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(57) Resumo: A
A INVENGAO REFERE-SE A UM ELEMENTO DE TRANSFERENCIA DE FORGCA (2, 2') PARA

LIGACOES PERMANENTES DE UMA PEGA A TRABALHAR, COM UMA SECGAO DE FLANGE (16) E
COM UMA SECCAO DE TRANSFERENCIA (18), EM QUE A SECCAO DE TRANSFERENCIA (18)
APRESENTA UMA FACE DO PERIMETRO INTERNO ESSENCIALMENTE CILINDRICA E EM QUE A
ESPESSURA DA PAREDE DA SECGAO DE TRANSFERENCIA (18) AFUNILA, PELO MENOS
SECCIONALMENTE, DESDE A EXTREMIDADE PROXIMAL DA SECGAO DE FLANGE (16) ATE A
EXTREMIDADE DISTAL DA SECGAO DE FLANGE (16). A PRESENTE INVENCAO APRESENTA O
PROBLEMA TECNICO DE FORNECER UM ELEMENTO DE TRANSFERENCIA DE FORGA, COM O
QUAL SE POSSA OBTER UMA LIGACAO PERMANENTE DE UMA PEGA A TRABALHAR, SEGURA
PARA TRABALHAR, APESAR DAS DIMENSOES REDUZIDAS DO ELEMENTO DE TRANSFERENCIA
DE FORGA. O PROBLEMA E SOLUCIONADO NA MEDIDA EM QUE A EXTREMIDADE PROXIMAL A
SECCAO DE FLANGE (16) DA SECCAO DE TRANSFERENCIA (18) APRESENTA, NA FACE DO
PERIMETRO EXTERNO, PELO MENOS UM REBAIXO DE ENCAIXE (26). A INVENCAO REFERE-SE
AINDA A UMA MANGA DESLIZANTE (4) PARA LIGACOES PERMANENTES DE UMA PEGCA A
TRABALHAR, A UMA DISPOSICAO, BEM COMO A UM PROCESSO DE FABRICO DE UMA
LIGAGAO PERMANENTE DE UMA PEGA A TRABALHAR.
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RESUMO

DISPOSIQAO COM UM ACESSéRIO, UM ELEMENTO DE TRANSFERENCIA DE
FORCA E UMA MANGA DESLIZANTE, BEM COMO UM PROCESSO DE FABRICO
DE UMA LIGAQAO PERMANENTE DE UMA PECA A TRABALHAR

A invencdo refere-se a um elemento de transferéncia de
forga (2, 2') para ligacdes permanentes de uma pec¢a a trabalhar,
com uma seccdo de flange (16) e com uma secg¢do de transferéncia
(18), em que a secgdo de transferéncia (18) apresenta uma face
do perimetro interno essencialmente cilindrica e em que a
espessura da parede da seccédo de transferéncia (18) afunila,
pelo menos seccionalmente, desde a extremidade proximal da
seccédo de flange (16) até a extremidade distal da seccgdo de
flange (16). A presente invencdo apresenta o problema técnico
de fornecer um elemento de transferéncia de forga, com o qual
se possa obter uma ligagdo permanente de uma peca a trabalhar,
segura para trabalhar, apesar das dimensbes reduzidas do
elemento de transferéncia de forca. O problema é solucionado
na medida em que a extremidade proximal a secgdo de flange (16)
da seccédo de transferéncia (18) apresenta, na face do perimetro
externo, pelo menos um rebaixo de encaixe (26). A invencao
refere-se ainda a uma manga deslizante (4) para ligacdes
permanentes de uma peca a trabalhar, a uma disposicédo, bem como
a um processo de fabrico de uma ligacdo permanente de uma peca

a trabalhar.
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DESCRIGAO

DISPOSIQAO COM UM ACESSéRIO, UM ELEMENTO DE TRANSFERENCIA DE
FORCA E UMA MANGA DESLIZANTE, BEM COMO UM PROCESSO DE FABRICO
DE UMA LIGAQAO PERMANENTE DE UMA PECA A TRABALHAR

A invencdo divulga um elemento de transferéncia de forcga
para ligagdes permanentes de uma pe¢ga a trabalhar comuma secgao
de flange e com uma seccgdo de transferéncia, em que a secgéo
de transferéncia apresenta uma face do perimetro interno,
essencialmente cilindrica, e em que a espessura da parede da
seccédo de transferéncia afunila, pelo menos seccionalmente,
desde a extremidade proximal a seccdo de flange até a
extremidade distal a secgédo de flange. A invencédo divulga ainda
uma manga deslizante, para ligac¢des permanentes de uma peca a
trabalhar, com uma primeira extremidade, a qual apresenta uma
determinada espessura em seccado transversal e com uma segunda
extremidade, a qual ¢ afunilada, em seccdo transversal, em
relacdo a primeira extremidade em gque o didmetro externo ao
longo da flange do perimetro externo ¢é, pelo menos
seccionalmente, constante em direcdo axial. A invencgao
refere-se a uma disposicdo de um acessdrio, o elemento de
transferéncia de forgca e a manga deslizante bem como um processo
de fabrico de uma ligagdo permanente de uma peca a trabalhar
entre um acessdério, um tubo, um elemento de transferéncia de

forga e uma manga deslizante.

Uma disposicdo com um elemento de transferéncia de forcga
e com uma manga deslizante do tipo anteriormente referido é
conhecida, por exemplo, da patente DE 20 2004 000 031 Ul, que

divulga o nome genérico da reivindicagdo 1. Esta mostra um
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acoplamento de pressdo de tubo com uma manga de pressao de
enfiamento radial, uma manga de aperto e uma manga de suporte
a inserir na extremidade do tubo. A manga de aperto apresenta
um perfil, que corresponde ao perfil da manga de suporte. Se
a manga de suporte for enfiada sobre a manga de aperto, a manga
de aperto e o tubo que se encontra, entre a manga de suporte

e a manga de aperto, é moldado e prensado com a manga de suporte.

Um acoplamento de pressédo de tubo semelhante com uma manga
de aperto, uma manga de pressdo, enfidvel sobre a manga de
aperto, com um corddo de pressao circunferencialmente radial
e um corpo de suporte do acessdrio é divulgado na patente DE
101 33 183 C1 e corresponde ao nome genérico da reivindicacéo
5. Também agqui a manga de pressédo é enfiada sobre a manga de

aperto de forma a moldar a manga de aperto.

A patente EP 0 159 997 Bl divulga um processo de fabrico
de uma ligagdo permanente de uma peca a trabalhar entre um
acessdério, que apresenta uma flange, um tubo, um elemento de
transferéncia de forca e um anel de pressido, em que o anel de
pressdo atua axialmente sobre o elemento de transferéncia de
forca, gque, por sua vez, abrange o tubo e o acessdrio abrangido
pelo tubo, é deslocado até ao batente na flange e com isso
provoca uma moldagem do tubo num perfil previsto na flange do

perimetro externo do acessdrio.

Os angulos de inclinacédo das flanges, com as quais o
elemento de transferéncia de forgca e o anel de presséo
interagem, durante o processo de pressao, sao assim reduzidos
relativamente ao eixo intermédio, de forma a poderem suportar

a maior parte possivel da dindmica axial num movimento de
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pressdao radialmente para dentro. 0Os angulos de inclinacédo
reduzidos tém contudo como consequéncia um movimento axial
amplo do anel de pressdo. De forma correspondente, as
ferramentas de pressdao bem como as pec¢as a trabalhar a
pressionar, como por exemplo 0 acessoério, apresentam dimensdes
amplas. Contudo, é essencialmente possivel, equipar as flanges
de interacdo do anel de pressdo e do elemento de transferéncia
de forca com elevados dngulos de inclinacédo em relagdo ao eixo
intermédio. Em todo o caso, as forgas auto-sustentaveis entre
o elemento de transferéncia de forga e o anel de pressido reduzem
a seguir ao processo de pressao, de forma que este,
especialmente sob influéncia de alteracdes de temperatura e da
dilatacdao e contracdo de material associadas, se solta mais
facilmente e logo aumenta o perigo da ocorréncia de faltas de

estanqueidade.

