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"DISPOSITIVO DE COBRE-JUNTA E METODO DE SOLDAGEM”
FUNDAMENTOS DA INVENCAO

1. Campo da Técnica

A presente invengdo refere-se a um dispositivo de cobre-junta e a um método de
soldagem no qual, durante uma soldagem automatica unilateral, um dispositivo de cobre-
junta é pressionado sobre o lado inferior de chapas de ago soldadas com pontos de solda
umas as outras ao longo de um sulco de solda.

2. Descricdo da Técnica Relacionada

De modo geral, grandes chapas de ago s&@o necessarias na fabricagdo de embarca-
¢6es maritimas. Esta chapa de ago grande é obtida por meic da soldagem de chapas de aco
menores umas as outras. Um equipamento de soldagem unilateral utilizado para a soldagem
de chapas de ago conforme acima descrita inclui um dispositivo de cobre-junta que pressio-
na um elemento de cobre-junta ao longo do lado inferior de um sulco de solda formado nas
chapas de ago soldadas com pontos de solda a serem soldadas entre si.

Por exemplo, o equipamento de soldagem unilateral descrito na Publicagdo de Pe-
dido de Patente Japonés Ndo Examinado N. 2005-319512 inclui um primeiro dispositivo de
cobre-junta do tipo cobre-junta de fluxo granular e um segundo dispositivo de cobre-junta do
tipo cobre-junta de cobre de fluxo granular, que pressionam o fluxo granular sobre o lado
inferior de um sulco de solda formado pelas chapas de aco ligadas a serem soldadas entre
si, uma primeira armag&o moével no sentido horizontal sobre a qual o primeiro dispositivo de
cobre-junta e o segundo dispositivo de cobre-junta sdo montados, e uma segunda armac&o
disposta imediatamente abaixo da primeira armagéo. A segunda armagdo acomoda uma
primeira peca de coleta de fluxo granular na qual o fluxo granular cai do primeiro dispositivo
de cobre-junta e ¢ coletado, e uma segunda pega de coleta de fluxo granular na qual o fluxo
granular cai do segundo dispositivo de cobre-junta. O equipamento de soldagem unilateral
inclui um dispositivo de suprimento de fluxo granular que pode se movimentar nas direcdes
longitudinais do primeiro dispositivo de cobre-junta e do segundo dispositivo de cobre-junta.

O primeiro dispositivo de cobre-junta inclui um recipiente de fluxo granular do tipo
calha que retém o fluxo granular e duas primeiras mangueiras de ar que elevam o recipiente
de fluxo granular com relagdo a primeira armagdo. O segundo dispositivo de cobre-junta
inclui uma chapa de cobre que retém o fluxo granular e duas segundas mangueiras de ar
que elevam a chapa de cobre com relagdo a primeira armacao.

O equipamento de soldagem unilateral tendo tal configuragdo usa um dispositivo de
controle de posigéo interposto entre a primeira armag&o e a segunda armagdo de modo a
movimentar a primeira armagéo acima da segunda armagao de tal modo que o controle da
posic¢do do primeiro dispositivo de cobre-junta ou do segundo dispositivo de cobre-junta seja
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cobre-junta imediatamente abaixo do sulco de solda. Em seguida, o dispositivo de suprimen-
to de fluxo granular se movimenta na diregdo longitudinal de modo a suprir o fluxo granular
para o recipiente de fluxo granular ou sobre a chapa de cobre. Posteriormente, ao introduzir
ar nas primeiras mangueiras de ar ou nas segundas mangueiras de ar, o recipiente de fluxo
granular ou a chapa de cobre é pressionado contra o sulco de solda de tal modo que o fluxo
granular seja pressionado sobre o lado inferior do sulco de solda, e a soldagem &, em se-
guida, com um soldador no lado frontal do sulco de solda.

No entanto, com o equipamento de soldagem unilateral de acordo com a técnica re-
lacionada, os seguintes problemas sdo conhecidos.

Em um segundo dispositivo de cobre-junta (correspondente a um elemento de co-
bre-junta de acordo com a presente invengéo) do equipamento de soldagem unilateral, uma
chapa de cobre comprida é retida no lado superior do dispositivo de cobre-junta em um es-
tado firme; em seguida, quando uma deformagédo de curvatura se encontra presente nas
chapas de ago antes de serem soldadas e/ou quando ocorre uma curvatura vertical devido a
uma deformagéo térmica durante a soldagem, o contato entre a superficie inferior das cha-
pas de ago e o dispositivo de cobre-junta se torna insuficiente, e uma falha no friso de pene-
trag&o, ou cova, que é uma falha ainda mais grave, podera ocorrer.

Quando a chapa de cobre € presa no lado superior do dispositivo de cobre-junta,
um empenamento podera ocorrer na chapa de cobre devido a expansdo da chapa de cobre
em fung&do do calor proveniente da soldagem. Como resultado, a abertura entre a chapa de
cobre e as chapas de ago se torna desigual; o contato entre a superficie inferior das chapas
de ago e o dispositivo de cobre-junta se torna insuficiente; e a falha de friso de penetracao
ou uma cova, que é uma falha ainda mais grave, podera ocorrer.

Por conseguinte, com o equipamento de soldagem unilateral de acordo com a téc-
nica relacionada, existe um problema no sentido de que uma forma de soldagem satisfatoria
n&do podera ser obtida no lado inferior.

SUMARIO DA INVENCAO

A presente invengéo foi concebida sob a luz de tais problemas e prové um disposi-

tivo de cobre-junta e método de soldagem que obtém uma forma de soldagem satisfatéria
sobre o lado inferior quando uma soldagem automatica unilateral é realizada.

Para solucionar os problemas acima descritos, o dispositivo de cobre-junta de acor-
do com a presente invengdo é usado em um equipamento de soldagem unilateral que liga
chapas de ago entre si a serem soldadas umas as outras e que realiza uma soldagem utili-
zando um fluxo granular, o dispositivo incluindo um elemento de cobre-junta, sendo que o
elemento de cobre-junta inclui uma chapa de cobre de cobre-junta sobre a qual o fluxo gra-
nular & colocado, a chapa de cobre de cobre-junta sendo disposta ao longo do sulco de sol-

da, e uma armag&o de suporte configurada para suportar a chapa de cobre de cobre-junta
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de tal modo que a chapa de cobre de cobre-junta se torne deslizavel na dire¢do do sulco de
solda, e sendo que a chapa de cobre de cobre-junta inclui uma pluralidade de pecas de
chapa de cobre, cada pega de chapa de cobre sendo ligada uma & outra por meio de um
elemento de jungao.

