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(57) Resumo: A presente invengdo primeiramente se refere a um
método para a jungéo de um primeiro componente feito de um material
plastico, em particular um materi-al plastico termoplastico e/ou
termorrigido, a um segundo componente por meio da aplicagédo de um
elemento de jun¢éo sobre o primeiro componente, no qual o elemento
de jungéo possui uma chapa de suporte feita de um material plastico
termoplastico ef/ou termorrigido, e compreendendo um meio de
conexdo e um furo de chapa de suporte. O método compreendendo as
etapas de incorporar um furo no primeiro componente; soldar a chapa
de suporte no primeiro componente; e juntar o primeiro componente e
o segundo componente por meio da incorporagdo de um meio de
jungéo disposto sobre o segundo componente ao meio de conexéo.
Devido a soldagem da chapa de suporte no primeiro componente, uma
junta de rebite, de outra forma, de modo geral, requerida para a jungéo
da chapa de suporte ao primeiro componente, pode ser omitida, por
meio do que a produgdo de uma jung¢do pelo meio de jungdo da
presente inven¢do é consideravelmente simplificada. Além disso,
podem ser evitados o enfraquecimento do primeiro componente, assim
como a formagao de processos de corrosao em fun¢do dos diferentes
materiais utilizados para rebite que se encontram adjacentes. Em
adi¢céo, a presente invengao se refere a um elemento de jungéo para a
criagdo de uma jungéo de acordo com o método. Ademais, a presente
invengéo se refere a um dispositivo, em particular para a execugéo do
método.
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“METODO PARA JUNCAO DE UM PRIMEIRO COMPONENTE
FEITO DE MATERIAL PLASTICO A UM SEGUNDO COMPONENTE, E
ELEMENTO DE JUNGCAO E DISPOSITIVO"

REFERENCIA CRUZADA COM PEDIDOS RELACIONADOS

O presente pedido reivindica o beneficio da data
de depdsito do pedido de patente alemdo numero 10 2005 025
096.3, depositado em 1 de junho de 2005, cuja apresentacido é
incorporada ao presente documento a guisa de referéncia.

CAMPO DA INVENGCAO

O presente pedido refere-se a um método para jun-
¢cdo de um primeiro componente feito de um material pléastico,
em particular de um material termoplastico e/ou de um mate-
rial plastico termorrigido, a um segundo componente por meio
da aplicacd&o de um elemento de jungdo sobre o primeiro com-
ponente, em que o elemento de juncdo possui uma chapa de su-
porte feita de um material termoplastico e/ou de um material
plastico termorrigido, e compreendendo um meio de conexdo e
um furo de chapa de suporte.

Além disso, a presente invencdo se refere a um e-
lemento de jungdo para a criagdo de uma juncdo de acordo com
o método, com uma chapa de suporte que pode ser presa a um
primeiro componente e compreende um furo de chapa de supor-
te, e um meio de conexao que pode ser alojado na¢ chapa de
suporte e feito de modo a incorporar um meio de juncdo dis-
posto sobre um segundo componente a fim de estabelecer uma
jun¢cdo com o segundo componente, em que o primeiro componen-

te & feito de um material pléastico, em particular de um ma-
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terial termoplastico e/ou de um material pléstico termorri-
gido.

Ainda, a presente invengdo se refere a um disposi-
tivo, em particular para a execugdo do método para a criacao
de uma junc¢do entre um primeiro componente feito de um mate-
rial plastico, em particular um material termoplastico e/ou
um material plastico termorrigido, e um segundo componente
por meio de um elemento de juncéo.

FUNDAMENTOS TECNOLOGICOS

A juncgdo de componentes em forma de chapa, dotados
apenas de uma pequena espessura de material com relacdo a
extensdo superficial, a outros componentes ou a componentes
também feitos em forma de chapa comprova-se ser uma tarefa
onerosa, tendo em vista que, em muitas ocasides, devido a
pouca espessura de material, parafusos de juncdo, rebites,
ou coisa do género, ndo podem ser inseridos diretamente nos
componentes.

A fim de prover estas jung¢des, foram implementadas
nas 1industrias aerondutica e automotiva, por exemplo, as
chamadas porcas de chapa. As modalidades conhecidas de por-
cas possuem uma chapa de base, com uma base substancialmente
retangular, que se afunila em ambas as regides de extremida-
de. A chapa de base possui um furo central, disposto aproxi-
madamente no meio. Em ambas as regides de extremidade da
chapa de base, respectivamente, é incorporado um furo de fi-
xagdo. As bordas longitudinais da chapa de base s&do dotadas
de flanges na regido do furo central de modo a alojar uma

porca de fixagdo. Neste caso, a porta de fixacdo é alojada
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na chapa de base de modo gque uma equalizacdo de tolerédncias
seja possivel nas duas direg¢des espaciais, em paralelo a
chapa de base.

De maneira alternativa, €& igualmente possivel se

prover uma mola de fixagdo para a conexdo da porca de fixa-

"gdo a chapa de base. Para a substituicdo da porca de fixa-

¢cdo, a mola de fixagdo deve ser retirada de seus recessos.
Da mesma forma nesta variante, é possivel uma equalizagéo de
tolerancias devido a porca de fixacdo alojada por meio da
mola de fixacdo de modo a ficar mével nas duas direcdes es-
paciais em paralelo a chapa de base.

