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Deserigio referente 4 patente de
inveng8o de LINDE AETIENGESELLS-
CHAFT, alem&, industrial e co-
nercial, com sede em Abraham-
-Lincoln=-Strasse 21, D-6200
Wiesbaden, Repitblica Federal
Alern&, {inventor: Dipl.-Ing.
{(FH) Johann Stocker, residente
na Alemanha Ocidental), para
"PROCESSO PARA FUSAO AUTOMATICA
DE SUPERFICIES MOLDADAS TERMICA-
MENTE POR INJECCEQY,

Descricfio

A presente invencfc refers-se & un proeesso para fu-

| s%c automdtica de superficies de artiges roldados termicamente

ror injeccfio.

Em superficies termicamente revestidas por pulveriza-
¢%o had, em parte, a possibilidade Ge se melhorar ou modificar
as camadas aplicadas numa fase subsequente, pela chamada fusZo.
Esta fase operatdria consiste no facto de que o materizl desi-
gnado autcescoante que consiste em pés de pulverizacfo autoes-
coantes, € aquecido acima da suz temperatura do solidus até a
sua fus8o. Esta operacfio efectuz, por meio de uma reaccfc meta-
lirgica, uma ligacfo intensa entre o material pulverizado e o
material de base, semelhante 2z so’da forte. As camadas assim
obtidas s&o homogéneas, estangues o gases e a liquidos. A tem-
peratura de operagfo necessaria fisa compreendida conforne o
material aplicado, entre 1020 e 1200%c.

Para a fusfo conhecem-se essencialmente trés proces=
S0S.

Em primeiro lugar para a execucgfio da fusfo conhece-se
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pulacBes, a conducfo do processo € o conkro £s
evacutados manualmonte pelo operador. leste caso, o chamado
"agspecto molhado™ - um fendmeno que aparece a partir de uma de=-
terminada temperatura de aquecimento da camada aplicada por
pulverizacio e deixa observar o aspecto de uma peca molhadr -é
o ponto de partida, que permite uma avaliag¢Zo do processo de
fusf&o. No entanto, neste processeo. o pessoal que realiza a fu-
s%o é submetido a uma diffeil exposicfo co calor e tem necessa-
riamente de realizar um grande csforgo de atenco.

Em segundo lugar, utilizar-se processos mecanizados
que se baseian na determinacgdo prévia, antes da realizacgfo fu-
s¥%o com inclusZo, de parimetros operasionais (velocidade de
avango, distanciamento do queimador de fusfo, etc.) e os nesmos
s¥o fixados numa instalagfio de “usfo com inclusfo para uma de-
terminada espécie de peca a trabalhar, efectuando depois a ins-
talagZo de fusfo realmente de naneira automitica a operacgfo de
fusfo con inclusfio, sem qualgquer tipo individual de controlo do
processo de fusfo em curso de realizacgfo. lo entanto, para a
sua realizagio é tambén indispsusdvel a utilizacfio do operador
de Tu380 com ianclusdo.

Os processos conhecidos possuem por conseguinte con-
siderdveis inconvenientes.

0 objetivo da presente inveng@ico consiste em proporci-
onar um processo para a fusfo com inclusfo, o mais possivel
consideravelmente automatizavel que funcione sem falhas, seja
de utilizacfo simples e robusta e de cusio razodvel e evite es=~
tes inconvenientes.

Este objectivo € alcangado, de acordo com a presente
invengfo, medindo sobre a peg¢a a “rabalhar, pelo menos numa
parte da sua drea, precisanente o wvalor duma grandeza relevante
para o processo de fusfo com incl <o por nelo dum dispositivo
detantor dessa grandeza ¢, a partir deste valor medidso regulan-
do apropriadamente o avango que pode ser dependente da espessue-
ra, do tipo e da forma da peqga a trabalhar,

Heste gaso, verificou-se ser vantajoso e apropriado
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redar, cone grandeze relevenbtes peva

peratura na zona ¢ que se efectua a fusfis por molic dunm pirlic=
tre, cu soja, por nelo de uvm aperelho de medicefo da temperatura
sen contactar matericlmente com a poor.

