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(57) Resumo: CONJUNTO DE DOBRADIGA AUTOMOTIVA
Umconjunto de dobradiga automotiva adaptado para facilitar
movimento de um painel de fechamento em relagdo a uma estrutura
de arroceria fixa compreende um componente de porta construido de
dois uportes angulares conformados em prensa, estruturalmente
conectados través de um pino pivé e adaptados para ser montados em
um painel de echamento veicular, um componente de carroceria
construido de dois uportes angulares conformados em prensa
estruturalmente conectados través de uma Unica caracteristica
formada e o pino pivo e adaptados para ser ontados em uma estrutura
de carroceria veicular, de modo que o pino pivd struturalmente monta
os dois componentes de dobradiga, facilita movimento otativo relativo
entre eles e estruturalmente conecta os multiplos suportes ngulares
conformados em prensa de modo que o conjunto resultante atinge ma
eficiéncia de material muito maior que a da técnica anterior, com uma
ignificante redugéo de custo associada.
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“CONJUNTO DE DOBRADICA AUTOMOTIVA”
CAMPO DA INVENCAO

Esta invencdo se aplica a dobradigas, mais particularmente a

dobradicas de automéveis, que facilitam o movimento de um painel de
fechamento em relagio a uma estrutura de carroceria fixa, e simplificam a
configuragio dos componentes de dobradiga constitutivos usando uma unica
construgdo de multiplas pegas.

FUNDAMENTOS DA INVENCAO

Dobradi¢as de automdveis s3o geralmente configuradas para

incluir um componente de porta que é rigidamente fixado com um painel de
fechamento e um componente de carroceria que € rigidamente fixado com
uma estrutura de carroceria. Esta fixacfo estrutural dos componentes pode ser
atingida por meio de soldagem, rebitagem, aparafusamento ou similares
meios de fixacdo mecéanica. O simples movimento rotativo do componente de
porta em relagdo ao componente de carroceria é normalmente atingido por
meio de um pino pivo e superficies de suporte associadas. O pino pivé é
configurado para ser rigidamente fixado to com um dos componentes de
dobfadiga enquanto o outro componente livremente gira ao redor do pino pivo
através de uma ou mais superficies de suporte. E prética normal utilizar dois
desses conjuntos de dobradiga, verticalmente deslocados com pinos pivo
coaxialmente alinhados, para fixar um painel de fechamento a uma estrutura
de carroceria.

Os componentes de carroceria e porta de uma dobradica
automotiva sdo comumente construidos a partir de ago ou aluminio usando
estampagem, forjamento, moldagem, conformagdo por rolos ou extrusdo.
Cada componente é geralmente configurado com uma ou mais superficies de
montagem e um par de bragos de pivd que contém orificios para eixos de
pivé. Os bragos de pivd sdo estruturalmente conectados por meio de alguma

forma de ponte ou por meio da superficie de montagem. E pratica comum
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criar a requerida superficie de suporte de pivd por meio de montagem de
buchas nos orificios para eixos de pivd do componente de porta. Um pino
pivd é inserido através das buchas pivd do componente de porta e
estruturalmente fixado com o componente de carroceria através dos orificios
para eixos de pivd usando recartilhagem, ajustes com aperto, rebitagem,
cravagdo ou meios similares de aperto de material. O componente de
carroceria é estruturalmente fixado com uma estrutura de carroceria veicular
através de sua superficie de montagem usando aparafusamento, soldagem,
colagem, rebitagem ou meios de fixagdo similares. O componente de porta €
similarmente estruturalmente fixado com um painel de fechamento veicular
através de sua superficie de montagem usando aparafusamento, soldagem,
colagem, rebitagem ou meios de fixagdo similares.