Para a producdo de uma juncgdo entre um primeiro e
um segundo componente, a porca de chapa é inicialmente presa
sobre o primeiro componente. Para este fim, sdo incorporados
inicialmente dois furos no primeiro componente, de uma forma
substancialmente coincidente com os furos de fixacdo da cha-
pa de base. Em seguida, a chapa de base com o primeiro com-
ponente é juntada ao segundo componente por meio dos rebites
inseridos no furo de fixag¢do. Em seguida, na regido do furo
central da porca de chapa, ¢é incorporado um outro furo no
primeiro componente, furo este sendo, por exemplo, para a
passagem de um pino. Este furo pode ser incorporado antes da
fixagdo da porca de chapa sobre o primeiro componente. Fi-
nalmente, por exemplo, um pino ou coisa do género é orienta-
do através de um furo no segundo componente, sendo o pino
aparafusado com a porca de fixagdo para uma efetiva juncéo

do primeiro componente ao segundo componente.
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Outros métodos ou meios de jungdo para a producdo
de tais Jjungdes podem ser obtidos com um furo central no
primeiro componente. A fixacdo da porca de chapa ¢ feita,
neste caso, por meio da expansdo de uma luva que circunda o
furo central da porca de chapa dentro do furo do primeiro
componente, de maneira similar a fixacdo de um assim chamado
"rebite de mola". A expansdo da luva pode ser realizada, en-
tdo, por exemplo, por meio de um pino provisdério descarté-
vel, que é arrastado através da luva por meio de uma ferra-
menta. Durante o processo de produgdo do elemento de jungdo,
este pino provisdério pode ser inserido na luva. De maneira
alternativa, a expansdo pode ser feita ainda por meio de um
pino separado, o qual é inserido na luva somente gquando o
elemento de jun¢do é montado, e o qual é removido no fim da
operacao de expansdo, podendo ser reutilizado. Como.um re-
sultado da fixagdo central da porca de chapa no primeiro
componente, torna-se necessario, em ambas as variantes, jun-
tar a porca de chapa ao primeiro componente por meio de dois
rebites separados.

Devido a uma pluralidade de etapas, os métodos ou
os meios de jungdo acima mencionados requerem um trabalho de
instalagdo relativamente intensivo. Além disso, em particu-
lar nos componentes ou materiais de pléastico reforcados a
fibra, existe um risco de delaminag¢des na regido das jun-
¢bes. Estas delaminagdes podem ocorrer, por exemplo, nas re-
gides nas quais uma carga mecdnica do material é produzida
em paralelo a orientacdo de fibra preferida, como é o‘caso

em particular das jungdes de rebite, das juncdes de parafu-
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sSo, ou ao se expandif luvas nos furos nos materiais de plas-
tico reforcados a fibra. Ambos os rebites para a fixacdo da
porca de chapa e da luva expansivel para a fixacdo central
da porca de chapa implicam ainda no risco de processos de
corrosao, uma vez que componentes feitos de diferentes mate-
riais encontram-se adjacentes.

SUMARIO DA INVENCAO

Entre outras coisas, pode ser um objeto da presen-
te invengdo prover um método, um elemento de juncdo, e um
dispositivo para uma produgdo simples e rédpida de juncdes
entre componentes particularmente em forma de chapa, em que
pelo menos um componente pode ser feito de um material plés-
tico termopléastico, em particular. Além disso, pode ser um
objeto da presente invengdo reduzir as delaminacdes, assim
como o0s processos de corrosdo na regido das jungdes produzi-
das.

O objeto da presente invencdo pode inicialmente
ser obtido por meio de um método de acordo com a reivindica-
¢do de patente 1.

O método da presente invencdo para a juncido de um
primeiro componente, feito de um material pléastico, em par-
ticular de um material plastico termopléstico e/ou termorri-
gido, a um segundo componente por meio da aplicacdo de um
elemento de jungdo sobre o primeiro componente, em que o e-
lemento de jung¢do possui uma chapa de suporte feita de um
material plastico termopléstico e/ou termorrigido compreen-
dendo um meio de conexdo e um furo de chaparde suporte, com-

preende as etapas de:
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incorporar um furo no primeiro componente;

soldar a chapa de suporte no primeiro componen-

te, e

juntar o primeiro componente e o segundo compo-
nente por meio da incorporagdo de um meio de juncdo disposto
sobre o segundo componente ao meio de conex&o.

Ao se produzir uma junta de solda entre o primeiro
componente, feito em particular de um material termoplastico
e/ou de um material pléstico termorrigido, e uma chapa de
suporte do elemento de juncdo, ambos os componentes podem
ser ligados um ao outro de uma forma rapida e facil, em que
se faz apenas necessaria a incorporacdo de um furo no pri-
meiro componente. Neste caso, presume-se que O primeiro com-
ponente ¢ feito de um material termoplédstico e/ou de um ma-
terial plastico termorrigido, o qual pode ter também um re-
forgo de fibra, em que material pléstico termorrigido deve
ser provido com uma camada de interface, de preferéncia fei-
ta de um material plastico termoplédstico, pelo menos na re-
gido da junta de solda a ser produzida, de modo a permitir a
soldabilidade com a chapa de suporte do elemento de juﬁgéo.

A junta de solta entre o primeiro componente e a
chapa de retengdo do elemento de Jjungdo permite a conex&o
com uma alta capacidade de carga mecédnica do elemento de
jungdo ao primeiro componente sem que venha a ocorrer um en-
fraquecimento significativo do material ou o risco de dela-
mina¢des. Além disso, o risco de ocorréncia de processos de

corrosdo é diminuido, tendo em vista que, pelo menos na re-
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gido da junta de solda, apenas materiais do mesmo tipo en-
contram-se adjacentes.

Além disso, o objeto da presente invengdo pode ser
obtido por um meio de jungdo de acordo com a reivindicacéao
6.

Uma vez gque a chapa de suporte é feita de modo a
poder ser soldada no primeiro componente, pode-se garantir
uma produgdo simples e rapida de uma juncdo entre um primei-
ro componente, feito de um material termoplastico e/ou de um
material pléastico termorrigido,_a um segundo componente. A-
1ém disso, como um resultado de a chapa de suporte ser sol-
davel no primeiro componente, o risco da formacdo de delami-
nacdes e de processos de corrosdo pode diminuir devido a uma
redugdo do numero de furos requerido para a fixacdo. Ainda,
a chapa de suporte do elemento de jungdo pode ser juntada de
maneira sdélida ao primeiro componente sem o risco de um en-
fraquecimento do material como resultado da incorporacdo de
furos ou de rebites para fixagdo. Eventualmente, em funcao
da operagdo de soldagem, o elemento de juncdo se torna uma
parte integral do primeiro componente.