Uma cutra alternativa igualmente vantajcsa consicte
em medir, cocmo grandeza relevanie para ¢ processc de fusfic conm
inclus8o a naior copacidade de reflexdic de superficic da peca
de trabalho precisamente na zona que se¢ acabou de tratar, ©
aparecimerntc do agpecte de molhade, com ¢ avxilioc de um detec-
tor de luz reflectida.

Conr o processo de acorde cor o presente irvencfo,
proporcicna-se uma maneira de proceder gue pode ser avtomatizam
da em que e indicam os elementos necescdrics para esse efeito,
obtendo-se como resultado um processo de fusfo com inclus%o re-
gulado individualuente em relacfo o cada pega separada a tra-
tar.

Vertajosamente, antevé-se que o realizagfc do proces-
- O 2 iy L ond 2 e . & 2 e 4

so ¢ faga cen um pircnetro optico con & eobjectiva apontoda pa-
ra uma area no interior da zono de fusfo con inclusfc colocado
& una €ist@neila maicr do que 30 centimetros, devende o pirdme-
trc¢ ser caiibrado para uma gano de tepperatura apropriada em
relagSo a fusfo com inclusfo e podendo opcionalmente montar-se
uma protecgfo do pirdmetro contra a accfo do calor.

Se cone dispesitive sensor se enpregar um detector da
luz reflectida, por um lade cnt8c vantajosouente ¢ detector da
luz reflectida € nontado nuna orientagdc perpendicular por cima
da superficie a observar, ¢ que tem couo consequéncia que, de

" acordo com as leis da reflexiic da luz, a luz reflectida volta

para trés para o detector, por internédio do gual, com o apare=
cimento do aspecto molhado ¢, por neio do sinal de controic as-
sim obtido, se regula o avango. '

Por outro lado, o sensor da luz reflectida pode tam-
bér empregar-se de maneira a ficar ligeiramente inclinado em
relacio a superficie a medir de meneira que se obtém como re-

. sultado que em primeiro lugar a luz reflectida por difusfo pela

superficie fosca incida no detecior da luz e, por aparecimento
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do brilho da superficie molhada, esta luz reflectida difusamen-
te diminui e, por meio do sinal de controlo assim obtido, se
regula 0 avango.

Relativamente as deslocacfes ou aos percursos de des-
locag8io, o macarico de fusfoc e og dispositivos sensores possuem
entfo em prineipio algumas possibilidedes. Nesse caso, cn pri-
meiro lugar depara-se basicamente z diferencs entre 28 pecas a
tratar com a superficie aproximazdamente plena e as pegas a tra-
tar redondas, pelo menos, essencialmente con a simetria de pe-
gas de revolugEo.

Uma primeira ccordenacio vaentajosa da deslocacéo em
peges a tratar planas consiste em deslcoear os dispositivos sen-
scres e ¢ magarico que provoca o fusiic periodicamente sobre a
superficie a tratar guiando o magariec que provoca a fusfo e o
dispositivo sensor de maneira raralela, isto é, ccm a mesma di-

reccio d= orientagfio e com o mesmo percursc de deslocagfio e de
maneira que a daslocagfo periddica se sobreponha ao avango.

Uma outra variante vantajosa que € reivindicada con-
siste em orientar os dispositivos sensores e © magarico que
provoea a fusfo paralelamente e fazer deslcoecar a pega a tratar
perivdicamente e de maneira contirolada com o0 avango.

iio caso de pegas com sinmebtria de revolugfio a tratar,
un aperfeicoamento vantajoso consiste en colocar a pega a tra=-
tar em rotacZc em tornc do seu eixo principal e orientar os
dispositivos senscres e ¢ macarico que provoca a fusfc de tal
maneira que eles incidenr ocu exploram o nesmo anel da superficie
lateral da peca a2 tratar e o avango fac-sc paralelamerte ac ei-
xo da peca a tratar.

Um outro aperfeigosrmento faveordvel, mas que no entan=
to corigina maiores custos, corsistz em zperas oz dispositives
sernscres explorarem pericdicsmente de wmoneira rapida a pegs a
tratar, de modo que se obtenhanw Iroweng da superficie scupre
actualizadas de nove que s8¢ ubtilizadas para regular ¢ avango,
ou em proporgcionar varios dispositivos senscrces montados uns ao
lado dos oubtros oun uns por cima dos ouviros 2 assim se obter un
sinal de comando finamente rigorosc, com bhase no qual ¢ avango
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é controlado.