Sistemas de dobradica rebitados de automéveis tipicamente
utilizam um minimo de dois fixadores por componente de dobradica.
Complexas formagdes sdo, por conseguinte, requeridas para prover o0s
necessarios locais de orificio para eixo de pivo, superficies de montagem,
integridade estrutural, locais de fixador e deslocamentos de folgada em um
componente de uma s6 pega. Forjamentos e moldagem sdo bem apropriadas
para prover esses formatos necessariamente complexos, mas possuem uma
significante penalidade de custo em comparagdo com estampagem de metal
formada em prensa. Estampagem de metal é geralmente considerado o mais
caro método de criar componentes de dobradiga, mas o formato da formacdo €
algo limitado. Adicionalmente, complexas configuragles geralmente resultam
em grandes quantidades de material de sucada, ndo utilizado, serem
produzidos durante o processo de conformagdo em prensa.

A figura 1 ilustra uma forma de concretizagdo comum da
técnica anterior de um conjunto de dobradiga automotiva (1), configurado de
um componente de carroceria conformado em prensa (2), um componente de

porta conformado em prensa (3), um pino pivd (4) e duas buchas pivo (25)
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(26). O componente de carroceria (2) é configurado com um par de bragos de
pivd (6) (7) e uma grande superficie de montagem (8) que € adaptada para ser
estruturalmente fixada com uma estrutura de carroceria veicular através de
orificios de montagem (9) (10) e dois correspondentes fixadores rosqueados.
Esses orificios de montagem (9) (10) sfio espagados em uma adequada
distancia para assegurar suficiente carga se espalhando para a estrutura de
carroceria veicular. Os bracgos de pivd (6) (7) sdo configurados com um par de
orificios de pivd (11) (12) adaptados para aceitar e rigidamente capturar o
pino pivd (4) através de recartilhagem, ajustes com aperto, rebitagem,
cravagdo ou meios similares de aperto de material. A distincia a partir dos
orificios de montagem (9) (10) até os orificios de pivé (11) (12) € ditada por
meio da configuragfio do painel de fechamento e carroceria do veiculo e pode
ser substancial. O componente de porta (3) é configurado com um par de
bragos de pivé (13) (14), uma ponte estrutural (21) e um par de superficies de
montagem (15) (16) que sdo adaptadas para ser estruturalmente fixadas com
um painel de fechamento veicular através de orificios de montagem (17) (18)
e dois correspondentes fixadores rosqueados. Esses orificios de montagem
(17) (18) sdo espagados em uma adequada distancia para assegurar suficiente
carga se espalhando para o painel de fechamento veicular. Os bragos de pivo
(13) (14) sio configurados com um par de orificios de pivd (19) (20)
adaptados para aceitar as buchas pivd (25) (26) que facilitam rotagéo ao redor
do pino pivé (4). A distancia a partir dos orificios de montagem (17) (18) até
os orificios de pivé (19) (20) ¢ ditada por meio da configuragdo de painel de
fechamento e carroceria do veiculo e pode ser substancial. Tanto o
componente de carroceria (2) quanto componente de porta (3) sdo
conformados em prensa a partir de uma chapa plana de ago e, devido a suas
complexas formas, uma significante quantidade de material de refugo € criada
durante o processo de estampagem. A figura 2 ilustra o leiaute da pega em

bruto plana tanto do componente de carroceria (2a) da técnica anterior quanto
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do componente de porta (3a) bem como do material de refugo (22) mostrado
em tracejado associado com o processo de estampagem. A despeito do
consideravel material de refugo (22) gerado nesta configuragéo, a técnica de

fabricacdo por conformagdo em prensa é ainda muito mais eficaz em termos

de custo, do que moldagem ou forjamento.

