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(57) Resumo: PINO PARA SOLDAGEM DE PINOS, CONFIGURAGAO DE FIXAGAO, METODO PARA SOLDAGEM DE UM
PINO E USO DO MESMO A invengao refere-se a um pino (10) para soldagem de pinos, contendo uma haste (12), um flange
axialmente contiguo (14) que se projeta radialmente em relagdo a haste (12) e cuja circunferéncia externa tem um desenho
poligonal de modo que seja capaz de aplicar um torque de teste (T) ao pino (10) por meio de uma ferramenta (40), e uma segao
anular (16) que se une axialmente ao flange (14) e cuja superficie anular frontal radialmente esten- dida (19) € projetada como
uma superficie de soldagem que devera ser soldada a uma peca de trabalho (32), em que a sec¢do anular ( 16) se une
diretamente ao flange ( 14 ), e a secao anular (16) e o ftange (14) formam uma segdo de cabega (20) que tem um diametro
externo inteiramente uniforme (D), e pelo fato de que o formato poligonal (22) do flange (14) se es- tende sobre a segdo anular
(16) até sua superficie anular frontal (19).
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“PINO PARA SOLDAGEM DE PINOS, CONFIGURACAQ DE FIXACAO, METODO
PARA SOLLDAGEM DE UM PINO E USO DO MESMO”

REFERENCIA CRUZADA A PEDIDOS RELACIONADOS

O presente pedido reivindica o beneficio do Pedido Alem&o N° 10 2008 033 373.5,

depositado em 9 de julho de 2008, cuja revelagdo é incorporada neste relatério para fins de

referéncia.

Campo Técnico

A presente invengdo refere-se a um pino para soldagem de pinos, contendo uma
haste, um flange axialmente contiguo que se projeta radiaimente em relagéo a haste, e uma
segdo anular que se une axialmente ao flange e cuja superficie anular frontal radialmente
estendida ¢ projetada como uma superficie de soldagem que devera ser soldada a uma pe-
¢a de trabalho.

Estado da Técnica

A invencgdo diz respeito ainda a uma configura¢ao de fixagdo incluindo uma pega de tra-
balho € um pino soldado & pega de trabalho e também diz respeito a um método de soldagem de
um pino a uma pega de trabalho e ac uso de tal pino para soldagem a uma pega de trabalho.

A invengéo relaciona-se, de maneira geral, ac campo de soldagem de pinos. Este
processo de soldagem é largamente usado no campo de tecnologia veicular. Neste caso,
0s pinos sdo soldados as chapas da carroceria e servem de ancoras para elementos de fi-
Xac&o plasticos (grampos), painéis de instrumentos, etc.

Nos ultimos anos, a tendéncia € a de reduzir a espessura das chapas da carroceria
de modo a reduzir, por exemplo, o peso do veiculo. A soldagem de pinos em chapas de car-
roceria que estdo cada vez mais finas revela-se dificil. Via de regra, os pinos possuem uma
superficie soldagem cenicamente afilada. De modo a fundir esta superficie durante a solda-
gem de pinos, € necessaria uma entrada de energia relativamente alta. Isso pode levar &
“queima” da chapa da carroceria.

Consequentemente, um pino de soldagem que possui um rebaixo concavo e & pro-
jetado para soldagem tipo descarga capacitiva, foi proposto no documento US-A-3,671,710.
Neste caso, o rebaixo, junto com o didmetro externo do pino, resulta em um flange anular. O
objetive € melhorar a uniformidade da poga de fusao.

O documento DE 196 11 711 A1 revela um elemento de soldagem contendo uma
estrutura de flange anular. O flange anular tem uma margem que se estreita na sec¢éo trans-
versal, de modo que uma aresta aproximadamente linear seja obtida na extremidade frontal
do pino. A aresta de soldagem é colocada sobre a peca de trabalho. Em seguida, o pino é
recuado para formar um arco. Finaimente, o pino é colocado na poga de fusdo completa. O
resultado geral € um ponto de solda aproximadamente anular, sendo formada uma cavidade

entre o pino e a pega de trabalho no interior desse ponto de solda anular. E mencionado que
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& canfiguracio do pino prefende possibiifar a soldagem do ping 8 chapas relativaments -
NS par melo do processe de retirada de aroo.

