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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METO-
DO PARA APLICAR ADESIVO E MATERIAL DE BRASAGEM A
UMA ESTRUTURA ALVEOLAR E ESTRUTURA ALVEOLAR".
[001] A presente invengao refere-se a uma estrutura alveolar que
compreende, pelo menos parcialmente, folhas estruturadas ou texturi-
zadas, de modo a formar dutos através dos quais pode escoar fluido e
que possuem um passo € uma altura de onda, adesivo e um material
de brasagem em po6 sendo providos em regides de contato entre as
folhas, dentro de uma largura de tira de adesivo e de um método para
aplicar adesivo e material de brasagem a uma tal estrutura alveolar.
[002] Tais estruturas alveolares sdo especialmente usadas como
corpos portadores de conversor catalitico em sistemas de gas de e-
xaustao de motores de combustdo interna méveis (por exemplo, moto-
res de ignigédo por centelha ou motores a diesel e semelhantes). Tais
corpos alveolares e um método de fabrica-los sao entdo descritos, por
exemplo, no documento EP 0 422 000 B1 ou no pedido de patente a-
berto a inspe¢ao publica DE 29 24 592. Este ultimo descreve uma ma-
triz portadora para um reator catalitico para controle de emissao de um
motor de combustao interna de um veiculo, cuja matriz é formada por
chapas de ago a prova de alta temperatura. A matriz portadora é re-
vestida por um material catalitico, as chapas de ago sendo concretiza-
das como chapas lisas e corrugadas e dispostas alternadamente em
camadas.
[003] Com relagdo ao método de fabricagdo de uma tal matriz
portadora, propde-se que primeiro as chapas de ago sejam desengra-
xadas e/ou decapadas. As chapas de ago sdo em seguida dotadas de
um revestimento de material de brasagem antes de serem dispostas
alternadamente em camadas. O adesivo ou material de brasagem po-
de ent&o ser aplicado a chapas de ago lisas, a chapas de ago corruga-

das ou ambos os tipos de chapas de ago. O material de brasagem é
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aplicada em tiras na diregdo das corrugagbes das chapas de ago cor-
rugadas, ou perpendicularmente a mesma. Apds as chapas de ago
terem sido empilhadas e enroladas para formar uma matriz portadora,
a matriz portadora é aquecida e todas as camadas ou chapas de ago
s&o simultaneamente soldadas uma na outra.

[004] Uma multiplicidade de formas e disposi¢ées das chapas de
aco entre si ja é conhecida (na forma de S, espiral, etc), fazendo-se
referéncia, por exemplo, aos documentos EP 0 430 975 ou EP 0 436
533.

[005] Este método mostrou-se muito satisfatério no passado, po-
rém apresenta desvantagens, particularmente em relagéo aos custos e
a qualidade de soldagem. Embora a provisao de adesivo ou material
de brasagem na forma de tiras ja proporcione uma redugdo do adesivo
ou material de brasagem usado na fabricagdo, uma conexdo excessi-
vamente rigida das chapas de ago entre si, 0 que ndo é desejavel em
determinados casos, tem sido detectada, mesmo assim, dentro do es-
copo dos testes de carga. Neste contexto, descobriu-se também que,
especialmente quando s&o usadas chapas de ago muito finas, é impor-
tante nao introduzir material de soldagem em excesso na matriz porta-
dora, ja que uma quantidade excessiva de material de brasagem resul-
ta em um maior risco de corrosao durante o uso de uma tal matriz por-
tadora no sistema de gas de exaustao de veiculos a motor. Além disto,
a provisdo de material de soldagem em excesso constitui um fator de
custo que precisa ser considerado, particularmente no caso de fabri-
cagao em grande escala.

[006] Um outro problema de fabricagdo ocorre quando as chapas
de ago sdo empilhadas e acondicionadas. Como o material de brasa-
gem ¢é aplicado antes do empilhamento ou acondicionamento, pode
também ser disposto nas regides de contato entre a chapa de ago cor-

rugada e a chapa de ago lisa, de modo que ndo é garantido o contato
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direto entre estas chapas. Durante o tratamento térmico subsequente,
0 adesivo se vaporiza, pelo menos parcialmente e o material de bra-
sagem funde, de modo que sdo formadas folgas sob determinadas cir-
cunstancias. Isto pode resultar em uma situagcdo em que uma conexao
de junta entre chapas de ag¢o que estao dispostas adjacentemente en-
tre si ndo é formada continuamente sobre a regido de conexéo dese-
jada. Isso é de influéncia apreciavel sobre a resisténcia a fadiga de
uma tal matriz portadora quando esta é submetida a condigdes térmi-
cas e dindmicas no sistema de gas de exaustdao de um motor de com-
bustao interna mével.

[007] Considerando isto como base, o objeto da presente inven-
¢ao é eliminar, pelo menos parcialmente, os problemas indicados com
relagdo ao corpo alveolar conhecido e a sua fabricagdo. Em particular,
deve ser especificado um corpo alveolar que assegure uma conexao
permanente entre chapas finas de ago dispostas adjacentemente e
deve ser especificado um método segundo o qual apenas material de
brasagem suficiente é depositado nas regiées de contato de chapas
finas de ago que estdo dispostas em adjacéncia entre si e deve ser
especificado um método segundo o qual, independentemente da quan-
tidade de material de brasagem disponivel, nas regides de contato de
chapas finas de ago que estéo dispostas em adjacéncia entre si, é de-
positado apenas o material de brasagem que for necessario para for-
mar conexdes permanentes.

[008] Estes objetivos sdo alcangados por intermédio de um meé-
todo que possui as caracteristicas da reivindicagdo de patente 1, as-
sim como de uma estrutura alveolar de acordo com as caracteristicas
da reivindicagédo de patente 13. Outros refinamentos vantajosos estao
descritos nas reivindicagdes dependentes respectivas, sendo possivel
que as caracteristicas descritas nas mesmas estejam presentes indivi-

dualmente ou em combinagao umas com as outras.
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[009] Conseqlentemente, é proposto um metodo para aplicar
adesivo e material de brasagem a uma estrutura alveolar que compre-
ende pelo menos uma folha parcialmente estruturada ou corrugada
com um passo e uma altura de onda, cujo metodo compreende as se-
guintes etapas:

- selegdo de um didmetro médio de material de brasagem de um mate-
rial de brasagem em po, o qual € menor em tamanho que 15% da altu-
ra de onda;

- determinacao de uma largura de tira de adesivo minima de acordo

com a equacgao:

B= 2.\;[}.

na gual B =largura de tira de adesivo,

1P 1
001
[4 W 00156,

D = diametro de material de brasagem.