Com tal configuragdo, uma vez que a chapa de cobre de cobre-junta inclui pegas de
chapa de cobre ligadas umas as outras, a chapa de cobre de cobre-junta pode ser curvada
nas juntas, e, deste modo, a chapa de cobre de cobre-junta inteira pode ser curvada na di-
recao vertical. Sendo assim, mesmo quando existe uma deformagéo de curvatura nas cha-
pas de ago, a chapa de cobre de cobre-junta pode ser curvada na dire¢éo vertical de modo
a seguir o lado inferior das chapas de ago deformadas por curvatura, uma vez que a super-
ficie inferior da chapa de cobre de cobre-junta é pressionada uniformemente ao longo de
todo o comprimento da chapa de cobre de cobre-junta. Além disso, uma vez que a chapa de
cobre de cobre-junta pode deslizar na diregdo do sulico de solda, mesmo quando a chapa de
cobre de cobre-junta se expande termicamente, a chapa de cobre de cobre-junta desliza na
diregéo do sulco de solda em resposta a expansdo térmica, e as posigdes de cobre-junta
normais das chapas de ago e da chapa de cobre de cobre-junta sdo mantidas. Desta manei-
ra, uma abertura uniforme € provida entre a chapa de cobre de cobre-junta e as chapas de
aco, e, como resultado, o contato entre o lado inferior do sulco de solda e fluxo granular se
torna satisfatério.

Além disso, o elemento de jungéo pode incluir um suporte de junta sobre o qual pe-
¢as de chapa de cobre adjacentes sdo colocadas, e um pino de ligagdo configurado para
ligar o suporte de junta e as pegas de chapa de cobre adjacentes sobre o suporte de junta
ao ser passado por furos atravessantes providos anteriormente, uma superficie inferior do
suporte de junta tem uma peca saliente capaz de deslizar ao longo da armagao de suporte.

Com tal configuragéo, uma vez que o elemento de jung&o inclui um suporte de junta
e um pino de ligagdo e uma vez que uma pega saliente é provida sobre a superficie inferior
do suporte de junta, as pegas de chapa de cobre ligadas podem facilmente deslizar na dire-
¢éo do sulco de solda. Como resultado, a chapa de cobre de cobre-junta ndo se curva
mesmo quando as pegas de chapa de cobre se expandem durante a soldagem, e o contato
entre o lado inferior do sulco de solda e o fluxo granular se torna ainda mais satisfatério.

No dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengdo, a armacgéo de
suporte pode incluir uma pluralidade de trilhos dispostos na diregdo longitudinal da chapa de
cobre dé cobre-junta sobre o lado inferior da chapa de cobre de cobre-junta, e uma chapa
de suporte configurada para suportar os trilhos.

Com tal configuragdo, uma vez que a armag&o de suporte inclui trilhos e uma chapa
de suporte, a chapa de cobre de cobre-junta pode ainda mais facilmente deslizar na diregdo

do sulco de solda. Como resultado, o contato entre o lado inferior do sulco de solda e o fluxo
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granular se torna ainda mais satisfatorio.

O dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengdo pode incluir ainda
uma mangueira de ar interposta entre a armagdo de suporte e uma estrutura de suporte
configurada para suportar a armagao de suporte, a mangueira de ar sendo configurada para
pressionar o fluxo granular disposto sobre a chapa de cobre de cobre-junta contra o lado
inferior do sulco de solda das chapas de ago por meio da expans&o do ar comprimido.

Com tal configuragdo, uma vez que é provida uma mangueira de ar configurada pa-
ra pressionar o fluxo granular colocado sobre a chapa de cobre de cobre-junta contra o lado
inferior do sulco de solda nas chapas de ago por meio da expansdo do ar comprimido, o
ajuste da abertura entre a chapa de cobre de cobre-junta e as chapas de ago se torna facil.
Além disso, uma vez que a expansé&o é causada pelo ar comprimido, a forga de pressiona-
mento pode ser faciimente ajustada por meio do ajuste da presséo do ar dentro da manguei-
ra de ar. Como resultado, o contato entre o lado inferior do sulco de solda e o fluxo granular
se torna ainda mais satisfatério.

O dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengdo pode incluir ainda
um dispositivo de elevagdo configurado para movimentar a estrutura de suporte no sentido
ascendente e descendente, sendo que, quando o elemento de cobre-junta se movimenta no
sentido ascendente para a borda superior da chapa de cobre de cobre-junta por meio do
dispositivo de elevagéo, a abertura entre o elemento de cobre-junta e as chapas de ago po-
de ser ajustada menor que ou igual a 75 % do didmetro de expansdo maxima da mangueira
de ar e a pressao de ar da mangueira de ar é ajustada entre 0,05 e 0,5 MPa.

Com tal configuragdo, uma vez que um dispositivo de elevagdo que movimenta uma
estrutura de suporte no sentido ascendente e descendente é provido, mesmo quando as
chapas de ago séo dispostas acima do dispositivo de cobre-junta, ao baixar o dispositivo de
elevagdo, um espago que permite a pulverizagdo do fluxo granular sobre a superficie supe-
rior da chapa de cobre de cobre-junta podera ser garantido. Além disso, quando a abertura
entre a chapa de cobre de cobre-junta e as chapas de ago esta dentro de uma faixa prede-
terminada em fungdo da movimentagéo do dispositivo de elevagdo ap6s a pulverizagdo do
fluxo granular, o fluxo granular colocado sobre a chapa de cobre de cobre-junta é pressio-
nado contra as chapas de ago de uma maneira satisfatéria e, deste modo, o contato entre o
lado inferior do sulco de solda e o fluxo granular se torna ainda mais satisfatério.

Um método de soldagem de acordo com a presente inveng&o, no qual a soldagem
é feita por meio da movimentagéo de chapas de ago a serem soldadas em uma posigéo cor-
respondente a um dispositivo de cobre-junta e do pressionamento de um elemento de co-
bre-junta do dispositivo de cobre-junta ao longo de um sulco de solda nas chapas de ago, o
método inclui as etapas de movimentar uma chapa de cobre de cobre-junta no sentido as-

cendente para o sulco de solda das chapas de ago por meio de um dispositivo de elevagao,
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a chapa de cobre de cobre-junta tendo um comprimento maior que ou igual ao comprimento
do sulco de solda; pressionar o fluxo granular disposto sobre a superficie frontal da chapa
de cobre de cobre-junta por meio da expans&do de uma mangueira de ar com uma inje¢édo de
ar comprimido, a mangueira de ar sendo interposta entre uma armagéao de suporte configu-
rada para suportar a chapa de cobre de cobre-junta movimentada no sentido ascendente
por meio do dispositivo de elevagao e uma estrutura de suporte configurada para suportar a
armacgao de suporte; e fazer uma soldagem unilateral por meio de um soldador de um equi-
pamento de soldagem unilateral.

