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“TIRA ENROLAVEL DE COMPOSITO REFORCADO PARA FORMAR UM DUTO
HELICOIDAL E METODO DE FABRICACAO DO MESMO”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invengédo refere-se a aperfeicoamentos para reforgo estruturas arquea-
das, e de modo particular para reforgar ou para helicoidalmente introduzir aumento da resis-
téncia de dutos, tubos, ou conduites feitos a partir de compésitos de materiais.

FUNDAMENTO

A descricdo que segue proporcionando alguns novos fundamentos a invencgéo é
pretendida de modo a facilitar uma melhor compreensdo da presente invengdo. Contudo,
deve ser apreciado que a discussdo ndo € um reconhecimento ou admissdo que quaisquer
dos materiais referidos para ser publicado, conhecido ou parte do conhecimento geral co-
mum como dados prioritarios do presente pedido.

E conhecido que dutos plasticos podem ser feitos por helicoidalmente enrolar uma
tira plastica tendo uma serie de arcos de suporte afastado espagado se estendendo longitu-
dinalmente da tira, quer a temperatura ambiente ou a uma temperatura elevada onde o plas-
tico que torna mais flexivel. Esta forma de helicoidalmente introduzido ja € conhecida na
industria de dutos e esta descrita em Patentes depositante referindo-se as ambas as formas
da tira plastica, a forma do tubo e a forma da maquina por meio dos quais os tubos e dutos
sdo produzidos a partir de tais tiras.

Para que estas tiras desempenhem altas performances, com o propésito de se ob-
ter o grau necessario de resisténcia, a espessura da parede da tira de plastica precisa ser
bastante substancial, assim como dos arcos. Alternativamente os dutos concluidos ou tubos
podem ser reforgados com membros de aumento de resisténcia ou de reforgo.

Em pedidos onde os tubos reforgados ou dutos sdo enterrados em um local ou
submetidos a altas cargas de terra, a resisténcia do duto ou tubo € de extrema importéncia.

O Pedido de Patente Australiana de n® AU607431 revela um processo de produgéo
de tubos plasticos reforgados utilizando um membro de reforgo colocado entre os arcos de
maneira que a resisténcia a deflexdo do duto concluido ou tubo é materialmente implemen-
tada. O membro de refor¢co compreende um membro de metal tendo um perfil de secéo
transversal em forma de U, as extremidades livres do membro de reforgo estando projetada
para engatar por baixo das formagdes de flange opostas de um par de arcos adjacentes pa-
ra dai fechar a tira de metal em uma posigdo entre os arcos e de vez firmar os arcos e os
dutos concluidos.

O Pedido de Patente AustralianoAU661047 revela um aperfeicoamento acima da
revelagao do Pedido de Patente Australiano de n° AU607431 referido acima. O aperfeigoa-
mento & proporcionado pelo fornecimento de um membro de reforgo tendo um corpo central

de U invertido ou segao transversal de formato em V que tem uma altura radial maior que a
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altura dos arcos em que o didmetro externo eficaz do duto de compésito é substancialmente
aumentado. Isto proporciona um duto mais afixado.

O Pedido de Patente Australiano de N° AU2003227090 revela um aperfeigoamento
adicional acima do descrito na Patente Australiana de N° AU661047 referida acima. O aper-
feicoamento é proporcionado pelo fornecimento de um membro de reforgo tendo uma altura
para razdo de espessura de pelo menos 3:1 e orientada substancialmente perpendicular
para a base da tira. A face interna da tira forma uma superficie continua abaixo da tira de
reforgo. O fornecimento das tiras de reforgo supra mencionado refor¢a o duto contra as car-
gas de esmagamento radial de uma forma mais eficiénte que as técnicas de reforgo anterio-
res, ainda que a face interna proporcione uma superficie interna suave e separa a tira de
refor¢go do fluido dentro do duto.

Antes da comercializagdo do Pedido de Patente Australiano de N° AU2003227090,
dutos compdsitos helicoidalmente fixado foram formados em uma operagdo multi-estagio. O
corpo plastico foi extrudado e em seguida foi helicoidalmente fixado de modo a formar um
duto. Membros de reforgo de ago alongado foram separadamente cilindricamente formados
em um perfil proporcionando a rigidez necessaria (tal como o U invertido ou perfis em forma-
to de V referidos acima). O perfil de ago de forma cilindrica foi entdo girado para uma apro-
ximagéo radial qual do corpo plastico helicoidalmente fixado. Por uitimo, o membro ou mem-
bros de reforgo perfilado e radiado foram fixados no lado externo dos dutos plasticos de mo-
do a formar um duto de compésito de rigidez requerida.

Quando usando-se os membros de reforgo conforme revelados nos Pedidos de Pa-
tentes Australianas de N°s AU607431 e AU661047, a etapa de rotagdo do membro de refor-
¢o de ago para uma radiagdo de aproximagdo qual do duto plastico envolveu esforgo do
membro de reforgo de ago além do limite de sua elasticidade. Isto requereu o pedido de for-
¢a consideravel durante o processo de rotagdo. Em contraste, o enrolamento do perfil de
plastico extrudado em um duto helicoidal geralmente requer muito menos forga devido as
propriedades materiais dos plasticos. Usando-se o perfil de compésito do Pedido de Patente
Australiano de n° AU2003227090 tornou possivel enrolar o ago pré-moldado e o a tira de
compésito plastico diretamente em um duto a partir de uma bobina do perfil do compésito.

Um objeto da presente invengdo € proporcionar determinados aperfeicoamentos,
além daqueles descritos na mencionada Especificagdes de Patente AU608431, AU661047 e
AU2003227090, para tiras enrolaveis em tubo plastico fixado helicoidalmente reforgado ou
duto e para dutos fixados a partir de tais tiras.

SUMARIO DA INVENCAO

De acordo com um primeiro aspecto da presente invengdo ha o proporcionar de
uma tira enrolavel de compésito para formar um duto helicoidal para transporte de fluidos, a
tira de compdsito caracterizando-se por compreender:
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-uma tira de plastico alongado tendo uma porgédo de base, a porgdo de base tendo
um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

- pelo menos um comprimento estendendo uma porgdo de arco se estendendo lon-
gitudinalmente e suportando uma face externa da porgdo de base, a porgao de arco, a por-
¢ao de arco tendo uma extremidade distal remota da por¢do de base;

- um membro de reforgo interno disposto internamente ou adjacente a porcdo de
base;

- um membro de reforgo externo disposto dentro da extremidade distal da porgéo de
arco paralela ao membro de reforgo interno; e

- uma porcdo de malha plastica intermediaria alongada estendendo-se entre os
membros de reforgo interno e externo, a por¢gdo de malha juntamente com os membros de
reforgo interno e externo formando uma porgdo de arco compésito,

em que , quando o fixado em um duto helicoidal, a por¢do de arco compésito refor-
¢a o duto contra cargas de esmagamento radial,.

De preferéncia o membro de reforgo externo é construido a partir de um material
tendo um Modulo de Young maior que aquela tira de plastico e em que o membro de reforgo
interno € construido a partir de um material tendo um Modulo de Young muito maior que a-
quele da tira de plastico.

