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"?RCCESSO PARA A
REALIZACAD DE PEZCAS DE ACABAMENTO
INTERIDR PARA VZICULOS E CONJUNTO

A invencis r e
Dorta-bagagens  (10) chapeleira e similares que 330 montad
previamente na fabrica em comprimenzos indefiridos e dep

d
o

AONC2A55 na estrutura do velculc. Oz z2lementos 3530 constituicdos
6

princ.paamants por perfilados longitudinais ce supcrze (12,14,16),
J2raimants de aluminio, e consolas de _lgagdc transversails (20) e
comoreencden painels de tapamento (28,30} com varias dimansdes, de
T2A0 2 formar previamente va0s adaptados para receper aparelhagem
“2cnica 2/ou formar vaos para bagagens.




DESCRICAO

“"PROCESSO PARA A REALIZAGCAO DE PECAS DE
ACABAMENTO INTERIOR PARA VEICULOS E
CONJUNTO PARA A REALIZACAO DO PROCESSO”

A presente invengdo refers-se ao dominio do
equipamento ou acabamento interior de veiculos, tais como

autocarros “Pullman” ou carruagens ferroviarias.

E sabido que tais veiculos s3o nuitas vezes
eguipados com porta-bagagens ou chapeleiras =/ou 2s0agos
técnicos delimitados ou definidos, em partes longitudinais do
vdo interior dos mesmos, ao longo do tejadilho dos mesmos e

das paredes laterais.

()]

A técnica actualmente em uso prev que o
apetrechamento do vdo interior, por exemplo de autocarros
Pullman ou de carruagens ferrovidrias, seja feito com técnicas
artesanalis o corte, a modelagcdo e a montagem de placas ou
chapas simples e painéis, de madeira ou de plastico, de
tapamento.

Este tipo de montagem exige para o
apetrechamento de um autocarro Pullman geralmente cerca de 8

beéssoas para um trabalho de 4 ou 5 dias.

O objectivo da presente invencdo consiste enm
reduzir e normalizar os tempos de acabamento do interior de um

veiculo e portanto reduzir os custos de produc¢io.

Tals objectivos sdo atingidos com um processo
descrito na reivindicagdo 1 e um conjunto como o descrito na

reivindicacdo §.



Outras caracteristicas novas = vantajosas sio

descritas nas reivindicacdes secundarias.

O rovo processo prevé a realizacdo prévia, anm
terra, geralmente na fabrica, ds uma montagem cos elemsntos
longitudinais de porta-bagagens ou de chapeleiras com unm
comprimenrto indefinido ou, melhor, definido de acordoc com
critérios de Cransporte e economia, e montar os elementos
assim prefabricados no tejadilho interior ou nas parades de um
veiculo a acabar.

Os elementos para a realizacdo de um tal
processo podem ser de formas muito variaveis, compreendsancdo a=n
geral perfis longitudinais de suporte, usualmente de aluminio

ou de outro metal, e estribos transversais de ligagdo entrs o

W

Q.
(D

referidos 9perfis, compreendendo além disso painéis

F=

fechamento fixados nos perfis ou méveis sobre os mesmos para

constitulr portinholas.

O novo processo permite fazer o acabamento de
um autocarro Pullman utilizando 2 pessoas em 2 dias, ou 3
pessoas em meio dia; permite além disso realizar os elementos
longitudinais premontados num local diferente do local de
montagem no veiculo. Portanto, o novo processo contribui
substancialmente para a reducdo dos custos de producdo dos
veliculos acabados.

Descrevem-se a seguir algumas formas de
realizacdo dos conjuntos ou elementos de acabamento, em
conjunto com processo respectivo, com referéncia aos desenhos
anexos nos gquais, a titulo apenas exemplificativo e nio
limitativo, estio representadas algumas formas de realizacdio

preferidas, e cujas figuras representam:

A fig. 1, uma vista em perspectiva
interrompida, ao longo do tejadilho ou tecto, e parte de uma
varede lateral de um autocarro Pullman eguipado com um
conjunto porta-bagagem, preformado segundo a presentce

invencdo;

(3]



A fig. 2, uma vista em perspectiva, numa escala
reduzida, do interior do tejadilho do veiculo eguipado com o
conjunto da fig. 1;

