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do seu comprimento & porgio de fundo da célula adjacente acima da
maesma, quando prasents, am qug uma porgdo de parede frontal de,
pele menos, uma célula define uma alga suavemente curvada caindo
para baixo, pelo menos, para a Jungho da dita, pslo menos, uma
célula com a célula adjacente abaixo da mesma, dquando pressnte,

auando a dita cobertura de JjaneTla estd no sstado de sxpandida.

Cada célula pode ser formada por uma Unica tira estreita dum
material flexivel relativamente nacio. A tira de material &
dobrada numa estrutura de cédlula e ligada a uma ou mais
sstruturas de célula semelhantes e adjacsntes para constituir a
montagem de célulag. Cada célula pode dneluir umg porcdo de
pareds traseira, a qual €& substancialments vertical ou Tinsar
quando o sstors estd no seu estade de expandido, uma porcio ds
fundo que se prolonga para a frente a partir da parede trageira,
2 uma por¢do de parede frontal que define uma superficie curva
geraimente incelinada, profongando~se numa curva a partir da porgéo
de topo frontal da célula para baixe e afastada da porcgdo des
parade traseira. A superficie frontal das célulag tem um aspecto
extramamante atrasnte. 0 astore pode ser fabricado utilizando
geralmente, azx técnicas e aparedlhos conhecides a partir duma tira
de material relativamente estreita, de tal modo que pode ser

fabricado um estore de qualquer largura desejada.

A Ffim de que o pressnte invento possa ser mais facilments
comprasndide, é dada a descricio qus g2 segus, meraments a titule

de exemplo, fazendo-gse refaréncia aocg dessnhos anexos, nos quais:

a figura 1 mogtra uma primeira concretizagio do estore do

invente no ssau sstado de quase dobrado;
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Jgura 2 mostra o estore da figura T no estado de
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;
a figura 3 mostra uma vista em corte transversal através

r
duma porcio do estore da Ffigura 1 no sestado de expandida,

mogtrando a estrutura de células individuais do sstore;

a figura 4 mostra uma vista em corte transversal da

coneretizagio da figura 1 em sstade de quase dobrada;
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as figuras 5 ¢ 6 slo vistas em corte transverszal de outras

concretizagdes do invento;

a figura 7 mostra esquamaticamente uma alteracdo a técnica

de fabrico que & utilizada no fabrico do invento:

a Figura 8 mostra uma vista em corte transversal de outra

concraetizacto do invento;

a figura 2 & uma vista em plano dum aparelho apropriado para
o fabrico da estrutura de estore de acordoe com o processe do

orasents invento;

a figura 10 & uma vigta em corte transversal, tomada ao
lTonge das Tinhas 1010 da figura 9, do material de tira utilizado
para formar a estrutura de células da figura 2, depois duma fase

inicial de dobragem; e

2

a figura 11 & uma vigta em corte transversal, semslhante 3
figura 10, do material de tira utlizade para formar a eztrutura

de células da figura 8, depois de uma fase inicial de dobragem.

Como s& v& nas figuras 1 e 2, o estore compresnde uma
montagem 1 feita duma pluralidade de células paralelaz ? que sze
prolongam heorizontalments. A montagem de células 2 & equiparada
com uma calha inferior 3 e uma calha superior 4 (omitida da
figura 2 para clareza). A montagem estd adaptada a ser montada
numa abertura de Janela, por sxemplo, com o eixe de cdlula
Tongitudinal num &ngulo de 90° relativamente & direcclo dea
expansdo & contracgdo da montagem. O movimentoe do estore entre o
estado de dobrade da figura 1 & o estado expandido da figura 2 &
controlado por dois ou mais corddes de controle 5 que se
prolongam da calha inferior 3 para cima através das células 2 &
para dentro da calha supsrior 4. Oz corddss gdo dirigidos por
polias de controle geralmente convencionadis, guias e semelhantes
¢ 580 engatados por um mecanismo de engate de tranqueta

convencional (n&o mostrado).

