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E DESCRITA UMA MAQUINA E METODO PARA PRODUZIR SUPORTES DE RECIPIENTES DE
BEBIDAS DE QUALIDADE CONSISTENTEMENTE ELEVADA COM TAXAS DE PRODUGCAO
ELEVADAS E NUM CUSTO ECONOMICO. OS SUPORTES DE RECIPIENTES DE BEBIDAS (500)
PODEM SER PRODUZIDOS NA MAQUINA AO UTILIZAR O METODO AQUI DESCRITO A UMA TAXA
DE 50000 SUPORTES DE RECIPIENTES DE BEBIDAS POR HORA. O PASSO INICIAL DE
INTRODUZIR AS PECAS EM BRANCO (810) DENTRO DO MECANISMO DE TRANSPORTE DA
MAQUINA ASSEGURA QUE AS PECAS EM BRANCO SEJAM ADEQUADAMENTE ALINHADAS E
TENHAM UM ESPACAMENTO PREDETERMINADO ENTRE AS MESMAS, O QUE EVITA
OBSTRUCOES DA MAQUINA E A RESULTANTE PARAGEM DO TRABALHO (FIG. 2). O PROCESSO
INCLUI OS PASSOS PARA PRE-TRAVAR OU PREDOBRAR AS ABAS (FIG. 5) QUE PERMITE QUE A
DOBRAGEM FINAL DAS ABAS SEJA REALIZADA COM A FIABILIDADE E VELOCIDADE
NECESSARIAS. TUDO, EXCEPTO O PASSO FINAL DO PROCESSO DE FABRICO, E REALIZADO
ENQUANTO AS PECAS EM BRANCO ESTAO A SER TRANSPORTADAS A UMA TAXA ELEVADA
CONSTANTE AO LONGO DO COMPRIMENTO DA MAQUINA.
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RESUMO
“Suporte de recipiente de bebidas”

E descrita uma magquina e método para produzir suportes
de recipientes de Dbebidas de qualidade consistentemente
elevada com taxas de producédo elevadas e num custo econdmico.
Os suportes de recipientes de bebidas (500) podem ser
produzidos na méguina ao utilizar o método aqui descrito a
uma taxa de 50000 suportes de recipientes de Dbebidas por
hora. O passo inicial de introduzir as pecas em branco (810)
dentro do mecanismo de transporte da maquina assegura dque as
pecas em branco sejam adequadamente alinhadas e tenham um
espacamento predeterminado entre as mesmas, o dque evita
obstrucdes da maquina e a resultante paragem do trabalho
(FIG. 2). O processo inclul os passos para pré-travar ou pré-
dobrar as abas (FIG. 5) que permite que a dobragem final das
abas seja realizada com a fiabilidade e velocidade
necessarias. Tudo, excepto o passo final do processo de
fabrico, é realizado enquanto as pecas em branco estdo a ser
transportadas a uma taxa elevada constante ao longo do
comprimento da maquina.
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DESCRICAOQ
“Suporte de recipiente de bebidas”
ANTECEDENTES DO INVENTO

Encontra-se descrito na Patente U.S. No. 5,205,473 um
suporte de recipiente de bebidas ondulado e reciclével. O
suporte de recipiente de bebidas descrito nesta arte anterior
¢ formado a partir de uma peca em branco plana de material
que tem uma forma arqueada convexa ao longo de uma porcao de
bordo de topo e uma forma arqueada cbdncava ao longo de um
bordo de fundo. A peca em branco plana pode ser formada a
partir de uma variedade de materiais ondulados, incluindo
cartdo ondulado. O material pode ter uma Unica ou multiplas
chapas de revestimento e os ondulados podem ser sinuosos ou
angulares. Os bordos laterais da peca em branco prolongam-se
em geral de modo radial a partir do centro do topo arqueado e
dos bordos de fundo. A peca em branco plana é dobrada em
torno de um par de eixos de dobragem para formar uma
estrutura plana com bordos de sobreposicdo gque sdo seguros
uns aos outros. A estrutura achatada pode depois ser aberta e
tem a forma de um tronco de cone. Muito embora esta patente
descreva 0s passos para o fabrico deste suporte de recipiente
de bebidas, ndo descreve um processo ou método de fabrico
para produzir os suportes em alta qualidade e em grande
volume num custo econdémico. Uma vez que este é um produto que
se destina a ser utilizado apenas uma vez e depois deitado
fora, Jjuntamente com o recipiente de bebida, o custo de
producdo tem de ser minimizado.