Através das etapas de movimentagdo de uma chapa de cobre de cobre-junta no
sentido ascendente por meio de um dispositivo de elevagdo e de pressionamento da chapa
de cobre de cobre-junta e do fluxo granular colocado sobre a superficie frontal da chapa de
cobre de cobre-junta por meio da expansédo de uma mangueira de ar, o contato entre o lado
inferior do sulco de solda e o fluxo granular se torna satisfatorio.

Uma vez que o dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengao inclui
uma chapa de cobre de cobre-junta que tem um elemento de cobre-junta com um compri-
mento minimo maior que ou igual ao comprimento de um sulco de solda e que é constituido
de uma pluralidade de pecas de chapa de ago ligadas e uma armagdo de suporte que su-
porta a chapa de cobre de cobre-junta de uma maneira deslizavel, um bom formato de sol-
dagem podera ser obtido ao se realizar uma soldagem automatica unilateral.

No dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengdo, uma vez que um
suporte de junta tendo uma peca saliente sobre a superficie inferior e um pino de ligagdo
sdo providos, a armacéo de suporte inclui trilhos e uma chapa de suporte, uma mangueira
de ar ¢ provida, e um dispositivo de elevacgao é provido, uma forma de soldagem satisfatéria
pode ser obtida sobre o lado inferior ao realizar a soldagem automatica unilateral.

Com o método de soldagem de acordo com a presente invengao, através das eta-
pas de movimentacdo de uma chapa de cobre de cobre-junta no sentido ascendente e de
pressionamento do fluxo granular sobre a superficie frontal da chapa de cobre de cobre-
junta por meio da expansdo de uma mangueira de ar, o contato entre o lado inferior do sulco
de soida e o fluxo granular se torna satisfatério.

BREVE DESCRICAQ DOS DESENHOS

A Figura é uma vista em segdo de um dispositivo de cobre-junta e um equipamento

de soldagem unilateral (o soldador ndo sendo mostrado) de acordo com a presente inven-
cao;

A Figura 2 é uma vista em perspectiva de um elemento de cobre-junta no dispositi-
vo de cobre-junta de acordo com a presente invengao;

A Figura 3 é uma vista em perspectiva explodida do elemento de cobre-junta no

dispositivo de cobre-junta de acordo com a presente invengao;
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As Figuras 4A e 4B ilustram o elemento de cobre-junta no dispositivo de cobre-junta
de acordo com a presente invengéo, nas quais a Figura 4A é uma vista em planta e a Figura
4B é uma vista frontal;

As Figuras 5A e 5B ilustram o elemento de cobre-junta no dispositivo de cobre-junta
de acordo com a presente invengdo nos estados movimentados para cima e para baixo, nas
quais a Figura 5A é uma vista esquematica de um estado antes de uma chapa de cobre de
cobre-junta ser pressionada contra as chapas de ago a serem soldadas, e a Figura 5B é
uma vista esquematica de um estado no qual a chapa de cobre de cobre-junta é pressiona-
da pelas chapas de ago;

A Figura 6 é uma vista em perspectiva (ndo mostrando as chapas de aco a serem
soldadas) de um equipamento de soldagem unilateral de acordo com a presente invengéo
sobre a qual um dispositivo de cobre-junta é colocado;

A Figura 7 é uma vista em sec¢do da Figura 6; e

A Figura 8 € uma vista em se¢do de um dispositivo de cobre-junta e de um equipa-
mento de soldagem unilateral (ndo mostrando um soldador) de acordo com outra modalida-
de da presente invencgao.

DESCRICAQ DAS MODALIDADES PREFERIDAS

Dispositivo de Cobre-junta

Um dispositivo de cobre-junta de acordo com uma modalidade da presente inven-
G&o sera descrito em detalhe com referéncia aos desenhos. Na presente modalidade, a di-
recado longitudinal € uma dire¢do paralela a um sulco de solda nas chapas de ago a serem
soldadas umas as outras, enquanto que a diregdo de largura € uma diregdo ortogonal ao
sulco de solda sobre um plano da chapa de ago de cobre-junta.

Conforme ilustrado na Figura 1, um dispositivo de cobre-junta 10 de acordo com a
presente invengdo € um dispositivo que executa uma soldagem (como uma soldagem de
arco submersa unilateral) usando um fluxo granular. O dispositivo de cobre-junta 10 é inclui-
do em um equipamento de soldagem unilateral 1 que liga as chapa de aco B e E a serem
soldadas entre si, nas quais cada lado tem de 10 a 30 m de comprimento.

O dispositivo de cobre-junta 10 de acordo com a presente invengdo tem um ele-
mento de cobre-junta 11. O elemento de cobre-junta 11 é um elemento usadec para pressic-
nar o fluxo granular que € colocado sobre uma chapa de cobre de cobre-junta ao longo do
sulco de solda M sobre o lado inferior das chapas de ago E e E que s&o dispostas em conta-
to. Conforme ilustrado na Figura 1, o comprimento L1 do elemento de cobre-junta 11 é um
comprimento minimo, maior que ou igual ao comprimento 12 do sulco de solda M das cha-
pas de ago E e E. Uma vez que o comprimento L1 é de tal tamanho, o elemento de cobre-
junta 11 pode suprir um fluxo granular ao longo de todo o comprimento do sulco de solda M

durante a soldagem das chapas de ago E e E. Como resultado, se obtém uma forma de sol-
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dagem satisfatoria sobre o lado inferior.

Conforme ilustrado nas Figuras 2, 3, 4A e 4B. o elemento de cobre-junta 11 inclui
uma chapa de cobre de cobre-junta 12 e uma armacgao de suporte 16. A chapa de cobre de
cobre-junta 12 € disposta ao longo do sulco de solda M das chapas de aco E e E e é consti-
tuida de uma pluralidade de pegas de chapa de cobre 13, tendo, cada uma, um comprimen-
to predeterminado L3 (por exemplo, entre 100 e 500 mm) e s&o ligadas umas as outras com
os elementos de jungéo 14.

O elemento de jungéo 14 inclui um suporte de junta 14A e pinos de ligagdo 14B; e
secoes de pegas de chapa de cobre adjacentes 13 sdo colocadas sobre o suporte de junta
14A; e, para ligar o suporte de junta 14A e as pegas de chapa de cobre adjacentes 13, os
pinos de ligagdo 14B ligam o suporte de junta 14A e as pegas de chapa de cobre 13 sdo
passadas através dos furos atravessantes 13a e 14Ac. E preferivel que pegas salientes des-
lizaveis 14Ad sejam providas sobre a superficie de fundo do suporte de junta 14A ao longo
da armacgao de suporte 16.