Finalmente, o documento W 2004/033823 A1 rovela um slemato de Hixaglo am
que i ping € soldado a uma chapa {em parficular, uma chapa tpe “sanduiche™). O pino
fam wng egide que fuklony como wn ponto de ruptura pradetenminado de mode 3 oblsy
wn caso de fathg definido. Umna porsa © starraxada oo ping, ¢ 8 resistingla do pine & adap-
fady & resislngia da porea, de mado Gue 3 porca solra rompimentt antes do pino. Contarts
QUE § POICAR NARC S& TOMPE, O RING 58 ompe antes Jde ¢ ping ser arancado da ghapa.

Em oulras palavias, nHo s& aplica um fomue 30 pine até o momenio da montagam,
quando um slemento de fixagdo plastico ou similar ¢ de falo colocado solve o pino. Case
i detaito que afats o ping &/0U 8 chapg acora neste mamento por pordas razdes, & neces
g4 um rabalho de reparo relistivamants CUSIOSE. 1880 OCOITE DOTGUL, NESEE Momeanty, &
chaps em regea (& osld pintads 8 ¢ raperd do ponte de solda e & reaplicaglio de um plng
consequentemens exigam um atamanto subsequents complicads da superfisie da chapy
da carroosna.

O ping utiizade fom uma haste, Uma soglo de flange o uma seclio anulyr axiaimen-
e contious que, jurdos, formam uma secBo de cabega. A razio do comprimento axial da
sepdo anidar parg o comprimenie axial da seclo de cabega {que ¢ formada pelo flange ¢
pala fegdo anulany deve ser menor do que 50%, em parlicular, dentro da faixa de 3B% a
35%. No pregante padide, dd-se imporifincia songidertvsl as demais dimensdes ou razbes
de dimensBes da segBo de cabega. O difmetro sxiemo da seglo de cabegs @ projetado
Parg e redondda neste case,

Haja vista os antecedentes apresendades soima, o objetive di invenglo & ofereosy
L ping de custo aceitdesd, wms conliguragio de Hagdo aperfeigoada ¢ wm método aperfel
goadn parg soldsr wn pine 8 wra pegs de rabatho, sendo que & pegs de trabalho am uma
SEPRIJLNA paUUEnR & sendu qus e toma possivel ovitar ume stusgie que exija 8 realia-
(o da rabathos caros de repara na drea de montagem o casa de falha de uma junta sob-
dada,

Revalagdo da venglio

O prosante objelivo ¢ primairaments alcangado por wm pino pars solidagem de pis
nos, contandns uma hasty, um flangs adalimente contigun que s projets radialmeante am
refagio & haste ¢ oufs chroundardneia exberna tem um dessenho poligongl de modo que ssia
capaz de splicar um forgue do leste a0 no por meio de uma ferramenta, & ums seclo anue
far que s yne asiaimente ac flange ¢ oyl supertivle anular frontal radizimante sstendids &
profetada como uma supartics de soldagem que deverd ser soldada 3 uma pega de trabae
Hho, sm qus 3 secdo anular ss une dirctaments ae Sange, ¢ 8 seglo anular ¢ o flange for
man una seedo de cabeca que tem wn didmetre extemo intsiraments uniforme, s sM qua o
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formate poligonal do fange se estende sobwe & sec8o anular al¢ sua supsrficie anular frome

al

O abjative anterior lambem ¢ alcangado por uma configuragio de Hxag8o incluindo
unta paga de trabathe & w pine do Bpo de scordo com a invenglo soldado & pegs de raba-
tho, am que 3 pega de tabatho tom umy espessura inferior & 1 owm, am particular, inferkr 8
0.8 mm.

