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“FUSAO DE FOLHAS MULTIPLAS DE FILME POLIMERICO”

A presente invengao refere a sensores de ocupagdo. Mais particularmente, a presente
invencéo refere-se a fabricagdo de sensores de ocupagdo sensiveis a peso. Os conjuntos de
sensores podem ser usados para reconhecer e monitorar a posigdo, orientagdo, presenga ou 0
tamanho de uma pessoa ou objeto no interior de um espago definido. Como exemplo, um
conjunto de sensores pode ser usado em um assento de veiculo para reconhecer uma pessoa
ou objeto localizado no mesmo. Um tipo de tecnologia usado para executar tal detecgéo é um
dispositivo de detecgdo de peso. Um tipo de dispositivo de detecgdo baseado em peso inclui
uma bexiga preenchida com material de carga usado para medir a massa de um ocupante do
assento. A bexiga é formada a partir de duas ou mais folhas de um material polimérico, como um
filme de poliuretano-poliéter. A fabricagdo de uma bexiga desse tipo pode ser realizada através
do posicionamento de duas ou mais partes do filme em um modelo personalizado, e através da
aplicagdo de calor a essas porgdes do filme ndo cobertas pelo modelo para fundir as duas ou
mais partes do filme juntamente e formar um lacre.

Sumario

Em um aspecto, a invengao refere-se a um método de formagéo de uma bexiga para
uso em um sensor de ocupagdo. O método inclui o posicionamento da primeira e da segunda
folhas de um filme polimérico e o posicionamento das folhas sobre um leito ou mesa. Um
gerador de feixe de laser é fornecido de modo que inclua informagbes que descrevem uma
primeira trajetéria de movimento da primeira e da segunda folhas. O gerador de feixe de laser
posicionado em relag@o ao leito com o propésito de que o gerador de feixe de laser esteja a uma
primeira distancia da superficie de topo do leito. O método faz com que o gerador de feixe de
laser se mova ao longo da primeira trajetdria e aplique um feixe de laser sobre pelo menos parte
da primeira trajetéria para fazer com que a primeira € a segunda folhas se fundam e formem
uma ligag&o ao longo da parte da primeira trajetéria em que o feixe de laser é aplicado.

Adicionalmente, o método pode incluir o fornecimento de informagées para o gerador
de feixe de laser que descrevem uma segunda trajetéria do movimento desejado sobre o leito.
O gerador de feixe de laser se move sobre o leito ao longo da segunda trajetéria e gera um
feixe de laser a medida que o gerador de feixe de laser se move ao longo da segunda
trajetéria para recortar a primeira e a segunda folhas e formar o perimetro exterior da bexiga.

Um outro aspecto da invengao refere-se a um método de fabricagdo de um conjunto de
sensores capaz de detectar o peso de um ocupante. Esse aspecto da invengao inclui a formagao
de uma bexiga e a fixagdo de pelo menos um sensor de ocupagdo a mesma. A bexiga €
formada através do posicionamento de uma primeira folha de filme polimérico sobre um leito
adaptado para admitir a primeira folha e através do posicionamento de uma segunda folha do
filme polimérico sobre a primeira folha. O gerador de feixe de laser é aplicado a primeira e a

segunda folhas ao longo de uma porgdo de uma primeira trajetéria para fazer com que a
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primeira e a segunda folhas se fundam juntamente ao longo da primeira trajetéria, onde o feixe
de laser & aplicado deixando um vao pelo comprimento da primeira trajetéria, em que a primeira
e a segunda folhas nado sdo fundidas juntamente. O feixe de laser é aplicado, também, &
primeira e a segunda folhas ao longo de uma segunda trajetéria com o objetivo de fazer com
gue a primeira e a segunda folhas sejam recortadas no comprimento da segunda trajetéria. O
material & introduzido através do vao e, entdo, o calor € aplicado ao vao para fundir a primeira e
a segunda folhas juntamente e lacrar o material entre a primeira e a segunda folhas.

Mais um outro aspecto da invengdo refere-se a um sistema configurado para a
fabricagdo de uma bexiga destinada ao uso em um sensor de ocupagio. O sistema inclui um
leito dotado de uma superficie de topo capaz de aceitar pelo menos camadas de material
polimérico destinadas a serem transformadas na bexiga. Além disso, o sistema inclui um gerador
de feixe de laser posicionado a uma distancia ascendente e direcionado para a superficie de
topo do leito e capaz de aplicar um feixe de laser as camadas do material polimérico. O gerador
de feixe de laser & configurado para se mover ao longo de um comprimento e de uma largura na
superficie de topo do leito em relagdo ao leito com a finalidade de poder ser colocado sobre pelo
menos uma porgéo substancial do leito. O gerador de feixe de laser pode, também, receber e
armazenar informacdes de programag¢do que descrevem pelo menos uma trajetéria para que o
gerador de feixe de laser desloque-se por cima do leito, e que descrevem onde, ao longo da pelo
menos uma trajetoéria, aplicar o feixe de laser.

O sumario anterior ndo se destina a descrever cada uma das modalidades
apresentadas ou todas as implantagbes da presente invencdo. As figuras e a descrigéo
detalhada a seguir exemplificam mais particularmente as modalidades ilustrativas.

Breve Descricdo dos Desenhos

Os conceitos apresentados aqui serdo adicionalmente explicados em relagéo as
figuras anexas, sendo que estruturas ou elementos similares do sistema podem ser
definidos por niumeros de referéncia similares através das varias vistas.