P = passoe

W = altura de onda;

- aplicagcédo de adesivo pelo menos a folha parcialmente estruturada
dentro da largura de tira de adesivo sobre pelo menos alguns picos de
corrugacao formados pela corrugacgao,

- aplicagao de material de brasagem a estrutura alveolar.

[0010] A selecao de um didametro granular de material de brasa-
gem meédio adequado e determinada essencialmente por intermedio
da espessura de folha, ja que é preciso assegurar que a folha nao
forme liga. Além disto, para aqueles versados na técnica, € pronta-
mente aparente que a espessura de folha usada esta relacionada
também a densidade de duto da estrutura alveolar e consequentemen-
te também a altura de onda da folha estruturada. Por esta razéo, é
proposto aqui um didametro granular de material de brasagem médio
inferior a 15%, em panrticular inferior a 10%, de preferéncia inferior a

8%, da altura de onda em tamanho. Se a altura de onda for, por e-
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xemplo, de 0,73 mm, conforme pode ocorrer aproximadamente em
uma estrutura alveolar com 6.452 células por centimetro quadrado
(1.000 cpsi - células por polegada quadrada), um didametro granular de
material de brasagem médio inferior a 110 «am seria correspondente-
mente selecionado.

[0011] A estrutura alveolar que possui pelo menos uma folha es-
truturada é correspondentemente formada, sendo usada, de preferén-
cia, uma multiplicidade de folhas estruturadas. A texturizagdo pode ser
executada continuamente por toda a largura e/ou comprimento da fo-
Iha ou entao possuir segdes com passagens lisas. Uma estrutura nes-
te sentido &, por exemplo, uma corrugagao ou dobra na folha, uma es-
trutura regular preferivelmente sendo formada. Estruturas que séo es-
sencialmente semelhantes a uma onda senoidal ou a uma corrugagao
involuta, que é possivelmente também interrompida localmente ou po-
de possuir uma outra estrutura (microestrutura ou macroestrutura) su-
perposta as mesmas, tém mostrado-se particularmente adequadas. A
texturizagdo, de preferéncia, possui pontos extremos, por exemplo,
pontos altos e pontos baixos, a intervalos regulares. No processo, a
distancia entre dois pontos altos adjacentes é referida como passo (um
tipo de comprimento de onda), enquanto que a altura de onda (um tipo
de amplitude) define a distancia entre as linhas virtuais de ligagéo de
pontos altos e pontos baixos respectivos e esta orientada particular-
mente no sentido transversal ou perpendicular em relagéo ao passo.
[0012] A aplicagdo de adesivo a folha estruturada (em particular
constituida por um ago-cromo de aluminio) é executada essencialmen-
te ao longo dos pontos extremos da estrutura. A largura de tira de a-
desivo, de preferéncia, esta disposta simetricamente em relagdo aos
pontos extremos, aproximadamente a metade da largura de tira de a-
desivo estando disposta respectivamente na vizinhanga direta dos

pontos extremos. A largura de tira de adesivo define assim a regido da
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folha estruturada na qual um adesivo ou cola devera ser provido, que
serve para fixar os granulos de material de brasagem. Devido ao fato
dos pontos extremos subseqientemente servirem de apoio contra fo-
Ihas dispostas adjacentemente, em cujo caso é definida uma regido de
contato, é necessario fixar material de brasagem suficiente, especial-
mente nesta regido de contato, a fim de assegurar a ligagdo usando
uma técnica de jungdo durante o tratamento térmico subsequente na
regidao de contato. No processo, em particular o tamanho de granulo
de material de brasagem e a disposi¢ao espacial das folhas adjacen-
tes, uma em relagdo a outra, desempenham aqui uma fung¢do impor-
tante.

[0013] Dependendo da configuragdo da estrutura (em particular da
relagéo do passo para a altura de onda), a disposi¢ao espacial das fo-
Ihas adjacentes, uma em relagdo a outra, muda de modo que, por e-
xemplo, sejam formadas cavidades relativamente planas ou relativa-
mente ingremes na regi&o de contato. E evidente que, dependendo do
tamanho de granulo de material de brasagem usado, uma disposigéo
de granulos de material de brasagem relativamente préoximos do ponto
extremo é possivel se os bordos da folha estruturada forem ingremes,
ou seja, que a relagdo do passo para a altura de onda seja pequena.
Entdo, se apenas a quantidade de material de brasagem que é real-
mente necessaria para formar uma ligagdo das folhas adjacentes u-
sando uma técnica de jungao for de fato fixada na regido de contato, a
largura de tira de adesivo deve ser estabelecida de tal maneira que
seja possivel que somente 0 numero desejado de granulos de material
de brasagem com um didmetro médio de material de brasagem prede-
finido seja disposto na regido de contato. Ao mesmo tempo, por exem-
plo, o adesivo é impedido de se coletar sobre os bordos da folha estru-
turada, o que possivelmente resultaria em deposi¢gao de material de

brasagem que nao & necessario.
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[0014] De acordo com um outro refinamento do método, é propos-
to o aumento da largura de tira de adesivo de uma largura adicional
(Z), esta largura adicional sendo fixada em uma faixa entre 0,2 D (dia-
metro de granulo de material de brasagem) < Z < D. Em particular, a
largura de tira de adesivo corresponde a seguinte equagao:
W,=B + Z.