Se as pecgas nfo s8c completamente planas nem total-
mente cilindricas, entfio existe um tipo favordvel de variante
do processo de acordo com 2 qual o macarico é guiado de tal mo-
do que a distancia entre ¢ macarico e a pega a tratar se mantém
constante. Desta forma, todas as zonas superficiais da peca a
tratar sfio atingidas da mesma maneira pela chama do queimador
e pela energia térmica.

Le acorde com uma cubtra forma de realizagfo aperfei-
¢ecada, a velceidade de deslceacio do deslocapmento do zcra a sep
tratada, por exerplo, & velceidade rotacfo, & modificadz em
funcfio da forma da pega a tratar e de rodo que se realize ume
velocidade invaridvel de aplicacfio da chama a cada parte da pe-
¢a a tratar.

Para proveoecar a fusflo, 1o processc de acordc con ¢
presente invenglic, utiliza-sgse com vanbtager un queinadcr de cor-
bustivel/crigénic, de preferfnciz, um gueinader de acetilenc/
oxigénic. Scbretude no casc de se vtilizar um magarice de quei-
ma acetilenc/oxigénio existe a possibilidade de se¢ poler regu-
lar a chama de maneirs a ela poder ser neutra & redutcra com
simultaneamente elevada capacidade térmica para assim, por
exemplo, se conseguir cbter uns. superficie isenta de Oxido na
fase de fusfio da carmada de fucs8o mediante a utilizacfo de vrs

i chama com propriedades redutoras.

De zcorde cor um cubtro aperfeicoamento vantajoso, do-
ta-se o magaricc cor umz regulacfio da quantidade de gds que
eventualmente pode ser regulads de scordo com g gecnetria da
peca a tratar, com a temperatura da peca a2 tratar cu com o esn-
tado de fus8io superficial.

Un queimador que estd equipade com equipanento de ob=-

€ controlade relativamente & alimentacfic de gfs, possibilita a
integracfo de elementos técnicos de seguranca como, ror exerplo
um dispositive de desligacfo avtomatica no caso de se verificar
o funcionamento defeituosc do oueimador.




De acordo com uma variante especialmente de salientar
da presente invenc8o, tocdos os pordmetros essenciais do proces-
so sfo fornecidos ou alimentados a uma unidade de célculc € cow-
mando central programivel en ogue estes valcres sfc Lrarsiorra-
dos num corresponde profravs e fusfo e este prograna € tanbén
controlado ou regulado por esta unidade central.

Varnta josamente, esta unidade de cdleculc e comando
também realiza um registe automitico de todos os dados essenci-
ais.

i

U ¢ispoesitive pere & ?ealizag;a da fusfc pelo pro=-
cesso de acordéo ez ¢ preseinte invencfic pars ¢ trotamentoc de
pegas com simetria de revolug8o possuis

um dispositivo para segurar a peg¢a a Lratar com o qual esta
pode ser posta em rotaglc em tornc de seu eixe principals

- um patim que se pode desloear no sentido do avango e esta
disposto na eventualidade de fixac¢foc ou num brago de apoio,
no quali se podem fixar o magarico que provoca a fusfic e o
dispositivo sensor;

- um motor de aceci entc deste patim contrclivel que desloea
o patim com os valores da velocidade guidvel con eles

- uma unidade de contrclo gue osta ligada eon os dispositivos
sensores e conm o nctor de aggionamento para o patin para re-
gular o avanco.

Vantajosamente, prevé-se uma unidadse de caleculo e de
comando central programavel ligado com o motor d¢ ~eeionanento
para o patin, o magariecc, o dispositive sensor ¢ o uotor parac
provocar a rotac8o, ao qual sfio fornceidos os dados relevantes
sobre o controlo de avango & que caleular os dados relevantes
do comando e regular o avango.