Em adigdo, o objetivo da presente invencdo pode
ser obtido por meio de um dispositivo de acordo com a rei-
vindicagdo 14.

Uma vez que a jungdo de modo a produzir uma junta
de solda é feita entre o primeiro componente e o elemento de
jungdo, torna-se possivel produzir junc¢des entre dois compo-
nentes, em particular os em forma de chapa, de uma maneira

simples e rdpida com as vantagens j& mencionadas acima.
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Outras configurac¢des do método, do elemento de
juncdo, e do dispositivo sdo expostas nas demais reivindica-
cbes de patente.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Nos desenhos:

A Figura 1 mostra uma vista de topo do elemento de
juncdo da presente invencao;

A Figura 2 mostra uma vista em perspectiva de uma
chapa de suporte do elemento de juncdo; e

A Figura 3 mostra uma ilustracdo em secdo trans-
versal esquemdtica do dispositivo para a criacdo de uma jun-
¢cdo com o elemento de juncgéo.

Nos desenhos, sdo providos elementos estruturais
respectivamente idénticos com os mesmos simbolos de referén-
cia.

DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES EXEMPLARES

A Figura 1 mostra uma vista de topo do elemento de
juncdo da presente invencgéao.

O elemento de juncdo 1 compreende, entre outras
coisas, uma chapa ‘de suporte 2, de preferéncia feita para
ser circular, a qual um furo de chapa de suporte 3 é incor-
porado aproximadamente no meio. A chapa de suporte pode ter
também um formato geométrico que difere do formato circular.
A chapa de suporte 2 é juntada ao primeiro componente 4 por
meio de uma junta de solda.

A fim de permitir uma junta de solda entre o pri-
meiro componente 4 e a chapa de suporte 2 do elemento de

jungdo 1, a chapa de suporte 2 é feita, de acordo com a pre-
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sente 1invencgao, de um material pléstico termopléstico o,
qual, adicionalmente pode receber um reforgco de fibra. A
chapa de suporte 2 pode, por exemplo, ser feita de um mate-
rial pléstico, como, por exemplo, um poliéter éter cetona
(PEEK), um poliéter imida (PEI), ou similar.

De maneira alternativa, é igualmente possivel for-
mar a chapa de suporte 2 de um material termorrigido, no
qual um lado de fundo da chapa de suporte 2, que ndo pode
ser ilustrada na Figura 1, deve ter neste caso uma camada de
interface feita de um material pléstico termoplédstico a fim
de permitir a soldabilidade com o primeiro componente 4.

A camada de interface pode ser feita, por exemplo,
por meio do espalhamento, da colagem, da laminacdo, do cozi-
mento, da pressdo, ou da queima de um material plastico ter-
mopléstico com o material de base termorrigido subjacente.
Quando o material de base termorrigido possui um reforco de
fibra, o reforgo de fibra poderd ser feito de modo que uma
pluralidade de fibras se projete a partir da superficie do
material de base e, deste modo, possibilite uma intercalacdo
intima com a camada de interface aplicada. De preferéncia,
para a formacdo da camada de interface, o0s mesmos materiais
plasticos s&do implementados, uma vez que ©S mesmos sdo tam-
bém usados na produgdo da chapa de suporte do meio de juncédo

1, isto é, por exemplo, de poliéter éter cetona (PEEK), de

-poliéter imida (PEI), ou similar.

O primeiro componente 4 pode ser formado de um ma-
terial plastico termopldstico e/ou termorrigido, que pode

ter adicionalmente um reforgo de fibra. O segundo componente
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pode ser feito de um material metdlico, de um material plés-
tico termopléastico e/ou termorrigido, ou coisa do género.
Caso necessario, o segundo componente pode ter ainda um re-
forco de fibra.

Quando primeiro componente 4 é feito de um materi-
al plastico termorrigido, neste caso, a fim de permitir a
soldabilidade com a chapa de suporte 2, o primeiro componen-
te 4 deve ser provido, pelo menos em uma regido de juncgdo 5
entre o primeiro componente 4 e a chapa de suporte 2, com
uma camada de interface de material pléastico termopléastico,
ndo representado na Figura 1. A extensdo espacial da regido
de jungdo 5, neste caso, corresponde de preferéncia pelo me-
nos a area circular da chapa de suporte 2. Dependendo das
propriedades de tensdo mecdnica a serem obtidas para a junta
de solda, a camada de interface pode também ser aplicada a-
penas localmente na regido de juncdo 5.

Além disso, em ambos os lados do furo de chapa de
suporte 3, sdo dispostos cames de retencdo 6, 7. Nos cames
de retengdo 6, 7, sdo incorporados recessos ndo representa-
dos na Figura 1. Os recessos servem para a alojar de forma
destacdvel um elemento de mola 8 tendo um perfil periférico
substancialmente quadrado de modo a formar um meio de fixa-
gcdo destacavel para a uma porca de parafuso 9 a ser alojada
no elemento de juncgdo 1. A porta de parafuso 9 tem um furo
10 com uma rosca interna. Na rosca interna, um pino, nao a-
presentado na Figura 1, pode ser aparafusado para junc¢do a
um segundo componente, também ndo representado na Figura 1.

Antes de os componentes serem efetivamente apertados entre
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si, a porta de parafuso 9 fica ligeiramente mdbével em duas
diregdes espaciais em paralelo ao lado de topo 11 da chapa
de suporte 2 de modo que uma certa equalizacdo de tolerén-
cias seja possivel entre o primeiro componente 4 e o segundo
componente por meio do elemento de juncdo 1 da presente in-
vencao.