[0015] Esta largura adicional possivelmente € necessaria se, em
particular, ocorrerem tensdes térmicas e/ou dindmicas elevadas duran-
te o uso posterior. A largura de tira de adesivo, portanto, € ampliada de
um valor tal que, por exemplo, um granulo de material de brasagem
adicional (com o mesmo sob determinadas circunstancias, mesmo a-
penas com um didmetro menor de granulo de material de brasagem)
pode ser disposto. O método correspondentemente proporciona a
possibilidade de formag&o das ligagdes usando uma técnica de jungéo
com um tipo de fator de seguranga, uma quantidade adicional, definida
com precisdo, do material de brasagem que esta sendo fixado préximo
do ponto de contato. Uma tal disposigdo de material de brasagem adi-
cional também é vantajosa, por exemplo, se a estrutura alveolar com-
preender folhas de paredes relativamente espessas (por exemplo, com
uma espessura de folha superior a 60 ««m). As folhas de paredes es-
pessas sdo de construgao relativamente rigida em comparagédo com
as folhas relativamente finas, de modo que, quando as folhas sdo a-
condicionadas, podem se formar folgas na regido de contato, cujos
vaos sao cobertos pelo material de brasagem fixado adicionalmente.
[0016] De acordo com ainda uma outra configuragdo do método, a
largura de tira de adesivo é determinada por intermédio de um valor de
corregao (K) situado em uma faixa de 0 mm a 1 mm e é subtraido da -
ou somado a - largura de tira de adesivo. Sendo assim, a largura de
tira de adesivo é determinada levando em consideragao a largura adi-

cional e o valor de corregao de acordo com a seguinte equagao:
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Bzxk=B+Z+K

[0017] Este valor de corregéo deve ser selecionado, em particular,
de acordo com a estrutura de folha formada. Enquanto a equagao a-
cima para determinar a largura de tira de adesivo minima se baseia
em uma corrugacao essencialmente senoidal, o valor de corregao
permite que este calculo seja adaptado para formas de onda quadra-
das, por exemplo. Em tais formas de onda, que possuem, em particu-
lar, bordos muito ingremes, sdo geradas formas de cavidade que se
desviam bastante uma da outra. Em particular nestas configuragdes,
ocorre uma mudanga significativa da relagdo passo/altura de onda
sem poder posicionar um granulo de material de brasagem para ser
fixado mais perto da regido de contato e a largura de tira de adesivo
em consequéncia permanece essencialmente inalterada. Este efeito
pode ser compensado por intermédio do valor de corregao.

[0018] Além disto, propde-se que, pelo menos parcialmente, a fo-
Iha estruturada seja inicialmente dotada do adesivo, uma estrutura al-
veolar pode entédo ser formada (por exemplo, empilhando e/ou acondi-
cionando as folhas) e posteriormente material de brasagem pode ser
aplicado ao lado extremo da estrutura alveolar. Isto impede a coloca-
¢ao de material de brasagem entre as folhas e, deste modo, as folhas
adjacentes ficam separadas uma da outra. Isto pode fazer com que,
durante o tratamento térmico subseqiiente, o material de brasagem
que havia sido preparado seja depositado apenas sobre uma das fo-
Ihas que deverao ser ligadas entre si, consequentemente nio servindo
para formar ligagées usando técnicas de jungéo. Este efeito é evitado
aqui, ja que as folhas recebem adesivo somente antes do acondicio-
namento. O material de brasagem nao é fornecido sobre o lado extre-
mo da estrutura alveolar até que as folhas tenham adquirido a sua po-
sicdo final uma em relagdo a outra (por exemplo, no estado enrolado

ou acondicionado). O material de brasagem continua a aderir ao ade-
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sivo dentro da largura de tira de adesivo neste caso.

[0019] Cumpre notar neste ponto que, em principio, a estrutura
alveolar pode possuir tanto folhas pelo menos parcialmente estrutura-
das como também folhas lisas, sendo possivel também dispor alterna-
damente, em cada caso, uma folha lisa e uma folha corrugada adja-
centes uma a outra. As folhas podem, por exemplo, ser enroladas em
forma de S, ser apenas empilhadas uma sobre a outra ou acondicio-
nadas em espiral a fim de adquirir a forma desejada da estrutura al-
veolar. A propria estrutura alveolar pode correspondentemente possuir
uma forma retangular, oval ou cilindrica. Dependendo dos tipos de fo-
lha selecionados, sdo produzidas regides de contato entre folhas es-
truturadas ou entre folhas estruturadas ou lisas ou entre folhas lisas. A
configuragdo da estrutura alveolar por intermédio de pelo menos uma
folha lisa adicional é particularmente preferida aqui e, em termos do
método de produgado, a pelo menos uma folha estruturada e a pelo
menos uma folha lisa, sdo empilhadas e/ou enroladas de tal maneira
que sejam formados dutos através dos quais pode escoar um fluido.
Por fluidos, pretende-se designar aqui em particular fluidos gasosos e
especificamente gases de exaustdo de motores de combustéo interna
moveis. Os dutos, de preferéncia, se estendem essencialmente parale-
los um ao outro a partir de um lado extremo da estrutura alveolar, até
um lado oposto.

[0020] De acordo com ainda uma outra configuragdo do método, a
largura de tira de adesivo devera ser formada com menos de 1,75 mm,
em particular menos de 1 mm e preferivelmente menos de 0,5 mm.
Como, de acordo com a equagao mencionada acima, essencialmente
o limite inferior da largura de tira de adesivo na qual uma ligagao per-
manente das folhas que estdo dispostas adjacentes entre si é assegu-
rada, € entdo proposto um limite superior que se destina a impedir o

uso excessivo de material de brasagem. Neste contexto, € necessario
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levar em consideragdo o fato de que geralmente ndo ha material de
brasagem em p6 que possua sempre o0 mesmo didmetro granular de
material de brasagem. Os p6s de material de brasagem s&o usualmen-
te providos em uma fragido de po6 de material de brasagem, sendo
possivel adotar uma distribuigdo Gaussiana cujo valor maximo é apro-
ximadamente equivalente ao tamanho de grénulo de material de bra-
sagem especificado. Para o método proposto, em particular devera ser
selecionada uma fragédo de granulo de material de brasagem que satis-
faga critérios significativamente mais rigorosos que uma distribuigao
Gaussiana convencional. Sob este aspecto, sdo preferidas as fragdes
de granulo de material de brasagem com um didmetro de material de
brasagem médio cuja variante é inferior a 0,8, em particular inferior a
0,5 e particularmente preferivel inferior a 0,3. Conseqlientemente, é
possivel assegurar que, em cada caso, apenas a quantidade desejada
de material de brasagem seja de fato colocada na segéo transversal
da estrutura alveolar, em particular apenas um granulo de material de
brasagem em cada cavidade.

[0021] De acordo com uma outra configuragdo do método, a apli-
cagdo do adesivo a estrutura alveolar é efetuada apenas sobre pelo
menos uma regido na direcdo de um eixo da estrutura alveolar. Isto
significa que a largura de tira de adesivo é possivelmente interrompida
pelo comprimento da folha estruturada ou é formada apenas sobre
uma regiao que comega no lado extremo ou apenas na regiao situada
entre os mesmos. Isto resulta, por exemplo, em uma situagao na qual
apenas a regido de entrada e/ou a regido de saida da estrutura alveo-
lar préxima do lado extrema sao ligadas uma a outra usando uma téc-
nica de jungdo. Isto apresenta a vantagem de possibilitar que a estru-
tura alveolar compense o comportamento de dilatagao térmica, ja que
isto conduz, particularmente durante os processos de aquecimento e

resfriamento, a diferentes variagdes de comprimento no interior da es-
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trutura alveolar em comparagao com as regides externas.

