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Relatério Descritivo da Patente de Invengao para "PROCESSO
PARA O POSICIONAMENTO DE DOIS COMPONENTES COM FAIXAS
ADESIVAS, QUE CRUZAM AS LINHAS DE JUNGAO".

Estado da Técnica

A presente invencgéo refere-se a um processo para o posiciona-
mento de dois componentes a serem ligados um com o outro ao longo de
uma linha de jungdo em comum, de acordo com o predmbulo da reivindica-
céo 1.

Componentes que devam ser ligados um ao outro através de
soldagem, por exemplo, tém que ser posicionados em posicao correta para o
processo de ligagao, também chamado de processo de jun¢éo, sendo que o
posicionamento tem que ser conservado durante o processo de juncao.
Nesse processo, a precisao e a estabilidade do posicionamento e da lacuna
entre os componentes a serem juntados ao longo da linha de juncéao, espe-
cialmente no processo de juncdo automatizado, tém importancia decisiva
para um resultado qualitativamente satisfatério do processo.

E conhecido o procedimento de aderir componentes metalicos a
serem ligados um ao outro por meio de solda, por exemplo, os quais nao
apresentam uma ligacao pelo ajuste de suas proprias formas, por meio de
processo de soldagem, como por exemplo soldagem a laser, ou soldagem
WIG manual. Nesse caso, costuras curtas de soldagem sao geradas como
costuras acanaladas ou costuras em forma de |, ao longo da linha de juncéo.
Também é conhecido o procedimento de aplicagéo de pontos de solda indi-
viduais, executados manualmente, ao longo da linha de juncao. Especial-
mente as costuras acanaladas colocam altas exigéncias quanto ao posicio-
namento do raio laser. Atualmente, para o posicionamento do laser sao usa-
dos sistemas dispendiosos tateis ou de processamento de imagens, que -
uma vez que sao talhados de acordo com a geometria especifica do compo-
nente e com a estrutura superficial das pecas a serem juntadas - que néo
podem ser usados universalmente para o posicionamento do laser, isto é,
para o ajuste altamente preciso da posicao de foco e da posicéo de fo-

cofirradiacao do raio laser.
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Evidéncia da Invencéo

O processo de acordo com a invengao para o posicionamento
dos componentes com as caracteristicas da reivindicagao tem a vantagem
de que, devido a forma de execucéo, de acordo com a invencao, das faixas
adesivas de um modo em que elas cruzem ao menos uma vez a linha de
juncéo, isto &, cruzem a linha de jungéo sob um angulo que seja diferente de
zero, produz-se uma aderéncia confiavel entre os componentes a serem jun-
tados, sem que tenham que ser colocadas altas exigéncias quanto ao posi-
cionamento do laser de soldagem, respectivamente quanto ao ajuste da po-
sicao de foco do laser de soldagem em relagéo a linha de juncao. Além dis-
s0, as lacunas de jungao existentes entre os componentes sao ligadas em
ponte pelas faixas adesivas de modo bastante satisfatorio.

Por meio das providéncias expostas nas demais reivindicacoes
sdo possiveis formas vantajosas de desenvolvimento e aperfeicoamentos do -
processo apresentado na reivindicagao 1.

Breve descricdo dos desenhos

A invencgao é explicada detalhadamente na descricdo que se se-
gue, com base em exemplos de execucao representados nos desenhos.

Figura 1-3: uma perspectiva de dois componentes em forma de
placas a serem juntados um com o outro, com diferentes formas de execu-
cao das faixas adesivas em relagao ao seu posicionamento;

Figura 4 e 5: respectivamente em recortes, uma exposicao idén-
tica a das figuras de 1 a 3, com duas outras formas de execuc¢ao das faixas
adesivas.

Na figura 1 sdo mostradas duas placas metalicas 11, 12 de di-
mensodes diferentes, que estao dispostas uma sobre a outra e que devem
ser ligadas, ou seja, juntadas, uma com a outra pelos proprios materiais a-
través de solda dura. O processo de solda dura ocorre de modo automatiza-
do e requer um posicionamento exato das duas placas 10, 11 uma em rela-
¢ao a outra, o qual tem que ser mantido inalterado durante todo o processo
de soldagem. O numero de referéncia 13 designa a linha de jung¢do, como

delimitacao visivel da area de jungdo, na qual devem ser soldadas entre si
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os dois componentes 11, 12 em forma de placa. Para o processo de solda
dura, os dois componentes 11, 12 s&o colocados um sobre o outro com pre-
cisao de posi¢cao e esse posicionamento é fixado através da producédo de
faixas adesivas 14 de um modo tal que ele permaneca inalterado durante
todo o processo de jungao. Para isso, as faixas adesivas 14, limitadas em
seus comprimentos, que sdo geradas por meio de um laser de soldagem sob
a forma de costuras de solda, sao projetadas de tal modo que elas cruzem a
linha de jungdao 13. Nesse caso, o angulo de cruzamento pode ser selecio-
nado a vontade a partir de uma faixa angular entre 90° e > 0. De preferéncia,
para a produgao das costuras de solda é empregada a conhecida soldagem
remota, com a qual se pode obter uma velocidade bastante elevada de pro-
cessamento. Tal como mostrado na figura 1, as faixas adesivas 14 sao apli-
cadas, de preferéncia, aos grupos, em regides distanciadas uma da outra na
linha de jungao 13. Cada faixa adesiva 14 apresenta duas pernas 141, 142,
das quais uma perna 141 evolui no componente 11 e a outra perna 142 evo-
lui no componente 12. As duas pernas 141, 142 estdo alinhadas de tal modo
que elas se situem em um plano. No entanto, uma das pernas também pode
ser posicionada contra o plano, tal como mostrado na figura 1 para as faixas
adesivas 14 (la a perna 142) dispostas na regido lateral. No exemplo de e-
xecugao da figura 1, em cada grupo encontram-se, por exemplo, trés faixas
adesivas 14 que evoluem paralelamente uma a outra com distancia pequena
entre si.