Tanto a porta de parafuso 9 como o pino podem ser
feitos de um material metdlico e/ou de um material pléastico
e podem adicionalmente possuir um reforg¢o de fibra de modo a
aumentar a capacidade de sua carga mecénica.

Na modalidade exemplar aqui mostrada, o pino fun-
ciona como um meio de jungdo que pode ser incorporado & por-
ca de parafuso 9 formando um meio de conexdo para a criacao
de uma Jjuncdo mecdnica como tal entre o primeiro componente
4 e o segundo componente.

Outros meios de conexdo e meios de jungdo podem
ser providos no lugar do meio de conexdoc na forma de uma
porca de parafuso 9, assim como no lugar de um meio de jun-
géobna forma de um pino. Por exemplo, a juncdo do segundo
componente ao segundo elemento com um elemento de juncdo 1
pode também ser feita por meio de uma junta de aperto desta-
cavel ou coisa do género, em que um trinco disposto no se-
gundo componente pode ser fixado de preferéncia de modo a
ser destacavel novamente, com um elemento de trinco formado
de maneira correspondente e disposto entre os cames de re-
tencdo 6, 7.

O elemento de mola 8 é alojado nos recessos de mo-

do a ser removivel dos mesmos. Por exemplo, se a porca de
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parafuso 9 for danificada durante o processo de montagem, a
mesma poderd ser facilmente trocada e substituida por uma
nova ao se retirar o elemento de mola 8. Em seguida, o ele-
mento de mola 8 é novamente inserido nos recessos, de modo a
se encaixar nos mesmos. Deste modo, para se trocar a porca
de parafuso 9, ndo mais se torna necessdrio destacar a chapa
de suporte 2, soldada no primeiro componente 4 do elemento
de jungdo 1 do primeiro componente 4.

Para travar por meio do elemento de mola 8, a por-
ca de parafuso 9 tem uma chapa de base substancialmente re-
tangular 12. A chapa de base 12 tem em ambas as extremidades
recessos aproximadamente circulares. A chapa de base 12 se
assenta sobre o lado de topo 11 sobre a chapa de suporte 2
sob o elemento de mola 8. Sendo assim, a porca de parafuso 9
é solidamente apertada por meio do elemento de mola 8, de
modo que este elemento ndo possa se elevar verticalmente a
partir do lado de topo 11 da chapa de suporte 2. O elemento
de mola 8, no entanto, permite que a porca de parafuso 9
torne-se mdével em paralelo ao lado de topo 11 da chapa de
suporte 2 entre os cames de retencdo 6, 7 para uma menor e-
qualizagdo de tolerancias.

A chapa de suporte 2, aésim como os cames de re-
tengdo 6, 7 sdo feitos, de preferéncia, de maneira integral
e produzidos por meio de moldagem & injecdo com um dos mate-
riais plasticos termopléasticos j& mencionados acima, e, des-
te modo torna-se possivel uma producdo em massa econdmica do
elemento de jungdo. O furo de chapa de suporte 3 pode, da

mesma forma, ser feito no curso do processo de moldagem a
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injecdo ou ser subseqgilientemente incorporado & chapa de su-
porte 2. De maneira alternativa, é possivel que a porca de
parafuso 9 seja feita diretamente durante o processo de mol-
dagem a injecdo, em particular se a mesma for feita de um
material plastico termoplastico. No entanto, neste caso, nao
€ possivel nenhuma equalizagdo de tolerd&ncias e nenhuma tro-
ca da porca de parafuso 9 no caso de um possivel dano da
mesma sem gue se destaque a chapa de suporte 2 inteira do
primeiro componente 4.

A Figura 2 representa uma vista em perspectiva da
chapa de suporte 2. Para uma melhor clareza do desenho, o
elemento de mola 8 assim como a porta de parafuso 9 ndo se
encontram representados.

‘A chapa de suporte 2 compreende os cames de reten-
cdo 6, 7. De preferéncia aproximadamente no meio, o furo de
chapa de suporte 3 é incorporado a chapa de suporte 2. Con-
forme antes explicado, um lado de fundo 13 da chapa de su-
porte 5 é mecanicamente juntado de maneira sélida ao primei-
ro compoﬁente 4, de acordo com a presente invencdo, por meio
de uma junta de solda. Na modalidade exemplar da chapa de
suporte 2 mostrada, os recessos,15 possuem um formato subs-
tancialmente retangular. Diferentemente do formato retangu-
lar dos recessos 14,15, representade na Figura 2, o0s mesmos
podem apresentar um formato, por exemplo, trapezoidal ou o-
val. Os recessos 14, 15 devem alojar e travar o elemento de
mola 8 de uma maneira resiliente ou por trava de modo a
prender a porca de parafuso 9 sobre a chapa de suporte 2. O

segundo componente 16 &€ juntado ao primeiro componente 4 por
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meio do pino 17. Para este fim, o pino 17 é aparafusado na
porca de parafuso 9, de modo que os componentes 4, 16 fiquem
solidamente apertados entre si. No lugar do pino 17 ou da
porca de parafuso 9, ¢é igualmente possivel se implementar
outros sistemas de juncdo, por exemplo, juntas de trinco ou
de aperto.

Em seguida, o método da presente invencdo para a
jungdo do primeiro componente 4 ao segundo componente 16 a-
través do meio de jungdo 1 da presente invencgdo serd expli-
cado em mais detalhes.

Inicialmente, um furo, de preferéncia tendo um di-
ametro aproximadamente correspondente a um didmetro externo
do pino 17 ou a um di@metro do furo de chapa de suporte 3, é
incorporado ao primeiro componente 4. Este furo no primeiro
componente 4 serve substancialmente para orientar e centra-
lizar a ferramenta ou o dispositivo de modo a produzir a
junta de solda.