Como s& pode ver palas figuras 3 & 10, cada célula 2 &
formada duma tira de material 6 dobrade Tongitudinalments e

Tigade nog geusg bordos Tongitudinais a uma porcio inferior da
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célula superior contigua. Desta forma, cada
constitui uma c¢élula tubular com sxtremidades abertas. Como

tipicamante usados, estes estorss sdo colocados entrs as
superficies opogstas do aro da Janela. A Targura do estore &, de
preferéncia escolhida, de modo dque as extremidades da célula
fiquem bem ajustadas ao aro da Janela de tal forma que pouce ar
passe através das células. Desta forma, a massa de ar em cada
cdlula & essencialmente eztética, pelo que as células de ar

formam um fsolamento térmico muite aficaz.

PDe acorde com esta concretizaglo do prezente invento, cada
tira de material constitui uma célula 2, tendo uma porgdo do bordo
traseire superior 7 quae ¢ Tigada por um reborde 8 de adesive 23
célula superior dirsctamente adjacente 2 (ou & calha superiocr 4).
Uma porgio de parede trassira 9 prolonga~ss para baixo a partir
da porg¢do traseira superior 7, e uma porgdo inferdior 10
prolonga-ze para a frente a partir da porgio de parede traseira 9
para uma porgdo de paresde frontal 11. A porgdo de parede frontal
11 prolonga~se para a frente a pértﬁr da por¢do inferior e depois

para cima para uma porgdo do bordo frontal superior 12. A porcdo

oo

o bordo frontal gup@wﬁor & Tigada, de modo adesive, por um

ggundeo rebordo 8 de adesivo & porgdo inferior de célula 10 da
céTula superior directaments adjacente 2 (ou & calha superior 4).
A célula formada em corte transversal define eficazmente uma alga
I

orntinua fechada de material de tira.

0 processo bésico de formagdo de estruturas de células
agrrupadas da concratizacio da figura 3 compreende uma fase
infcfal de dobragem da tira de material 6 numa forma tubular, como
se v& na figura 10. Q0 processo 4 inteiramente descrite, muito
particularments na coluna 4, Tinha 4 & coluna ¢, Tinha 55 da
patente US~A~4450027, cujas descricdes sio aqui incorporadas como
referéncia. De acorde com o invento, & desejével que a célula
seja assimétrica, sendo a porgio de parede frontal 11
zubztancialments mais Targa (medida na direccdo vertical da
cobartura de Jansla final, [dgte &, a 90° relativamente ac eixo
Tongitudinal da c¢élula) do que a porgdo de parede trasesira 9.

&

Toualmente, preferivel que toda a tira seja formada dum
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material tecido flexivel e relativamente macio, de mode que na
pogigio expandida, mostrada na figura 3, a porcéo de pareds
frontal 11 caia para baixo e para fora da parede traseira 9,
formando uma curva suavemente redonda. Tipicamente, a parte mais
baixa da porcio de parede frontal =sstd ao nivel ou abaixe da
Jungéo da célula com a célula inferior, directamente adjacente.
Isto proporciona um aspecto extremamente atrasnte. Tipicamente,
o plane em que as duas unides adegivas 8 estlo, & inclinade para
baixe, de trés para a frente.da célula, de modo que a unigo
traseira £ mais elevada do que a unido dianteira (ver figura 6).
B, além disso, preferivel que a porgdoc de parede frontal no seja

vincada perceptivelmente quando o estore é usado, principalmente

por razdes sstéticas. Contudo, como sg refere abaixo, pode ser
desejével, nalgumas concretizagdes, formar um vinco temporédric na
porgdo de parede frontal 11 para ajudar no fabrico do estors.

Come também dindicade na figura 3, a porgio de pareds
traseira 8 pode iTncluir um vinco Tongitudinal 13 que se prolonga
geralmente ao longe do gseu centro. Esse vinco pode ser formado
por press&o e calor aplicados durante a formago da tira em
célula, ver pat@nt@'USwAw445002?n 0 vineo 13 serve para fornscsr
uma superficie de referdncia pela qual a tira de material pode
ser guiada durante o processo de fabrico ¢ também guia a dobragem
da célula de forma que as células se dobrem uniforme =

raegularmante.