BREVE SUMARIO DO INVENTO

A finalidade deste invento consiste em produzir suportes
de recipientes de bebidas numa gqualidade consistentemente
elevada em grandes volumes a um custo econdmico. Os suportes
de recipientes de bebidas podem ser produzidos na maquina que
utiliza o método aqui descrito a uma taxa muito aumentada. Os
suportes de recipientes de bebidas produzidos com esta
maquina e método tém elevada qualidade e sdo produtos muito
uteis. 0 problema inicial que foi encontrado no
desenvolvimento deste invento era a introducdo adequada das
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pecas em branco dentro da mégquina de processamento.
Verificou-se que, a nado ser dJgue as pecas em branco fossem
inicialmente alinhadas de modo adequado no mecanismo de
transporte da médquina, as pecas em branco iriam fazer com que
a maguina encravasse, O dJue iria tornar necessario parar a
magquina, limpando a parte obstruida e pondo de novo a
funcionar o processo de fabrico. A maquina e o processo
descritos aqui ultrapassam esse problema. Para produzir este
produto a esta taxa muito aumentada, era necessario
desenvolver um processo no qual todas as operacdes do
processo fossem realizadas enquanto as pecas em branco e os
produtos no processo de fabrico se estivessem a mover. O
tempo necessadrio para desacelerar e depoils voltar a acelerar,
no trazer da peca em branco a uma paragem para realizar uma
Unica operacdo, teria tornado impossivel o alcancar da taxa
aumentada. Um outro desafio «critico que teria de ser
ultrapassado era que um adesivo, activado por calor, teria de
ser aplicado a superficie interna do suporte de recipiente de
bebidas, que teria de ser cristalizado durante o processo de
fabrico para impedir que as superficies internas do produto
aderissem umas as outras. Isto foi resolvido ao aplicar
correntes de ar de congelacdo em precisamente o lugar e o
momento certos durante o processo.

Ambas as abas da peca em branco tém de ser dobradas para
cima durante o processo de fabrico. Foi desenvolvido um
procedimento que 1ncluia os passos de pré-travagem ou pré-
dobragem das abas que permitiam que a dobragem final das abas
fosse realizada com a fiabilidade e velocidade necesséarias.

EFm resultado deste invento, os suportes de recipientes
de bebidas aqui descritos podem ser prontamente produzidos
num processo continuo de méquina. No processo aqui descrito,
um operador carrega pilhas de pecas em branco no inicio da
linha de producdo e, um segundo operador, apanha grupos de
produtos acabados que se encontram numa formacdo imbricada e
coloca 0s grupos em calixas de expedicdo.

BREVE DESCRICAO DAS VARIAS VISTAS DOS DESENHOS

A FIG. 1 é uma vista em perspectiva frontal do aparelho
de contencdo vertical;
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a FIG. 2 é& uma vista lateral esquemdtica da &rea da
porta de alimentacdo da maquina;

a FIG. 3 é uma vista em perspectiva das &reas da porta
de alimentacdo e da boca de maquina;

a FIG. 4 é uma vista em perspectiva da estacdo de
desbaste;

a FIG. 5 é uma vista em perspectiva do mecanismo para
pré-travar a aba esquerda da peca em branco;

a FIG. 6 é& uma vista em perspectiva do mecanismo para
pré-travar a aba direita da peca em branco;

a FIG. 7 é uma vista em perspectiva da estacdo de
trabalho na qual o adesivo activado por calor é aplicado;

a FIG. 8 é uma vista em perspectiva da estacdo de
trabalho na qual ar frio é aplicado ao adesivo activado por
calor;

a FIG. 9 é uma vista em perspectiva da estacdo de
trabalho na qual a aba de colagem esquerda é dobrada por cima
da seccdo central da peca em branco;

a FIG. 10 é uma vista em perspectiva das estacdes de
trabalho nas quais o adesivo de costura fundido por calor é
aplicado e a aba de sobreposicdo direita é dobrada por cima e
pressionada contra a area onde o adesivo fol aplicado;

a FIG. 11 é uma vista em perspectiva do aplicador de
pressao;

a FIG. 12 ¢é uma vista em perspectiva aumentada do
produto acabado tal como estd a ser alimentado para dentro da
boca do aplicador de presséao;

a FIG. 13 é uma vista em perspectiva por tréas do
aplicador de pressido que mostra o produto acabado que sai do
aplicador de presséo;

a FIG. 14 é uma vista planificada de uma peca em branco
isolada assim que se comeca através da maquina de
processamento com o lado ondulado ou canelado para cima;

a FIG. 15 é uma vista planificada de uma peca em branco
isolada guando estd a ser desbastada;