A figura 1A ilustra uma vista em planta de uma bexiga para uso em um sensor de
peso do tipo vantajosamente adequado para fabricagdo com o uso de um método ou
sistema da presente invengao.

A figura 1B ilustra uma vista em elevagao lateral da bexiga da figura 1A.

A figura 2A € uma representagdo esquematica de uma vista em elevagao lateral de
um sistema que inclui um elemento de laser destinado a executar uma porgédo do processo
de fabricacédo da bexiga da figura 1 de acordo com uma modalidade da invengéo.

A figura 2B € uma vista superior do esquema de um acessoério da figura 2A.

A figura 2C é uma vista em secgao transversal do elemento de laser adquirida ao
longo de 2C a 2C na figura 2A, que mostra uma regido anular circundante a um gerador

de feixe de laser.
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A figura 3 é uma vista esquematica que detalha os componentes do elemento de
laser da figura 2A.

A figura 4A é uma vista superior do sistema que ilustra uma pluralidade de
localizagbes da bexiga a ser formada através do elemento de laser da figura 2A.

A figura 4B é uma vista esquematica detalhada de uma pluralidade de localizagbes
da bexiga da FIG 4A.

A figura 5 € um fluxograma que ilustra um método de uso de um elemento de laser
para fundir e recortar uma pluralidade de folhas de material polimérico para formar bexigas
do tipo mostrado na figura 1A de acordo com uma modalidade da invengao.

Enquanto as figuras identificadas acima descrevem as diversas modalidades da
presente invencgdo, outras modalidades também sdo contempladas, conforme observado na
presente invengdo. Em todos os casos, os conceitos apresentados na presente invengao
descrevem-na por meio de representacdo e ndo por meio de limitagdo. Deve-se
compreender que diversas outras modificagbes e modalidades podem ser incluidas pelos
versados na técnica no carater e ambito dos principios desta invengéo.

Descricdo Detalhada

As figuras 1A e 1B ilustram uma bexiga 8 para uso em um sensor de peso 9 do tipo
vantajosamente adequado para fabricagdo com o uso de um sistema e/ou método da
presente invengdo. A bexiga 8 inclui uma primeira folha 10 produzida a partir de um
material, como um filme de poliéter ou de poliuretano ou outro material polimérico a prova
d'agua adequado ao uso como uma bexiga destinado a um sensor de peso. A bexiga 8
inclui, também, uma segunda folha 12 de filme produzida a partir de um material similar
aquele da primeira folha 10. A primeira folha 10 é ligada a segunda folha 12 ao longo de um
padrao de consolidagdo 14 que define um volume interno 16. O padréo de consolidagdo 14
fornece um lacre a prova d'agua de modo que o volume 16 seja lacrado e isolado a partir de
uma superficie externa 18 da bexiga 8. Em uma modalidade, mostrada na figura 1A, o
padrdo de consolidagdo 14 é um padrdo continuo que se estende ao redor da bexiga 8
proximo a um perimetro externo 17 da bexiga. Alternativamente, o padrdo de consolidagao
14, a medida que define o volume interno 16 de modo que o mesmo seja lacrado, pode
assumir qualquer formato ao longo da bexiga 8. Os materiais de amortecimento, como
silicone ou outros materiais de amortecimento adequados (ndo mostrados), podem ser
colocados no interior do volume 16 da bexiga 8 para fornecer ao sensor de peso 9 um efeito
de amortecimento. Além disso, um ou mais elementos de detecgdo 20 podem estar
dispostos ao longo da superficie externa 18 da bexiga 8 ou, alternativamente, no interior do
volume interno 16 com o objetivo de detectar qualquer peso que imponha forga sobre o
sensor de peso 9. A bexiga 8 pode ter um padrao de consolidagao 14 que varia a partir do

padrdao mostrado. Por exemplo, uma Unica bexiga 8 pode ter um padréo de consolidagéo 14



10

15

20

25

30

35

que cria uma pluralidade de volumes internos (ndo mostrados) no interior da bexiga 8 que
sdo mutuamente exclusivos entre si. Além disso, o padrdo de consolidagéo 14 pode criar
volumes de formato irregular, o que restringe a quantidade de material de carga capaz de
ser armazenado no interior das porgdes particulares da bexiga 8.

Os elementos de deteccdo 20 incorporados no sensor de peso 9 podem utilizar
qualquer tecnologia adequada. Por exemplo, os elementos de detecgédo 20 que se aproximam
de placas capacitivas podem estar situados em ambos os lados da bexiga 8 e, posto que um
peso € aplicado a bexiga 8, uma compactacédo subsequente do material no interior da bexiga
pode causar uma alteragido na distancia entre os elementos de detecgdo 20 e uma alteragéo
correspondente em um sinal de saida a partir dos elementos de detecgdo 20. Outros exemplos
de tecnologias adequadas para os elementos de detecgdo 20 incluem medidores de tensdo e
dispositivos de detecgdo indutivos. Esses exemplos ndo pretendem ser limitadores, porém
seguem um objetivo ilustrativo. A bexiga 8, enquanto mostrada na figura 1A como dotada de um
formato genericamente retangular, pode ser formada a partir de qualquer formato. Além disso,
embora a bexiga 8, em uma modalidade, ocupe uma area de cerca de 1652 cm? (256 polegadas
quadradas), a bexiga 8 pode ser de qualquer tamanho adequado. Além disso, o sensor de peso
9 pode ter qualquer quantidade de elementos de deteccéo fixada ou em comunicagdo com uma
bexiga 8, tanto na superficie externa 18 como no interior do volume interno 16.