Em seguida, de acordo com a presente invencdo, &
produzida a junta de solda entre o lado de fundo 13 da chapa
de suporte 2 do elemento de jungdo 1 e o primeiro componente
4. Esta junta de solda pode ser produzida por meio de pro-
cessos de soldagem de plastico conhecidos. Por exemplo, o
elemento de jungdo 1 pode ser juntado ao primeiro componente
4 por meio de soldagem ultra-sénica, de soldagem de alta
freqiéncia, de soldagem de resisténcia elétrica,‘de soldagem
de indugdo elétrica, de soldagem por vibracdo, ou coisa do
género. Basicamente, qualquer processo que realize uma en-

trada de energia térmica suficiente na regido de juncdo 5
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serd apropriado de modo a permitir que o material na regiéo
de um lado de topo 18 do primeiro componente 4 e na regido
do lado de fundo 13 da chapa de suporte 2 seja pelo menos
superficialmente fundido aberto para uma operacdo de solda-
gem apropriada.

Neste caso, conforme j& explicado na descricgdao do
elemento de jungdo 1, presume-se que o primeiro componente 4
seja formado pelo menos na regido de juncdo 5, e que o lado
de fundo 13 da chapa de suporte 2 do elemento de juncdo 1
seja formado pelo menos localmente de um material pléstico
termoplastico, em particular um material de poliéter éter
cetona (PEEK) e/ou um material de poliéter imida (PEI), a
fim de permitir uma soldagem térmica de suporte de carga es-
trita e também mecénica. Tanto o primeiro componente 4 como
a chapa de suporte 2 podem, neste caso, ter também um refor-
co de fibra.

Quando o primeiro compbnente 4 é feito de um mate-
rial pléstico termorrigido, por exemplc, de uma resina de
epbdxi reforcada a fibra (CFK) ou similar, torﬁa—se necessa-
rio, antes da aplicagdo do elemento de jung¢do 1, prover pelo
menos na regido de jun¢do 5 pelo menos localmente uma camada
de interface, isto é, aplicar a mesma sobre o lado de topo
18 na regido de juncdo 5. A camada de interface é feita de
um material pléstico termoplastico, em particular de um ma-
terial de poliéter éter cetona (PEEK) e/ou um material de
poliéter imida (PEI), e possibilita uma soldagem térmica de
suporte de carga mecdnica estrita e conseqlientemente forte

de um componente de 4 feito de um material pléastico termor-
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rigido a chapa de suporte 2 do elemento de juncgdo 1, a chapa
sendo feita também de um dos materiais termoplésticos acima
mencionados‘pelo menos na regido do lado de fundo 13.

Em uma outra etapa, para fixacdo do pino 17 no se-
gundo componente 16 um outro furo é incorporado ao segundo
componente 16. Para completar a juncdo, o segundo componente
16 é em seguida aparafusado com a porca de parafuso 9 de uma
maneira conhecida por meio do pino 17.

Para ndo ha& maior simplificagdo e racionalizacédo
da operagdao de jung¢do, ao invés de uma junta de parafuso,
podem ser também providas juntas de aperto ou de trinco de
gualquer tipo. Além disso, ndo é essencial que um furo seja
incorporado ao primeiro componente de 4 exatamente no inicio
da seqléncia de processo da presente invencdo. De acordo com
um procedimento alternativo, este furo pode também ser feito
com uma ferramenta apropriada durante a operacdo de solda-
gem, por meio do gque a seqgliéncia de processo é simplificada.
Da mesma forma, se necessario, ndo é essencial gque uma chapa
de suporte 2 seja provida com o furo de chapa de suporte 3
durante o processo de produgdo, uma vez que este podera ser
incorporado durante o processo de soldagem.

A Figura 3 mostra uma ilustracdo em secdo trans-
versal esquematica de uma modalidade exemplar de um disposi-
tivo para a criagcdo de uma juncdo por meio do elemento de
jungdo de acordo com o método da presente invencéo.

Entre outras coisas, o dispositivo 19 compreende
uma unidade de acionamento 20, assim como o dispositivo de

aperto 21 para um assentamento ndo positivo do elemento de
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juncdo 1. O dispositivo de aperto 21 possui elementos de a-
perto ndc representados em detalhes, por meio dos quais o
elemento de jungdo 1 é firmemente preso. O dispositivo de
aperto 21 é, de preferéncia, feito de modo a alojar uma plu-
ralidade de diferentes tipos de elementos de juncdo tendo
diversas dimensdes e/ou formatos geométricos. Além disso, em
uma modalidade preferida, o dispositivo de aperto 21 possui
um pino piloto 22 para orientar a centralizar o elemento de
jungcdo 1 com relagdo ao primeiro componente 4.

Para a realizagdao da operagdo de soldagem da pre-
sente inven¢do entre o elemento de juncdo 1 e o primeiro
componente 4, o dispositivo de aperto 21 é atuado por meio
da unidade de acionamento 20 em movimentos ou vibracdes os-
cilantes lineares e/ou rotativos. A orientacdo espacial de
tais movimentos ou vibracdes oscilantes lineares e/ou rota-
tivos no espag¢o é indicada por meio das setas 23 a 25. Neste
caso, as setas 23, 24 simbolizam os movimentos alternativos
oscilantes rotativos do dispositivo de aperto 21 com relacio
ao lado de topo 18 do primeiro componente 4, enquanto que a
seta 25 representa os movimentos alternativos oscilantes li-
neares com relagdo ao lado de topo 18.