A presente invencdo apresenta o problema técnico de
fornecer uma disposicao, bem como um processo de fabrico, de
uma ligacdo permanente de uma peca a trabalhar, com a qual se
possa obter uma ligacgdo permanente de uma pecga a trabalhar,
segura para trabalhar, apesar das dimensdes reduzidas das pec¢as

a trabalhar.

De acordo com uma primeira teoria da presente invencéao,
o problema técnico é solucionado através de uma disposicdo de
acordo com a reivindicacédo 1, entre outros, com um elemento de
transferéncia de forca, em que a extremidade proximal a seccéo
de flange, da seccdo de transferéncia, apresenta, pelo menos

um rebaixo de encaixe, na face do perimetro externo.

Desta forma é possivel construir uma face do perimetro
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externo da seccgdo de transferéncia, comum d&ngulo de inclinacéo
aumentado em relacdo ao eixo intermédio, de tal forma que é
vidvel uma redugdo tanto das dimensdes geométricas do elemento
de transferéncia de forga, como também do curso de prensagem

axial.

Numa forma de realizacdo do elemento de transferéncia de
forgca, na face do perimetro externo, entre o rebaixo de encaixe
e a extremidade distal da seccédo de transferéncia, esta
disposto pelo menos ummeio para fixacdo tempordria de uma manga
deslizante. Os meios para fixacdo tempordria de uma manga
deslizante podem ser construidos sob a forma de, por exemplo,
ligacdo por atrito, forma fixa, por exemplo, cola, ou fixacgao
efetiva, por exemplo, rosca ou reentrdncia. Esta forma de
realizacdo é vantajosa para construcdo de uma face do perimetro
externo da seccgao de transferéncia com um dngulo de inclinagédo
mais aumentado em relacdo ao eixo intermédio. Assim, através
da previsdo de um meio para fixagdo tempordria de uma manga
deslizante e de um rebaixo de encaixe na seccgédo de transferéncia
obtém-se, ao longo da extensao axial da seccgdo de
transferéncia, pelo menos duas posigdes definidas, nas quais
pode ser suportada uma manga deslizante, que é utilizada para
exercer as forgas necessarias para a operacédo de prensagem. Com
a forma de realizacgao correspondente, pode obter—-se um processo
de fabrico de uma ligacdo permanente de uma pec¢a a trabalhar
entre um acessédério, um tubo, o elemento de transferéncia de
forga e a manga deslizante, estando a manga deslizante, numa
primeira fase do processo, antes de ocorrer a operacao de
prensagem em si, posicionada no elemento de transferéncia de
forca, em que o meio para fixagdo tempordria de uma manga

deslizante impede um movimento axial descendente da manga
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deslizante por parte do elemento de transferéncia de forca.

O rebaixo de encaixe, disposto na seccdo de transferéncia
do elemento de transferéncia de forga, pode, mais uma vez, ser
utilizado de forma vantajosa, para fixar a manga deslizante,
apds uma operacao de prensagem axial bem-sucedida, através de
um processo de pressdo radial para dentro, no elemento de
transferéncia de forca, por exemplo, em que sec¢des da manga
deslizante sdo moldadas no rebaixo de encaixe. Assim, e apds
conclusdo dos processos de pressao, sao eficazmente evitados
os movimentos descendentes da manga deslizante, por parte do
elemento de transferéncia de forca, mesmo quando o material das
pecas a trabalhar, devido a oscilacdes de temperatura, sofre
uma dilatagdo e/ou contragdo. O perigo de faltas de
estanqueidade é assim reduzido de forma correspondente. Assim
obtém-se uma ligagdo de uma peca a trabalhar duradoura e
estavel, mesmo quando o adngulo de inclinacdo é maior do gque o
normal e, tanto as dimensbes externas das pec¢as a trabalhar,
especialmente do elemento de transferéncia de forcga, como oS

cursos de prensagem, sao reduzidos.

A secgcdo de flange oferece preferencialmente, uma
superficie de assentamento para uma face batente da manga
deslizante antes e/ou depois dos processos de pressdo e limita
assim a mobilidade axial da manga deslizante, pelo menos numa
direcdo. A seccédo de transferéncia possibilita, por sua vez,
converter a dinédmica do movimento axial da ferramenta de
pressao, pelo menos parcialmente, num movimento radial para
dentro e logo aplicar as forcgas, que s&o necessarias, para
moldar a secgcao de tubo abrangida pelo elemento de

transferéncia de forca sobre um corpo de apoio de um acessdrio,
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ou para moldar no perfil, caso necessario, existente do corpo
de suporte do acessdrio, em que, se obtém uma ligacdo de peca
a trabalhar, consocante a forca, também por fixacdo efetiva,

entre as pecgas a trabalhar, especialmente o tubo e 0 acessério.

A face do perimetro interno da seccédo de transferéncia é
construida essencialmente de forma cilindrica. Isto deve ser
entendido que um tubo previsto para uma ligacgao permanente de
uma peca a trabalhar, deve poder ser inserido, caso necesséario,
por fricgdo, do lado da seccgao de transferéncia, no elemento
de transferéncia de forca. Uma vez gque muitos tubos apresentam
uma secg¢ao transversal externa de forma anelar, pode ser
adequada uma forma de realizacado circular, adaptada de forma
correspondente, da face do perimetro interno da seccdo de
transferéncia. Em todo o caso, o elemento de transferéncia de
forca pode ser concebido de forma adequada, também para outras
secgdes transversais exteriores do tubo, por exemplo, seccdes
transversais em forma de elipse ou de prisma. O conceito de
forma cilindrica deve assim ser entendido de forma lata.
Especialmente, pode modificar-se a face do perimetro interno,
essencialmente cilindrica, através de caracteristicas de
construgdo, as quais apenas alteram ligeiramente o caracter
cilindrico das superficies, especialmente devido as suas

pequenas dimensdes.

Através do afunilamento, pelo menos seccionalmente, da
espessura da parede da secgcdo de transferéncia obtém-se
vantajosamente uma face do perimetro externo, gque em interacéo
com uma manga deslizante, adequada para efeito do processo de
pressao, durante o processo de pressao axial, possibilita o

exercicio de uma forgca uniforme. Desta forma conseguem
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evitar-se as anomalias que influenciam a estanqueidade de uma
ligagao permanente de uma pe¢a a trabalhar, no resultado de
pressado entre o corpo de suporte de um acessério e um tubo. Podem
assim ser igualmente evitadas medidas, em forma de elementos
vedantes adicionais, que sao frequentemente dispostos entre o
corpo de suporte e o interior do tubo, de acordo com o estado
da técnica. O afunilamento progressivo significa especialmente
que, na face do perimetro externo da seccdo de transferéncia,
ainda podem ser dispostas outras caracteristicas, por exemplo,
outros rebaixos entre o meio para fixagdo temporaria de uma
manga deslizante e a extremidade distal da secgdo de
transferéncia, as quais apesar de modificarem o curso do
afunilamento, ou seja a reducao da espessura da parede,

mantém-se contudo dentro da tendéncia.