SUMARIO DA INVENCAO

Por conseguinte, seria vantajoso criar um conjunto de

dobradica que ¢é construido utilizando pegas estampadas de metal
conformadas em prensa, mas que reduz ou elimina o refugo associado com as
complexas formas, ditadas por meio da configuragdo de painel de fechamento
e carroceria do veiculo. Uma grande parte do material usado e refugado na
conformago em prensa de um componente de dobradica pode ser diretamente
atribuida & complexidade de forma ditada por meio das requeridas distincias
entre os orificios de montagem e caracteristicas de suporte de pino pivo.
Seria, por conseguinte, um significante aperfeicoamento sobre a técnica
existente, se a interconexdo dessas caracteristicas pudesse ser atingida em
uma maneira mais eficiente.

A presente invengdo tem como objetivo a redugdo do material
total utilizado em componentes de dobradiga formados de metal, estampados,
por meio da utilizagdo do pino pivd como um componente estrutural
principal. Em uma convencional ddbradig:a de porta de automovel que utiliza
um componente de porta de uma s6 pe¢a e componente de carroceria de uma
s6 peca, o pino pivd executa duas fungdes principais na medida em que ele
estruturalmente monta os dois componentes enquanto facilita o movimento
rotativo relativo entre eles. A presente inveng&o utiliza o pino pivo para uma
fungdo principal adicional na medida em que ele também estruturalmente
conecta multiplas pecas de cada componente individual. Um componente de
porta de Ginica pega, convencionalmente fabricado, conformado em prensa,

normalmente conecta suas duas superficies de montagem e dois bragos de
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pivd através de uma ponte estrutural integral. A presente invenc@o elimina a
ponte estrutural e configura cada superficie de montagem e associado brago
de pivé como um suporte angular formado em prensa, separados, individual, e
estruturalmente conecta dois desses suportes angulares conjuntamente usando
um pino pivo unicamente configurado. Adicionalmente, a presente invengéo
utiliza um tnico componente de carroceria configurado de dois simples
suportes angulares conformados em prensa, os quais sdo estruturalmente
conectados através de uma simples caracteristica formada e o pino pivo.

O pino pivd da presente invengdo € configurado com uma
superficie pivo cilindrica central e duas extremidades cilindricas opostas
recartilhadas, escalonadas para baixo em didmetro a partir da superficie pivd
cilindrica central. Os dois suportes angulares conformados em prensa do
componente de carroceria sdo estruturalmente conectados através de uma
simples caracteristica formada nos bragos de pivé e uma unica bucha pivé ¢
montada nos orificios de pivé através de um arranjo flangeado. O pino pivd €
arranjado dentro da bucha pivé de modo que a superficie pivd cilindrica
central pode livremente girar e os suportes angulares conformados em prensa
do componente de porta sdo configurados para ser estruturalmente conectados
com as extremidades cilindricas opostas recartilhadas d o pino pivé através de
rebitagem;, cravagdo ou meios similares de aperto de material.

Em uma forma de concretizagdo alternativa da presente
invengdo, as extremidades cilindricas opostas do pino pivo sdo configuradas
sem recartilhagem e o degrau entre a superficie pivo cilindrica central e duas
extremidades cilindricas opostas é configurado com um ligeiro adelgagamento
que compensa as tolerdncias de espessura d o componente de carroceria
durante o processo de montagem. A interferéncia de material que cria a

conexdo estrutural ocorre entre o degrau afilado e suportes angulares

conformados em prensa do componente de portas.
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Em outra forma de concretizagdo alternativa da presente
invengdo, o pino pivd é configurado com uma caracteristica em cantiléver
para facilitar a simples separagdo e remontagem dos componentes de porta e
carroceria, quando requerido, em algumas plantas de conjunto de veiculo.