De preferéncia os membros de reforgo interno e externo sdo completados de forma
encapsulada.

De preferéncia os membros de reforgo séo filamentos acordoados ou néo acordoa-
dos.

De preferéncia os membros de reforgo séo fios.

De preferéncia a tira compdésita inclui uma pluralidade de compdsitos de arcos se
estendendo longitudinalmente em suporte a face externa da por¢éo de base.

De preferéncia a tira compdsita inclui formagdes de conexdo nas bordas opostas
dos mesmos, a formagdes de conexdo adaptadas para uma interligagdo quando a tira esti-
ver fixada em uma trajetdria helicoidal e por¢ées de bordas adjacentes da tira ao sobre pas-
sar uma a outra.

De preferéncia para cada porgdo de arco compésito, uma distancia medida a partir
da face interna da tira encima a uma extremidade distal da porgdo de arco compésito nédo €
maior que a distancia medida a partir da face interna da tira encimada a um éapice das for-
magdes de conexao.

De preferéncia atira tem um primeiro e segundo membros de reforgo externo alon-
gado disposto dentro da extremidade distal da porgédo de arco posicionada lateralmente a-
justada a primeiros e segundos lados respectivamente de um plano bifurcando a porg&o de

arco perpendicularmente a base.
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De acordo com um segundo aspecto da presente invengao € proporcionado uma ti-
ra composita enrolavel de modo a formar um duto helicoidal para o transporte de fluidos, a
tira compésita caracterizado pelo fato de que compreende:

- uma tira plastica alongada tendo uma porgéao de base, a porgédo de base tendo um
lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

- pelo menos um comprimento estendendo suporte da porgéo de arco a partir da fa-
ce externa da porgao de base, a porgao de arco tendo uma extremidade distal remota a par-
tir da porg¢ao de base;

- um membro de reforgo interno alongado disposto dentro ou adjacente a porgéo de
base;

- primeiros e segundos membros de reforgo externo alongado disposto dentro da
extremidade distal da porgdo de arco paralela ao membro de reforgo interno e lateralmente
posicionado ajustado aos primeiros e segundos lados respectivamente de um plano bifur-
cando a porgao de arco perpendicularmente a base;e

-uma porcdo de malha plastica intermediaria alongada estendendo-se entre os
membros de reforgo interno e externo, a porgdo de malha junto com os membros de reforgo
interno e externo formando uma porgao de arco compésito,

e onde, quando fixado em um duto helicoidal, a porgédo de arco compésito reforga o
duto contra cargas de esmagamento radial.

De preferéncia o membro de reforgo externo é produzido a partir de um material
tendo um Modulo de Young mais alto que aquele da tira plastica em que o membro de refor-
go interno é produzido a partir de um material tendo um Médulo de Young mais alto que a-
quele da tira plastica.

De preferéncia os membros de reforgo interno e externo sdo completados encapsu-
lados.

De preferéncia os membros de reforgo sédo filamentos acordoados e ndo acordoa-
dos.

De preferéncia os membros de reforgo séo fios.

De preferéncia a tira compésita inclui uma pluralidade de por¢des de arcos compo-
sitos se estendendo longitudinalmente a partir da face externada porg¢éo de base.

De preferéncia a tira compésita inclui formagdes de conex&o nas bodas opostas
dos mesmos.as formagdes de conexdo adaptadas para interligar quando a tira esta fixada
em uma trajetoéria helicoidal e adjacente as porgdes de borda da tira que se sobrepbe uma a
outra.

De preferéncia para cada porgédo de arco compdsito.uma distancia medida da face
interna da tira ascende para uma extremidade distal da porgéo de arco compdsito ao € maior

que a distancia medida da face interna da tira ascende para um apice das formagbes de
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conexao.

De acordo com um terceiro aspecto da presente inveng&o é proporcionado um duto
caracterizado pelo fato de que compreende uma tira composita fixada helicoidalmente, a tira
compésita caracterizado pelo fato de que compreende:

- uma tira plastica alongada tendo uma porgédo de base, a porgédo de base tendo um
lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

- pelo menos uma por¢éo de arco compdsito se estendendo longitudinalmente em
apoio a partir da face externa da porgéo de base, a porgdo de arco tendo uma extremidade
distal remota a partir da porgéo de base;

- um membro de reforgo interno alongado disposto dentro ou adjacente a porgéo de
base;

- um membro de reforgo externo alongado disposto dentro da extremidade distal da
porgao de arco paralela ao membro de reforgo interno; e

- uma porcgdo de malha plastica intermediaria se estendendo entre os membros de
reforco interno e externo, a porgdo de malha junta com os membros de reforgo interno e
externo formando uma porgédo de arco compdsito,

onde a porg¢éo de arco composito reforga o duto contra cargas de esmagamento ra-
dial.

De preferéncia a tira composita tem primeiros e segundos membros de reforgo ex-
terno alongado dispostos dentro da extremidade distal posicionada em ajuste lateralmente
ao primeiro segundos lados respectivamente de um plano bifurcando a porgéo de arco per-
pendicularmente & base.

De acordo com um quarto aspecto da invengdo & proporcionado um processo de
produgdo de um duto compreendendo as etapas:

a) extrusdo de uma tira plastica alongada, a tira tendo uma porgdo de base, a por-
¢do de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo
uma face externa, e pelo menos uma porgédo de arco se estendendo longitudinalmente em
apoio a partir da face externa da porgéo de base;

b) introducdo de um membro de reforgo inferior em porgédo de base da tira em uma
porgdo adjacente a pelo menos uma porgédo de arco de modo a formar uma tira compésita
sub-montada;

c) enrolamento da tira composita sub-montada em um grupo de tiras ou em um duto
fixado helicoidalmente;

d) introdugdo de um membro de reforgo superior em uma porgéo de cume de pelo
menos uma porgao de arco de modo a formar uma tira compésita montada,

em que a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou

ap6s a etapa de extrusdo porém antes da etapa de enrolamento e em que a etapa de intro-
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ducéo do membro de reforgo ocorre durante ou apdés a etapa de enrolamento.

De preferéncia a etapa b) de introdugdo e extrusdo ocorre junto em uma peca ex-
truséo de rolamento.

De preferéncia a etapa c) de enrolamento compreende o enrolamento da tira com-
poésita sub-montada em um duto.

De preferéncia a etapa d) introdug&o inclui o tensionamento do membro de reforgo
interno de forma que o duto seja pré-estressado.

De preferéncia o processo adicionalmente compreende a etapa de selagem do
membro de reforgo superior dentro da porgdo de cume de pelo menos um arco.