O objetivo antarior tambdm € gleangado por wn msiode de solkdagem de um pingea
GINA pees e traliaihe ¢ de verlicar g rosistandia da junia soldada, comprsendsndd as ala-
pas day

groporaionar um pino dotipe de goordo com g invencls;

soddar o pino sobre @ peea de trabalho, em particular por soldagem de pines por re-
Hrads de wrear

somectar uma Barramenta & sep8o de cabega do pino 2 aplicar W torque predeter
munsddo ae pinge de modos & veriicer a rosistneia da junia soldada

For fim, o olyjelivo anteror ¢ slcangado pele uso de wr ping de goordo com a ine
VERSRO pany soldsgem 8 uma pegs de trabalho, culg sspessura § menor oo que 1 e, am
particutar manor do que 8.8 mem,

O ping de acordo com & nvangdo & particularments sdeguado pars saldsgem a ps-
gas de trabathe muitos finas, como chapas de osrrocenia fnas. Nos ditimos anos, lem prava-

wsras

acido 8 landineis ae uso da chapas com menes de 1 o, am particulsr manes de 0.8 mim

wu ad meamo 8 moy ¢ menores. Devido ao design d8 segBo snular @ de uma superticie de
soldagem formads comae uma superticle anular, & possivel realizar & soldagem, nests Case,

com s enbrada de ensrgly relathamaente peguena, redusinds assim ¢ risco de queina

atravas da chapa. Devide ao design da forma poligonal no didmstro sstemo da ssglo de
cabega, & posaivel varificar 8 resial@ncia da junia soldady, lsso & profersncialmente realizs-

do durante a fase da carrocerna bruta, Ou i, por exemplo, g apas 0 ping ter side solda-
do b paga de trabatho. Congegquentemente, qualquer junta soldsda possiveimante defeltuosa
pode ser reparads em um anpo satisfaldrin, G custoso tabathe de repars, QU seria ne-
cossdria no sass de um repars duwrants a fase de montagem, 1o & necessinin. Aldm disss,
outry descoberia surprsandents & @ de Que, apesar dojomalo ssseneigimente poligongd

{oue so astends sobre 3 segdo anular 8lé & supedivle anular frontal), sssencialmenta ndo
houve nenhums desvartagen duranie @ formagde do arce. Aldm do mals, ¢ pine pads ser

produzide com boa relagia custo-banetivih por conta do feomate ntelraments poligonal na
S8030 da cabegs,

Fartanto, o obistive & plenaments alcangady.

£ especisiments preferido que o pino seis formado em uma peos de metal, sm par-
ficudar ago.
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Ho amane, o pine ambdém pade geralments ser felto de outro mstal, & como alu-
min, por sxemplo.

Alam do mais, ¢ vaniaioss ss o pino for produzide por um processo de formagdo 8

Teio, am particular am um processo de dnics estagio cam relalivamente pouca formacdo. lsso

possibiity gue o formato do ping sef8 de Sonstiglo relativamaente simples & gque o formato
putigonal se estenda por foda & arounferdnaa axtema da segls de cabegs. No caso de pi-
ron de flange grands, pode-se usar tambden um preocesso de formagds de miitiplos saté-

gios, Mesmo o oase de um processe de multiples estdgies, o fomato poligonal pode ser

prodiszide por farmagdo, 1sso pode ser realizadn, por sxamplo, pek flange nulor sergdo viras
o ¢ rebacbado, O formato final & entfo fonnado om um estagie de prensa adivional usarde
1ng farramanta de pransa.

A haste pode ser de desanhio cllindrico, mas, de proferénaia, possul una roscs. A
FORCA POUR SR UME roBng Mmatricg, mas, paricularments £ uma S8 grossa.