Com relacdo aos movimentos rbtativos, o termo "os~
cilante" significa que o dispositivo de aperto 21 ndo reali-
za rotagdes completas na direcdo das setas 23, 24, mas sim
se movimenta de maneira vibrante por meio da unidade de a-
cionamento 20, respectivamente apenas em pequenos incremen-
tos quando angulares em torno de um eixo geométrico rotacio-

nal vertical. Por conseguinte, o dispositivo de aperto 21
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juntamente com o elemento de juncdo 1 alojado de maneira néo
positiva no mesmo vibra substancialmente em paralelo a seta
25 na direcgdo do primeiro componente 4 em pequenos incremen-
tos longitudinais. A amplitude de tais movimentos oscilantes
lineares e/ou rotativos no dispositivo de aperto 21 é no ma-
ximo de 1 mm. No entanto, os movimentos ou vibracdes do dis-
positivo de aperto 21 ocorrem aqui em uma freqiiéncia compa-
rativamente alta, por exemplo, da ordem de até 100 kHz.

Além dos movimentos oscilantes lineares e/ou rota-
tivos no dispositivo de aperto 21, os quais sdo ilustrados
por meio das setas. 23 a 25, a unidade acionamento 20 pode
também movimentar o dispositivo de aperto 21 de maneira vi-
brante para cima para baixo na direcdo vertical, isto é a de
uma maneira substancialmente perpendicular ao lado de topo
18 do primeiro componente 4, conforme indicado pelas quatro
linhas 26. A amplitude destes movimentos para cima e para
baixo do dispositivo de aperto 21 atinge também incrementos
apenas relativamente pequenos, por exemplo, de um méximo de
0,1 mm. A freqiiéncia dos movimentos ascendentes e descenden-
tes pode neste caso ser de até 200 kHz. Os movimentos de
freqiéncia para cima e para baixo, que ocorrem em um sentido
substancialmente perpendicular ao lado de topo 18 do primei-
ro componente 4, realizam em particular uma intensificacao
da operagéo dé soldagem entre o elemento de jungdo 1 e o
primeiro componente 4 devido a uma maior entrada de energia.

Neste caso, ©0s movimentos oscilantes lineares, os
movimentos oscilantes rotativos, assim como os movimentos

vibratérios no sentido vertical do dispositivo de aperto 21
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podem também ser gerados pela unidade de acionamento 20 de
maneira simultanea ou sucessiva em qualquer combinagdo pos-
sivel.

O pino piloto 22 serve principalmente para orien-
tar o dispositivo 19 e/ou o elemento de juncdo para a incor-
poracdo do mesmo em um furo 27 previamente incorporado ao
primeiro componente 4. O pino piloto 22 em seguida penetra
no furo de chapa de suporte 3 do elemento de juncdo 1. Quan-
do o furo 27 do primeiro componente 4 do elemento de juncao
1 ndo é previamente incorporado, o dispositivo dé aperto 21
poderd compreender uma pega de furar, ndo representada, de
modo a incorporar um furo 27 ao primeiro componente 4. De
maneira correspondente, ¢é igualmente possivel incorporar o
furo de chapa de suporte 3 na chapa de suporte 2 apenas du-
rante a montagem do elemento de jungdo 1. Em uma outra moda-
lidade alternativa, o pino piloto 22 pode, o mesmo tempo,
ser feito como uma peca de furar e, deste modo, combinar no
mesmo a funcdo de orientar e centralizar, assim como a fun-
cao de furar. De preferéncia, um pino piloto 22 feito como
uma pega de furar poderd compreender uma pegquena ponta de
centralizagdo, a qual no inicio garantird uma orientacdo e
um posicionamento precisos do dispositivo 19 sobre o lado de
topo 18 do primeiro componente 4.

De acordo com uma outra modalidade alternativa, a
peca de furar, assim como o dispositivo 19, para a criacéao
de uma juncgdo entre o primeiro componente 4 elemento de jun-
¢do 1 poderdo também ser funcionalmente separados um do ou-

tro. Neste caso, no inicio da operagdo de soldagem, um furo
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27 ndo é necessario no primeiro componente 4, e o pino pilo-
to 22 poderd ser omitido. O furo 27 é incorporado ao elemen-
to de jungdo 1 e ao primeiro componente 4 apenas apds o tér-
mino completo da operacdo de soldagem que é realizada entre
o elemento de jungdo 1 e o primeiro componente 4.

Além disso, para a realizacdo da operacdo de sol-
dagem, uma contra-peca, ndo desenhada na ilustracdo da Figu-
ra 3, poderad ser provida, a qual amplamente impede uma de-
flex8o do primeiro componente 4. Para este fim, a contra-
peca fica pelo menos localmente a adjacente ao lado de fundo
28 do primeiro componente 4.

Durante operacdo de soldagem, a unidade de aciona-
mento 20 é controlada por meio de um dispositivo de controle
e regulagem, ndo representado. Por meio do dispositivo de
controle e regulagem, em particular a amplitude e/ou fre-
qliéncia dos movimentos oscilatérios lineares e/ou rotativos
do dispositivo de aperto 21 poderdo ser controlados. Isto se
aplica de maneira similar aos movimentos vibratdérios verti-
cais do dispositivo de aperto 21, os quais s&o indicados pe-
la familia de linhas 26. O dispositivo de controle e regula-
gem possui elementos operacionais, assim como transmissores
de sinal, ndo representados em maior detalhe, por meio dos
quais, por exemplo, a operagdo de soldagem poderd ser acio-
nada e o término apropriado da mesma poderd ser exibido. A-
lém disso, por meio do dispositivo de controle e regulagem,
a amplitude e/ou freqiiéncia dos movimentos oscilatérios 1li-
neares e/ou rotativos poderd ser pré-selecionada facilmente

por meio de uma parameterizagdo, dependendo da qualidade do
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material do primeiro componente 4 e do elemento de juncgédo 1,
e monitorada durante a operagdo de soldagem a fim de garan-
tir em todos os momentos uma execugdo 6tima da operacdo de
soldagem independentemente da presente combinacdo de materi-
ais. E 1isto se aplica de maneira similar & amplitude e a
freqiiéncias dos movimentos vibratérios verticais o disposi-
tivo de aperto 21.