[0022] E particularmente preferivel usar um adesivo que possui
duas propriedades adesivas que podem ser ajustadas seletivamente e
que podem ser, ambas, ativadas ou desativadas de uma maneira re-
petitiva. Isto significa que, por exemplo, o adesivo primeiro possui uma
propriedade ativa adesivamente, desativa esta propriedade sob deter-
minadas circunstancias e recupera a sua propriedade adesiva por
meio de outras providéncias. E particularmente vantajoso usar um tal
adesivo para fabricar o corpo alveolar,

- uma propriedade adesiva do adesivo coletado fora da largura de tira
de adesivo sendo desativada antes da aplicagido de material de brasa-
gem

e/ou

- uma propriedade adesiva do adesivo coletado dentro da largura de
tira de adesivo sendo ativada antes da aplicagao de material de brasa-
gem.

[0023] O uso de um adesivo assim apresenta, por exemplo, a van-
tagem da propriedade adesiva poder ser desativada durante o acondi-
cionamento e/ou durante o empilhamento, de modo a garantir que as
folhas que estédo dispostas adjacentemente deslizem uma sobre a ou-
tra. Além disto, o adesivo apresenta a vantagem de que o adesivo que
foi colocado fora da largura de tira de adesivo devido a tolerancias de
fabricagao pode ter a sua propriedade adesiva removida seletivamente
de modo que os granulos de material de brasagem nao sejam fixados
nesta se¢do. A fim de estabelecer as propriedades adesivas do adesi-
vo seletivamente, por exemplo, variagbes de temperatura e/ou a adi-
¢ao de substancias que reagem quimicamente com o adesivo sdo u-
sadas. Para outras propriedades do adesivo, faz-se referéncia neste
ponto ao documento WO 95/30508, cuja descrigdo é assim também

incorporada integralmente ao presente.
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[0024] De acordo com uma outra configuragido do método, o dia-
metro médio de material de brasagem do material de brasagem em po
esta entre 40 «om e 120 «am. Conforme mencionado anteriormente, uma
variancia particularmente pequena devera ser assegurada aqui. A se-
legéo do didmetro de material de brasagem é efetuada particularmente
com relagao a quantidade de material de brasagem a ser disponibili-
zada a fim de formar uma ligagdo usando uma técnica de jungado, que
também suporta as condigdes térmicas (até 1000C) e condigdes di-
namicas (vibragdes de veiculo, surtos de pressdo do gas de exaustao)
no sistema de gas de exaustdo de um carro de passageiros. Como o
material de brasagem em po6 usualmente é provido, em cada caso, a-
penas em tamanhos especificos (por exemplo, 106 «am, 75 oom, 50 o«
m), dois granulos de material de brasagem menores podem ser forne-
cidos em vez de um granulo de material de brasagem grande por cavi-
dade na segao transversal da estrutura alveolar, ja que a quantidade
exigida pode entdo ser fixada com mais precisao.

[0025] De acordo com uma outra configuragdo do método, apéds a
aplicagao de material de brasagem ou apo6s o tratamento térmico sub-
sequente da estrutura alveolar, € gerada uma largura de tira de mate-
rial de brasagem (L), que essencialmente possui apenas uma toleran-
cia de no maximo 10%, de preferéncia no maximo 5%, em compara-
¢éo com a largura de tira de adesivo e em particular ndo € maior que a
largura de tira de adesivo. Isto significa que sdo formadas tiras de ma-
terial de brasagem muito limitadas, que podem se estender nas cavi-
dades. O resultado disto é que os bordos das folhas ou a parte maior
das paredes de canal ficam isentos de material de brasagem, melho-
rando a resisténcia a corrosdo da estrutura alveolar. Além disto, a se-
¢ao transversal de duto ndo é desnecessariamente estreitada, o que
resultaria em uma maior pressao de deslocamento do gas de exaustao

que escoa pela estrutura alveolar.
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[0026] Alem disto, propde-se que a estrutura alveolar seja introdu-
zida, pelo menos parcialmente, em uma carcacga antes da aplicacao de
material de brasagem. O resultado disto € que a fixagao complexa da
multiplicidade de folhas durante o processo de soldagem é evitada,
uma vez que ja estdo embutidas na carcaga. Apenas uma introdugéo
parcial é vantajosa, em particular se a periferia externa da estrutura
alveolar também for dotada de um dispositivo de soldagem que serve
para fixar a estrutura alveolar a carcaga. Como o tubo externo ou car-
caga possui um comportamento de dilatagao termica diferente das fo-
Ihas devido & maior massa térmica (maior espessura de material de
aproximadamente 0,8-1,5 mm), esta ligagao entre a estrutura alveolar
e a carcaca €, de preferéncia, realizada apenas em um lado extremo
da estrutura alveolar. Apos a aplicagadoc de material de brasagem, a
estrutura alveolar € completamente inserida na carcaga e as folhas
sao soldadas uma na outra e as folhas sé@o soldadas a carcaga, duran-
te o tratamento térmico subsequente.

[0027] De acordo com um outro aspecto da presente invencao, é
proposta uma estrutura alveolar que compreende folhas pelo menos
parcialmente estruturadas, de modo que sdo formados dutos através
dos quais pode escoar um fluido e gque possuem um passo € uma altu-
ra de onda, adesivo € um material de brasagem em p6 com um diame-
tro de material de brasagem medio sendo providos em regides de con-
tato entre as folhas dentro de uma largura de tira de adesivo. A estru-
tura alveolar se caracteriza, de acordo com a invencao, pelo fato de
que a largura de tira de adesivo e o didmetro de material de brasagem
correspondem essencialmente a seguinte relacio:

1 P ]
B=2_D|—.—~-0,01 .
\/ [4 w0

[0028] Conforme ja mencionado acima, esta equacao pode tam-

bém ser suplementada por uma largura adicional (Z) ou por um fator
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de corregdo (K). Deve-se ter em mente aqui que a estrutura alveolar
aqui descrita € de um tipo de produto semi-acabado, ja que, em princi-
pio, o estado é descrito antes do tratamento térmico, em particular do
processo de soldagem. Durante o processo de soldagem, alguns com-
ponentes do adesivo se evaporam, de modo que, apés tal tratamento
térmico, a largura de tira de adesivo nao é mais reconhecivel. Apesar
disto, o uso de um tal produto semi-acabado pode ser adotado a fim
de fabricar corpos alveolares que ja estdo soldados.

