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(57) Resumo: MONTAGEM DE COMPONENTE, E, METODO
PARA FABRICAR UMA MONTAGEM DE COMPONENTE. Uma
montagem de componente compreendendo uma peg¢a de metal em
chapa e um elemento fixador, o qual. tem uma parte de flange de
diametro maior e uma parte de eixo de diametro menor que se estende
para longe da parte de flange e se funde por sua extremidade distante
da parte de flange em uma seg¢éo cilindrica de rebite, caracterizado
pelo fato do elemento fixador ser projetado para uso com partes de
metal em chapa com espessuras na faixa de 3mm e maiores. Com
partes de metal em chapa relativamente finas, a pe¢a de metal em
chapa tem uma abertura cilindrica perfurada lisa que tem um diametro
correspondendo ao diametro da parte de eixo, com a se¢éo cilindrica
de rebite sendo remodelada a um taléo de rebite que contata o lado de
baixo da pe¢a de metal em chapa. Com partes de metal em chapa de
espessura média a pe¢a de metal em chapa tem um furo escalonado
com a regido de furo de diametro maior recebendo o taldo de rebite.
Para partes de metal em chapa relativamente espessas, a pec¢a de
metal em chapa tem um furo perfurado cénico e a secéo cilindrica de
rebite € remodelada a um taldo cénico de rebite que é acunhado no
furo divergindo conicamente.
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“MONTAGEM DE COMPONENTE, E, METODO PARA FABRICAR
UMA MONTAGEM DE COMPONENTE”

A presente invengdo refere-se a uma montagem de
componente consistindo de um elemento fixador e uma pega de metal em
chapa, bem como, a um método para a fabricagdo de uma mbntagem de
componente como esta. E uma prética diria na fabricagdo de carrocerias de
automodveis operar com elementos fixadores, presentes em forma de
elementos de rebite, elementos de perfuragdo e de rebitagem ou elementos de
presséo.

Com um elemento de rebite, o elemento é inserido em uma
pega de metal em chapa pré-perfurada e rebitado a pega de metal em chapa
por entalonamento sobre a se¢do de rebite do elemento fixador. O proprio
elemento fixador tem uma parte fixadora, ou seja, uma rosca interna ou uma
haste de parafuso com uma rosca externa, com a qual um componente
adicional pode ser preso a peca de metal em chapa usando um parafuso ou
uma porca, respectivamente. Os elementos de perfuragdo e de rebitagem sio
feitos autoperfurantes, ou seja, o proprio elemento corta o furo na pega de
metal em chapa e é subseqiientemente rebitado a pega de metal em chapa.
Com elementos de pressdo a pe¢a de metal em chapa é, outra vez, igualmente,
preperfurada e o elemento é, entfio, passado através do furo e pressionado
juntamente com a pega de metal em chapa de modo que material de metal em
chapa flua para rebaixos do elemento de pressdo e trave o elemento de
pressdo em relagdo a pega de metal em chapa, de modo que ele seja fixado
firmemente a pega de metal em chapa e néo possa ser extraido diretamente da
peca de metal em chapa.

Estes elementos fixadores tém, na construgdo de automdveis, -
deslocado amplamente elementos de soldagem que eram soldados
anteriormente as partes do corpo de metal em chapa, ou similares. A

soldagem dos elementos é, por um lado, dificil de integrar na fabricagdo de
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componentes individuais devido & deformagdo mecénica e leva, também, a
uma contaminac¢io indesejada da pe¢a de metal em chapa. Além disso, os
elementos de soldagem ndo podem ser usados com vdrias partes de metal em
chapa, por exemplo, quando estas s3o pré-pintadas ou consistem de duas
camadas de metal em chapa, opcionalmente com uma membrana pléstica
disposta entre elas. Igualmente ndo podem ser usados quando a pega de metal
em chapa é uma parte de grande resisténcia, uma vez que o calor que esta
associado a operagdo de soldagem leva a uma redugdo inaceitavel das
propriedades do metal em chapa na regido de localizagdo da solda. Na
fabricacdo de partes de metal em chapa para automdveis € necessario um
grande nimero de partes e as espessuras do metal em chapa em questdo
encontram-se normalmente na faixa de 0,6 mm a 2,5mm, algumas vezes, além
disso, até 3mm ou ligeiramente maior.

Um elemento fixador na forma de um elemento de porca €
conhecido do US. PS 5.251.370 tendo uma parte de flange de didmetro maior
e uma parte de eixo de didmetro menor que se estende para longe da parte de
flange e se funde por sua extremidade distante da parte de flange em uma
se¢do cilindrica de rebite cujo lado externo repousa aproximadamente em
nivel com o lado externo da parte de eixo, ou seja, tem o mesmo didmetro,
com o lado da parte de flange adjacente a parte de eixo formando um ressalto
de contato de metal em chapa e com caracteristicas provendo prote¢do contra
a rotagdo que é provida na parte de eixo e/ou na regido do ressalto de contato
de metal em chapa.

Um elemento fixador deste tipo € acoplado a pega de metal em
chapa de acordo com a citada patente US., por meio do assim chamado
processo de rebitagem em furo de fixagdo. Para esta finalidade, a pega de
metal em chapa € preperfurada e a regido em torno da perfuragdo ¢ moldada
em uma proje¢io conica ou em um colar conico. Durante a passagem da se¢do

de rebite do elemento através da pega de metal em chapa, que ocorre a partir
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do lado da proje¢do coOnica, a segdo de rebite é entalonada e dilatada e,
simultaneamente, a proje¢do cOnica € parcialmente invertida, de modo que o
furo da projecdo conica tem o didmetro reduzido. Um tipo de prisdo por
estrangulamento ocorre entre a pega de metal em chapa e o elemento fixador e
apresenta propriedades mecénicas excelentes da conexdo entre o elemento
fixador e a peca de metal em chapa. A proje¢do conica das partes de metal em
chapa é feita diferentemente para espessuras de metal em chapa diferentes de
modo que se possam cobrir espessuras de metal em chapa diferentes com um
elemento.

Na relatério descritivo da patente é salientado que o elemento
pode ser usado com espessuras de metal em chapa de até 4mm e, como dito
acima, espessuras de metal em chapa maiores do que 3mm sdo relativamente
raras na constru¢do de automovel.

Elementos de rebite também sdo usados na fabricagdo de
caminhdes, entretanto, em uma faixa muito menor. Essencialmente apenas o
uso de elementos de rebite para a fabricagdo de automoével € conhecido, os
quais também sdo usados em partes de metal em chapa finas de caminhdes,
por exemplo, na regifio da cabine do motorista. Partes de metal em chapa mais
estaveis de caminhdes, ou seja, com espessuras de metal em chapa maiores do
que 3mm e normalmente maiores do que 4mm, e maiores, sdo - se o forem -
apenas providas com elementos de rebite em casos bastante raros, uma vez
que os elementos de rebite que estdo disponiveis ndo sdo projetados para estas
partes de metal em chapa espessas. Além disso, relativamente poucos
caminhdes sdo fabricados em comparagdo com automoveis. Os métodos
usados na fabricagdo do caminhdo levam ao dominio dos elementos de
soldagem

O objetivo da presente invengdo € propor uma montagem de
componente consistindo de um elemento de rebite e uma pe¢a de metal em

chapa, e também um método para a fabricagdo desta montagem de
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componente que represente uma solugdo de custo favoravel mesmo com
pequenas quantidades e que possa ser usado economicamente.