As figuras 2A e 2B ilustram vistas laterais e superiores, respectivamente, de uma
representagdo esquematica de um sistema 30 adaptado para uso em um elemento de laser
42 para fabricar uma pluralidade de bexigas 8 do tipo mostrado na figura 1A. O sistema 30
inclui um leito 32 dotado de uma superficie de topo genericamente plana 40 que é
dimensionada e conformada de modo a admitir uma primeira folha 10 do material da bexiga
dispensada a partir de um primeiro cilindro de dispensagdo 34. De acordo com os
propdsitos desse relatorio descritivo, o leito 32 possui uma largura W ao longo de um eixo Y
e um comprimento L ao longo de um eixo X mostrados na figura 2B. Em uma modalidade, a
superficie de topo 40 do leito 32 possui um comprimento de cerca de 122 cm (quatro pés) e
uma largura de cerca de 122 cm (quatro pés), embora a superficie de topo ndo se limite a
qualquer comprimento ou largura particular, desde que a superficie de topo seja capaz de
admitir a primeira folha 10 do material da bexiga. A superficie de topo 40 é formada a partir
de um material metalico para que seja capaz de refletir energia a partir do elemento de laser
42 para a primeira € a segunda folhas 10 e 12. Em uma modalidade, a superficie de topo 40
é uma superficie de aluminio com uma viga de paredes 41 entre um padrao de aberturas 43
formado através do mesmo com a finalidade de criar um efeito de colmeia.
Alternativamente, a superficie de topo 40 pode ser uma folha de aluminio sem as aberturas
43 maiores que criam o efeito de colmeia. A superficie de topo 40 pode ser anodizada.

Ainda alternativamente, a superficie de topo 40 pode ser uma folha de cobre.
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A segunda folha 12 do material da bexiga é posicionada acima da primeira folha 10
do material da bexiga quando a primeira e a segunda folhas 10 e 12 sdo estendidas de um
lado a outro da superficie de topo 40 do leito 32. Em uma modalidade, a segunda folha 12 é
dispensada a partir do segundo cilindro de dispensagédo 36 de um lado a outro da primeira
folha 10. Conforme visto na figura 2B, o segundo cilindro de dispensagéo 36 inclui um par
de pinos giratérios 48, os quais sdo adaptados para serem engatados a um acessério (ndo
mostrado) capaz de sustentar os pinos giratérios 48 e de permitir que o segundo cilindro de
dispensacdo 36 rotacione e dispense a segunda folha 12 do material da bexiga sobre a
superficie de topo 40 do leito 32. Embora ndo mostrado, o primeiro cilindro de dispensagéo
34 pode ter um suporte similar e uma disposicdo de dispensacgdo. A medida que as
modalidades aqui ilustradas e discutidas envolvem o uso da primeira e da segunda folhas
10 e 12 do material da bexiga, deve-se observar que mais de duas folhas do material da
bexiga podem ser usadas sem desviar-se do escopo da invengéo.

Um cilindro de recepgédo 38 esta disposto no lado oposto a superficie de topo 40 da
mesa 32 a partir do primeiro e do segundo cilindros de dispensagéo 34 e 36. O cilindro de
recepgéo 38 € posicionado de modo a admitir uma porgéo processada 46 da primeira e da
segunda folhas 10 e 12 (isto é, por¢des da primeira e da segunda folhas 10 e 12 que foram
processadas no leito 32 com o objetivo de que as bexigas 8 tenham sido pelo menos
parcialmente formadas). A porgdo processada 46 &, entédo, enrolada no cilindro de recepgao
38. O cilindro de recepgéo 38 inclui um par de pinos giratérios 52 que se estendem a partir
de extremidades opostas do cilindro de recepgédo. O cilindro de recep¢édo 38 é configurado
para ser fixado a um acessorio (ndo mostrado), o qual pode engatar os pinos giratérios 52
para puxar a porgdo processada 46 em diregdo ao cilindro de recepgédo 38 e, de modo
correspondente, puxar a primeira e a segunda folhas 10 e 12 do primeiro e do segundo
cilindros de dispensacéao 34 e 36 de um lado a outro da superficie de topo 40 do leito 32.

O primeiro e o segundo cilindros de recepgdo 34 e 36 e cilindros de recepgdo 38
sdo0 mostrados como posicionados de modo a posicionar adequadamente a primeira e a
segunda folhas 10 e 12 sobre a superficie de topo 40 do leito 32. Entretanto, o primeiro e o
segundo cilindros de dispensag¢do 34 e 36 e cilindros de recepg¢do 38 podem ndo ser
posicionados dessa maneira, ou somente o posicionamento do primeiro e do segundo
cilindros de dispensacéo 34 e 36 e cilindros de recepgédo 38 pode nédo ser suficiente para
alinhar apropriadamente a primeira e a segunda folhas 10 e 12 ao longo da superficie de
topo 40. Dessa forma, um ou mais dispositivos de posicionamento e ou tensionamento,
como aplicadores de esfera (ndo mostrado), podem ser posicionados tanto no lado do leito
32 onde o cilindro de dispensagao 34 e 36 sao posicionados, como no lado do leito 32 onde

o cilindro de recepgéo 38 esta posicionado, ou ambos.
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As figuras 2A e 2B mostram uma modalidade de um sistema 30 dotado de um
primeiro e segundo cilindros de dispensagéo 34 e 36 que fornecem a primeiro e a segunda
folhas 10 e 12 continuas do material da bexiga a serem posicionadas sobre a superficie de
topo 40 do leito 32. Alternativamente, a primeira e a segunda folhas pré-corte (n&o
mostradas) que sdo dimensionadas de modo a ajustar-se sobre a superficie de topo 40
podem ser posicionadas sobre o leito 32 para processamento e podem ser removidas
manualmente ou, de outro modo, apds terem sido processadas. Além disso, podem ser
empregados outros sistemas e métodos de posicionamento da primeira e da segunda folhas
10 e 12 do material da bexiga sobre a superficie de topo 40 do leito 32.