[0029] De preferéncia, a estrutura alveolar compreende ainda fo-
Ihas lisas, a estrutura alveolar possuindo, de acordo com uma outra
configuragéo, folnas com uma espessura de folha inferior a 180 oom,
em particular inferior a 100 «om e, de preferéncia, inferior a 40 «om. O
suprimento preciso de material de brasagem no caso de folhas com
uma espessura de folha inferior a 20 ««m e, em particular, no caso de
folhas com uma espessura de folha inferior a 15 «om, é especialmente
importante, ja que, com estas folhas extremamente finas, ocorre uma
concentragao relativamente alta de meios de soldagem que possivel-
mente apresentam uma influéncia acentuada sobre a composi¢do da
folha. Em consequéncia, é apropriado fabricar um corpo alveolar de
acordo com o método acima, particularmente em vista destas espes-
suras de folha extremamente finas.

[0030] Em termos da configuragéo da estrutura, propdem-se que a
altura de onda (W) se situe entre 4 mm e 0,5 mm e/ou o passo (P) se
situe entre 6 mm e 0,8 mm. A aplicagéo precisa de adesivo, em parti-
cular de acordo com o método proposto, € de especial importancia
com estruturas alveolares que possuem um numero relativamente
grande de células e com altura de onda relativamente pequena e/ou
passo pequeno. Isto, de preferéncia, refere-se a uma altura de onda
de menos que 1 mm, em particular de menos que 0,75 mm ou a um

passo inferior a 2 mm, em particular inferior a 1,5 mm. Com a altura de
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onda proposta e o passo proposto, sdo formados dutos que possuem
uma sec¢ado transversal adequada em relagdo a resisténcia de fluxo.
Além disto, é necessario levar em conta o fato de que as folhas habi-
tualmente sao dotadas de um revestimento de lavagem que é impreg-
nado com o material cataliticamente ativo. O revestimento de lavagem
serve para tornar disponivel uma superficie grande particularmente
rugosa nos dutos de modo a assegurar um contato intensivo entre o
material cataliticamente ativo e 0 gas de exaustdo. Caso sejam esco-
Ihidas formas de duto excessivamente estreitas, pode ocorrer bloqueio
dos dutos, o que é de efeito negativo sobre a pressdo de deslocamen-
to de gas de exaustdo a montante de um tal corpo alveolar.

[0031] Embora este método seja adequado para todas as densi-
dades de duto conhecidas a partir de 1.290 células por centimetro
quadrado (200 cpsi) até acima de 10.323 células por centimetro qua-
drado (1.600 cpsi), é particularmente vantajoso para uma estrutura al-
veolar que possui uma densidades de duto superior a 3.871 células
por centimetro quadrado (600 cpsi), em particular ainda mais do que
5.161 células por centimetro quadrado (800 cpsi). A selegdo da densi-
dade de duto que descreve o numero de dutos em uma area unitaria
da segao transversal da estrutura alveolar é determinada pelo uso da
estrutura alveolar. Além disto, por exemplo, a espessura de folha e/ou
a forma de onda sao levadas em consideragao.

[0032] De acordo com uma outra configuragao do corpo alveolar,
pelo menos uma folha possui uma estrutura secundaria que define
uma regiao e limita a extensao da largura de tira de adesivo na diregao
de um eixo da estrutura alveolar. Entende-se aqui que a estrutura se-
cundaria € uma deformagao da folha que se estende de uma maneira
punctiforme e/ou essencialmente transversal a estrutura das folhas
estruturadas. Além disto, esta estrutura secundaria devera ser produ-

zida significativamente menor ou mais plana de modo a apresentar,
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por exemplo, uma altura de onda secundaria que é, se for apropriada,
inferior a 20%, em particular inferior a 10% e preferivelmente inferior a
5% da altura de onda da folha estruturada. A estrutura secundaria pro-
duz uma limitagao da largura de tira de adesivo na dire¢do do eixo ou
na diregdo da extensdo dos pontos extremos (picos de onda ou calhas
de onda). Outrossim, a estrutura secundaria pode executar, por exem-
plo, a fungdo de um trilho deslizante. Isto se aplica especialmente se
os trilhos deslizantes estiverem dispostos no bordo das regides de a-
desivo e/ou por fora. Isto facilita o deslizamento das folhas uma sobre
a outra durante o acondicionamento, de modo que o adesivo borra
e/ou as folhas sdo impedidas de grudarem uma na outra indesejavel-
mente nesta fase.

[0033] Além disto, propde-se que pelo menos uma folha possua
uma camada de passivagdo que define uma regido e restringe a ex-
tensédo da largura de tira de adesivo na diregdo de um eixo da estrutu-
ra alveolar. Entende-se aqui por camada de passivag¢ao, por exemplo,
uma substancia quimica que influencia a propriedade adesiva do ade-
sivo de modo que, por exemplo, o adesivo colocado por fora da largura
de tira de adesivo desejada seja desativado pelo contato com a cama-
da de passivagao, ou seja, perde a sua propriedade adesiva (perma-
nentemente, se for apropriado). Neste sentido, a camada de passiva-
¢ao pode ser usada nao apenas para limitar uma regiao axial, mas po-
de também, sob determinadas circunstancias, contribuir para criar uma
situagdo na qual os bordos das folhas estruturadas ndo possuem ade-
sivo adesivamente eficaz algum fora da largura de tira de adesivo de-
sejada.

[0034] A invengao sera explicada abaixo, em maiores detalhes,
com referéncia aos desenhos. Cumpre notar aqui que as realizagdes
exemplificativas ilustradas nao limitam o conceito inventivo, porém, em

vez disto, mostram exemplos particularmente preferidos que séo ade-
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quados em termos de uma explicagdo detalhada. Nos referidos dese-
nhos:

[0035] a figura 1 mostra uma vista posterior de uma estrutura al-
veolar com tubos externos antes do processo de soldagem,

[0036] a figura 2 é uma vista esquematica do projeto da estrutura
alveolar em uma vista detalhada,

[0037] a figura 3 mostra um dispositivo para aplicar adesivo a uma
folha estruturada,

[0038] a figura 4 mostra uma outra configuragdo da estrutura alve-
olar e

[0039] a figura 5 é uma vista esquematica da seqiiéncia de uma
configuragéo do método proposto.