De modo a satisfazer este objetivo, uma montagem de
componente do tipo nomeado inicialmente ¢ proposta de acordo com a
invengdo, caracterizada pelo fato do elemento fixador ser projetado para uso
com partes de metal em chapa tendo espessuras na faixa de 3mm e maior e
pelo fato da pega de metal em chapa repousar em um plano, pelo menos na
regido de acoplamento do elemento fixador antes de um acoplamento
posterior do elemento fixador e

a) para as partes de metal em chapa relativamente finas, a pega
de metal em chapa tendo uma abertura cilindrica perfurada lisa, tendo um
didmetro que corresponde pelo menos substancialmente ao didmetro da parte
de eixo, com a se¢do cilindrica de rebite sendo remodelada a um taldo de
rebite que contata o lado da pega de metal em chapa distante do ressalto de
contato de metal em chapa, ou

b) para partes de metal em chapa de espessura média, a pega
de metal em chapa tem um furo escalonado com uma parte cilindrica de furo
adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa e um didmetro menor que
corresponde pelo menos substancialmente ao didmetro da parte de eixo e com
uma regifo de furo de um didmetro maior que recebe a segéo de rebite que foi
entalonada para formar um taldo de rebite, ou

c) para partes de metal em chapa relativamente espessas nas
quais a peca de metal em chapa tem uma espessura que corresponde pelo
menos substancialmente ao comprimento total da parte de eixo e a seg¢do de
rebite, ou seja, mais espessa, a pega de metal em chapa provida com um furo
conico divergindo na dire¢do a partir do lado da peca de metal em chapa
confrontando o ressalto de contato de metal em chapa para o lado mais
afastado a partir do ressalto de contato de metal em chapa, com a segéo

cilindrica de rebite sendo remodelada a um taldo cOnico de rebite que €
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acunhado no furo divergindo conicamente.

Desse modo, é proposto um elemento fixador que, de forma
admissivel, tem uma forma bdsica que € conhecida de per si, mas que também
pode ser usado com partes de metal em chapa com espessuras acima de 3mm
quando a pega de metal em chapa for preparada adequadamente.

E inicialmente importante que a peg¢a de metal em chapa
repouse em um plano na regido de acoplamento do elemento fixador antes e
também apéds o acoplamento do elemento fixador, ou seja, a pega de metal em
chapa ndo é provida com uma proje¢do conica como em uma rebitagem em
furo de fixa¢do, mas, em vez disso, a peca de metal em chapa permanece em
um plano, tanto durante a preperfuragdo como também durante o acoplamento
do elemento.

Isto evidentemente nio impede que o metal em chapa seja
remodelado antes ou depois da operagdo de perfuragdo como uma saliéncia,
com o elemento fixador sendo acoplado a regido de base plana da saliéncia,
mas significa, além disso, que a pega de metal em chapa repousa em um
plano, tanto na vizinhanga imediata do acoplamento do elemento fixador
como também em dire¢es radiais adjacentes ao ponto de acoplamento.

Com partes de metal em chapa relativamente finas, que podem
ter, por exemplo, uma espessura entre os 3mm e 4,5 milimetros, a secéo de
rebite que se projeta para fora do lado da pega de metal em chapa distante do
ressalto de contato de metal em chapa € entalonada sobre um taldo de rebite,
com o taldo de rebite, entfio, por assim dizer, contatando o lado de baixo do
metal em chapa quando o ressalto de contato de metal em chapa da parte de
flange contata o lado superior do metal em chapa. De modo a conseguir uma
unifio aparafusada plana, entfo, ou temos que usar uma arruela com um furo
que receba o taldo de rebite ou operar com um furo alargado no componente a

ser aparafusado para formar a unido.

O didmetro da rosca do elemento fixador ndo esta restrito a
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quaisquer tamanhos particulares, embora na constru¢do de caminhio, com
partes de metal em chapa mais espessas, raramente sejam usados parafusos
tendo uma rosca menor do que M8, com tamanhos de rosca M20 e maiores
ndo sendo raros.

Para partes de metal em chapa um tanto mais espessas, por
exemplo, na faixa entre 4,5mm a 6,5mm, ¢ usado, de acordo com a invengéo,
um furo escalonado na peca de metal em chapa com o taldo de rebite sendo
recebido na regido de furo de didmetro maior, ou seja, ndo se projetando para
fora do lado de baixo da peca de metal em chapa. Isto torna supérfluo o uso
de uma arruela especial ou a provisdo de um recesso especial no componente
a ser aparafusado.

Para partes de metal em chapa espessas, por exemplo, tendo
uma espessura maior do que 6,5mm é, de preferéncia, produzido um furo na
peca de metal em chapa por um processo de perfuragdo, com o furo sendo
feito divergente conicamente na dire¢do que vai do lado da peca de metal em
chapa adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa para o lado distante
da peca de metal em chapa. Entdo, a se¢@o de rebite ndo ¢ formada entalonada
sobre o taldo de rebite, mas sim em uma forma conica, de modo que a se¢do
de rebite seja acunhada no furo divergindo conicamente e, desse modo,
impedindo que o elemento fixador seja pressionado para fora da peca de metal
em chapa:

O elemento fixador é formado normalmente como um
elemento de porca, ou seja, tanto a parte de flange, como a parte de eixo de
forma vazada também € feita vazada com um espago vazado tendo uma rosca
interna. Entretanto, a rosca ndo se estende para a se¢do de rebite porque, de
outro modo, seria deformada no entalonamento sobre a secdo de rebite. Em
vez disso, a se¢do de rebite se funde normalmente via um ressalto de anel e
um cone de inser¢do na parte de eixo vazada, ou seja, na rosca. A provisao

deste ressalto de anel torna possivel, por um lado, manter a segdo de rebite a
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uma dimensdo apropriada na espessura radial e manté-la prontamente
deformdvel. Entretanto, a parte de eixo deve ser feita adequadamente espessa
de modo que o elemento fixador tenha uma estabilidade consideravel sendo,
portanto, apropriado para uso em um caminhdo.

Este modo de realizagio € particularmente favoravel devido ao
fato de um furo divergindo conicamente deste tipo poder ser feito, de acordo
com a invengdo, relativamente facil por uma operagdo técnica de
pressionamento e, certamente, por uma faixa consideravel de espessuras do
metal em chapa, com o taldo conico de rebite ocorrendo em um ponto do furo
correspondendo ao comprimento total da parte de eixo com a segdo de rebite.
E simplesmente necessério selecionar um botdo de estampagem apropriado a
respectiva espessura de metal em chapa de modo a conseguir a dilatagdo da
sec¢do de rebite para a forma conica.

