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NUM PROCESSO PARA O FABRICO DE UMA VIDRACA DESLOCAVEL EM ALTURA PARA

VEICULO (1), COM UMA VIDRACA TRANSPARENTE, EM PARTICULAR CURVA (2), SOBRE O
BORDO DO QUAL UMA PEGA DE SUPORTE (3, 3;,) DEVE SER FIXA, QUE COOPERA COM UM
DISPOSITIVO DE ARRASTAMENTO E/OU DE GUIA PARA O DESLOCAMENTO EM ALTURA DO
VIDRO (2), A INVENGAO E CARACTERIZADA POR: A VIDRAGA (2) SER ORIENTADA E FIXA
SOBRE VARIOS PONTOS PRE DETERMINADOS (P1, P2, P3) DA SUA SUPERFICIE NUM
DISPOSITIVO ADAPTADO A SUA FORMA, UMA MATERIA PLASTICA ENDURECIVEL E
DEPOSITADA SOBRE A VIDRACA COM A AJUDA DE PELO MENOS UMA FERRAMENTA NA
REGIAO DA LIGAGAO COM A PECA DE SUPORTE E ELA E ENFORMADA, NUMA POSICAO FIXA
NO ESPACO NO INTERIOR DO DISPOSITIVO, NUMA PECA ENFORMADA QUE, APOS A SUA
LIGAGAO COM O VIDRO (2), DEFINE CLARAMENTE A POSICAO DA PECA DE SUPORTE EM
RELACAO AOS PONTOS PRE DETERMINADOS (P1, P2, P3), A MATERIA PLASTICA E
ENDURECIDA. DESCREVE-SE IGUALMENTE VIDRAGAS REALIZADAS CONFORME O
PROCESSO.



RESUMO

PROCESSO PARA O FABRICO DE UMA VIDRACA DESLOCAVEL PARA VEICULO

E VIDRACA DESLOCAVEL EM ALTURA PARA VEICULO

Num processo para o fabrico de uma vidraga deslocavel em altura para
veiculo (1), com uma vidraga transparente, em particular curva (2),
sobre o bordo do qual uma pecga de suporte (3, 3') deve ser fixa, que
coopera com um dispositivo de arrastamento e/ou de guia para o
deslocamento em altura do vidro (2), a invengao é caracterizada por:
a vidraga (2) ser orientada e fixa sobre varios pontos pré
determinados (P1l, P2, P3) da sua superficie num dispositivo adaptado
a sua forma, uma matéria pldstica endurecivel é depositada sobre a
vidragca com a ajuda de pelo menos uma ferramenta na regido da
ligagdo com a peca de suporte e ela é enformada, numa posicado fixa
no espag¢o no interior do dispositivo, numa peca enformada que, apds
a sua ligacédo com o vidro (2), define claramente a posicdo da pega
de suporte em relacdo aos pontos pré determinados (Pl, P2, P3), a
matéria plastica € endurecida. Descreve-se i1gualmente vidracas

realizadas conforme o processo.




DESCRICAO

EPIGRAFE: “PROCESSO PARA O FABRICO DE UMA VIDRACA DESLOCAVEL
PARA VEICULO E VIDRACA DESLOCAVEL EM ALTURA PARA

VEICULO”

A presente invencado diz respeito a um processo para o fabrico
de uma vidraca para veiculo deslocadvel em altura, em
particular para uma porta de veiculo sem moldura, com uma
vidraca transparente, sobre o Dbordo da gqual uma peca de
suporte pode ser fixa ou ¢é fixa, que coopera com um
dispositivo de arrastamento e/ou de guia para o deslocamento
em altura da vidraca. A invengcao reporta-se igualmente a uma

tal vidraca deslocavel em altura para veiculo.

As vidracas para veiculo deslocaveis em altura do tipo pré
citado, que sao incorporadas nas portas que nao comportam
moldura ou guia por cima do bordo da porta, e gue nao sao por
consequéncia guiadas senao por um mecanismo apropriado no
interior do corpo da porta, sao utilizadas principalmente nas
viaturas de desporto, descapotdveis ou cabriolets. A vidraca
deve, ao fechar, introduzir-se exactamente na guarnicgao

superior ou aplicar-se contra esta. As guarnicgdes podem ter a
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forma de um canal e envolver a vidraca dos dois lados, a maior
parte do tempo apenas € entretanto previsto uma guarnicgao
chata sobre um sé lado, contra o qual a vidraga deve aplicar-
se com uma pressao suficiente ao longo do bordo (aresta de
fecho) da sua face principal considerada. Todavia, se o0
posicionamento nado ¢é suficientemente exacto na posicao de
fechamento da vidraca, pode entao sobrevir dificuldades para o
fecho da porta ou da vidragca ou mesmo dos defeitos de
estanquidade. Por um 1lado, a vidraca pode nomeadamente
deformar-se ou por outro, pode aparecer uma fenda entre a

guarnicao e a aresta da vidraca.