No caso de componentes 11, 12 em forma de placas com a
mesma dimensao, tal como mostrados nas figuras de 2 a 5, as faixas adesi-
vas 14 estao instaladas nas areas frontais dos componentes 11, 12. No e-
xemplo de execugéo da figura 2, as aderéncias sdo executadas de tal modo
que as faixas adesivas 14 cruzem a linha de juncdo 13 sob um angulo de
45°. As faixas adesivas 14 estdo projetadas em linha reta, sendo que uma
secao de faixa 141’ evolui no componente 11 e uma secao de faixa 142’ evo-
lui no componente 12.

Em vez da forma em linha reta das faixas adesivas 14, estas

também podem ser configuradas em forma arqueada, tal como mostrado na
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figura 3. A forma arqueada pode ser uma qualquer e pode ser, por exemplo,
um arco de circulo aberto ou fechado. Também no exemplo de execugao da
figura 3, em cada grupo, em cada uma das regibdes distanciadas uma da ou-
tra nas linhas de jungdo 13 encontram-se, por exemplo, trés faixas adesivas
14 que foram instaladas com pequena distancia e estdo separadas uma da
outra, para além da linha de juncao 13, para as areas frontais dos dois com-
ponentes 11, 12.

Nos exemplos de execugao das figuras 4 e 5, as faixas adesivas
14 estdo projetadas como linha continua nas regiées distanciadas uma da
outra na linha de juncao 13, linha continua esta que, no exemplo de execu-
¢cao da figura 4, forma uma linha em ziguezague e, no exemplo de execugao
da figura 5, forma uma linha ondulada senoidal.

Evidentemente, o processo de acordo com a invengéo para o
posicionamento de componentes ndo se restringe a componentes em forma
de placas. Nesse sentido, por exemplo, componentes cilindricos ocos, que
se encontrem verticalmente um sobre o outro com seus eixos de cilindro,
também podem ser fixados um com o outro através das faixas adesivas 14
nas diferentes formas de execucgao descritas.

O tipo de aderéncia nao se restringe a producao de costuras de
solda servindo de faixas adesivas em componentes metalicos. Faixas adesi-
vas similares também podem ser empregadas para a fixagao de componen-
tes antes do endurecimento térmico de ligagbes por colagem, que sejam u-

sados para a juncao dos componentes.
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REIVINDICACOES

1. Processo para o posicionamento de dois componentes (11,
12) a serem ligados um ao outro ao longo de uma linha de juncdo em co-
mum (13), no qual os dois componentes (11, 12) sdo fixados um em relagao
ao outro por meio de faixas adesivas (14), delimitadas longitudinalmente,
que ligam firmemente os dois componentes (11, 12) um com o outro, espe-
cialmente pelos proprios materiais, caracterizado pelo fato de que as faixas
adesivas (14) séo projetadas de tal modo que elas cruzem a linha de jungao
(13).

2. Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que o angulo de cruzamento das faixas adesivas (14) em relagao a
linha de juncdo (13) é escolhido a partir de uma faixa angular entre 90° e >
0°.

3. Processo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que as faixas adesivas (14) sao instaladas aos grupos em regi-
Oes da linha de jungao (13) distanciadas uma da outra.

4. Processo de acordo com a reivindicacao 3, caracterizado pelo
fato de que as faixas adesivas (14) de um grupo sao instaladas paralelamen-
te uma a outra com pequena distancia uma da outra.

5. Processo de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo
fato de que as faixas adesivas (14) sao projetadas como linhas individuais
retas ou arqueadas.

6. Processo de acordo com a reivindicagao 3, caracterizado pelo
fato de que as faixas adesivas (14) de um grupo estdo ligadas uma a outra
e sdo projetadas como linha em forma de ziguezague ou como linha ondula-
da.

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que os componentes (11, 12) sao constituidos
de metal e as faixas adesivas (14) sao projetadas como costuras de solda.

8. Processo de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado pelo
fato de que as costuras de solda séo produzidas através de soldagem remo-

ta.
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RESUMO
Patente de Invencao: "PROCESSO PARA O POSICIONAMENTO DE DOIS
COMPONENTES COM FAIXAS ADESIVAS, QUE CRUZAM AS LINHAS
DE JUNGAO".

A presente invencgao refere-se a um processo para o posiciona-
mento de dois componentes (11, 12) a serem ligados um ao outro ao longo
de uma linha de jungdo em comum (13), no qual os dois componentes (11,
12) sao fixados um em relacdo ao outro por meio de faixas adesivas (14),
delimitadas longitudinalmente, que ligam firmemente os dois componentes
(11, 12) um com o outro, especialmente pelos préprios materiais. Para se
obter um posicionamento de aderéncia dos componentes (11, 12) confiavel e
estavel durante o processo de jungado, sem grande dispéndio em aparato de
producao, que seria necessario, por exemplo, no caso de um ajuste de alta
precisdo da posi¢ao de foco do laser de soldagem em relagéo a linha de jun-
cao (13), as faixas adesivas (14) sao projetadas de tal modo que elas cru-

zem a linha de jungéao (13).



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