De acordo com um quinto aspecto da presente invengido é proporcionado um pro-
cesso de produgido de um duto compreendendo as etapas de:

a) extrusdo de tira plasticas alongada, a tira tendo uma porgéao de base, a porgao
de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma
face externa, e pelo menos uma porgéo de arco se estendendo longitudinalmente em apoio
a partir da face externa da porgdo de base, a porgdo de base tendo uma extremidade distal
remota a partir da porgdo de base;

b) introdugé&o de membro de reforgo inferior em uma porgéo de base da tira em uma
posicdo adjacente a pelo menos uma porgéo de arco de modo a formar uma tira composita
sub-montada;

c) dobra da tira compésita acerca de um eixo transversal a base;

d) introdugdo de um membro de reforgo superior em uma extremidade distal de pelo
menos uma porgao de arco de modo a formar uma tira compésita montada,

em que a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou
apos a etapa de extrusdo porém antes da etapa de dobragem, e em que a etapa de introdu-
¢do do membro de reforgo superior ocorre durante ou apés a etapa de dobragem.

De acordo com um sexto aspecto da presente invengdo € proporcionado um pro-
cesso fabricagdo de um duto compreendendo as etapas de:

a) extrusdo de tira plasticas alongadas, a tira tendo uma porgéao de base, a porgao
de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma
face externa, e pelo menos uma porgao de arco se estendendo longitudinalmente em apoio
a partir da face externa da porgao de base, a porgéo de arco tendo uma extremidade distal
remota a partir por¢gédo de base;

b) introdugdo de um membro de reforgo em indistintamente de: a porgédo de base da
tira em uma posicdo adjacente a pelo menos uma porgéo de arco, ou a extremidade distal
de pelo menos uma porgéo de arco de modo, a formar uma tira compésita sub-montada;

c) dobra da tira compésita acerca de um eixo transversal a base;

d) introdugdo de um segundo membro de reforgo em outro de: a porgéo de base da
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tira em uma posigdo adjacente a pelo menos uma porgéo de arco, ou extremidade distal de
pelo menos uma porgéo de arco de modo a formar uma tira composita montada,

da qual a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou
apos etapa de extrusdo porém antes de etapa de dobra e na qual a etapa de introdugéo do
membro de reforgo superior ocorre durante ou apoés a etapa de dobragem.

De acordo com um sexto aspecto da presente invengdo é proporcionado um pro-
cesso de produgdo de um duto caracterizado pelo fato de que compreender:

a) extrusdo de uma tira plastica alongada, a tira tendo uma porgao de base, a por-
¢do de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo
uma face externa, e pelo menos uma porgéo de arco se estendendo longitudinalmente em
apoio a partir da face externa da porgdo de base, a porgdo de base tendo uma extremidade
distal remota a partir da porgédo de base;

b) introduzir um primeiro membro de reforgo em indistintamente de:a porgéo da tira
em uma posicdo adjacente a pelo menos um porgéo de arco, ou a extremidade distal de
pelo menos uma porgéo de arco, de modo a formar uma tira de compésito sub-montada;

c) dobra da tira compésito acerca de um eixo transverso a base;

d) introduzir um segundo membro no outro de: a porgéo de base da tira em uma
posicdo adjacente a pelo menos uma porg&o de base, ou extremidade distal de pelo menos
uma porgdo de arco de modo a formar uma tira compésita montada,

a qual a etapa de introduzir um primeiro membro de refor¢o ocorre durante ou apos
a etapa de extrusdo e a qual a etapa de introdugdo o segundo membro de reforgo ocorre
durante ou apds a etapa de dobra.

Realizagbes especificas da presente invengdo serdo agora descritas em alguns de-
talhes adicionais com referencia a e conforme ilustrado nas figuras anexas.Estas realizagoes
sdo ilustrativas e ndo significam em serem restritivas do @mbito da presente invengéo .

DESCRICAO DETALHADA DAS REALIZACOES PREFERIDAS DA INVENGCAO

RealizagGes da presente invengdo estdo ilustradas nas representagdes em anexo
nas quais:

A Figura 1a mostra uma vista seccional cruzada uma tira compdsita de acordo com
uma realizagdo da presente invengéo.

Afigura 1b é uma vista similar aquela da Figura 1a porém mostra dispositivos de
bordas alternativas para jungédo de convolugdes adjacentes da tira.

A Figura 2 mostra uma realizagdo alternativa da presente invengéo

As Figuras 3a e 3bs&o vistas isométricas dos perfis das Figuras 1 e 1b respectiva-
mente.

A Figura 4 é uma vista isométrica de um duto fixado a partir do perfil da Figura 1b.

A Figura 5 é uma vista seccional transversal de uma tira compdsita de acordo uma
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realizacdo alternativa adicional da presente invengéo,da tira tendo uma base reforgando a
porgéo.

A Figura 6 é uma vista similar aquela da Figura 5, porém mostra interligagéo de per-
fis adjacentes.

Afigura 7a mostra uma vista seccional transversal de uma tira compaosita de acordo
com uma realizagdo adicional da presente invengdo.Incluida dentro da Figura 7a esta uma
vista ampliada da porgéo de arco compésito da tira compdsita.

A Figura 7béuma vista ampliada similar a vista ampliada da Figura 7a porém mostra
uma porgdo de arco composito 20.

As Figuras 7c, 7d, 7e, 7f, 7g e 7h mostram porgdes de arco composito alternativos.

A Figura 8 é vista isométrica diagramatica mostrando uma tira compésita sendo fi-
xada em duto de acordo com o aspecto adicional da presente invengéo.

A Figura 8bmostra uma vista seccional transversal de uma tira compésita de acordo
com uma realizagdo adicional da presente invengao, cuja tira composita sendo a mesma tira
ilustrada na Figura 7a.

A Figura 9 é uma vista seccional transversal mostrando dois convolugdes de uma ti-
ra composita para uma realizagdo da presente invengao.

As Figuras 10a 10b, 10c e 10d s&o vistas ampliadas similares a uma vista ampliada
da Figura 7a, porém mostra porgdes de arco compésito adicionalmente alternativa 20.

Com referencia a Figura 1a, uma tira compdsita alongada 10 que enrolavel para
formar um duto helicoidal € mostrada. A tira compdsita 10 compreende uma tira plastica a-
longada 11 e um par de membros reforgante afastados espagados paralelos 30 e 40 separa-
dos por uma malha plastica intermediaria 23. O plastico usado para esta realizagéo da pre-
sente invengao é cloreto de polivinil (PVC) embora outros plasticos adequados possam ser
usados incluindo polietileno.

A tira plastica 11 tem uma porgdo de base 12 com uma face interna substancial-
mente plana 14. Uma pluralidade porgdes de arco compésito se estendendo longitudinal-
mente 20 projetam para cima a partir da porgédo de base 12. Cada porgéo de arco 20 tem
uma extremidade distal26remota a partir da por¢édo de base.Nesta realizagédo, cada porgéo
de arco compdsito 20 compreende um membro de reforgo interno 30 disposto dentro da
porcédo de base 12. um membro 40 de reforgo externo disposto dentro da extremidade distal
da porgdo de arco paralela ao membro de reforgo interno 30; e uma porcdo de malha plasti-
ca intermediaria23 se estendendo entre os membros de reforgo externo e interno 30 e 40.