Regra geral, utiliza-se ©para tais vidracgas para veiculo
deslocéaveis em altura vidracas de vidro bambeadas e
temperadas, com certas tolerdncias de flexao, impostas pelo
fabrico, quer dizer afastamentos em relagcdo a sua forma de
vidraca ideal, devem ser aceites. Apenas com um alinhamento
tdo preciso quanto possivel entre a guia da vidraca ficando no
interior do corpo da porta e a vidraca que as tolerdncias de
flexdao inevitédveis da vidraca podem ser compensadas e a

estanquidade desejada pode ser assegurada.

Pelo pedido de patente alemao DE 44 35 008 Al, conhece-se um
dispositivo de regulacao para uma vidraca de porta de um

veiculo automdvel cooperando com um dispositivo de elevacao de
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vidraca, de preferéncia formado ou guiado sem moldura, que
compreende pelo menos uma calha de guia vertical do
dispositivo de elevacao da vidracga, colocado no interior do
corpo da porta, no qual a calha de guia pode girar no sentido
transversal do veiculo em redor de um ponto de rotacao
superior e pode ser segura numa posicdao pré determinada por um
dispositivo de regulacao ligado na regiao inferior da calha de
guia. O dispositivo de regulacao €& acessivel pela face
inferior do corpo da porta, de tal maneira que um ajustamento
da vidraca da porta seja possivel sem desmontagem do forro da

porta.

Pelo documento DE 199 43 619 Al, conhece-se um dispositivo de
deslocamento para a vidraca de uma porta de veiculo sem
moldura, no gual um &érgdo de arrastamento é reguldvel numa
calha de guia vertical. A vidragca ¢é ligada ao Odrgao de
arrastamento. Para a regulacao da tensdo inicial, com o qual a
vidraga ¢é aplicada contra a guarnigdao em borracha da abertura
da porta do veiculo, esta pode girar num plano transversal do
veiculo. Para este efeito, a sua aresta inferior é ligada a um
parafuso de deslocamento atravessando verticalmente o drgao de
arrastamento, cuja extremidade de ligacao € excéntrica em
relacao ao eixo de rotacao do parafuso de deslocamento e que
desloca a vidraca fazendo girar o parafuso de deslocamento no

sentido transversal. O parafuso de deslocamento pode ser
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accionado através de uma abertura na face inferior da porta.

As solugdes conhecidas para a regulacao das vidracas para
veiculo deslocdveis em altura em relacdo a guarnicdo da porta,
em particular na regiao superior desta, apresentam o)
inconveniente de que elas accionam dispositivos relativamente
complicados, que provocam uma inclinacao transversal da
vidraca. Por outro lado, € necessdrio em geral varios ensaios
de regulacao para obter o efeito desejado, porgque a operacao
de regulacao € efectuada quando a vidraca ¢é abaixada. Nao é
desde logo possivel constatar imediatamente se a operacao de

regulacadao tem éxito, porque a vidraca deve novamente ser

reconduzida a sua posicdo alta para o verificar.

O documento DE 196 27 398 Al descreve uma vidraga para veiculo
deslocdvel em altura com uma peca de suporte do tipo
mencionado na introdugao, que se compde de um polimero
resistindo a um esforco mecdnico e de preferéncia colado
directamente sobre a vidraca, na qual é previsto, entre a peca
de suporte e a sua articulacao sobre o mecanismo de elevacao,
uma pega intermédia eldstica destinada a compensar @ as
tolerédncias de montagem e de fabrico. Nesta descricdo nao se
ataca entretanto o problema de apoio da vidraca contra a

guarnicao em posicao fechada.



E por outro lado igualmente conhecido (DE 41 23 256 Cl, DE 198
37 348 Al) ou WO 01/98613, nomeadamente durante a formacao de
guarnicdes do bordo em plastico sobre vidracas para veiculo,
formar ou formatar as pecas de plastico in situ com a ajuda de

ferramentas automdticas ligadas ao dispositivo.