A fig. 3, uma vista em perspectiva ao longo do
tejadilho e parte de parede lateral de um autocarro Pullman
equipado com uma variante do conjunto segundc a presante

invengdo, em particular uma chapeleira prefapricada;

A fig. 4, uma vista em cerspect
arcialmente em corte, ao longo do tejadilho e da arede
P

lateral de um veiculo equipado com esta variante;

A fig. 5, uma vista em perspectiva,
parcialmente em corte, ao longo da parte superior interior da
Um autocarro Pullman eguipado com uma outra variance segundo a
presente invencdo; e

As fig.s a 11, vistas em perspectiva,

wna

parcialmente em corte, ao longo do interior dos wveiculos

equipados com outras variantes segundo a presente invencio.

Nas figuras, utilizam-se nimeros de referéncia

iguais para as pecas iguais.

Com referéncia, em primeiro lugar, as fig. 1 e
2, 1indica-se com (2) o tejadilho ou tecto de um veiculo,
indicando a referéncia (4) a parte superior de uma paredes
lateral. Um elemento de acabamento continuo preformado,
segundo a presente invengdo, estd indicado globalmente pela
referéncia (10) e compreende um primeiro perfilado metalico
longitudinal de suporte (12), um segundo perfilado metdlico
longitudinal de suporte (14) e um terceiro perfilado metdlico
longitudinal (16). © perfilado (12) apresenta uma parte de
encaixe (12')para se encaixar num pequeno esquadro de fixacio
(18), fixado ou incorporado na estrutura do veiculo. A parte

de encaixe (12') pode ter qualquer configura¢do, podendo por

(99



‘exemplo ser uma parte de aplicagdo por press3o ou ter furos

para parafusos de fixacdo.

Os perfis (12) e (14) levam, além disso, meics
para a fixagdo de uma ou mais consolas, com a raferdncia (20),
a que se fara referéncia mais adiante. A configuracdo da
secgdo dos perfis longitudinais (12) pode ser variada, sendo
na fig.l1 o perfilado constituido por dois elementos
(127,127 "), associados, que definem uma cavidade longitudinal
(13). O perfilado (14) apresenta também meios de ligagdo para
ser aplicado de maneira estavel num pegueno esqguadrc d=
montagam (22) fixado ou incorporado na estrutura do veiculo,
podendo esses meios de ligagdo ser constituidos DOYr meios da
encaixe Por pressdo e/ou furos para parafusos. O perfilado
longitudinal {(12) pode ter vdrias formas de secgao transversal
e de preferédncia compreende meios para a unido a painéis de
Lapamento e/ou a consolas transversais, a que se fara

referéncia mais adiante.

O terceiro perfilado 1longitudinal (16) da
bresente forma de realizacdo define dois vios longitudinais
(24) e (26) e apresenta superficies de fixag3o na consola,
indicados com (16‘) e (16”). Os perfilados longitudinais (12),
{14) e (16) sdo montados uns relativamente aos outros por meio
de elementos de consola como o indicado em (20), distanciados
entre si, na direccdo da largura e, geralmente, feitos de
material pléastico estampado, ou metdlicos. O elemento (20) das
fig. 1 e 2 apresenta substancialmente uma forma com 3 bragos,
dos quais o braco (20’) esti ligado, em um ou mais pontos, ao
perfilado (12), outro brago (20”) esta ligado por meio de
parafuso ao perfilado (14) 2 um brago (20”’) esta ligado ao
perfilado (16). A estrutura tridimensional definida pela
associacdo dos perfilados longitudinais (12), (14), (16) e as
consolas (20) é& completada por meio de painéis de tapamento,
tals como- o painel (28) posterior do porta-bagagens, fixado no
perfilado (14) e o painel inferior do porta-bagagens (30),

fixado no perfilado (16), sendo além disso os painéis (28) e



" (30) fixados entre si, em correspondéncia com o canio
longitudinal (32). Os painéis referidos, e outros que serio
referidos no seguimento podem ser feitos de qualgquer materizl

apropriado, por exemplo chapa ou material plastico, por

—
-

exemplo acrimonitrilo-butadienoc-estireno (ABS) . ica assim
definido um v3o para as pagagens (34), longitudinal, continu

ou subdividido em compartimentos por meio da disposicdo da
painéis transversais (nio visiveis); o wv3o do porta-bagagens
pode ser fechado a4 frente por meio de poertinholas dianteiras,
como a indicada em (36), susceptiveis de ser abertas em tor=n