No acoplamento do elemento fixador a respectiva pega de
metal em chapa, alguns narizes provendo prote¢cdo contra rotagdo, que séo
providos no elemento fixador, sdo pressionados na pe¢a de metal em chapa e
nela formam recessos correspondentes, os quais, conjuntamente com OS
narizes provendo proteg¢do contra rotagdo, geram prote¢do necessaria contra
rotagao.

Os narizes provendo protegdo contra rotagdo se estendem,
preferivelmente, na diregdo axial da parte de eixo, ao longo da tltima, e/ou se
estendem em dire¢des radiais no ressalto de contato de metal em chapa

Neste momento deveria se salientado que ndo € essencial
projetar o elemento de modo que partes de metal em chapa mais finas estejam
na faixa entre 3 a 4,5mm, uma vez que partes de metal em chapa de espessura
média tém uma faixa de 4,5 a 6,5mm e partes de metal em chapa mais
espessas tém uma espessura maior do que 6,5mm.

A afirmativa de que, com partes de metal em chapa mais finas

tendo uma espessura na faixa de 3 a 4,5mm, o taldo de rebite esta localizado
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no lado de baixo da peca de metal em chapa, significa que a parte de eixo do
elemento é projetada de modo a ter um comprimento de, aproximadamente,
3mm, enquanto que a se¢do de rebite, da mesma forma, tem um comprimento
axial de, aproximadamente, 2,5mm Uma vez que o comprimento total da
rosca é determinado pela altura axial da parte de flange e 0 comprimento axial
da parte de eixo, a altura de uma parte de flange poderia ser aumentada e o
comprimento da parte de eixo poderia ser reduzido, desse modo o taldo de
rebite no lado de baixo da peca de metal em chapa sendo entdo possivel,
mesmo com partes de metal em chapa mais finas, resultando em que as partes
de metal em chapa de espessura média comegardo, entdo, a uma eépessura
menor, por exemplo, agora a 4mm, devido a um furo escalonado também
poder ser reduzido com esta espessura de metal em chapa na qual, a regido do
furo de maior didmetro também é adequada para receber a segdo entalonada
de rebite. Desse modo, como explicado acima, resulta uma superficie de unido
aparafusada plana juntamente com as vantagens procedentes da mesma.
Entretanto, isto também significaria que se poderia, entdo, preparar um furo
divergindo conicamente para partes de metal em chapa para uma espessura
de, por exemplo, 5,5mm; de modo que o furo escalonado, que € mais
complicado para fabricar, ndo seria, de todo, necessario.

Das explanagdes acima, pode ser visto que ndo se tem que usar
todas as trés possibilidades de acordo com a invengdo e aquela, em particular,
com um furo com um furo divergindo conicamente, resulta em vantagens
especiais, particularmente uma vez que uma forma conica deste tipo pode ser
fabricada relativamente facil.

A parte de flange do elemento fixador tem forma circular
geralmente arredondada em uma se¢do perpendicular ao eixo longitudinal,
Desse modo, o elemento pode ser vantajosamente fabricado por deformagéo a
frio de material de barra redondo. Devido a fabricagéo a partir de material de

barra redonda a parte de flange pode ter uma forma arredondada, vista de
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lado, o que, por um lado, assegura resisténcia adequada da parte de flange a
deformago a frio e, por outro lado, uma extensdo radial adequada do ressalto
de contato de metal em chapa, de modo que a pressdo de contato superficial
pode ser mantida pequena. A evitagdo de bordas afiadas, que ndo se levantam
com a forma arredondada, ¢ vantajosa.

Desse modo, é possivel distinguir trés tipos diferentes de
acoplamento do elemento de fixagdo para a fabricagdo da montagem de
componente. Com uma pega de metal em chapa mais fina, ele ¢ perfurado
com um pung:ﬁo de modo a formar uma abertura cilindrica perfurada lisa
tendo um didmetro que corresponda pelo menos substancialmente ao didmetro
da parte de eixo, com a parte de eixo do elemento fixador sendo, ento,
pressionada através do furo cilindrico até que o ressalto de contato de metal
em chapa da parte de flange contate a peca de metal em chapa em um lado e
as caracteristicas, ou narizes, provendo protegdo contra rota¢do, tenham
cavado na peca de metal em chapa e a segfo cilindrica de rebite sendo
remodelada por meio de um botdo de estampagem apropriado para formar um
talio de rebite que contate o lado da peca de metal em chapa distante do
ressalto de contato de metal em chapa.

Com uma pega de metal em chapa de espessura média o
método ¢ realizado de tal maneira que um furo escalonado & produzido na
peca de metal em chapa com uma regido cilindrica de furo de didmetro menor
adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa, o qual corresponde pelo
menos substancialmente ao didmetro da parte de eixo e com uma regido de
furo de didmetro maior, com a parte de eixo do elemento fixador sendo
pressionada através do furo até que o ressalto de contato de metal em chapa
da pega de metal em chapa contate um lado da pega de metal em chapa e as
caracteristicas e narizes provendo proteg¢do contra a rotagdo tenham cavado na
peca de metal em chapa e a segdo cilindrica de rebite sendo, entéo,

remodelada por meio de um boto de estampagem apropriado para formar um
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taldo de rebite, que é recebido na regido de furo de didmetro grande.

O furo escalonado ¢é fabricado, por exemplo, por um
procedimento de perfuragdo, ou por um processo de prensagem em duas
etapas.

Com uma pega de metal em chapa relativamente espessa, a
peca de metal em chapa é perfurada com um pungéo, ou de outra maneira, de
modo a formar um furo cénico que divirja na diregdo a partir do lado da pega
de metal em chapa adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa para o
lado distante deste, com o furo tendo um didmetro no lado adjacente ao
ressalto de contato de metal em chapa o qual corresponde pelo menos
substancialmente ao didmetro da parte de eixo, com a parte de eixo do
elemento fixador sendo pressionada através do furo até que o ressalto de
contato de metal em chapa da parte de flange contate um lado da pega de
metal em chapa e as caracteristicas ou narizes provendo protegcdo contra
rotacdo tenham cavado na pega de metal em chapa e a segdo cilindrica de
rebite sendo, entdo, remodelada por meio de um botio de estampagem
apropriado em um taldo conico de rebite que ¢ acunhado no furo divergindo
conicamente.

E particularmente favoravel quando o furo se estendendo
conicamente fica préximo a uma regido cilindrica do furo que é formado
adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa. A regido cilindrica, que
tem pelo menos substancialmente o mesmo didmetro da parte de eixo, serve,
por um lado, para um direcionamento limpo da parte de eixo do elemento
fixador e, por outro lado, para que a maior protegdo possivel contra rotagdo
seja produzida nesta regido, devido ao fato dos narizes provendo protegéo
contra rotagdo, produzirem, entdo, ranhuras correspondentes na parede do
furo por toda sua profundidade radial.