De acordo com um aspecto de principio da invengdo, um
conjunto de dobradiga automotiva compreende: (a) um componente de porta
construido de dois suportes angulares conformados em prensa e adaptados
para ser montados em um painel de fechamento veicular; (b) um componente
de carroceria construido de dois suportes angulares de carroceria conformados
em prensa, configurado para aceitar uma tnica bucha pivo e adaptado para ser
montado em uma estrutura de carroceria veicular; (¢) um pino pivd
conﬁgurado para estruturalmente conectar os suportes angulares de porta e de
carroceria formados enquanto retém o componente de porta e componente de
carroceria em montagem estrutural e facilitando o movimento rotativo entre o
componente de porta e componente de carroceria; e (d) o pino pivd sendo
configurado com uma superficie pivd cilindrica central com um diametro
central adaptado para permitir rotagdo da bucha pivo em torno do mesmo, e as
duas extremidades cilindricas opostas recartilhadas, cada uma com um
didmetro menor que o didmetro central adaptado para estruturalmente
conectar os suportes angulares de componente de porta por meio de aperto de
material.

De acordo com outros aspectos desta invengdo, um conjunto
de dobradi¢a automotiva como descrito, em que os suportes angulares de
carroceria conformados em prensa sdo estruturalmente unidos através de uma
caracteristica de semi-cisalhamento e conjugagdo de orificio de alinhamento
usando soldagem, colagem, rebitagem, cravagio ou meios similares de aperto
de material.

De acordo com outros aspectos desta invengdo, um conjunto

de dobradi¢a automotiva como descrito, em que um par de formagdes de
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batente de dobradica ¢ provido nos suportes angulares de carroceria que €
adaptado para interagir com um par de superficies de batente de dobradi¢a
provido nos suportes angulares de porta de modo que o conjunto de dobradi¢a
¢ estruturalmente imobilizado com respeito & rotagdo em sua posi¢do
totalmente aberta.

De acordo com outros aspectos desta invengdo, um conjunto
de dobradica automotiva como descrito, em que o pino piv0 incorpora uma
caracteristica afilada em uma interface escalonada entre a superficie pivd
cilindrica central e as duas extremidades cilindricas opostas recartilhadas para
compensar tolerancias de espessura de suportes angulares de componente de
carroceria durante o processo de montagem.

De acordo com outros aspectos desta inveng¢do, um conjunto
de dobradica automotiva como descrito, em que o pino pivo € configurado
para estruturalmente conectar os suportes angulares conformados em prensa
através de a bucha pivd, arruela e aperto de material enquanto prové uma
caracteristica em cantiléver para facilitar simples separagdo e remontagem dos
componentes de porta e carroceria usando a porca afilada e afranjo de orificio
pivé afilado.

De acordo com outros aspectos desta invengdo, um conjunto
de dobradi¢a automotiva como descrito no paragrafo imediatamente acima,
em que um rebite é adaptado para prover o batente de dobradica no
componente de carroceria enquanto também estruturalmente une os suportes
angulares de carroceria conformados em prensa.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

a figura 1 é uma vista em perspectiva, explodida, de um

conjunto de dobradiga de porta de automével, formado em prensa, da técnica

anterior;

a figura 2 é uma vista plana de um leiaute de pega em bruto

plana, desenvolvido, associado com a estampagem de conformag&o em prensa
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da dos componentes do conjunto de porta de automével, da técnica anterior,

da figura 1;

a figura 3 ¢ uma vista em perspectiva de um par dos conjuntos
de dobradica inventivos em uma tipica instalagdo de automovel;

a figura 4 é uma vista em perspectiva do conjunto de dobradi¢a
inventivo;

a figura 5 ¢ uma vista em perspectiva, explodida, do conjunto
de dobradiga inventivo;

a figura 6 é uma vista em segdo parcial do conjunto de
dobradica inventivo através da linha de centro do pino pivo;

a figura 7 ¢ uma vista lateral do pino pivé do conjunto de
dobradi¢a inventivo;

a figura 8 é uma vista em perspectiva, explodida, do
componente de porta do conjunto de dobradica inventivo;

a figura 9 é uma vista em perspectiva, explodida, do
componente de carroceria do conjunto de dobradiga inventivo;

a figura 10 é uma vista plana de um leiaute da pega em bruto

plana, desenvolvido, associado com a estampagem de conformag&o em prensa

‘dos componentes do conjunto de dobradi¢a inventivo;