de uma charneira (38), com eixo horizontal uperior; a
referéncia (40) indica um amortecedor. De oreferéncia, entre a
consola (20) e os painéis do fundo (30) do porta-bagagens
define-se um vdo longitudinal de servigo, que tem a referidncia
(42) . Podem definir-se outros vios longitudinais de servico
entre os perfilados longitudinais (12) e os painéis (28) e a
consola (20) (esse vdo estd indicado com a referéncia (44)).
Os vdos de servigo (13, (34),(42), (44), (2¢), (26) podem ser
destinados, de acordo com as necessidades, a vdos para a
iluminagdo, para alimentacdo de ar condicionado, para receber
pecas de servigos, tais como conversores para a 1iluminacio,
etc.. Os vdos de servico podem ser fechados por meio de
painéis de tapamento, por exemplo com a referéncia (50) para o

vdo (13), (52) para o (42), (54) para o vdo (24), etc.

De acordo com o processo segundo a presen:te
invencio, procede-se, na féabrica, a montagem preliminar dos
elementos longitudinais (12), (14) e (16) com as consolas (20) .
Montam-se depois os painéis de tapamento do porta-bagagens
(30) e (28) e as portinholas (36), e eventualmente partes das
instalagdes; o elemento assim montado € transportado para o
local de montagem do autocarro Pullman, ou outro veiculo, que
estd em acabamento. Isso & feito com varios estribos (18)
distanciados longitudinalmente, e varios estribos (22),
distanciados longitudinalmente. No local de montagem, o

conjunto (10) é aplicado em pequenos esquadros (18) e (22),

w
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aplicado nos mesmos geralmente por meio de parafuso Depois

S
ssario.

(

procede-se ds ligag¢des das instalagdes como for nec

Notar-se-& que deste modo o trabalho ds
montagem do equipamento interior de um veiculo é tornado
industrial, deixando de ser artesanal, com a ccrrespondencea
reducdo dos custos e a possibilidade de ser efectuado num

local diferente do local de acabamento do veiculo.

Nas figuras seguintes descrevem-se outros tipos
de equipamentos que podem ser realizados segundo a presente
invencdo.

O equipamento da fig.3 tem a referéncia (10a) e
compreende perfilados longitudinais de suporte (12a;14a;l5a)
ligados por consolas distanciadas (20a) de modo a definir um
vdo para bagagens (34a) e v3os de servico (44a) e (42a). C vio
para bagagens é completado com painéis de tapamento (28a,30a).
O vdo de servigo (44a) é geralmente utilizado para o ar
condicionado, que é distribuido através do canal (55) e da
abertura (58) para o centro do habitdculo do veiculo. Os
estribos de montagem na carrocaria tém neste caso as
referéncias (18a) e (22a). Os perfilados (12a) e (15a) sio de

preferéncia dotados com embutidos.

A fig. 4 refere-se a um equipamento interior
(10b) para veiculo, particularmente adaptado a um autocarro de
transporte colectivo de tipo urbano, e compreende um primeiro
perfil longitudinal de suporte, com a referéncia (12b), e um
segundo perfil longitudinal de suporte, com a referdncia
(14b). Os dois perfis s3o ligados entre si por meio de
consolas distanciadas longitudinalmente, indicadas com a
referéncia (20b), que sdo fixadas nos referidos perfis por
meio de parafusos (21b). Entre as consolas sio aplicados
painéis de tapamento fixos (62). Pode definir-se um vio para a
iluminagdo (15) pelo perfil (14b) e um painel de tapamento
aplicado no mesmo, com a referéncia (64). Um vio de servico

(13b) definido pelo perfil (12b) pode receber, por exemplo,
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"campainhas de paragem, luzes, ar condicicnado ou similares. A

(D

5) indica um varao ao qual os passag2iros podam

N

referéncia (
agarrar-se.

A forma de realizagdo da ZIig. ¢ poderia ser
realizada, se se desejass2, com um painel (62) com charnaira,
em vez de ser fixo, e o vdo (66) definidoc entre a estrutura do
veiculo e a consola e os perfilados poderia ser um vdo para
bagagens.