[0040] A figura 1 mostra uma vista posterior de uma estrutura al-
veolar 1 apds ter sido completamente introduzida em uma carcaga 10.
Um lado extremo 5 esta ilustrado de forma altamente esquematica,
uma segao parcial mostrando em detalhe que a estrutura alveolar 1 é
construida de folhas lisas 6 e folhas estruturadas 2 que estdo enrola-
das em espiral. Pode-se reconhecer aqui que a folha estruturada 2 e a
folha lisa 6 definem dutos ou canais 7 através dos quais pode escoar
um gas de exaustdo. Os dutos 7 possuem essencialmente a mesma
segao transversal de duto e estendem-se virtualmente paralelos um ao
outro a partir do lado extremo 5 da estrutura alveolar 1 até o lado ex-
tremo oposto. A estrutura alveolar 1 esta ilustrada ap6s a etapa de
soldagem, uma largura de tira de material de brasagem L sendo for-
mada na regido de contato entre as folhas. A largura de tira de materi-
al de brasagem L descreve em particular uma regido préxima da regi-
ao de contato na qual esta disposta uma pluralidade de granulos de
material de brasagem esta disposta com os granulos um atras do outro
na dire¢ao de escoamento do duto.

[0041] A figura 2 mostra uma vista esquematica detalhada do pro-
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jeto de uma estrutura alveolar 1. Estao ilustradas uma folha estrutura-
da 2 e uma folha lisa 6 (no estado ndo-dobrado) que formam um ponto
de contato ou area de contato 11 e delimitam canais 7. A folha estrutu-
rada 2 possui um passo P que descreve a distancia entre dois pontos
extremos adjacentes 23 (de ponto alto para ponto alto ou de ponto
baixo para ponto baixo). Além disto, a estrutura caracteriza-se pela
altura de onda W que representa a distancia entre dois pontos extre-
mos opostos 23 (ponto alto a ponto baixo). Proximo a regido de conta-
to 11, sdo formadas cavidades 25 cuja estrutura espacial depende es-
sencialmente do gradiente de um bordo 24 da folha estruturada. As
folhas estruturadas 2 e/ou as folhas lisas 6 possuem aqui uma espes-
sura predefinida de folha 12.

[0042] Além disto, a figura 2 mostra a largura de tira de adesivo B,
a qual, de preferéncia, esta disposta simetricamente em relagdo aos
pontos extremos 23. A largura de tira de adesivo B pode ser acrescida
de uma largura adicional Z, a qual, de preferéncia, é adicionada a am-
bos os lados da largura de tira de adesivo. A largura de tira de adesivo
B é selecionada aqui de tal maneira que apenas a quantidade neces-
saria de material de brasagem em p6 3 seja depositada nas cavidades
25 devido ao efeito adesivo do adesivo 4. De preferéncia, existe aqui
apenas um numero muito pequeno de granulos de material de brasa-
gem, em particular apenas dois, sendo particularmente preferivel ape-
nas um unico granulo de material de brasagem por cavidade 25 com
um didmetro de granulo de material de brasagem médio D.

[0043] A figura 3 mostra uma maneira possivel de aplicar o adesi-
vo a uma folha estruturada 2. Com esta finalidade, a folha estruturada
2 é conduzida através do espacgo entre dois roletes distribuidores 16
que estado espacgados entre si de uma pequena distancia. No processo,
a folha estruturada 2 faz contato com os roletes distribuidores 16 ape-

nas nos seus pontos extremos 23, (calhas de onda e picos de onda)
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de modo que é gerada uma largura de tira de adesivo definida. O role-
te distribuidor 16 ilustrado acima na figura 3 é provido diretamente com
um dispositivo alimentador 18 por intermédio do qual o adesivo 4 é a-
plicado a superficie do rolete distribuidor 16. O dispositivo alimentador
18 opera aqui por gravidade. O rolete distribuidor que esta disposto
sob a folha estruturada 2 é revestido por um adesivo 4 na sua face cir-
cunferencial por intermédio de um rolete 17, o rolete 17 sendo equipa-
do de um dispositivo alimentador 18. No dispositivo ilustrado, os role-
tes distribuidores 16 correspondem aproximadamente ao comprimento
15 da folha estruturada 2. Neste sentido, o adesivo pode ser provido
também sobre todo o comprimento 15 dentro da largura de tira de a-
desivo.

[0044] Nesta altura, cumpre notar que aqueles versados na técni-
ca estarao familiarizados com uma multiplicidade de técnicas de fabri-
cagao para produzir tais tiras de adesivo. Além do dispositivo ilustrado
no qual a aplicagao de adesivo é executada por meio de roletes distri-
buidores 16, € conhecido também, por exemplo, o uso de bocais de
pulverizagao, tiras de adesivo e semelhantes. E possivel também usar
aqui uma multiplicidade de dispositivos mecanicos e/ou de principios
fisicos fundamentais e, por exemplo, efeitos capilares especificos, a
forga da gravidade, pressédo ou semelhante, também estdo disponiveis
aqui.

[0045] A folha estruturada 2 a qual foi aplicado adesivo é em se-
guida combinada com uma folha lisa 6, 0 acondicionamento das mes-
mas em espiral em torno de um eixo 9 formando uma estrutura alveo-
lar.

[0046] A figura 4 mostra o processo de acondicionamento de uma
folha estruturada 2 a qual ja foi aplicado adesivo e uma folha lisa 6,
estas folhas sendo combinadas e, por sua vez, enroladas em espiral

em torno de um eixo 9. Ao contrario da folha estruturada 2 ilustrada na
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figura 3, o adesivo ndo é aplicado por todo o comprimento 15 (nao-
indicado). Aqui, a folha estruturada 2 possui duas regides 8 que se es-
tendem a partir dos lados extremos 5 até a regiao interna da folha es-
truturada 2. As regides 8 estao limitadas por uma estrutura secundaria.
Esta estrutura secundaria possui o efeito de reduzir a altura de onda
de um valor predefinido de modo que, particularmente em relagdo ao
dispositivo mostrado acima com os roletes distribuidores 16, o contato
é interrompido com estes roletes distribuidores 16. Nesta medida, o
adesivo 4 nao é aplicado a folha estruturada 2 nas regides com a es-
trutura secundaria.

