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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "TANQUE DE
AR COMPRIMIDO PARA VEICULOS UTILITARIOS E METODOS DE
FABRICAGCAO".

A presente invencéo refere-se ao tanque de ar comprimido para
veiculos utilitdrios de acordo com o preadmbulo da reivindicagéo 1.

A invencao ainda se refere a um método para fabricacdo de
tanques de ar comprimido de acordo com o predmbulo da reivindicagéo 22 e
com um mecanismo para a execugao do método.

Tanques de ar comprimidos para veiculos utilitarios s&o
conhecidos a partir do estado geral da técnica e sdo empregados por varias
funcionalidades, particularmente para o fornecimento de ar comprimido para
suspensao pneumatica de veiculos utilitarios.

Tanques de ar comprimido podem ser empregados em veiculos
utilitarios para o fornecimento de uma multiplicidade de dispositivos de
consumo. Além dos sistemas de freio a ar comprimido e suspensdes
pneumaticas, esses dispositivos de consumo também podem assumir a
forma, por exemplo, de sistemas de salva-vidas (por exemplo, airbags) ou
sistemas que alteram a pressdo dos pneus dos veiculos utilitarios. Tanques
de pressdo sdo utilizados, no entanto, ndo sé no campo de veiculos
utilitérios e veiculos de passageiros, mas também em relacdo aos outros
veiculos, por exemplo, veiculos ferroviarios.

Um tanque de pressdo para fornecimento de veiculos, em
particular, veiculos ufilitarios, com um meio de gas pressurizado &
conhecido, por exemplo, da patente DE 20 2005 018 579 U1.

Tanques de pressao tradicionais t€m uma parede tubular ou
cilindrica periférica (involucro), as faces da extremidade abertas das quais
sdo seladas, geralmente soldadas, com tampas adequadas (bases
externas).

A cavidade para armazenar o gas designado é assim formada.
A cavidade pode ser carregada e/ou descarregada através de portas (furos)
no involucro ou nas bases externas.

A patente DE 20 2005 018 579 U1 descreve uma modalidade
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vantajosa de um tanque de ar comprimido, de modo que pelo menos uma
base exterior esteja configurada integralmente com o invélucro. Se
necessarias, ambas as bases externas também podem ser configuradas
integralmente com, respectivamente, uma parte da parede periférica.

Em termos gerais, os tanques de ar comprimido devem ser
capazes de suportar cargas mecanicas resultantes da presséo interna ou
externa, bem como de outras cargas mecanicas, fisicas (temperatura) e
quimicas. Um material comumente usado para a fabricagdo de tanques de
pressdo adequados € o ago. Os tanques de ago tém na sua esséncia a
vantagem de alta resisténcia mecanica e, assim, elevada resisténcia a
compresséo, € também boa resisténcia a temperatura. Por outro lado, a
resisténcia quimica do ago no que diz respeito a substancias corrosivas é
bastante pobre. Tanques de aco também sao relativamente susceptiveis a
influéncias climaticas externas, de modo que um adicional externo e, se
necessario, o revestimento interno ou o revestimento de tinta sejam
geralmente fornecidos. Na técnica anterior, o revestimento interno de um
tanque de ar comprimido é obtido de um revestimento de tinta Gmida assim
conhecida, o que, contudo, ndo produz resultados satisfatdrios e, em
particular, nao pode ser aplicado de forma rentavel. Além disso, nos tanques
de ar comprimido conhecidos, existe o problema que, na juncgéo entre a base
externa e a parede periferica (invélucro), & formada uma entdo chamada
coleta de borda suja (também conhecida como borda quimica). Particulas,
ou impurezas em termos gerais, se prendem a sua borda, o que, em entzo,
dificulta ou impede a execugdo de um revestimento interno. A coleta de
borda suja que se forma quando a base externa é conectada ao invélucro
pode ser vista, por exemplo, a partir da figura 8 da patente DE 20 2005 018
579 U1. A base externa tem, em geral, internamente uma conta cénica
(ligagdo em chanfro),sobre a qual o invélucro ou a parede periférica é
deslizada. Assim é criada uma regido de contato, que € soldada ao lado por
um processo de soldagem MAG de tal forma que a base externa seja
conectada ao invélucro.

Nos tanques de ar comprimido conhecidos na técnica anterior,
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em que ambas as bases externas sédo configuradas independentemente do
involucro, duas dessas séo coletas de borda suja, por conseguinte formadas.
Embora a modalidade de acordo com a figura 1 da patente

DE 20 2005 018 579 U1 evite essas coletas de borda suja, no
entanto demanda um custo mais elevado para a fabricag&o das luvas.

Uma desvantagem do processo de soldagem MAG para
conectar a base exterior ao invélucro consiste no processo de soldagem
MAG ser relativamente lento.

Um outro problema com os tanques de ar comprimido conhecido
da técnica anterior consiste na instalagéo de luvas em cima ou em torno dos
furos nas bases externas ou no involucro. Os furos servem para propdsitos
diferentes, por exemplo, a conexdo das linhas. Essas conexdes podem ser
vistas, por exemplo, na figura 1 da patente DE 200 23 422 U1, que exibe um
tanque de ar comprimido de pléstico. Em uma configuragdo de um tanque de
pressdo de metal, este € geralmente é fornecido para soldar luvas sobre os
furos na base exterior ou sobre o invélucro. Aqui, as luvas sdo novamente
soldadas por um processo de soldagem MAG. A desvantagem & que o
material de soldagem da [uva gera um custo elevado, uma vez que o
processo de soldagem MAG é relativamente lento, e, além disso, é
necessario material de soldagem.

O objetivo da presente invengéo é resolver as desvantagens da
tecnica anterior, em particular fornecer um tanque de ar comprimido para
veiculos utilitarios, que podem ser fabricados de forma simples e de acordo
com o custo beneficio.

O objetivo da presente invengéo também é fornecer um método
vantajoso para a fabricagdo de um tanque de ar comprimido, bem como um
aparelho para a execugao do método.

Este objetivo é alcangado, no que diz respeito a um tanque de ar
comprimido a ser fornecido, em virtude da reivindicagao 1.

Um meétodo vantajoso para a fabricagdo de um tanque de ar
comprimido & obtido a partir da reivindicagéo 22.

Um aparelho vantajoso para execucgdo do método & obtido a
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partir de reivindicagao 25.

Em virtude do fato de que as superficies de contato entre o
invélucro e as bases externas séo projetadas de tal forma que as superficies
de contato limitem diretamente ou obtusamente uma contra a outra e uma
conexao seja realizada sem material de soldagem com solda a laser, um
tanque de ar comprimido, é previamente fornecido sem a habitual coleta de
sujeira ou borda quimica, ou seja, a previamente presente saliéncia conica
interna ou conta nas bases exteriores, sobre a qual o involucro é deslizado
para se preparar para uma solda conjunta, & dispensada pela solugédo dada
de acordo com a invengao.

A solugéo de acordo com a invengéo prové no lado interno de do
tanque uma superficie que estd otimamente adequada para a pintura e
revestimento, uma vez que as projegdes e recessos (coleta de bordas sujas
ou bordas quimicas) sejam evitados. A alta qualidade & assim obtida para a
pintura ou revestimento. Uma situagdo na qual os residuos podem ser
coletados sobre as bordas internas, cujos residuos, durante a operagéo,
percorrem as linhas e possivelmente podem causar problemas em linhas de
freio ou similares, € assim evitada.