O formato poligonal &, de preferdngia, um formato octoegonal,

Nasta conoretizag@n, © pino pods ser produzido com dfima relacio cusio-banefivio.
Alam do mais, § posshead usar uma forramanta relativaments simples parg axerosr urm o

guie de tesle no ping 1@ soldade. No entante, ¢ fermate poligonal ambam pode ser um o
P

miato haxagonat ou cutre formato poligonsl. Aldm do mals, @ axpressiio "onato poligonal”,
naste caso, ambam protende referiess ao oo de que g orounderdncia extema 4 dentada
i tem outra forma que difers de uma Toons oircadar

£ especialmente praferido que & razio do comprimento axial da seglio de cabega
para o didmetro extemo da seglo de cabecs eslel dentro da fixa de 17 & 34, em particu-
far dentre O faixg de 43 8 34 no caso de pinosepadlo ou T8 a U2 ne ¢aso de pinog de
Hangs grande.

Dessa forma, o comprimento sxial da ssglio de cabega pode ser projstade para ser
relativamante grande, de modo que sejs relativamants simples consctar ums ferramenta
DATR SAToEr L forgue da teste.

Do acorde com sulra concretizaclo meferida, 8 raede do compaimento axial do
fange para ¢ comprimento axial da seglo de cabegn osta dentro da fabe de 30 8 A0

Dessa forma, & seglo anular pode ser projetada parg ser relativaments longa em
relagio ao fangs, Porlanto, prmeiraments & possivel sconamizar peso. Em segunds lugar,
3 $8080 de cabega come unt ioda pode ter um comprimento axial relativamente pegusng, de
wrode que umg siura geral peguena seln obtida.

e & aplicave! sspecialmenta 98 a rmelo do comprimento axial do flangs para ©

comprimanto axial da sagio de cabega for menor Jdo gus 5H10.

No casoe de pines de tange grands, 8 redo do compriments sxial do Hange parg o
comprimeanto axial da seglo de cabega &, via de ragra, bem inferior & 571D,
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N caso de pines som wm diimatro de Hange grande, & vaniaiost olereder um pore
o de locslizaglo parg slimentagdo atomatics em inglalaghes de sdidageny @ para 8 monta-
qem {conexdes de aparafusamento oy martagem}. O referido ponto de localizagso & dispog
o na face de sxtremidads da haste oposta & seglio de cabeca ¢ om um didmetro meanor oo
que o da haste.

Aldm do mals, hasles de fange grands também podam ser propomichados pré-

matdivas {porcas ceges, porcas de fange pora pinos com aleramerto ou componsmes
mistdlions) e podern ser soldadas de forma automatica ou manual,

Prosuma-se desnacessdnip dizer que 08 aspectos supramengionados © o8 aspentos
que ainda serie explicados adiante podem ser usades ndo somenis na combinacdo respec-
vamenie sspecifivada, mas tambem em oulras combinacles ou separadaments, sem di-
wargi Ao Ambite da presents invenglo,

Brove Degongdo dos Desenhos

As poncretizactaes axempificativas da invengio s&o Hustradas nos desenhas & des-
crifas em mals detathes adianta. Nog desanhos:

A Fig. 1 ustra uma vista lateral parciaimente em segfo da um pine de asarde com
uma concretivacdo da invenglny

A g @ Hustra uma vista rontal do pinc da Fig. tie

A Fig. 3 dustis uma sonfiguragdo de fixagio com umna pega de trabatho e wn pino
de geordo nom & Fig. 1 & 2 soidads sobrs a pegs de tabatho,

Moo pars Concrstizagiio da nvengie

Uma concretizagda de um pino de acorde com a invenedo § designada de manels
geral peld numerat 10 nas Figs. 1 ¢ 2,

{0 ping 10 feny uma haste 12,8 qual se une, na direc8o axigl, um Hange 14, Adia-
cente a0 fange 14 na diregdo axial estd ums seglo anular 18, dentre da qual ests kealizado
wn rebaize 17 de 52080 fransversal sircular,

Lot alko geametico longituding! do pinoe 10 & fustrado sm 18,

L supertivie anuar rontal 18 & foomada ng extremidads rontad da seglo anular
16 O rebaixo 17 extonde-se ¢ partir Qo supsadficie frontad snudar 18 816 o flange 14,

Do modo garal, o fangs 142 3 segdo anular 16 formam uma seglio de cabega 20,
otfg cirourderénola exlema fem um foamale poligonal 82, no presente caso, wn formalo oo
fogonal.

