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MODULO DE BARRA TRANSVERSAL PARA VEICULOS AUTOMOTOR.

O presente invento estd relacionado a um mbédulo de
barra transversal para a recepg¢ao do painel de instrumentos
e reforgco da carroceria através da conexdo direta das duas
colunas A do veiculo automotor, composto de uma barra
transversal com um retentor da coluna de direcg&o, onde o
médulo de barra transversal, isto é, nao somente a barra
transversal, mas também o retentor da coluna de direcéo,
sdo produzidos usando um projeto de um compdsito metal-

plastico (tecnologia hibrida).

Retentores de coluna de direcdo conhecidos, também
chamados de consoles de direcdo, sao compostos de perfis de
folhas metédlicas soldados feitos de ago ou componentes
moldados (p.ex. compostos de aluminio ou magnésio),
formando uma pe¢a unica com a estrutura de suporte dos
rolamentos da barra transversal do painel de instrumentos
para produzir médulos de barra transversal, ou conectados
de maneira segura na forma soldada ou na forma de perfis
combinados, compostos de aluminio, de ag¢o, de magnésio ou

de projeto hibrido de metal-pléstico.

DE 10 2005 004 605 Al revela um mdédulo de Dbarra
trahsversal para veiculos automotores compreendendo um tubo
de metal pelo menos parcialmente coberto por pléastico, com
um duto pléstico, moldado de maneira a formar uma pega
unica, através do qual um conjunto condutor pode ser
passado, com um link moldado composto de pléstico, para a
fixagdo a parede frontal do veiculo automotor através de

rosca.

DE 102 40 395 Al revela uma barra transversal que foi
planejada para um veiculc automotor e gque, na parte curva

do tubo, tem uma ligacdo para a coluna de diregdo soldada,
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sobre a qual a placa parafusada da coluna de diregdo ¢
montada. O fabricante da seg¢do <curva da dita Dbarra

transversal usa um projeto hibrido metal-pléastico.

DE200 08 201U1 Revela um suporte de painel de
instrumentos na configurac¢do tipo hibrido para a instalacgéo
entre as colunas A de um veiculo automotor que tem um corpo
principal alongado em forma de concha, e também pecas
estabilizadoras inseridas feitas de materiais metélicos,
que foram unidas através de nervuras plasticas interiores
moldadas para produzir uma parte composta metal/plastico,
através do qual passa um duto de ar por pelo menos uma
parte, onde, simultaneamente com as nervuras plasticas,
retentores, consoles e pontos de 1ligagdo compostos- de
plastico e se projetando para fora a partir do corpo

principal foram montados de forma a produzir uma uUnica

peca.

DE 100 64 522 Al descreve um componente para veiculos
automotores, em particular uma barra transversal para
montagem entre as colunas A de um veiculo automotor, com um
corpo principal essencialmente em forma de tubo, dentro do
qual é fornecido pelo menos um duto. De maneira a
proporcionar um componente melhorado de baixo peso que pode
se produzido mais facilmente, com menos operacgdes e
portanto com custo menor, e no gqual um duto pode ser
integrado de maneira vantajosa, DE 100 64 522 propde que o
corpo principal tenha um revestimento interno de pléstico
para formar paredes de duto compostas de plastico. O dito
componente pode ser usado como um suporte para o painel de
instrumentos de um veiculo automotor. Prendedores, comoc os
prendedores da coluna de diregdo, sdo presos ao corpo
principal, e estes prendedores sao compostos
preferencialmente de metal. De acordo com o DE 100 64 522
Al, os prendedores podem ser envolvidos em plastico,

portanto aumentando sua rigidez, eliminando batidas e
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proporcionando protecdo das extremidades.

Uma caracteristica comum a todas as solug¢des descritas
na arte anterior para a conexdo de retentores de coluna de
direcdo e barra transversal é que nenhum deles contém
unicamente de prendedores compostos de metal ou compostos
de pladstico que ndo recebe o console de diregdo até que uma
operacdo adicional seja executada, ou, na extensdo em que a
moldagem do console de direcdo ¢é simultdnea com a do
plastico para as nervuras, ele ¢é composto somente de

pléstico, como é o caso de DE 200 08 201 Ul.

A consequéncia do projeto em duas partes é o custo
operacional maior, e a consequéncia da solug¢do composta
inteiramente de plastico de acordo com DE 200 08 201 Ul é a
falta de estabilidade. As solugdes descritas anteriormente
na arte anterior além disso exibem um comportamento com
vibra¢cdes que sdo uma desvantagem, e que podem ser sentidas
até no volante de diregdo. Apesar do DE 10 2005 004 605 Al
indicar que o desenho hibrido proposto do médulo
transversal reduz a massa oscilante, mas proporciona a
barra transversal uma frequéncia intrinseca relativamente
alta, dando ao médulo da barra transversal um alto nivel de
conforto de vibrag¢des, foi descoberto que em configuragdes
de veiculos modificadas este comportamento vibratério da
barra transversal somente é insuficiente, e que o

comportamento vibratdério desagradavel se estende até o

volante de direcéo.

O objeto da presente invencdo portanto consiste em
melhorar o comportamento vibratdério intrinseco de todo o
suporte do painel de instrumentos juntamente com o console
da direcdo e a coluna de direcdo a ser fixado a isso
(também denominado tubo da coluna de direc¢do) com a meta
que primeiramente a frequéncia natural de primeiro modo

medida no volante de diregdo seja >36 Hz, e, em comparagdo
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com a arte anterior citada acima, resultados adicionais séo
uma maior redugdo de peso, redugdo de custo e também

processos de producdo simplificados.

A dificuldade consiste especificamente no fato do
retentor da coluna de direcdo ter a tarefa de receber a
coluna de dire¢do e servir como um importante elemento
entre a antepara (parte da carroceria de sustentacdo) e o
barra transversal do painel de instrumentos. O retentor da
coluna de diregdo aqui deve prover uma conexdo de maxima
rigidez que tenha um efeito decisivo no comportamento de
vibrag¢do intrinseca da barra transversal do painel de
instrumentos. As vibrag¢des intrinsecas indesejdveis sé&o
causadas por, por exemplo, excitagdo produzida a partir do
motor, a partir do sistema de transmissdo e a partir do
chassi. Estas vibrac¢des se propagam através da carroceria
até a barra de diregdo chegando ao volante, e também a todo
o painel de instrumentos, causando vibrag¢des do volante e
barulho no interior do veiculo. O resultado é uma reducéao

inaceitavel do conforto.

