meio de um ou mais robdés de soldadu-
ra as dobradicas de portas ja ligadas & porta sdo soldadas a
carrocaria, tomando em consideracdo os valores previamente ad-
quiridos e memorizados no computador. Nesta assim chamada robs-
tica guiada por sensores é sempre possivel que ocorram impreci-
sdes devido as toleradncias dos sensores e da parte robodtica.
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Além disso pode acontecer que, sendo a porta fixada demasiado
cedo a carrocaria, esta estorve durante a posterior montagem do
equipamento interior da viatura automdével. Ha por isso frequen-
temente o desejo de as dobradicas das portas serem primeiro fi-
xadas as colunas de porta da carrocaria numa posicdo t&o exacta
gquanto possivel e que a porta sé6 seja montada mais tarde, se
possivel apds conclusdo da montagem da parte interior da viatu-

ra.

[0003] Um processo semelhante ficou a ser conhecido pela patente
JP 02-258 485 A, de acordo com o qual se mede igualmente a lar-
gura da abertura da porta com miltiplos sensores de medida e a
posicdo da carrogaria com o auxilio de céamaras de captacao de
imagem, sendo os valores de medida adquiridos centralmente e a
subsequente montagem das dobradigas de porta comandada por uma

médquina de comando numérico.

[0004] Na patente DE 40 11 909 C3 descreve-se uma porta para
viaturas ligeiras de passageiros, que estd equipada de dobradi-
cas com articulacdes especiais que permitem uma mobilidade tri-
dimensional, para desta maneira simplificar a montagem e a des-
montagem das portas. De acordo com este processo e contrariamen-
te a filosofia de montagem acima referida, segundo a dqual se
torna necessario que todos os egquipamentos interiores sejam in-
troduzidos no interior da viatura automé4vel através das portas
j& soldadas ou j& aparafusadas, as portas propriamente ditas sao
aqui montadas mais tarde, para o que se fixam as colunas da car-
rocaria portas totalmente pintadas e j& completamente montadas,
incluindo vidros, mecanismos de elevacdo e outros equipamentos,
s6 quando a carrocgaria estiver plenamente equipada. A montagem
com o auxilio destas articulacdes tridimensionais, cuja constru-
cdo é bastante complexa, é no entanto dificil e morosa devido ao

posicionamento exacto requerido.




[0005] Por estes motivos a invengdo tem o objectivo de propor um
processo e uma instalagdo para a aplicag¢do de dobradigas de por-
ta em carrocarias de viaturas automdéveis, de acordo com o qual
as portas sdo igualmente fixadas as colunas de porta apds a mon-
tagem da parte interior da viatura, podendo as dobradicas de
porta ser fixadas na posigdo exacta por meio de um dispositivo

de construcdo mais simples e com um menor dispéndio de tempo.

[0006] De acordo com a invencdo, este objectivo atinge-se pela
adopcdo das caracteristicas enunciadas nas reivindicacdes 1 e 7.
As reivindicacdes secundérias 2 a 6, bem como 8 a 10 contém for-
mas de realizacdo complementares e caracteristicas convenientes

do processo.

[0007] De acordo com a invencdo mede-se por contacto mecénico
directo, isto é, detecta-se em cada porta a largura efectiva de
abertura dessa porta na direccdo longitudinal da viatura automd-
vel (direccdo X) por meio de um sensor dque actua mecanicamente
na direccdo X. Este sensor encontra-se por sua vez mecanicamente
e directamente ligado, por intermédio de um mecanismo de alavan-
cas, com o sistema de posicionamento das dobradicas de porta. Na
dependéncia da diferenca de medida detectada corrige-se entao
automaticamente, numa relacdoc de desmultiplicacdo predefinida ou
ajustavel, que serd de preferéncia de 1:2 a 1:3, a diferenca de
medida na direccdo X de tal maneira que na porta mais tarde mon-
tada pelo menos a fresta vertical tem uma largura tanto dquanto
possivel uniforme. Apds esta correccao, as dobradicas de porta
sdo apertadas de uma maneira ja& em si bem conhecida de encontro
as colunas de porta, sendo de preferéncia aparafusadas as mes-
mas. A invencdo tem como base um sistema de posicionamento fle-
xivel, em que o movimento de translacdo na direcgcdao X com © au-
xilio de um carro de translacdo integrado faz com que seja de-
tectada a largura efectiva de abertura no painel lateral da car-
rocaria, sendo por exemplo corrigido, de metade do desvio em re-
lacdo a tolerancia (numa direccdo ou noutra), o posicionamento
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das assim chamadas dobradicas da coluna B destinadas a fixacgéo
da porta traseira, tomando em consideracao a largura da abertu-
ra. Desta maneira consegue-se assegurar, pelo menos dentro da
banda de tolerédncia exigida, uma largura de fresta entre a porta
da frente e a porta de tras idéntica a existente entre a porta

de tras e a coluna C.