0 rebaixo de encaixe pode ser construido,
circunferencialmente em forma de anel, ou podem estar dispostos
varios rebaixos de encaixe numa trajetdria circunferencial em
forma de anel, especialmente com espacamentos uniformes.
Através da forma de realizacdo construtiva do rebaixo de
encaixe, Ccomo reentrancia em forma de anel, pode
disponibilizar-se, especialmente devido a esta
caracteristica, um elemento de transferéncia de forca de
rotacdo simétrica, o qual pode interagir vantajosamente com
outras pecas a trabalhar de rotagcdo simétrica como, por
exemplo, mangas deslizantes. Além disso, garante-se a retencao
de uma ligacdo de peca a trabalhar fabricada ao longo de todo
o0 perimetro das pecas a trabalhar. E contudo ainda possivel,
em vez de um rebaixo de encaixe em forma de anel, prever varios
rebaixos de encaixe individuais, por exemplo em forma de

segmentos de cone, com faces de calotas ocas correspondentes
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as quais, caso necessario, estdo dispostas sobre uma linha
circundante em forma de anel a volta da secgdo de transferéncia.
Isto pode ser vantajoso a nivel de fabrico se, na altura do
fabrico do elemento de transferéncia de forga se poder retirar

menos material da peca a trabalhar.

Numa outra forma de realizacdo do elemento de
transferéncia de forcga, na face do perimetro externo, entre o
rebaixo de encaixe e a extremidade distal da seccdo de
transferéncia estd disposto pelo menos um rebaixo de suporte.
Esta forma de realizacdo do meio para fixacdo temporaria de uma
manga deslizante como rebaixo de suporte €& fidvel e
especialmente facil de fabricar. Para se garantir um encaixe
seguro da manga deslizante no rebaixo de suporte, pode estar
prevista na manga deslizante uma contra-pecga correspondente
que, para fixacdo da manga deslizante, engata no rebaixo de

suporte.

0 rebaixo de suporte pode ser construido
circunferencialmente em forma de anel, ou podem estar dispostos
varios rebaixos de suporte numa trajetdria circunferencial em
forma de anel, especialmente com espacamentos uniformes.
Relativamente aos rebaixos de suporte sao validas execucgdes

semelhantes feitas para os rebaixos de encaixe.

Numa outra forma de realizacdo do elemento de
transferéncia de forca, pode estar prevista, pelo menos uma
reentréncia, para reducdo da face de contato, na face do
perimetro externo da secgdo de transferéncia. As reentrancias
desse tipo podem ser formadas, por exemplo, como ranhuras ou

ranhurado. A resisténcia, que contraria o movimento de
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prensagem axial do elemento de transferéncia de forga e da manga
deslizante opostos um ao outro, € essencialmente dependente da
face de contato ou das faces de contato entre a face do perimetro
externo da secgdo de transferéncia e a face do perimetro interno
da manga deslizante. Através das reentrancias para redugao das
faces de contato esta resisténcia é reduzida, o que facilita
a insercdo da manga deslizante sobre a seccédo de transferéncia
durante o movimento de pressdo axial e o processo de pressao

em si.

E possivel construir a face do perimetro externo da secgéo
de transferéncia, pelo menos progressivamente, em forma de
segmento de cone, em que o dngulo de inclinacdo em relacdo ao
eixo intermédio é especialmente de 15° a 75°, preferencialmente
de 25° a 65°, especialmente de 35° a 55°. Através da selecédo
de um angulo relativamente elevado pode reduzir-se tanto as
dimensdes exteriores do elemento de transferéncia de forga como

o curso de prensagem axial.

A face do perimetro externo da secgdo de transferéncia
pode, pelo menos progressivamente, ser construida de forma
deslizante. Desta forma facilita-se o processo de pressdo. A
construgdo da face do perimetro externo em forma deslizante
pode ocorrer de diferentes maneiras. E possivel, construir as
respetivas seccbes da secgado de transferéncia em duas partes,
e as faces serem feitas de um material como
politetrafluoretileno ou semelhante. E, além disso, também
possivel aumentar a capacidade de deslize através de um
revestimento deslizante das faces, por exemplo, com

revestimento de verniz deslizante.
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E possivel que a secgdo de flange, na sua face do perimetro
interno, apresente um elemento de encosto que se expande
radialmente para dentro. Isto é especialmente Util, quando a
face do perimetro interno da secgdo de flange especialmente a
respetiva forma e respetivo didmetro é executada de maneira
adequada para um ajuste por pressao com O COrpo base de um
acessdério. Assim obtém-se um ajuste de ligacdo por atrito do
elemento de transferéncia de forca sobre um acessério, que esta
igualmente em posicdo de manter o elemento de transferéncia de
forgca e o acessério, mesmo durante as forgas exercidas no

processo de pressao, numa posicdo fixa em relacgao um ao outro.

De acordo com a primeira teoria da presente invencgao, a
disposigao apresenta, entre outras, também uma manga
deslizante em que, na face do perimetro interno da extremidade
afunilada, estéd disposto pelo menos um ressalto de encaixe que

se expande radialmente para dentro.

Através do ressalto de encaixe que se expande radialmente
para dentro, na face do perimetro interno da manga deslizante,
a manga deslizante pode ser posicionada de forma estavel no
elemento de transferéncia de forca. Por exemplo, se o ressalto
de encaixe engatar com o rebaixo de suporte, quando a manga
deslizante, antes do inicio do processo de pressdo, esté
enfiada sobre a secgcdo de transferéncia do elemento de
transferéncia de forga, impede, com 1isso, um movimento
descendente da manga deslizante por parte do elemento de
transferéncia de forga. Alternativamente, a manga deslizante
pode estar ligada, na zona do ressalto de encaixe, também ao
elemento de transferéncia de forca, por ligacdo por atrito,

forma fixa, por exemplo, com uma cola, ou de outra forma, por

10
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fixacdo efetiva, por exemplo através de uma rosca no ressalto
de encaixe e no elemento de transferéncia de forga. Com isso
consegue garantir-se especialmente uma execucdo estavel do
processo. Preferencialmente, a manga deslizante ¢ ainda
constituida por um material elédstico, de forma que a
extremidade afunilada da manga deslizante, no contexto de um
processo de pressao axial possa ser alargada de forma
ligeiramente eléstica, até se obter uma posicdo final
preliminar do ressalto de encaixe, em relacdao ao rebaixo de
encaixe, do elemento de transferéncia de forga, antes do inicio
do processo de pressdo radial para dentro. A constante, pelo
menos progressivamente presente, do diédmetro externo da face
do perimetro externo da manga deslizante, pode ser modificada
por exemplo, através de uma angulacao ligeira radialmente para
fora da extremidade afunilada. Numa forma de realizacgao
preferencialmente adaptada ao elemento de transferéncia de
forca, a manga deslizante contribui igualmente para se poder
reduzir tanto as dimensdes exteriores das pecas a trabalhar

como 0s cursos de prensagem axiais.

Numa forma de realizacdao da manga deslizante, a
extremidade afunilada estd angulada radialmente para fora
especialmente ligeiramente, por exemplo, em um dngulo de 5° a
10°, especialmente 6° a 8° em relacdo ao eixo intermédio. Com
esta forma de realizacdo pode facilitar-se o© processo de
pressao radial para dentro gue se segue ao processo de pressao
axial. Uma vez que, depois do processo de pressao axial, a
extremidade angulada fica saliente preferencialmente
ligeiramente acima, do plano definido pela face do perimetro
externo da seccdo de flange do elemento de transferéncia de

forca e oferece assim uma ferramenta de pressao para a operacao

11



EP2304301B1

de prensagem radialmente para dentro de um ponto de ancoragem
util para a moldagem exigente, para a estabilidade da ligacao
permanente de uma pec¢a a trabalhar, da seccao da manga

deslizante no elemento de transferéncia de forcga.

De forma andloga as execugbes anteriormente feitas
relativamente ao rebaixo de encaixe e/ou ao rebaixo de suporte,
o ressalto de encaixe pode ser construido circunferencialmente
em forma de anel, ou podem estar dispostos vadrios ressaltos de
encaixe numa trajetdria circunferencial em forma de anel

especialmente com espagamentos uniformes.