As bases externas podem ser ligadas ao invélucro de forma
rapida e confiavel, por uma emenda de solda circunferencial, produzida pela
solda a laser. A fim de permitir a utilizagdo de um laser, as respectivas
superficies de contacto sdo preparadas de tal forma que o contato com as
superficies a serem conectadas possa ser limitado diretamente ou
obtusamente ou por tamanho um contra o outro. A lacuna que é formada em
consequéncia disto entre as superficies de contato deve ser tdo pequena
quanto possivel, isto &, as superficies de contato sdo precisamente
trabalhadas de modo que a lacuna resultante seja pequena, ou seja,
apropriada para a soldagem a laser.

Para a produgdo de uma emenda de solda ideal, pode ser
vantajoso alinhar o laser de modo que o feixe de laser atinja a lacuna entre
as duas superficies de contato de modo que nenhuma luz esteja presente na
lacuna.
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Em uma modalidade da presente invengdo, pode ser
determinado que as superficies de contato de alinhamento mutuo tenham
um bisel de até 45 °, de preferéncia a 15° £5°. As superficies de contato de
alinhamento mutuo podem aqui ter preferencialmente um bisel idéntico. O
efeito do bisel € que, quando a base externa é aplicada a superficie frontal
do invélucro, uma centralizagdo dos dois componentes é obtida. O bisel
pode ser configurado de modo que um tipo de junta em cauda de andorinha
seja obtida entre os dois componentes a serem conectados.

O bisel pode ser configurado tanto para queda e ascensédo de
dentro para fora. Em ambos os casos, uma centralizagdo dos componentes
€ obtida, ao mesmo tempo em que uma luz na lacuna é evitada.

A desvantagem com o bisel consiste no fato de que ele gera um
custo adicional de fabricagéo. E, portanto, de preferéncia, determinado que
as superficies contato ndo tenham bisel, isto &, as superficies de contato
deslizam ou se acomodam em um plano radial do tanque de ar comprimido
ou se estendem em um plano de repouso perpendicular ao eixo do tanque
de presséo.

E vantajoso se o laser, além da soldagem das bases exteriores
até as faces da extremidade de um invélucro, for usado também para
fornecer o involucro (apdés a curvatura), com uma emenda de solda
longitudinal.

E vantajoso se duas cabegas do laser forem utilizadas para
produzir a emenda de solda orbital para conectar uma base exterior ao um
invélucro, cujas cabegas do laser soldam, simultaneamente, a superficie de
contato entre a base externa e o um invélucro. Uma vantagem adicional na
velocidade € assim obtida.

Todas as juntas de solda para a fabricagdo do tanque de ar
comprimido, ou seja, a emenda de solda longitudinal e as duas emendas de
solda orbital, por exemplo, podem ser produzidas por meio do laser, sem
material de solda. Uma vantagem é que, neste caso, nenhuma camada de
6xido é formada, uma vez que o componente é apenas morno.

De acordo com a invengéo é previsto que a luva seja soldada
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sobre o furo com solda a laser ou por soldagem CD.

Isso permite que a luva seja soldada substanciaimente mais
rapido do que técnica anterior. Uma adigdo de material de soldagem néo &
mais necessaria.

Uma outra vantagem da solda a laser consiste no fato de que o
reforgo de emenda de solda (pag6 linha31) visualmente sem atrativos, que é
regularmente formado em soldagem MAG, é evitado. Na solda a laser, além
disso, ndo € necessaria limpeza da emenda de solda, de modo que esta
operagéo, que € frequentemente necessaria no caso de uma emenda de
soldagem MAG, pode ser dispensada.

Tanques de ar comprimido em geral tém uma pluralidade de
furos de luvas, cujos furos sdo organizados tanto em uma ou ambas as
bases exteriores e/ou no invélucro. E vantajoso se o didmetro interno do furo
for pouco maior que o didmetro interno da luva. A luva pode ser configurada
de forma conhecida, de preferéncia com uma rosca interna. A luva é de
preferéncia de aco ou de aco especial.

Os furos ou buracos na base exterior podem ser produzidos, por
exemplo, por matrizes perfurantes ou por perfuradores.

E vantajoso se o laser soldar a luva ao tanque de ar comprimido
circunferencialmente, radialmente no lado exterior.

Em uma modalidade, pode ser determinado que a luva tenha
uma endentagéo, um chanfro, um sulco (de preferéncia em forma de cunha)
ou similares, que sejam organizados de modo que, entre este e o tanque de
ar comprimido, figue uma rebarba formada pela luva, uma projecdo anular
ou similares. Pode ser aqui determinado que o feixe de laser de um laser
aplicado a partir do lado exterior penetre na endentagéo, no chanfro ou no
sulco de modo que a rebarba ou a projegdo anular da luva seja soldada ao
material adjacente do tanque de ar comprimido. A luva é, desse modo,
capaz de ser soldada ao tanque de ar comprimido de uma maneira
particularmente confiavel répida e sélida. E adicionalmente vantajoso se a
soldagem da luva para o tanque de ar comprimido for realizada radialmente
por fora e circunferencialmente no lado inferior da luva. Em consequéncia,
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nenhuma lacuna, dentro da qual poderdo, eventualmente, as impurezas
penetrar, esta presente entre a luva e o tanque de ar comprimido.

A soldagem da luva por um laser aplicado no exterior é
adequada tanto para a soldagem da luva sobre as bases exterior quanto
sobre o invélucro.

Alternativamente, ou, além disso, pode ser também determinado
que o laser, em particular para soldar as luvas sobre os furos da base
externa, seja aplicado a partir do interior. Preferencialmente, o laser pode
soldar uma superficie anular da luva ao tanque de ar comprimido, cuja
superficie anular estd radialmente tao longe quanto for possivel. Por isso,
uma lacuna circunferencial radial entre a luva e o tanque de ar comprimido é
mais uma vez evitada.

A borda da fusdo, de preferéncia, deve estar radialmente tdo
longe quanto for possivel.

Uma vantagem de a luva ser soldada pelo laser sendo aplicado
para o interior de uma base externa consiste no fato de que a luva se funde,
particularmente vantajosamente, com o material do tanque de ar
comprimido. O processo de soldagem, como o inventor descobriu, pode aqui
ser gerenciado de uma forma particularmente confidvel. O processo é
particularmente adequado para luvas de montagem para a base externa,
uma vez que, neste caso, o laser pode ser aplicado particularmente de
maneira facil para o lado interno da base externa. As luvas podem aqui ser
preferencialmente soldadas na base externa antes da base externa ser
soldada ao invélucro, uma vez que o laser ndo pode ser usado para soldar
no invélucro.