a figura 11 € uma vista lateral de uma forma de concretizagéo
alternativa de degrau afilado do pino pivé do conjunto de dobradiga
inventivo;

a figura 12 ¢ uma vista lateral de uma forma de concretizagéo
alternativa, de cabeca fixa, do pino pivé do conjunto de dobradiga;

a figura 13 é uma vista em perspectiva de uma forma de
concretizagdo de movimentagdo vertical, alternativa, do conjunto de

dobradi¢a inventivo;

a figura 14 é uma vista em se¢do parcial de uma forma de

concretizagio de movimentagdo vertical, alternativa, do conjunto de
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dobradica através da linha de centro do pino pivo.
DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Com referéncia as figuras 3, 4, 5, e 6, um conjunto de

dobradica automotiva (30) é substancialmente construido de um componente
de porta (40) e um componente de carroceria (60). O componente de porta €
configurado com uma superficie de montagem (41) e dois bragos de pivo
(42). Cada brago de pivd (42) contém um orificio de eixo de pivd (43). O
componente de porta (40) é estruturalmente fixado em um painel de
fechamento veicular (27) através de sua superficie de montagem (41) usando
aparafusamento, soldagem, colagem, rebitagem ou meios de fixagdo
similares. O componente de carroceria (60) é configurado com uma superficie
de montagem (61) e um brago de pivd (62). O brago de pivd (62) contém um
orificio de eixo de pivd (63). O componente de carroceria € estruturalmente
fixado em uma estrutura de carroceria veicular (28) através de sua superficie
de montagem (61) usando aparafusamento, soldagem, colagem, rebitagem ou
meios de fixagdo similares. O orificio de eixo de pivo (63) do componente de
carroceria (60) é provido com uma bucha pivé (80) que contém uma
superficie de suporte cilindrica interna (81) e dois flanges de empuxe opostos
(82). Com referéncia a figura 7, um pino pivo (90) € configurado com uma
superficie pivé cilindrica central (91) e duas extremidades cilindricas opostas
recartilhadas (92), cada uma com um didmetro menor que o didmetro de
superficie pivé cilindrica central. A superficie pivo cilindrica central (91) €
adaptada para livremente girar dentro da superficie de suporte cilindrica
interna (81) da bucha pivd e as duas extremidades cilindricas opostas
recartilhadas (92) sdo adaptadas para ser inseridas e estruturalmente
conectadas com os orificios de eixo de pivd (43) do componente de porta (40)
através de rebitagem, cravagio ou meios similares de aperto de material,

Desta maneira, o componente de porta (40) e componente de carroceria (60)
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sdo mantidos em montagem estrutural, mas sdo livres para girar um em
relagdo ao outro.

Com referéncia a figura 8, o componente de porta (40) €
construido de dois suportes angulares conformados em prensa (46) (47) que
sdo, ambos, configurados com uma superficie de montagem (41) e um brago
de pivd (42). Os bragos de pivd (42), cada, contém um orificio de eixo de pivd
(43). Quando as duas extremidades cilindricas opostas recartilhadas (92) do
pino pivo (90) sdo pressionadas para dentro dos orificios para eixos de pivd
(43) e estruturalmente fixadas através de rebitagem, cravagdo ou meios
similares de aperto de material, um tnico componente de porta unitario (40) é
criado. O pino pivd (40), por conseguinte, substitui a ponte estrutural
normalmente requerida para criar um Unico componente de porta unitério,
reduzindo significantemente a quantidade de material requerida e associado
custo.