Lima rosts grossa 24 ¢ formada ng haste 12, O ging 10 fam um comprimento geral
L O comprimento axial da seglo de cabaga 20 & dosignado por K na Fig. 1. O comprimants
axial da secdo de Hange 20 ¢ designadn por F oa Fige 1. Um didmeto exteme da segdo de
cabeca 20 & designado por U, & wn diimetro intemo do rebaixo 17 & designado por A
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A razio do comprimeanto axial F do flange 14 parg o comprimenio axial K da seclo
de cabega 30 esta dentro da fabis de 310 8 54D, no prosents ¢ase, aproximadamente derw
o o faba de 45410,

A razéo do didmelro Inferma A do rebaizo 17 para o didmetro seiemo [ da segio ds
cabogs 20 el dentro di faixg Jde 5110 8 8410, de praferdncia dentrd da faixa de &0 a THG,

& razdo do comprimento axial X da segio de cabegsa 20 para o comprimento gerad L
de ping 10 ssla denbin d8 falxa de W10 g 4110, de preferdncia dentro os faika de 15/ W0 a
3M0. No praseinie casd, 8 raado ostd s fomo ds 2110,

A supedicls aniar frontsl 18 so sslende fa dirsglo radial, A circunterSnola interna

i seclo anular 18 tem um desenhio giroular om sselo ranaversal,

A Fig. 3 mostra uma configuracdo de Hixag8o 30 de acordd com a invenglo, & refs-
ridda configuracn de Hxkaelo 30 tende um ping 10 do tipo dustrado na Fig, 1 8 8 o releride
pine 10 sendo soldade sobre uma pega de teabalho 32, A pega db trabatho 32 ¢ uma chapr

meidlica, de preferdncis feila do mesmo matenal gue o ping 10 ou de wn materal similar 80
do piss HE A pega de Tabatho 32 tom ums espessura W que ¢ menor do que 1.0 oym, am

particulay manordo qua 0.8 mim, No presants 2aso, & espessura WS de cerca de 0.8 sy
Come indicade asquamaticamants ng Flig. 30 0 piey 108 adequado pars Hikagio de

urry elemando de fikagho plastioo ou grampe 34, qus por st § conhenido no estads da donica.

Q grampao 34 pode conter, por sxemplo, UM receptacuio 36 pars um compunants 38 O

componente 38 pode ser, por axemple, wm cabo o uina Hsglio, wma linha de frelo ouw uma

firha de combustivel,

Neste caso, o grampo 34 s¢ apaia 1o ldo 4o flange 14 que aponta para & haste 12,
comp mosteg a Fig. &

Na srea de teonologia valoular, © grampo 34 ¢ txado a0 pino 10, vix de regra, em
wng “drea de montagem”. Neste caso, & carcags do veioulo $ produzida o 3 pega de traba-
o 32 incluindo © ping 10, via de reges, 8 osta platada, de mode que 88 Conaxdes necessd-
raR possam ser efetusdas. O pine 10 € soldado sobre 8 pega de trabathe 32 antecipada-
mede no esidgio de “caroosnia brula”

Dirstamente apds © ssidgio de sancceda bruta & andes das otapas de processa-
manto adicionalg, de preferénols, verfice-se 8 @ s soidada entre o pind 10 ¢ a pega de
rabatho 32 possul resisténcls suliviante.