A forma de realizagdo da fig. 5 estd indicada
globalmente com a referé&ncia (10c) e é uma variante da fig. 4,
compreendendo em particular dois perfilados de suporte
longitudinais (12c,14c). A fixagd3o na estrutura do veiculo &
feita por meio de estribos distanciados longitudinalmente,
aplicados, além de no tejadilho, nas paredes do veiculo, como
as 1indicadas em (18c) e (22c), e também com um estribo
intermédio (19) que se estende desde a aresta longitudinal do
tejadilho do veiculo transversalmente até uma aba alongada do
perfil longitudinal (12c). Os painéis de tapamento estio
indicados com a referé@ncia (62c) e os vardes com a referéncia
(65) .

Um outro conjunto para egulpamento de
autocarros para uso urbano estd ilustrado na fig. 5§, onde o
equipamento tem a referéncia (10e) e compreende
substancialmente um perfilado longitudinal de suporte indicado
com referéncia (12e) (eventualmente com mais peg¢as acopladas),
© qual apresenta uma sec¢do de forma angular e abas extremas
apropriadas para serem aplicadas e fixadas respectivamente na
parede vertical (abracadeira (18e) ) e no tejadilho do
veiculo. Um outro perfilado longitudinal (1l4e) & aplicado no
tejadilho do veiculo a uma certa distancia do perfilado (12e)
€ entre os dois sdo aplicados painéis longitudinais de

tapamento, indicados com a referéncia (62e).

A forma de realizacdo (10f) ilustrada na fig. 7
compreende dois perfilados longitudinais, respectivamente
(12f) e (14f), dos quis o (12f) pode compreender varios

perfilados longitudinais associados, dos quais um (12'f)



‘compreende a aba de montagem na estrutura, 2nguanto O Seguncc

componente (12”f) tem uma forma cavada longitudiralmente para

formar um vdo de servigo (13f). O perfilado (147) tem uma
forma praticamente tubular, com parede de fixacdo na
estrutura.

Os dois perfilados sdo mantidos unidos por
consolas distanciadas longitudinalmente, indicadas com  a
a

referéncia (20f), e os v3os assim definidos pel estrutura

tridimensional s3o fechados por meio de painéis de tapamento

fixos (50f) e (62f) (estes poderiam todavia ser facilmen-e

(O

substituidos por portinholas susceptiveis de se abrir (r

~
~

ilustradas)) .

A forma de realizagdo da fig. 8 compreende tris
perfilados lorngitudinais, respectivamence (12g), (l4g), (15qg]
Cada uma das consolas (20g) estd neste caso fixada -o
tejadilho do veiculo por meio de um ou mais estribos (72). O

equipamento (10g) é completado por painéis de tapamento do
porta-bagagens, respectivamente (28g,30g), e oortinholas (36g¢)
montadas nas consolas (20g). O vdo de servico (13g) definido
entre os perfis (12g) e (16g) é fechado inferiormente o

superiormente por uma série de painéis de tapamento (70g,50g) .

A solugdo da fig. 9 & substancialmente
semelhante & da figura anterior, isto &, compreende 3 mesma um
perfilado longitudinal (12h) para fixa¢do na parede vertical,
um perfil longitudinal (14h) para fixacdo no tejadilho do
veiculo, e um perfil intermédio ou suspensc (16h), sendo os
perfis (14h) e (16) ligados entre si por meio da consola em C
(20h), de modo a definir um vio para bagagens, em conjunto com
painéis de tapamento (28h) e (30h). Paindis tais como
(70h,50h) definem vidos de servigo para eventualmente levar
aparelhos de servico tais como  dispositivos de ar

condicionado, luzes, etc.

A fig. 10 ilustra uma forma de realizacdoc com a
referéncia global (10i) semelhante & ilustrada na fig. 8, que