A porgdo de malha plastica intermediaria 23 retém os membros de reforgo interno e
externo 30 e 40 afastados. Isto é particularmente importante na dobra como em produzir um
afixamento muito mais eficaz que de outra maneira seria proporcionado. Por exemplo quan-

do o perfil é fixado em um duto helicoidal, a separagao dos membros de reforgo interno e
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externo 30 e 40implementa a resisténcia do duto contra cargas de esmagamento radial con-
forme comparado a um duto similar com membros de reforgo analogo que ndo estao afasta-
dos em uma diregao radial.

Os membros de reforgo 30 e 40 mostrados nas figuras 1a e Figura 1b tem uma se-
¢ao transversal substancialmente circular. Estes membros de reforgo podem ser fios solidos
ou fios acordoados por exemplo.

Uma realizacdo alternativa para a presente invengdo &€ mostrada na figura 2. Com
esta realizagdo, os membros de reforgo 30 e 40 tém um formato seccional transversal subs-
tancialmente retangular.Os membros de reforco 30 e 40 da figura 2 poderiam ser tiras de
aco ou aluminio.As porgdes de ago compdsito 20 resultantes tém a aparéncia de fungao
similar ao raios “I". Estes arcos compoésitos oferecem significativas vantagens e eficiéncia
acima dos arcos compésitos descritos pelos depositantes previamente ao Pedido de Patente
Australiano N° AU2003227090 referido acima.

As porcdes compésitas 20 ilustradas nas figurasia, 1b e 2 sé@o mais eficazes que
arcos compositos do pedido previamente mencionado acima. Adicionalmente, ajustes equi-
valentes podem ser proporcionados com uma altura de arco total conforme indicado pela
seta dupla indicativa RH na figura 2 significativamente menos que de outra forma poderia
ser solicitada. Esta possui um numero expressivo de vantagens. Por exemplo, no pedido de
reabilitacdo de dutos onde um duto possa ser fixado dentro de um duto hospedeiro, o dia-
metro interno resultante do novo duto fixado pode ser maior usando-se a tira compésita das
Figuras 1a, 1b ou 2 conforme comparado a tira compésita do pedido supra mencionado.

Os membros de reforgo externo de ambas as Figuras 1a e 1b recaem diretamente
por sobre seus membros de reforgo interno correspondente em uma diregéo lateral. Em uma
outra realizagdo da presente invencdo (por exemplo conforme mostrado na Figura 9) os
membros de reforco interno e/ou externo podem compreender membros multiplos e o centro
dos membros de reforgo externo multiplo (por exemplo) podem recair diretamente por sobre
seu membro(s) de reforgo interno correspondente em uma diregdo lateral.O propdsito de
centralizagdo dos membros de reforgo interno em uma direg&o lateral € proporcionar uma
carga balanceada de modo a reduzir a tendéncia das porgdes de arco compésito em colap-
sar nas vias laterais sob uma carga de esmagamento radial.

Em alguns pedidos pode ser vantajoso em conectar a altura do arco RH conforme
indicado na Figura 2em relagéo a altura da borda associando peculiaridades conforme indi-
cado pela seta dupla indicativa etiquetada com JH na figura 2.

Com o perfil mostrado na Figura 1a, ambos os membros de reforgo interno e exter-
no 30 e 40 sdo completamente encapsulado por plastico. Isto & particularmente vantajoso
onde os membros de reforco 30 e 40 sdo feitos a partir de materiais sujeitaveis a corroséao

(por exemplo ago).
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Com referencia a Figura 1b, uma tira compésita 10 similar aquela mostrada na Fi-
gura 1a, é mostrada. A diferenca entre as tiras 10 da Figura 1a e Figura 1b estdo das bordas
16 e 18. Os detalhes da borda da Figura 1a proporcionam uma interligagdo mecénica entre
convolugdes mecanicas da tira fixada. Em contraditério, as bordas do perfil na Figura 1b
proporciona uma jungéo fundida ou soldada entre as convolugdes adjacentes da tira.

A fusdo das bordas do perfil mostrado na Figura 1a podem ser alcangadas por sol-
vente associado conforme é comumente usado na associagdo de dutos de PVC. Outros
recursos de associacdo incluindo soldagem e colagem podem ser adequados para PVC,
polietileno e outros materiais.

Varios materiais podem ser usados para membros de reforgo interno e externo. E-
xemplos de materiais que poderiam ser usados quer nos membros de reforgo externo e in-
terno incluem ago, ago inoxidavel, aluminio, outros metias, fibras naturais, kevlar, fibras sin-
téticas, e plasticas de alta resisténcia. Por exemplo, conforme mostrado na Figura 7f, um
polimero de alta resisténcia pode ser soldado diretamente no topo do arco.

Em alguns pedidos pode ser desvantajoso pré-revestir os membros de reforgo.Por
exemplo, fio pode revestido com PVC para ajudar com a colagem ao arco da tira composita.
Os fio em alguns pedidos sera revestido de modo a prevenir corroséo por exemplo por gal-
vanizagao. Nicleos de nylon revestidos com polietileno que poderiam ser fundidos sem pre-
judicar as fibras internas podem também ser adequadas em alguns pedidos como membros
de reforgo.

Em alguns pedidos pode ser vantajoso dentear a superficie dos membros de refor-
¢o de modo a prestar ajudacom interligagdo mecénica entre os membros e tira plastica cir-
cundante.

Os membros de reforco podem ser torcidos, trangados, acordoados, entrangcados
ou pré-processados por outros meios de modo a dar alongamento benéfico ou outras pro-
priedades

Os membros de reforgo podem ser pré-aquecidos de modo a melhorar a resisténcia
a ligagdo entre os membros e a tira circundante. Pré-aquecendo o ago reduz o resfriamento
rapido do plastico extrudado e reduz a fragilidade do material naquele ponto.

O membro de reforgo externo em alguns pedidos podem ser diferentes a partir do
membro de reforgo interno. Por exemplo, sob algumas condi¢des de carga € somente ne-
cessario para o membro de reforgo externo ser forte em tens&o (ou ter um modulo de Young
alto em tensdo) e é somente necessario para o membro de reforgo interno em ser forte em
compressé&o (ou ter um alto modulo de Young em compressé&o).Fibras naturais sao fortes em
tensdo porém sao débeis em compressdo e assim podem ser adequadas para o0 membro de
reforco externo ou membros porém ndo para o membros ou membros de reforgo interi-

or.Também, em alguns pedidos, 0 membro de reforgo externo pode mais susceptivel a de-
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gradacado da corrosdo, e em tais circunstancias poderia ser um material resistente a corro-
séo tal como aluminio.

Em muitos pedidos clandestinos, o membro de reforgo pode se alternar entre ten-
sdo e compress3o dentro de cada convolugdo da tira compoésita formando um duto fixado
helicoidalmente.

Nas realizagbes da presente invengdo mostradas nas Figuras 1a e 1b, uma arru-
macdo de sete porgdes de arco se estendendo longitudinalmente 20 transversalmente afas-
tadas espacgadas da tira sdo proporcionadas. Em outras realizagoes na presente invengéo
mais ou menos porgdes de arco 20 podem ser proporcionadas.