A perfuragdo conica ocorre preferivelmente usando um pungéo

com um didmetro correspondendo ao didmetro da parte de eixo em
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combinag¢do com um botdo de estampagem de didmetro maior. Um projeto
deste tipo leva, entdo, o pungdo a cortar um furo com uma parede lisa na
regido de inicializagdo do furo e subseqiientemente, uma pequena pega de
perfuragdo conica a partir da espessura remanescente da peca de metal em
chapa, com o didmetro maximo da pequena peca perfuragdo sendo
determinado pelo didmetro do furo do botdo de estampagem. A conicidade da
pequena pega perfurada é determinada pela espessura do metal em chapa, o
didmetro do pungdo e o didmetro do furo do botdo de estampagem.

A inven¢do sera explicada agora mais detalhadamente com
referéncia aos modos de realiza¢do e aos desenhos nos quais sdo mostrados:

Figs. 1A a 1C: um elemento fixador que pode ser combinado
de acordo com a inven¢fo com uma pega de metal em chapa para formar uma
montagem de componente e, sem divida, em uma vista lateral na segdo de
rebite na Fig. 1A, em uma vista lateral em parte axialmente secionada de
acordo com a Fig. 1B e em uma representagdo em perspectiva de acordo com
aFig. 1C,

Figs. 2A a 2C: uma série de desenhos para mostrar o
acoplamento do elemento fixador em uma pega de metal em chapa fina,

Figs. 3A a 3C: uma série de desenhos para mostrar o
acoplamento do elemento fixador de acordo com as Figs. 1A a 1C para uma
peca de metal em chapa de espessura média,

Figs. 4A a 4D: uma série de desenhos para mostrar o
acoplamento do elemento fixador de acordo com as Figs. 1A a 1C para uma
peca de metal em chapa de espessura média ou espessura maior.

Figs. 5A a 5D: a principio a mesma situagdo como na Fig. 3,
mas incluindo o botdo de estampagem usado para esta finalidade e para os
tamanhos de rosca M8 (Fig. 5A), M10 (Fig. 5B), M12 (Fig. 5C), M14 (Fig.
SD),

Figs. 6A a 6D: a principio a mesma situagdo como na Fig. 4,
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mas incluindo o botido de estampagem usado para esta finalidade e para os
tamanhos de rosca M8 (Fig. 6A), M10 (Fig. 6B), M12 (Fig. 6C), M14 (Fig.
6D),

| Figs. 7A a 7D: uma série de desenhos correspondendo as Figs.
6A a 6D, mas para o acoplamento do elemento fixador de acordo com as Figs.
1A a 1C, para uma peca de metal em chapa mais espessa com os botdes de
estampagem usados para esta finalidade e para os tamanhos de rosca M8 (Fig,.
7A), M10 (Fig. 7B), M12 (Fig. 7C), M14 (Fig. 7D).

As Figs. 1A a 1 C mostram, primeiramente, um elemento
fixador 10 tendo uma parte de flange 12 de didmetro maior D1 e uma parte de
eixo 14 de didmetro menor D2 que se estende para longe da parte de flange 12
e se funde por sua extremidade mais distante da parte de flange 12 a uma
secdo cilindrica de rebite 18 cujo lado externo 20 repousa pelo menos
substancialmente em nivel com o lado externo da parte de eixo 14, ou seja,
tendo o mesmo didmetro D2. O lado da parte de flange adjacente a parte de
eixo 14 forma um de ressalto de contato de metal em chapa 22 e,
caracteristicas provendo prote¢do contra rotagdo 24, sdo providas sobre a
parte de eixo 14. As caracteristicas provendo protegdo contra rotagdo também
poderiam ser providas sobre um ressalto de contato de metal em chapa (ndo
mostrado), ou sobre ambos, um ressalto de contato de metal em chapa 22 e
uma parte de eixo 14, por exemplo, com uma forma retangular, ou uma forma
triangular, vistos de lado.

O elemento fixador 10 é projetado para ser usado com partes
de metal em chapa com espessuras na faixa de 3mm, ou maior.

Agora sera descrito o acoplamento de uma peca de metal em
chapa relativamente fina com referéncia as Figs. 2A a 2C. Como mostrado
nas Figs. 2A e 2B a peca de metal em chapa 25 repousa, pelo menos na regido
26 de acoplamento do elemento fixador, em um plano tanto antes, quanto

ap0s o acoplamento do elemento fixador.
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O elemento fixador mostrado aqui é um elemento de porca
com uma rosca interna 28. O elemento fixador também poderia
opcionalmente ser projetado como um elemento de parafuso. Neste caso, a
parte de eixo 14 poderia ser estendida com uma parte rosqueada e, entdo, uma
secdo cilindrica de rebite seria projetada de uma maneira conhecida, de per si,
como uma saia, similar, por exemplo, aquela mostrada na US. PS 5.251.370
inicialmente citada, na Fig. 8.

As caracteristicas 24 provendo prote¢do contra rotagdo, que
sdo formadas por narizes provendo prote¢do contra rotagdo, formam recessos
correspondentes na pega de metal em chapa no acoplamento do elemento
fixador (como mostrado na Fig. 2C). Aqui, os narizes 24 provendo seguranga
contra rotagdo se estendem na dire¢do axial da haste ao longo da parte de
eixo. Eles poderiam, em vez disto, ou adicionalmente, se estender em diregdes
radiais no ressalto de contato de metal em chapa 22 (ndo mostrado).

A pega de metal em chapa, no modo de realizagdo de acordo
com as Figs. 2A a 2C € considerada como uma pe¢a de metal em chapa mais
fina e tem uma espessura na faixa de 3 a 4,5mm.

Além disso, é evidente das Figs. 1A a1l C e 2A a 2C que a
parte de flange é redonda circularmente em uma seg¢do transversal
perpendicular ao eixo longitudinal e em vista plana e que a parte de flange
tem uma forma arredondada em vista lateral.

Além disso, é evidente que o elemento fixador 10 tem uma
parte de eixo vazada 14 e que a rosca central 28 se estende através da parte de
flange 12 e da parte de eixo 14 e se funde, via uma inser¢do rosqueada conica
34 e um ressalto radial 36, na sec¢éo de rebite 18.

A montagem de componente, de acordo com as Figs. 2B e 2C
com uma peca de metal em chapa mais fina 25 € produzida para a pega de
metal em chapa ser perfurada com um pungdo e um botdo de estampagem, de

modo a formar uma abertura cilindrica perfurada lisa 40 tendo um didmetro
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D2 que corresponde pelo menos substancialmente ao didmetro da parte de
eixo 14. Para esta finalidade a pe¢a de metal em chapa 25 ¢ inserida em uma
prensa entre um bot3o de estampagem na ferramenta inferior da prensa e um
puncdo na ferramenta superior da prensa ou dentro de uma placa
intermediéria da prensa, com o botdo de estampagem tendo uma abertura com
um didmetro que ¢ apenas fracionariamente maior do que o didmetro do
pun¢do que corresponde ao didmetro D2. Durante o fechamento da prensa o
pungio ¢ dirigido através da peca de metal em chapa e uma pequena pega de
perfuragio se levanta, a qual é pressionada através da abertura do botdo de
estampagem e descartada. Uma vez que a abertura do botdo de estampagem
corresponde pelo menos substancialmente ao didmetro externo do pungéo e €
apenas fracionariamente maior do que este, um furo cilindrico 40 com paredes
lisas surge na pega de metal em chapa.