Vantajosane m%@; o patim pode deslocar-se Sambém
transversalments en relacfc & direccfo do avangs, porque degea
forma se consspue un grau de liberdede adielonal pars ¢ desle=-
camanto 4o macarico e o couninamento sensor o qual origins oo

1
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ca de modo a conseguir-se uma pelhor possibilidade de aproni-
magio destes elementos relativamcnic 4 st £
tratar.

werficie do pegn =

€

E também vantzjoso um aperfeigoamento do dispositivo
para provocar a fusfio de acordo com 0 gqual o magarico de fusioc
se pode deslocar para diante e para tras e a sua direcgfic dGa
chama pode desviar-se da dircecgfio de 9@0 relativamente ao cixo
da ferramenta e possul uma direccfic que incide ligeiramente.
Com uma deslocagfic para diante e para tras, o zZona da pega em
que a chuma incide deslcca-se ligeiramente, ¢ que pode conse-~
guir uma Optima realizacfic do processo de fusdo, por exemplo,
evitar uma aplicagio do calor gue n#io seje abrangida pele dis-
positivo sensor,

Por isso, nz zona por baixo e dos ludes da pega &
tratar empregada, colocan-sc superficies de protecgéo contre o
calor o que pernite diminuir o carga térmica de toda a instala=-
¢8o.

Seruidanente o processo de acorde con presente ine

)
vencfc € esclarccido pais pormencrizadarente o titrlo de erer-

A figura 1 representa uma disposigfo pars a2 fusfic do
uma superficie revestida termicapente por pﬁlverizaqﬁﬁ s0bre um
eixo mecé@nico (com simetria de revolucso). Scbre a superficie
lateral exterrna da peca a tratar (1), encontram-se dispostos,
a mesma altura, em frente um do outro portanteo, desviedos entre
si de 1800, um detector de luz reflectida (2) & um cueimador

| que provoca a fusfo (3), con o sua fonte de gds corhustivel e

de gds oxigério(por euzemplo mcetilenc € oxigério). G detecter
de luz reflectida (2) esté ligedc com uma unidade de comando
(5), que processa ¢ sinal de saids do detector de luz reflecti-
da '2). Este, por sua vez, estd ligado com ¢ motor de avargo
(6), que acciona, por meio dz engrenagen (7)), o patim de avanco
(6). Tantc o queimador gque provoca a fusfo ccmo também o de-
tector de luz reflecticda (2) estfc montades no patim de avange.
Cor: cs trages (§), esid indicada & Zona el GUe aparece O aSLEC=
to melikedo.
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Para a rcealizacglo do processo de acordo com a prosens-
te inveng#o, pde-se a pega a trabar (1) cm robagfo = o queima-
dor que provoca a fusfo {(3) eu funeclonamento. O auncl do super-

.

ficie lateral exierns, situcdo por baixo do direcclic de sciune
¢80 do gueimador {3}, & assi., aguecide, pelc que, depois do

se atingir ume tenperaturs corrvespondents (ligeiramente maicy
de 100006), aparece o aspectc de nolhado. Entido, o aumento da
luz reflectida é registado pelo deteector de luz reflectida (2),
colocado no lado oposto do eize meecdnice (1), por cima e per-
pendicularmente & superficie do eiwo, registo esse que & trans-
formado nun sinal correspondente e tronepitido a unidade de
controlo (5). Esta unidade proveoen, en conformidade com sua
programacio, a ligac¢fo do motor de avancgo a partir de um deter-
minado valor do sinzl e com uns determiuada velocidade de base,
que depende essencizlrmente da dimencfo dn pegn o trotsr {(cores
de 4 a 20 cn/minuto no soso de urm difimetro da peca o tratar

igual a cereca de € cm). Deskta maneira, efectuc-ge por interrie
dio da engrerncgen (7), o novirentagfe do potin de avance (0} e

3]
o magarico de fusfic (3) ¢ o detector dc luz refleatidn (27 efic
conjuntamente deslccados ao longo da superficie o tretar. lezbe
caso, observa-se continuasente, por ueio do detector de lug ree-
flectida (2), se se alcangou ume sdeqguads bemperatura do pece
de trabalhc, porgue ela cesid dopendente do aparecimento do og-
pectc nolhado. Se houver redusfio da quantidede de lus reflectie
da, entfo 2 vridede de controle proveca upa dirminuicfo da velc-
cidade de avanco.