Com referencia a Figura 4, um duto compésito fixado helicoidalmente70 produzido
por helicoidalmente enrolar a tira compésita mostrada na Figura 1b, 2 e 3 € mostrada.

Comparando as Figuras 1b e 4, fica aparente que a orientagéo dos membros de re-
forgo 30 e 40 com relagéo ao lado plano 14 da porg&o de base 12 permanece substancial-
mente imutavel apdés o enrolamento da tira de modo a formar o duto 70. As porgoes de ma-
lha plastica intermediarias 23 proporcionam suporte para as tiras de reforgo 20 e 30 durante
o enrolamento da tira 10. Durante enrolamento da tira 10 para formar um duto helicoidal, os
membros de reforgo 30 e 40 sdo dobrados em torno de um eixo substancialmente transver-
sal a tira 10.

Os perfis de tira mostrados nas Figuras 1a, 2a, e 2bmantém a massa do perfil a um
minimo enquanto ao mesmo tempo mantém-se o critério de desempenho necessario para
uma ampla faixa de aplicagées de modo a assegurar que os custos do material sejam mini-
mizados.

A Figura 7 mostra uma realizagédo adicional da presente invengao similar aquela
mostrada na Figura 7a. Com esta realizagdo da invengéo, os arcos 20 tém uma forma me-
nos complexa tendo paredes paralelas simp‘les e os membros de reforgo interno e externo
tém um didmetro bem menor. Deve ser observado que muitas outras variagdes séo possi-
veis e que a porgdo de malha 23 pode ter diferentes formatos e espessura dependendo de
parametros de configuragdes especificas que s&o necessarias em serem alcangadas. O per-
fil ou tira composita mostrada na Figura 7a pode ser produzida por um processo de extruséo
de rolamento.

Com referencia as Figuras 7b, 7c e 7d, vistas ampliadas s&o mostras das variagoes
de arco 20.Por exemplo na Figura 7b uma embocadura abrindo ascendentemente é formada
entre as projecdes 29a e 29b estendendo-se a partir da extremidade distal da porgdo de
arco. As projecdes 29a e 29b sdo capazes de flexionar distancia para permitir a instalagéo
de um membro de reforco externo defio40 para uma posigdo mostrada na Figura 7b. Uma
conta 28 pode entdo ser formada para fechar a embocadura entre as projegbes 29a e 29b

quer através de um processo de soldagem, processo de fusdo solvente ou um processo de
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colagem, por exemplo.

Na Figura 7d, a embocadura aberta abre-se lateralmente. Em seguida, a emboca-
dura aberta pode ser selada quer por colagem, fusdo ou soldagem.

A Figura 7e mostra uma variante adicionais da porgdo de arco 20 em que o membro
de reforgo 30 esta instalado subseqiiente a extrusao da base 12.

Nas Figuras 7g e 7h, variantes adicionais sdo mostradas onde os membros de re-
forgo interno 30 estdo instalados subseqiientes a extrusdo da tira de plastico 11 e onde o
membro de reforgo 30, esta instalado a partir do lado de baixo ou dentro da tira de plastico
1.

A Figura 7f mostra uma variante adicional da por¢do de arco compésito 20 onde o
membro de reforgo externo 40 € um polimero de alta resisténcia que soldado, colado ou co-
extrudado na extremidade distal 26 da porgéo de arco compésito 20.

As dimensdes e formatos da tira de plastico 12, os elementos de reforgo 30e40, e
as porgdes de arco plastico intermediario 23 podem ser variadas para adequar o diametro
do duto a ser fixado. Por exemplo, uma tira compésita do tipo mostrado na Figura 7a pode
ter membros de reforgo 30 e 40 feitas de fio de 1,25mm de didmetro. Em alguns pedidos os
didmetros do fio de 0,8mm ou menos pode ser apropriado ou para tiras compoésitas para uso
em dutos de amplos didmetros, fios muito mais finos, talvez de diversos milimetros em dia-
metros possam ser usados. Varias gradagdes de fio podem ser feitas. As alturas dos arcos
podem variar e podem tipicamente estar entre 5mm e 40mm (embora em alguns pedidos
alturas dos arcos menores ou maiores possam ser apropriadas).

Com referencia a Figura 9, uma realizagdo adicional da presente invengédo esta ilus-
trada. Nesta realizagéo, o primeiro e segundo membros de reforgo externo alongado 42 e 44
estdo posicionados em ajuste lateralmente aos primeiros € segundos lados respectivamente
de um plano p-p bifurcando a por¢éo de arco 20 perpendicular a base 12. Com este disposi-
tivo, a porgdo de arco compdésito 20 esta estabilizado. Deve a porgdo de arco compésito 20
dobrar-se lateralmente para um dos lados, em seguida a tensdo no membro de reforgo no
lado oposto tendera a fortalecer a porgdo de arco compoésito 20 como a tira compésita 10
esta fixada em um duto ou curvada em um eixo lateral para e abaixo da porgéo de base 12.

Com referencia agora as Figuras 10a, 10b, 1c e 10d, em vias ampliadas sdo mos-
tradas de variantes adicionais da area de arco compésito 20.Com estas variantes, uma tira
de reforgo 100 esta incluida na porgéo de tira compdésita 23. A tira de reforgo 100 € do tipo
descrito no pedido prévio do acima referenciado pedido de patente AU2003227090. Em al-
guns pedidos, pode ser preferivel enrolar um duto helicoidal tendo uma perfeita tira de refor-
¢o 100, conforme descrito no supramencionado pedido de patente AU2003227090, e em
seguida subsequentemente, adicionar membros de reforgo interno e externo 30 e 40 con-

forme ilustrado em qualquer uma das Figuras 10a, 10b, 10c e 10d.
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Conforme dever ser aparente a partir da descrigdo acima, a porgéo de arco compo6-
sito 20 pode ser formado de muitas maneiras de modo a criar uma tira compésito tendo uma
porcdo de arco compdsito onde um membro de reforgo interno dentro ou adjacente a porgéo
de base e membro de reforgo externo esta disposto dentro da extremidade distal do porgao
de arco com um porgdo de malha plastica intermediaria se estendendo entre os membros de
reforgo interno ou externo. Opcionalmente, um membro de reforgo adicional na forma de
uma tira 100 pode também ser incluido dentro ou adjacente a porgdo de malha compésito
23.

Processos de instalagédo ou associagéo dos membros de reforgo para a tira plastica
11 incluem porém n3o se limitam a: extrusdo de rolamento, soldagem usando aquecimento
de resisténcia, soldagem usando laser, fusdo por solvente, colagem/ou afixagdo mecanica
(por exemplo grampeamento). A tira plastica pode ser extrudado a partir de PVC, ou polieti-
leno (incluindo polietileno de alta densidade, por exemplo). Onde o PVC for usado, a fusé@o
solvente pode ser preferivel para soldagem em muitos pedidos.