No estado de expanslo do estore do [dnvente como ze vE na
figura 3, a largura da parede traseira 9 define eficazmente a
extenséo de expans&o das células 2. Desta forma, az células do
estors 2 sdo de Jargura uniforme de cima a baixo, & a curvatura
da porg¢do de parede frontal da céTula & aszim determinada e da

uma uniformidade de aspecto.

A figura 4 mostra o estore da figura 3 no estado de quase
dobrado. Se usades, oz vincoes 13 na parte de trés de cada cé&lula
gaervam para assegurar uma dobragem uniforme daz cédlulas. As
porgtes de pareds frontal pendentes 11 de cada célula prolongam—

-se substancialmente pelag células seguintes inferiores.
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Nalgumas concratizagbes, o vinco traseiro 1% pode no ser
deze jdvel. Come s& v& na figura 5, os vincoz 14 e 15 g&o
providos, em ambas as JungSes da porglo de parsde traseira 9, com
as poredes superior e finferior da c¢&lula. Egtes vincos servem de
guia durante o processo de fabrico. No estore acabado, estes
vincos 14 e 15 nfo serfo tio evidentes como o vinco Unice 13.

Noutros aspectos, a estrutura da figura 5 é a mesma da figura 3.

A figura 6 mostra ainda uma outra concretizacio do +invento,
am que o vinco 16 & provide na porcgéo de parede frontal 11. Q
vinco 16 pode ser formado permanentemente, se se desejar, por
razdes de estética. Alternativamente, pode ser temporsrio, como
pode qualguer outro dos vincos na célula, para proporcicnar uma
guia para assegurar a montagem uniforme durants o processo de

fabrico das tiras sm cédlulas.

Para auxiliar no fabrico do estore do invento, pode ser
proporcionado um vinco tempordrio de vardias manediras. Po
exemplo, para formar um vineo parmanents num material em pelicula
de poliéster, £ necessdrio aquecer o material a uma dada
temperatura enquanto é dobrado, & comprimi~lo de encontre a uma
superficie dura, para formar um vinco permanente nitido.
Contudo, pode ser formade um vinco temporario, durante o processo
de fabrico, por pressdc com uma quantidade Timitada de calor. Se
o estore for entloc suspenso & se permitir que seja sxpandido, & o
vinco for aquecideo acima duma temperatura de transicio, o
material de poliéster tenderd a voltar & sua forma original, de

modo que o vincoe tempordrio desaparecerd efectivaments.

ITgualmente, um tecido de algodfo com uma cola hidrossoldve]
como a cola de amido poda ser usado para formar o estors do
invente. Um tal tecido de algodio encolado pode ser vincade como
se fosse papsel. Contudo, a cola de amido pode ser dissolvida ss
ore for subsequentemente estendido e molhado, removende os

Técenicas semelhantes podem ser Uteis com materiais

ticos & polidster.

Finalmente, pode ser aplicado um adesivo tempordrio em cada

tira na parte de dentro da dobra que define a parede frontal
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durante o processo de montagem, motivande a Tigagho temporsdria
dos dois lados da parede frontal e mantendo a célula Tisa,para o
processo de fabrico, sem imprimir um vinco permanente. Depois de
acabado, © estore pode ser pendurado e o adesive retirado. Se
for usadoe um adesive soldvel em dgua, este pode ser retirado
simplesments com dgua. De dgual modo, oz dois Tlados dag paredes
tragssira e frontal podem ser temporariamente ligados durante a
montagem, uki?ixénda um adesivo conhecideo, sensivel ao calor, CLig
adira a temperaturas de, por axemplo, até 93°C. Se este for
usado para manter as tiras planas durante o gnpilhamento, os
vincos temporédries assim formados podem ser retirados agquacendo a

montagam e tirande os vincos tempordrios.

E possivel formar o estore do invento com materiads gug n

o
o

vincam, taie como materiais slastoméricos.