[0008] O sistema de posicionamento flexivel de acordo com a in-
vencdo pode ser utilizado tanto em conjugagdo com uma robdtica
como também de forma manual. As dobradicas de porta podem ser
colocadas manualmente no sistema de posicionamento, mas também
ser recolhidas automaticamente pelo sistema de posicionamento a

partir de carregadores.

[0009] Para a montagem, as duas dobradicas de uma porta, dispos-
tas uma por cima da outra, sdo suportadas de maneira conveniente
por uma travessa comum, que além disso esta apoiada num ponto
giratério suplementar do sistema de posicionamento e/ou da arma-
cdo de montagem, para que as dobradigas possam ser aplicadas em
cada coluna de porta sem que haja tensdes mecéanicas na direccdo
transversal da viatura (direccdo Y). Também estes movimentos po-
dem ser realizados tanto manualmente como também automaticamen-

te.

[0010] Verificou-se além disso que é vantajoso, para compensar a
descaida da porta (Door-Sagging) provocada pelo peso da porta,
rodar de um determinado &angulo predefinido em torno de um eixo
horizontal as dobradicas da porta no sentido contrario ao da
descaida e fixé&-las seguidamente na coluna da porta. Este angulo
giratério é determinado por um valor de medida apurado apds a
montagem a efectuar mais tarde, valor esse que é entdo tomado
desde logo em consideracdo, antes da montagem das dobradicas da
porta. Para o posicionamento da armacdo de montagem em relacao a
carrocaria deram provas da sua eficacia sistemas de compensagao
pneumdticos integrados, que actuam nas direc¢gbes Y e Z, para
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eliminar os desvios de tolerédncia entre a armacdo de montagem, a

carrocgaria e o robb.

[0011] O sistema de posicionamento flexivel de acordo com a in-
vencdo é constituido por um sensor para a detecc¢ao da largura da
abertura da porta no painel lateral, sensor esse que através de
uma cremalheira e de um mecanismo de alavancas faz com que o
desvio de toleradncia medido na direcgdo X seja corrigido, sendo
0 sistema constituido ainda por uma armacdao de montagem actuada
por robd, com carros integrados dque executam movimentos de
translacdo nas direccgdes X, Y e Z, carros por meio dos quais
também o sistema de posicionamento pode ser deslocado na direc-
cdo X e no qual se encontram também dispostos dispositivos de
juncdo e de aperto para a compressdo por via pneumatica das do-
bradicas de porta contra as colunas de porta, bem como equipa-
mentos para a fixacdo duradoura das dobradicas de porta nas co-

lunas de porta por roscagem e/ou por soldadura.

[0012] O sensor mecédnico pode ser comprimido na direccdo X, de
encontro a um ponto de medida na abertura da porta, com o auxi-
lio de uma mola ou de um cilindro de deslocamento lateral actua-
do nomeadamente por via pneumatica, actuando o cilindro de des-
locamento lateral e/ou a peca de detecgdo do contorno simultane-
amente, através de uma cremalheira, sobre o mecanismo de alavan-

cas para o ajuste da compensacdo de toleréncias.

[0013] De acordo com a invencdo podem montar-se adicionalmente
sobre a armacdo de montagem dispositivos giratérios, com pontos
giratérios destinados a compensacdo da descaida da porta (Door-

Sagging) .

[0014] A invencdo é explicada mais em pormenor mediante as fig.

1 a 5, que servem de exemplo. As figuras mostram:




Fig. 1 uma vista lateral da armacdo de montagem, com o sistema

de posicionamento flexivel de acordo com a invencao,
Fig. 2 uma vista em planta do dispositivo da fig. 1,
Fig. 3 um corte ao longo da linha C-C da fig. 1,

Fig. 4 um corte horizontal, passando pela coluna B, com dobradi-
ca de porta fixada a mesma, numa representacdo ampliada,

e

Fig. 5 um corte ao longo da linha D-D da fig. 1, numa represen-

tacdo ampliada.