Além disso, poderd ser provido ao usudrio especi-
ficar por meio de simples abreviacdes ou designar por com-
pleto os materiais da chapa de suporte 2 e do primeiro com-
ponente 4, e o dispositivo de controle regulagem e, em se-
guida, selecionar automaticamente a partir de um diagrama
caracteristico os pardmetros acima mencionados da opefagéo
de soldagem, em particular a freqiéncia e amplitude dos mo-
vimentos oscilatérios lineares e/ou rotativos e os movimen-
tos vibratdérios do dispositivo de aperto 21, para uma execu-
cdo 6tima.

Finalmente, por meio do dispositivo de controle e
regulagem, caso necessario, é igualmente possivel configurar
ou monitorar a pressdo por meio da qual o elemento de juncédo
1 é pressionado pelo dispositivo de aperto 21 sobre o lado
de topo 18 do primeiro componente 4 durante a operacdo de
soldagem.

O dispositivo 19, esquematicamente representado na
Figura 3, para a realizagdo da operacdo de soldagem entre o
elemento de jungdo 1 e o primeiro componente 4 representa
apenas uma modalidade exemplar que possibilita a uma opera-

¢ao de soldagem por meio de uma soldagem por friccdo. De ma-
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neira alternativa, & igualmente possivel imaginar dispositi-
vos por meio dos quais, por exemplo, uma juncdo entre o ele-
mento de jun¢do 1 e o primeiro componente 4 poderd ser feita
por meio de uma soldagem de alta freqiéncia, uma soldagem
ultra;sénica, uma soldagem de resisténcia elétrica, uma sol-
dagem de indugdo elétrica, uma soldagem por vibracdo, ou
coisa do género.

Deve-se notar que o termo "compreende" ndo exclui
outros elementos ou etapas, e que "um" ou "uma" n&do exclui
uma pluralidade.. Da mesma forma, os elementos descritos em
associacdo com diferentes modalidades podem ser combinados.

Deve-se notar ainda que os sinais de referéncia
nas reivindicacg¢des ndo devem ser construideos como uma limi-
tacdo ao dmbito das reivindicacdes.

Lista de referéncias

1 elemento de juncédo

2 - chapa de suporte

3 - furo de chapa de suporte
4 - primeiro componente

5 - regido de juncéao

6 - came de retencdo

7 - came de retencéao

8 - elemento de mola

9 - porca de parafuso

10 - furo (porca de parafuso)

11 - lado de topo (chapa de suporte)
12 - chapa de base (porca de parafuso)
13 - lado de fundo (chapa de suporte)
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22
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24

25

26

27

28

recesso

recesso

23

segundo componente

pino
lado de topo

dispositivo

(primeiro componente)

unidade de acionamento

dispositivo de aperto

pino piloto
seta
seta
seta

linhas

furo (primeiro componente)

lado de fundo

(primeiro componente)
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REIVINDICACOES

1. Método para a jungdo de um primeiro componente
feito de um material plastico, em particular de um material
plédstico termopléstico e/ou termorrigido, a um segundo
componente por meio da aplicagdo de um elemento de juncéao
sobre o primeiro componente, em que o elemento de Jjuncgédo
possui uma chapa de suporte feita de um material pléastico
termoplédstico e/ou termorrigido, e no qual a chapa de
suporte compreende um meio de conexdo e um furo de chapa de
suporte, o método sendo CARACTERIZADO pelo fato de

compreender as etapas de:

incorporar um furo no primeiro componente;

- soldar a chapa de suporte no primeiro componen-

juntar o primeiroc componente e o segundo compo-
nente por meio da incorporagdo de um meio de juncdo disposto
sobre o segundo componente ao meio de conexé&o.

2. Método, de acordo com a reivindicacgdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender ainda a etapa de:

- prover © primeiro componente feito de um
material plastico termorrigido com uma camada de interfacé,
em particular uma camada de material pldstico termopléstico,
pelo menos em uma regido de juncdo, antes de ser soldado na
chapa de suporte.

3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,
CARACTERIZADO pelo fato de que a soldagem da chapa de
suporte no primeiro componente e a incorporacdo do furo no

primeiro componente ocorrem substancialmente ao mesmo tempo.
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4. Método, de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des 1 a 3, CARACTERIZADO pelo fato de compreender
ainda a etapa de:

- incorporar e prender o meio de conexdo na chapa
de suporte somente depois de a chapa de suporte ter sido
soldada no primeiro componente.

5. Método, de acordo com qualquer wuma das
reivindicagcdes 1 a 4, CARACTERIZADO pelo fato de que a chapa
de suporte é soldada no primeiro componente por meio de uma
soldagem por friccgéo.

6. Elemento de jungdo para a criacdo de uma juncdo
segundo o método de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des 1 a 5 entre um primeiro componente e um
segundo componente, o elemento de juncdo sendo CARACTERIZADO
pelo fato de compreender:

- uma chapa de suporte, adaptada de modo a ficar
fixada a um primeiro componente e que compreende um furo de
chapa de suporte; e

- um meio de conexdo, configurado de modo a se
alojar na chapa de suporte;

no qual o meio de conexdo ¢é configurado para
incorporar um meio de juncdo disposto no segundo componente,
de modo a estabelecer uma jung¢do com o segundo componente;

no qual o primeiro componente ¢é feito de um
material plastico, em particular um material pléstico
termoplédstico e/ou termorrigido,

no qual a chapa de suporte é configurada para ser

soldavel no primeiro componente.
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7. Elemento de juncgéo, de acordo com a
reivindicagcdo 6, CARACTERIZADO pelo fato de que a chapa de
suporte e/ou o meio de conexdo sdo feitos de um material
pléstico termopléastico e/ou termorrigido.