Com a presente invencao, procura-se obter que a vidraca para
veiculo solidamente 1ligada a peca de suporte se aplica de
maneira segura sobre a sua guarnicao na posicao fechada, e que
0 mecanismo de elevacadao com a pega de suporte gque lhe é ligada
possa ser colocado no interior do corpo da porta sem trabalhos
de regulacao importantes, numa posicao de montagem
reprodutivel com fracos afastamentos dimensionais no quadro de

um fabrico em série.

Por vidracga para veiculo no sentido da invencédo, ¢é necessario
entender substrato de vidro ou de plédstico assim como um
folheado de substratos de vidros e/ou de pléstico, Usualmente,
tais folheados sdo fabricados ligando uns aos outros varios
substratos sdélidos com interposicdo de uma folha termoplastica
adesiva. Ele pode entretanto também ter um sd substrato sdélido
ligado a uma folha de funcao ou uma folha de funcéao

acrescentada no folheado.

A invencao tem desde logo por objecto apresentar um processo
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para o fabrico de uma vidraga deslocavel em altura de veiculo,
que no estado fechado pode ser aplicada contra a sua guarnicao
sem trabalhos e/ou dispositivos de regulacdo complicados e com
a tensado inicial desejada. Ela convém igualmente para propor
vidracas de veiculo deslocaveis em altura correspondentes para

as portas de veiculo sem moldura.

Conforme a invencao, este problema é resolvido pelas
caracteristicas da reivindicacdao de processo 1 assim como da
reivindicacao de produto associada 8. As reivindicacgodes
dependentes respectivas contém outras caracteristicas, que

completam a invencao de maneira vantajosa.

Conforme a invencao, estes afastamentos dimensionais devidos
ao bambeamento da vidraca no interior da interface ou da
regiao de ligacao entre a peca de suporte e a vidraca sao
compensados. A vidraca é ligada a reca de suporte,
respectivamente ¢é adaptada nesta, de tal maneira que esta
ultima possa por um lado ser montada sem dificuldade no
mecanismo de elevacao pré ligado no corpo de porta, e por
outro conduzir a vidraca de maneira segura na posicao de

fechamento.

Esta compensacdo das tolerédncias é obtida, conforme a

invencao, com a ajuda de uma peca enformada, que é formada in
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situ sobre a vidraca fixada com a ajuda de varios pontos de
superficie pré determinados numa posicao espacial independente
da posicao e da configuracao reais da vidraca na regiao de
ligacao; ela apresenta por este facto uma configuracao

adaptada individualmente a cada vidraca.

Em termos ainda mais precisos, os ditos pontos da superficie
da vidraca sao colocados sobre pontos de apoio fixos de um
dispositivo ou de um molde adaptado a cada forma de vidracga, a
dita peca enformada sendo de seguida produzida para a fixacao
da peca de suporte com a ajuda de pelo menos uma ferramenta
apropriada numa posicao e uma orientacadao espaciais claramente
definidas em relacao aos pontos de apoio, quer dizer que ela
se encontra sempre na mesma posicao no interior do dispositivo

ou no sistema de coordenadas deste.

Segundo o caso de aplicacao, podem ser previstos diferentes
ferramentas para a colocacdo do plédstico e para enformar a
massa, nos quals a ferramenta de enformacadaoc deve em cada caso
assegurar a alta precisadao do posicionamento da peca enformada
ou das suas faces de apoio para a peca de suporte. Pode
entretanto também nado ser previsto sendao uma sé ferramenta
tanto para a colocacao como para a enformacao da massa de

plastico.



O dito dispositivo ou molde deve ser considerado como um
modelo 1:1 do espaco de montagem (porta de veiculo), com o
qual a posicao de fechamento da vidraca real pode ser simulada
e a sua ligacao com a pecga de suporte guiada em movimentos com
tolerdncias muito apertadas na porta de veiculo pode ser
realizada correctamente para cada vidraca individual.
Assegura-se assim que a peca de suporte é capaz de guiar a
vidraca para a guarnicao, em todos o©0s casos na posicao
correcta na sua posicao de fecho na porta real. No total,
obtém-se um alinhamento exacto da aresta superior da vidraca
em relacdo a guarnicdo de estanquidade da carrocaria Jja
durante a montagem com a unidade de guia ou de arrastamento.
Esta Ultima nado deve mais ser provida de dispositivos de
ajustamento. Naturalmente, os afastamentos dimensionais pré
citados das vidracas devem se situar em certos limites
admissiveis, de tal maneira que todas as vidragas possam ser
fabricadas com valores limites admissiveis por um s6

dispositivo.