Deve ser salientado que também seria possivel acoplar o botdo
de estampagem & placa intermediaria da prensa e o pun¢do na ferramenta
superior da prensa, ou acoplar o pungdo & ferramenta inferior da prensa e o
botiio de estampagem acima do pungdo a ferramenta superior da prensa ou a
placa intermediéria da prensa. O pungéo poderia também ser acoplado a placa
intermedidria da prensa e o botdo de estampagem a ferramenta superior da
prensa. Além disso, existe a possibilidade de instalar o botdo de estampagem
e 0 pun¢do em uma, assim chamada, armagdo em forma de C, e efetuar a
perfuragio da pega de metal em chapa pelo carregamento hidraulico
correspondente de uma ou outra parte, ou seja, o botdo de estampagem, ou o
puncao.

A parte de eixo 14 do elemento fixador 10 € pressionada
através do furo cilindrico 40 até que o ressalto de contato de metal em chapa
22 da parte de flange 12 contate o um lado 42 da pega de metal em chapa e as
caracteristicas, ou narizes 24 provendo protecdo contra rotagdo tenham

cavado na peca de metal em chapa. A se¢do cilindrica de rebite 18 €
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remodelada por meio de um botdo de estampagem apropriado (ndo mostrado)
a um taldo de rebite 44, o qual contata o lado 46 da peca de metal em chapa
distante do ressalto contato de metal em chapa 22.

O acoplamento do elemento fixador da peca de metal em
chapa também ocorre normalmente em uma prensa. Para esta finalidade o
elemento fixador 12 é normalmente recebido em uma cabeca de ajuste e uma
matriz de rebite € posicionada abaixo da peca de metal em chapa e tem uma
face de extremidade tendo uma forma complementar ao taldo de rebite 44 no
lado de baixo da parte do metal em chapa. O botdo de estampagem pode ter,
por exemplo, uma ranhura de anel na face de extremidade parecendo em
secdo transversal radial um semicirculo, assim como também o taldo de rebite
44. Ou seja, a ranhura de anel semicircular na face de extremidade do botdo
de estampagem envolve uma projecdo a qual, na regido 46, se encaixa
radialmente dentro do taldo de rebite 44 e confina com o ressalto de anel 36.
Fora da ranhura de anel temos uma superficie plana que entra em contato com
o lado de baixo 46 da peca de metal em chapa 25. Pelo fechamento da prensa
o elemento fixador é, entdo, movido de uma posig¢do acima da peca de metal
em chapa 25 de modo que a parte de eixo 14 do elemento fixador se mova
através do furo 40 até que a se¢do de rebite 18 se encaixe com a ranhura de
anel do botdo de estampagem, ndo mostrada e o taldo de rebite seja moldado
correspondentemente. A prensa também despacha a forga necesséria de modo
a pressionar os narizes 24 provendo protecéo contra rotagdo através da parede
lateral do furo, desse modo, sendo formadas ranhuras correspondentes se
estendendo na dire¢do axial na parede lateral cilindrica do furo 40 pelos
narizes 24 provendo prote¢do contra rotagao.

Aqui, também, o botdo de estampagem pode ser acoplado a
ferramenta inferior da prensa e a cabega de ajuste a ferramenta superior da
prensa ou a uma placa intermediaria da prensa ou, em um arranjo invertido, a

cabega de ajuste pode ser acoplada & ferramenta inferior da prensa ou a uma
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placa intermediaria da prensa; enquanto o botdo de estampagem € montado
sobre a placa intermedidria da prensa ou sobre a ferramenta superior da
prensa, respectivamente. Aqui, o botfio de estampagem ou a cabega de ajuste
também podem ser portados por um dispositivo de atua¢do correspondente de
uma armacio em forma de C.

Quando ¢ usada uma prensa, as ferramentas correspondentes
também podem ser projetadas como ferramentas progressivas com a
perfuracdo sendo efetuada em uma primeira estagdo e o elemento fixador
sendo inserido na segunda estagdo no furo previamente gerado. Entretanto, a
ferramenta progressiva também pode ter estagbes adicionais de modo que
etapas operacionais adicionais também possam ser realizadas ao mesmo
tempo, na prensa. Um arranjo deste tipo funciona de modo que a peca de
metal em chapa é movida continuamente através da prensa, de modo que cada
impacto do processo de trabalho da prensa pode ser realizado
simultaneamente na tira de metal em chapa em cada estagdo de trabalho da
prensa. Apds sair da prensa, ou na prensa, as partes de metal em chapa
individuais sdo, entdo, separadas uma da outra, ou seja, da tira de metal em
chapa.

Sera explicada agora a fabricagdo de uma montagem de
componente com uma pe¢a de metal em chapa de espessura média com
referéncia as Figs. 3A a 3C. Aqui, o elemento fixador 10 é o mesmo elemento
fixador como nos modos de realizagdo anteriores. Os mesmos numerais de
referéncia serdo usados para as mesmas partes € para as mesmas
caracteristicas e serd compreendido que a descri¢do precedente se aplica
igualmente para as partes ou caracteristicas com 0s mesmos numerais de
referéncia, a menos que algo diferente seja expresso. Neste modo de
realizacdo ¢ produzido um furo escalonado 50 na peca de metal em chapa
com uma regifo de furo cilindrico 52 de didmetro menor D2, que corresponde

pelo menos substancialmente ao didmetro D2 da parte de eixo 14, adjacente
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ao ressalto de contato de metal em chapa e com uma parte de furo 54 de
didmetro maior. O furo escalonado50 pode ser fabricado, por exemplo, por
um processo de perfuragdo ou por um processo de prensagem em duas etapas.

A fabricacdo de um furo escalonado do tipo mostrado por
meio de uma ferramenta de fresagem, ou uma perfuratriz de moagem
especializada, sdo bem conhecidas, de per si. Pela fabricagdo deste furo em
um processo de prensagem em duas etapas, a pega de metal em chapa 25 ¢
primeiramente perfurada com um pungdo e um botéo de estampagem, como
descrito acima, com a peca de metal em chapa sendo perfurada um pouco
maior do que o necessario, ou seja, com um didmetro que € fracionariamente
maior do que D2 ou, como descrito abaixo, perfurado conicamente, de modo
a termos um furo conico divergente. A pega de metal em chapa €, entdo,
processada em uma estagdo de processamento posterior com um segundo
pungdo no um lado (o lado inferior 46, na Fig. 3) de modo a gerar, com o
segundo pungdo, a regido de furo de didmetro maior. Durante este
processamento, metal flui para o furo gerado previamente de modo que o
didmetro do furo na parte de furo de didmetro menor € reduzido,
preferivelmente a um valor correspondendo ao D2.