compreende perfilados longitudinais de fixagcaoc na estrutura



‘respectivamente {(12i) e (141), um perfil suspenso 1intermédio
{(161) e um perfil suspenso de extremidade {681). O conjun:zo
& aplicado & estrutura do veiculo por meio d= =stribos (18
distanclados longitudinalmente na parede lateral e estripos
(201) distanciados longitudinalmente no <csjadilno gqus se
aplicam respectivamente ao perfil {(121) e ao pertfil
(141) .Estdo fixadas no tejadilho da esczrutura cambém as
consolas (201i) distanciadas, nas quais & fixado o perfil
suspenso intermédio (16i) e, afastado dests, o psrfil (581).
As consolas (201) com os perfis (161i) e (681i) e os painéis de
tapamento (28i) e (30i) definem um vdc ©para Dbagagens
longitudinal eventualmente subdividido em compartimentos por
meio de painéis verticails (ndo ilustrados). O vd3o para
bagagens pode ser aberto ou fechado por meio de portinholas
(361) . Entre o perfil (12i) e (16i) definem-se vidos d=
servigo, respectivamente (441) e (131) por meio de painéis de
tapamento, respectivamente (50i) e (701) que constituem uma

ligacdo ndo resistente entre os perfilados (12i) e (161i).

Finalmente, a solugdo da fig. 11 é chapeleira,
que compreende dois perfis longitudinais flutuantes ou
suspensos (12 1, 14 1) que sdo sustentados por meio de

consolas distanciadas (20 1).

Lisboa, 10 de Julho de 1995

s e e e Cen e L,
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REIVINDICACOES

Processo para a fabricagdo de confuntos de acabamento para

velculos, que incluili os passos seguintes:

a) montagem prévia de barras longitudinatis
(12,14;12a,14a,...) por meio de elementos de supor:e
transversais (20,20a,...), distanciadocs ao longo deas
barras,

b) colocacgéao do conjunto previamente montado na

estrutura do veiculo,

caracterizado por pelo menos duas das referidas barras

longitudinais (12,14;12a,14a;12b,14b) serem barras que

suportam cargas e por a referida operacao de colocacgdo do
conjunto compreender OS passos seqguintes:

- fixacao dos meios de fixacgao respectivos
(12,22;18a,22a,...) respectivamente na parte lateral
do veiculo e na parte superior do veiculo;

- fixacao das referidas  barras longitudinais que
suportam cargas (12,14,...) nos meios de fixacao

respectivos (respectivamente 18,22,...).

Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

por compreender, entre o passo a) e passo b), o passo
seguinte:
c) obtengdo da medida longitudinal do conijunto.

Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

por compreender o passo adicional:



d) montagem prévia de painéls de tapamento nas refericdas

barras e nos referidos suportes transversa:s.

Processo de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
por compreender ainda © passo de preformar o referido
conjunto com partes fixas dos sistemas e o passo adicional
de ligar as partes fixas dos sistemas &s fontes de
alimentagao respectivas, depois da colocacio do conjunto

no veiculo.

Conjunto para acabamento interior de um veiculo, por

exemplo um veiculo ferroviadrio ou um autccarro, que

compreende elementos de barras lengitudinais
(12,14;12a,14a;121,141i,...) ligados entre si DOr meio de
elementos de suporte (20;20a;20b;...20i), distanciados

longitudinalmente, caracterizado por as referidas barras
longitudinais compreenderem pelo menos um elemento de
barra (14) que suporta cargas, para ligagdao a parte
superior do veiculo e um elemento de barra longitudinal
(12) para ligar a parede do veiculo, estendendo-se os
referidos elementos de suporte (20;20a;20b) entre os
referidos elementos de barra que suportam carga e ligando-

Se ao0s mesmos.

Conjunto de acordo com a reivindicacdo 5, caracterizado
por os referidos elementos de suporte terem uma forma com
trés bragos (207207,20”'), estando dois deles (207 ,20")
ligados as referidas barras longitudinais que suportam
cargas (12,14), para ligagdo & parede e a parte superior,

ficando os terceiros bracos (207) dos suportes salientes



e ligados entre si por barras longitudinais (16), para

definir compartimentos de servico (42,34).

Conjunto de acordo com a reivindicacdo 6, caracteriz
2

a a
por o0s compartimentos de servico (34,42) serem definidos
por pailnéis de tapamento ou obturacéo e seremn,
respectivamente, um compartimento para bagagem {(34) e um

compartimento para iluminacdo (42).

Conjunto de acordo com a reivindicacdo 7, caracterizado
por compreender portas com charneira (36) para fechar ¢

referido compartimento para bagagens.

Conjunto de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado
por nele se definirem outros compartimentos de servico, um
deles para alimentagdo de ar condicionado e outro (44)

para equipamentos.

Lisboa, 10 de Julho de 1996.
DL AL NIOAL LNDUSTRIAL
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