Durante a realizacao do processo conforme a invencao, a
vidraca ¢é colocada no dispositivo de tal maneira que ele
repousa sobre varios, de preferéncia sobre trés pontos de uma
das suas faces principais, enquanto a sua face,
respectivamente a sua aresta periférica é colocada contra os

alvos fixos. Na posicao de montagem real, os pontos de apoio
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pré citados correspondem a pontos de contacto da vidraca com a
porta de veiculo ou da carrocaria. Apdés a fixacdao da vidraca,
a peca enformada pode ser formada depositando na regiao de
colocacao da peca de suporte sobre a superficie da vidraca uma
matéria pldstica endurecivel sob forma pastosa, dque é de

seguida enformada com a estrutura superficial desejada com a

ajuda de uma ferramenta de gravacao ou de enformacao.

Se dois dos (trés) pontos pré determinados se encontram na
regiao da aresta superior da vidraca, respectivamente da sua
aresta de estanquidade, portanto na regiao importante para a
aplicacao da vidragca contra a guarnicao da «janela» da
carrocgaria, e que o terceiro ponto se encontra na proximidade
da peca de suporte, a inclinacao lateral da vidraca e a
posicdo da aresta superior da vidraca em relacdo a peca de
suporte sao pré determinadas. Os pontos representam um plano
de referéncia, que ¢é independente da estrutura bambeada da
vidraca entre estes. Com uma tal vidraca, a orientacao da peca
de suporte é em particular independente da curvatura local da
vidraca (tangente de extremidade) na regiao da peca de

suporte.

A posicao assim como a posicdao final da face da ferramenta de
enformacdo vindo ao contacto com o pladstico s&do naturalmente

alinhadas em relacdo aos pontos pré determinados em funcao das
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coordenadas de montagem na porta correspondente. Este
alinhamento ¢é efectuado de maneira particularmente simples e
eficaz, quando a ferramenta de enformacadao e o0os pontos de apoio
para a vidraca sao dispostos sobre um sé dispositivo

apropriado.

A peca enformada alinhada ¢é de preferéncia fabricada numa
matéria deformdavel de maneira pléastica, por exemplo um
polimero. Este polimero pode ser num pléstico pastoso, que &€
enformado segundo a orientacdo de posicao desejada e que é de
seguida endurecido. Em caso de utilizacdo de uma matéria
pléastica de dois ou varios componentes, este endurece apds um
certo tempo de reacgdo. Pode-se também utilizar pldsticos que
reagem com a humidade do ar ou que endurecem sob a influéncia
de uma irradiacao electro magnética, por exemplo uma

irradiacado ultravioleta.

Pode-se também empregar matérias pldsticas de deformacéo
termopldstica, que sdo aquecidas para a enformacdo e tem uma
forma estédvel apds o seu arrefecimento. As suas temperaturas
de amolecimento devem evidentemente ser superiores as

temperaturas atingidas durante o funcionamento do veiculo.

Apbds o endurecimento do pléastico, a peca enformada é preparada

para a sequéncia da montagem.
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Seria em principio possivel, com O processo conforme a
invencao, fabricar para cada vidraca uma peca enformada
adaptada individualmente a sua curvatura, que nao adere a
vidragca e que serve de “camada intermédia” livre para uma
montagem ulterior comum com a peca de suporte. De preferéncia,
a peca enformada adere entretanto directamente a vidraca, de
maneira a constituir uma unidade compreendendo a vidraga e a
peca de suporte. Segundo uma variante vantajosa, ela constitui
sobre a vidraca uma face de referéncia ou o) apoio
correctamente orientado na regiao da ligacao entre a vidracga e
a peca de suporte, que coopera com uma face oposta

correspondente da peca de suporte.

A  vidracgca deslocdvel em altura para veiculo conforme a
invencao caracteriza-se por a peca de suporte solidamente
ligada a vidraca, que coopera com o) dispositivo de
arrastamento e/ou de guia ou que faz parte, ser Jja alinhada de
maneira definida em relacdo a varios pontos determinados, de
preferéncia trés pontos determinados da superficie da wvidraca,
antes que ela seja ligada ao dispositivo de arrastamento e/ou

de guia no interior da porta de veiculo.