Em termos especificos, cada uma das pecas de chapa de cobre 13 tem furos atra-
vessantes 13a formados na diregdo da largura em ambas as se¢des de extremidade na di-
recdo longitudinal para a ligagédo das pegas de chapa de cobre adjacentes 13. O suporte de
junta 14A tem uma pega de fundo 14Aa sobre a qual pegas de chapa de cobre adjacentes
13 s&@o colocadas e pecas laterais 14Ab que s3o providas verticalmente em ambas as bor-
das da peca de fundo 14Aa. A pega de fundo 14Aa tem um comprimento substancialmente
igual ao comprimento de uma Unica pega de coco 13 na diregdo da largura. Uma pluralidade
de pecas salientes 14Ad ¢ provida sobre a superficie de fundo da peca de fundo 14Aa em
posi¢des correspondentes a uma pluralidade de trilhos 17 quando a chapa de cobre de co-
bre-junta & suportada pela armagdo de suporte 16, conforme acima descrito. A distancia
entre as pegas salientes € ligeiramente maior que a disténcia L4 entre os trithos (por exem-
plo, a distancia entre as pegas salientes é de 132 mm e a distancia L4 entre os trilhos é de
131 mm (vide Figuras 3, 5A, e 5B). O mesmo numero de pegas salientes 14Ad e os trilhos
17 € provido. A altura das pegas laterais 14Ab é substancialmente igual a espessura das
pecas de chapa de cobre 13. Cada uma das pegas laterais 14Ab tem furos atravessantes
14Ac que correspondem aos furos atravessantes 13A.

As pegas de chapa de cobre 13 sdo ligadas umas as outras ao se dispor em conta-
to as segbes de extremidade das pegas de chapa de cobre adjacentes 14, ao colocar as
segOes de borda das pegas de chapa de cobre 13 em contato sobre a pecga de fundo 14Aa
do suporte de junta 14A, e ao passar os pinos de ligagdo 14B, que tém um tamanho subs-
tancialmente igual ao comprimento das pegas de chapa de cobre 13 na dire¢do da largura,
pelos furos atravessantes 13a das pegas de chapa de cobre 13 e pelos furos atravessantes
14Ac das pegas laterais 14Ab do suporte de junta 14A. Quando as pegas de chapa de cobre
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13 séo suportadas pela armagdo de suporte 16, e as pegas salientes 14Ad do suporte de
junta 14A s&o orientadas pelos trilhos 17, as mesmas ficam impedidas de se separarem dos
trilhos 17. Desta maneira, as pegas de chapa de cobre 13 podem deslizar na diregao do sui-
co de solda das chapas de aco E e E, ou seja, na diregdo longitudinal das pegas de chapa
de cobre ligadas 13. Como resultado, durante a soldagem, as pecas de chapa de cobre li-
gadas 13 facilmente se movimentam na diregéo do sulco de solda e, consequentemente, um
bom contato entre as chapas de ago E e E e o fluxo granular € mantido. Deste modo, se
obtém uma forma de soldagem satisfatoria sobre o lado inferior.

O fluxo granular é colocado sobre a superficie superior da chapa de cobre de co-
bre-junta 12. O fluxo granuiar é suprido para a superficie superior da chapa de cobre de co-
bre-junta 12 por meio de uma unidade de suprimento de fluxo em forma de tremonha 29
(vide Figura 6), que é disposta acima da chapa de cobre de cobre-junta 12 e movel na dire-
¢éo longitudinal da chapa de cobre de cobre-junta 12 ao ser acionada por uma corrente sem
fim ou coisa do género.

Conforme acima descrito, a armagdo de suporte 16 suporta a chapa de cobre de
cobre-junta 12 de tal maneira que a mesma se torne deslizavel na dire¢do do sulco de solda.
A armacéo de suporte 16 de preferéncia inclui uma pluralidade de trilhos 17, que suportam a
chapa de cobre de cobre-junta 12 e s&o dispostos a intervalos externos predeterminados L4
(por exemplo, entre 50 e 300 mm), e uma chapa de suporte 19 que suporta os trilhos 17.

Conforme acima descrito, os trilhos 17 orientam as pecas salientes 14Ad do ele-
mento de ligagdo 14 de tal modo as pegas de chapa de cobre 13 ligadas umas as outras
pelo elemento de ligagdo 14 fiquem deslizaveis na diregdo do sulco de solda. Na Figura 3,
dois trilhos 17 s&o ilustrados. Em contrapartida, no entanto, trés ou mais trilhos 17 podem
ser providos. Além disso, a chapa de suporte 19 é constituida de uma chapa comprida pro-
vida ao longo de todo o comprimento do sulco de solda M.

Desta maneira, as pegas de chapa 13 s&o ligadas umas as outras por meio da cha-
pa de cobre de cobre-junta 12 e a chapa de cobre de cobre-junta 12 se torna deslizavel ao
longo da armagio de suporte 16 sem ficar presa no mesmo, quando a chapa de cobre de
cobre-junta 12 € pressionada contra as chapas de ago E e E, a chapa de cobre de cobre-
junta 12 desliza na diregdo do sulco de solda, provendo uma abertura uniforme entre a cha-
pa de cobre de cobre-junta 12 e as chapas de ago E e E. A chapa de cobre de cobre-junta
12 pode se curvar nas juntas, permitindo que toda a chapa de cobre de cobre-junta 12 se
curve na diregdo vertical. Por conseguinte, mesmo quando existe uma deformagéo por cur-
vatura nas chapas de ago E e E, a chapa de cobre de cobre-junta 12 pode se curvar na di-
re¢do vertical de modo a seguir o lado inferior das chapas de ago deformadas por curvatura
E e E, uma vez que a superficie inferior da chapa de cobre de cobre-junta 12 é pressionada

uniformemente ao longo de todo o comprimento da chapa de cobre de cobre-junta 12. Como
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resultado, um contato satisfatério do fluxo granular e do lado inferior do sulco de solda M é
obtido.

Conforme ilustrado nas Figuras 5A e 5B, o aparelho de cobre-junta de acordo com
esta modalidade da presente invengdo de preferéncia inclui mangueiras de ar 25 que sao
interpostas entre a armagéo de suporte 16 e uma estrutura de suporte 20 que suporta a ar-
magao de suporte 16.