O objetivo foi alcancado, e a presente invencao
portanto oferece um modulo de barra transversal para
receber o painel de instrumentos de um veiculo automotor
contendo um tubo de metal pelo menos parcialmente coberto
por pléastico e um perfil de folha metdlica com moldagem
simples funcionando como retentor da coluna de direcdo e
projetado e posicionado de tal maneira que, em composicdo
com o pléstico moldado, primeiramente proporciona uma
conexao rigida entre a coluna de diregdo e a parede frontal
e em segundo lugar uma conexdo firme com o tubo metalico
por meio de uma estrutura composta inteiramente por

pléstico.

Surpreendentemente, a conexdc segura do mdédulo da

barra transversal e o retentor da coluna de direcéo,
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fabricados de maneira semelhante usando um projeto hibrido,
proporcionam, quando instalados, comportamento de vibrag¢des
intrinsecas otimizado, isto ¢, frequéncia natural de
primeiro modo >36 Hz na coluna de diregdo, e também uma
reducdo de custo e de peso de todo o veiculo. Finalmente,
esta combinacdo de médulo de barra transversal e retentor
da coluna de direcdo pode ser produzida de maneira
simplificada em uma uUnica operag¢do, através da moldagem
direta sobre e conectando duas pecas de metal (tubo
metalico e folha de metal moldada) juntas no mesmo molde em

uma Unica operacéo.

A presente invengdo também oferece um processo para
influenciar o comportamento de vibracdo intrinseca do
suporte do painel de instrumentos de veiculos automotores
quando instalados para gerar uma frequéncia natural de
primeiro modulo > 36 Hz, caracterizado pela fixacdo do
modulo de barra transversal embaixo do painel de
instrumentos, composto por um tubo metdlico pelo menos
parcialmente coberto por plastico e um perfil de folha
metdlica de moldagem simples funcionando como retentor da
coluna de direcdo e projetado e posicionado de maneira que
ele, em composi¢do com o pléstico moldado diretamente,
proporciona diretamente uma conexdo rigida entre a coluna
de direcdo e a parede frontal- e -em: segundo -lugar  tem- um-
conexdo firme com o tubo metdlico por meio da estrutura

composta inteiramente por pléastico.

A presente invengdo também oferece o uso de um médulo
de barra transversal para fixacdo embaixo do painel de
instrumentos de veiculos automotores, composto por um tubo
metélico pelo menos parcialmente coberto por pléastico e um
perfil de folha metdlica de moldagem simples funcionando
como retentor da coluna de direcdo e projetado e
posicionado de maneira que ele, em composigdo com o

pladstico moldado diretamente, proporciona uma conex&do
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rigida direta entre a coluna de direcdo e a parede frontal
e em segundo lugar tem um conexdo firme com o tubo metdlico
por meio da estrutura composta inteiramente por pléastico,
para influenciar diretamente o comportamento de vibrag¢des
intrinsecas do suporte do painel de instrumentos quando
instalado para produzir uma frequéncia natural de primeiro
modo >36 Hz. Em uma configuracgdo preferencial, a frequéncia
natural de primeiro modo é de 36,1 a 50 Hz, particularmente

preferivel de 37,1 a 39 Hz.

Em uma configuragdo preferencial, a estrutura pléstica
produzida no procedimento de moldagem por injegdo do médulo
de barra transversal inclui o reforgo das nervuras que ndo
apenas enrijecem a conexd0 a barra transversal do painel de
instrumentos mas também assume a funcdo de fixacdo e
suporte do perfil de folha metdlica moldado diretamente, e
produz a transmissdo de forca para a parede frontal sobre
uma grande Aarea. As nervuras de reforgo por sua vez tém
sido preferencialmente firmemente fixadas ao perfil de
folha metdlica em locais discretos de conexdo por meio de
perfuragcdes no perfil de folha metdlica onde o pléastico se
estende através das perfuragdes e se estende sobre a

superficie das perfuracdes.

Em uma configuracdo preferencial da presente invencéo,
0 tubo metdlico e/ou o perfil de folha metédlica usada como
retentor da coluna de direg¢do tem uma cobertura de promotor
de adesdo ou adesivo. DE 10 2006 025 745 Al revela os
promotores de adesao a serem usados de acordo com a
invencgdo, e todo o éeu conteudo relacionado a este assunto
estd incorporado por meio de referéncia na presente
aplicacgéo. 0 promotor de adesao ou adesivo é
preferencialmente um promotor de adesdo de dois estégios
que faz a ligacdo <cruzada completa em duas etapas
seqgiienciais, preferencialmente por ativagdo térmica. O

promotor de adesdo ou adesivo pode ser aplicado ao perfil
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de folha metédlica ou matérial metdlico antes da estamparia
e/ou moldagem, etc. Este tipo de aplicacao
preferencialmente ocorre sobre o perfil de folha metélica
pelo processo de coil coating, antes que as opera¢des sejam
executadas nele. Este processo particularmente tem baixo
custo. Entretanto, o promoter de adesdo ou adesivo pode ser
aplicado por spray, imersdo ou métodos de spray em pd, etc.
Apbés a aplicacdo sobre o perfil de folha metédlica e/ou tubo
metalico, é feita a ligacdo cruzada parcial em uma primeira
etapa, assim formando uma superficie que é "seca ao toque",
com resisténcia adequada aos danos por manuseio. Durante ou
apés a moldagem direta do pléstico, ¢é feita a 1ligagéo
cruzada completa do promotor de adesdo ou adesivo, de modo
que ele obtenha as propriedades finais. De maneira a se
obter a energia de ativacdo necessaria para a segunda fase
da ligacdo <cruzada do promotor de adesdo, pode ser
vantajoso aquecer o molde do pléstico e/ou aquecer o perfil
das insercdes de folha metédlica ou o tubo metdlico, e/ou
garantir que a temperatura de injecdo do material pléastico
no molde de injecgdo seja alta o suficiente para produzir a
ligagcdo cruzada. Como alternativa, ¢é possivel obter a
ligacdo cruzada completa por témpera apds o processo de

moldagem direta.

O promotor de adesdo ou adesivo que fornece a ligagéao
coesa entre o plastico e o perfil
de folha metdlica e/ou tubo metdlico é preferencialmente um
sistema de poliuretano ou um sistema epdxi, particularmente
preferivel uma resina epdéxi baseada em bisfenol A e/ou

bisfenol B e/ou bisfenol C e/ou bisfenol F.

Os sistemas promotores de adesdo ou adesivos
preferenciais para os materiais plasticos a serem usados de
acordo com a invengcdo sdo baseados em adesivos epdxi
modificada por elastémero, particularmente com ligacgédo

covalente através da copolimerizagdo de 1,3-butadienos e/ou
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com ligagdo fisica através da adigdo de borracha.

Como configuracdo alternativa preferencial, o perfil
de folha metdlica é conectado a estrutura plastica do tubo
de metal em uma etapa de processo separada, somente apds o
processo de moldagem direta, através da rebitagem a quente
ou outros tipos de rebites, grampeamento, ligagao com

adesivo ou métodos de aperto com rosca.