Com referéncia a figura 9, o componente de carroceria (60) €
construido de dois suportes angulares de carroceria conformados em prensa
(66) (67) que sdo, ambos, configurados com uma superficie de montagem
(61) e um brago de pivd (62). Os bragos de pivo (62), cada, contém um
orificio de eixo de pivé (63). Os dois suportes angulares de carroceria (66)
(67) sdo configurados de modo que os dois bragos de pivé (62) sdo arranjados
superficie com superficie e alinhados através de uma caracteristica de semi-
cisalhamento (68) provida dentro da conjugagdo de orificio de alinhamento
(69). Quando a caracteristica de semi-cisalhamento (68) € estruturalmente
conectada dentro do orificio de alinhamento (69) através de encaixe por
pressdo, soldagem, colagem, rebitagem, cravagdo ou meios similares de
aperto de material, um inico componente de carroceria unitdrio (60) € criado.
O semi-cisalhamento (68) e orificio de alinhamento (69) sdo arranjados de
modo que os orificios para eixos de pivo (63) estdo em alinhamento. O

orificio de eixo de pivo (63) é provido com uma bucha pivéd (80) que contém
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uma superficie de suporte cilindrica interna (81) e dois flanges de empuxe
opostos (82). Desta maneira, os dois suportes angulares de carroceria
conformados em prensa (66) (67) criam um Unico componente de porta
unitario, reduzindo significantemente a quantidade de material requerida e
associado custo em comparagdo com uma configuragdo de uma so pega.

A figura 10 ilustra o leiaute de pega em bruto plana de ambos
os suportes angulares de carroceria conformados em prensa (66a) (67a) e os
suportes angulares conformados em prensa (46a) (47a) da presente inven¢50
bem como o material de refugo (58) associado com o processo de
estampagem. Em comparagdo com o leiaute de pega em bruto plana do
conjunto de dobradiga da técnica anterior, ilustrado na figura 2, € evidente que
a presente invengdo oferece superior eficiéncia total de material e menor teor
de refugo que a configuragio da técnica anterior.

Em uma forma de concretizagdo preferida da presente
invencdo, um par de formagdes de batente de dobradiga (70) é provido nos
bragos de pivd (62) dos suportes angulares de carroceria (66) (67), que €
adaptado para interagir com um par de superficies de batente de dobradica
(50) provido nos bragos de pivd (42) ou os suportes angulares de porta (46)
(47). Quando o conjunto de dobradiga de porta (30) € girado para sua posi¢do
totalmente aberta, as superficies de batente de dobradi¢a (50) contatam as
formagdes de batente de dobradiga (70) e previnem ulterior rotagdo.

A figura 11 ilustra uma forma de concretizagdo alternativa do
pino pivd (100) da presente invengdo, o qual incorpora duas extremidades
cilindricas opostas (102) que sdo configuradas sem recartilhagem. O pino
pivé (100) é configurado com degraus afilados (105) entre o didmetro maior
da superficie pivo cilindrica central (101) e os didmetros menores das duas
extremidades cilindricas opostas (102), os quais permitem a compensagio de
uma faixa de espessura de material do suporte angular da carroceria. Na

forma de concretizagdo principal da presente invengdo, os degraus sdo
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configurados para serem quadrados e sem adelgacamento, de modo que os
suportes angulares de porta (46) (47) sdo pressionados sobre as duas
extremidades cilindricas opostas recartilhadas (92) para uma distancia fixa
definidas por meio dos degraus. Devido as tolerdncias de material associadas
com a espessura dos dois suportes angulares de carroceria (66) (67), os dois
flanges de empuxe opostos (82) da bucha pivd (80) podem estar
sobcomprimidos ou supercomprimidos, resultando em inadequada montagem
estrutural ou deficiente movimento de rotagdo relativa. Os degraus afilados
(105) da forma de concretizagfo alternativa permitem que os suportes
angulares de porta (46) (47) sejam pressionados sobre o adelgagamento para
uma faixa de distancias, enquanto permitem que a rebitagem, cravagdo ou
meios similares de aperto de material ocorra contra uma base resistiva. A
interferéncia de material entre os dois suportes angulares de porta (46) (47) e
os degraus afilados (105) cria a conexdo estrutural entre esses componentes.
O elevado carregamento de prensa permite que os dois suportes angulares de
porta (46) (47) sejam colocados ou ajustados até¢ uma distdncia que
apropriadamente comprime os dois flanges de empuxe opostos (82) da bucha
pivé (80) de modo que inadequada montagem estrutural e correto movimento
de rotagdo podem ser atingidos.