Na face do perimetro interno da manga deslizante pode
prever-se, pelo menos uma reentréncia para redugédo da face de

contato.

Numa outra forma de realizacdo vantajosa da manga
deslizante, a face do perimetro interno pode ser construida,
pelo menos progressivamente, em forma de segmento de cone, em
gue o adngulo de inclinacédo em relacgdo ao eixo intermédio é de
especialmente de 15° a 75°, preferencialmente de 25° a 65°,

especialmente de 35° a 55°.

E possivel, formar a face do perimetro interno da manga

deslizante pelo menos seccionalmente de forma deslizante.
Relativamente a outras vantagens das formas de execucao
da manga deslizante, deve fazer-se referéncia as execugdes do

elemento de transferéncia de forcga.

De acordo com a primeira teoria da presente invencao, o

12
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problema técnico é assim solucionado com uma disposicédo, de
acordo com o0 nome genérico da reivindicacédo 1, na medida em que
a extremidade proximal a seccdo de flange da seccdo de
transferéncia do elemento de transferéncia de forcga, apresenta
na face do perimetro externo pelo menos um rebaixo de encaixe,
em que na face do perimetro interno da extremidade afunilada
da manga deslizante esta disposto, pelo menos um, ressalto de
encaixe que se expande radialmente para dentro e em que O
elemento de transferéncia de forca abrange o corpo de suporte

e, pelo menos parcialmente, o corpo base.

Com a disposicao, de acordo com a invencgao, pode obter-se
um sistema de pecas a trabalhar, que um utilizador encontra
disponiveis para venda. O utilizador tem assim unicamente de
ter atencédo para que, a forma da seccdo transversal exterior
e/ou o didmetro externo do tubo a ser pressionado por ele, seja
adaptavel as respetivas dimensdes do acessdério, por exemplo,
do corpo de apoio e do elemento de transferéncia de forga, por
exemplo, da seccédo de transferéncia. A exigéncia de planeamento

fica assim reduzida.

Numa forma de realizagdo vantajosa da disposigdo esta
disposto na face do perimetro externo, entre o rebaixo de
encaixe e a extremidade distal da seccdo de transferéncia, pelo
menos um meio para fixar temporariamente uma manga deslizante,
a manga deslizante com a extremidade afunilada enfiada ao
maximo sobre a seccdo de transferéncia, em qgque a manga
deslizante estd em contacto com o meio para fixar
temporariamente uma manga deslizante e a manga deslizante,
através do meio para fixar temporariamente uma manga

deslizante, estd temporariamente fixa na seccao de
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transferéncia. A fixacdo temporaria da manga deslizante na
seccgdo de transferéncia faz com que seja evitado um movimento
descendente da manga deslizante por parte do elemento de

transferéncia de forcga.

Numa outra forma de realizacdo vantajosa da disposicéao,
na face do perimetro externo, entre o rebaixo de encaixe e a
extremidade distal da secg¢do de transferéncia, estd disposto
pelo menos um rebaixo de suporte e a manga deslizante esta
enfiada ao madximo, com a extremidade afunilada, sobre a secgédo
de transferéncia, de forma que o ressalto de encaixe engata no
rebaixo de suporte. A forma de realizacao do meio para fixacéao
tempordria de uma manga deslizante como rebaixo de suporte é

fidvel e especialmente facil de fabricar.

Numa forma de realizacdo vantajosa da disposicgao, a face
do perimetro interno da manga deslizante e a face do perimetro
externo da seccgdo de transferéncia estdo preferencialmente,
pelo menos parcialmente, ligadas por atrito. Assim, pode ser
contrariado um movimento descendente da manga deslizante, a
partir da posicgdo intermédia definida e assumida antes dos
processos de pressido, e pela seccgao de transferéncia do
elemento de transferéncia de forga. A seguranca do pProcesso

pode ser assim melhorada.

A seccado de flange pode ser fixada ao corpo base, em que
especialmente um elemento de encosto da seccgdo de flange
assenta numa face batente do corpo base, voltada em direcao
axial. Pode especialmente utilizar—-se uma fixag¢ado consoante o
tipo de um ajuste de pressido. Desta forma obtém-se um ajuste

de ligacdo por atrito do elemento de transferéncia de forca
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sobre um acessdério, que estd igualmente em posicgdo de manter
o elemento de transferéncia de forgca e o acessério, mesmo
durante as forcas exercidas no processo de pressido, numa

posicao fixa em relacdo um ao outro.

E especialmente preferencial que a face do perimetro
interno da manga deslizante e a face do perimetro externo da
seccgdo de transferéncia do elemento de transferéncia de forcga
se adaptem uma a outra. Assim consegue obter-se uma grande
compatibilidade entre as mangas deslizantes e os elementos de

transferéncia de forca.

No que respeita a outras vantagens da disposicado de acordo
com a 1invencgao, deve fazer-se referéncia as execucgdes
anteriores da manga deslizante e do elemento de transferéncia

de forcga.

De acordo com uma outra teoria da presente invencao, o
problema técnico € ainda solucionado através de um processo de
fabrico de uma ligacdo permanente de uma pecga a trabalhar entre
um acessdério, um tubo, um elemento de transferéncia de forcga
e uma manga deslizante, no qual o elemento de transferéncia de
forgca é comprimido axialmente com a manga axial, pelo menos
parcialmente nele enfiada, de forma que o tubo € moldado num
corpo de suporte do acessdrio, e no qual, o processo de pressao
axial inclui um processo de pressdo radial para dentro, através
do qual a manga deslizante ¢é moldada, pelo menos
seccionalmente, no elemento de transferéncia de forca de tal
forma que é inibido um movimento axial da manga deslizante, em
relacdo ao elemento de transferéncia de forcga, apds os

processos de pressdao.
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Através do processo de pressdo radial para dentro,
consegue obter-se, especialmente, um curso de prensagem
reduzido. Isto reduz vantajosamente as exigéncias nas
dimensdes do espaco de montagem, qgue tem de estar disponivel
para o fabrico da ligacdo permanente de uma peca a trabalhar.
Com o processo de acordo com a invencdo é assim possivel
construir faces de interacao da peca a trabalhar, por exemplo,
a face do perimetro externo da seccgédo de transferéncia do
elemento de transferéncia de forgca ou a face do perimetro
interno da manga deslizante, com Aangulos de inclinacéao,
praticamente a escolha, em relacdo ao eixo intermédio em que
sdo especialmente preferiveis dngulos de inclinacao elevados,
que permitem selecionar dimensdes geométricas externas menos
amplas, especialmente do elemento de transferéncia de forcga e
da manga deslizante. Apesar desta modificacédo, estas pecas a
trabalhar podem ser utilizadas para se obter ligacdes de pecas

a trabalhar estaveis e permanentemente fixas e estanques.

Numa forma de execugdo vantajosa do processo, pode
utilizar-se um acessdrio, o qual apresenta um corpo de suporte
e um corpo base que apresentam um perfil, em que o tubo é moldado
no perfil do corpo de suporte. Através da utilizacdo de um
perfil pode melhorar-se especialmente a resisténcia e a
estabilidade de uma ligacao de uma peca a trabalhar, consoante
a forca, também por fixacdo efetiva, do tubo com o corpo de
suporte do acessdério. Também as propriedades de estangqueidade
podem, por exemplo, ser ainda melhoradas através de uma vedagao

labirintica atuada pelo perfil.