A parte de eixo 14 do elemento fixador 10 ¢€, entdo,
pressionada através do furo 50 como descrito para os modos de realizag@o das
Figs. 2A a 2C até que o ressalto de contato de metal em chapa 22 da parte de
flange 12contate o um lado 42 da pega de metal em chapa e as caracteristicas,
ou narizes, 24 provendo protegdo contra rotagdo tenham cavado na pega de
metal em chapa, como indicado em 30. A secdo cilindrica de rebite 18 ¢
remodelada para formar um taldo de rebite 44 que € recebido na regido do
furo 54 de didmetro maior. Nesta variante, o lado inferior 46 do metal em
chapa forma uma superficie de unido plana para um componente adicional, ou

seja, o taldo de rebite 44 ndo se projeta abaixo do lado inferior 46 do metal em

chapa.
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Uma variante adicional do método para a fabricagdo da
montagem de componente, de acordo com a invengdo, estd ilustrada
graficamente nas Figs. 4A a 4D. Este método pode ser usado com partes de
metal em chapa mais espessas ou com partes de metal em chapa de espessura
média, o uso do método, com uma pec¢a de metal em chapa de espessura
média, sendo mostrado aqui. Neste modo de realizagéio, a peca de metal em
chapa é perfurada com um pungdo 60, ou de outra maneira, de modo a formar
uma abertura conica 62 que divirja na dire¢do a partir do lado 46 da peca de
metal em chapa 25 adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa 22 para
o lado 44, distante deste, com o furo 42 tendo um didmetro D2 no lado 64
adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa 22 que corresponde pelo
menos substancialmente ao didmetro D2 da parte da haste 14.

De modo a realizar este furo divergindo conicamente 62, aqui
é usado um botdo de estampagem 66 tendo uma abertura circular 68 com um
didmetro maior do que o didmetro D2 do pungéo cilindrico 60. A passagem
central 69 do botdo de estampagem abaixo da abertura 68 ¢, do mesmo modo,
feita conica (ou escalonada) de modo a permitir que a pequena pega de

perfuragdo passe através dela.

A conicidade da regido divergindo conicamente 62 do furo na
pe¢a de metal em chapa pode ser selecionada dentro dos limites exigidos pela
escolha de um didmetro D3 da abertura 68 do botdo de estampagem em
comparagio com o didmetro D1 do pungdo. De preferéncia, esforgo € feito
para se obter um angulo interno de cone de, por exemplo, 7°.

O pungio 60 e o botdo de estampagem 66, como descritos em
relagdo ao modo de realizagdo das Figs. 2A a 2C s@o usados em uma prensa
(alternativamente, uma armagdo em forma de C também pode ser usada)

como igualmente descrito acima.

Quanto mais espessa a pega de metal em chapa maior deve ser

o didmetro D3 da abertura 68, de modo a produzir um furo com a forma
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conica desejada.

Ao usar um pungio com um botdo de estampagem de didmetro
maior, a face da extremidade livre do pung¢do comega, primeiramente, a cortar
uma pequena pega de perfuragdo da peca de metal em chapa. Tdo logo as
forcas de corte excedam um valor especifico, o material se quebra, de modo
que uma pequena peca de perfuragdo conica € extraida da peca de metal em
chapa. Este tipo de procedimento conduz a uma situagdo na qual a regido
superior do furo, como mostrado em 64, tem a forma de um cilindro circular,
correspondendo 4 forma do pungdo 60 enquanto que, na regido inferior62
deste modo de realizagdo, o furo recebe a forma conica desejada.

O acoplamento do elemento fixador na peca de metal em
chapa também ocorre em uma prensa, ou seja, em uma estagdo posterior da
mesma prensa, ou em uma prensa separada. A parte de eixo 14 do elemento
fixador 10 ¢ pressionada através do furo 62 até que o ressalto de contato de
metal em chapa 22 da parte de flange 12 contate o lado 42 da peg¢a de metal
em chapa 25 e as caracteristicas, ou os narizes 24, provendo prote¢do contra
rotacdo cavada na pega de metal em chapa 25 como indicado em 30. A se¢éo
cilindrica de rebite 18 é remodelada por meio de um botdo de estampagem
correspondendo a um taldo conico de rebite 44 que se acunha no furo
divergindo conicamente 62.

Uma vez a se¢do de rebite dilatada para formar um taldo de
rebite 44, esta também recebe uma forma conica divergente no lado externo
70 a qual se casa com a forma cdnica do furo 62. Pode ser visto que aqui,
também, o taldo de rebite 44 contata inteiramente acima do lado inferior 46 da
peca de metal em chapa, ou seja, o lado 46 também forma aqui um lado de
unifo de parafuso plano.

E particularmente vantajoso, neste modo de realizagdo, que o
mesmo tipo de fixa¢do possa ser usado com espessuras da peca de metal em

chapa completamente diferentes sem que o projeto do elemento fixador tenha
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que ser mudado. E simplesmente necessario adaptar o projeto do botdo de
estampagem & espessura respectiva da peca de metal em chapa: O botdo de
estampagem também deve ser casado com o tamanho respectivo da rosca do
elemento fixador, ou seja, ao proprio elemento fixador.

De modo a explicar este ponto mais detalhadamente € feito,
primeiramente, referéncia as Figs. 6A a 6D que mostram basicamente o
mesmo assunto que as Figs. 4B e 4C, mas juntamente com o respectivo botdo
de estampagem 80, usado. Note-se que, como mostrado na Fig. 6C, em
correspondéncia com a Fig. 4C, o taldo de rebite 44 termina imediatamente
acima do lado inferior 46 da peca de metal em chapa 25. Vé-se, também, de
uma comparacdo dos desenhos das Figs: 6A, 6B, 6C e 6D, que o botdo de
estampagem tem respectivamente uma projecdo de botdo de estampagem
80A, 80B, 80C e 80D que é projetada para o entalonamento, ou seja, a
dilatagdo e deformagdo da se¢do de rebite 18 do elemento, com a projégﬁo do
botdo de estampagem 80A sendo casada com o tamanho de rosca M3, a
projecdo do botdo de estampagem 80B ao tamanho de rosca M10, a proje¢do
80C para o tamanho de rosca M12 e o botdo de estampagem 80D ao tamanho
de rosca M14. Entretanto, a invengo ndo est4 limitada, de nenhuma maneira,
a rosca dimensionada, podendo, em vez disto, ser usada com qualquer outro
tamanho de rosca, ou seja, também com elementos com tamanhos de rosca de
M20 e maiores.

A seguir, a Fig. 7 mostra o mesmo método com uma peg¢a de
metal em chapa mais espessa onde o taldo de rebite dilatado 44 termina agora,
significativamente, acima do lado inferior 46 do metal em chapa, uma vez que
aqui a peca de metal em chapa 25 € significativamente mais espessa do que a
peca de metal em chapa 25 das Figs. 6A a 6D:

Aqui, também, os botdes de estampagem para os tamanhos de
rosca M8, M10, M12 e M14 estdo mostrados. Vé-se aqui que a projegdo do

botdo de estampagem 80A, 80B, 80C e 80D tem evidentemente uma forma
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similar aquela do modo de realizagdo das Figs; 6A a 6D, mas tem uma altura
axial maior, de modo que a dilatagdo da segéo de rebite do elemento fixador
10 pode ser efetuada da maneira e meio desejada.