Em uma das configura¢des preferenciais da inveng¢do, o
tubo de metal usado no mdédulo de barra transversal é um
canc com ambas as extremidades fechadas por amassamento,
com orificios localizados em ambas as extremidades. Os
orificios feitos nas extremidades fechadas servem como
pecas de apoio aparafusadas para as colunas A durante a
montagem do mdédulo de membro transversal no interior da
carroceria do veiculo. A vantagem deste desenho é gque nao
hé necessidade de soldagem de suportes angulares
adicionais, como os convencionais usados para a ligac¢do das
colunas A na arte anterior. A etapa adicional de fabricacgao
de soldagem da ligagcdo da coluna A pode portanto ser
omitida, e os problemas de distorcdo nestes locais sé&o

portanto eliminados também.

E preferivel que o médulo de barra transversal tenha,
em adicdo ao retentor da coluna de diregdo, uma pega de
apoio plastica de moldagem direta em cada extremidade
fechada por amassamento do cano metdlico, e que haja um
furo vazado em cada pega de apoio pléstica com moldagem
direta. Este furo vazado adicional serve para ligagdao

adicional do mdédulo de barra transversal a coluna A, e

. particularmente para excluir qualquer rotag¢do do mdbddulo de

barra transversal no eixo longitudinal do tubo metélico.

De acordo com wuma configuragac preferencial da

invengédo o tubo metdlico é composto de ago
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preferencialmente sem costura. O material do tubo metdalico
pode geralmente ser selecionado com vista nas propriedades
mecdnicas exigidas. Em fungdo do tipo de veiculo, além
disso, ¢é dada uma importédncia relativamente alta ou na
otimizagcdo do espago da instalagdo ou na otimizagdo do
peso, e desta maneira influencia a selegcdo de material
adequado para o tubo metdlico. Finalmente, como existe um
contato direto entre o cano metalico e a coluna A no
veiculo automotor, a selecdo do material também leva em
consideracdo as exigéncias de corrosao relevantes para este
emparelhamento de materiais. O cano de metal deve
preferencialmente ser sem costura, mas pode também ser um
cano metdlico com solda longitudinal ou ainda um tubo
metdlico extrudado. As dimensdes exteriores do tubo
metdlico preferencialmente tém tolerédncias estreitas, de
modo que o molde de injecdo forme um selo apertado com o
tubo de ag¢o e alta qualidade de fabricag¢do possa ser
alcangada durante a moldagem direta parcial do tubo
metdlico e do retentor da coluna de diregdo com pléstico.
Em uma configuracdo preferencial, o tubo metadlico tem
desenho reto, isto é, ndo tem partes curvas onde possa
ocorrer uma deformacdo da curvatura se forem exercidas
forcas de pressdo sobre o tubo de metal em suas

extremidades fechadas (no caso de um impacto lateral).

O médulo de barra transversal tem preferencialmente
meios moldados para receber um airbag para o passageiro
e/ou meios moldados para receber protetores de joelhos e/ou
meios moldados para receber um radio ou unidade de
navegacdo. Todos os meios de instalacgao mencionados, que
podem ser moldados como opcionais ou em qualquer combinagao
com os outros, como uma peg¢a unica no médulo de barra
transversal, facilitam a montagem de varios componentes do
habitdculo. Meios de instalacdo adicionais moldados como
opcionais ou em combinacdc servem como ligagdo para © tunel

do eixo cardan. Uma vantagem da ligagdo do tunel do eixo
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cardan é que o mdédulo de barra transversal tem entre os
pontos de fixacdo as respectivas colunas A um ponto de
fixacdo adicional & carroceria do veiculo, assim primeiro
aumentando a forca e rigidez de todo o composto, e em
segundo também afeta com vantagens o comportamento

vibratdério do mdédulo de barra transversal.

De acordo com uma configuragdo preferencial da
invencdo, o médulo de barra transversal também contém, no
tubo metdlico, regides ndo envolvidas por pléastico, estes
servindo como anexos dos elementos de conexdo, por meio dos
quais é possivel fixar um parafuso na placa da coluna de
direcdo. Os elementos de conexdo podem ser usados para
integrar a ligagdo da coluna de diregdo. Os elementos de
conexdo preferenciais s&o bracgadeiras. Este método também
elimina todas as conexdes soldadas, com seus problemas
associados de distorcdo, na regido da ligagdo da coluna de
direcdo. Para permitir uma fixagdo segura, este método é
preferencialmente usado diretamente no tubo metalico, isto

€, ndo envolvido em plastico.

De acordo com uma das configuracgdes preferenciais da
invengéo,' o mdédulo. da barra transversal também contém
elementos de espuma que envolve o conjunto condutor que
passa através do duto plastico, e que pode ser inserido no
duto pléstico opcionalmente fornecido no tubo metalico, e
cuja dimensdo é tal que se expande elasticamente no duto
plédstico e fica fixa na parede interna do tubo. Os
elementos de espuma sdo preferencialmente compostos de
espuma de PE, espuma de borracha ou materiais semelhantes.
A espuma de PE é barata, enquanto a espuma de borracha tem
vantagens em relacdo a elasticidade e que o coeficiente de
friccdo importante para fixagdo dentro do duto plastico (PE

= polietileno). A vantagem dos elementos de borracha é que

H

as varias espessuras dos conjuntos condutores podem se

aceitas em virtude da elasticidade dos elementos de espuma.
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Conjuntos condutores de diferentes espessuras ocorrem
particularmente com o uso de chicotes de fios especificos
do cliente. A compressibilidade dos elementos de espuma e
suas propriedades de recuperagdo podem ser usadas para
fixar o conjunto condutor dentro do duto plastico presente
opcionalmente. E ainda possivel eliminar o uso complicado
de fita adesiva enrolada ao redor do feixe de condutores
individuais, porque os elementos de espuma eliminam as
batidas dos condutores individuais no duto pléastico

opcional.

No duto pléstico existem ranhuras moldadas dispostas
em paralelo, entre as quais um elemento de espuma pode ser
inserido. Este método pode nao sé facilitar o)
posicionamento preciso durante a insercdo dos elementos de
espuma mas também pode garantir o posicionamento exato dos

elementos individuais de espuma dentro do duto pléastico.

De acordo com uma configuracdo preferencial, o)
conjunto condutor passado através do duto pléstico opcional
contém condutores individuais mantidos juntos em esséncia
apenas por prendedores. Os prendedores sdo usados de
maneira a definir a posig¢do dos condutores que se
ramificam. Em outras palavras, o enrolamento em torno de
todo o feixe de condutores individuais pode ser eliminado,
e a unica exigéncia remanescente é dos prendedores nos
locais onde estd definida a ramificacdo de cada condutor

individual ou dos cabos dai em diante.