a FIG. 16 é uma vista planificada de uma peca em branco
isolada assim que a cola de adesdo por calor é aplicada a sua
superficie canelada;

a FIG. 17 é& uma vista planificada de uma peca em branco
isolada assim que é aplicado ar frio a cola de adesdo por
calor que foil aplicada a sua superficie canelada;
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a FIG. 18 é uma vista planificada isolada de uma peca em
branco depois da aba de colagem ter sido dobrada ao longo de
um dos eixos de dobragem;

a FIG. 19 é uma vista planificada isolada da peca em
branco depois do bordo esquerdo ter sido dobrado para cima ao
longo de um eixo de dobragem e cola ter sido aplicada a
superficie da chapa de revestimento;

a FIG. 20 é uma vista planificada isolada da peca em
branco depois do bordo direito ter sido dobrado para cima ao
longo de um eixo de dobragem, de tal modo dgue sobrepde a
porcdo do bordo esquerdo, segundo no qual a cola foi aplicada
a superficie da chapa de revestimento; e

a FIG. 21 é uma vista planificada isolada da peca em
branco enquanto a pressdo estd a ser aplicada para segurar as
porcdes sobrepostas dos bordos direito e esquerdo em

conjunto.

DESCRICAO DETALHADA DO INVENTO

As pecas em branco 10 utilizadas no processo e na
magquina deste invento sdo produzidas por operacdes de
impressdo e corte por matriz que sdo realizadas por um
mecanismo ndo incluido neste invento. As pecas em branco de
outras concepcdes e substratos de matéria prima podem ser
utilizados no pdr em pratica do método deste invento e
processarem-se com a magquina deste invento. Contudo, as pecas
em branco aqui descritas e wutilizadas na concretizacao
preferida deste invento tém uma uUnica chapa de revestimento e
um Unico ondulado canelado. Muito embora possam @ ser
produzidos suportes de recipientes de bebidas de outras
concepcdes finais ao utilizar o método e a magquina aqui
descritos, o produto final aqui descrito tem a superficie
canelada em contacto com o recipiente de bebida e o lado da
chapa de revestimento no exterior. Podem ser proporcionados
indicios na superficie externa de chapa de revestimento. Tal
como sera presentemente descrito, cada peca em branco iréa ser
dobrada ao longo de linhas de dobragem predeterminadas. Sao
produzidas perfuracdes na peca em branco ao longo destas
linhas de dobragem na producdo das pecas em branco. Também
sdo produzidas perfuracdes durante a producdo das pecas em
branco na é&area onde as extremidades livres das pecas em
branco s&o seguras de modo Junto por adesivo. Estas
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perfuracdes sao formadas na superficie da chapa de
revestimento para permitir que o adesivo penetre nesta
superficie.

Na descricdo dque se segue do método e da maquina 100
para produzir suportes de recipientes de bebidas a partir de
pecas em branco 10 num produto final 500, os sentidos, tais
como para a frente, esquerda e direita, s&do determinados a
partir de uma posicdo em frente da madquina 100 a olhar no
sentido em que as pecas em branco avancam durante os passos
de processamento. A maquina 100 prolonga-se longitudinalmente
sobre um comprimento considerdvel e inclui um numero de
estacbes de trabalho ao 1longo do seu comprimento. Na
descricdo que se segue, vao ser descritas as estacdes de
trabalho ao longo dos lados esquerdo e direito. Quando se
descreve as estacdes de trabalho no lado esquerdo da maguina
100, o sentido de movimento das pecas em branco 10 ira ser
indicado pelo sentido de uma seta A e, guando se descreve as
estacdes de trabalho no lado direito da maquina, o sentido de
movimento das pecas em branco 10 iréd ser indicado pelo
sentido de uma seta B. Na concretizacdo preferida, existe um
operador num terminal de arranque da maguina dJque carrega
pilhas de pecas em branco para dentro da méquina 100 e um
segundo operador no terminal de acabamento da maquina gue
carrega o produto acabado 500 para dentro de caixas de cartao
de expedicdo. Na concretizacdo preferida da méquina, os
passos de converter as pecas em branco nos produtos acabados
sdo realizados de modo automdtico pela madquina assim gque as
pecas em branco sao transportadas pela madgquina 100 ao longo
do seu comprimento longitudinal. Os transportadores para
transportar as pecas em branco 10 aco longo do comprimento da
maquina 100, assim como © mecanismo para realizar 0s passos
de processamento sobre a peca em branco, sdo todos realizados
por ou suportados por uma armacdo de maguina 102.