De acordo com ume oubra variante de progromacdo, 2o

alcancar-ce o aszpocto de molhedo, por ezemplo, efccivd-ss POSsSo

de avancc cue corresponde substancialmente 3 lergurs aque & o=
tingida de uma sé vez pela chama do queirmador.

2

Ne firura 2 estd represeniada ura ovtra variante de
um outre dispositiveo de fusfio na sva construcBo tetal., Ma rea~-
lidade é constitufda por vm dispositive (11) com siretria de
revolucfo mas nfo cilindrica que consiste num patim de engote
(12), um fuso de fim de curso (13) com um espigfc para aperto
(14). Mediante a forea de aperto, pode colocar-se a peca a tra=-
tar em rotagfio sobre o contra-espigldo (15) com um accionamento
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regulavel colocado na carcaca (16). Paralelamente ac eixo de
rotagfio e mais baixo que esta, estd colocadc um griamento (17)
sobre o qual se encontra ve patim (16) com um brazco de apoio

queimador para proveear a fusiéc (20) come tambén um pirduetro
(21) que serve pars pedir a temperature da superficie sem tocar
nela estandc estes dois compcnentes orientados schre a superfi-
cle extericr da peca a tratar con simetriz de revoluclo deslc-
cados de cerca de 900. Un moter (25) en ligac%o com um eixo de
accicnancato (26), tambores (27) e correias trapezoidais (28)
preperciona ¢ movimento de brage de apoic (19) paralelaments &0
eixo de rctacfio (30). Por internédic da linka de ligacfic eléc-
trica (21) entre o notor de avance (25) e uma unidade central
de cdlculo e de comande (33) ascim como por intermédic de cu~
tras linhas para sinais (32) =80 transmitidos todes og dadcs ¢
a

»

parametros dc processc essenciais assim como todos ce sinzis {2
comardce necessarios centre zg diferentes vnidades

centrel de cfleule o comendo (23

A figura 3 € uma representacfo escuemdtica das liga-
¢Bes que existem no dispositive & qual se descreve cgcra.

Para a2 realizacfo dum movimento definido tém de ser
fornecidas as seguintes indicaolBes:

- ponto de partida, guiamento da deslocacsc ponte finalg

- ntrerc ¢e rotacdcs do fusc de accionamentcs

- parimetro para a regulaclc do avanco ro sentido leongitudincl
de mareirz gue corresponds ¢

)

¢ sinal da texperztura.

Como ¢ nimero de rotaclies, o posicionamento ¢ a regu-
laclio do avango dependem da peca a tratar, estes tém de poder
ser alterados pelo pessoal de servico. Relativamernte a3 evolugfo
do deslocamento, no assim chamadc processo de "teach-in", issc
pode fazer-se por passagenm dos dados de deslocacglc previstes
com memorizacio dos pontos coordenados essenciais ou também por
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intermédio duma doterninagfio puraneate toelfrico o subsequents
fornecimente das coordasundas.

Relativamente & regulacfo do avangs devorm-se LrOLra -

- mar de maneira especial ¢s seguinbes parinetros:

- temperatura pretendidag

- limite superior e limite irfericr da temperatura para o fur-
clonamentc do alsrme, sssim como
- as grandezne que determinam o comportamento da regulagZo.
Vantajosanente, ostas indicacles sfo auvtomaticanmcrie
acessiveis com ¢ auxilic de um programs ol

pele recpective utente. Lesiconente, olispogitive de
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. funcicnamento:

a) funcionamertc manualsg

b) apresentacic de coordenadas de Yteachein®
¢) apresentacgic de ccordenadas calculadasg
d) aprecenteagiio ¢e parfnetros 6
e) realizagic de¢ eusaic ¢

f) funcicnamento autcmdiice gque gorresponde ace dadoe acluzis.