[0015] Apds a fixacdo dos painéis laterais 2 na carrocaria é
possivel fixar as dobradicas de porta 28 nas colunas de porta 4
e 5. A invencdo refere-se nomeadamente aos casos em gue numa vi-
atura ligeira para passageiros com quatro ou cinco portas se fi-
xam duas dobradicas 28 dispostas uma por cima da outra na coluna
de porta dianteira 4 (coluna A) e na coluna de porta do meio 5
(coluna B). Para este efeito liga-se, de modo a poder mover-se
nas direcgdes X, Y e Z, uma armacdo de montagem 32 a uma placa
de fixacdo por parafusos 1 do braco de um robd, nado representado
na figura, para o que se podem fazer deslizar os correspondentes
carros Sy, Sy e S; com o auxilio dos cilindros pneumdticos Py, Py
e P,. A armacdo de montagem 32 tem trés pontos de contacto com o
painel lateral 2, que sdo em cima o ponto de encosto na armacéao
do tejadilho 9 e a cantoneira de ajuste 10 e em baixo a peca de
encosto 11. As dobradigcas de porta 28 s&o seguradas durante a
montagem por garras 33 fixadas a armacdo de montagem 32, de modo
a poderem mover-se, e por alojamentos de dobradica 7 e 8, que se

estendem nas direccdes Y e X.

[0016] O dispositivo de acordo com a invencdoc é nomeadamente
constituido por um sensor 3 que actua na direccdo X e que é com-
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primido, através da sua pec¢a de detecc¢cdo do contorno 25, contra
o aro de abertura da porta na zona da coluna C (6), por um Ci-
lindro de deslocamento lateral 17. O cilindro de deslocamento
lateral 17 estd ligado a uma cremalheira 16 que pode deslizar ao
longo de uma guia linear 18 que se estende na direccdo X. A cre-
malheira 16 interactua directamente com um mecanismo de alavan-
cas 19 para o ajuste da compensacdo de folgas. Nas fig. 1 e 2
encontra-se representado o sistema de posicionamento de acordo
com a invencdo que permite ajustar durante a montagem as dobra-
dicas de porta 28 da porta lateral traseira. Para este efeito o
mecanismo de alavancas 19 dispde de uma relagac de desmultipli-
cacdo de 1:2, de modo que a armagdo de guia 20, em conjunto com
a armacdo de juncdo 21 para a dobradiga, a travessa 22 e a con-
sola de aperto 23 s&o deslocadas automaticamente de metade do
desvio de tolerédncia na direccdo X, que fol previamente medida
na peca de contorno 25. Deste modo consegue-se obter, de acordo
com a invencdo, para as portas a montar posteriormente, a mesma
largura de fresta na regido compreendida entre a coluna C (6) e
a porta traseira, bem como entre as duas portas na regido da co-
luna B (5). Através de uma ligacdo rigida adequada, a cargo da
armacdo de montagem 32, também é possivel posicionar da maneira
desejada as dobradicas de porta na coluna A (4). Alternativamen-
te também é no entanto possivel fixar os equipamentos 3, 16 a
25, de acordo com a invencdo, para o posicionamento das dobradi-
cas de porta 28 na coluna A (4), na zona da porta dianteira, en-
tre a coluna A (4) e a coluna B (5). Para além dos equipamentos
descritos e destinados ao posicionamento com localizagdo exacta
na direccido X prevéem-se também na armacdo de montagem 32 equi-
pamentos para a compensacdo da descaida das portas por acgao do
peso proprio das mesmas (Door-Sagging), que se verifica durante
a posterior montagem dessas portas. Para este efeito fixa-se na
armacdo de montagem 32, para cada porta, uma placa giratdria 12
ou um quadro oscilante 15, que pode girar em torno de um ponto
giratério 26, para compensar a descaida da porta (Door-Sagging).
Conforme se encontra representado nas fig. 1 e 2, é possivel ro-
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dar deste modo as dobradicas de porta 28 no sentido contrario ao
dos ponteiros do reldgio de um determinado &ngulo, de maneira
que a seguir a posterior montagem da porta se consegue obter o
mesmo afastamento acima e abaixo das portas, conforme desejado,
tomando também em consideracdo o peso préprio das portas. Deste
modo pode prescindir-se de trabalhos de ajuste de certa monta

ap6s a montagem das portas.