Uma vez que a primeira e a segunda folhas 10 e 12 tenham sido posicionadas
sobre a superficie de topo 40 do leito 32, é vantajoso prender adequadamente as folhas 10
e 12 antes do processamento das mesmas com o elemento de laser 42. Em uma
modalidade, o leito 32 pode incluir ou ser fixado a um gerador de vacuo 45 capaz de extrair
um vacuo entre a superficie de topo 40 e a primeira folha 10 através de uma série de
pequenas aberturas (ndo mostradas) dispostas ao longo da superficie de topo 40. Por
exemplo, a superficie de topo 40 pode incluir uma grade de aberturas 2,54 cm por 2,54 cm
(uma polegada por uma polegada)dotada de um diédmetro de cerca de 0,159 cm (1/16 de
uma polegada) disposta de um lado a outro da superficie de topo 40. Outros padrbes e
tamanhos de aberturas podem ser implantados. Por exemplo, quando a superficie de topo
40 inclui um padrdo de colmeia, conforme discutido acima, pequenas aberturas podem ser
formadas no interior das paredes 41. Através do emprego de um vacuo para extrair a
primeira folha 10 para a superficie de topo 42, a primeira folha pode ser uniformizada para
reduzir a probabilidade de rugas formadas nas bexigas 8, fazendo com que as mesmas
sejam impropria ou inadequadamente lacradas. Além disso, a primeira folha 10 pode incluir
uma serie de aberturas (ndo mostradas) que se estendem em posi¢des estratégicas, ou
seja, em areas da primeira folha 10 que ndo serdao uma parte de qualquer bexiga 8, com a
finalidade de fornecer um vacuo para extrair a segunda folha 12 sobre a primeira folha 10.

Conforme acima mencionado, o sistema 30 inclui um elemento de laser 42, o qual
é posicionado acima da superficie de topo 40 do leito 32. O elemento de laser 42 é
empregado para fornecer energia suficiente para fundir a primeira e a segunda folhas 10 e
12 juntamente ao longo de uma trajetéria para formar pelo menos uma porgao do padrao de
consolidacdo 14 de cada bexiga 8. Além disso, o elemento de laser 42 é empregado,
também, para fornecer energia suficiente para recortar a primeira e a segunda folhas 10 e
12 ao longo de pelo menos uma porgdo do perimetro 17 (ndo mostrado na figura 1A) de
cada bexiga 8. O processo de uso do elemento de laser 42 sera descrito em detalhe abaixo.

Considerando-se a figura 3, o elemento de laser 42, em uma modalidade, inclui um

gerador de feixe de laser 60, capaz de fornecer um feixe de laser 44 (mostrado na figura
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2A) com o propésito de executar as fungdes de fusdo e recorte. Em uma modalidade, o
gerador de feixe de laser 60 é um laser de diéxido de carbono, embora possam ser usados
outros tipos aceitaveis de lasers. O gerador de feixe de laser 60 € um dispositivo de saida
variavel, capaz de fornecer a um feixe de laser 44 niveis variantes de energia.

O elemento de laser 42 inclui, também, uma unidade de controle programavel 66, a
qual é capaz de receber informagées de programagédo para controlar o elemento de laser 42.
Por exemplo, a unidade de controle, em uma modalidade, pode fazer com que o gerador de
feixe de laser 60 varie a energia de saida do feixe de laser 44 a medida que se torna
vantajoso prosseguir desse modo. O elemento de laser 42 inclui, também, um atuador de
posicionamento do elemento de laser 62, o qual € capaz de mover o elemento de laser 42. Em
uma modalidade, o atuador de posicionamento 62 é capaz de mover o elemento de laser 42
ao longo de pelo menos uma porgdo do comprimento L e da largura W (conforme definido na
figura 2B). Alternativamente, o atuador de posicionamento 62 é capaz de mover o elemento
de laser na diregdo Z (conforme definido na figura 2A). Através do movimento do elemento de
laser na diregao Z, a posi¢cdo do ponto focal do feixe de laser 44 pode ser ajustada a medida
que se refere a superficie da camada superior 10. Outras técnicas podem ser usadas para
alterar a posigao relativa do ponto focal do feixe de laser 44. Por exemplo, a lente 6ptica usada
no gerador de feixe de laser 60 pode ser alterado ou o leito 32 pode ser movido na diregdo Z.

O elemento de laser 42 inclui, também, em uma modalidade, um elemento de visdo 64
que € capaz de criar e detectar os indicadores visuais na primeira e/ou na segunda folhas 10 e
12. Por exemplo, a figura 2B mostra um par de marcas fiduciais ou de registro 50 na segunda
folha 12. O elemento de visdo 64 é capaz de detectar as marcas fiduciais 50 e transmitir aquelas
informacgdes para a unidade de controle programavel 66 para orientar o elemento de laser 42 em
relagao a superficie de topo 40 do leito 32, bem como a primeira e a segunda folhas 10 e 12 que
estdo dispostas sobre o mesmo. O elemento de visdo 64 também € capaz de criar marcas
fiduciais 50 sobre a segunda folha 12 se for vantajoso prosseguir desse modo.

