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Relatério Descritivo da Patente de Invengédo para "PECA
PARA MONTAGEM CONSTITUIDA DE UM MATERIAL PLASTICA-
MENTE DEFORMAVEL".
Estado da Técnica
[001] A presente invengao refere-se a uma pega para montagem
constituida de um material plasticamente deformavel, onde a pega
possui a0 menos um recorte, que em estado montado € ao menos
parcialmente reduzido por meio de uma deformacgéo plastica da pega.
[002] Sao conhecidas as chamadas conexdes rebordeadas, nas
quais duas pegas sao inicialmente encaixadas uma na outra, de modo
que uma pega apoie-se contra um batente da outra peg¢a, ultrapassan-
do-a com uma borda, o rebordo. A conexao é realizada pelo dobra-
mento do rebordo, ou seja, da margem deste rebordo, sobre uma das
pegas, de maneira que as pegas encontrem-se unidas com fecho de-
vido a férma. Neste tipo de ligagdo tornam-se necessarias duas pegas
e somente de modo dificil pode-se conseguir um contorno definido da
margem rebordeada e dobrada. Uma margem rebordeada frequente-
mente precisa estar prevista estendendo-se por toda a regido circunfe-
rencial de uma pecga. Apos a conexao frequentemente existe uma sali-
éncia axial e/ou radial.
[003] Também sao conhecidas as chamadas conexdes de cauda
de andorinha, nas quais as tolerancias precisam ser mantidas em limi-
tes muito estreitos. No processo da conexdo uma parte de topo e um
recorte da ligagao de cauda de andorinha s&o superpostos e, em se-
guida, sdo prensados um no outro, conforme descrito no documento
DE 39 25 365 A1. No caso, as partes precisam ser superpostas e ndo
sao encaixadas uma dentro da outra, de maneira que 0os componentes
a serem ligados precisem ser configurados um pouco mais longos e a
tolerancia seja maior, por exemplo, de um diametro interno de um

elemento tubular.
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[004] A partir do documento DE 38 15 927 A1 passou a ser co-
nhecida uma conexao de pecgas perfiladas por bragos retentores elas-
ticos. Nesta configuragao, surgem, todavia forgosamente vaos entre as
pecas perfiladas. Uma passagem sem vaos entre as pegas perfiladas
nao é possivel.

[005] A partir do documento US-PS 2,283,918 passou a ser co-
nhecido método de ligagao para uma cinta de metal, na qual uma lin-
gueta é prensada em uma concavidade. Para realizar este recalque
torna-se necessaria uma ferramenta volumosa e forgas intensas.

[006] A partir do documento US-PS 3,502,922 passou a ser co-
nhecida uma conexdo de encaixe que consiste em uma lingueta de
encaixe e em uma concavidade. A lingueta de encaixe e a concavida-
de sao encaixadas reciprocamente para ser produzida uma ligagao.
No caso, as regides ao redor da concavidade sédo configuradas elasti-
cas, a fim de que o encaixe reciproco da lingueta de encaixe e da con-
cavidade se alarguem, podendo ricochetear. Desta maneira resulta
uma determinada folga entre as pegas.

[007] Uma outra possibilidade para montar o anel em um compo-
nente interno € a chamada técnica de contragdo. No caso, por exem-
plo, a pega interna é resfriada, a fim de encolher. Somente depois o
anel podera ser posicionado sobre a pecga interna. Quando a peg¢a in-
terna tiver sido aquecida é produzido um ajuste prensado entre a pega
interna e o anel. Todavia este processo € complexo e tem a desvanta-
gem de que a unido se solte quando o anel e a pega interna forem res-
friados ou aquecidos de forma diferente.

Vantagens da Invengao

[008] A peca de acordo com a presente invengao por sua vez tem
a vantagem de que, de forma simples, uma peg¢a pode ser montada
sobre um componente construido, nao existindo tolerancia. Apés o

processo de unido, a pega nao apresenta saliéncia nem axial nem ra-
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dial.
[009] Quando a pega constituir um elemento tubular podera ser
montada de forma vantajosa sobre uma pega interna.
[0010] Também é vantajoso configurar o recorte semelhante a um
formato de haltere, de modo que assim seja simplificada a deformagéo
plastica para montagem isenta de tolerancias.
[0011] Vantajosamente a pega trabalhada consiste em metal por-
que o metal pode ser deformado plasticamente de forma satisfatéria.
Desenho
[0012] Um exemplo de execugao da invengiao esta representado
em forma simplificada no desenho, sendo explicitado na descri¢gao se-
guinte.
[0013] As figuras mostram:

Figura 1 — um recorte de uma pecga de acordo com a inven-
¢ao em estado nao-montado,

Figura 2 — um recorte de uma pega de acordo com a inven-
¢ao plasticamente deformada,

Figura 3a - modo de posicionar uma pega de acordo com a
invengao sobre um componente interno e

Figura 3b — modo como uma pec¢a de acordo com a inven-
¢ao esta montada sobre a pega interna.
Descrigao do Exemplo de Execugao
[0014] A figura 1 apresenta um recorte parcial de uma pega 1 de
acordo com a invengao. A pega 1 pode ser constituida por uma cinta
de chapa que se estende ao longo de um eixo longitudinal 2 ou pode
ser um anel de chapa que apresenta ao menos um recorte 5. O recorte
5 configurado, por exemplo, com uma limitagao circunferencial fechada
possui, por exemplo, a forma de um haltere ou de um novelo de linha.
[0015] E possivel qualquer outra forma do recorte 5. O recorte 5

esta de tal modo configurado que em uma regidao marginal, em formato
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de tira, da pega 1 esta previsto um volume vazio 9 maior do que esta
presente em uma regiao central 8 do recorte 5.