A adicdo dos membros de reforgo 30 e 40 para tira plastica 12 pode também auxili-
ar um aperfeicoamento da taxa de pressdo do duto. As tiras compositas acima descritas po-
dem adicionalmente incorporar elementos para aperfeigoar a taxa de presséo do duto fixado.
Por exemplo, lamina ou tecido de fibra (por exempilo, fibra de vidro), plastico ou aco podem
ser proporcionados de modo a aperfeigoar a taxa de pressao do duto. Qualquer material
tendo o modulo de Young de resisténcia que excede aquela do material plastico da tira pode
ser usada. A lamina pode ser incorporada para o perfil (tira 12) de qualquer forma adequa-
da.Por exemplo, a lamina pode ser fundida a base da tira 12 ou pode ser extrudada cruzada
para uma base da tira 12 de modo proporcionar uma tira 10 conforme mostrado nas Figuras
5e6.

Caracteristicas da borda de interligagdo aperfeigoada pode também ser proporcio-
nada para desenvolver a taxa de pressdo do duto. Exemplos de perfis construidos para pe-
didos de alta presséo sdo mostrados na figuras 5 e 6. Uma ligagdo mecéanica & proporciona-
da por um membro de borda macho 16 € um membro de borda fémea 18 formado a partir da
tira plastica 11. Este perfile extrudado cruzado encapsulando os membros de reforgo 30 e 40
conforme a tira composita 10 é produzida obviando a necessidade em adicionar uma conta
de selagem conforme previamente descrita. Uma lamina 50 ¢ incorporada em uma porgao
de base da tira 11. A lamina 50 tem um modulo de Young mais alto e de maior resisténcia
que a tira de plastico de PVC 11. Quando fixado em um duto helicoidal, esse perfil pode pro-
porcionar um duto de alta pressdo adequado para conduzir fluidos sob pressdo. Embora
convolugbes adjacentes ndo sejam diretamente ligadas ligam junta, a espessura do plastico
e a configuragdo da ligagdo mecanica formada por bordas adjacentes 16 e 18 assegura que

o duto esta capaz de suportar pressdes internas significativas.
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Outras realizagdes da presente invengdo podem ser proporcionadas com a lamina
quer ligadas & base da tira 12 ou embutida dentro da base da tira 12. Materiais tendo propri-
edades direcionais podem ser usados como ou dentro da lamina. Por exemplo, tiras de peli-
cula plasticas orientadas que sao fortes em diregéo longitudinal e débeis em diregéo trans-
versal também podem ser usadas.Tais tiras podem melhorar a resisténcia “arqueada” do
duto fixado.

Tiras de pelicula plastica que s3o fortes na diregdo transversal e débeis na diregao
longitudinal podem também serem usadas.

Em alguns pedidos sera desejavel formar uma lamina a partir de duas (ou mais) ti-
ras de pelicula plastica que s&o fortes em diregdo ortogonal mutuas dai resultando em um
compdsito de alta resisténcia em todas as diregbes.

Exemplos de materiais adequados tendo propriedades direcionais incluem folha de
poliolefina altamente distensivel. Tais folhas tém uma alta proporgé&o de moléculas orientadas
na mesma diregdo que proporciona um alto modulo de Young e rende resisténcia.

O Pedido de Patente Australiana de N° AU2003227090 intitulada “Tira Compdsita
Enrolavel para Formar um Duto Helicoidal e Processo para Fabricagdo do Mesmo” revela
outra tira composita e caracteristicas de duto compésito junto com processos de produgéo
de dutos. Estas caracteristicas e processos podem ser usados com a presente invengéd ea
revelagdo do AU2003227090 é aqui incorporada em sua totalidade na presente especifica-
¢ao.

De forma geral, varias percentagens de fibras curtas com alto modulo - e (por e-
xemplo fibras de vidro) podem ser dispersas totaimente pelo perfil inteiro de modo a propor-
cionar desempenho implementado. A incorporagéo de tais fibras podem aperfeicoar a resis-
téncia a tensdo da tira compdsita e pode aperfeigoar a taxa de pressdo de um duto fixado a
partir de tais tiras.

As varias tiras compdsitas descritas e ilustrada acima podem ser fabricadas em
uma variedade de maneiras. De modo particular, os membros de reforgo podem ser adicio-
nadas durante o processo de extrus&do (extrusdo cruzada), ap6és o processo de extrusao
porém antes de enrolar a tira compoésita em um rolo, durante o processo de enrolamento,
durante o processo de enrolamento do duto ou apés o processo de enrolamento do duto.

Dependendo do pedido, o processo de enrolamento do duto pode ser subterraneo
dentro de um duto a ser reabilitado, na superficie do solo ou no local de construgdo ou em
um local de fabricagdo do duto.

Conforme pode ficar claro a partir da figura 7a a 7f, os membros de reforgo externo
podem ser adicionados em varios pontos separadamente ou junto nos processos de fabrica-
cao referidos e incluindo a pds instalagdo.Por exemplo, o membro de reforgo interno pode

ser adicionado quando do estagio de extrusdo através do processo de extrusao cruzada e
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do membro de reforgo externo pode ser adicionado durante ou apés o processo de enrolar a
tira compdsita 10 em um duto 70.

Com referencia afigura 8a. e 8b, um processo em que o membro de reforgo externo
40 na forma de um fio é adicionado & tira compésita 10 durante o processo de enrolamento
esta ilustrado esquematicamente. Um par de rolos de fios 50 sdo proporcionados para ali-
mentar os fios 40 em ranhuras ou fendas 27 formadas no cimo da porgéo de arco 20.

Em alguns pedidos pode ser desvantajoso adicionar o fio no estagio de enrolamen-
to. Por exemplo, quando de projetos de reabilitagdo, a adigdo do fio no local pode tornar-se
bem dificil.

Ao adicionar o fio no rolo em alguns pedidos pode ser melhor que simplesmente a-
dicionar através de extrusdo cruzada, conforme a tira ja esteja dobrada, e dai menos estres-
se & introduzido na tira que pode por ultimo quer limitar seus uso, ou significar que o tama-
nho do didmetro interno do rolo precisa ser aumentado dai reduzindo a capacidade do rolo
(que em conseqliéncia aumenta os custos de frete).

Opcionalmente, o esticador 60 pode ser proporcionado de modo que o fio 40 ja se
apresenta pré-esticado. Isto resulta em um duto pré-estressado 70 onde os membros de
reforgo externo (fio) 40 estdo em tensdo e os membros de reforgo interno estdo em com-
presséao.

De modo vantajoso, as projegdes 29a e 29b sdo configuradas com um condutor i-
lustrado na Figura 8b. Este condutor junto com a flexibilidade das projegdes 29a e 29b, per-
mite que os fios rompam no local quando est&o esticados.Uma vez firmemente mantidos em
ranhuras 27, uma conta pode ser adicionada de modo a selar o membro de reforgo da reali-
zacgao (pode ser desejavel para o fio de ago por exemplo).

Adicionando o membro de reforco externo apés ou mesmo durante o processo de
enrolamento do duto conforme descrito acima e ilustrado na figura 8a proporciona um nume-
ro significativo de vantagens. Sem quer um membro ou ambos os membros de reforgo es-
tando em posicéo junto ao ponto de enrolamento do duto, as forgas sdo expressivamente
reduzidas. Isto facilita o processo de enrolamento. Aditivamente, com o processo ilustrado
na figura 8a e descrito acima, uma tira de bem alto compoésito desenvolveu uma rigidez de
duto que pode ser alcangado porque o duto ja tinha sido formado e dai ndo se tornou ne-
cessario configurar a tira de compoésito completa para a enrolabilidade.