O elemento de laser 42 inclui, adicionalmente, em uma modalidade, um
atuador/suprimento de gas de apoio 68. O gas de apoio pode ser aplicado durante o processo
de geracédo de um feixe de laser 44 para difundir vantajosamente a fumaga ou as particulas que
podem acumular durante o processo de fornecimento de um feixe de laser 44 com a finalidade
de recortar ou fundir a primeira e a segunda folhas 10 e 12. Através da difusdo da fumaga e/ou
particulas, os processos de soldagem e de recorte podem se tornar mais previsiveis através da
permissdo para que o elemento de visdo 64, por exemplo, fornega um local mais preciso do
elemento de laser 42, ja que o mesmo percorre a superficie de topo 40 do leito 32. Além disso, o
gas de apoio pode aplicar pressdo sobre a segunda folha 12 para auxiliar em sua fixagdo em
uma posigdo adequada de modo a minimizar que rugas ou outras imperfei¢cdes sejam formadas

na bexiga 8. A unidade de controle programavel 66, em uma modalidade, é capaz de controlar a
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possibilidade do suprimento do gas de apoio 68 ser ativado bem como a variagdo de quantidade
e de presséo do gas de apoio que € fornecido. Com breve referéncia a figura 2C, uma regido
anular 69 € mostrada circundante ao gerador de feixe de laser 60 no interior do elemento de
laser 42. O suprimento de gas de apoio 68 fornece o gas de apoio para o interior e através da
regido anular 69 e sobre a segunda folha 12.

Conforme descrito acima, em uma modalidade, a superficie de topo 40 possui um
comprimento de cerca de 122 cm (quatro pés) e uma largura de cerca de 122 cm (quatro
pes). Em contraste, uma modalidade da bexiga 8 possui uma area de cerca de 1652 cm?
(256 polegadas quadradas). Embora deva ser observado que tais dimensdes podem variar
mesmo que substancialmente, deve-se observar, também, que uma pluralidade de bexigas
8 podem ser ajustadas a superficie de topo 40 do leito 32 simultaneamente.
Consequentemente, mais de uma bexiga 8 pode ser formada a partir de uma porgéo da
primeira e da segunda folhas 10 e 12 posicionada na superficie de topo 40. Com referéncia
as figuras 4A e 4B, o sistema 30 é mostrado com uma pluralidade de localizagbes da bexiga
86 a partir dos quais uma pluralidade de bexigas 8 podem se formadas entre a primeira e a
segunda folhas 10 e 12 conforme s&o posicionadas na superficie de topo 40 do leitoc 32.
Cada localizagdo da bexiga 86 mostrado possui um padrido de fusdo 70 e um padrdao de
recorte 72. Deve-se observar que o padrdo de fusdo 70 corresponde a € € uma porgdo do
padrdo de ligagdo 14 de uma bexiga 8 completa. As localizagbes da bexiga 86 séo
mostrados de modo que possuam tamanhos e formatos distintos. Conforme mostrado, as
localizagdes da bexiga 86 podem ser dispostos de modo que as localizagbes de bexiga 86
possuam diferentes orientagdes em relagédo a superficie de topo 40. Embora seja vantajoso
dispor as localizagdes da bexiga 86 para usar uma quantidade maxima da primeira e da
segunda folhas 10 e 12 do material da bexiga, havera algum material excedente ou detritos
54 entre as localizagdes da bexiga 86 que ndo serdo uma parte de qualquer bexiga 8.

Uma determinada quantidade de detrito 54 pode ser vantajosa. Por exemplo,
conforme pode ser visto, quando o elemento de laser 42 (ndo mostrado na figura 4A) recorta a
primeira e a segunda folhas 10 e 12 ao longo dos padrdes de recorte 72 em cada localizagédo
da bexiga 86, as bexigas 8 parciaimente formadas resultantes ainda sao fixadas ao detrito 54.
Conforme a porgdo processada 46 &€ movida para fora do leito 32 e sobre o cilindro de
recepgado 38, as bexigas 87 parcialmente formadas se mantém fixadas ao detrito 54.
Finalmente, toda a quantidade do material fornecida pelo primeiro e segundo cilindros de
dispensacédo 34 e 36 tera sido processada, e a porgdo processada 46 incluird a primeira e a
segunda folhas 10 e 12 por inteiro. A por¢do processada 46 sera, em seguida, enrolada no
cilindro de recepgéo 38. O cilindro de recepgdo 38 pode ser, em sequéncia, desenrolado de
modo a executar processos adicionais sobre as bexigas 87 parcialmente formadas, como a

adigdo de elementos sensores 20. Através da fixagdo das bexigas 87 parcialmente formadas
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ao detrito 54, tais processos adicionais podem ser mais facilmente alcangados. Além disso,
conforme acima mencionado, o leito 32 pode incluir um gerador de vacuo 45 e as aberturas
adicionais (ndo mostradas) em locais estrategicamente posicionados na primeira folha 10
podem extrair um vacuo entre a superficie de topo 40 e a segunda folha 12 para extrair a
segunda folha 12 para a primeira folna 10. Dessa forma, esses orificios podem ser
posicionados em locais na primeira folha 10 conhecida por ser, ao final, parte do detrito 54.