De preferéncia, as células compreendem cada uma poredes de
parede frontal curvada n&o vincada e Tisa 11, nas quais zdo

evitados wvincos permanentes durante a montagsm. Ne proc

b1
[
0

O
convencional da US-A-4450027, cada tira de material pode  ser
tipicamente vincada Tongitudinalmente para criar porgdes de bordo
traseiro & frontal que essencialmente se encontram entre . Em
seguida, s@o aplicados corddes de adesivo ao Tongo dos bordos dasm
tiras de material vincadasz e sdo empilhadas umas sobre ag outras
num braco de empiThamento. € aplicada press&o para assegurar que

Tigac&o adesiva é bem feita. De acorde com o prasente Tnvento,

£

&

desejével evitar o achataménto das células que impediria a

orgée de parede frontal 11 de permanecer lisa & sem vincos.

o

Az figuras 7 e 9 do presente pedidoe mostram o aparelho da
patente US-A~-4450027 utilizado de acorde com o presents Tnvento.
Como se v& na figura 9, um fornecimento de material dobrével &
proporcionade pelo role 17 & um comprimento 6 de material &
conduzido em volta do rolete de guia 18 e através dum bloco de&
alinhamentoe 19, cuja/bTOCo funciona para manter o comprimente de
material no devido alinhamento, para a oparagdo inicial de vincar
o material. A formagdo de vincos, na medida desejada, como acima

descrito, & infciada pelo conjunto de formagéo de vincos 20, o
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qual dncluf um rolete de apoio 21 dispogsto num Tado deo
comprimente de material 6 e uma roda de vincar 22, a qual tem uma
superficie periférica aguda. A medida que o comprimento de
material 6 passa através do conjunto de formagio de vincos,
forma-ze um vinco 13 no material, no dite Tado do mesmo. Dapois
de deixar o conjunto de formagdo de vincos 20, o comprimaentoe ds
material 6 & alimentado através dum mecanismo de dobrar 23, o
qual dobra o comprimento de material Tongitudinalmente ao Tongo
da Tinha do vinco 13 e para dobrar o bordo Tongitudinal 7 sobrs
um Tado do comprimento de material. ©Q borde Tongitudinal 12 &,
ao mesmo tempo, dobrado sobre o dito Tlado do material com ou sem
um vince permanente ou temporédrio, como se desejar. Esta
dobragem dos bordos & feita progresivamente & medida que o
comprimento de material & alimentade através do mecanismo de
dobrar 23. 0 estado de dobrado do comprimente de material quando
sail do mecanismo de dobrar 13 vé-se na figura 10, comoe sendo
geralmente dum padrfo U e os bordos dobrados encontram-ss

geralmentse, mas n&o sze sobrepden.

Depois de dobrado o material, o mesmo & conduzido através
dum conjuntoe de pegas de enrugar 24, o qual comprasnds og roletes
de enrugamente alinhados de ﬁfameZS 2 26 que se sobrepdem
firmements sobre as linhas de dobra desejadas, para comprimir e

apertar o material, de modo a formar-se uma dobra permansnte a0

Tongo destas Tinhasg. Congoante a natureza do material, este
conjunto de pecas de enrugar pode ou nio ser necsssario. Mo

casos em dque o material tem as caracteristicas do material de
pelicula poliéster descrito na US-A-4450027, seria utilizadoe o
conjunto de pecas de enrugar 24. Pode também ser assagurado com
tal material que a dobra permanece parmanentemante fixa, passando
novaments o material dobrado sm volta da superficie periférica do
roltete 22, aue é aquecido. Este rolete ¢ o roletes de
compress&o coadjuvantes 28 e 29 aplicam pressfo de rolamento
através de toda a Tlargura do material, para fixar as pregas
desejadas, permanentemente, num dngule agudo. De nove, a
estrutura de roletes 28 e 29 n3oc necessita de ser incluida, nos

casos em que ¢ matarial ndo requer o zeu uso. Além disso, podemn
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ser usadas outras estruturas, desde que as Tinhas de dobra sajam

RS

fixas, para manter a configuragio angular +lustrada nas figuras
F, 9o 6. Também nas situagdes em que ndo é desejdvel ter linhas
dobradas sm ambas ou em cada uma das faces da estrutura final,
serdo sliminados os véarios roletes de cempreéséﬂ e enrugamsanto

nas &reas apropriadas.