A figura 12 ilustra uma forma de concretizagdo alternativa do
pino pivé (110) da presente invengdo, o qual é configurado com uma cabega
fixa (116) para facilitar simples rebitagem pelo lado. O pino pivé (110) €
configurado com uma superficie pivé cilindrica central (111) e duas
extremidades cilindricas opostas recartilhadas (112) (113). A extremidade
cilindrica recartilhada (112), adjacente a cabega fixa (116), € de um didmetro
maior que a superficie pivé cilindrica central (111) e a extremidade cilindrica
recartilhada (113), na extremidade oposta do pino pivo (110), é de um
didmetro menor que o didmetro de superficie pivé cilindrica central. A cabeca

fixa (116) é de um didmetro maior que as extremidades cilindricas
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recartilhadas (112)(113) e a superficie pivo cilindrica central (111). Desta
maneira, o processo de montagem do conjunto de dobradiga automotiva (30) €
simplificada para a insergdo e rebitagem, cravagdo ou meios similares de
aperto de material de um tnico pino pivé (110) de uma extremidade. Uma
leve degradagdo da fixagdo estrutural dos dois suportes angulares de porta
(46) (47) pode ocorrer usando esta configurag@o.

As figuras 13 e 14 ilustram uma forma de concretizagdo
alternativa da presente invengdo em que o pino pivd (190) € configurado para
facilitar a separagio do componente de porta (140) e componente de
carroceria (160). Este tipo de separagdo e remontagem € requerido em
algumas plantas de conjunto de veiculo, e € geralmente referido como um
processo de movimentagdo vertical. Tanto o componente de porta (140)
quanto componente de carroceria (160) sdo construidos da mesma maneira
como na forma de concretizagdo principal da presente invengdo usando dois
suportes angulares conformados em prensa (146) (147) e dois suportes
angulares de carroceria conformados em prensa (166) (167). Todavia, o pino
pivo (190) é configurado para ser estruturalmente conectado com o0s dois
suportes angulares de porta (146) (147) através de uma bucha pivo (180) e
arruela (184) através de rebitagem, cravagio ou meios similares de aperto de
material. A extremidade do pino pivé (190), oposta a arruela e aperto de
material, é configurada com uma caracteristica afilada (195) e extremidade
rosqueada (196) adaptada para formar uma interface com um conjugado
orificio de eixo de pivé cilindrico (163) nos suportes angulares de carroceria
(166). Quando o componente de porta (140) € entrelagado sobre o
componente de carroceria (160), uma porca afilada (187) é provida, que ¢
rosqueada na extremidade rosqueada (196) e forma uma interface com o
conjugado orificio de eixo de pivd cilindrico (163) no suporte angular de
carroceria (167), atingindo a correta montagem estrutural entre o componente

de porta (140) e componente de carroceria (160) enquanto o arranjo de bucha
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assegura adequado movimento de rotagdo. Um rebite de batente (170) ¢
adaptado para estruturalmente conectar os dois suportes angulares de
carroceria (166) (167) enquanto também interage com uma superficie de
batente de dobradica (150) provida nos suportes angulares de porta (146)
(147) de modo que, quando o conjunto de dobradica de porta (130) € girado
para sua posigdo totalmente aberta, as superficies de batente de dobradiga

(150) contatam as formagdes de batente de dobradiga (170) e previnem

ulterior rotagao.
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REIVINDICACOES