A figura 5 ilustra um método 100 para formar a bexiga 87 parcialmente formada a
partir da primeira e da segunda folhas 10 e 12 do material polimérico. O método 100 se
inicia através do carregamento dos dados de programagdo na unidade de controle
programavel 66 do elemento de laser 42. O programa carregado na unidade de controle
programavel inclui informagdes que compreendem as trajetérias do elemento de laser 42
a serem percorridas (como o padrdao de fusdo 70 e o padrédo de recorte 72 para cada
bexiga 8) e a velocidade em que o elemento de laser deve se mover ao longo das
trajetérias. Além disso, o programa inclui informagdes referentes ao momento em que o
gerador de feixe de laser 60 deve fornecer um feixe de laser 44 e ao nivel de energia que
deve ser fornecido ao feixe. Adicionalmente, o programa pode incluir informagdes sobre
se o feixe de laser 44 deve ser “focalizado” ou “desfocalizado” na primeira e na segunda
folhas 10 e 12. Quando o feixe de laser 44 & focalizado na primeira e na segunda folhas
10 e 12, mais calor é gerado por unidade de area, o que pode fazer com que a primeira e
a segunda folhas 10 e 12 sejam recortadas através do suprimento de energia suficiente
para vaporizar o material que estabelece contato com o feixe de laser 44. Dessa forma,
ao percorrer o padréo de recorte 72, pode ser vantajoso que o laser seja focalizado. De
modo oposto, quando é desejavel fundir a primeira e a segunda folhas 10 e 12, ao inves
de recorta-las, a desfocalizacdo do feixe de laser 44 pode reduzir o calor por unidade de
area e, portanto, fundir ao invés de recortar a primeira e a segunda folhas 10 e 12. Ao
alterar a distancia entre o gerador de feixe de laser 60 e a primeira e a segunda folhas 10
e 12, o ponto focal pode ser posicionado na primeira e na segunda folhas 10 e 12, ou
seja, focalizado, ou distanciado da primeira e da segunda folhas 10 e 12, ou seja,
desfocalizado. Em uma modalidade, por exemplo, a unidade de controle programavel 66
pode fornecer informacgdes ao leito 32 para fazer com que o leito 32 se mova na diregéo Z
de modo a desfocalizar ou refocalizar o feixe de laser 44.

Um vez que a etapa 102 de carregamento do programa na unidade de controle
programavel 66 do elemento de laser 42 é concluida, a primeira € a segunda folhas 10 e 12 s&o
aplicadas e presas ao leito 32, conforme mostrado no bloco 104. Conforme discutido acima, o
leito 32, em uma modalidade, fornece um vacuo para prender a primeira folha 10 e,
possivelmente, a segunda folha 12 a superficie de topo 40 do leito 32. Tal como é mostrado nas

figuras 2A e 2B, a primeira e a segunda folhas 10 e 12 podem ser fornecidas sobre a superficie
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de topo 40 do leito 32 através do primeiro e do segundo cilindros de dispensagio 34 e 36. A
primeira e a segunda folhas 10 e 12 s&o retraidas do primeiro e do segundo cilindros 34 e 36
através do cilindro de recepgédo 38, o qual também enrola as bexigas anteriormente formadas.
Alternativamente, a primeira e a segunda folhas 10 e 12 podem ser folhas descontinuas
previamente recortadas (ndo mostradas em nenhuma figura) e posicionadas no leito 32.

Uma vez que a primeira e a segunda folhas 10 e 12 foram aplicadas e presas a
superficie de topo 40 do leito 32, o elemento de laser 42 ¢ alinhado para comegar a atravessar
uma trajetoéria definida pelo padrdo de fusdo 70 para uma da pluralidade de localizagdes de
bexiga 86, tal como é representado pelo bloco 106. Se nenhuma localizagdo da bexiga 86 tiver
sido previamente percorrida, o elemento de visdo 64 do elemento de laser 42 encontra marcas
fiduciais 50 anteriormente posicionadas na segunda folha 12 para orientar o elemento de laser
42 em relagéo a primeira e a segunda folhas 10 e 12 e ao leito 32. Com referéncia adicional a
figura 4B, uma vez que o elemento de laser 42 se orientou em relagdo ao leito 32, o mesmo
se move para o inicio 74 do padrdo de fusdo 70 para uma da pluralidade de localizagbes da
bexiga 86. Além disso, o gerador de feixe de laser 60 é desfocalizado, caso ja ndo tenha sido.

Uma vez que o elemento de laser 42 ¢ adequadamente posicionado no inicio 74 do
padrdo de fusdo 70, o mesmo percorre o padrdo de fusdo 70 a partir do inicio 74 a uma
extremidade 76. A medida que o atuador de posicionamento 62 estd em movimentando o
elemento de laser 42 ao longo do padrdo de fusdo 70, o gerador de feixe de laser 60 gera um
feixe de laser 44 de modo a fundir ou derreter a primeira € a segunda folhas 10 e 12 juntamente
para formar uma por¢3o do padrado de consolidagdo 14 tal como é representado pelo bloco 108.
O suprimento de gas de apoio 68 pode fornecer um gas para difundir a fumacga e/ou particulas
que podem acumular ao redor do feixe de laser 44 durante o processo de fusdo. Além disso, o
gas fornecido pelo suprimento de gas de apoio pode aplicar pressdo sobre a segunda folha 12
para firmar a segunda folha 12 na posigdo adequada. Devido as variagdes do padrdo de fusdo
70, como angulos ou curvas, pode ser necessario variar a velocidade com a qual o atuador de
posicionamento 62 move o elemento de laser 42 e/ou a quantidade de energia fornecida pelo
gerador de feixe de laser 60 para garantir que a primeira e a segunda folhas 10 e 12 s&o
juntamente fundidas de modo apropriado sem ser recortadas. Conforme pode ser visto na figura
4B, quando o elemento de laser 42 percorre o padrao de fusdo 70 do inicio 74 a extremidade 76,
o padrdaoc de consolidagdo 14 ndo é concluido, deixando um vdo 84. O vao 84 fornece uma
abertura de modo a permitir uma insergdo subsequente de materiais de carga, como silicone ou
elementos de detecgdo 20 no interior da bexiga 8.