MNaste caso, durarte o astagio de osprovenia bruty ou antes da fase de montagem,
u tongue T @ axercido sobre o ping 10 am ome do s geomshico longiludinal 18 por
men de wng forramenta 40 ndicads ssquamaticaments na Fig. 33 No pracesso, o feras
manta 40 age sobre 2 s6¢i0 de cabega 20 provida do formato poligonal. O forque T gqus &
aplicady, neste case, ¢ um orgue pradeterminado que e ping 10 corrslaments soldado &
pers de rabatho 32 & capaz de absorver sem caussr danes 3 junda soldada sfou ao pino 10
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Algm disse, ¢ formato poligonal da secdo de cabega 14 permite que os componan-
tos moniados ou slementos deo ago pldsticos {grampos 34}, dada & wtilizaghy de recapta-
cufos adequados, sojam capazes de agir scbre o formato poligonal 22 de modo & permilir ©
travaments antirolagdo ou ajusts na posigdo correta,

{3 pirxe 10 geraimente pode ser usado am qualquer contigiraciio. Ble pode ser pu
nde provide de wna parte plistios pré-acabads {por sxemplo, soldagsm do ping 10 & pega
de rabalho, em gue o slemento de fixaglo plastico 8 estd presents no ping 10, como serla
vaEORe, pOor exempio, 18 xagdo 8 parte inferior da carroosria).

Nesta concretizacdo, deve-se possiveimsents fomar cuidado para asseguranss de
gue ¢ slemento de Hxagdo plastics pré-encaixado deixe polo menes parte do fonngto polh
gonal a2 da segse de cabega 20 Nvre para Que Sindg pOSSS axerser o tomue de feste no
astigho de carroceria bagta,

Aldrn domais, ¢ ping 10 também pode ser soldade & s peea de trabathe 32 sem
uma pade plistics pré-enoaizada, comn descrito anteriomenta. Uy slemento de fixagdo
pldstico, &l como wnt grampo 34, pode sntiio ser fixade ao mesma, por exemply, am uma
area de montagem.

O ping 10 & preferencialimente soldado por soldagem a sree cam arco melivade. No
PrOcEsg, 8 supertivle anulir 19 ¢ colocaria sobre a pega de tmbalho 32, Uma corrants pilo-
to eldtrica & entdo acionada. O ping 10 & arguido novarments 43 paga de rabatho 32, duran-
1R Q QUS OO Wi aron. ApGs 1880, uma corrente de impeza ¥ scionada (8o sheciutaman-
1 necessdng). Por fim, oms corvents de soldagem qus & acontuadamenty mals alevada do
Gup & corrents plistn & acionada, sendo 8 encrgia suliclenta pars fundiy 5 superhicle frontsl
angar 19 ¢ wna supsrficle de acoplamanto corrsspondante s pegs de trabatho 82, Finab
mante, o pino 0@ rebaiads novaments sobre & paga de rabalhe 32, ousnta o Qus 8 po-
gas de fusdo se funder A sorente de solds & entio desligada. A poca de fusiio complats
s solidificn & o ping 10§ integralmente conectado & pega de trabaiho 32,

Embora as concretizacies sxempiifivativas da prosants invangdo tenham sido tuse
fradas ¢ Jesoritag, serd apraciade pelos varsados na {eonios gue alferacdes poderdo ser
Toltas nessas concratizaches sem divergie dos principlos © oo sspirito da wengln, oujo ss
oope & delinido nas reivindicacios anexas & am sous syuwvalantes.
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REIVINDICACOES
1. Pino {10) para soldagem de pinos, CARACTERIZADO por conter uma haste

(12), um flange axialmente contiguo (14} que se projeta radialmente em relagio a haste (12)

e cuja circunferéncia externa tem um desenho poligonal de modo que seja capaz de aplicar
um torque de teste (T) ao pino (10) por meio de uma ferramenta (40), e uma seg¢do anular
(16) que se une axialmente ao flange (14) e cuja superficie anular frontal radialmente esten-
dida {19) e projetada como uma superficie de soldagem que devera ser soldada a uma peca
de trabalho (32), em que a se¢do anuiar (16) se une diretamente ao flange (14), e a segéo
anular (16) e o flange (14) formam uma segédo de cabega (20) que tem um didmetro externo
inteiramente uniforme (D), e pelo fato de que o formato poligonal (22) do flange (14) se es-
tende sobre a se¢éo anular (16} até sua superficie anular frontal (19).