Pode utilizar-se um elemento de transferéncia de forcga,

que apresente uma secc¢gao de flange e uma secgao de
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transferéncia, em que a extremidade proximal da flange de
transferéncia da secgdo de transferéncia apresenta, na face do
perimetro externo, pelo menos um rebaixo de encaixe e em que
a manga deslizante é moldada no rebaixo de encaixe pelo menos
seccionalmente. Desta forma, consegue evitar-se ainda que,
durante o processo de pressao radial para dentro, o material
da secgdo de transferéncia do elemento de transferéncia de
forgca seja extrudido ou comprimido devido ao processo de
moldagem. 0 processo pode ser efetuado de forma
correspondentemente fadcil. Especialmente conseguem reduzir-se

as forcas necessarias para a operacdo de prensagem.

Numa outra forma de execugdo vantajosa do processo, é
utilizada uma manga deslizante, a qual apresenta uma primeira
extremidade com uma determinada espessura em Secgao
transversal e uma segunda extremidade afunilada em seccéo
transversal, oposta a primeira extremidade, em que esta
disposto, pelo menos, um ressalto de encaixe que se expande
radialmente para dentro. Através de uma forma de realizacéo
desse tipo da manga deslizante, a colocagao da manga deslizante

sobre o elemento de transferéncia de forga fica facilitada.

Numa outra forma de execucao vantajosa do processo, pode
utilizar—-se umelemento de transferéncia de forga que apresenta
na face do perimetro externo entre o rebaixo de encaixe e a
extremidade distal da secgédo de transferéncia, pelo menos um
meio para fixacdo temporadria de uma manga deslizante, bem como
uma manga deslizante, a qual apresenta uma primeira extremidade
com uma determinada espessura em secgao transversal e uma
segunda extremidade afunilada em seccgdo transversal oposta a

primeira extremidade, em que na face do perimetro interno da
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extremidade afunilada estd disposto pelo menos um ressalto de
encaixe que se expande radialmente para dentro, sendo a manga
deslizante enfiada, com a sua extremidade afunilada, sobre a
seccgdo de transferéncia, até contactar com o meio para fixacao
tempordria de uma manga deslizante e a manga deslizante ser
temporariamente fixada pelo meio para fixacdo temporédria de uma
manga deslizante. Através do engate do ressalto de encaixe no
rebaixo de suporte antes do processo de pressao propriamente
dito, obtém-se especialmente uma posicdo intermédia estéavel,
na qgqual sao posicionadas, de forma relativamente fixa em
relacdao umas as outras, as pec¢as a trabalhar individuais. Ao
instalador é dada assim oportunidade de, sem ter de ajustar as
posigdes, verificar os alinhamentos das pegas a trabalhar a
prensar antes do inicio do primeiro processo de pressao.

E possivel, para o processo, utilizar uma manga
deslizante, na qual a extremidade afunilada estd angulada
radialmente para fora e, na qual, a extremidade angulada,
durante o processo de pressédo radial para dentro, € moldada com
a face do perimetro externo da secgdo de flange numa orientacéo
essencialmente alinhada. Assim obtém-se como resultado uma
ligacdo permanente de uma pecga a trabalhar, compacta que

precisa de pouco espaco.

Além disso, o elemento de transferéncia de forca e a manga
deslizante enfiada sobre o mesmo podem ser pressionados
axialmente, em que o ressalto de encaixe € colocado numa posicéao

oposta ao rebaixo de encaixe.

O processo de pressao axial pode compreender um processo

de pressdo radial para dentro, com o qual o ressalto de encaixe
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é engatado no rebaixo de encaixe. Assim conseguem evitar—-se os
movimentos axiais da manga deslizante em relacao ao elemento

de transferéncia de forga.

O processo pode ser efetuado de forma que, primeiro é
posicionado o elemento de transferéncia de forga, em seguida

a manga deslizante e por fim o tubo no acessédrio.

E igualmente possivel, posicionar primeiramente o
elemento de transferéncia de forca e a manga deslizante no tubo
antes desta disposicdo intermédia ser enfiada sobre o

acessdédrio. O processo pode ser executado de diversas formas.

Numa outra forma de execugdo vantajosa do processo, O
elemento de transferéncia de forgca apresenta, na face do
perimetro externo, entre o rebaixo de encaixe e a extremidade
distal da secgado de transferéncia, pelo menos um rebaixo de
suporte e a manga deslizante, com a sua extremidade afunilada,
é enfiada sobre a seccédo de transferéncia, até o ressalto de
encaixe engatar numa posicdo intermédia no dispositivo de
suporte. A forma de realizacgdo do meio para fixacgdo temporaria
de uma manga deslizante como rebaixo de suporte é fidvel e

especialmente facil de fabricar.

Relativamente a outras vantagens ou caracteristicas do
processo, de acordo com a invencgdo, deve fazer-se referéncia

as execugbes relativamente aos produtos.
Existe agora uma série de possibilidades de conceber e

desenvolver a disposicdo, de acordo com a invencdao, bem como

0 processo de fabrico de acordo com a invencao, de uma ligacao
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permanente de uma peca a trabalhar. Para este efeito deve

fazer-se referéncia as reivindicacgdes dependentes dispostas a

seqguir as reivindicacgdes independentes. No desenho mostra a:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

2

3

4

5ab

um acessério, um tubo bem como exemplos de execugao
de um elemento de transferéncia de forga e uma manga

deslizante numa vista de corte transversal,

o0 acessério, o tubo bem como os exemplos de execugao
do elemento de transferéncia de forga e da manga
deslizante numa vista em corte transversal, em que
o elemento de transferéncia de forgca esté

posicionado no acessério,

a disposicéao de acordo com a presente invencao bem
como o tubo, numa vista em corte transversal, em que
a manga deslizante estéd posicionada no elemento de

transferéncia de forga numa posicgdo intermédia,

o0 acessério, o tubo bem como os exemplos de execugao
do elemento de transferéncia de forga e da manga
deslizante, numa vista em corte transversal, em que
o tubo estd inserido entre o acessdério e o elemento
de transferéncia de forca e em que, primeiramente,

é efetuada uma operacdo de prensagem axial,

o acessério, o tubo, bem como os exemplos de
execucédo do elemento de transferéncia de forcga e da
manga deslizante, numa vista em corte transversal,
antes de, depois execucgao da operacao de prensagem

axial, ser efetuado um processo de pressao radial
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para dentro,

Fig. 6ab o acessério, o tubo, bem como os exemplos de
execucgao do elemento de transferéncia de forga e da
manga deslizante, numa vista em corte transversal
depois de terminado o processo de pressao radial

para dentro,

Fig. 7 um acessoério, um tubo, bem como outros exemplos de
execucgao de um elemento de transferéncia de forga
e de uma manga deslizante numa vista em corte

transversal,

Fig. 8 um outro exemplo de execugao de uma disposicao de
acordo com a presente invencao bem como o tubo, em
vista em corte transversal, em dgque a manga
deslizante estd ©posicionada no elemento de

transferéncia de forga numa posicdo intermédia, e

Fig. 9 outras variantes exemplares das pecgas a trabalhar

gue ndo pertencem a invencéo.

Em seguida, e tendo em conta as Figs.s 1 a 6, é explicado,
por exemplo, um processo de fabrico de uma ligacgao permanente
de uma pec¢a a trabalhar, de acordo com a presente invencdo, no
qual é ttil um exemplo de execucédo do elemento de transferéncia

de forca 2 bem como da manga deslizante 4.
A Fig. 1 mostra quatro peg¢as a trabalhar numa vista em

corte transversal: umacessdrio 6, umelemento de transferéncia

de forca 2, uma manga deslizante 4 e um tubo 8§.
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O acessdério 6 apresenta um corpo de suporte 10 que
apresenta um perfil. O corpo de suporte 10 estende-se, neste
exemplo, a partir de um corpo base 12. O acessdério 6 apresenta
ainda, na zona de passagem, que vai do corpo base 12 até ao corpo
de suporte 10, uma face batente 14 voltada em direcdao axial.
0O perfil consiste, neste exemplo, em sete ranhuras
circunferencialmente em forma de anel, que estdo limitadas umas
das outras por seis hastes de separacdo, dispostas entre elas,
circunferencialmente em forma de anel. A face do perimetro
interno do corpo de suporte 10 é essencialmente construida em
forma de cilindro, em que, contudo, a parede do corpo de suporte
na extremidade distal do corpo base 12 do corpo de suporte 10
é ligeiramente afunilada radialmente para fora, para formar

continuamente a passagem da secgao transversal.