A face de apoio da peca enformada pode possuir uma superficie
de forma plana, cilindrica ou arqueada em esfera ou ser

provida de estruturas determinadas. Naturalmente, as faces de
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apoio planas sao particularmente simples de fabricar. Em todos
0s casos, a face de apoio e a face de apoio oposta da peca de
suporte devem se corresponder tao exactamente quanto possivel,

afim de obter uma colocacao ajustada e sem folga.

Se a peca de suporte deve ser utilizada como elemento de
ligacdo com duas mandibulas de encaixe para uma ligacao da
vidraca com o dispositivo de arrastamento ou de guia, pode ser
interessante prever pecas de suporte, respectivamente as faces
de apoio orientadas conforme a invencado, sobre a superficie
frontal e sobre a superficie traseira da vidraca na regidao das
mandibulas de encaixe da peca de suporte. A montagem do
elemento de ligacadao é entao particularmente simples, porque as
pecas individuais nao devem ser colocadas senao sobre as faces

de apoio preparadas e ndo podem se deformar uma em relacdo a

g)/

outra. Visto que a peca enformada intercalar, apropriada
vidracga, corresponde exactamente a forma, respectivamente a
estrutura da vidraca, na regiao de 1ligacao, pode-se aplicar
esforcos de aperto relativamente importantes sobre a vidraca,
sem que se deva empregar uma camada intermédia eldstica ou

mesmo que deforme a vidracga.

A peca de suporte, que se compde por exemplo de um metal ou de
um pléastico duro, deve, bem entendido, ser ligada de uma

maneira apropriada a face de apoio ou a vidraca, por exemplo
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por meio de uma ligacao colada. Uma outra ligacgao, nao
adesiva, entre a peca de suporte e a peca enformada, pode ser
realizada munindo as pecas de suporte vindo ao contacto com as
faces de apoio de uma haste filetada saliente ou de um furo
filetado interno. Pode-se igualmente imaginar toda a outra
possibilidade conhecida, ao lado de uma ligacao pelas pincgas
ou clips, pode-se ainda mencionar o aparafusamento directo na
matéria da face de apoio. Um modo de ligacgdo particularmente
simples pode ser obtido quando a vidraca e a face de apoio sao
providas de um furo, que ¢é atravessado por uma cavilha de
metal com ou sem filete. Se o suporte é formado de uma sé
peca, ela deve igualmente ser provida de um furo adaptado, qgue

é entdao igualmente atravessado pela cavilha de metal.

Se se utiliza para a face de apoio uma matéria pléastica, que
pode aderir tdo bem a peca de suporte como a vidraca, pode-se
entdao fabricar no dispositivo um mdédulo completo composto da
vidraca com uma face de apoio e de uma peca de suporte, o que
suprime as operacdes suplementares ulteriores de fixacao da
peca de suporte. Neste caso, utiliza-se para o fabrico da
vidragca para veiculo deslocdvel em altura um dispositivo com
uma ferramenta de enformacao, que pode receber a peca de
suporte e a colocar directamente na posicao definitiva sobre a
matéria plédstica depositada ainda pastosa, respectivamente

pegajosa.
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Segundo uma variante desta, coloca-se primeiramente a peca de
suporte na sua posicdo definitiva em relacdo a vidraca e
preenche-se de seguida o espaco intermédio ficando entre a
face ou o corpo da vidraca e a peca de suporte com a matéria
pléastica, para realizar a peca enformada. Em espécie, a peca
de suporte é de facto uma parte do molde destinado a peca

enformada.

Naturalmente, pode-se também combinar meios de ligacao
adesivos e mecdnicos entre a peca de suporte, a vidraca e a

peca enformada.

Uma vez que a matéria plastica é endurecida, a vidraca e a
peca de suporte formam uma unidade, na qual a peca enformada
prépria da wvidraca ¢é intercalada como peca de ligacao ou

adaptador.

Em todas estas variantes, a ligacao entre a peca de suporte e
a vidraca ¢é suficientemente sélida para poder transmitir uma
certa tensdo inicial da vidragca sobre as faces de guia
laterais e as guarnicdes da vidracga, que ¢ introduzida pela

peca de suporte, respectivamente o mecanismo de elevacgao.