[0017] Para o posicionamentoc da armacdo de montagem 32 na carro-
caria encontram-se integrados sistemas pneumadticos de compensa-
¢cd0 na direccdo Y e na direccdo Z, para eliminar acumulacdes de
tolerédncias entre a armacdo de montagem 32, a carrocaria e o©
robd. Para este efeito remete-se para as guias 13 e 14 destina-
das a compensacd@o nas direcgdes Z e Y. Como se depreende da fig.
5, em conjugacdo com as fig. 1 a 3, a ligacdo da armacao de mon-
tagem 32 & placa 1 de fixacdo por parafusos do braco de robd
pode efectuar-se por meio de um apoio de rétula 29, um quadro

oscilante 30 e uma mola de borracha 31.

[0018] A seguir ao posicionamento de acordo com a invencdo as
dobradigas de porta 28 podem por exemplo ser levadas a sua posi-
cdo de encontro a coluna de porta 5 com o auxilio do cilindro de
posicionamento 24 e de acordo com a fig. 4 com o auxilio da peca
de aperto das dobradigas 27 e aparafusada aquela coluna pneuma-
ticamente ou por meio de aparafusadoras eléctricas 34. As apara-
fusadoras tanto podem ser montadas na armacdo de montagem 32
como também ser montadas rigidamente frente ao respectivo ponto
de aparafusamento. Para o efeito realizar-se-&4 uma alimentacéo

adequada dos parafusos.

[0019] lLista dos indices de referéncia:

1 Placa de fixacdo por parafusos do braco do robd
2 Painel lateral
3 Sensor




O d oy

11
12

13
14
15
16
17
18
19

20
21
22
23
24
25
26

27
28
29
30
31
32
33
34

et

Coluna da porta, coluna A

Coluna da porta, coluna B

Coluna da porta, coluna C

Alojamento de dobradica na direccdo Y
Alojamento de dobradica na direccdo X
Ponto de encosto no tejadilho

Cantoneira de ajuste

Peca de encosto na direccdo Y

Placa giratdéria para compensar a descaida da porta (Door-
Sagging)

Gula para compensacdo na direccdo Z

Guira para compensacdo na direccdo Y

Quadro oscilante com ponto giratério 26
Cremalheira

Cilindro de posicionamento

Guia linear

Mecanismo de alavancas para o ajuste da compensacao de to-
leréncias

Quadro de qguia

Quadro de juncgédo para dobradica

Travessa

Consola para pincas de aperto

Cilindro de deslocamento lateral

Encosto no contorno em 2

Ponto giratdério para a compensacdo da descaida da porta
(Door-Sagging)

Peca de aperto para dobradica

Dobradica de porta

Apoio de roétula

Quadro oscilante para ajuste na direccdo Y
Mola de borracha

Armacao de montagem

Pinca para 28

Aparafusadora eléctrica




Sxs Sy, Sz Carros solidarios de 32, para deslocacdo nas direc-
cdes X, Y e Z

Py, Py, P: Cilindros pneumdticos para o movimento de Sy, Si, S.

Lisboa, 6 de Junho de 2001
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REIVINDICACOES

Processo para a aplicacdo de dobradicas de porta em carroca-
rias de viaturas autombéveis, caracterizado por se detectar
por contacto mecédnico, na direcgdo X, por meio de um sensor,
a largura efectiva do painel lateral para a montagem das por-
tas, painel esse que na direccdo longitudinal da viatura (di-
reccdo X) recebe uma ou duas portas, sendo a posicdo das do-
bradicas de porta corrigida na dependéncia da diferenca de
medida detectada na direccdo X, com o auxilio de um sistema
de posicionamento ligado aquele sensor através de um mecanis-
mo de alavancas, e por pelo menos as frestas verticais, quan-
do a porta for mais tarde montada, terem uma largura de fres-
ta tanto quanto possivel uniforme, e por, apds uma oOperacao
de aperto, sbé6 se ligarem, numa primeira fase, as dobradicas

de porta as colunas de porta.

Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado por a
posigdo das dobradicas de porta ser corrigida na direccdo X
por meio de uma relacdo de desmultiplicacdo de alavancas, que

é ajustavel.

Processo de acordo com qualquer das reivindicacdes 1 ou 2,
caracterizado por as dobradicas da coluna B, para fixacdo da
porta traseira, serem deslocadas na direccdo X de metade do

desvio em relacdo a toleréncia.

Processo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1, 2 ou 3,
caracterizado por as duas dobradicas de uma porta, dispostas
uma por cima da outra, serem seguradas, com vista a montagem,
por uma travessa comum, que estd fixada ao sistema de posici-
onamento e/ou a uma armacdo de montagem de modo a poder gi-

rar, de maneira que as dobradic¢as podem ser levadas ac encos-




to com cada coluna de porta, na direccdo transversal da via-

tura (direccgdo Y), sem que haja tensdes mecédnicas.

Processo de acordo com pelo menos uma das reivindicacbdes an-
teriores, caracterizado por as duas dobradicas de porta de
uma porta, dispostas uma por cima da outra, poderem ser roda-
das em torno de um eixo horizontal, para compensacdao da des-
caida da porta (Door-Sagging) provocada pelo peso da mesma,
de um angulo adequadamente predefinido, no sentido contrario

ao da descaida, sendo entdo fixadas a coluna de porta.

Processo de acordo com pelo menos uma das reivindicacdes an-
teriores, caracterizado por as dobradicas de portas serem re-
colhidas automaticamente a partir de carregadores, antes ou
depois da deteccdo da largura de abertura da porta no painel
lateral, pelo sistema de posicionamento, sendo entdo posicio-
nadas frente a superficie funcional da coluna da porta, aper-
tadas pneumaticamente contra as mesmas e seguidamente fixadas

a coluna da porta por parafusos e/ou por soldadura.

Dispositivo para a aplicacdo de dobradicas de porta em carro-
carias de viaturas automdévelis, para realizacdo do processo de
acordo com as reivindicacgdes anteriores, caracterizado por se
prever um sistema de posicionamento flexivel, composto por um
sensor (3) para a deteccdo da largura da abertura de porta no
painel lateral (2), actuando o sensor (3), através de uma
cremalheira (16) e de um mecanismo de alavancas (19), direc-
tamente sobre o sistema de posicionamento para correccgao do
desvio em relacdo & toleradncia, medido na direccdo X, dispo-
sitivo que é ainda composto por uma armacgdo de montagem (32)
actuada por um robd, comportando carros (S¢, Sy, S.) integra-
dos que executam movimentos de translacdo nas direccgdes X, Y
e Z, permitindo que o sistema de posicionamento possa ser
deslocado na direccdo X, armacdo na qual se encontram dispos-
tos equipamentos de juncdo e de aperto (21 a 24 e 27) para a
2
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compressdo pneumdtica das dobradicas de porta (28) de encon-
tro as colunas de porta (4, 5) e equipamentos (6 a 8, Py)
para a fixacdo duradoura das dobradicas de porta (28) as co-

lunas de porta (4, 5) por roscagem e/ou por soldadura.

Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 7, caracterizado
por se prever um sistema de compensag¢ao pneumatico (P,, P,
Sy, S;) para o posicionamento da armacao de montagem (32) nas

direccbes Y e Z.

Dispositivo de acordo com qualquer das reivindicac¢des 7 ou 8,
caracterizado por o sensor (3) estar equipado de um cilindro
de deslocamento lateral (17) que actua na direccdo X e que
serve para comprimir uma pec¢a de deteccdo do contorno (25)
contra um ponto de medida da abertura de montagem da porta e
por o cilindro de deslocamento lateral (17) actuar através de
uma cremalheira (16) sobre um mecanismo de alavancas (19)

para o ajuste da compensacdo de tolerdncias.

Dispositivo de acordo com qualguer das reivindicacdes 7, 8 ou
9, caracterizado por se encontrarem dispostos na armacgdo de
montagem (32) dispositivos giratérios (12, 15) com pontos gi-
ratbébrios (26), para a compensacao da descaida da porta (Door-

Sagging) .

Lisboca, 6 de Junho de 2001
NTE OFICIAL DA PROPRIEDADE INDUSTRIAL













Fig. 5
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