Um aplicador de adesives 30 aplica progressivamente em dois
comprimentos continuos, para proporcionar dois rebordos 8. Com a
estrutura asgimétrica, a largura lateral dos dois comprimentos de
adesivo serd, de facto, afastada do plane central na estrutura.
Isto & produzide dobrando os bordos Tongitudinais do comprimento
de material sobre a porg@o central do comprimente por disténcias
em largura diferentes. Com referédncia & figura 10, o bordo
Tongitudinal 7 do comprimento de material & dobrado ao Tonge duma
Tinha de dobra 13 & numa Targura menor do que a dobragem do bordo

Tongitudinal 12.

Depois de o3 rebordos de adesive 8 szerem aplicados, o
material passa & volta de roletes de guia apropriados 31, 32, 33
como na WS-A-4450027. Do dltimo rolete de guia 33 o material &
conduzide para uma drea de empilhamento onde é enrolado num bragco
de empilhamento 34 e numa alga continua com poredes sucessivas do
comprimento sobreposto as porgdes antecedentes. Isto Fforma uma
pluralidade de camadas adjacentes empilhadas de comprimento de
material dobrado no brago de empilhamento. Durante esta operacio
de enpilhamento, o0 comprimentos doz rebordos de adesive 8 sobre
o material dobrado entram, sob pressfo, sm contacto com o lado da
frente do material dobrade para os Tigar e formar camadas

ad Jacentss Tigadas.

A figura 7 mostra esquematicamente, em parte, a congtrucdo
do brago de empilhamento 34 que permite & porcio de paraeds
frontal ser Tisa e sem vincos. Um espacador 35 & localizade no
brago 34 de modo a suportar as tiras de material apsnas na
proximidade das Tigagdes adesivas & medida que sze formam. Um
glemento de compressic 36 & proporcionado para ggsegurar uma boa

Tigagdo. Como ze v&, a superficie inferior da pilha de tiras &
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distanciada do brago de empilhamento 34 pelo sspacador 35, dando
espaco para as superficies enlacadag das porc¢des de parede
frontal 11, de tal modo que ndo sejam vincadas. Uma guia 37 &
incorporada, contra & qual oz vincozs 13 (se usados) engatam
durante o processo de montagem, para assegurar que a pilha é bem

formada & que o sstore & convenientemente montado.

As concretizacdes do fdnvento mostradas em pormenocr nas
figuras 3-6 referem-se todas & alteragfo do processo basico da
US-A-4450027, em que a tira de material & convertida numa forma
geralmente tubular antes da sstrutura final do estore. A figura
8 mostra uma alteragdo do processo Jlustrade na US-A-4631217
acima referido, em que em ver de formar uma configuraco tubular,

a tira de material & conformade com a forma de Z.

Mais especificamente, na concretizagdo da figura 8, cada
célula [dindividual +dncTui uma porgdo traseira 38 e uma porgso
frontal 39 semelhantes as poredes frontal e trageira da
concratizacéo da figura 1. Contudo, a porgéc traseira 38 &
vincada am 40 e prolonga-se até 3 porcéo de bordo traseiro
superior 41 semelhante & porgdo de bordo traseiro superior 7 da
concretizacdo da figura 1. O material que forma a porceio frontal
superior da cé&lula ndo termina no topo de cada célula, mas em vex
disso prolonga~ze para formar a porglo de parede traseira 238 da
célula supsrior directamente adjacente. De mode ddéntico, a
porgdo Inferior de cada célula individual & definida psle
material da porg¢do frontal pois ele prolonga-se até & célula

supsrior adjacente & pela porgdo de borde 42 da tira de material.