Finalmente as Figs. 5A a 5D mostram os botdes de estampagem
que sdo usados para os tamanhos de rosca M8, M10, M12 e M14, de modo a
formar o taldo de rebite 44 dentro da regido de furo 54 de didmetro maior com
um furo escalonado 50. Aqui, os elementos fixadores so selecionados de modo
que a parte de eixo 14 seja relativamente curta. No caso da parte de eixo ser feita
mais curta, ainda entdo, este modo de realizagdo pode ser usado com os metais
laminados mais finos, ou seja, por exemplo, de 3mm ou fracionariamente maior
até, por exemplo, 4.5mm de espessura, de modo que possa ser evitada uma
situacdo na qual o taldo de rebite se projete além do lado inferior 45 da peca de
metal em chapa 25. Aqui, igualmente, os botdes de estémpagem estdo mostrados
para os tamanhos de rosca M8, M10, M12 e M14.

Deveria se salientado que as designagdes "partes de metal em
chapa mais finas, partes de metal em chapa de espessura média e partes de
metal em chapa espessas” s3o designagbes relativas e que as dimensdes
especificas ndo podem ser prescritas de uma forma fixa, mas sim selecionadas
de acordo com o projeto do elemento fixador. Em relagdo a isto, € importante
que seja possivel para um tamanho da rosca cobrir um amplo espectro de
espessuras de metal em chapa com um elemento, por exemplo, de 3mm a
20mm, ou mais. Desse modo € possivel, mesmo que quantidades minimas
sejam necessdrias, por exemplo, para caminhdes, conseguir, apesar disso, no
total, quantidades maiores de elementos, de modo que possam ser fabricados
a um prego favoravel. Desta maneira, o armazenamento dos elementos
também ¢€ simplificado.

Deveria ser salientado que, as caracteristicas provendo
protegdo contra rotagdo descritas e/ou reivindicadas neste pedido, néo

precisam ser executadas por caracteristicas levantadas podendo também ser
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executadas por recessos no elemento fixador. Neste caso o elemento fixador,
ou o elemento de porca, deve ter um tamanho ligeiramente maior em relagdo
ao furo. Poderia também ser considerada uma mistura de caracteristicas
levantadas e em recesso provendo protegdo contra rotagdo, por exemplo, uma
seqiiéncia de narizes provendo protegdo contra rotagdo e recessos provendo
prote¢do contra rotagdo, alternados, localizados ao redor da periferia da parte
de eixo e/ou no ressalto de contato de metal em chapa e preferivelmente -
como também as caracteristicas provendo protegdo contra rotagdo descritas
anteriormente - arranjados a intervalos regulares. O numero total de
caracteristicas provendo proteg¢do contra rotagdo ndo € critico. De 2 a 18 e,
preferivelmente, 3 a 12 caracteristicas provendo seguranga contra rotagdo
podem ser providas diretamente ao redor do eixo longitudinal do elemento
fixador, sem restrigéo.

Além disso, deveria ser mencionado que o campo de uso das
montagens de componentes aqui reivindicadas ndo esta restrito a fabricag@o
de caminhdes incluindo, além disso, todas as areas onde partes de metal em
chapa com espessuras correspondentes sejam usadas tendo que ser providas
com elementos prendedores.

Em todos os modos de realizagdo todos os materiais podem ser
nomeados como o material para elementos fixadores que consiga valores de
resisténcia da classe 8 de acordo com os padrdes ISO, ou maiores, no
contexto da deformacéo a frio, por exemplo, uma liga 35B2, de acordo com a
DIN 1654. Os elementos fixadores assim formados sdo apropriados, entre
outras coisas, para todos os materiais de ago comerciais para partes de metal
em chapa da qualidade de repuxamento profundo e igualmente para aluminio
ou suas ligas. Ligas de aluminio, em particular aquelas de alta resisténcia,
podem ser usadas para elementos fixadores, por exemplo, a AIMg5.
Elementos fixadores de ligas de magnésio de alta resisténcia, como, por

exemplo, a AMS50, também podem ser considerados.
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REIVINDICACOES

1. Montagem de componente, compreendendo um elemento

fixador (10) e uma pega de metal em chapa (25) onde o elemento fixador (10)
tem uma parte de flange (12) de um didmetro maior (D1) e uma parte de eixo
(14) de um didmetro menor (D2) que se estende para longe da parte de flange
(12) e se funde em sua extremidade (16) distante da parte de flange (12) em
uma segdo cilindrica de rebite (18) cujo lado externo estd pelo menos
substancialmente em nivel com o lado externo da parte de eixo (14), ou seja,
tem o mesmo didmetro (D2), onde o lado da parte de flange (12) adjacente a -
parte de eixo (14) forma um ressalto de contato de metal em chapa (22) e
caracteristicas provendo protegdo contra rotagdo (24) sendo providas na parte
de eixo (14) e/ou na regifo do ressalto de contato de metal em chapa (22),

caracterizada pelo fato de:

o elemento fixador ser projetado para uso com partes de metal
em chapa (25) tendo espessuras na faixa de 3 milimetros e maiores e no fato
da peca de metal em chapa repousar em um plano, pelo menos na regiéo de
acoplamento do elemento fixador, antes e apds o acoplamento do elemento

fixador:

2. Montagem de componente de acordo com a reivindicagéo 1,

caracterizada pelo fato de, especialmente para partes de metal em chapa

relativamente finas, a pega de metal em chapa (25) ter uma abertura cilindrica
perfurada lisa (40) tendo um didmetro (D2) que corresponde pelo menos
substancialmente ao didmetro (D2) da parte de eixo (14), com a segdo
cilindrica de rebite (18) sendo remodelada a um taldo de rebite (44) o qual
contata o lado da peca de metal em chapa distante do ressalto de contato de
metal em chapa.

3. Montagem de componente de acordo com a reivindicagéo 1,

caracterizada pelo fato de, especialmente para partes de metal em chapa de

espessura média, a peca de metal em chapa (25) ter um furo escalonado (50)
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com uma parte cilindrica de furo (52) adjacente ao ressalto de contato de
metal em chapa (22) de um didmetro menor (D2) que corresponda pelo menos
substancialmente ao didmetro (D2) da parte de eixo (14) e com uma regido de
furo (52) de um didmetro maior que recebe a segdo de rebite (18) a qual foi

entalonada para formar um taldo de rebite (14).
4. Montagem de componente de acordo com a reivindicagéo 1,

caracterizada pelo fato de, especialmente para partes de metal em chapa

relativamente espessas, a peca de metal em chapa (25) ter uma espessura que
corresponda pelo menos substancialmente ao comprimento total da parte de
eixo (14) e 4 secdo de rebite (18), ou mais espessa, a pega de metal em chapa
(25) sendo provida com um furo cénico (62) o qual diverge na diregdo a partir
do lado da pec¢a de metal em chapa confrontando o ressalto de contato de
metal em chapa (22) para o lado (42) distante do ressalto de contato de metal
em chapa (22), com a segéo cilindrica de rebite (18) sendo remodelada a um
taldo conico de rebite (44) o qual é acunhado no furo divergindo conicamente
(62).