Entre os processos para fabricar tais pecas enformadas, pode-

se citar em si 0s processos por injecgcao, como por exemplo O
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processo de moldagem por 1injecgao, e O processo por extrusao
com um banco de enformacao ou a enformacao ulterior. Salienta-
se que a peca enformada nao é visivel no estado montado, de
tal maneira que ela deve obviamente respeitar as dimensdes,

mas ela nao precisa de respeitar critérios estéticos severos.

Outros detalhes e caracteristicas do objecto da invencao serao
visiveis nos desenhos de um exemplo de realizagcdo e na sua

descricao detalhada que segue.

Nas representacdes simplificadas e nao respeitando a escala

particular, a

Figura 1 mostra uma vidraga deslocdavel em altura para veiculo

com uma peca de suporte fixa sobre esta; e a

Figura 2 apresenta uma vista em corte desta mesma vidracga para

veiculo ao longo da linha II-II da figura 1.

Segundo a figura 1, uma vidraga para veiculo 1 servindo de
vidragca deslocdvel em altura para um veiculo automdével (na
porta do condutor ou do passageiro) compde-se de uma vidraca
de vidro 2 transparente, curvada em cilindro no plano do
desenho, e de uma peca de suporte 3 fixa ao bordo inferior

desta, que é provida de um furo de passagem 4. Este Gltimo é
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destinado a receber uma fémea de metal ou um parafuso, com a
qual/o qual a vidraca para veiculo 1 é ligada a um mecanismo
de elevacao. A fémea de metal, respectivamente o parafuso e o
mecanismo de elevagcao nao sao representados aqui, com ©
objectivo de maior clareza, até mesmo oS8 outros elementos de

montagem situados em redor da vidraga para veiculo.

Sobre a superficie (de curvatura concava) da vidracga de vidro
2 voltada para o interior do veiculo, encontram-se trés pontos
pré determinados Pl, P2 e P3, sobre os quais a peca de suporte
3 é alinhada de uma maneira definitiva, como foi descrito mais
acima. Os pontos Pl e P2 sao dispostos sobre a aresta superior
(aresta de estanquidade) da vidraca de vidro 2, o ponto P3
encontra-se sobre a aresta inferior da vidraca de vidro 2 na

proximidade da peca de suporte 3.

A mais curta aresta lateral (a direita) da vidraca de vidro 2
em forma de trapézio &, na posicdo montada, voltada para uma
coluna A de um veiculo, a mais 1longa aresta lateral (a
esquerda) ¢é voltada para uma coluna B. Regra geral, as
vidracas sao ainda guiadas pelo menos sobre um lado (sobre a
face principal interior) pelas tiras de estanguidade, na
posicaoc fechada da porta. A peca de suporte e o mecanismo de
elevagdo exercem uma certa tensdao inicial estdtica pela

vidraca de wvidro 2 sobre estas tiras de guia e de
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estanquidade.

A figura 2 mostra que uma peca enformada 5 ¢é disposta na
proximidade do ponto P3 (indicado por um traco misto) na
regiao da peca de suporte 3, sobre a face principal da vidracga
de vidro 2 voltada para o exterior do veiculo e apresentando
uma curvatura convexa uniaxial, entre esta e a peca de suporte
3. A pecga enformada 5 compde-se de uma matéria plastica, de
preferéncia de um termopléstico, e ela é enformada
directamente sobre a vidraca de vidro 2, mas ela estende-se
igualmente para além do bordo desta. Se necessdario, aplica-se
primeiramente um primdrio apropriado sobre a superficie da
vidraca para aumentar a aderéncia entre o plédstico e a vidraca

de vidro 2, antes que o plastico seja enformado.

O furo 4 situa-se certamente no exterior do perimetro do vidro
2, ele nao atravessa pois este. ©Nas outras formas de
realizacao, pode entretanto ser previsto igualmente um ou
vdrios furos no vidro na proximidade do bordo, com uma
adaptacao das posicdes dos furos correspondentes na peca de

suporte e na pecga enformada.

A face de limitacdo da peca enformada 5, situada em oposicédo a
vidraca de vidro 2, tem a forma de uma face de apoio 6 para a

peca de suporte 3, com a gqual esta uUltima é ligada utilizando

17



um adesivo de alta resisténcia adequado. E entretanto possivel
igualmente, na escolha, como ja mencionado mais acima, ligar a
peca de suporte 3 directamente, portanto sem utilizacao de um
adesivo distinto, a matéria termopldstica da peca enformada
(antes do seu endurecimento), o plastico termoplastico (por
exemplo um poliuretano ou um elastdmero termopléstico)

formando entdao ele mesmo o adesivo.