O dimensionamento do duto plastico é preferencialmente
um que possa receber um conjunto de condutores para toda a
rede interna. O conjunto de condutores aqui também contém
um conjunto de condutores do compartimento do motor,
preferencialmente envolvido por uma placa ou bucha, cujas
dimensdes foram igualadas ao tamanhc da apertura da parede

frontal do veiculo. E possivel portanto, com o processo de
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montagem do médulo de barra transversal, montar, dentro do
duto pléastico, um conjunto condutor que neste estagio
contenha o conjunto condutor do compartimento do motor, e
que seja introduzido no compartimento do motor através de
uma abertura apropriada na parede frontal. Para permitir o
fechamento & prova de vazamento da abertura apropriada na
parede frontal, a placa ou bucha apropriada foi fornecida

neste estagio, para esta finalidade.

Os materiais usados no perfil de folha de metal do
retentor da coluna de direcdo, ou os usados no tubo
metalico, sdo preferencialmente ago, aluminio, ligas de
aluminio, 1ligas de aco, magnésio, titénio, ou plastico
reforcado com fibra de vidro ou carbono. Em uma
configuracdo alternativa da presente invencdo, o perfil de
folha de metal composto de varios materiais da série
mencionada acima pode ser combinado com outro. Ago é usado

preferencialmente no tubo metalico.

De modo a obter a estrutura das nervuras do material
envolvendo o tubo, e para obter a conexdo do mdbdulo de
barra transversal e retentor da coluna de diregéo,
polimeros termoplédsticos sdo usados preferencialmente na

forma de compostos de polimero moldaveis.

O processamento dos compostos de polimero moldéaveis
para as finalidades mencionadas acima usando um projeto de
composto metal-pléstico acontece através de um processo de
definicdo da forma dos termoplésticos, preferencialmente
através da moldagem por injeg¢do, extrusdo por derretimento,
moldagem por compressdo, estamparia ou moldagem por sopro.
Em principio, os efeitos vantajosos a serem alcangados sao
aparentes com termoplasticos de qualquer tipo. Uma lista de
termoplasticos a serem usados como componente A pode ser
encontrada como exemplo em Kunststoff-Taschenbuch [Plastics

Handbook] (Ed. Saechtling), edigdo de 1989, que também
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menciona as fontes. Processos para a produgdo destes
termoplasticos sdo conhecidos per se para uma pessoa com
conhecimentos da arte. Os efeitos que podem ser alcancados
sdo aparentes de maneira semelhante em todas as variagdes
reveladas na arte anterior citada acima sobre o uso de
tecnologia hibrida, independente de a pega pléastica
encapsular a pe¢a de metal completamente ou, como no caso
do EP 1 380 493 A2, simplesmente formar uma rede em torno
dele, e independente da pega pléstica se subsequentemente
incorporada por adesdo ou conectada, por exemplo, por meio
de laser a peca de metal, ou se, como em WO 2004/071741, a
peca plastica e pegca metdlica obtenham wum travamento

cruzado seguro na operagdo adicional.

Os polimeros plasticos semicristalinos preferenciais
(termoplasticos) para o mbébdulo de barra transversal da
invencdo, composta de tubo metdlico e retentor da coluna de
direcdo, usando projeto hibrido, s&o aqueles selecionados
de um grupo de poliamidas, polimeros vinilaromaticos,
polimeros ASA, polimeros ABS, polimeros SAN, POM, PPE,
poliarileno éter, polipropileno (PP) ou suas misturas,
sendo dada preferéncia aqui a poliamida, poliéster,
polipropileno e policarbonatos ou misturas compreendendo

poliamida, poliéster ou policarbonatos como constituinte

essencial.

E particularmente preferencial que o material usado
nas composicdes moldaveis a serem processadas contenha pelo
menos um dos polimeros da série de poliéster,
policarbonato, polipropileno ou poliamida ou mistura destes

termoplésticos com os materiais mencionados acima.

As poliamidas a serem usadas preferencialmente,
segundo a inveng¢do, sdo poliamidas semicristalinas (PA),
A a

gue podem ser preparadas a .partir de diaminas e &cides

dicarboxilicos e/ou a partir de lactamas gque tenham no
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minimo 5 anéis constituintes, ou a partir dos aminoacidos
correspondentes. As matérias primas que podem ser usadas
para esta finalidade s3o &cidos dicarboxilicos alifaticos
e/ou aromaticos, como o &cido adipico, acido 2,2,4- e
2,4,4-trimetiladipico, 4cido azeléico, acido sebécico,
dcido isoftalico, &cido tereftdlico e diaminas aliféticas
e/ou aromaticas, p-ex. tetrametilenodiamina,
hexametilenodiamina, 1,9-nonanediamina, 2,2,4- e 2,4,4-
trimetilhexametilenodiamina, 0s

isémerosdiaminodiciclohexilmetanos,Diaminodiciclohexilpropa

no, bisaminometilciclohexano, fenilenodiaminas,
xililenodiaminas, &cidos aminocarboxilicos, p.ex. acido
aminocaprdico e as lactamas correspondentes. As

copoliamidas compostas de uma pluralidade de mondmeros

mencionados estdo incluidas.

As poliamidas preferenciais Segundo a invengdo sé&o
preparadas a partir de caprolactamas, particularmente a s-
caprolactama, e também a maioria dos materiais que a compde
é baseada no PA6, no PA66 e em outras poliamidas ou
copoliamidas alifaticas e/ou aromaticas, onde existem de 3
a 11 grupos metileno para cada grupo de poliamida na cadeia

do polimero.

As poliamidas semicristalinas a serem usadas de acordo
com a invencdo também podem ser usadas em uma mistura com
outras poliamidas e/ou com outros polimeros.

Aditivos convencionais, p.ex. agentes de liberag¢do do
molde, estabilizantes e/ou auxiliares de fluxo podem ser
adicionados a mistura com as poliamidas ou aplicados sobre

a superficie.

Os poliésteres sdo da mesma forma preferenciais para o
uso de acordo com a invencgdo, sendo estes poliésteres

T e -~ o FIPR R 4 4 \ = ]
baseados 10S acidos dicarboxilicos romaticos e em

compostos di-hidréxi alifaticos ou aromaticos.
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Um primeiro grupo de poliésteres preferenciais é o dos
tereftalatos polialquilenos, em particular aqueles que

tenham de 2 a 10 &tomos de carbono na parte &lcool.

Tereftalatos polialquilenos deste tipo sd@o conhecidos
e descritos na literatura. Sua cadeia principal contém um
anel aromatico que se origina do acido dicarboxilico
aromdtico. Pode haver também uma substitui¢do no anel
aromadtico, p.ex. por halogénio, especialmente cloreto ou
brometo ou por grupos C, Q-alquil, especialmente metil,

etil, iso- ou n-propil ou grupos n-» iso- ou tércio-butil.