[0016] Na regido 8 central esta previsto um filete de conexao 11
que se projeta transversalmente para com o eixo longitudinal 2 e que
na diregdo do eixo longitudinal 2 apresenta uma espessura, ou no ca-
so de um recorte 5 circular, apresenta um diametro d de tal ordem que
em estado montado da pega 1 esta, por exemplo, quase ou totalmente
comprimido, representando portanto 0. O filete de ligagdo 11 une um
volume vazio maior em uma regiao marginal 7 com o outro volume va-
zio maior na outra regiao marginal 7.

[0017] A figura 2 apresenta uma pec¢a 1 de acordo com a invengéo
que esta plasticamente deformada. Partindo de uma peg¢a 1 de acordo
com a figura 1, sera aplicado, por exemplo, em cada regiao marginal 7
uma ferramenta 12 que em uma dire¢do de deformagado 13 transversal
para com o eixo longitudinal 2 exerce uma forga sobre a pega 1, com-
primindo o volume vazio 9 do recorte 5. No caso, a pe¢a 1 sera contra-
ida na diregao do eixo longitudinal 2 em uma expansao, uma diregao
de conexao 15, perpendicularmente para com a direcdo de deforma-
¢ado 13. O volume vazio 9 e o filete de ligagdo 11, por exemplo, ndo
mais existem quase ou totalmente. Como uma forga externa através
da ferramenta 12 somente pode ser aplicada em uma regido marginal
7 da pecga 1, sera indicado configurar o recorte 5 de tal maneira que a
maior parcela do volume vazio 9 do recorte 5 esteja presente nesta
regiao marginal 7, ja que deste modo as forgas para uma deformagao
plastica sdo reduzidas, com o que a deformagao plastica pode ser rea-
lizada de modo mais simples.

[0018] A figura 3a mostra como uma pega 1 é posicionada sobre
um componente interno 18. A pe¢a 1 é, por exemplo, um elemento tu-
bular 21 e o componente interno 18 € um corpo de bobina de um mo-

tor elétrico, sendo que o elemento tubular 21 representa neste caso
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um elemento de retorno magnético. O elemento tubular apresenta em
comparagao com um elemento tubular de duas segbes com um ponto
de conexao transpassante, de acordo com o estado da técnica, a van-
tagem de ndo apresentar uma passagem com vaos que interferem no
fluxo do campo magnético no elemento de retorno.

[0019] O elemento tubular 21 possui um didmetro interno maior do
que o didmetro externo do componente interno 18. Quando o elemento
tubular 21 estiver plasticamente deformado através da ferramenta 12,
o elemento tubular 21 encostara no componente interno 18, com o que
estara preso neste componente 18 (figura 3b).

[0020] A figura 3b apresenta um elemento tubular 21 que esta pre-
so0 em um componente interno 18. O elemento tubular 21 foi deforma-
do pela ferramenta 12, de maneira que o recorte 5 foi comprimido. No
caso, o elemento tubular 21 se contrai em uma dire¢ao de conexao 15,
isto €, no caso do elemento tubular, o didmetro interno do elemento
tubular 21 passa a ser menor. A deformagao plastica sera realizada
durante tanto tempo até que o didmetro interno do elemento tubular 21
corresponda aproximadamente ao diametro externo do componente
interno 18, sendo ainda deformado em reduzida extensédo adicional-
mente, de maneira que surja forga suficiente que comprima o elemento

tubular 21 sobre 0 componente interno 18.
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REIVINDICAGOES

1. Pega para montagem constituida de um material plasti-
camente deformavel, onde a pega (1) possui a0 menos um recorte (5),
que em estado montado € ao menos parcialmente reduzido por meio
de uma deformagao plastica da pega (1), caracterizado pelo fato de
que a pega (1) forma um elemento tubular (21), e onde o elemento tu-
bular (21) estda montado ao menos em um componente interno (18),
sendo que uma deformagéo (13) do recorte (5) contrai o elemento tu-
bular (21) em uma diregéo de conexao (15), e o elemento tubular (21)
encosta no componente interno (18), com o que esta preso no compo-
nente interno (18).

2. Pecga de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que o componente interno (18) é um corpo de bobina de um
motor elétrico.

3. Pega de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que o elemento tubular (21) serve de elemento de retorno
magnético para um motor elétrico.

4. Pega de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que o recorte (5) esta configurado semelhante a um haltere.

5. Pega de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que a pega (1) € de metal.

6. Pega de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que a pega (1) apoés a deformacgao plastica € diminuida em

pelo menos uma dimensao.
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Fig. 1
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RESUMO
Patente de Invengdo: "PECA PARA MONTAGEM CONSTITUIDA DE
UM MATERIAL PLASTICAMENTE DEFORMAVEL".

Descreve-se uma pega para montagem constituida de um
material plasticamente deformavel, onde a pega (1) possui a0 menos
um recorte (5), que em estado montado é ao menos parcialmente re-
duzido por meio de uma deformagao plastica da pega (1). A pega (1)
forma um elemento tubular (21), e onde o elemento tubular (21) esta
montado a0 menos em um componente interno (18), sendo que uma
deformagéao (13) do recorte (5) contrai o elemento tubular (21) em uma
dire¢do de conexao (15), e o elemento tubular (21) encosta no compo-
nente interno (18), com o que esta preso no componente (18). A pre-
sente invengao soluciona o problema de unido entre duas pegas, sen-
do que tem a vantagem de que, de forma simples, uma pega pode ser
montada sobre um componente construido, ndo existindo tolerancia.
Apods o processo de unidao, a pega nao apresenta saliéncia nem axial

nem radial.
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