[0047] Além disto, a folha estruturada 2 possui uma outra regido 8
em uma area central, a extensao da dire¢ao do eixo 9 sendo delimita-
da por meio de uma camada de passivagao 14. A camada de passiva-
¢ao pode ser aplicada antes ou depois da aplicagdo de adesivo a folha
estruturada 2.

[0048] A figura 5 é uma vista esquematica de uma configuragdo do
método de acordo com a invengao. De acordo com a primeira etapa,
um adesivo 4 é aplicado a folha estruturada 2. Este processo é execu-
tado por intermédio de dois bocais 19 dispostos de lados opostos da
folha estruturada 2. O bocal 19 ou um dispositivo correspondente gera,
em cada caso, tiras de adesivo nos picos de onda e nas calhas de on-
da da folha estruturada 2.

[0049] A etapa 2 é uma vista esquematica de uma etapa de limpe-
za que remove a parte do adesivo 4 que se projeta além da largura de
tira de adesivo B a partir da folha estruturada 2. Em termos dos recur-
sos que podem ser usados durante este processo de limpeza, aqueles
versados na técnica, por sua vez, recorrerao a uma pluralidade de al-
ternativas ou combinagdes do mesmo. Quando substancias quimicas,
meios abrasivos ou ferramentas mecénicas sdo usados ou seleciona-

dos, o ajuste devera ser efetuado em particular com referéncia a preci-
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séo de fabricagdo necessaria. Na figura 5, os dispositivos de limpeza
20 mostram, por exemplo, um par de discos de polimento que s&o em-
bebidos em solvente que remove o adesivo em excesso que causaria
o depdsito indesejavel de granulos de material de brasagem.

[0050] As folhas estruturadas previamente tratadas 2 sdo empilha-
das com folha lisa 6 (ndo-mostrado) e em seguida sdo enroladas em
forma de S conforme mostrado em forma de esbogo na etapa 3. A es-
trutura alveolar 1 que é preparada desta maneira € introduzida parci-
almente em uma carcaga 10.

[0051] Na etapa 4, o processo de soldagem ¢ ilustrado com a ali-
mentagao de material de brasagem em p6 3 sendo executada aqui por
intermédio de um dispositivo de soldagem 21. O dispositivo de solda-
gem 21 pode ser concretizado, por exemplo, com um bocal que ali-
menta o material de brasagem em po6 3 as regides internas da estrutu-
ra alveolar 1. A alimentagdo pode ocorrer aqui na dire¢ao da forga de
gravidade ou oposta a mesma, mediante a imersao do corpo alveolar 1
e da carcaga 10, pelo menos parcialmente, em um leito fluidizado en-
chido com p6 de material de brasagem. Caso ocorra a aplicagéo simul-
tdnea de material de brasagem a face circunferencial externa da in-
formagdo 1, uma camada adicional de adesivo devera ser aplicada no
local apds o processo de acondicionamento ou apds a introdugao da
estrutura alveolar na carcaga 10 de modo que mais tarde material de
brasagem 3 também permanega grudada na face circunferencial da
estrutura alveolar 1.

[0052] Finalmente, a estrutura alveolar 1 é introduzida completa-
mente na carcaga 10 e submetida a tratamento térmico (o0 processo de
soldagem) em um forno 22 (segundo a etapa 5). As liga¢gdes de mate-
rial de brasagem entre as folhas e entre as folhas e a carcaga 10, de
preferéncia, sdo realizadas aqui por intermédio do que é referido como

o meétodo de soldagem a vacuo a altas temperaturas.
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[0053] Consequientemente, a invengao permite a fabricagdo de um
corpo alveolar ou de uma matriz portadora para um revestimento cata-
liticamente ativo adequado para converter quimicamente substancias
nocivas contidas no gas de exaustao de motores de combustao interna
de veiculo motorizado. Em consequéncia, a largura de tira de adesivo
minima proposta assegura a ligagao permanente apesar das tensdes
térmicas e dindmicas prevalecentes no local e a0 mesmo tempo é evi-
tado o uso excessivo de material de brasagem. Isto, por outro lado,
resulta em beneficios econdmicos com relagao a fabricagdo de uma tal
estrutura alveolar, porém ao mesmo tempo a invengdo aumenta a con-
fiabilidade do processo dentro do escopo de fabricagao da vida util de
tais estruturas alveolares.
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18. Dispositivo Alimentador

19. Bocal

20. Dispositivo de Limpeza

21. Dispositivo de Aplicagao de Material de brasagem
22. Forno

23. Ponto Extremo

24. Bordo

25. Cavidade

B Largura de tira de adesivo

D Diametro de material de brasagem

L Largura de tira de material de brasagem
P Passo

W Altura de onda

Z Largura adicional
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REIVINDICAGOES

1. Metodo para aplicar adesivo e material de brasagem a
uma estrutura alveolar (1) compreendendo pelc menos uma folha pelo
menos parcialmente estruturada (2) com uma espessura inferior a 180
MM gue possui um passo (P} e uma altura de onda (W), que compre-
ende as seguintes etapas:

- selegdo de um didmetro médio de material de brasagem
(D) de um material de brasagem em poé (3), o qual € menor em tama-
nho que 15% da altura de onda (W),

- aplicagdo de adesivo pelo menos a folha pelo menos par-
cialmente estruturada (2) dentro da largura de tira de adesivo (B) sobre
pelo menos uma parte dos picos de corrugagao formados pela corru-
gacao;

- aplicacdo de material de brasagem a estrutura alveolar
(1),

caracterizado pelo fato de que a largura de tira de adesivo

(B) minima & determinada de acordo com a equacgéo:

B= 2{[}[&% -0,01 sqj
sendo que & usado o diametro médio de material de brasagem (D) do
material de brasagem em po6 (3) entre 40 «m e 120 «m, a altura de on-
da (W) entre 4 mm e 0,5 mm, e o passo {P) entre 6 mm e 0,8 mm.

2. Método de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
pelo fato de que a largura de tira de adesivo (B) € aumentada por uma
largura adicional {Z), a largura adicional (Z) se situando em uma faixa
entre 0,2.D <7 < D.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracteri-
zado pelo fato de que a largura de tira de adesivo (B) € determinada
por intermeédio de um valor de corregac (K) situado em um faixa de 0
mm < K < 1 e & subtraido da - ou somado a - largura de tira de adesivo
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(B).