As mangueiras de ar 25 s&o dispostas ao longo de todo o comprimento da armagao
de suporte 16 e sdo expandidas por meio de ar comprimido de modo a movimentar a chapa
de cobre de cobre-junta 12 no sentido ascendente, ou mais especificamente, de modo a
movimentar a armagdo de suporte 16 no sentido ascendente com relagdo a estrutura de
suporte 20, de tal modo que o fluxo granular colocado sobre o topo da chapa de cobre de
cobre-junta 12 seja pressionado contra o lado inferior do sulco de solda M nas chapas de
ago E e E. Duas mangueiras de ar 25 sdo ilustradas nas Figuras 5A e 5B. No entanto, o
numero de mangueiras de ar 25 ndo ¢ limitado, contanto que a chapa de cobre de cobre-
junta 12 possa se movimentar no sentido ascendente.

A estrutura de suporte 20 é uma armag&o sobre o qual o elemento de cobre-junta
11 € montado sobre o seu topo. A estrutura de suporte 20 inclui, por exemplo, uma chapa de
topo 23 que se estende na diregdo longitudinal do elemento de cobre-junta 11, das chapas
laterais 22 e 22 que s&o verticalmente dispostas em ambas as bordas da chapa de topo 23
na direcdo da largura, e uma chapa de fundo 21 que liga as chapas laterais 22 e 22.

As mangueiras de ar 25 sdo dispostas sobre o topo da chapa de topo 23 ao longo
de todo o comprimento na diregdo longitudinal do elemento de cobre-junta 11. Conforme
ilustrado na Figura 1, a chapa de fundo 21 é suportada pelos cilindros de cobre-junta 27a
que s&o dispostos sobre o topo de uma estrutura de elevagdo 27. Sendo assim, a chapa de
fundo 21 ndo tem de ser provida ao longo de todo o comprimento na diregdo longitudinal e
apenas deve ter um comprimento predeterminada para ser suportada pelos cilindros de co-
bre-junta 27a. Em seguida, a estrutura de suporte 20 se movimenta horizontalmente na dire-
¢ao da largura dos cilindros de suporte 27a ao ser acionada por um mecanismo de trans-
miss&o (ndo mostrado), que inclui uma unidade de encaixe que se encaixa na chapa de fun-
do 21.

O dispositivo de cobre-junta de acordo com esta modalidade da presente invengao
de preferéncia inclui guias de elevagdo 24 que estabilizam o movimento ascendente da cha-
pa de cobre de cobre-junta 12 por meio das mangueiras de ar 25, especificamente, movi-
mentam a chapa de suporte 19 no sentido ascendente, ao mesmo tempo mantendo um es-
tado horizontal.

Multiplas guias de elevagdo 24 s3o dispostas a intervalos predeterminados na dire-

¢ao longitudinal das mangueiras de ar 25 dispostas sobre o topo da estrutura de suporte 20.
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Quando duas mangueiras de ar 25 sdo providas, as guias de elevagao 24 s3o dispostas
entre as mangueiras de ar 25, enquanto que, quando apenas uma mangueira de ar 25 é
provida, as guias de elevagdo 24 s&o dispostas sobre ambos os lados da mangueira de ar
25 na direg&o da largura (ndo mostrado).

Uma das se¢Oes de extremidade das guias de elevagdo 24 ¢ presa na armagao de
suporte 16, que suporta a chapa de cobre de cobre-junta 12, e as demais se¢des de extre-
midade passam pelos furos de guia da chapa de topo 23 da estrutura de suporte 20. Quan-
do as mangueiras de ar 25 se expandem ou se contraem, a chapa de suporte 19 se movi-
menta para cima ou para baixo, ao mesmo tempo mantendo um estado horizontal de acordo
com a orientagdo das guias de elevagio 24.

As guias de elevagdo 24 sdo constituidas de, por exemplo, elementos do tipo haste
e cada qual tendo um comprimento suficiente para deslizar e permitir que o fluxo granular
colocado sobre a chapa de cobre de cobre-junta 12 pressione o lado inferior do sulco de
solda M. As guias de elevagdo 24 podem ter tampdes (ndo mostrados) com um diametro
maior que o dos furos de guia nas outras se¢des de extremidade.

Conforme ilustrado na Figura 1, o dispositivo de cobre-junta 10 de acordo com a
presente invengéo inclui um dispositivo de elevagdo 26 que movimenta a estrutura de supor-
te 20 para cima e para baixo. Quando o elemento de cobre-junta 11 se movimenta no senti-
do ascendente para uma borda superior 12a da chapa de cobre de cobre-junta 12 por meio
do dispositivo de elevagédo 26, é preferivel que a distancia D entre o elemento de cobre-junta
11 e as chapas de aco E seja ajustada de tal modo que a mesma fique maior que ou igual a
75 % do diametro de expansdo maxima das mangueiras de ar 25, e que a pressao do ar das
mangueiras de ar 25 seja ajustada dentro da faixa de 0,05 a 0,5 MPa (vide Figuras 5A e 5B).

E preferivel que o dispositivo de elevagéo 26 seja disposto dentro da armacéo de
elevaggo 27 tendo uma configuragédo tal como descrita abaixo. A armagdo de elevagdo 27 é
disposta imediatamente abaixo da estrutura de suporte 20, movimentado para cima e para
baixo no sentido vertical, e suportado pelo dispositivo de elevagdo 26. Os cilindros de cobre-
junta 27a sao dispostos sobre o topo da armag&o de elevagéo 27.

A armagédo de elevagdo 27 é uma armagdo substancialmente em forma de caixa
formado pela ligacio do aco formado e as chapas e tem uma armacao inferior 27b que se
estende na diregdo da largura das armagbes laterais 27¢ e 27¢ formadas em ambas as ex-
tremidades da armagéo inferior 27b em um formato de escada, e das chapas presas empa-
relhadas 27d e 27d interpostas entre as armagdes laterais 27¢ e 27c. As chapas presas em-
parelhadas 27d e 27d prendem os cilindros de cobre-junta 27a ao serem separados a uma
distancia predeterminada na diregdo longitudinal. As bordas inferiores das chapas presas
27d e 27d ficam em contato com e suportam a borda superior do dispositivo de elevagao 26.

As chapas presas emparelhadas 27d e 27d s&o dispostas em paralelo a intervalos prede-
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terminados ao longo de todo o comprimento das armagdes laterais 27¢ e 27c. O dispositivo
de elevagao 26 passa pela armagéo inferior 27b.