Qutra opgéo para soldar a luva em cima ou em torno do furo do
tanque de ar comprimido consiste em utilizar o chamado processo de
soldagem CD. O processo de soldagem CD refere-se a soldagem de
entrega de capacitor. Soldagem CD & uma forma especial de soldagem por
projecéo e, como os inventores descobriram, tem vérias vantagens na
ligagéo de luvas com tanques de ar comprimido. Através de um adequado

aterramento do tanque de ar comprimido, uma solda estavel e confiavel da
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luva, no local designado no tanque de ar comprimido, pode ser realizada,
apos a aplicacao da luva, dentro de apenas alguns milésimos de segundo
por uma rajada de corrente adequada. A luva pode ser aplicada, por
exemplo, através de uma matriz de cobre, no local designado no tanque de
ar comprimido. A luva é entdo soldada sobre o tanque de ar comprimido
através da utilizagdo de uma explosdo adequado de corrente. Uma
vantagem particular consiste no fato de que, ao utilizar um ndmero
adequado de matriz de cobre, & possivel soldar uma pluralidade de luvas
simultaneamente em uma Unica operagao.

Em um refinamento particularmente vantajoso da invengao, pode
ser determinado que a luva tenha na sua parte inferior adjacente do tanque
de ar comprimido, pelo menos, uma borda de fus&o, que é conectada ao
tanque de ar comprimido por meio de soldagem CD. A ligagéo da luva para o
tanque de ar comprimido €, portanto, realizada nao por soldagem areal, mas
simplesmente por soldagem de borda de fusao (de preferéncia anularmente)
circunferencial adjacente ao material do tanque de ar comprimido. Neste
contexto, o inventor tem reconhecido que uma solda areal da luva é
desvantajosa em comparagdo a configuragdo de uma borda de fusédo no
lado inferior da luva. E vantajoso se a borda de fusdo anularmente circundar
a parte inferior da luva radialmenie no lado de fora (tanto quanto for
possivel). Uma lacuna circunferencial radial entre a parte superior do tanque
de ar comprimido e o lado inferior da luva é assim evitada. Se necessario,
uma pluralidade de bordas de fusao circunferenciais podem ser formadas ou
uma pluralidade de bordas de fus@o ou de linhas de fusGes possiveis estao
presentes na parte de baixo da luva. A soldagem da luva no tanque de ar
comprimido € assim melhorada, embora as bordas de fuséo aumentem o
custo de produgao da luva.

E vantajoso se duas arestas de fusdo anularmente
circunferenciais se formarem. Neste caso, uma borda de fusio pode ser
configurada de modo que circunde o lado inferior da luva radialmente do
lado de fora, e a outra de modo que circunde radialmente no interior. Isso

evita uma situagéo em que a sujeira ou as impurezas possam penetrar por
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baixo da luva. Se necessario, uma pluralidade de cinco arestas de fusado
circunferenciais também podem ser fornecidas, por exemplo.

E vantajoso se um aparelho para a realizagdo do processo de
soldagem CD for fonecido, cujo aparelho tenha matriz que elasticamente
incline a luva contra o tanque de ar comprimido para assegurar que a luva,
quando a corrente for aplicada, seja pressionada contra o tanque de ar
comprimido. O processo de solda € assim melhorado. De preferéncia, as
molas pressionam contra a luva com uma ligeira pretensao.

E particularmente vantajoso se a luva possuir uma forma que
permita a luva ser inserida, pelo menos com uma segéo, dentro do furo. De
preferéncia, a luva pode aqui ser inserida no furo, no invélucro ou em uma
das bases externas de um tanque de ar comprimido para o ponto em que o
lado inferior da luva consiste sensivelmente em um plano, com o lado
adjacente interno do tanque de ar comprimido. Coleta de sujeiras e bordas
quimicas s&o evitadas, dessa maneira. A insergdo da luva no furo pode ser
habilitada, por exemplo, a luva com um didmetro externo que & ligeiramente
menor que o didmetro interno do furo. Se necessario, um ajuste da pressao
também pode ser determinado. Alternativamente, pode também ser
determinado que a luva tenha uma proje¢éo, uma saliéncia, um cone ou uma
etapa que seja inserida no furo. A luva pode ter, no total, um diametro
externo que seja maior do que o diametro interno do furo, de modo que a
luva possa ser montada a partir do lado de fora sobre o furo e somente o
cone ou a proje¢éo da luva se projete para dentro do furo. A luva pode assim
repousar substancialmente plana sobre o lado externo do tanque de ar
comprimido e ser soldada a um tanque de fora,

Independentemente do fato da luva ser soldada por meio de
solda a laser ou CD, tem se revelado vantajoso se a regido dos invélucros
elou das bases externas que circunda o furo for plana ou achatada. O
invélucro, mas também as bases exteriores, geralmente tém uma curvatura.
Até agora, isto tem sido tolerado e adequadamente compensado, através da
aplicagéo de fio de enchimento. O inventor reconheceu, no entanto, que a
soldagem da luva & capaz de ser melhorada consideravelmente se a regido
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em que a luva estd sendo soldada nao tiver nenhuma curvatura, Um
achatamento particularmente vantajoso pode ser produzido por uma
ferramenta de estampagem.

De acordo com a invengéo, esta previsto que o revestimento
interno do tanque seja produzido por um revestimento em pd. Nos tanques
de pressd@o previamente conhecidos, o revestimento é aplicado por um
processo de revestimento Umido (pintura Umida). Isto se apresentou
necessario, ja que, por causa das projecdes e as bordas no lado interno do
tanque, foi percebido que apenas um processo de revestimento Uimido
poderia garantir uma total cobertura interior. Agora que, de acordo com a
invencao, as bordas de coleta de sujeira e similares no lado interno do
tanque s&o evitadas, as vantagens de um processo de revestimento em pé
podem ser exploradas,

Neste contexto, € vantajoso se o revestimento em péd for
aplicado eletrostaticamente para o lado interno do tanque, de preferéncia por
uma carga de atrito. O inventor reconheceu que, embora a utilizagdo de um
processo de revestimento em pé seja particularmente adequada, pode
causar problemas em termos de realizagdo. Um revestimento em pé do
invélucro e da base externa antes de estes serem soldados mostrou-se
menos adequado. Mais vantajosamente, o revestimento em pé somente
deve ser aplicado uma vez que o invélucro e as bases externas sejam
soldados juntos. Neste caso, o problema surge se o pé tiver que ser
introduzido no tanque de pressdo. Além disso, & necessario garantir que o
p6é adira no interior do tanque de tal forma que um completo e confiavel
revestimento seja alcangado. O inventor reconheceu, na presente invengéo,
que este & o melhor a ser obtido por um processo eletrostatico de pintura a
po e, particularmente, de preferéncia, através da utilizagdo de uma carga de
atrito. Por um processo de revestimento eletrostatico em pé é entendido, em
termos gerais, tanto cobrar uma carga de coroa e uma de atrito. A carga de
coroa € um processo de alta tensdo. No caso da carga de atrito, as
particulas de p6 sdo conduzidas em alta velocidade ao longo da superficie
em que elas sdo carregadas. Para a introdugéo do pé dentro do tanque de ar
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comprimido, uma langa de tribo pode ser usada. De preferéncia, uma luva
aberta ou um dos furos no tanque de ar comprimido, de preferéncia um dos
furos da base externa do tanque de ar comprimido, pode ser aqui utilizado
como a abertura de acesso. Por meio de um bocal ou uma cabeca de
pulverizagéo na borda da langa de tribo, o p6 que foi carregado pelo atrito
pode ser pulverizado no interior do tanque de pressao. Devido a carga, o po
se junta ao lado interno do tanque de ar comprimido.