Estes tereftalatos polialquilenos podem ser preparados
pela reagdo de A&cidos dicarboxilicos aromaticos, ou seus
ésteres ou outros derivados estedricos, com compostos di-

hidréxi alifaticos da maneira conhecida.

Os A&cidos dicarboxilicos preferenciais que podem ser
mencionados sdo &cido 2,6 naftalenodicarboxilico, &cido
tereftdlico e &acido isoftdlico, e a mistura deles. Até 30
mol%, preferencialmente ndo mais que 10 mol%, dos acidos
dicarboxilicos aromdticos pode ser substituidos pelos
adcidos dicarboxilicos alifaticos ou cicloalifdticos, como o
&dcido ‘adipico, é&cido azeldico, &cido sebacico, é&cidos

dodecanodidicos e acidos ciclohexanodicarboxilicos.

Entre os compostos di-hidréxi alifdticos ¢é dada
preferéncia aos didis gque tenham de 2 a 6 atomos de
carbono, em particular 1,2-etanodiol, 1,3-propanodiol, 1,4-
butanodiol, 1, 6-hexanodiol, 1, 4-hexanodiol, 1,4-
ciclohexanodiol, 1,4-ciclohexanodimetanol e neopentil

glicbl, e a mistura deles.

z

cujo uso ¢ particularmente preferido

O
)
T
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sdo tereftalatos polialquilenos produzidos a partir de
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alcanodiéis que tenham entre 2 e 6 atomos de carbono. Entre
eles, é dada preferéncia ao polietileno tereftalato (PET),
polipropileno tereftalato e polibutileno tereftalato (PBT),
e 4 mistura deles. Também é dada preferéncia ao PET e/ou
PBT que contenham, como outras unidades de mondmeros, até
1% do peso, preferencialmente até 0,75% do peso, de 1,6-

hexanodiol e/ou 2-metil-1, 5-pentanodiol.

O numero de viscosidade de poliésteres cujo uso ¢€
preferencial segundo a invengdo esta geralmente na faixa de
50 a 220, preferencialmente entre 8 e 160 (medido em 0,5%
forca por peso da solugdo em uma ‘mistura de fenol/o-
diclorobenzeno em uma razdo de peso de 1:1 a w25°C) de
acordo com a ISSO 1628.E dada particular preferéncia a
poliésteres cujo conteido do grupo final carbdxi é de até
100 meq/kg de poliéster, preferencialmente até 50 meq/kg de
poliéster e em particular até 40 meq/kg de poliéster. Os
poliésteres deste tipo podem ser preparados, por exemplo,
pelo processo de DE-A 44 01 055. O conteudo de grupo final
carbéxi é normalmente determinado por métodos de titulagao

(p.ex. potenciometria).

Se forem usadas misturas de poliéster, os compostos de
moldagem contém uma mistura composta de poliésteres que
além disso incluem poliésteres que ndo sejam PBT, como por

exemplo polietileno tereftalato (PET).
O uso de materiais reciclados também é vantajoso, como
PA ou PET reciclado (também chamado de sucata PET), e se

apropriado, misturados com tereftalatos polialquilenos,

como PBT.

Os materiais reciclados sdo geralmente:

1) aqueles conhecidos como materiais reciclados pds-
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industriais: que sdo residuos da produgdo durante a
policondensag¢do ou durante o processamento, p.ex. restos da
moldagem por injeg¢do, material de partida da moldagem por
injecdo ou extrusdo ou rebarbas de folhas ou léminas

extrudadas.

2) materiais reciclados pés-consumidor: itens pléasticos
que sdo coletados e tratados apdés a utilizacdo pelo
consumidor final. Garrafas PET de agua mineral,
refrigerantes ou sucos moldadas por sopro sdo facilmente os

itens predominantes em termos de quantidade.

Ambos os tipos de materiais reciclados podem ser
usados ou como material triturado ou na forma de pelotas.
No caso de pelotas, o material reciclado cru é separado e
purificado e depois derretido e transformado em pelotas
usando um extrusor. Isto normalmente facilita o manuseio e
o fluxo, e também a medicdo para as proéximas etapas do

processamento.

Os materiais reciclados wusados podem ser tanto
pelotizados ou na forma triturada. O comprimento das bordas
nio deve ser de mais de 10 mm, preferencialmente menos que

8 mm.

Como os poliésteres sofrem quebra hidrolitica durante
o processamento (devido a tragos de umidade) & aconselhavel
secar o material reciclado previamente. O conteudo de
umidade residual apds a secagem deve ser preferencialmente

de < 0,2%, particularmente < 0,05%.

Outro grupo de poliésteres que pode ser mencionado cujo uso
& preferencial é o dos poliésteres totalmente aromaticos

cidos dicarboxilicos aromaticos e dos

i

derivados dos
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Acidos dicarboxilicos aromdticos adequados sao os
compostos mencionados anteriormente para os tereftalatos
polialquilenos. As misturas usadas preferencialmente sao
compostas por de 5 a 100 mol% de &cido isoftalico e de 0 a
95 mol% de acido tereftalico, em particular de
aproximadamente 50 a 80% de &cido tereftédlico e de 20 ate

aproximadamente 50% de &acido isoftalico.

Os compostos di-hidréxi aromadticos preferencialmente

tém a férmula geral (I)

onde

Z E um grupo alquileno ou cicloalquileno que tem ate 8
adtomos de carbono, um grupo arileno

que tenha até 12 Atomos de carbono, um grupo carbonila, um
grupo sulfonila, um A&tomo de oxigénio ou de enxofre, ou uma

ligagdo quimica, e onde
m varia de 0 a 2.

Os grupos fenilenos dos compostos podem também ter
substituicdes por grupos C;-Ce—algquil ou alcdxi e fluoreto,

cloreto ou brometo.

Exemplos de compostos dos quais estes compostos se

originaram sdo di-hidroxibifenil, di(hidroxifenil)alcano,

di (hidroxifenil)cicloalcano, di (hidroxifenil)sulfeto,
di (hidroxifenil)éter, di (hidroxifenil)cetona,
di (hidroxifenil)sulféxido, x,x"-di (hidroxifenil)benzeno,

resorcinol e hidroquinona, e também os seus derivados com
anel alquilado e anel halogenado.
Entre les é dada preferéncia a 4,4"'-di-

e
hidroxibifenil, 2,4-di(4'-hidroxifenil)-2-metilbutano,
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a,a'-di(4-hidroxifenil)-p~di~-isopropilbenzeno, 2,2~
di(3'~metil-4'-hidroxifenil)propano, e 2,2—di(3'—clbro—4'—
hidroxifenil)propano, e em particular ao 2,2~di(4'-
hidroxifenil)propano, 2,2-di(3',5-diclorodi-
hidroxifenil)propano, l,l~di(45—hidroxifenil)ciclohexano,
3,4'-di-hidroxibenzofenona, 4,4'-di-hidroxidifenil sulfona
e 2,2-di(3',5'-dimetil~4'~-hidroxifenil)propano e misturas

deles.