No dispositivo de cobre-junta 10, a distancia D entre a chapa de cobre de cobre-
junta 12 e as chapas de ago E e E quando o elemento de cobre-junta 11 se movimenta no
sentido ascendente para a borda superior 12a da chapa de cobre de cobre-junta 12 por
meio do dispositivo de elevagdo 26 € ajustada como se segue.

Conforme ilustrado nas Figuras 5A e 5B quando a distancia D entre a chapa de co-
bre de cobre-junta 12 e as chapas de aco E e E excede 75 % do didmetro de expansdo ma-
xima das mangueiras de ar 25, a distancia D se torna grande demais, provocando uma re-
dugdo na forca de presséo do fluxo granular contra o sulco de solda M devido & expansdo
das mangueiras de ar 25. Como resultado, uma falha no friso de penetragdo e/ou uma cova
sdo mais provaveis de ocorrer. Portanto, é preferivel que a distancia D seja menor que ou
igual a 75 % do didmetro de expansdo maxima das mangueiras de ar 25.

No dispositivo de cobre-junta 10, a pressdo do ar durante a expansdo das manguei-
ras de ar 25 é ajustada como se segue.

Quando a pressédo do ar é menor que 0,05 MPa, a forga de pressao do fluxo granu-
lar contra o sulco de solda M é pequena. Como resultado, uma falha no friso de penetracao
e/ou uma cova sdo mais provaveis de ocorrer. Quando a pressdo do ar excede 0,5 MPa, a
forca de pressé@o da chapa de cobre de cobre-junta 12 contra as chapas de aco E e E se
torna muito grande, fazendo com que as chapas de ago E e E se elevem; como resultado,
uma quebra de solda € mais provavel de ocorrer. Portanto, é preferivel que a pressé’d do ar
esteja entre 0,05 e 0,05 MPa.

Conforme ilustrado na Figura 1, é preferivel que o dispositivo de cobre-junta 10 de
acordo com a presente inveng&o inclua uma unidade de coleta de fluxo 28 na qual o fluxo
granular usado é descartado depois de a solda do sulco de solda M ser coletada. A unidade
de coleta de fluxo 28 &, por exemplo, disposta dentro da armagéo de elevagéo 27 e inclui
uma peca afunilada 28a que se alarga na diregao do lado superior da armacgao de elevagéo
27 e para uma pega transportadora em forma de parafuso 28b que ejeta o fluxo granular
coletado para fora.

Equipamento de Soldagem Unilateral

Um equipamento de soldagem unilateral de acordo com uma modalidade da pre-
sente invengao sera descrito a seguir.

De acordo com as Figuras 1, 6 e 7, o equipamento de soldagem unilateral 1 de pre-
feréncia inclui um dispositivo de cobre-junta 10, uma armagédo de montagem 104, uma uni-
dade de liberagéo / fixagdo 105, e um soldador 30. Cada configuragdo sera descrita abaixo.

Uma vez que o dispositivo de cobre-junta 10 é igual ao descrito acima, sua descri-
¢a0 ndo sera repetida.
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Conforme ilustrado na Figura 1, a armag&o de montagem 104 tem uma segdo
transversal concava e é formado de folhas de ago quadradas. O lado superior da armagao
de montagem 104 & aberto, e o dispositivo de cobre-junta 10 é suportado dentro da armagao
de montagem 104. A armagédo de montagem 104 se estende no sentido longitudinal do dis-
positivo de cobre-junta 10. A armagé@o de montagem 104 inclui dois feixes principais 104a
dispostos em paralelo no sentido longitudinal, um feixe de ligagdo 104b que liga, de uma
maneira perpendicular, os feixes principais 104a e 104a, um feixe de ligagdo 104c disposto

ortogonal ao feixe de ligagdo 104b, os feixes auxiliares 104d e 104d dispostos em paralelo

- no lado superior dos feixes principais 104a e 104a, e feixes em cantiléver 104e que se proje-

tam a partir dos feixes auxiliares 104d e 104d para o lado oposto do dispositivo de cobre-
junta 10. No lado inferior do feixe de ligagdo 104b da armagao de montagem 104, uma peca
de transporte 108 € provida. A armagéo de montagem 104 se movimenta na dire¢do da lar-
gura do dispositivo de cobre-junta 10 ao movimentar a pega de transporte 108 sobre uma
pluralidade de trilhos 107 (vide Figura 6) dispostos em paralelo no sentido longitudinal do
dispositivo de cobre-junta 10 em intervalos predeterminados.

Conforme ilustrado na Figura 1, a unidade de liberagéo / fixagdo 105 é disposta so-
bre os feixes auxiliares 104d da armagdo de montagem de modo a movimentar horizontal-
mente as chapas de ago E e E no lado superior do dispositivo de cobre-junta 10 e inclui um
cilindro de movimentagao de painel 105a e um dispositivo de ima 105b. Um cilindro auxiliar
106 € disposto sobre os feixes em cantiléver 104e do qual de montagem 104 de modo a
ajudar na liberagdo das chapas de aco E e E e da unidade de liberag&o / fixagdo 105.

Conforme ilustrado nas Figuras 6 e 7, o soldador 30 ¢ disposto no lado superior do
dispositivo de cobre-junta 10 e solda as chapas de ago E e E a partir do lado frontal do sulco
de solda M. O soldador 30 inclui um carro de passagem 31 que passa um feixe de solda 101
que se estende no sentido longitudinal do elemento de cobre-junta 11 do dispositivo de co-
bre-junta 10, um gabarito de ajuste 32 que € fixado ao carro de passagem 31 de uma manei-
ra movel, e uma tocha de solda 33 que ¢é fixada ao gabarito de ajuste 32.

Ao prender os mancais 31a no carro de passagem 31 e ao movimentar um trilho

32a montado sobre o gabarito de ajuste 32 através dos mancais presos 31a, o gabarito de

solda 33 fixada ao gabarito de ajuste 32 se movimenta. No soldador 30, os mancais 31a sdo
presos e o trilho 32a, juntamente com o gabarito de ajuste 32 (tocha de solda 33), se movi-
menta na diregdo da largura do elemento de cobre-junta 11 por meio dos mancais 31a. Por-

tanto, o tritho 32a e um fio de solda W que ¢ suprido para a tocha de solda 33 n3o se interfe-
rem entre si.