2. Pino, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que o pi-
no (10) € feito em uma pega de metal, em particular ago.

3. Pino, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, CARACTERIZADO pelo fato de que
o0 pino (10) & produzido por um processo de formagéo a frio.

4. Pino, de acordo com gualquer uma das reivindicagdes 1 a 3, CARACTERIZADO
pelo fato de que a haste (12) tem uma rosca (24).

5. Pino, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 4, CARACTERIZADO
pelo fato de que o formato poligonal (22) é um formato octogonal (22).

6. Pino, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 5, CARACTERIZADO
pelo fato de que a razéo do comprimento axial (K) da se¢&o de cabeca para o didmetro ex-
terno (D) da se¢do de cabeca (20) esta dentro da faixa de 1/7 a 3/4.

7. Pino, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 1 a 6, CARACTERIZADO
peio fato de que a razdo do comprimento axial (F) do flange (14) para o comprimento axial
(K) da segao de cabega (20) esta dentro da faixa de 3/10 a 5/10.

8. Pino, de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 7, CARACTERIZADO pelo fato
de que a razdo do comprimento axial (F) do flange (14) para o comprimento axial (K) da se-
¢ao de cabeca (20) é menor do que 5/10.

9. Configuragéo de fixagédo (30) CARACTERIZADA por incluir uma pega de traba-
Iho (32) e um pino {10) soldado a peca de trabalho (32), em que a pega de trabalho (32) tem
uma espessura (W) menor do que 1 mm, em particular menor do que 0,8 mm, e pelo fato de
que © pino @ um pino (10) tal como definido em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8.

10. Método para soldar um pino (10) a uma pega de trabalho (32) e verificar a resis-
téncia da junta soldada, CARACTERIZADO por compreender as etapas de:

proporcionar um pino (10) tat como definido em qualquer uma das reivindicagdes 1
a§;

soldar o pino (10} sobre a pec¢a de trabalho {32), em particular por soldagem de pi-



nos por retirada de arco; e

conectar uma ferramenta (40) a se¢éo de cabega (20) do pino (10) e aplicar um tor-
que predeterminado (T) ao pino (10) de modo a verificar a resisténcia da junta soldada.

11. Uso de um pino (10} tal como definido em qualquer uma das reivindicagdes 1 a
8, CARACTERIZADO por ser para soldagem a uma pecga de trabalho (32), cuja espessura

(W) é menor do que 1 mm, em particular menor do que 0,8 mm.
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RESUMO

“PINO PARA SOLDAGEM DE PINOS, CONFIGURACAO DE FIXAGCAQ, METODO
PARA SOLDAGEM DE UM PINO E USO DO MESMQ”

A invencgéo refere-se a um pino (10) para soldagem de pinos, contendo uma haste
(12), um flange axialmente contiguo (14} que se projeta radialmente em relagéo a haste (12)
e cuja circunferéncia externa tem um desenho poligonal de modo que seja capaz de aplicar
um torque de teste (T) ao pino (10) por meio de uma ferramenta (40), e uma segéo anular
(16) que se une axialmente ao flange (14) e cuja superficie anular frontal radialmente esten-
dida (19) e projetada como uma superficie de soldagem que devera ser soldada a uma pecga
de trabalho (32), em que a seg¢do anular (16) se une diretamente ao flange (14), e a secio
anular (16) e o flange (14) formam uma se¢do de cabega (20) que tem um didmetro externo
inteiramente uniforme (D), e pelo fato de que o formato poligonal (22) do flange (14) se es-

tende sobre a se¢éo anular (16) até sua superficie anular frontal (19).
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