O processo das cargas eletrostaticas e as ligagdes & parede
interna s&o fundamentalmente conhecidos. O inventor tem reconhecido que,
com o tanque de ar comprimido, uma 6tima, confidvel e uniforme distribuicéo
do pé no interior do tanque de ar comprimido € obtida. Esta, em particular,
por causa da geometria no interior do tanque de ar comprimido, de acordo
com a invengao, foi criada de tal forma que as projecdes e recessos nio
estejam mais presentes.

De acordo com o invengéo, pode ser proporcionado que a lanca
de tribo seja primeiro regulada suficientemente em grande parte dentro do
tanque de ar comprimido, que o efeito do tanque de ar comprimido é remoto
a partir da abertura de acesso, pode ser proporcionado com um
revestimento em pé. Como o p6 esta sendo pulverizado para fora, a langa de
tribo podera ser retirada, de modo que uma distribuigdo uniforme do pé seja
garantida.

O revestimento interno pode ser seco préximo a uma
temperatura de 150° a 250°, de preferéncia de 200° (£10°).

No método, de acordo com a invengao, para a fabricagédo de um
tanque de ar comprimido para veiculos utilitdrios, € em primeiro lugar
determinado que um invélucro cilindrico ou tubular seja curvado fora de uma
lamina vazia. E ainda previsto que as duas bases externas sejam produzidas
por desenho ou carimbo e sejam soldadas até a face externa do invélucro.
De preferéncia, antes de serem soldadas entre si, pelo menos uma base
externa e/ou o invélucro sdo fornecidos com um furo, no qual uma luva é
soldada. A luva pode ser aqui também ja soldada antes do invélucro
colocada juntamente com as bases externa, mas também depois. E
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determinado que pelo menos o lado interno do tanque de ar comprimido seja
fornecido com um revestimento interno. De acordo com a invengédo, é
determinado que o revestimento interno seja produzido por um revestimento
em po. Além disso, & determinado, de acordo com a invengdo, que as
superficies de contato entre o involucro e as bases externas sejam
projetadas de modo que as superficies de contato possam ser limitadas
diretamente ou obtusamente uma contra a outra, ap6s o que as superficies
de contato sdo unidas por solda a laser sem material de soldagem. De
acordo com a invengdo, é previsto que a luva seja aplicada aos furos com
solda a laser ou por soldagem CD.

Um aparelho particularmente designado para conduzir o
processo no que diz respeito & produgdo de um revestimento em pé no lado
interno do tanque de ar comprimido & obtido a partir de reivindicagao 25. O
aparelho deve ter uma langa, de preferéncia uma lanca de tribo tendo a
cabeca de um pulverizador para insergéo no tanque de ar comprimido. Além
disso, o aparelho deve ter um parafuso com um furo interno para insergéo
em um furo na base externa a fim de produzir uma abertura de acesso para
a langa. Além disso, um feixe deve ser fornecido para receber o tanque de ar
comprimido de modo que a abertura do acesso esteja alinhada para baixo.
Além disso, um dispositivo deve ser fornecido, a fim de introduzir a langa
atraveés da abertura de acesso e retira-la outra vez no curso de entrega do
revestimento em pé. ‘

Provou ser vantajoso se a parte da langca que deve ser
introduzida no parafuso, bem como a cabega de pulverizacéo tiverem um
didametro néo superior a 20 mm, de preferéncia nao superior a 15 mm. A
langa com a cabega de pulverizagdo é assim capaz de ser inserida através
do furo interno do parafuso para dentro do tanque de ar comprimido
particularmente de maneira facil.

E vantajoso, se o aparelho possuir um dispositivo de tratamento
prévio para o interior do tanque de ar comprimido. O tratamento prévio pode
aqui consistir em limpar a parte interna do tanque de ar comprimido, por
exemplo, em desengordura-lo, lava-lo e limpa-lo dos produtos quimicos. O
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processo de revestimento que se segue € assim melhorado.

A langa de tribo pode consistir, por exemplo, em um plastico, de
preferéncia em poliamida ou em polietileno. De preferéncia, o feixe &
configurado de modo que uma pluralidade de tanques de ar comprimido
possam ser instalados, por exemplo, doze tanques de ar comprimido. Pode
aqui ser vantajoso se um nimero correspondente de langas de tribo e
parafusos forem fornecidos.

E vantajoso se o tanque de ar comprimido for primeiro fixado
sobre a viga. Depois disso, o parafuso, que é fornecido com um furo interno,
pode ser inserido na abertura de acesso. O parafuso pode aqui ter
preferencialmente um condutor de auxilio, por exemplo, um funil, através do
qual a langa pode ser inserida.O aparelho pode ter um dispositivo para a
secagem do po aplicado, o dispositivo de preferéncia sendo projetado de tal
forma que a secagem ocorra a uma temperatura de 150° a 250° C, de
preferéncia de 200°C (x10°C). Este processo €& conhecido
fundamentalmente a partir da técnica anterior.

A langa de tribo também pode ser feita de teflon ou ter teflon. A
cabecga de pulverizagdo & de preferéncia configurada de modo que pulverize
em todas as dire¢des, ou seja, tanto radialmente quanto para a frente e tras.

As reivindicagbes 1 e 22, respectivamente, reivindicam uma
modalidade particularmente vantajosa da invengdo e um método
particularmente vantajoso para a fabricagdo de um tanque de ar comprimido.
As combinagdes das caracteristicas de 1.1 até 1.3 e dos métodos das
etapas 22.1 até 22.3 resultam em um tanque de ar comprimido
particularmente vantajoso, as vantagens se complementando de tal forma
que os efeitos se reforcem mutuamente. Deve-se salientar, no entanto, que
as caracteristicas 1.1, 1.2 e 1.3 da reivindicagdo 1 e os métodos das etapas
221, 22.2 e 22.3 da reivindicagdo 22, respectivamente, todos constituem por
si 86 uma invencéo, ou seja, caracteristicas 1.1, 1.2 e 1.3 e caracteristicas
221, 222 e 223, respectivamente, ndo precisam ser mutuamente
combinadas de modo a constituir uma solugédo de acordo com a invencéo.
Com base nessa convicgdo, a caracteristica 1.1, caracteristica 1.2 e 1.3,
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respectivamente, em combinagdo com o preadmbulo, constituem, por si s6
uma solugdo independente inventiva para que, eventualmente, outras
reivindicagbes sejam direcionadas. O mesmo se aplica analogicamente as
caracteristicas 22.1, 22.2 e 22.3 da reivindicagdo 22. As caracteristicas
também podem, & claro, vantajosamente ser mutuamente combinadas em
pares.

Além disso, o presente pedido de patente também é composto
por duas modalidades inventivas da luva independentes entre si. A
recorrente se reserva o direito de, a este respeito, direcionar uma
reivindicagdo de uma luva que, em sua parte inferior, possui pelo menos
uma borda circunferencial de fusdo, como & reivindicado na reivindicagéo 9.
Além disso, a recorrente se reserva o direito de, independentemente a partir
daqui, reivindicar uma luva projetada de acordo com a reivindicagéo 5.