Método de Soldagem

Um meétodo de soldagem, de acordo com uma modalidade da presente invengao,
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usando o equipamento de soldagem unilateral que inclui um dispositivo de cobre-junta sera
descrito com referéncia as Figuras 1 a 7. O método de soldagem de acordo com esta moda-
lidade da presente invengdo é um método de soldagem por meio da movimentagdo das
chapas de aco E e E para uma posigdo correspondente ao dispositivo de cobre-junta 10 e
do pressionamento do elemento de cobre-junta 11 do dispositivo de cobre-junta 10 contra o
sulco de solda M das chapas de ago E e E. Em termos especificos, o método de soldagem
inclui uma primeira etapa de movimentagdo da chapa de cobre de cobre-junta 12 no sentido
ascendente, uma segunda etapa de pressionamento do fluxo granular colocado sobre a
chapa de cobre de cobre-junta 12 no lado inferior do sulco de solda N por meio da expansao
das mangueiras de ar 25, e uma terceira etapa de execugdo da soldagem pelo soldador 30.
As etapas serdo descritas abaixo.

O método de soldagem de preferéncia inclui uma etapa de preparagdo de execugao
do controle de posi¢do das chapas de aco E e E, antes da primeira a terceira etapas.

Etapa de Preparacao

Conforme ilustrado nas Figuras 1 e 6, primeiramente, a correia sem fim ou coisa do
género (ndo mostrada) que suporta uma unidade de suprimento de fluxo 29 disposta sobre o
lado superior do elemento de cobre-junta 11 é acionada de modo a movimentar a unidade
de suprimento de fluxo 29 na diregdo longitudinal do elemento de cobre-junta 11, e o fluxo
granular é suprido sobre a superficie superior da chapa de cobre de cobre-junta 12. O cilin-
dro de movimentagé&o de painel 105a e o cilindro auxiliar 106 movimentam as chapas de ago
soldadas com pontos de solda E e E de tal modo que o sulco de solda M formado pelas
chapas de acgo E e E fique disposto no lado superior do dispositivo de cobre-junta 10. Um
dispositivo de transmissdo (ndo mostrado) é operado de modo a fazer o controle fino do e-
lemento de cobre-junta 11 na dire¢do da largura de tal modo que a chapa de cobre de co-
bre-junta 12 fique posicionada imediatamente abaixo do sulco de solda M. Em termos espe-
cificos, a estrutura de suporte 20 sobre a qual o elemento de cobre-junta 11 é montado se
movimenta horizontalmente na diregéo da largura sobre os cilindros de cobre-junta 27a dis-
postos no lado superior da armagédo de elevagdo 27 disposta imediatamente abaixo da es-
trutura de suporte 20. Depois de o controle fino na dire¢do da largura ser terminado, o dis-
positivo de ima 105b ¢ acionade de mode a puxar e prender magneticamente as chapas de
aco E e E no sentido descendente.

Primeira Etapa

Conforme ilustrado nas Figuras 1 e 5A, o dispositivo de elevagdo 26 é acionado de
modo a movimentar para cima a chapa de cobre de cobre-junta 12 sobre a qual o fluxo gra-
nular fica retido em uma posi¢ao predeterminada anteriormente. Na presente invenco, uma
posicao predeterminada é uma posigéo na borda superior 12a da chapa de cobre de cobre-

junta 12 que € maior que ou igual a 75 % do didmetro de expansdo maxima das mangueiras
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de ar 25, nas quais a distancia entre a borda superior 12a e as chapas de aco E e E é ajus-
tada em uma distancia D.

Segunda Etapa

Conforme ilustrado na Figura 5B, o ar comprimido ¢ introduzido nas duas manguei-
ras de ar 25 e 25 de modo a expandir as mangueiras de ar 25 e 25. A expansdo das man-
gueiras de ar 25 e 25 faz com que as guias de elevagéo 24 inseridas nos furos de guia for-
mados na chapa de topo 23 da estrutura de suporte 20 deslizem e elevem a armacéo de
suporte 16 presa em uma das se¢des de extremidade das guias de elevacéo 24.

A impuls&o por parte da armagdo de suporte 16 faz com que a chapa de cobre de
cobre-junta 12 suportada pela armagao de suporte 16 seja pressionada contra o lado inferior
do sulco de solda M, fazendo com que o fluxo granular seja pressionado contra o sulco de
solda M.

Terceira Etapa

Conforme ilustrado nas Figuras 6 e 7, as chapas de ago E e E sdo soldadas por
meio da movimentagdo do soldador 30 acima do feixe de solda 101 a uma velocidade pre-
determinada e por meio da realizagédo, por exemplo, da soldagem por arco submerso unila-
teral com a tocha de solda 33 a partir do lado frontal do sulco de solda M.

Quando ha multiplos sulcos de solda M, o ar dentro das mangueiras de ar 25 é
descarregado de modo a baixar as guias de elevagdo 24 e a armacg&o de suporte 16 de tal
modo que a chapa de cobre de cobre-junta 12 se movimente para fora do lado traseiro das
chapas de ago E e E. Em seguida, a armagdo de elevagdo 27 é baixada pelo dispositivo de
elevagédo 26 de tal modo que o elemento de cobre-junta 11 seja também baixado a partir do
lado traseiro das chapas de ago E e E. O meio de suprimento de fluxo 29 capaz de remover
o fluxo usado da superficie superior da chapa de cobre de cobre-junta 12 e a pulverizagdo
de um novo fluxo granular é feita por meio de uma correia sem fim (ndc mostrada) no senti-
do de remover o fluxo granular usado da superficie superior da chapa de cobre de cobre-
junta 12 e suprir um novo fluxo granular sobre a superficie superior da chapa de cobre de
cobre-junta 12. Em seguida, a etapa de preparagéo é executada de modo a realizar um con-
trole fino para o posicionamento da chapa de cobre de cobre-junta 12 imediatamente abaixo
do sulco de solda seguinte M. Em seguida, a primeira até a terceira etapas sio realizadas.
Tal operacao se repete varias vezes.

Acima, modalidades da presente invengédo foram descritas. A presente invencao, no
entanto, ndo se limita as modalidades acima descritas, e diversas modificacées sdo possi-
veis sem se afastar do &mbito de aplicagéo da presente invencgao.

Por exemplo, o dispositivo de cobre-junta e o equipamento de soldagem unilateral
acima descritos foram apresentados através de exemplos para um caso no qual as chapas

de aco se movimentam na diregéo da largura (da diregdo ortogonal para a diregdo longitudi-
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nal do dispositivo de cobre-junta). No entanto, conforme ilustrado na Figura 8, mesmo quan-
do as chapas de ago E e E se movimentam na diregdo longitudinal, um dispositivo de cobre-
junta 10A e um equipamento de soldagem unilateral 1A (o soldador ndo é mostrado), que
tem a mesma configurag&@o do dispositivo de cobre-junta 10 e do equipamento de soldagem
unilateral 1 (vide Figura 1) poderdo ser usados. Por exemplo, o dispositivo de cobre-junta
10A inclui um elemento de cobre-junta 11, uma estrutura de suporte 20, e uma unidade de
coleta de fluxo granular 28. O equipamento de soldagem unilateral 1A inclui ainda um dispo-
sitivo de cobre-junta 10A, uma armagéo de montagem 104, uma unidade de liberaggo / fixa-
¢ao 105, e um soldador (n&o mostrado). Na Figura 8, os mesmos componentes do dispositi-
vo de cobre-junta 10 e do equipamento de soldagem unilateral 1 sdo representados pelos
mesmos numerais de referéncia. O dispositivo de cobre-junta 10A ndo requer que um dispo-
sitivo de elevagéo 26 (vide Figura 1) movimente o elemento de cobre-junta 11 para cima e
para baixo.