Naturalmente ¢é possivel também usar misturas de
tereftalatos e poliésteres totalmente aromdticos. Eles
geralmente contém de 20 a 98% do peso de tereftalato
polialquileno e de 2 a 80% por peso de poliéster totalmente

aromatico.

Também é possivel usar Dblocos de copolimeros de
poliéster, como copoliéter-ésteres. Os produtos deste tipo
sdo conhecidos e estdo descritos na 1literatura, p.ex. en
US-A 3 651 014. Produtos correspondentes também estao

disponiveis comercialmente, p.ex. Hytrel® (DuPont).

De acordo com a invencdo, os materiais cujo uso é
preferencial como os poliésteres também incluem
policarbonatos livres de halogénios. Exemplos de
policarbonatos livres de halogénio sdo os baseados em

difendéis da fédrmula geral (II).

onde

Q é uma ligacdo simples, um C;-Cg-alquileno, Cp-C3-
alquilideno, C3-C¢-cicloalquilideno, grupo C¢-Cjz-arileno,
ou -0-, -S- ou -S0,-, e m é& um numero inteiro de 0 a 2.

Os radicais fenilenos dos difendéis podem também ter

LT

substituintes, como C;C¢—alquil ou C;Ce alcdxi.
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Exemplos de difenéis preferenciais da férmula sao
hidroquinona, resorcinol, 4,4'~di-hidroxibifenil, 2,2~
bis (4~-hidroxifenil)propano, 2,4-bis (4-hidroxifenil)-2-
metilbutano e 1,l-bis(4-hidroxifenil)ciclohexano. E dada
preferéncia em particular ao 2,2-bis(4-hidroxifenil)propano
e 1,l-bis(4-hidroxifenil)ciclohexano, e também ao 1,1-

bis (4- hidroxifenil)-3s3,5-trimetilciclohexano.

Tanto os homopolimeros quanto copolimeros de
policarbonatos sdo adequados como componente A, e é dada
preferéncia aos copolimeros de policarbonatos do bisfenol

A, assim como o homopolimero do bisfenol A.

Os policarbonatos adequados podem ser ramificados de
uma maneira conhecida, especificamente e preferencialmente
incorporando de 0,05 a 2,0 mol%, baseado no total de
difenéis usados, de compostos no minimo trifuncionais,
especialmente aqueles que tenham trés ou mais grupos OH

fendélicos.

Policarbonatos que se mostraram particularmente
adequados tém viscosidade relativas tlgj de 1,10 to 1,50,
em particular de 1,25 a 1,40. Isto corresponde a uma massa
molar média M, (peso médio) de 10000 a 200000 g/mol,
preferencialmente de 20000 a 80000 g/mol.

Os difenéis da foérmula geral sdo conhecidos ou podem
ser preparados por processos conhecidos.
Os policarbonatos podem, por exemplo, ser preparados
através da reacdo de difendéis com fosgénio no processo
interfacial, ou com fosgénio no processo de fase homogénea
(conhecido como processo da piridina), e em cada caso O
peso molecular desejado pode ser atingido de maneira
conhecida usando-se uma quantidade conhecida de

terminadores de <cadeia conhecidos. (Em relacdo aos
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policarbonatos contendo polidiorganosiloxano veja, por

exemplo, DE-A 33 34 782.)

Exemplos de terminadores de cadeia adequados séo
fenol, p-tercio-butilfenol, ou ainda alquilfendis de cadeia
longa, como o 4-(1,3-tetrametilbutil)fenol como no DE-A 28
42 005, ou monoalquilfendis, ou dialquilfendis com um total
de 8 a 20 atomos de carbono no substituinte alquil como no
DE-A-35 06 472, como o p-nonilfenol, 3,5-di-tercio-
butilfenol, p-tercio-octilfenol, p—dodecilfenol, 2-(3,5-
dimetil-heptil) fenol e 4-(3,5-dimetil-heptil) fenol.

Para os fins da presente invengdo, os policarbonatos
livres de halogénios sdo policarbonatos compostos por
difendéis 1livres de halogénio, de terminadores de cadeia
livres de halogénio, e, se usados, agentes ramificadores
livres de halogénio, onde o conteido de quantidades
subordinadas em nivel de ppm de cloreto hidrolisavel,
resultante, por exemplo, da preparagdo de policarbonatos
com fosgénio no processo interfacial, ndo ¢é considerada
como passivel de ser designada contendo hélogénio para os
fins dessa invengao. Policarbonatos deste tipo com
contetdos de cloreto hidrolisdvel em nivel de ppm sao
policarbonatos livres de halogénio para os fins da presente

invencédo.

Outros polimeros termoplasticos adequados que podem
ser mencionados sdo carbonatos de poliésteres amorfos, onde
durante o processo de preparacdo o fosgénio foi substituido
por unidades de &cidos dicarboxilicos aromaticos, como o
dcido isoftdlico e/ou unidades de &acido tereftalico. O EP-A
0 711 810 pode ser consultado neste ponto para maiores

detalhes.

EP-A 365 916 descreve outros copolimeros de

policarbonatos que tenham radicais cicloalquil como
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unidades de mondémeros.

Também é possivel substituir o bisfenol A por bisfenol
TMC. Policarbonatos deste tipo sdo obtidos da Bayer AG com

a marca registrada APEC HT®.

Em outra configuracdo ©preferencial da presente
invencdo, os compostos de polimeros para moldagem contém de
0,001 a 75 partes por peso, preferencialmente entre 10 e 70
partes por peso, com preferéncia ainda maior por 20 a 65
partes por peso, com preferéncia particular por 30 a 65

partes por peso, de um excipiente ou material de reforco.

O excipiente ou material de reforgo usado pode também
conter uma mistura feita com dois ou mais excipientes e/ou
materiais de reforgco, por exemplo baseadas em talco, ou
mica, silicatos, quartzo, didéxido de titénio, wollastonita,
caulim, silicas amorfas, carbonato de magnésio, carbonato
de céalcio, feldspato, sulfato de béario, contas de wvidro
e/ou excipientes fibrosos e/ou materiais de reforgo
baseados em fibras de carbono e/ou fibra de vidro. E
preferivel usar excipientes minerais baseados em talco,
mica, silicatos, quartzo, didéxido de titénio, wollastonita,
caulim, silicas amorfas, carbonato de magnésio, carbonato
de célcio, feldspato, sulfato de bario e/ou fibra de vidro.
Deve ser dada preferéncia maior ao uso de excipientes
minerais baseados em talco, wollastonita, caulim e/ou fibra

de vidro, com é&nfase maior para a fibra de vidro.