O acessdério 6 disposto na Fig. 1 é um elemento de
transferéncia de forca 2. O elemento de transferéncia de forga
2 apresenta, neste exemplo especial, uma seccdo de flange 16
oposta ao acessdrio 6 e uma seccdo de transferéncia 18. Na face
do perimetro interno, a seccgdo de flange 16 apresenta, neste
exemplo de execucdo, um elemento de encosto 20 gque se expande
radialmente para dentro. No exemplo de execugdo, ilustrado na
Fig. 1, do elemento de transferéncia de forca 2, na face do
perimetro externo da secgdo de flange 16, no lado dianteiro esté
ainda disposto um chanfro 22, o qual pode servir como face de
interacdo com a ferramenta de pressdo (ndo ilustrada). Além
disso, a secgdo de flange 16 apresenta, na sua area que se
expande radialmente para dentro, uma face batente 24 voltada
em direcdo axial, na qual se pode colocar a face frontal de um
tubo 8. A face do perimetro interno da seccdo de flange 16 pode

ser construida como um poligono (ndo ilustrado). Desta forma,
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na interacdo com a face do perimetro externo do corpo base do
acessdédrio 12 oposta a face do perimetro interno da seccgdo de
flange 16, na qual se posiciona o elemento de transferéncia de
forga 2, pode obter—-se uma protegdo adicional contra movimentos
rotativos indesejados do elemento de transferéncia de forga 2

relativamente ao acessdério 6.

A seccgado de transferéncia 18 do elemento de transferéncia
de forca 2, apresenta uma espessura de parede que afunila, pelo
menos seccionalmente desde a extremidade proximal a seccgédo de
flange 16 até a extremidade distal a seccédo de flange 16. Isto
deve ser entendido que o afunilamento, ou seja a reducao da
espessura da parede, apesar de ser modificado pelos elementos
de moldagem, como, neste exemplo, um rebaixo de encaixe 26
disposto na extremidade proximal a seccdo de flange 16, da
seccgédo de transferéncia 18, que é circunferencialmente em forma
de anel, bem como, neste exemplo, um rebaixo de suporte 28
disposto circunferencialmente em forma de anel entre o rebaixo
de encaixe 26 e a extremidade distal a secc¢édo de flange 16, se
mantém contudo dentro da tendéncia. O afunilamento ou reducgao
da espessura da parede pode assim ser representado através de
uma linha imagindria (n&o ilustrada), gue corre através das
secgbes, da seccdo de transferéncia 18, que estdo mais
radialmente para fora, por exemplo sob a forma de um contorno.
Neste exemplo de execucdo especial ocorre a reducdo da
espessura da parede, pelo menos seccionalmente, através da
construgdo de uma face de segmento de cone, a qual estéa
inclinada num angulo de cerca de 15° em relacdo ao eixo
intermédio 30 do elemento de transferéncia de forga 2. E contudo

também possivel, escolher um angulo de até 75.
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Na face do perimetro externo da seccdo de transferéncia
18, encontram-se, neste exemplo, dispostas trés reentréncias
32, entre o rebaixo de suporte 28 e a extremidade distal, para
reducdo da face de contato. As reentrincias 32 assumem, neste
exemplo, a forma de ranhuras circunferenciais em forma de anel,
mas podem todavia, por exemplo, serem construidos sob a forma

de estrias.

Na zona da extremidade proximal a seccdo de flange 16, da
secgdo de transferéncia 18, do elemento de transferéncia de
forca 2 estdo, neste exemplo, dispostas duas aberturas 34, que
apresentam uma extensdo que corre essencialmente em direcéo
circunferencial. As aberturas 34 possibilitam a um instalador,
um controlo visual da posicdo das pecas a trabalhar 2, 4, 6,
8 antes, e caso necessario, depois do processo de pressdo. As
aberturas 34 podem naturalmente apresentar uma outra forma ou
estarem dispostas noutro local. Também o numero de aberturas

34 pode ser selecionado basicamente a escolha.

Como prevencdo contra rotacdo, pode prever-se uma
formagcdo da face do perimetro interno, da secgdo de

transferéncia 18, como poligono (ndo ilustrado).

Além disso, a Fig. 1 mostra uma manga deslizante 4, cuja
primeira extremidade apresenta em secg¢cao transversal, ou seja
na vista de corte transversal, uma determinada espessura, e
cuja segunda extremidade é afunilada, em seccdo transversal,
em relacdo a primeira extremidade. O didmetro externo da manga
deslizante 4 é, pelo menos seccionalmente, constante emdirecéo
axial, ao longo da face do perimetro externo. Isto significa

especialmente, que podem ser previstas caracteristicas, com
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dimensdes reduzidas, que modificam a constante do diémetro
externo. Neste exemplo especial ocorre uma modificagdo na
medida em que, a extremidade afunilada da manga deslizante 4
estd ligeiramente angulada radialmente para fora. E contudo
também possivel, construir a manga deslizante 4 com um diémetro
externo que seja constante ao longo de toda a extensdo axial
da manga deslizante 4. Além disso, na face do perimetro interno
da extremidade afunilada, estd disposto um ressalto de encaixe
36 que se expande radialmente para dentro, o qual neste exemplo
é circunferencialmente em forma de anel. A face do perimetro
interno da manga deslizante 4 apresenta, pelo menos
seccionalmente, uma forma de segmento de cone oco. Na face do
perimetro externo da manga deslizante 4, na extremidade nao
afunilada, encontra-se disposto um chanfro 38, no qual se pode

colocar uma ferramenta de pressao (nao ilustrada).

A Ultima peca a trabalhar, na montagem apresentada na Fig.
1, é, neste exemplo de execugdo, um tubo de ligacgdo 8, que
compreende trés camadas 40, 42, 44. Por exemplo, a camada
interna 40 pode consistir num polietileno curado (PEX), a
camada intermédia 42 num metal como aluminio e a camada externa
44 num plastico resistente especialmente a esforgos mecanicos
ou que satisfaca pontos de vista estéticos. O tubo composto 8
ilustrado na Fig. 1 deve, contudo, ser visto apenas como um
exemplo. Compreensivelmente, a montagem ilustrada na Fig. 1
poderia compreender também um tubo de uma camada, por exemplo,
de um plastico ou de um metal ou de um material de metal. Também
a seccgdo transversal do tubo 8 & basicamente ilimitada. E
decisivo, que os diémetros relevantes das pecas a trabalhar 2,
4, 6, 8, ou seja, o didmetro externo do corpo de suporte 10 do

acessdrio 6 e o didmetro interno do tubo 8 ou o didmetro externo
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do tubo 8 e o diédmetro interno da seccdo de transferéncia 18
do elemento de transferéncia de forga 2 sejam adequados e se

adaptem uns aos outros.