Embora as guias de elevagdo 24 tenham sido descritas como elementos do tipo
haste, as mesmas podem ser do tipo chapa.

No metodo de soldagem, outras etapas podem ser incluidas antes e/ou depois de
cada etapa e/ou durante cada etapa, contanto que ndo haja qualquer efeito adverso sobre
cada etapa. Outras etapas incluem, por exemplo, uma etapa de raspagem do fluxo granular
solidificado pela soldagem a partir da superficie frontal da chapa de cobre de cobre-junta.
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REIVINDICACOES
1. Dispositivo de cobre-junta (10) usado em um equipamento de soldagem unilate-

ral (1) que liga chapas de acgo (E, E) entre si a serem soldadas umas as outras e que realiza
uma soldagem utilizando um fluxo granular, o dispositivo (10) compreende:

- um elemento de cobre-junta (11);

- sendo que o elemento de cobre-junta (11) inclui:

- uma chapa de cobre de cobre-junta (12) sobre a qual o fluxo granular é colocado,
a chapa de cobre de cobre-junta (12) sendo disposta ao longo do sulco de solda (M), e

- uma armagao de suporte (16) configurada para suportar a chapa de cobre de co-
bre-junta (12) de tal modo que a chapa de cobre de cobre-junta (12) se torne deslizavel na
direcao do sulco de solda (M),

uma mangueira de ar (25) fornecida sob a armagéo de suporte (16) para movimen-
tar a armacao de suporte (16) no sentido ascendente e descendente, e

- sendo que a chapa de cobre de cobre-junta (12) inclui uma pluralidade de pecas
de chapa de cobre (13), cada peca de chapa de cobre (13) sendo ligada uma a outra por
meio de um elemento de juncdo (14), o elemento de jungédo (14) incluindo um suporte de
junta (14A) em que as chapas de cobre adjacentes (13) sdo colocadas, o0 suporte de junta
(14A) tendo uma pegca saliente (14Ad) sobre a superficie inferior do mesmo,

CARACTERIZADO pelo fato da armacgao de suporte (16) incluir uma pluralidade de
trilhos (17) dispostos na direcdo longitudinal da chapa de cobre de cobre-junta (12) do lado
inferior da chapa de cobre de cobre-junta (12), os trilhos (17) configurados para suportar as
pecas salientes (14Ad) do suporte de junta (14A) e a chapa de suporte (19) estendendo pa-
ra fora de todo o comprimento do sulco de solda (M), a chapa de suporte (19) configurada
para suportar todo o comprimento do trilho (17).

2. Dispositivo de cobre-junta, de acordo com a reivindicagao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que o elemento de jungao inclui:

- um pino de ligagéo (14B) configurado para ligar o suporte de junta (14A) e as pe-
¢as de chapa de cobre adjacentes (13) colocadas sobre o suporte de junta (14A) ao atra-
vessar furos (14Ac) providos anteriormente.

3. Dispositivo de cobre-junta, de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de a mangueira de ar (25) ser interposta entre a armacgao de suporte (16) e uma
estrutura de suporte (20) configurada para suportar a armacao de suporte (16), a mangueira
de ar (25) sendo configurada para pressionar o fluxo granular disposto sobre a chapa de
cobre de cobre-junta (12) contra o lado inferior do sulco de solda (M) das chapas de aco (E,
E) por meio da expansao do ar comprimido.

4. Dispositivo de cobre-junta, de acordo com a reivindicacao 1, CARACTERIZADO
pelo fato de que compreender ainda:
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- um dispositivo de elevagéo (26) configurado para movimentar a estrutura de su-
porte (20) no sentido ascendente e descendente;

- sendo que, quando o elemento de cobre-junta (11) se movimenta no sentido as-
cendente por um limite superior da chapa de cobre de cobre-junta (12) por meio do disposi-
tivo de elevagao (26), a abertura entre o elemento de cobre-junta (11) e as chapas de ago
(E, E) se torna menor que ou igual a 75 % do diametro de expansao maxima da mangueira
de ar (25) e a pressao do ar da mangueira de ar (25) é definida entre 0,05 e 0,5 MPa.

5. Método de soldagem no qual a soldagem é feita por meio da movimentagao de
chapas de aco (E, E) a serem soldadas em uma posigao correspondente a um dispositivo de
cobre-junta (10) e do pressionamento de um elemento de cobre-junta (11) do dispositivo de
cobre-junta (10) ao longo de um sulco de solda (M) entre as chapas de a¢o (E, E), o método
sendo CARACTERIZADO pelo fato de compreender as etapas de:

- movimentar uma chapa de cobre de cobre-junta (12) no sentido ascendente para
o sulco de solda (M) entre as chapas de aco (E, E) por meio de um dispositivo de elevacao
(26), a chapa de cobre de cobre-junta (12) tendo um comprimento maior que ou igual ao
comprimento do sulco de solda (M);

- pressionar o fluxo granular disposto sobre a superficie frontal da chapa de cobre
de cobre-junta (12) por meio da expansao de uma mangueira de ar (25) com uma injecao de
ar comprimido, a mangueira de ar (25) sendo interposta entre uma armacgao de suporte (16)
configurada para suportar a chapa de cobre de cobre-junta (12) movimentada no sentido
ascendente por meio do dispositivo de elevagéo (26) e uma estrutura de suporte (20) confi-
gurada para suportar a armagao de suporte (16), uma chapa de suporte (19) da armagao de
suporte (16) estendendo para fora de todo o comprimento do sulco de solda (M) para supor-
tar a chapa de cobre de cobre-junta (12) para fora de todo o comprimento do mesmo por
meio de uma peca saliente (14Ad) colocada sobre a chapa de cobre de cobre-junta (12) e os
trilhos (17) colocados sobre a chapa de suporte (19); e

- fazer uma soldagem unilateral por meio de um soldador de um equipamento de
soldagem unilateral.
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