Masta concretizagdo do invento, a dobragem e a ligaco do
material da tira s&o tal que a construgfo de cada cé&lula
individual final & formada de duas pegas de material separadas.
Mais sspecificamente, a parede frontal 39 de cada célula, vista
em corte transversal na figura 8, & formada por uma peca do
material, esmquanto a parede traseira 38 dessa célula & formada
duma pega do material separada. Para ligar as células adjacentes
em conjunte, as duas porgdes de bordo de cada peca do material

s&o Tigadas &s partes sobrepostas da outra peca, de material por
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rebordos de adssive 8. 0 processo de dobragem e empilhamento
comaga com uma etapa inicial de dobragem do material de fita 6
com a configuragdo em forma de Z ilustrada na figura 11. Q
processo da US~A~4450027 & emprague para produzir as estruturas
te células mostradas na figura 8, com um rolete de apoio
adicional 21' & uma roda de vincos 22', como s& wv& nas linhas

pontiagudas da figura 8, quando desesjado.

Finalmante, na concretizacho da figura 8, a porgio de pareds
frontal 39 & formada para ser relativamente curvada suavemsnte de
modo que caia para baixe e para fora da parede trazeira e, de
preferéncia, para baixo sobre, pelo menos, uma porcde da parte da
frente da célula superior adjacente. A parede trassira 38 fica,
de novoe, essencialmente direita quando a sstrutura esta

comp letamente expandida, defininde o espagamento das células.

Como alternativa para formar as células dobrando uma folha
Tisa de material simples como acima, as células podem ser
formadas por um material pléastico extrudivel. A célula tubular
achatada pode, ento, ser formada dirsctamente por extrusio, em
vez de por dobragem duma tira continua de material. NERE:
téenicas s&o geralmente mostradas nas patentes US de Reissus
31129 e 30254. Tais técnicas sdo referidas na reivindicacso

anexa come formacdo de células a partir duna tira "conformada" do
a

5

material. Nalguns casos, poderia, também, ser desejdvel utilizar
ambos 08 processos e/ou outros processos para formar células no
fabrico dum Unico estore de acorde com o invento, mantendo, ac
mesmo tempo, um aspecto uniforme e caracter{sticas operacionadis

satisfatérias.

Em todas as concrstizagbes aqui mostradas, a largura da tira
de material & essencialmente fdgual & circunferéncia de seccdo
transversal da célula, menog qualquer folga sntre og bordos
opostos, Contudo, € possivel que em algumas concretizacdes os
bordos da tira possam szer sobrepostos e que a largura da tira
possa ser até duas vezes a circunferéncia final efsctiva da
cédlula. Estas técnicas podem ser dteis em concretizagdes do
invento nos casos em que cada tira de material forme porcdes de

duas ou mais células.,
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REINVMINDICAGCOETS

1T -~ Cobertura da'jaheTa expansivel ¢ contraivel (1)
compreendsndo uma montagem de uma fila Unica e dntegral de
células tubularses geralmente paralelas, com o sixe de célula
Tongitudinal, geralmente perpendicular & direcgdo de expansio e
contracedo, sendo cada célula formada por, pelo menosg, uma tira
alongada individual (6) de material flexivel, sendo o comprimesnto
de cada tira, pslo menog, dgual a largura da montagem, sendo uma
porg@o de topo de cada célula fixada ao Tonge do seu comprimsnto
& porgéoc de funde da célula adjacente acima da mesma, quando
presente, caracterizada por uma porgéo de parede frontal (11, 39)
de, pesle menoes, uma célula (2) definir uma algca suavements
curvada caindo para baixo, pelo menos, para a Jjuncdo (8, 12) da
dita, pelo menos, uma célula (2) abaixe da mesma, quando
presente, quando a dita cobertura de Janela (1) estd no estado

expandido.

2 -~ Cobertura de Jjansla de acorde com a reivindicacso 1,
caracterizada por a porgdo de paredse traseira (9) da dita, pelo
menos uma célula (2) definir uma superficie szubstancialmente

plana, quando a dita cobsrtura de Jjansla esté expandida.

3 = Cobertura de Janela de acordoe com a reivindicagio 1 ou
2, caracterizada por ser formado um vinco longitudinal permanents
(12) numa ou na porgdo de parede traseira da dita, pelo menos,

uma célula, para guiar e controlar a sua sxpansioc e contracgio.