O presente pedido de patente também compreende uma terceira
modalidade inventiva da luva, como é reivindicado na reivindicagéo 13,

eventualmente em combinacéo com as reivindicagbes 14 até 17.
A recorrente se reserva o direito de, a este respeito, direcionar uma
reivindicagao de uma luva correspondente.

O tanque de ar comprimido de acordo com a invengédo é
adequado para quaisquer gases escolhidos.

O tanque de ar comprimido pode, se necessario, ter uma base
externa configurada integralmente com o invélucro, como é representado na
figura 6 da patente DE 20 2005 018 579 U1.

Refinamentos vantajosos e modalidades da invengdo emergem
a partir das dependentes reivindicagdes adiante. Modalidades ilustrativas da
invencéo sao representadas esquematicamente abaixo com referéncia ao
desenho, em que:

a figura 1 mostra uma representagdo em perspectiva de um
tanque de ar comprimido;

a figura 2 mostra uma sec¢éo longitudinal de um tanque de ar
comprimido,

a figura 3 mostra uma visé@o de cima de uma base externa de um
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tanque de ar comprimido;

a figura 4a mostra uma secéo alargada longitudinal através de
uma parte selecionada de um tanque de ar comprimido de acordo com o
detalhe IV da figura 2, na regido do plano de contato entre as superficies de
contato de uma base externa e do invélucro, com superficies de contato
obliquo de execugao;

a figura 4b mostra uma sec¢ao longitudinal alargada através de
uma porgéo selecionada de um tanque de ar comprimido de acordo com o
detalhe IV da figura 2, na regido do plano de contato entre as superficies de
contato de uma base externa e do involucro, com as superficies de contato
em reta;

a figura 5 mostra um representagédo transversal da regido de
uma base externa em que a luva é soldada em um furo :

a figura 6 mostra um desenho particularmente adequado para
soldagem de uma Ultima luva ao tanque de ar comprimido por meio de um
laser,;

as figuras 7a & 7c mostram mais trés projetos adequados para
soldagem de uma ultima luva ao tanque de ar comprimido por meio de um
laser aplicado para o exterior;

a figura 8 mostra uma visao de um lado interno de uma base
externa a qual uma luva é aplicada no exterior, cuja luva é soldada a base
externa por um laser aplicado a face interna.

a figura 9 mostra a visdo de um lado inferior de uma luva com
uma borda de fus&do para a utilizagéo de um processo de soldagem CD;

a figura 10 mostra uma secéo longitudinal de um tanque de ar
comprimido com uma representagdo esquematica de uma lanca de tribo
inserida ao tanque de ar comprimido;

a figura 11 mostra um aparelho vantajoso para o revestimento
interno de um tanque de pressdo em uma representagdo esquematica.

Tanques de ar comprimido para veiculos utilitarios s&o
suficientemente conhecidos do estado geral da técnica, razéo pela qual o

seu metodo basico de trabalho e sua integragdo em um veiculo utilitario ndo
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sédo analisados em detalhes abaixo. Referéncia é simplesmente feita a
patente DE 20 2005 018 579 U1 e a patente DE 200 23 422 U1.

O tanque ar comprimido, de acordo com a invencgdo, é
apropriado para absorver as altas pressdes, por exemplo, de mais de 70
bars.

As figuras 1 e 2 mostram um tanque de ar comprimido 1 para
veiculos utilitarios, que € formado por um invdlucro tubular ou cilindrico 2 e
duas bases externas 3. O invélucro 2 pode ser produzido, por exemplo, a
partir de uma grande lamina vazia, correspondentemente através de
curvatura. A base externa pode ser produzida de maneira fundamentalmente
conhecida pelo desenho ou pelo carimbo.

Na modalidade ilustrativa, as bases externas 3 sdo de
configuragédo em forma de disco ou tém uma depresséo.

Como o material para o invélucro 2 e para as bases externas 3,
varios materiais sdo adequados, na modalidade ilustrativa estd determinado
que o invélucro 2 e as bases externa‘s 3 sejam formados de metal, de
preferéncia ago ou ago especial, ou ligas do mesmo. Em principio, os
tanques de ar comprimido 1 também podem ser formados de ligas de
aluminio ou de aluminio.

Na modalidade ilustrativa, os tanques de ar comprimido 1 tém
um comprimento entre 200 mm e 1400 mm. Provou-se ser vantajoso
configurar o menor tangque com um comprimento de 200 a 300 mm e o maior
tanque com um comprimento de 1300 a 1400 mm.

Como é evidente a partir das figuras 1 a 3, o tanque de ar
comprimido 1 tem quatro furos tanto no invélucro 2 quanto em uma das
bases externas 3, cujos furos podem ser usados para a conexdo de varias
linhas, por exemplo, para os dispositivos de consumo ou para a drenagem
da agua de condensacgdo. Os furos 4 sdo respectivamente fornecidos com
uma luva 5 que, na regido de saida do chumbo, podem ser fornecidos com
uma rosca interna para permitir a conexéo simples de linhas continuas. A
parte interna 1a de um tanque de ar comprimido 1 é fornecida com um

revestimento interno 6, cuja execugdo ndo ¢ representada em detalhe nas
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figuras 10 e 11.

Como €& evidente, em especial, a partir das figuras 1 a 4, o
invélucro 2 tem superficies de contato 2a e as bases externas 3 tém
superficies de contato 3a, que sdo projetadas de tal forma que as superficies
de contato 2a, 3a limitam (diretamente ou obtusamente) uma contra a outra.
O invélucro 2 e as bases externas 3 podem ser soldados uns aos outros nas
superficies de contacto, 2a, 3a, sem material de soldagem com solda a
laser. Um laser 7, que é utilizado para este fim, é representado
esquematicamente na figura 4. Na modalidade ilustrativa, esté previsto que o
laser 7 tenha duas cabegas de laser que, ao mesmo tempo, junte as
superficies de contacto, 2a, 3a entre uma base externa 3 e o invélucro 2.
Alternativamente, dois ou mais lasers também podem, é claro, ser usados.

Provou ser vantajoso se o invélucro 2 tiver uma espessura de
2,2 mm 10,5 mm.

A figura 4 mostra as superficies de contato 2a, 3a, que s&o
inclinadas em relagdo a um plano radialmente estendido do tanque de ar
comprimido ou que t&ém um angulo para o radial. O bisel 8 & assim formado,
cujo bisel pode medir até 45°, de preferéncia a 15°. Isto da um
autocentramento da base externa 3 em relagdo ao invélucro 2.

Para a produgédo do bisel 8, na modalidade ilustrativa esta
proporcionado para gravar as bordas do invélucro 2 ou das bases externas
3.

A figura 4b mostra uma modalidade alternativa para a figura 4a
das superficies de contato 2a, 3a, que ndo sdo inclinadas em relagéo a um
plano radialmente estendido do tanque de ar comprimido 1 ou deslizam no
plano. O contato com as superficies 2a, 3a assim limitam um contra o outro
em um arranjo em linha reta ou plano, ou seja, sem inclinagdo um para o
outro, Esta variante & preferivel & modalidade representada na figura 4a.