A montagem ilustrada na Fig. 2, difere da apresentada na
Fig. 1, na medida em que o elemento de transferéncia de forca
2 estéd encaixado sobre o acessdério 6 ou o acessdério 6 engata
no elemento de transferéncia de forga 2. A seccao de flange 16,
neste exemplo, é fixada por um ajuste de pressdo, ou seja um
sistema de ligacdo por atrito, no corpo base do acessédrio 12
e impede assim um movimento axial do elemento de transferéncia
de forca 2 e do acessédério 6 em relacdo um ao outro. A superficie
de contacto 14, do acessério 16, voltada em direcédo axial, esta
ligada, neste exemplo, ao elemento de encosto 20 disposto na
seccao de flange 16. No exemplo de execucgdo ilustrado na Fig.
2, 0 corpo base do acessério 12, é abrangido essencialmente pela
seccao de flange 16 e o corpo de suporte 10 essencialmente pela
seccgédo de transferéncia 18, em que a extremidade distal do corpo
de suporte 10 fica saliente do elemento de transferéncia de
forgca 2, do lado da secgdo de transferéncia. Esta forma de
realizacdo ndo é contudo obrigatéria. E igualmente imaginével
que a extremidade distal do corpo de suporte 10 e a extremidade
distal da secgao de transferéncia 18 sejam colocadas
aproximadamente no mesmo plano perpendicular em relagcao ao eixo
intermédio 30, ou que a extremidade distal da secgado de
transferéncia 18 fique mesmo saliente em relacd&o ao corpo de
suporte 10. Podem assim ser selecionadas diferentes formas de

execucgao.

A disposicgédo de acordo com a invencédo, ilustrada na Fig.

3, difere da apresentada na Fig. 2, na medida em gue a manga
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deslizante 4, do lado da secgcdo de transferéncia, esta
encaixada sobre o elemento de transferéncia de forga 2. O
ressalto de encaixe 36 disposto na extremidade afunilada da
manga deslizante 4 engata no rebaixo de suporte 28 disposto na
face do perimetro externo da seccdo de transferéncia 18, de
forma gue, numa posicdo intermédia, antes do inicio dos
processos de pressao propriamente ditos, é evitado um movimento
descendente da manga deslizante 4 por parte do elemento de
transferéncia de forgca 2. As outras secgdes da face do perimetro
interno da manga deslizante 4 e a seccgdo, da seccao de
transferéncia 18, colocada entre o rebaixo de suporte 28 e a
extremidade distal, sdo preferencialmente adaptadas umas as
outras e sao, pelo menos seccionalmente, separadas das
reentréncias 32, para reducgao da face de contato, num sistema

de ligacdo por atrito.

A Fig. 3 ilustra assim uma disposicdo, de acordo com a
invencao, para fabrico de uma ligacao permanente de uma peca
a trabalhar, que um instalador encontra disponivel para venda,
e que é complementada por um tubo 8 a pressionar para poder

efetuar a operacao de prensagem.

A Fig. 4 mostra a montagem conhecida das Figs. 1 a 3, na
qual o tubo 8 é inserido na cavidade entre o corpo de apoio 10
do acessdério 6 e a seccgédo de transferéncia 18 do elemento de
transferéncia de forga 2. A face frontal do tubo 8 deve ser
enfiada até ao batente na seccdo de flange 16 e no elemento de
encosto 20 disposto na seccdo de flange 16. Através das
aberturas 34 (ndo visiveis) dispostas na secgao de
transferéncia 18 o instalador, na montagem ilustrada na Fig.

4, consegue controlar a posicédo correta das pecas a trabalhar
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2, 4, 6, 8 em relacdo umas as outras.

Para dar inicio ao fabrico da ligacdo permanente de uma
peca a trabalhar, podem agora exercer—se as forcas de pressao
axiais, nas setas 46 , apresentadas na Fig. 4, gue correm
paralelas ao eixo intermédio 30, por exemplo, mediante
utilizacdo de uma ferramenta de pressao 48 (agqui apresentada

de um lado).

O resultado do processo de pressédo axial estd ilustrado
na Fig. 5a. Através do exercicio das forgas de pressao, a manga
deslizante 4 é movimentada através da secgdo de transferéncia
18 em direcédo axial para a seccgdo de flange 16. Através da
inclinacd&o da seccgdo da face do perimetro interno da manga
deslizante 4 e das secgdes correspondentes da face do perimetro
externo da seccgdo de transferéncia 18, a diné&mica exercida,
neste exemplo de execucao especial, em direcdo axial, do
movimento de pressdo é direcionada, pelo menos parcialmente,
para as forcas de pressao que atuam radialmente para dentro.
A seccdo de transferéncia 18 transfere as forgas de presséo para
o tubo 8, que é moldado radialmente para dentro, de tal forma
que as ranhuras separadas pelas hastes de separag¢cdo no corpo
de suporte 10 do acessdério 6, suportam o material extrudido do
tubo 8, e logo pode ocorrer uma ligacgao por forga ou por fixacao
efetiva, que garante a estanqueidade da ligacdo permanente de
uma pec¢a a trabalhar. Na posicédo final anterior, apds o processo
de pressdo, o ressalto de encaixe 36 da manga deslizante 4 fica
oposto ao rebaixo de encaixe 26 da seccgdo de transferéncia 18,
em que contudo uma seccado do ressalto de encaixe 36 fica em
contacto com uma parede do rebaixo de encaixe 26, de forma que

é evitado um movimento descendente axial da manga deslizante
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4, apds o processo de pressao, por parte do elemento de

transferéncia de forga 2.

Como se pode ver na ampliacao da Fig. 5b, a extremidade
afunilada da manga deslizante 4 apds o processo de pressao
axial, fica ligeiramente saliente em relagdo ao nivel definido
pela face do perimetro externo da seccdo de flangelo,
radialmente para fora, e oferece assim a uma ferramenta de
pressdo 48, um ponto de ancoragem Util, para um movimento de
pressao radial para dentro (seta 50). Assim, o processo de
presséao axial inclui um processo de pressao radial para dentro,
em que uma seccgdo da manga deslizante 4, neste exemplo, a
extremidade afunilada da manga deslizante 4, estéd disposta na
respetiva face do perimetro interno do ressalto de encaixe 36,
é moldada no rebaixo de encaixe 26 e 1ogo gera um engate estavel
da manga deslizante 4 com o elemento de transferéncia de forga
2. Desta forma, pode contrariar-se o facto, de gque a manga
deslizante 4 se solta novamente, do elemento de transferéncia
de forca 2, por exemplo, por dilatacgdes ou contragdes do
material devido a alteracdes de temperatura, o gque poderia ter

como consequéncia faltas de estanqueidade.

A Fig. 6a mostra, novamente, as quatro pecas a trabalhar
2,4, 6, 8, depois de concluido tanto o processo de pressio axial
como o0 radial para dentro e a ligacdo permanente de uma peca
a trabalhar assim obtida. Tal como se pode ver na ampliacao da
Fig. 6b, a extremidade angulada da manga deslizante 4, durante
0 processo de pressdo radial para dentro, € moldada com a face
do perimetro externo da seccédo de flange 16 numa orientacéo
essencialmente alinhada. Desta forma pode obter-se uma ligacao

permanente de uma peca a trabalhar muito compacta.
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A Fig. 7 mostra quatro pecas a trabalhar numa vista em
corte transversal: umacessdério 6, umelemento de transferéncia
de forca 2’, uma manga deslizante 4 e um tubo 8. As pec¢as que
correspondem as pecas da Fig. 1 estdo indicadas com os mesmos
sinais de referéncia. O elemento de transferéncia de forca 2'
apresenta um meio 28' para fixagdo tempordria de uma manga
deslizante. Os meios 28' podem, por exemplo, ser construidos,
sob a forma de uma face adequada para ligacao por friccédo com
a manga deslizante 4, sob a forma de face colada, sob a forma
de rosca ou sob a forma de uma reentréncia adequada para ligacao
por fixacdo efetiva e/ou por atrito. No caso de uma rosca, a
manga deslizante pode ser construida, na zona do ressalto de

encaixe 36, com uma contra-rosca correspondente.