4 - Cobsrtura de Jangla de acordo com qualguer reivindicacso
anterior, caracterizada por a porgio de parede frontal da dita,
pelo menos, uma célula [dncludir um ou mais vincos longitudinadis
temporarios e removiveis, para conformar as porgdes de pareds

frontal das células durante a montagem das ditas células.

5 - Cobertura de jJanela de acordo com gualquer uma das

reivindicacdes anteriores, caracterizada por ser formada uma
prega longitudinal permanente ou tempordria (16), pelo menos,

numa  das  Jungdes da porgfo de parede traseira da dita, pelo
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menos, uma c¢dlula com as suas porgdes de topo & fundo.

6 - Cobertura de Jjanela de acordo com qualquer reivindicacso
anterior, caracterizada por, pelo menos uma coélula da montagem

zer definida por duas tiras de material (38, 39).

¥ - Cobertura de jJanela de acordo com a reivindicagde 6,
caracterizada por cada uma das ditaz duas tiras formarem porgles

de duas céTulas adjacentes.

8 - Cobertura de Janela de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 5, caracterizada por, pelo menos, uma célula
da montagem ser formada por uma tira de materdial, a qual em corte

transversal forma uma alga continua e fechada.

9 - Montagem de cobertura de Jjanela sxpansivel & contraivel
comprreendendo uma cobertura de Jansla de acordo com qualquer
reivindicagdo anterior, caracterizada por compreender uma calha
superior & qual a porgdo de topo de célula da célula mais acima
(2) sstd ligada; uma calha de funde & qual a porcio de fundo de
célula da célula mais abaixo estd ligada: e dois ou mais corddes
de guia (5) prolongando-se a partir da calha de fundo para cima,

através de cada uma das células & até & calha superior.

10 - Processo de fabricoe de uma cobertura de Janela
gxpansivel & contrafvel a partir de material em tira flexivel s
alongado numa montagem de elementos de cédlula substancialmente
paralelos, com uma porg¢do de pareds traseira, uma porgdo de
fundo, uma porgdo de topo & uma porcgdo de parede frontal, tendo
uma superficie conformada em alga, caracterizado por compreender

o passos de:

{a) empilhar comprimentos sucessives do tipo material, um no
topo de um outre, = Juntar cada um dos ditos
comprimentos ac proéxime comprimentoe sucessivo, através
dos seus comprimentos e através de parte ou partes

da
sua largura para formar elementos de céTula sobrepostos;

(b) proporcionar pregas Jlongitudinais tempordrias que
defingm a forma da cé&lula por convaenidncia do

ampiThanente & Jungdo de céTulas sucessivas; &
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{¢) remover as prega

n

tempordrias apds a formagko da dita

moantagen.

11 - Processo de fabrico de uma cobertura de Jjanela
expansivel e retratvel a partir, pelo menog, de uma tira alongada
de material Fflexivel plano, tendo porcdes de bordoe laterais =
Tongitudinais, para uma montagem de elementos de célula tubulares
substancialmente paralelos, com uma porgdo de parede traseira,
uma porgaoe de funde, uma porg¢do de topo & uma porglo de parede
frontal, tendo uma superficie em forma de alga, caracterizado por

compraesndsr og pazsos de:

(a) dobrar através dag porgedes de bordo do dite material em

tira;

(b) empilhar comprimentos sucessivos do dito material, um no
topo de um outro e Juntar o dito comprimento do materdial
ao proxime comprimente adjacents do materdial, através
do ssu comprimanto e através da parte ou partes da sua

Targura para formar os elementos de e¢édlula: e

{¢) suportar apenas uma parte da porgdo de fundo de cada
célula durante o empilhamento, ficande a dita parte
subjacente & localizag8o da dita Jungdo das porgdes de
bordo ¢ afagtada da superficie em forma de alca da

porgéo de parede frontal de cada célula.

Lisboa, -6. ROV, 1999

Por HUNTER DOUGLAS INDUSTRIES B ¥
- Q AGENTE QFICIAL -
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