Os furos 4 no invélucro 2 e na base externa 3, de preferéncia,
podem ser formados por perfuragées. Na presente invengao, é determinado
que os furos 4 e as perfuragdes sejam feitas de dentro para fora. Em
seguida, a regido ao redor do furo 4 pode ser fornecida por meio de um
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carimbo matriz (de forma n&o detalhada), com um achatamento 9. O
achatamento 9 € representado esquematicamente na figura 3. Na
modalidade ilustrativa, um achatamento 9 é fornecido em todos os furos 4.

A luva 5 pode ser aplicada sobre o furo 4 no exterior e soldada
ao material adjacente do tanque de ar comprimido 1. Na modalidade
ilustrativa de acordo com as figuras 5 a 9, & determinado que o didmetro
interno do furo seja maior do que o didmetro interno do luva 5.

Na modalidade ilustrativa, a soldagem da luva 5 sobre o tanque
de ar comprimido 1 € realizada por uma solda a laser ou por soldagem
CD.Na modalidade ilustrativa, a luva 5 é feita de metal, de preferéncia de
ago ou aco especial.

De acordo com a figura 5, esta previsto que a luva 5 tenha uma
circunferéncia externa substancialmente uniforme. Se necessario, pode ser
determinado que as bordas externas sejam ligeiramente chanfradas. De
acordo com a figura 5, na presente invengéo, é determinado que o laser 7
seja aplicado a partir do exterior, ou seja, do lado externo da base externa
ou do involucro 2. O laser 7 destina-se a soldar a luva 5 ao material
adjacente do tanque de ar comprimido tdo longe quanto for possivel na
diregao radial e na configuragao circunferencial anular. Um posicionamento
vantajoso de uma emenda de solda 10 produzida pelo laser 7 esta
representado esquematicamente na figura 5.

A figura 6 mostra uma forma particularmente adequada da luva 5
para conduzir o processo de soldagem a laser descritos de acordo com a
figura 5. A luva 5 aqui tem uma endentagéo 11 ou um suico, que é disposto
na parede periférica da luva 5 de modo que uma rebarba 12 formada pela
luva § ou uma projecéo anular permanega entre a endentagao 11 ou sulco e
o lado externo do o tanque de ar comprimido 1. O feixe do laser 7 é aplicado
a partir do exterior penetrando de preferéncia para dentro da endentagéo 11
ou sulco, a fim de fundir ou soldar a broca 12 ou a projegéo anular da luva 5
ao material adjacente do tanque de ar comprimido 1. Um posicionamento de
preferéncia determinado da emenda da solda 10 resultante é representado

por linhas tracejadas na figura 6. A endentagdo também pode ter um curso
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em forma de cunha, de modo que sob o sulco em forma de cunha continue a
haver uma broca ou uma projegdo anular para a soldagem do material base
do tanque de ar comprimido. Alternativamente a isto, o lado inferior da luva 5
também pode ser fornecido com um chanfro circunferencial.

As figuras 7a a 7c¢ mostram trés formas particularmente
adequadas de luvas. As figuras 7a a 7c mostram também uma solugdo
particularmente apropriada para a soldagem da [uva 5 ao tanque de ar
comprimido 1.

Como ¢é evidente a partir das figuras 7a a 7c, na modalidade
preferida da luva 5 estd determinado que esta possua um didmetro externo
que seja menor que o diametro interno do furo 4. A luva 5 pode, portanto, ser
introduzida ou inserida no furo 4, pelo menos com uma sec¢édo de seu
comprimento axial, e é soldada ali.

A figura 7a mostra uma modalidade em que a luva 5 tem um
diametro externo que € substancialmente constante ao longo do seu
comprimento axial. A luva 5 é aqui inserida com uma face de extremidade
final para dentro do furo 4 e soldada 4. Preferencialmente, a luva 5 pode ser
inserida no furo 4 até o ponto em que o lado inferior da luva 5, que é a parte
é inserida no furo 4, € substancialmente nivelado com o lado interno da base
externa 3 ou do invélucro 2.

A soldagem da luva 5, de acordo com a figura 7, pode ser
realizada por um laser 7 e aplicada no lado externo e/ou no lado interno. Na
figura. 7a, uma emenda de solda externa aplicada é representada.

A vantagem da solugédo representada na figura 7a consiste no
fato de que a luva 5 pode ser produzida de modo particularmente rentavel,
de preferéncia como uma parte ligada.

De acordo com a modalidade representada nas figuras 7b e 7c¢
esta determinado que a luva 5 tenha, em seu lado inferior em frente ao furo
4, um cone 13 e/ou uma projegdo axial proeminente e/ou uma saliéncia. O
cone 13 e/ou a projecao efou a saliéncia aqui tem, pelo menos em sua face
de extremidade para a luva 5, um didmetro externo que é menor do que o
diametro interno do furo 4. A luva 5 pode assim ser inserida com o seu cone
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13 ou com a projegdo ou com a saliéncia dentro do furo 4, como esta
representado nas figuras 7b e 7c.

De acordo com a modalidade representada nas figuras 7b e 7c,
pode ser determinado que o cone 13 ou a projegdo ou a saliéncia seja
completa com a luva 5 . Como também é evidente a partir das figuras 7b e
7¢, o curso do didametro externo do cone 13 ou da proje¢do ou da saliéncia &,
de preferéncia, medido para o curso da borda interna do furo 4. O cone 13 é
assim capaz de ser inserido facilmente em particular do furo 4. E ainda
assegurado que, na soldagem a laser, ndo haja luz na presente lacuna.

Como é evidente a partir das figuras 7b e 7c, o cone 13 ou a
projecdo ou saliéncia tem um didametro externo que, pelo menos
aproximadamente, preenche completamente o furo 4. Em ambas as
modalidades, a emenda de solda 10 pode ser formada a partir do interior
e/ou a partir do exterior. Nas figuras 7b e 7c, uma emenda de solda 10 é
formada a partir do exterior, por meio da solda a laser Esta modalidade é a
preferivel.

Como ¢é evidente, na figura 7b, a luva tem nesta modalidade um
cone 13 ou uma projecdo ou uma saliéncia com um curso obliquo. O cone
13 ou a projegdo ou saliéncia tem uma borda externa chanfrada, de modo
que o didmetro externo do cone 13 ou da projegdo ou da saliéncia diminua
para a extremidade livre do mesmo. O angulo a do chanfro aqui pode medir,
por exemplo, 30° para 70°, de preferéncia 60°. Como resultado do chanfro,
um autocentramento é obtido.

A figura 7¢ mostra uma modalidade particularmente preferivel da
luva 5. E determinado que o cone 13, a projegdo ou a saliéncia seja
configurada como uma etapa de diametro externo substancialmente
constante. A luva 5 pode ser produzida aqui como uma parte ligada. E,
portanto, desnecessario produzir o furo 4 na base externa 3 ou no invélucro
2, com um chanfro. Alternativamente, um chanfro pode ainda ser ressalvado,
entretanto, na base externa.

Como resultado do abandono do chanfro na base externa 3 ou
no invélucro 2, o furo 4 pode ser produzido de modo particularmente simples
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e de baixo custo pela perfuragao.

De acordo com a modalidade representada na figura 7b e aquela
representada na figura 7c, pode ser determinado que a parte inferior do cone
13 seja deslize substancialmente em um plano com o lado interno da base
externa 3 ou do invélucro 2 na regido do furo 4.