Além disso, é dada preferéncia ao uso de excipientes
minerais aciculares De acordo com a invengdo, o termo
excipientes minerais aciculares significa um excipiente
mineral que tenha um caradter acicular pronunciado. Um

exemplo que pode ser citado é a wollastonita acicular. A

razdc Comprim
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19:1, sendo dada maior énfase entre 4:1 e 12:1. O tamanho
médio da particula, determinado usando-se um GRANULOMETRO
CTAS, dos minerais aciculares inventivos deve ser menor que
20 pm, preferencialmente menores que 15 pm, com énfase que

seja menor que 10 pm.

O excipiente e/ou material de reforgo pode, se
apropriado, ter sua superficie modificada, por exemplo, com
um agente de ligag¢do ou um sistema agente de ligagédo, por
exemplo baseado em silano. Entretanto este tratamento ndo é
essencial. No entanto, em particular quando é usada fibra
de vidro, é possivel também usar dispersdes de polimeros,
formadores de filme, agentes ramificadores e/ou assistentes

de processamento de fibra de vidro, além do silano.

As fibras de vidro cuja adigdo ¢é particularmente
preferencial de acordo com a invengdo sdo adicionadas na
forma de fibras de filamento continuo ou na forma de fibras
de vidro cortadas ou trituradas, com o diédmetro da fibra
sendo entre 7 e 18 \xm, preferencialmente de 9 a 15 urn. As
fibras podem ter sido fornecidas com um sistema de tamanhos
adequado e com um agente de ligacd&o ou sistema de agente de

ligacdo, por exemplo, baseado em silano.
Agentes de ligagdo baseados em silanos e usados

normalmente para pré-tratamento s&do compostos de silano,

preferencialmente compostos de silano da férmula geral

(III).
(X=(CHz) q) x—S1-(0-C1H2r41) 4-x
na qual

X é NH,-, HO- ou Hs,

q ¢ um numero inteiro de 2 a 10, de preferéncia entre 3
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e 4,
r é um numero inteiro de 1 a 5, de preferéncia entre 1 e
e

k ¢ um numero inteiro de 1 a 3, de preferéncia 1.
Agentes de ligacdo aos quais se deve dar preferéncia

s3o compostos de silano do grupo

aminopropiltrimetoxisilano, aminobutiltrimetoxisilano,
aminopropiltrietoxisilano,

aminobutiltrietoxisilano, e também os silanos

correspondentes que tenham um grupo glicidil como

substituinte X.

As quantidades geralmente usadas de compostos de
silano para cobertura da superficie para a modificagdo dos
excipientes é de 0,05 a 2% por peso, preferencialmente de
0,25 a 1,5% por peso e em particular de 0,5 a 1% por peso,

baseado no excipiente mineral.

Os valores de d97 ou d50 do excipiente particulado
podem, como resultado do processamento para dar a
composicdo da moldagem ou a moldagem, ser menor na
composigcdo da moldagem ou na hmldagem gue os excipientes
usados originalmente. A distribuig¢do dos comprimentos das
fibras de vidro pode, como resultado do processamento para
dar a composicdo da moldagem ou para proporcionar a
moldagem, pode ser menor na composigdo da moldagem ou na

moldagem.

Para esclarecer, deve ser notado que o escopo da
invencdo compreende quaisquer combinac¢des desejadas de
todas as definicdes e pardmetros listados acima em termos

s ou nas fai

2
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Exemplo
Breve descricdo dos esquemas

A invencdo é descrita puramente por meio do exemplo abaixo,

usando as figuras anexas:

Fig. 1 mostra uma secdo do modulo de barra transversal
de acordo com a invencdo parcialmente recoberto com
plastico que se estende sobre a estrutura 3 inteiramente
composta por plastico em um desenho com nervuras indo até o
perfil de folha met&lica 2, que de maneira semelhante
também ¢é envolvido em pléastico. A estrutura de perfil
metélico 2 com moldagem direta de plastico tem pontos de
fixacdo 4 para a coluna de diregdo e pontos de fixagado 5

para a parede frontal da carroceria do veiculo.

Fig. 2 mostra outra vista do médulo de coluna
transversal da invencdo, composto pelo retentor da coluna

de direcdo e tubo metéalico.

Fig. 3. ilustra o perfil de folha metdlica do retentor da

coluna de direcdo sem a estrutura plastica.

As perfuracdes no perfil de folha metalica né&do sao
mostradas (Figura 3), e nem as A&areas de plastico moldado
sobre e através deles e moldadas sobre as bordas (figuras 1

e 2).
Métodos para executar a invengédo

O tubo metdlico geralmente indicado pelo numero de
referéncia 1 no médulo de barra transversal é mostrado

apenas parcialmente na Figura 1, e sem qualquer conformagao

especifica do tubo metédlico ou de quaisquer elementos de
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ligacdo individuais. Entretanto, deve ficar claro que a
geometria especifica tem a intengdo de ser apenas um
exemplo, na medida em que ndo € claro a partir da
explicagao abaixo.

A secdo mostrada de um mbédulo de barra transversal da
invencdo, composto de um retentor de coluna de diregdo e um
tubo metalico, serve para receber o painel de instrumentos
de um veiculo, e é ligado as colunas A (n&o mostradas) de
um veiculo automotor durante a montagem. O médulo de barra
transversal é composto por um tubo metélico sem costura ou
gue tem uma costura de solda, sendo preferencialmente um
tubo de aco, cujas dimensdes externas tém toleréancias
estreitas. O tubo metadlico foi preferencialmente fechado
por amassamento em ambas as extremidades. Existem furos
localizados nestas extremidades fechadas e que servem como
pecas de apoio parafusadas para as colunas A. A localizagdo
dos furos é portanto na regido do tubo metalico que € usada
pela barra transversal para produzir uma conexao rigida
entre as colunas A. De modo a também permitir de maneira
particular a absorgcdo de grandes forgas que surjam no
evento de um impacto lateral, o desenho do tubo metalico
deve preferencialmente ser reto, isto é, o tubo metéalico
ndo tem sec¢des curvas onde deformagdes podem ocorrer quando

forcas de pressdo sdo exercidas no tubo metalico atraveés

das
Extremidades fechadas.

Durante a produgdo da barra transversal, o tubo
metdlico é recebe moldagem direta de plastico em uma planta
de moldagem por injegdo. Deve-se dar preferéncia ao uso de
plastico reforcado por fibra, p.ex. pléastico reforgado por
fibra de vidro. O material PA GF30 (poliamida com 30% do
peso em conteudo de fibra de vidro) provou-se
particularmente adequado aqui. O pléastico com moldagem

direta pode cobrir o tubo metdlico inteiro, ou entdo podem
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haver regides onde ndo ha moldagem direta de plastico. Se o
tubo metdlico for completamente coberto por moldagem direta
de plastico, existem requisitos particulares sobre a
precisdo dimensional dos moldes, e também sobre o tubo
metalico, na planta de moldagem por injecdo, e o tubo
metélico deve portanto ter tolerédncias estreitas em relacao

as dimensdes externas.