Sem adicionar quer um membro ou ambos os membros antes de enrolar em carre-
tel pode liberar um aumento no comprimento da tira fixa por rolo a medida que for possivel
iniciar o enrolamento em carretel em um didmetro inferior.

Em alguns pedidos, pode ser vantajoso enrolar o duto diretamente apés a produgao
da tira compdsita 10 sem a etapa intermedidria de enrolar no carretel a tira compésita. Com

as varias realizagdes da presente invengéo descrita acima, particularmente agueles que
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empregam fios, se acordoados o ndo acordoados, é de custo mais eficaz operar um proces-
so de fabricagdo de duto de forma continua. Isto deve-se aos longos comprimentos dos fios
que estao disponibilizados no comercio e também dos assim longos dutos que podem ser
feitos em processo continuo sem a necessidade de empregar trabalho adicional para juntar
o fio (membro de reforgo).Este processo continuo pode promover beneficios adicionais signi-
ficativos incluindo uma redugdo no inventario quando comparado ao processo para enrola-
mento de um duto empregando-se membros de reforgo na forma de tira (tal como descrito
no pedido prévio de Patente N° AU2003227090 referido acima).

Ainda que a presente invencéo tenha sido descrita em termos de realizagdes prefe-
ridas com o propdsito de melhor facilitar a compreensdo da invengdo, deve ser observado
que varias modificagdes podem ser feitas sem se afastar dos principios da invengédo. Contu-
do, a presente invengdo deve ser compreendida ao incluir tais modificagées dentro de seu

ambito.
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REIVINDICACOES

1. Tira compésita enrolavel para formar um duto helicoidal para o transporte de flui-

dos, CARACTERIZADA pelo fato de que a tira compdsita compreende:

- uma tira plastica alongada tendo uma porgéo de base, a porgao de base tendo um
lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

-pelo menos uma porgao de arco se estendendo longitudinalmente apoiando da fa-
ce externa da porcdo de base, a porgdo de arco tendo uma extremidade distal remota da
porgao de base;

- um membro de reforgo interno disposto dentro ou adjacente a porgéo de base;

-um membro de reforgo alongado externo disposto dentro da extremidade distal da
porcdo de arco paralela ao membro de reforgo interno; e

- uma malha plastica intermediaria se estendendo entre os membros interno e ex-
terno, a porcdo de malha junto com os membros de reforgo externo e interno formando uma
porgcédo de arco compésito,

- em que quando o fixado em um duto helicoidal, a por¢éo de arco compadsito refor-
¢o o duto contra cargas de esmagamento radial.

2. Tira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que o
membro de reforgo externo é construido a partir de um material tendo Modulo de Young
mais alto que aquele da tira plastica em que o membro de reforgo interno é construido a
partir de um material tendo um Médulo de Young mais alto que da tira plastica.

3. Tira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que os
membros de reforgo externo sdo completamente encapsulados.

4. Tira, de acordo com a qualquer uma das reivindicagbes de 1 a 3,
CARACTERIZADA pelo fato de que os membros de reforgo séo filamentos acordoados ou
ndo acordoados.

5. Tira, de acordo com a reivindicagéo 4, CARACTERIZADA pelo fato de que os
membros de reforgo séo fios.

6. Tira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que a tira
compésita inclui uma pluralidade de porgdes de arco composito se estendendo longitudinal-
mente se apodia da face externa da porgdo de base.

7. Tira, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que a tira
compésita inclui formagdes de conexdo nas bordas opostas dos mesmos, a formagdes de
conexdo adaptadas para interligarem-se quando a tira esta fixada em um curso helicoidal e
adjacente a porgdes de borda da tira sobrepondo-se uma sobre a outra.

8. Tira, de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADA pelo fato de que para
cada porgado de arco compésito, uma distancia medida a partir da face interna da tira ascen-

de a uma extremidade distal da por¢do de arco compdésito ndo € maior que a distancia me-



10

15

20

25

30

35

dida da face interna da tira que ascende a um apice das formagdes de conex&o.

9. Tira, de acordo com a reivindicacdo 1, CARACTERIZADA pelo fato de que tem
um primeiro e segundos membros de reforgo externo alongado disposto dentro da extremi-
dade distal da por¢édo de arco posicionada lateralmente justa ao primeiro e segundo lados
respectivamente de um plano bifurcando a porgéo de arco perpendicularmente a base.

10. Tira compédsita enrolavel para formar um duto helicoidal para transporte de fluido,
a tira compésita sendo CARACTERIZADA pelo fato de que compreende:

- uma tira plastica alongada tendo uma porgéo de base, a porgéo de base tendo um
lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

-pelo menos uma porgéo de arco se estendendo longitudinalmente apoiando da fa-
ce externa da porc¢do de base, a porgdo de arco tendo uma extremidade distal remota da
porgdo de base;

- um membro de reforgo interno disposto dentro ou adjacente a porgao de base;

- um primeiro e segundo membros de reforgo externo alongado disposto dentro da
extremidade distal da porgéo de arco paralela ao membro de reforgo interno e posicionado
lateralmente justo aos primeiros e segundos lados respectivamente do plano bifurcando a
porcdo de arco perpendicular a base; e

- uma malha plastica intermediaria alongada se estendendo entre os membros de
reforgo interno e externo junto com os membros de reforgo interno e externo formando uma
porcdo de arco compdsito,

- em que quando o fixado em um duto helicoidal, a porgdo de arco compdsito refor-
¢o o duto contra cargas de esmagamento radial.

11. Tira, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que o
membro de reforgo externo é construido a partir de um material tendo um Modulo de Young
mais alto que aquele da tira plastica e em que o membro de reforgo interno & construido de
um material tendo um Modulo de Young mais alto que aquele da tira plastica.

12. Tira, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADO pelo fato de que os
membros de reforgo interno e externo sdo completamente encapsulados.

13. Tira, de acordo com qualquer das reivindicagbes de 10 a 12,
CARACTERIZADA pelo fato de que os membros de reforgo sédo filamentos acordoados ou
ndo acordoados.

14. Tira, de acordo com a reivindicagao 13, CARACTERIZADA pelo fato de que os
membros de reforgo sio fios.

15. Tira, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADA pelo fato de que a
tira compésita inclui uma pluralidade de porgdes de arco composito se estendendo longitu-
dinalmente se apo6ia da face externa da porgéo de base.

16. Tira, de acordo com a reivindicagdo 10, CARACTERIZADA pelo fato de que a
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tira composita inclui formagdes de conexdo nas bordas opostas dos mesmos, a formagdes
de conexdo adaptadas para interligarem-se quando a tira esté fixada em um curso helicoidal
e adjacente a porgdes de borda da tira sobrepondo-se uma sobre a outra.