1. Conjunto de dobradiga automotiva, caracterizado pelo fato

de que compreende:

a) um componente de porta construido de dois suportes
angulares de porta conformados em prensa e adaptados para ser montados em
um painel de fechamento veicular;

b) um componente de carroceria construido de dois suportes
angulares de carroceria conformados em prensa, configurado para aceitar uma
Ginica bucha pivd e adaptado para ser montado em uma estrutura de carroceria
veicular;

c) um pino pivd configurado para estruturalmente conectar os
suportes angulares de porta e de carroceria conformados em prensa enquanto

retém o componente de porta e componente de carroceria em montagem

‘estrutural e facilita movimento rotativo entre o componente de porta e

componente de carroceria;

d) o pino pivd sendo configurado com uma superficie pivo
cilindrica central com um didmetro central adaptado para permitir rotagdo da
bucha pivé em torno do mesmo, e duas extremidades cilindricas opostas
recartilhadas, cada uma com um didmetro menor que o didmetro central
adaptado para estruturalmente conectar os suportes angulares de componente

de porta por meio de aperto de material.

2. Conjunto de dobradica automotiva de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que os suportes angulares de
carroceria conformados em prensa s3o estruturalmente unidos através de uma
caracteristica de semi-cisalhamento e orificio de alinhamento de conjugag¢io
usando encaixe por pressdo, soldagem, colagem, rebitagem, cravagdo ou

meios similares de aperto de material.

3. Conjunto de dobradiga automotiva de acordo com as

reivindicacdes 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que um par de formagdes de
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batente de dobradiga é provido nos suportes angulares de carroceria que €
adaptado para interagir com um par de superficies de batente de dobradica
provido nos suportes angulares de porta de modo que o conjunto de dobradiga
¢ estruturalmente imobilizado com respeito & rotagdo em sua posi¢do

totalmente aberta.

4. Conjunto de dobradiga automotiva de acordo com as

reivindicagdes 1, 2 ou 3, caracterizado pelo fato de que o pino pivé incorpora
uma caracteristica afilada em uma interface escalonada entre a superficie pivo
cilindrica central e duas extremidades cilindricas opostas para compensar
tolerancias de espessura de suportes angulares de componente de carroceria

durante o processo de montagem.

5. Conjunto de dobradica automotiva de acordo com as

reivindicacdes 1, 2 ou 3, caracterizado pelo fato de que o pino pivo ¢é

configurado para estruturalmente conectar os suportes angulares conformados
em prensa através de uma bucha pivd, arruela e aperto de material enquanto
prové uma caracteristica em cantiléver para facilitar simples separagdo e
remontagem dos componentes de porta e carroceria usando uma porca afilada
e arranjo de orificio pivo afilado.

6. Conjunto de dobradica automotiva de acordo com a

reivindicagdo 5, caracterizado pelo fato de que um rebite € adaptado para

prover o batente de dobradiga no componente de carroceria enquanto também

estruturalmente une os suportes angulares de carroceria conformados em

prensa.
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F1G.1 Técnica anterior
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RESUMO
“CONJUNTO DE DOBRADICA AUTOMOTIVA”

Um conjunto de dobradiga automotiva adaptado para facilitar
movimento de um painel de fechamento em relagdo a uma estrutura de
carroceria fixa compreende um componente de porta construido de dois
suportes angulares conformados em prensa, estruturalmente conectados
através de um pino pivd e adaptados para ser montados em um painel de
fechamento veicular, um componente de carroceria construido de dois
suportes angulares conformados em prensa estruturalmente conectados
através de uma tnica caracteristica formada e o pino pivo e adaptados para ser
montados em uma estrutura de carroceria veicular, de modo que o pino pivd
estruturalmente monta os dois componentes de dobradiga, facilita movimento
rotativo relativo entre eles e estruturalmente conecta os multiplos suportes
angulares conformados em prensa de modo que o conjunto resultante atinge

uma eficiéncia de material muito maior que a da técnica anterior, com uma

significante redugdo de custo associada.
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