A vantagem do uso do plastico para a moldagem direta
sobre o tubo metdlico é que os locais onde sdo exigidas
forca e rigidez altas pbdem ser obtidos através do tubo
metdlico enquanto os locais que servem meramente para a
ligacdo dos componentes descritos em detalhes abaixo podem
ser moldados em pléstico. Da mesma maneira ¢é possivel
também atingir diferenciacdo  adicional dependendo do
plédstico usado. Como exemplo, seria possivel usar pléastico
reforcado por fibra, particularmente fibra de vidro,
somente nos locais onde requisitos mecdnicos aumentados
sejam colocados no plastico, enquanto que pléstico
convencional sem reforco com fibra pode ser usado em outras
regides. No caso da peca do médulo de barra transversal
mostrada na Figura 1, a unica segdo mostrada ¢é aquela
firmemente conectada ao retentor da coluna de direcgéo.
Todas as pecas plasticas aqui foram moldadas em uma unica

etapa de fabricacgéo.

DE 10 2005 004 605 Al revela configuracdes
alternativas, e também elementos adicionais, e também

métodos de producdo do tubo metdlico da barra transversal.

Em contraste com as soluc¢des consistindo inteiramente
de pléastico, a solucdo de composto pléstico-metal descrita
na presente invengdo do médulo de barra transversal na
forma de um tubo metdlico e retentor da coluna de diregdo
permite atingir frequéncias naturais de primeiro modo >36

Hz quando instalado, que s&o atingidas somente pelo uso de
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projetos compostos de metal e que portanto sdo marcadamente

mais pesadas.

A estrutura do mdébdulo de barra transversal composta
por um tubo metdlico e o retentor da coluna de direcgao,
ambos usando tecnologia hibrida, preferencialmente com
nervuras pléasticas, foi projetada de modo a também garantir

um processo de produgdo simples e robusto.
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REIVINDICAGOES

1. Médulo de barra transversal para receber o painel de
instrumentos de um veiculo automotor contendo um tubo de
metal pelo menos parcialmente coberto por plastico e um
perfil de folha metalica com moldagem simples funcionando
como retentor da coluna de diregdo e projetado e posicionado
de tal maneira que, em composigdo com o plastico moldado,
primeiramente proporciona uma conexdo rigida entre a coluna
de direcdo e a parede frontal e em segundo lugar uma conexdo
firme com o tubo metdlico por meio de uma estrutura composta

inteiramente por pléstico.

2. Médulo de barra transversal de acordo com o Requerimento

1, caracterizado pela estrutura pléstica tem nervuras de

reforcgo.

3. Médulo de barra transversal de acordo com o Requerimento
2, caracterizado pelo fato das nervuras de reforgo terem sido
conectadas firmemente ao perfil de folha metdlica em locais
de conexdo discretos de suas perfuragdes no perfil de folha
metdlica, onde o pléstico se estende através das perfuracgdes

e se estende sobre as superficies das perfuracdes.

4. Médulo de barra transversal de acordo com OsS
Requerimentos 1 a 3, caracterizado por polimeros

termopldsticos serem usados como pléastico.

5. Médulo de barra transversal de acordo com o Requerimento
4, caracterizado pelos polimeros termoplasticos serem do
grupo das poliamidas, polimeros vinilaroma&ticos, poliésteres,
polimeros ASA, polimeros ABS, polimeros SAN, POM, PPE,
poliarileno éter sulfonas, polipropileno ou misturas deles

serem usados.
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6. Médulo de barra transversal de acordo com o Requerimento
4 ou 5, caracterizado pelos polimeros termopldsticos conterem

entre 0,001 a 75 partes por peso de um excipiente ou material

de reforcgo.

7. Médulo de barra transversal de acordo com qualquer dos
Requerimentos de 1 a 6, caracterizado pelo perfil de folha
metdlica e/ou tubo metdlico terem sido cobertos por

promotores de adesdo ou adesivos.

8. Médulo de barra transversal de acordo com qualquer dos
Requerimentos de 1 'a 7, caracterizado por em uma etapa
separada do processo, somente apds o processo de moldagem
direta, o perfil de folha metdlica ser conectado a estrutura
pléstica através da rebitagem a quente ou outros tipos de
rebites, grampeamento, ligagdo com adesivo ou métodos de

aperto com rosca.

9. Processo para influenciar o comportamento vibratério
intrinseco do suporte do painel de instrumentos quando
instalado para produzir uma frequéncia natural de primeiro
modo >36 Hz, caracterizado por,nos veiculos automotores, um
médulo de barra transversal ¢é anexado sob o painel de
instrumentos de um veiculo automotor contendo um tubo de
metal pelo menos parcialmente coberto por pléstico e um
perfil de folha metédlica com moldagem simples funcionando
como retentor da coluna de diregdo e projetado e posicionado
de tal maneira que, em composig¢do com o plastico moldado,
primeiramente proporciona uma conexdoc rigida entre a coluna
de direcdo e a parede frontal e em segundo lugar uma conexao
firme com o tubo metdlico por meio de uma estrutura composta

inteiramente por pléstico.

10. Uso de um mdédulo de barra transversal para receber o

painel de instrumentos de veiculos automotores, composto por
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um tubo metdlico pelo menos parcialmente coberto por pléastico
e um perfil de folha meté&lica de moldagem simples funcionando
como retentor da coluna de direcdo e projetado e posicionado
de maneira que ele, em composigcdo com o pléastico moldado
diretamente, proporciona uma conexao rigida direta entre a
coluna de direcdo e a parede frontal e em segundo lugar tem
um conexdo firme com o tubo metdlico por meio da estrutura
composta inteiramente por pléstico, para influenciar
diretamente o comportamento de vibragdes intrinsecas do
suporte do painel de instrumentos quando instalado para

produzir uma frequéncia natural de primeiro modo >36 Hz.
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Fig. 3
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MODULO DE BARRA TRANSVERSAL PARA VEICULOS AUTOMOTOR

Resumo

O presente invento esté relacionado a um médulo de barra
transversal para a recep¢do do painel de instrumentos e
reforco da carroceria através da conexdo direta das duas
colunas A do veiculo automotor, composto de uma barra
transversal com um retentor da coluna de diregdo, onde o
médulo de barra transversal, isto é, n&c somente a barra
transversal, mas também o retentor da coluna de diregdo, sao
produzidos usando um projetc de um compdsito metal-plastico

{(tecnologia hibrida).
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