No bloco 110, o elemento de laser 42 se move para o inicio 78 do padrdo de
recorte 72 da localizagdo da bexiga 86 particular. O gerador de feixe de laser 60 €
refocalizado e o atuador de posicionamento 62 move, em seguida, o elemento de laser 42

do inicio 78 a extremidade 80 do padrdo de recorte 72. A medida que percorre o
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comprimento do padréo de recorte 72, o gerador de feixe de laser 60 aplica um feixe de
laser 44 de energia suficiente para recortar através tanto da primeira quanto da segunda
folha 10 e 12. Similar ao processo descrito acima em relagdo ao bloco 108, o suprimento de
gas de apoio 68 pode aplicar gas. Além disso, a velocidade que o atuador de
posicionamento 62 move o elemento de laser 42 e a quantidade de energia aplicada pelo
gerador de feixe de laser 60 podem variar em varios locais ao longo do padrédo de recorte
72. Conforme foi descrito acima, quando o elemento de laser 42 percorre todo o padrdo de
recorte 72, uma bexiga 87 parcialmente formada se mantém. A bexiga 87 parcialmente
formada nédo é destacada por completo da primeira e da segunda folhas 10 e 12.

Uma vez que o elemento de laser fundiu e recortou a primeira e a segunda
camadas 10 e 12 para criar uma bexiga 87 parcialmente formada na localizagdo da bexiga
86 atual, a unidade de controle programavel 66 do elemento de laser 42 verifica se uma
localizagdo adicional da bexiga 86 remanescente na superficie de topo 40 ainda nao foi
percorrida com a finalidade de criar uma bexiga 87 parcialmente formada, tal como €
representado no bloco 112. Caso seja determinado que existem localizagdes adicionais da
bexiga 86 remanescentes para serem percorridas pelo elemento de laser 42 para criar
bexigas 87 parcialmente formadas a partir da primeira e da segunda folhas 10 e 12
conforme estdo posicionadas atualmente no leito 32, o elemento de laser 42 & alinhado no
inicio 74 do padrdo de fusdo 70 na proxima localizagdo da bexiga 85, tal como é
representado no bloco 114. Em sequéncia, o método 100 retorna ao bloco 108 para repetir
0s processos na proxima localizagido da bexiga 86. Caso seja determinado que ndo existem
localizagbes adicionais da bexiga 86 remanescentes na superficie de topo 40, a primeira e a
segunda folhas 10 e 12 sdo removidas do leito 32, conforme representado pelo bloco 116.
Deve-se observar que, embora o método 100 descreva um método de formagédo de uma
porgdo do padrédo de consolidagdo 14 e, entdo, o recorte ao redor de uma porgéo da bexiga
em uma unica localizagdo 86 antes de se mover para outra localizagdo da bexiga, um
método alternativo incluiria a formagdo do padrdo de consolidagdo 14 para uma pluralidade
de ou para todas as localizagbes da bexiga 86 antes de executar a etapa de corte da
primeira e da segunda folhas 10 e 12 em qualquer localizagdo da bexiga 86.

Em uma modalidade, a remogé&o da primeira e da segunda folhas 10 e 12 a partir da
superficie de topo 40 do leito 32 é efetuada através do engate do cilindro de recepgéo 38 para
enrolar o material agora processado 46 a partir da superficie de topo 40. Anterior ao rolamento
da primeira e da segunda folhas 10 e 12 no cilindro de recepcédo 38, entretanto, o elemento de
laser 42 se move para uma borda do leito 32 mais proxima dos cilindros de distribuicdo 34 e
36. O elemento de visdo 64 forma marcas fiduciais sobre a segunda folha 12. Uma vez que a
primeira e a segunda folhas 10 e 12 sdo enroladas no cilindro de recepg¢do 38, as marcas

fiduciais 50 devem ser posicionadas em um local similar ao mostrado na figura 3. Nesse



10

15

20

12

momento, o método 100 pode ser repetido até que os cilindros 34 e 36 que distribuem a
primeira e a segunda folhas 10 e 12 sejam completamente descarregados.

Subsequentemente, a bexiga 87 parcialmente formada é recortada da primeira e da
segunda folhas 10 e 12 e o volume interno 16 pode ser preenchido pelo material de carga.
Uma vez que a bexiga 87 parcialmente formada foi adequadamente carregada, o vao 84
pode ser fechado através da aplicagdo de calor proveniente de qualquer fonte adequada,
como aquecimento RF, para concluir o processo de formagao da bexiga 8. Os elementos de
detecgdo 20 podem ser, entdo, fixados a bexiga 8, caso os mesmos ja néo tiverem sido
anteriormente fixados, conforme descrito acima.