A face de apoio 6 foi, com a ajuda de um dispositivo
apropriado, orientada em relacao aos pontos Pl, P2 e P3 numa
massa de plastico depositada primeiramente sem forma por
deslocamento e levantamento da matéria excedentaria, de tal
maneira que a sua orientacdo no espacgco nao depende dos pontos
pré determinados P1, P2 e P3 da vidraca de wvidro 2,
respectivamente do dispositivo. Na espécie, os pontos Pl e P2
representam a face de estanquidade superior na posicao fechada
da vidraca. A posicdo da face de apoio 6 no espago € pois
independente da curvatura local da vidraca na regiao da pecga
de suporte 3. Este facto ¢é ilustrado pela representacado em
tracos interrompidos de uma outra vidraca do vidro 20
apresentando uma outra curvatura. Ainda dgque a curvatura da
vidraca de vidro 20 se afaste da curvatura “ideal” da vidracga
de wvidro 2 (exageradamente forte no desenho), a aresta
superior (P2) da vidraca e a peca de suporte 3 encontram-se,

nos dois casos, na mesma posicdo uma em relacdo a outra. Do
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mesmo modo, os trés pontos de apoio coincidem nos dois vidros
independentemente das suas curvaturas diferentes. A ©pecga
enformada 5 deve por consequéncia ser considerada como um

adaptador (préprio para cada vidro).

Vé-se em particular que a posicao angular da peca de suporte 3
¢ independente em relacdo a tangente da extremidade da aresta
inferior da vidraca, respectivamente da orientacao das faces
principais dos vidros 2 ou 20 na regiao de ligacao entre a
vidraca e a peca de suporte. Se a peca de suporte devia pelo
contrdario, segundo o estado da técnica, ser fixa directamente
sobre a vidraca, apareceria entao, em funcao dos raios de
curvatura desta, orientacdes angulares muito diferentes, que
tornariam dificil a aplicacgdao correcta da aresta superior da
vidraca (pontos Pl e P2) sobre a guarnicao e que nao poderiam
ser compensados sendo por uma regulacdo mecdnica muito cara no

interior do mecanismo de elevacao.

Uma peca fabricada-adaptador pode igualmente, como isso &
representado na figura 2, ser disposta além disso sobre a
superficie das vidragas de wvidro 2 ou 20 de curvatura concava
voltada para o interior do veiculo. No presente exemplo de
realizacdao, a peca enformada 5 compreende uma pec¢a Unica na
aresta (inferior) dos vidros 2 ou 20 e aplica-se igualmente

sobre a regiadao do bordo da face principal interior dos vidros
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2 ou 20. Pode-se assim realizar uma outra face de apoio 67
alinhada sobre os pontos pré determinados Pl, P2 e P3, qgue
serve entao para posicionar uma peca de suporte suplementar
3’7. Uma tal disposicao apresenta a vantagem de se poder
aplicar esforcos de aperto relativamente elevados para fixar a
vidraca do vidro 2 ou 20, porgque a vidraca de vidro ela mesma
é protegida contra wuma solicitacdo inaceitdavel pela peca

enformada 5.

Lisboa, 15 de Maio de 2012
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REIVINDICACOES

l2 - Processo para o fabrico de uma vidraga deslocavel em
altura para veiculo (1), com uma vidraca transparente, em
particular curva (2), sobre o bordo do gqual uma peca de
suporte (3, 3’) deve ser fixa, que coopera com um dispositivo
de arrastamento e/ou de guia para o deslocamento em altura do

vidro (2), caracterizado pelas etapas seguintes

- a vidraga (2) é orientada e fixa sobre varios pontos
pré determinados (P1l, P2, P3) da sua superficie num

dispositivo adaptado a sua forma,

- uma matéria plastica endurecivel é depositada sobre a
vidragca com a ajuda de pelo menos uma ferramenta na
regido da ligacdao com a peca de suporte e ela ¢é
enformada, numa posicdo fixa no espago no interior do
dispositivo adaptado a forma da vidraca, e uma peca
enformada (5) gque é formada in situ e que, apds a sua
ligacao com a vidraca (2), define claramente a posicao da
peca de suporte em relacdo aos pontos pré determinados

(P1, P2, P3),

- a matéria pléstica é endurecida,
1



a peca de suporte (3, 3’) sendo formada por pelo menos uma
peca suplementar, que €& fixa sobre a peca enformada (5) numa
posicao pré determinada por pelo menos uma face de apoio (6,
6") enformada sobre esta, esta fixacao sendo igualmente

realizada no dispositivo adaptado a forma da vidraca.