5. Montagem de componente de acordo com qualquer uma das

reivindica¢des precedentes, caracterizada pelo fato do elemento fixador (10)

ser um elemento de porca.

6. Montagem de componente de acordo com qualquer uma das

reivindicagBes precedentes, caracterizada pelo fato de caracteristicas (24)

provendo prote¢do contra rotagdo serem formadas por narizes provendo
protegdo contra rotagdo, os quais, no acoplamento do elemento fixador,
formam recessos correspondentes (30) na pega de metal em chapa.

7. Montagem de componente de acordo com a reivindicacéo 6,

caracterizada pelo fato dos narizes (24) provendo prote¢do contra rotagdo se

estenderem na diregdo axial (32) da parte de eixo (14) ao longo da tltima e/ou

se estenderem em dire¢des radiais no ressalto de contato de metal em chapa

(22).
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8. Montagem de componente de acordo com qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizada pelo fato das partes de metal em

chapa mais finas (25) terem uma espessura na faixa de 3 a 4,5mm, partes de
metal em chapa (25) de espessura média terem uma espessura na faixa de 4,5
a 6,5mm e partes de metal em chapa mais espessas (25) terem uma espessura

maior do que 6,5mm.

9. Montagem de componente de acordo com qualquer uma das

reivindica¢des precedentes, caracterizada pelo fato da parte de flange (12) ser

circular em sec¢io transversal radial.

10. Montagem de componente do acordo com qualquer das

reivindicagdes precedentes, caracterizada pelo fato da parte de flange (12) ter

uma forma arredondada vista de lado.

11. Montagem de componente de acordo com qualquer uma

das reivindicagdes precedentes, caracterizada pelo fato do elemento fixador

(10) ter uma parte de eixo vazada (14) com uma rosca central (28) que se
estende através da parte de flange (12) e a parte de eixo (14).

12. Método para fabricar uma montagem de componente como
definida em qualquer uma das reivindicagdes precedentes, usando

especialmente uma peca de metal em chapa mais fina (25), caracterizado pelo

fato da pega de metal em chapa ser perfurada com uma matriz de perfuragéo

de modo a formar uma abertura perfurada cilindrica lisa (40), a qual tem um

~didmetro (D2) que corresponde pelo menos substancialmente ao didmetro

(D2) da parte de eixo (14), com a parte de eixo (14) do elemento fixador (10)
sendo pressionada através da abertura cilindrica (40) até que o ressalto de
contato de metal em chapa (22) da parte de flange (12) contate o um lado da
peca de metal em chapa (25) e as caracteristicas, ou narizes (24), provendo
protecdo contra rotagdo tenham cavado na peca de metal em chapa (25) e a
secdo cilindrica de rebite sendo remodelada para formar um taldo de rebite

que contata o lado (46) da pega de metal em chapa (25) distante do ressalto de
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contato de metal em chapa (22).

'13. Método para fabricar uma montagem de componente como
definida em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8 precedentes,
especialmente com uma peca de metal em chapa (25) de espessura meédia,

caracterizado pelo fato de um furo escalonado (50) ser preparado na pega de

metal em chapa (25) tendo uma parte cilindrica de furo (52) de didmetro
menor (D2) correspondendo pelo menos substancialmente ao didmetro (D2)
da parte de eixo (14) e adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa
(22) e com uma regido de furo (54) de um didmetro maior, com a parte de
eixo (14) do elemento fixador (10) sendo pressionada através do furo (50) até
que o ressalto de contato de metal em chapa (22) da parte de flange (12)
contate o um lado (42) da peca de metal em chapa (25) e as caracteristicas, ou
narizes (24) provendo prote¢do contra rotagdo tenham cavado na pega de
metal em chapa (25) e a segdo cilindrica de rebite (18) tenha sido remodelada
para formar um taldo de rebite (44) o qual é recebido na regido de furo (54) de

didmetro maior.

14. Método de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado

pelo fato do furo escalonado (50) ser produzido por um processo de
perfura¢do ou por um processo de prensagem em dois estagios.

15. Método para fabricar uma montagem de componente como

definido em qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8, especialmente com uma

peca de metal em chapa (25) relativamente espessa, caracterizado pelo fato da
peca de metal em chapa ser perfurada com uma matriz de perfuragio (60), ou
processada de outra maneira, de modo a formar um furo cilindrico.(62) o qual
diverge na diregdo a partir do lado (42) da pega de metal em chapa (26)
adjacente ao ressalto de contato de metal em chapa (22) para o lado (42)
distante deste, com o furo (62) tendo um didmetro (D2) no lado (64) adjacente
ao ressalto de contato de metal em chapa (22) que corresponde pelo menos

substancialmente ao didmetro (D2) da parte de eixo (14), com a parte de eixo
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(14) do elemento fixador (10) sendo pressionada através do furo (62) até que
o ressalto de contato de metal em chapa (22) da parte de flange (12) contate o
um lado (14) da peca de metal em chapa (24) e as caracteristicas, ou narizes
(24) provendo protegdo contra rotagdo tenham cavado na pega de metal em
chapa (25) e a segdo cilindrica de rebite (18) seja remodelada a um taléo
conico de rebite (44) o qual é acunhado no furo cénico divergente (62).

16. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato do furo se estendendo conicamente (62) ser adjacente a uma regiéo
cilindrica (64) do furo que é formado adjacente aos ressaltos de contato de

metal em chapa (22).

17. Método de acordo com uma das reivindicagdes 15 ou 16,

caracterizado pelo fato do furo cénico (62) ser produzido usando um pungéo

(60) com um didmetro (D2) correspondendo ao didmetro da parte de eixo (14)

em combinagdo com uma matriz de perfuragdo (66) de didmetro de furo maior

(D3).
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RESUMO
“MONTAGEM DE COMPONENTE, E, METODO PARA FABRICAR
UMA MONTAGEM DE COMPONENTE”

Uma montagem de componente compreendendo uma pega de
metal em chapa e um elemento fixador. o qual. tem uma parte de flange de
didmetro maior e uma parte de eixo de didmetro menor que se estende para
longe da parte de flange e se funde por sua extremidade distante da parte de
flange em uma segéo cilindrica de rebite, caracterizado pelo fato do elemento
fixador ser projetado para uso com partes de metal em chapa com espessuras
na faixa de 3mm e maiores. Com partes de metal em chapa relativamente
finas, a pega de metal em chapa tem uma abertura cilindrica perfurada lisa que
tem um didmetro correspondendo ao didmetro da parte de eixo, com a se¢do
cilindrica de rebite sendo remodelada a um taldo de rebite que contata o lado
de baixo da peca de metal em chapa. Com partes de metal em chapa de
espessura média a pega de metal em chapa tem um furo escalonado com a
regido de furo de didmetro maior recebendo o taldo de rebite. Para partes de
metal em chapa relativamente espessas, a pega de metal em chapa tem um
furo perfurado cdnico e a sego cilindrica de rebite € remodelada a um taldo

conico de rebite que é acunhado no furo divergindo conicamente.
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