8. Elemento de juncéo, de acordo com a
reivindicagao 6 ou 7, CARACTERIZADO pelo fato de que a chapa
de suporte e/ou o meio de conexdo possuem uma fibra de
reforco.

9. Elemento de jungdo, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 6 a 8, CARACTERIZADO pelo fato de que a
chapa de suporte e/ou o meio de conexdo sdo feitos de
poliéter éter cetona (PEEK) e/ou poliéter imida (PEI).

10. Elemento de jungdo, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 6 a 9, CARACTERIZADO pelo fato de que o
meio de conexdo é alojado de maneira removivel na chapa de
suporte.

11. Elemento de jung¢do, de acordo com qualquer uma
das reivindicagdes 6 a 10, CARACTERIZADO pelo fato de que a
chapa de suporte possui pelo menos dois cames de retencéo,
dispostos lateralmente com relagdo ao furo de chapa de
suporte, respectivamente compreendendo um recesso, cujos
recessos podem alojar um meio de fixacdo, em particular um
elemento de mola ou coisa do género, de modo a fixar de
maneira destacavel o meio de conexdo.

12. Elemento de Jjuncdo, de acordo com qualguer uma
das reivindicagdes 6 a 11, CARACTERIZADO pelo fato de que o

meio de conexdo é uma porca de parafuso.
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13. Meio de juncgdo, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 6 a 12, CARACTERIZADO pelo fato de que o meio
de juncdo é um pino, configurado de modo a ser aparafusado
na porca de parafuso, de modo a produzir uma juncdo sélida
entre o primeiro e o segundo componentes.

14. Dispositivo, em particular para a realizacéo
do método de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a
5, para a criagdo de uma jungdo entre um primeiro componente
feito de um material pléstico, em particular um material
plastico termoplédstico e/ou termorrigido, e um componente
por meio de um elemento de Jjuncdo, o dispositivo sendo
CARACTERIZADO pelo fato de ser configurado para produzir uma
junta de solda entre o primeiro componente e o elemento de
juncgéao.

15. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 14,
CARACTERIZADO pelo fato de compreender ainda:

- uma unidade de acionamento compreendendo um
dispositivo de aperto de modo a alojar o elemento de juncao.

16. Dispositivo, de acordo com a reivindicacdo 14
ou 15, CARACTERIZADO pelo fato de que o dispositivo de
aperto ¢é <configurado para ser atuado pela wunidade de
acionamento em um movimento oscilatdério linear e/ou rotativo
a fim de obter uma solda entre a chapa de suporte do
elemento de jun¢do e o primeiro componente.

17. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 14 a 16, CARACTERIZADO pelo fato de que o
dispositivo é configurado para pressionar a chapa de suporte

do elemento de jung¢do sobre um lado de topo do primeiro
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componente por meio do dispositivo de aperto a uma pressao
definida.

18. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des 14 a 17, CARACTERIZADO pelo fato de que, por
meio de uma contra-pegca disposta na regido de um lado de
fundo do primeiro componente, a deformacdo do primeiro
componente devido a pressédo é amplamente evitada.

19. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicag¢des 14 a 18, CARACTERIZADO pelo fato de que o
dispositivo de aperto possul um pino piloto para orientar e
centralizar o meio de jungdo durante a operacdo de soldagem
no furo do primeiro componente.

20. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicagées»l4 a 19, CARACTERIZADO pelo fato de que o
pino piloto & adicionalmente feito como uma peca de furar de
modo a incorporar o furo no primeiro componente durante a
operacao de soldagem.

21. Dispositivo, de acordo com qualquer uma das
reivindicagées 14 a 20, CARACTERIZADO pelo fato de
compreender ainda:

- um dispositivo de controle e regulagem,
configurado para controlar a freqgiéncia e/ou amplitude do
movimento oscilatério linear e/ou rotativo comunicado pela
unidade de acionamento para o dispositivo de aperto.

22. Dispositivo, de acordo com gqualguer uma das
reivindicagdes 14 a 21, CARACTERIZADO pelo fato de que o

dispositivo de controle e regulagem possui pelo menos um



transmissor de sinal de modo a exibir o término apropriado

da operagdo de soldagem.
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RESUMO

“METODO PARA JUNCAO DE UM PRIMEIRO COMPONENTE
FEITO DE MATERIAL PLASTICO A UM SEGUNDO COMPONENTE, E
ELEMENTO DE JUNGCAO E DISPOSITIVO"

A presente invengdo primeiramente se refere a um
método para a jungdo de um primeiro componente feito de um
material plastico, em particular um material pléstico
termoplésticb e/ou termorrigido, a um segundo componente por
meio da aplicac¢ao de um elemento de juncdo sobre o primeiro
componente, no qual o elemento de jungdo possui uma chapa de
suporte feita de um material pléstico termopléstico e/ou
termorrigido, e compreendendo um meio de conexdo e um furo
de chapa de suporte. O método compreendendo as etapas de
incorporar um furo no primeiro componente; soldar a chapa de
suporte no primeiro componente; e juntar o primeiro
componente e o segundd componente por meio da incorporacio
de um meio ‘de jungdo disposto sobre o segundo componente ao
meio de conexdo. Devido a soldagem da chapa de suporte no
primeiro componente, uma junta de rebite, de outra forma, de
modo geral, requerida para a jungdo da chapa de suporte ao
primeiro componente,vpode ser omitida, por meio do que a
producdo de uma Jjungdo pelo meio de jungdo da presente
invencdo é consideravelmente simplificada. Além disso, podem
ser evitados o enfraquecimento do primeiro componente, assim
como a formagdo de processos de corrosdo em funcdo dos
diferentes materiais utilizados para rebite que se encontram
adjacentes. Em adigdo, a presente invencdo se refere a um

elemento de jun¢do para a criacdo de uma juncdo de acordo
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com o método. Ademais, a presente invengdo se refere a um

dispositivo, em particular para a execugdo do método.
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