22 — Processo de acordo com a reivindicacgao ne° 1,
caracterizado por a peca enformada ser enformada sem aderéncia
com a vidraga e ser de seguida firmemente ligada a vidraga no

mesmo local.

32 — Processo de acordo com a reivindicacgéao ne° 1,
caracterizado por a peca enformada ser enformada aderindo

firmemente a vidraca.

42 - Processo de acordo com a reivindicacao ne 1,
caracterizado por a peca de suporte constituindo a peca
suplementar ser utilizada como parte do molde utilizado para
colocar em forma a pega enformada, prensando a peca de suporte
para a enformacdo sobre a massa de plédstico constituindo a

peca enformada.

52 — Processo de acordo com a reivindicacgéao ne° 1,
caracterizado por a peca de suporte constituindo a peca

suplementar ser utilizada como parte do molde utilizado para

2



enformar a peca enformada, fixando-a primeiramente numa
posicao espacial pré determinada no interior do dispositivo e
preenchendo de seguida com a massa plastica um espaco
intermédio existente na regido de 1ligacado entre a peca de

suporte de colocacdao e a superficie da vidraca.

62 - Processo de acordo com uma qualguer das reivindicacdes
precedentes, caracterizado por a pecga de suporte ser ligada a
peca enformada por colagem, seja por um adesivo depositado
adicionalmente seja ©por aderéncia directa entre a peca

enformada e a pecga de suporte.

72 — Processo de acordo com uma qualquer das reivindicacgdes
precedentes, caracterizado por a peca de suporte ser ligada a
peca enformada com a ajuda de meios de ligacdo mecanicos, em

particular por aperto e/ou encaixe.

82 - Vidraca deslocdvel em altura para veiculo (1), em
particular para uma porta de veiculo com um guia de vidraca
sem moldura, com uma vidraca transparente (2), em particular
curva, sobre o bordo inferior do qual ¢é fixa uma peca de
suporte (3, 3’) que coopera com um dispositivo de arrastamento
e/ou de guia, caracterizada por a posicdo espacial da pega de
suporte fixa (3, 3’) ser orientada em relacao ao vidro (2; 20)

com a ajuda de uma peca enformada (5) formada in situ sobre a
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vidraca, sobre varios pontos pré determinados (Pl, P2, P3), em
que pelo menos dois sao situados sobre uma aresta de fecho da
vidraca e por a peca enformada (5) apresentar uma face de
apoio (6, 6’) orientada em relacdo a varios pontos pré
determinados (P1, P2, P3) da sua superficie, para o}

posicionamento da peca de suporte (3).

928 - Vidraca para veiculo de acordo com a reivindicacdao n° 8,
caracterizada por dois pontos pré determinados (Pl, P2) se
encontrarem na regidao da aresta superior do vidro (2)
cooperando com a guarnicao e um outro ponto (P3) ser disposto

na proximidade da peca enformada (5) colocada.

102 - vVidraga para veiculo de acordo com uma qualgquer das
reivindicag¢des precedentes n°® 8 ou 9, caracterizada por a peca
enformada (5) se compor de uma matéria plédstica endurecivel ou

termopléstica.

112 - vVidraga para veiculo de acordo com uma qualgquer das
precedentes reivindicag¢des n°® 8-10, caracterizada por ser
prevista, na regiao da peca de suporte (3, 3’), faces de apoio
(6, 6’) orientadas da peca enformada (5), sobre as duas faces

principais opostas do vidro (2).

122 - Vidraga para veiculo de acordo com uma qualgquer das
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reivindicagdes precedentes n° 8-11, caracterizada por a peca
de suporte (3, 3’) ser provida de um furo filetado ou de uma
haste filetada para a ligacao a um dispositivo de arrastamento

ou de guia.

132 - vVidraca para veiculo de acordo com uma qualguer das
reivindicagdes precedentes n° 8-12, caracterizada por a
vidraca (2), a face de apoio (6, 6’) e eventualmente a peca de
suporte (3, 3’) serem respectivamente providos de pelo menos
um entalhe (4), os entalhes alinhados um com o outro sendo
atravessados por uma fémea de metal ou um parafuso para a

ligacado com um dispositivo de arrastamento ou de guia.

Lisboa, 15 de Maio de 2012
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