A vantagem das modalidades representadas nas figuras 7a a 7¢
sobre as modalidades de acordo com as figuras 5 e 6 consiste no fato de
que nenhuma coleta de borda suja € formada no interior do tanque de ar
comprimido 1, uma vez que, como resultado da forma e disposi¢ao da luva
9, recessos na parte interna do tangue de ar comprimido 1 sejam evitados.

Em principio, as modalidades ilustrativas representadas nas
figuras 7a a 7c podem ser combinadas com os recursos adicionais que
foram representados em relagcdo a outras modalidades ou de forma geral no
que diz respeito a invengao.

A figura 8 mostra esquematicamente uma alternativa de solda da
luva 5 para o tanque de ar comprimido 1. E determinado que o laser 7 seja
aplicado para o lado interno de uma base exterior 3. A luva 5 montada na
parte externa do tanque de ar comprimido é, portanto, soldada no furo 4 por
acéo do laser 7 no lado interno da base externa 3. Preferencialmente, o laser
7 é aplicado tal que é soldada uma superficie radialmente anular externa da
luva 5 ao material adjacente do tanque de ar comprimido 1. A superficie
radialmente externa anular é representada por linhas tracejadas na figura 8.
Uma vez que o didmetro interno da luva 5 seja menor do que o diametro
interno do furo 4, a borda interna da luva 5 sobrep&e a borda interna do furo
4. De acordo com a invengéo, pode ser também determinado que o laser
solde n&ao apenas uma superficie anular da luva 5 ao material adjacente do
tanque de ar comprimido, mas duas ou mais.

A figura 9 mostra outra opgéo para a soldagem da luva 5 ao furo
4 ou ao tanque de ar comprimido 1. Para isso, um processo de soldagem CD
e usado. A luva 5 & aplicada no local designado no tanque de ar comprimido
1 e e soldada ao material adjacente do tanque de ar comprimido 1 através
de uma pequena exploséo de corrente ou através da utilizagao do processo
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de soldagem CD. Como ¢ evidente a partir da figura 9, a luva 5 tem em seu
lado inferior 5a uma borda circunferencial de fusdo 14. A borda de fusdo 14
aqui tem um curso anular. A borda de fusao 14 & conectada ou fundida ao
tanque de ar comprimido pelo processo de soldagem CD. De preferéncia, a
borda de fusdo 14 tem um curso em forma de cunho, isto &, diminui a partir
do lado inferior 5a da luva 5, na diregéo do tanque de ar comprimido 1. Se
necessario, duas ou mais bordas de fusdo 14 também podem ser
configuradas no lado inferior 5a da luva 5. E vantajoso se a borda de fuséo
14 anular circundar o lado inferior 5a da luva 5 radialmente para o exterior.

O tanque de ar comprimido 1, que é representado na
modalidade ilustrativa, tem um revestimento interno 6 no lado interno 1a do
tanque de ar comprimido, que é produzido por um processo de revestimento
em pd. Na modalidade ilustrativa, na presente invengéo, é determinado que
o revestimento em pé seja aplicado eletrostaticamente no lado interno 1a do
tanque de ar comprimido e, para este efeito, uma carga de tribo é usada.
Como é evidente a partir da figura 10, na modalidade ilustrativa esta
determinado que o revestimento em pé seja introduzido no tanque de ar
comprimido por uma langa de tribo 15. A langa de tribo 15 aqui tem uma
cabeca de pulverizagdo 16, que proporciona p6 radialmente e para a frente e
para tras. Isso é representado correspondentemente na figura 10.

Um aparelho particularmente adequado para a realizagdo do
revestimento em pd é representado na figura 11. Aqui, um feixe 17 é
fornecido para receber uma pluralidade de tanques de ar comprimido 1. Para
cada tanque de ar comprimido 1, uma langa de tribo 15 com uma cabeca de
pulverizagdo 16 é fornecida. Além disso, um parafuso 18 com um furo
interno é fornecido. O parafuso 18 & inserido em um furo 4 na base externa 3
para, assim, proporcionar uma abertura de acesso para a langa 15. Essa
parte da langa de tribo 15, que esta a ser introduzida no parafuso 18, bem
como a cabeca de pulverizagdo 16, sao preferencialmente destinadas a ter
um didmetro externo ndo superior a 20 mm, em especial, de preferéncia nao
superior a 15 mm. O aparelho representado na figura 11 também possui um
dispositivo 19 para a introdugdo da lanca de tribo 15 através da abertura de
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acesso e para retira-la novamente enquanto o revestimento em po6 é
entregue. De acordo com a figura 11, um dispositivo 20 para pré-tratamento
do lado interno 1a do tanque de ar comprimido 1 ainda é fornecido. Além
disso, um dispositivo 21 para secagem do pé aplicado a uma temperatura de
150°C a 250°C, de preferéncia de 200°C, e fornecido. O feixe 17 pode ser
movido por uma montagem de suspenséo adequada.

O feixe 17 fixa o tanque de ar comprimido 1 tanto na parte
superior e na parte inferior. E determinado que uma pluralidade de tanques
de ar comprimido 1 sejam tratados simultaneamente.

Na modalidade ilustrativa, € determinado também que o lado
externo do tanque de ar comprimido 1 seja fornecido com um revestimento
em po.
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REIVINDICAGOES

1. Tanque de ar comprimido para veiculos utilitarios,
compreendendo um invélucro tubular ou cilindrico fechado em ambas as
extremidades pela soldagem das bases externas, em que pelo menos uma
base externa e/ou o invélucro é/séo determinados com um furo, no qual uma
luva é soldada sobre o furo, e em que pelo menos o lado interno do tanque
de ar comprimido é provido com um revestimento interno, caracterizado
pelo fato de que;

1.1 superficies de contato (2a, 3a) entre o invélucro (2) e as
bases externas (3) s&o projetadas de tal forma que as superficies de contato
(2a, 3a) limitem diretamente ou obtusamente uma contra a outra e as
superficies de contato (2a, 3a) sejam soldadas sem nenhum material de
soldagem por soldagem a laser;

1.2 a luva (5) € soldada sobre o furo (4) por soldagem a
laser ou por soldagem CD e _

1.3 o revestimento interno (6) do tanque de ar comprimido
(1) € produzido por um revestimento em pé.

2. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo fato de que as superficies de contato (2a, 3a), sdo
executadas em um plano radial do tanque de ar comprimido (1).

3. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 1,
caracterizado pelo fato de que as superficies de contato (2a, 3a) tém um
bisel (8) de até 45°, de preferéncia de 15° £ 5°.

4. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 3, caracterizado pelo fato de que o laser (7) tem duas
cabecas de laser, que, ao mesmo tempo, unem as superficies de contato
(2a, 3a) entre a base externa (3) e o invélucro (2).

5. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a luva (5) tem uma
endentagéo (11), um chanfro ou um sulco, os quais séo dispostos de tal
forma que entre estes e o tanque de ar comprimido (1) ndo permanece uma
rebarba (12), formada pela luva (5), ou uma projecgéo anular.
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6. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 5,
caracterizado pelo fato de que um feixe de laser de um laser (7) é aplicado a
partir da parte externa penetra a endentagédo (11), o chanfro ou o sulco (13)
de tal forma que a rebarba (12) ou a projegdo anular da luva (5) se funda
com o material adjacente do tanque de ar comprimido (1).