4. Método de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que a folha pelo menos parcialmente estru-
turada (2) é inicialmente dotada do adesivo (4), uma estrutura alveolar
(1) é em seguida formada e posteriormente material de brasagem é
aplicado ao lado extremo (5) da estrutura alveolar (1).

5. Método de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado
pelo fato de que a estrutura alveolar (1) é formada por intermédio de
pelo menos uma folha lisa adicional (6), a pelo menos uma folha estru-
turada (2) e a pelo menos uma folha lisa (6) sendo empilhadas e/ou
enroladas de maneira a formar dutos (7) através dos quais pode esco-
ar um fluido.

6. Método de acordo com uma das reivindicagbes 1 a 5,
caracterizado pelo fato de que a largura de tira de adesivo (B) é inferi-
or a 1,75 mm, em particular inferior a 1 mm e preferivelmente inferior a
0,5 mm.

7. Método de acordo com uma das reivindicagbes 1 a 6,
caracterizado pelo fato de que a aplicagdo do adesivo a estrutura al-
veolar (1) é efetuada apenas sobre pelo menos uma regido (8) na di-
recao de um eixo (9) da estrutura alveolar (1).

8. Método de acordo com uma das reivindicagbes 1 a 7,
caracterizado pelo fato de que o adesivo (4) que foi coletado fora da
largura de tira de adesivo (B) € removido em uma etapa de limpeza
antes da aplicagao de material de brasagem.

9. Método de acordo com uma das reivindicagbes 1 a 8,
caracterizado pelo fato de que o adesivo (4) possui duas propriedades
adesivas que podem ser ajustadas seletivamente e que podem, am-
bas, ser ativadas ou desativadas de uma forma repetitiva, sendo que:

- uma propriedade adesiva do adesivo (4) que foi coletado

fora da largura de tira de adesivo (B) € desativada antes da aplicagao
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de material de brasagem efou

- uma propriedade adesiva do adesivo (4) que foi coletado
dentro da largura de tira de adesivo (B) & ativada antes da aplicagao
de material de brasagem.

10. Método de acordo com uma das reivindicagGes 1 a 10,
caracterizado pelo fato de que apds a aplicagdo de material de brasa-
gem e apos o tratamento térmico subsequente da estrutura alveolar
(1), uma largura de tira de material de brasagem {L) & gerada, a qual,
essencialmente, possui apenas uma tolerancia de no maximo 10%, de
preferéncia no maximo de 5%, em comparagao com a largura de tira
de adesivo (B) e em particular nac é maior que a largura de tira de a-
desivo (B).

11. Metodo de acordo com uma das reivindicagtes 1 a 11,
caracterizado pelo fato de que a estrutura alveolar (1) € introduzida,
pelo menos parcialmente, em uma carcacga {10) antes da aplicag@o de
material de brasagem.

12. Estrutura alveolar (1) compreendendo folhas pelo me-
nos parcialmente estruturadas (2) com uma espessura inferior a 180
pm , de modo que sdo formados dutos ou canais (7) atraves dos quais
pode escoar um fluido e que possuem um passo (P) e uma altura de
onda (W), sendo adesivo e um material de brasagem em po6 (3} com
um diametro de material de brasagem medio (D) providos em regides
de contato {(11) entre as folhas {1, 2) dentro de uma largura de tira de
adesivo (B), caracterizada pelo fato de que a largura de tira de adesi-
vo {B) e o didametro de material de brasagem (D) correspondem a se-
guinte relagao:

1 P ]
B=2._D|-.—-0,01 .
\/ [4 w 56|J

sendo que e usado o diametro medio de material de brasagem (D) do

material de brasagem em po (3) entre 40 «xm e 120 «m, a altura de on-
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da (W) entre 4 mm e 0,5 mm, e o passo (P) entre 6 mm e 0,8 mm.

13. Estrutura alveolar (1) de acordo com a reivindicagdo 12,
a estrutura alveolar (1) compreendendo ainda preferivelmente folhas
lisas (6), caracterizada pelo fato de que as folhas (2, 6) possuem uma
espessura de folha (12) inferior a 180 «om, em particular inferior a 100 «
m e, de preferéncia, inferior a 40 oom.

14. Estrutura alveolar (1) de acordo com a reivindicagao 12
ou 13, caracterizada pelo fato de que possui uma densidade de duto
superior a 3.871 células por centimetro quadrado (600 cpsi - células
por polegada quadrada), em particular até mais do que 5.161 células
por centimetro quadrado (800 cpsi).

15. Estrutura alveolar (1) de acordo com uma das reivindi-
cagdes 12 a 14, caracterizada pelo fato de que pelo menos uma folha
(2, 6) possui uma estrutura secundaria (13) que define uma regiéo (8)
e delimita a extenséo da largura de tira de adesivo (B) na diregéo de
um eixo (9) da estrutura alveolar (1).

16. Estrutura alveolar (1) de acordo com uma das reivindi-
cagdes 12 a 15, caracterizada pelo fato de que pelo menos uma folha
(2, 6) possui uma camada de passivagao que define uma regiao (8) e
restringe a extensdo da largura de tira de adesivo (B) na diregdo de
um eixo (9) da estrutura alveolar (1).
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RESUMO
Patente de Invengdo: "METODO PARA APLICAR ADESIVO E MA-
TERIAL DE BRASAGEM A UMA ESTRUTURA ALVEOLAR E ES-
TRUTURA ALVEOLAR".

A presente invengao refere-se a um método para colar e
soldar uma estrutura alveolar {1) que compreende peloc menos uma
folha metalica parcialmente estruturada (2) com um passo (P} e uma
altura de onda (W). O referido método compreende as seguintes eta-
pas: selecionar um didmetro médio de material de brasagem (D) de
um material de brasagem em po (3), o referido didmetro sendo 15%
menor que a altura da onda (W); determinar uma espessura minima da

tira de cola (B) de acordo com a equacéao
B=2 i{Du[l : P_ 0,01 ﬁﬁﬂ
4" W |

\

colar pelo menos parcialmente a folha metalica estruturada {2) dentro

da largura da tira de adesivo (B) sobre pelo menos uma parte das cris-
tas de onda formadas pela ondulagio; soldar a estrutura alveolar. A
invencao refere-se também a uma estrutura alveolar correspondente
que assegura conexdes de junta satisfatdrias mesmo quando a referi-

da estrutura € usada em sistemas de exaustdo de automdveis.
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