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REIVINDICAÇÕES 

1. Dispositivo de cobre-junta (10) usado em um equipamento de soldagem unilate-

ral (1) que liga chapas de aço (E, E) entre si a serem soldadas umas às outras e que realiza 

uma soldagem utilizando um fluxo granular, o dispositivo (10) compreende: 

- um elemento de cobre-junta (11); 5 

- 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 armação 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 deslizável na 10 

direção do sulco de solda (M), 

uma mangueira de ar (25) fornecida sob a armação de suporte (16) para movimen-

tar a armação de suporte (16) no sentido ascendente e descendente, e 

- sendo que a chapa de cobre de cobre-junta (12) inclui uma pluralidade de peças 

de chapa de cobre (13), cada peça de chapa de cobre (13) sendo ligada uma à outra por 15 

meio de um elemento de junção (14), o elemento de junção (14) incluindo um suporte de 

junta (14A) em que as chapas de cobre adjacentes (13) são colocadas, o suporte de junta 

(14A) tendo uma peça saliente (14Ad) sobre a superfície inferior do mesmo, 

CARACTERIZADO pelo fato da armação de suporte (16) incluir uma pluralidade de 

trilhos (17) dispostos na direção longitudinal da chapa de cobre de cobre-junta (12) do lado 20 

inferior da chapa de cobre de cobre-junta (12), os trilhos (17) configurados para suportar as 

peças 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 reivindicação 1, CARACTERIZADO 25 

pelo fato de que o elemento de junção inclui: 

- um pino de ligação (14B) configurado para ligar o suporte de junta (14A) e as pe-

ças 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 reivindicação 1, CARACTERIZADO 30 

pelo fato de a mangueira de ar (25) ser interposta entre a armação de suporte (16) e uma 

estrutura de suporte (20) configurada para suportar a armação 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 aço (E, 

E) por meio da expansão do ar comprimido. 35 

4. Dispositivo de cobre-junta, de acordo com a reivindicação 1, CARACTERIZADO 

pelo fato de que compreender ainda: 
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- um dispositivo de elevação (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 elevação (26), a abertura entre o elemento de cobre-junta (11) e as chapas de aço 5 

(E, E) se torna menor que ou igual a 75 % do diâmetro de expansão máxima da mangueira 

de ar (25) e a pressão 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 movimentação de 

chapas de aço (E, E) a serem soldadas em uma posição correspondente a um dispositivo de 

cobre-junta (10) e do pressionamento de um elemento de cobre-junta (11) do dispositivo de 10 

cobre-junta (10) ao longo de um sulco de solda (M) entre as chapas de aço (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 aço (E, E) por meio de um dispositivo de elevação 

(26), a chapa de cobre de cobre-junta (12) tendo um comprimento maior que ou igual ao 15 

comprimento do sulco de solda (M); 

- pressionar o fluxo granular disposto sobre a superfície frontal da chapa de cobre 

de cobre-junta (12) por meio da expansão de uma mangueira de ar (25) com uma injeção de 

ar comprimido, a mangueira de ar (25) sendo interposta entre uma armação de suporte (16) 

configurada para suportar a chapa de cobre de cobre-junta (12) movimentada no sentido 20 

ascendente por meio do dispositivo de elevação (26) e uma estrutura de suporte (20) confi-

gurada para suportar a armação de suporte (16), uma chapa de suporte (19) da armação 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 peça saliente (14Ad) colocada sobre a chapa de cobre de cobre-junta (12) e os 25 

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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