As modalidades aqui descritas fornecem viérias vantagens. Por exemplo, os
formatos diferentes e tamanhos das bexigas podem ser fabricadas sem exigir a fabricagéo
de um acessério de ferramentario. A simples criagdo de uma trajetéria diferente a ser
percorrida pelo laser, a medida que emite seu feixe, criara um formato ou tamanho
diferentes da bexiga. Isso permite um rapido desenvolvimento de diferentes tamanhos e
formatos das bexigas, bem como a habilidade de fabricar rapidamente diferentes tamanhos
e formatos das bexigas sem alterar um acessério de ferramentario. Adicionalmente,
conforme descrito acima, diversas bexigas podem ser simultaneamente formadas no leito.

Embora a presente invengdo tenha sido descrita com referéncia a varias
modalidades alternativas, os versados na técnica reconheceridao que podem ser feitas

alteragbes na forma e nos detalhes sem que se desvie do carater e do d&mbito da invengéo.
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REIVINDICACOES

1. Método de formagdo de uma bexiga para uso em um sensor de ocupagéo,
CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

posicionar uma primeira folha de filme polimérico sobre um leito que tem uma
superficie de topo;

posicionar uma segunda folha sobre a primeira folha;

fornecer a um gerador de feixe de laser informagées que descrevem uma primeira
trajetéria de movimento sobre a primeira e a segunda folhas;

posicionar o gerador de feixe de laser em relagdo ao leito de modo que o gerador
de feixe de laser esteja a uma primeira distancia da superficie de topo do leito; e

fazer com que o gerador de feixe de laser se mova ao longo da primeira trajetéria e
aplique um feixe de laser sobre pelo menos parte da primeira trajetéria para fazer com que
a primeira e a segunda folhas se fundam e formem uma ligagdo ao longo da parte da
primeira trajetéria em que o feixe de laser é aplicado.

2. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

fornecer ao gerador de feixe de laser informagdes que descrevem uma segunda
trajetéria de movimento sobre o leito e fazer com que o gerador de feixe de laser se mova
ao longo da segunda trajetéria e aplique um feixe de laser sobre pelo menos parte da
segunda trajetéria para fazer com o que a primeira e a segunda folhas sejam recortadas ao
longo da parte da segunda trajetéria onde o feixe de laser € aplicado.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

fornecer um vacuo através da superficie de topo do leito para extrair a primeira
folha para a superficie de topo.

4. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a
etapa de fazer com que o gerador de feixe de laser aplique um feixe de laser sobre pelo
menos parte da primeira trajetéria inclui o fornecimento de um feixe de laser dotado de
niveis variantes de energia sobre a primeira trajetoria para formar a ligagao.

5. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que a
etapa de fazer com que o gerador de feixe de laser se mova ao longo da primeira trajetéria
inclui fazer com que o gerador de feixe de laser se mova em taxas variaveis de velocidade
ao longo da primeira trajetoria.

6. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que
compreende adicionalmente:

posicionar o gerador de feixe de laser em relagéo ao leito, de modo que o gerador

de feixe de laser esteja a uma segunda distancia da superficie de topo do leito.
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7. Sistema configurado para fabricar uma bexiga usada em um sensor de
ocupagdo, CARACTERIZADO pelo fato de que compreende:

um leito dotado de uma superficie de topo capaz de aceitar pelo menos duas
camadas de material polimérico para serem transformadas na bexiga; e

um gerador de feixe de laser posicionado a uma distdncia acima e direcionado
para a superficie de topo do leito e capaz de aplicar um feixe de laser as camadas do
material polimérico, sendo que:

o gerador de feixe de laser é configurado para se mover ao longo de um comprimento e
de uma largura na superficie de topo do leito em relagédo ao leito, com a finalidade de ser capaz
de ser posicionado sobre pelo menos uma porgdo substancial do leito; e

o gerador de feixe de laser € capaz de receber e armazenar informagbes de
programacéo que descrevem pelo menos uma trajetéria para que o gerador de feixe de
laser se desloque por cima do leito, e que descrevem onde, ao longo da pelo menos uma
trajetéria, aplicar o feixe de laser.

8. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO pelo fato de que o
gerador de feixe de laser é capaz de fornecer o feixe de laser a um nivel de energia variavel
e sendo que as informagdes de programagao incluem um nivel de energia em que o feixe
de laser deve ser aplicado em qualquer momento ao longo da pelo menos uma trajetéria.

9. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO pelo fato que o
gerador de feixe de laser é capaz de mover-se a uma taxa variavel de velocidade e sendo
que as informagdes de programagéo incluem a taxa de velocidade em que o gerador de

feixe de laser deve se mover em qualquer momento ao longo da pelo menos uma trajetéria.
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RESUMO

“FUSAO DE FOLHAS MULTIPLAS DE FILME POLIMERICO”

A presente invengéo refere-se a um método de formagdo de uma bexiga para uso
em um sensor de ocupagdo que inclui o posicionamento da primeira e da segunda folhas de
filme polimérico sobre um leito. O método inclui, adicionalmente, o posicionamento de um
gerador de feixe de laser acima do leito. Fornece-se ao gerador de feixe de laser
informagdes para descrever uma trajetéria de movimento sobre o leito e €, em seguida, faz-
se com que 0 mesmo se mova sobre o leito ao longo da trajetdria e aplica-se um feixe de
laser com a finalidade de fundir a primeira e a segunda folhas para formar uma ligacdo
entre as folhas. Também é fornecido um sistema de fabricagdo de uma bexiga de sensor de
ocupagao a partir do material polimérico. O sistema inclui um leito capaz de aceitar duas
camadas de material polimérico e um gerador de feixe de laser direcionado para o leito. O
gerador de feixe de laser pode se mover ao longo de uma trajetdoria acima do leito e

simultaneamente aplicar um feixe de laser ao material polimérico.
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