7. Tanque de ar comprimido, de acorde com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a luva (5) € soldada
sobre a parte externa do furo (4), em que o laser (7) € aplicado para o lado
interno (1) da base externa (3).8. Tanque de ar comprimido, de acordo com
a reivindicacéo 7, caracterizado pelo fato de que o laser (7) é soldado a uma
superficie radial externa anular da luva (5) para o material adjacente do
tanque de ar comprimido (1).

8. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagtes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a luva (5) possui, em
seu lado inferior (5) adjacente ao tanque de ar comprimido (1), pelo menos
uma, pelo menos aproximadamente anularmente a borda de fuséo
circunferencial (14), que esta ligada ou soldada ao tanque de ar comprimido
(1) pela soldagem CD.

10. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 9,
caracterizado pelo fato de que a borda de fusao (14) é de configuragao
anular e circunda o lado inferior da luva (5) radial na parte externa.

11. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 4, caracterizado pelo fato de que a luva (5) possui um
didmetro externo que € menor que o didmetro interno do furo (4).

12. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagdo 11,
caracterizado pelo fato de que a luva (5) é introduzida no furo (4), pelo
menos com uma segdo de seu comprimento axial, e é soldada ali.13.
Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
1 a 4, caracterizado pelo fato de que a luva (5) possui, em seu lado inferior
do revestimento do furo (4) um cone (13) efou uma projecéo axial
proeminente e/ou uma saliéncia axial saliente, o cone (13) e/ou a projegao

elou a saliéncia, tem pelo menos em sua face de extremidade para a luva
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(5), um didmetro externo que & menor que o didmetro interno do furo (4).

14. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizado pelo fato de que o curso do diametro externo do cone (13), a
projec&o ou a saliéncia sao costurados ao longo da borda interna do furo (4).

15. Tangue de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 13
ou 14, caracterizado pelo fato de que o cone (13), a projecéo ou a saliéncia
tem um didmetro externo que pelo menos aproximadamente preenche
completamente o furo (4).

16. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 13,
14 ou 15, caracterizado pelo fato de que o cone (13), a projegédo ou a
saliéncia tem uma borda chanfrada externa, de modo que se reduz o
didametro externo do cone (13), da projegdo ou da saliéncia em diregéo a
extremidade livre da mesma.

17. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagao 13,
14 ou 15, caracterizado pelo fato de que o cone (13), a projegédo ou a
saliéncia sdo configurados como uma etapa do didmetro externo
substancialmente constante.

18. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes 1 a 17, caracterizado pelo fato de que a regido do involucro
(2) elou das bases externas (3) que circundam o furo (4) é plana ou
achatada.

19. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 18,
caracterizado pelo fato de que o achatamento (9) é produzido por uma
ferramenta de carimbo.

20. Tanque de ar comprimido, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 1 a 19, caracterizado pelo fato de que o revestimento em p6 é
aplicado eletrostaticamente para o lado interno (1a) do tanque de ar
comprimido (1), de preferéncia por uma carga de atrito.

21. Tanque de ar comprimido, de acordo com a reivindicagéo 20,
caracterizado pelo fato de que o revestimento interno (6) & seco a uma
temperatura de 150° a 250°C, de preferéncia de 200°C.

22. Método para a fabricacdo de um tangue de ar comprimido
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para veiculos utilitrios, em particular para as suspensdes de ar dos veiculos
utilitarios, pelos quais um invélucro tubular ou cilindrico é curvado de fora de
uma lamina vazia, pela qual duas bases externas sdo produzidas pelo
desenho ou carimbo e sdo soldadas as faces da extremidade do invélucro,
pelo menos uma base externa efou o invélucro sendo dotado de um furo,
sobre o qual uma luva é soldada, e pela qual pelo menos o lado interno do
tanque de ar comprimido é provido com um revestimento interno,
caracterizado pelo fato de que:

22.1 superficies de contato (2a, 3a) entre o invélucro (2) e as
bases externas (3) sédo projetadas de modo que as superficies de contato
(2a, 3a) possam ser limitadas diretamente ou obtusamente uma contra a
outra, apés o que as superficies de contato (2a, 3a) sdo soldadas sem
nenhum material de soldagem por soldagem a laser;22.2 a luva (5) é
aplicada aos furos (4) pela soldagem a laser ou por soldagem CD e

22.3 o revestimento interno (6) é produzido por um revestimento
em po.

23. Método, de acordo com a reivindicacdo 22, caracterizado
pelo fato de que o processo de revestimento em pd é um processo de
revestimento eletrostéatico do pd, de preferéncia usando uma carga de atrito.

24. Metodo, de acordo com a reivindicagéo 23, caracterizado
pelo fato de que, para a aplicagéo do pé no lado interno (1a) do tanque de ar
comprimido (1), & usada uma langa de tribo (15).

25. Aparelho para execugdo do método, como definido na
reivindicagdo 22, caracterizado pelas seguintes caracteristicas: 25.1 uma
langa (15), com uma cabeca de pulverizagdo (16) para inser¢éo no tanque
de ar comprimido (1);

25.2 um parafuso (18) com um furo interno para insergdo em um
furo (4) na base externa (3) a fim de proporcionar uma abertura de acesso
para a langa (15);

25.3 um feixe (17) para receber o tanque de ar comprimido (1)
tal que a abertura de acesso esteja alinhada para baixo, e

25.4 um dispositivo (19) para introduzir a lanca (15) através da
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abertura de acesso e para retira-la de novo ao longo da entrega do
revestimento em pé.

26. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 25, caracterizado
pelo fato de um dispositivo (20) para pré-tratamento do lado interno (1a) do
tanque de ar comprimido (1) ser determinado.

27. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 25 ou 26,
caracterizado pelo fato de que um dispositivo (21) para secar o p6 aplicado a
uma temperatura de 150° a 250°C, de preferéncia de 200°C é determinado.

28. Aparelho, de acordo com a reivindicagdo 25, 26 ou 27,
caracterizado pelo fato de que parte da langa (15) que pode ser introduzida
no parafuso (18), bem como a cabega de pulverizagao (16), tém um
didmetro externo de ndo mais de 20 mm, de preferéncia n&o superior a 15

mm.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "TANQUE DE AR COMPRIMIDO PARA VEIiCULOS
UTILITARIOS E METODOS DE FABRICAGAO",

A presente invengao refere-se a um tanque de ar comprimido
para veiculos utilitarios, compreendendo um invélucro tubular ou cilindrico
fechado em ambas as extremidades por meio de bases externas soldadas.
Pelo menos uma base externa efou o involucro é determinado com um furo.
Uma luva & soldada sobre o furo. Pelo menos o interior do tanque de ar
comprimido & determinado com um revestimento interno. As superficies de
contato entre o invélucro e as bases externas sdo adaptadas de modo que
as superficies de contato limitem-se entre si e de modo que as superficies
de contato possam ser soldadas juntas sem utilizagdo de qualquer material
de solda através de soldagem a laser. A luva é soldada sobre o furo por
meio de soldagem a laser ou soldagem CD. O revestimento interno do
tanque é fabricado pelo revestimento em pé.