A Fig. 8 ilustra uma disposicao, de acordo com a invencéao,
para fabrico de uma ligagdo permanente de uma peca a trabalhar,
com o0s componentes ilustrados na Fig. 7, que um instalador
encontra disponiveis para venda, e que é complementada por um
tubo 8 a pressionar para se poder efetuar a operacaoc de

prensagem.
O elemento de transferéncia de forga 2’ ilustrado nas

Figs. 7 e 8 pode alternativamente ndo apresentar qualquer meio

28' para fixacdo tempordria da manga deslizante.
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peca

REIVINDICAGOES

Disposigao para fabrico de uma ligagdo permanente de uma

a trabalhar,

- com um acessdério (6), que apresenta um corpo de

suporte (10) gque apresenta um perfil e um corpo base (12),

- com um elemento de transferéncia de forca (2, 2'), que
apresenta uma seccdo de flange (16) e uma secgao de
transferéncia (18) com uma face do perimetro interno
essencialmente cilindrica, em que a espessura da parede
da secgdo de transferéncia (18) afunila, pelo menos
seccionalmente, desde a extremidade proximal a secgao de
flange (16) até a extremidade distal a seccdo de flange

(16), e

- com uma manga deslizante (4), a qual apresenta uma
primeira extremidade com uma determinada espessura em
secgdo transversal e uma segunda extremidade afunilada em
secgdo transversal em relacdo a primeira extremidade, em
que o didmetro externo, ao longo da face do perimetro
externo ¢é, pelo menos seccionalmente, constante em

direcdo axial, caracterizada por

- a extremidade proximal a secg¢do de flange (16) da seccgao
de transferéncia (18) do elemento de transferéncia de
forca (2, 2') apresentar, na face do perimetro externo,

pelo menos um rebaixo de encaixe (26),

- na face do perimetro interno da extremidade afunilada
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por

3.

da manga deslizante (4) estar disposta pelo menos um
ressalto de encaixe (36) que se expande radialmente para

dentro e

- 0 elemento de transferéncia de forga (2, 2') abranger
o corpo de suporte (10) e pelo menos parcialmente o corpo

base (12).

Disposigéao de acordo com a reivindicagéao 1, caracterizada

- na face do perimetro externo entre o rebaixo de encaixe
(26) e a extremidade distal da secgdo de transferéncia
(18), estar disposto pelo menos ummeio (28') para fixacgao

temporaria de uma manga deslizante,

- a manga deslizante (4) estar enfiada ao maximo, com a
sua extremidade afunilada, sobre a secgao de
transferéncia (18), a manga deslizante (4) estd ligada ao
meio (28') para fixagdo tempordria de uma manga deslizante

e
- amanga deslizante (4) através domeio (28') para fixacéo
temporéaria de uma manga deslizante é fixada

temporariamente na seccdo de transferéncia.

Disposigdo, de acordo com uma das reivindicag¢des 1 a 2,

caracterizada por

- na face do perimetro externo entre o rebaixo de encaixe

(26) e a extremidade distal da secgdo de transferéncia
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(18), estar disposto pelo menos um rebaixo de suporte (28,

28') e

- a manga deslizante (4) estd enfiada ao maximo, com a sua
extremidade afunilada, sobre a seccdo de transferéncia
(18), de forma que o ressalto de encaixe (36) engata no

rebaixo de suporte (28, 28").

4, Disposicdo de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 3,
caracterizada por a secgdo de flange (16) estar fixada no corpo
base (12), em gque, especialmente, um elemento de encosto (20)
da secgao de flange (16) assenta numa face batente (14), voltada

em direcao axial, do corpo base (12).

5. Processo de fabrico de uma ligacdo permanente de uma peca
a trabalhar entre um acessério (6), um tubo (8), um elemento

de transferéncia de forca (2, 2') e uma manga deslizante (4),

— em que o0 elemento de transferéncia de forga (2, 2') com
a manga deslizante (4) pelo menos parcialmente nele
enfiada, é axialmente pressionado, de forma que o tubo (8)
é¢ moldado sobre um corpo de suporte (10) do acessdrio (6),

caracterizado por

- 0 processo de pressao axial incluir um processo de
pressdo radial para dentro, através do gqual a manga
deslizante (4) é moldada, pelo menos seccionalmente, no
elemento de transferéncia de forca (2, 2’), de tal forma
que é impedido um movimento axial da manga deslizante (4)
em relacdo ao elemento de transferéncia de forca (2, 2')

apds 0s processos de pressao.



EP2304301B1

6. Processo de acordo com a reivindicagdo 5, no qual é
utilizado um acessério (6), gque apresenta um corpo de suporte
(10) que apresenta um perfil e um corpo base (12), em que o tubo

(8) é moldado no perfil do corpo de suporte (10).

7. Processo de acordo com a reivindicagdo 5 ou 6, no qual é
utilizado um elemento de transferéncia de forca (2, 2'), que
apresenta uma secgao de flange (16) e uma seccgao de
transferéncia (18), em que a extremidade proximal a seccgdo de
flange (16) da seccédo de transferéncia (18), apresenta, na face
do perimetro externo, pelo menos um rebaixo de encaixe (26),
e no qual a manga deslizante (4) ¢é moldada, pelo menos

seccionalmente, no rebaixo de encaixe (26).

8. Processo de acordo com a reivindicacgdo 7, no qual se
utiliza uma manga deslizante (4), a qual apresenta uma primeira
extremidade, com uma determinada espessura em Secgao
transversal, e uma segunda extremidade afunilada em seccéo
transversal, oposta a primeira extremidade, em que na face do
perimetro interno da extremidade afunilada, estd disposto,
prelo menos, um ressalto de encaixe (36) qgque se expande

radialmente para dentro.

9. Processo, de acordo com uma das reivindicacgdes 7 a 8,

caracterizado por

- 0 elemento de transferéncia de forca (2, 2') na face do
perimetro externo entre o rebaixo de encaixe (26) e a
extremidade distal da seccdo de transferéncia (18)
apresentar, pelo menos, um meio (28') para fixacgao

temporaria de uma manga deslizante,
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- a manga deslizante (4) estar enfiada, com a extremidade
afunilada, sobre a seccgdo de transferéncia (18), até a
manga deslizante (4) estar ligada ao meio (28') para

fixagdo temporaria de uma manga deslizante e

- amanga deslizante (4) através domeio (28') para fixacao
temporaria de uma manga deslizante ser fixada

temporariamente.

10. Processo, de acordo com uma das reivindicagdes 7 a 9,

caracterizado por

- 0 elemento de transferéncia de forca (2, 2') na face do
perimetro externo, entre o rebaixo de encaixe (26) e a
extremidade distal da seccdo de transferéncia (18),

apresentar pelo menos um rebaixo de suporte (28, 28') e

- a manga deslizante (4) estar enfiada, com a sua
extremidade afunilada, sobre a seccgdo de transferéncia
(18), de forma que o ressalto de encaixe (36) engata, numa

posicdo intermédia no rebaixo de suporte (28, 28').

11. Processo de acordo com uma das reivindicacdes 7 a 10, no
qual se utiliza uma manga deslizante (4), na qual a extremidade
afunilada esta angulada radialmente para fora, e no qual a
extremidade angulada, durante o processo de pressao radial para
dentro é moldada com a face do perimetro externo da seccédo de

flange (18) numa orientacdo essencialmente alinhada.

12. Processo de acordo com uma das reivindicagbes 7 a 11, no

qual o elemento de transferéncia de forga (2, 2') e a manga
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deslizante (4) enfiada sobre o mesmo, sao pressionados
axialmente, em gque o ressalto de encaixe (36) é colocado numa

posicédo oposta ao rebaixo de encaixe (26).

13. Processo de acordo com uma das reivindicag¢des 7 a 12, no
qual o processo de pressao axial compreende um processo de
presséao radial para dentro, com o qual o ressalto de encaixe

(36) é engatado no rebaixo de encaixe (26).

Lisboa, 14 de Novembro de 2013
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