Para esse efeito, pormerorizadamente, no funcichnamen=
to manual, as funglies individucis, como por exempic a ligagic
do queimador, a rotacéic do fusc de trabalke ow ¢ dezlocomento
do patim de avange poden ser accionadas. Em ligac8¢ com ests
possibilidade de regulaco manual, pode utilizar~-se de maneira
especialmente vantajosa o procecsc de Pteachk-in® porque desgsa
forma é possivel empregar s experiéncia de fusdes rabusis rara
a pregravac8o depostericr decursc do trabalbo. Iste zconte
com 0 nimerc ée rotagfes, distineiz do gueimador, pesicfo do

' queimador, camirhe de guiamento do queimedor = eventualmente
também relativemente 2 posicfc inclinada do cueirader e & dige
téncia do pirdmetro. Por outro lado, & possivel sem mais, ze

estade geral de apresentacfic, reaslizar a anresantag&o de todos

| os dados, também por apresentagSo de nimeros, por exenplo, como

auxflio de uma designac8c existente, como que se tem um método
alternativo ao processo de "teach-in%, No modc de emnsaio pode
entfo en primeirc lugar realizar-se uma passagem de ensaio para
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um processo de fusfic, d qual sc pode seguir o funeicnancato
puramente automabico, evenbualuente depois de alguna8 Correc-—

¢les,

Um possivel cielo de producfio reslize-se mgora dn se-
guinte maneira:

= apeprta=-o0 unn pecs
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~ inigia~=ce

0

movinento de rotociiog
- coloca=-se o magarico junto dum pGﬂtG inicial de funcionsrento
e acende~ge O LESHO ﬂu*”ﬁuc a passagems

- mede=se a tenperatura da superiicie - nesno na fase de oguee
cimento e, ao atingir-se 2 tenperaturn pretendida, colocawge
0 avanco em narcha;
- regula-se o avango de zeordo com a presente invencfio @ a2 ¥0r-
o

.

ta do aueimador percorre o canminho previsho

el

ares & rorlinnefo
do processos
- ao atineipr o posiclo final de processo de fus8o, retirgese o
queimader da noca o trater e evenbtuslrante apogn-sn:
- em seguida, reconduz-gse o queinmador pors o ﬁﬂsigﬁﬁ iniginl
m

enquanto previa

iar
troca a peca o tretar mavuclreenie ou por meio dum 4

j\rﬂ,g fhivo

j e L7 eas

LTelativapente o Bodo de regulagfo, como se pode Jo=-
duzir da Figure 3, fogese ura reticulocfo dos elercrntos indivie
duais do disnositivo de uodo que ¢ pirdmetyro fornecn um sinal
da temperatura cna é nlimentadc 3 medida de comands que o par-

tir deste wvaleor csleuls cg walores do avanao necessirios e re-
aliza estes valores no guiaweat@ lo avapgo programado. Adicic-
nalmente, a unidade de caleule ¢ rogulagfs estd ligada com o
disositivo de iﬁflamagag do gueimador, com ¢ gueimador que

proveca a fusfico ¢ com ¢ dispeositivo de vigilincia do queimader,
de tal mancira que guando houver desvice en relagdo acs valcres
Z

pvetendidos igvalmente se possa realizar ume regulacifio pOSeairie
R N PR PR N _ mey e . & e ds P

or Jagtes clementos ou tambew s¢ posgse provosar una interrupclo

do proccssy e fusfc guando s¢ yerilicar ¢ alfastaneatso em reite
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e e e

¢do aos vaiores devidos pretendidos. O precesco de acords con a
presenve invengdc assin cone os respechtives disposibives polen
ter um grande nimero de po&sftil dades de regulacdo asein cono

de variag¢fcs de pormencr. Pupndencntalpente sfo ipguvaluenbc 50w
siveic variantes relativanmsiic mels simples do prec

corde com & presente invencfo do gue constituvicfio duna rede
complexa que se acabs de descrever dos mais diverscs elemerico
funeicnais para a alinentagfc de nuitos sinais de medicfc o urma
unidade central e a regulacfic dog diferentes elementos por neio
desta. Erse contraste com es ua, descreveu=se a versic Comparas-
tivamente simples

do presente ipvenefic do acordo cor o Figura 1.

Resumindo, pode no ertanto afirmar-se cue, cor a ma-

' neira de prcceder de acordo com o presente invencfo se pode ree-

© alizar de maneira automatizade o processc de fusfo ccor inclusfo

de uma camada pulverizada scobre uma pecga con varios grang de

- perfeiclfo. Mediante a realizacfoc conveniente do processo de a-

cordo com a presente invencfio conseguen-se resultados qualits-
tivamente bons, em que a realizagfo automidtica se efectua eom
grande seguranga e sem accmpanhamento cortinue peio correspon-
dente pessoal.