17. Tira, de acordo com a reivindicagdo 16, CARACTERIZADA pelo fato de que pa-
ra cada porgdo de arco composito, uma distancia medida a partir da face interna da tira as-
cende a uma extremidade distal da porgdo de arco compdsito ndo é maior que a distancia
medida da face interna da tira que ascende a um apice das formagdes de conexao.

18. Duto compreendendo uma tira compésita helicoidalmente fixada, a tira compési-
ta sendo CARACTERIZADA pelo fato de que a agéo compreende:

- uma tira plastica alongada tendo uma porgéo de base, a porgdo de base tendo um
lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma face externa;

-pelo menos uma porgao de arco se estendendo longitudinalmente apoiando da fa-
ce externa da porgdo de base, a porgdo de arco tendo uma extremidade distal remota da
porgéo de base;

- um membro de reforgo interno disposto dentro ou adjacente a porgéo de base;

-um membro de reforco alongado externo disposto dentro da extremidade distal da
por¢ao de arco paralela ao membro de reforgo interno; e

- uma malha plastica intermediaria se estendendo entre os membros interno e ex-
terno, a porgdo de malha junto com os membros de reforgo externo e interno formando uma
porcdo de arco compadsito,

- em que quando o fixado em um duto helicoidal, a porg&o de arco compésito refor-
go o duto contra cargas de esmagamento radial.

19. Duto, de acordo com a reivindicagdo 18, CARACTERIZADO pelo fato de que a-
tira compésita tem um primeiro e segundo membros de reforgo interno alongado dispostos
dentro da extremidade distal da porgdo de arco posicionada lateralmente justo ao primeiro e
segundo lados respectivamente de plano bifurcando a porgéo de arco perpendicularmente a
base.

20. Processo de produgdo um duto, CARACTERIZADO pelo fato de que compre-
ende as etapas de:

a) extrusdo de uma tira plastica alongada, a tira tendo uma porgéao de base, a por-
¢do de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo
uma face externa, e pelo menos uma porgdo de arco se estendendo longitudinalmente em
apoio a partir da face externa da porgéo de base;

b) introdugéo de um membro de reforgo inferior em porgéo de base da tira em uma
porgao adjacente a pelo menos uma porgdo de arco de modo a formar uma tira compadsita
sub-montada;

c) enrolamento da tira compésita sub-montada em um grupo de tiras ou em um duto
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fixado helicoidalmente;

d) introdugdo de um membro de reforgo superior em uma porgé&o de cume de pelo
menos uma porgao de arco de modo a formar uma tira compésita montada,

em que a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou
ap6s a etapa de extrusdo porém antes da etapa de enrolamento e em que a etapa de intro-
ducdo do membro de reforgo ocorre durante ou apés a etapa de enrolamento.

21. Processo, de acordo com a reivindicagdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de
que a etapa b) de introdugdo e extrusdo ocorre junto em uma pega extrusdo de rolamento.

22. Processo, de acordo com a reivindicagdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de
que etapa c) de enrolamento compreende o enrolamento da tira compésita sub-montada em
um duto.

23. Processo, de acordo com a reivindicagdo precedente, CARACTERIZADO pelo
fato de que a etapa d) de introdugao inclui o tensionamento do membro de reforgo interno de
forma que o duto seja pré-estressado.

24. Processo, de acordo com a reivindicagdo 20, CARACTERIZADO pelo fato de
que adicionalmente compreender a etapa de selagem do membro de reforgo superior dentro
da porgédo de topo de pelo menos um arco.

25. Processo de produgédo de um duto, CARACTERIZADO pelo fato de que com-
preende as etapas de:

a) extrusdo de uma tira plastica alongada, a tira tendo uma porgéo de base, a por-
¢do de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo
uma face externa, e pelo menos uma porg¢édo de arco se estendendo longitudinalmente em
apoio a partir da face externa da porgdo de base a porcdo de arco tendo uma extremidade
distal remota a partir da porgéo de base;

b) introdugdo de membro de reforgo inferior em uma porgéo de base da tira em uma
posicdo adjacente a pelo menos uma porcdo de arco de modo a formar uma tira composita
sub-montada;

c) dobra da tira compésita acerca de um eixo transversal a base;

d) introdugdo de um membro de reforgo superior em uma extremidade distal de pelo
menos uma porgéo de arco de modo a formar uma tira compésita montada,

em que a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou
ap6s a etapa de extrusdo porém antes da etapa de dobragem, e em que a etapa de introdu-
cdo do membro de reforgo superior ocorre durante ou apos a etapa de dobragem.

26. Processo de produgdo de um duto, CARACTERIZADO pelo fato de que com-
preende as etapas de:

a) extrusdo de tira plasticas alongadas, a tira tendo uma porgéo de base, a porgao

de base tendo um lado inferior definindo uma face interna e um lado superior definindo uma
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face externa, e pelo menos uma porgédo de arco se estendendo longitudinalmente em apoio
a partir da face externa da porgdo de base, a porgdo de arco tendo uma extremidade distal
remota a partir porgéo de base;

b) introdugdo de um membro de reforgo em indistintamente de: a porgao de base da
tira em uma posigdo adjacente a pelo menos uma porgéo de arco, ou a extremidade distal
de pelo menos uma porgédo de arco de modo, a formar uma tira compésita sub-montada;

c) dobra da tira compdsita acerca de um eixo transversal a base;

d) introdugdo de um segundo membro de reforgo em outro de: a porgéo de base da
tira em uma posigdo adjacente a pelo menos uma porgéo de arco, ou extremidade distal de
pelo menos uma porgéo de arco de modo a formar uma tira composita montada,

da qual a etapa de introdugdo de um membro de reforgo inferior ocorre durante ou
ap6s etapa de extrusdo porém antes de etapa de dobra e na qual a etapa de introdugéo do

membro de reforgo superior ocorre durante ou apés a etapa de dobragem.
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RESUMO

“TIRA ENROLAVEL DE COMPOSITO REFORGADO PARA FORMAR UM DUTO
HELICOIDAL E METODO DE FABRICAGAO DO MESMO”

E revelada uma tira de composito enrolavel para formar um duto helicoidal para o
transporte de fluidos. A tira de compésito caracteriza-se por compreender: uma tira plastica
alongada (11) tendo uma porgéo de base (12), a por¢éo de base (12) tendo um lado superior
definindo uma face externa (15); e pelo menos uma porgédo arqueada de compoésito (20) se
estendendo longitudinalmente em apoio da face externa (15) da porgéo de base (12). A por-
¢do arqueada (20) tem uma extremidade distal (23) remota da porgao de base (12). A porgao
arqueada de compdsito compreende: um membro de reforco interno alongado (30) disposto
dentro ou adjacente a porgdo de base (12); um membro de reforgo interno alongado (40)
disposto da extremidade distal (20) da porgéo arqueada (20) paralela ao membro de reforgo
interno (30); e uma porgdo de malha plastica intermediaria alongada (23) se estendendo
entre os membros de reforgo externo e interno (30, 40). Quando introduzida em um duto

helicoidal, a porgdo arqueada de composito (20) reforga a duto em sentido contrario as car-
gas de esmagamento.
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