Processo pere @ fusfic aubondtice Je urs sue
perficie e artigos noldados ricanente por injecclc de ure
peca a tretar,
caracterizadc por se medivr uvra grandeza relevante para o pro-
cess.o de fusfc com um sensor sem tocar sobre a pega a tratar
pelo meros numa parte da zona que & exactamente sujeitz ao pro-
cesso de fuséo por un magericoe de fusdc e, a partir deste valor
medido, se regular apropriadamente ¢ avange da pega gue pode ce
facto ser dependente da cspessura, tipo e forma da pega & bra-
tar.
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racterizadec por
rémetre cecro o o

[

se medir < charado brilho molbedo cowm ¢ ourilic de ur detochor

da luz reflcetids relevonte pore ¢ progcszeo 40
fuvsfc, cuv se6jo, o ¢ de reflerfic da #cna da su-

perficie precisatente

Processo 4z aeorde cor ¢ relvirdicacfe 7, 7=
- 4 -
ractericzds por 22 vigor urms dres derntre 4o zerna do fusBo conm a
[d - ~ . . -
dptica 4dc rirfmetre = partir do s distfnein malcr cve SCoan,

gsendo ¢ pirdmetro calibrodo pave ure gors de LERpertvrn TG
rrizda relativaments & zons de fusfo ¢ on que cnelcnnlmente ze
pode usar ur pirdmetro protegide cenbra a acofic &6 zalor,

Progesso de acords com a reiyv
racterizade uor se montar ¢ dJdetector de luz ref
¢fo perpendicular em relacfo 3 superficie a medir
luz reflectida gue ineide no deboscbor chedece 3 1
de maneira que se regula o avango da peca a trakar con ¢ ouxie
lic do aparzeimentc do aspectc molhade @ ¢do 3inal de comando
assinm obtidc.

P
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P0G
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- medo gue, en prinelrc luger, nuna superficle fosen ve detechor
da luz ircide lus pellcectida difues e, depolis do oporecincntc
de aspecto rclhado, esta lug cuc se reflecic difve-rernte dinie

5 nui, de rode que se regule ¢ avenco ccr o sinel o comando Cfe
sir cbiide
@ = 78 o
|
| .
; Processo de ceordo com
ﬁ caclles 1 2 €, cars
f flectida e ¢ queirs
ﬁ sctre = siperfisie paraleia-
H nente ur 30 cutro, isto €, Com & resma orientagdc € GOR O LEsmo
| percursc de revirento ¢ en que © avangs se sobrerfe nc movinens
f to periddiec.
g T
1
processo de aoordo
cagles 1 = £, aspacterizado por 8o alirherer roralelironte o
| cetecter dz lus reflestida ¢ ¢ queimador que provees o fesdc &
ia re¢a a trabalhar ce desglcocar pericdicamente ¢ ser fizads com
h © avango.
E - OF
; Proseseo de acorde eom qualdquer da33 reivindi-
:icagﬁes 1 2 6, para pegas a trabalbhar com uma forma =imétricz de
. revolugfo, caracterizado por se pdr a pega a trabalbar em rots-
1%950 er terno de geun elyo principal e se crientar o dotestor 4o
}1uz reflectida ¢ o gqueinader que provess = fus8o de tal modo
que 2les se fizxam ou explorem, na pega & Lrabalkhar animada de
movimerto d2 rotegfo o mesmo anel do sua superficie latersl ax-
| terna ¢ ¢ svsnge se vealizar paralelamente ac eixc da nega 2
trabalhar,
. = 102 =
| - 14 -
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Dispositivo de accordo com gualquer <¢as roie-
vindicagles 19 a 22, ceracterizado por Se GOLCGEY URE SUDSHRiie
. cie de protecqdc contra o calicr na zZona por baiue e ao lado da

pega & tratar,

A reguerente rel ca as pr&eridades Ces
| pedidos zlemfes apresentados em 10 de hgoste de 1985 e em & de
| Agosto de 1550, sob os nlmeros P 39 26 420.3 e P LG 2 586.1,

respectivanerie.
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