Existe um aparelho de contencdo vertical 30, ver a FIG.
1, num terminal de arranque da maquina, que recebe uma pilha
de pecas em branco 10. As pecas em branco 10 sdo entao
sequencialmente libertadas para um conjunto de correias de
introducdo 50, ver a FIG. 2, que transportam as mesmas para
dentro da boca 101 do mecanismo de transporte da maquina 100.
A velocidade de producdo de suportes de recipientes de
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bebidas foi grandemente aumentada como resultado da maguina e
método aqui descritos.

O aparelho de contencdo vertical 30 inclui Dbarras
laterais 32, 1ligadas a uma armacdo de maquina 102, que
funciona para impedir gque as pecas em branco 10 se movam para
a esquerda ou para a direita, e um par de bracos traseiros 36
que funcionam para reter a pilha de pecas em Dbranco
perpendiculares a boca 101 da maquina 100 e impedir dque a
pilha caia.

Tal como melhor se pode ver na FIGS. 2 e 3, o aparelho
de contencdo vertical 30 inclui apoios traseiros 34 que tém
superficies curvadas 35 ao longo dos seus bordos de fundo. As
superficies curvadas 35 funcionam para guiar as pecgas em
branco 10 a medida dque as mesmas Sdao sequencialmente
transportadas para a frente a partir do fundo da pilha pelas
correias de introducdo 50. Os apoios traseiros 34 séao
suportados por uma armacdo de maquina 102, ver a FIG. 3,
através de barras de montagem em forma de L 104. Os apoios
traseiros 34 estdo ligados as barras de montagem em forma de
L 104 através de um mecanismo que permite que os apoios da
frente 34 sejam ajustados de modo preciso na direccéo
vertical. Este ajustamento é para acomodar a espessura das
pecas em branco. Quando uma expedicdo de pecas em branco é
recebida, as mesmas tém em geral uma espessura uniforme.
Contudo, ocasionalmente dentro de uma expedicdo de pecas em
branco assim como lotes de pecas em branco a partir de
fabricantes diferentes, existem pecas em Dbranco de uma
espessura dgeral ligeiramente diferente. Quando isto ocorre,
0s apoilos traseiros 34 tém de ser ajustados em relacdo a
superficie superior de um conjunto de correias de introducéao
50, de tal modo gue uma Unica peca em branco 10 possa passar
por baixo dos apoios traseiros 34 quando suportada nas
correias de introducdo 50.

A altura do aparelho de contencdo vertical 30, assim
como os apoios de suporte 32, 34, 36, foram concebidos a
medida para introduzir as pecas em branco dentro de uma
magquina na taxa elevada que esta magquina tem de capacidade
para produzir produtos acabados. A velocidade da madquina
ditou que o aparelho de contencédo vertical tem em excesso 200
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pecas em branco no mesmo em todos os momentos. Um operador
estd continuamente a adicionar pecas em branco a pilha para
assegurar dque o aparelho de contencdo vertical 30 contenha
sempre um minimo de 200 pecas em branco. Os apoios 32, 34, 36
também funcionam para impedir que as pecas em branco dobrem a
medida que entram na boca 101 da magquina 100.

O aparelho de contencédo vertical 30 também inclui um par
de vibradores 38 que incluem almofadas planas 39 gque encostam
contra a superficie traseira da pilha de pecas em branco
perto do fundo da pilha. O movimento vibratdério horizontal é
transportado para as almofadas ©planas 39 a partir de
mecanismos de producdo de vibracédo 40.

A FIG. 2 & uma vista lateral esquemdtica na gqual uma
certa estrutura, tal como a barra lateral 32 e uma armacdo de
maquina 102, que ndo foram mostradas para 1lustrar melhor a
relacdo entre o apoio traseiro 34 e o conjunto de correias de
introducdo 50, funcionam como uma porta de alimentacdo para
as pecas em branco individuais 10. Deve ser indicado que as
pecas em branco individuais 10 sdo alimentadas a partir do
fundo da pilha de pecas em branco 10 mantidas no aparelho de
contencdo vertical 30. Na FIG. 2, o apoio traseiro esquerdo
34 é mostrado e deve ser entendido gque um apoio traseiro
direito idéntico 34 se encontra escondido nesta vista pelo
apoio esquerdo 34. A superficie da frente da pilha de pecas
em branco 10 encontra-se em engate com a superficie traseira
dos apoios da frente 34. Os apoios traseiros 34 tém
superficies curvadas 35 nas suas extremidades inferiores. Os
vibradores 38 fazem com que as pecas em branco 10 no fundo da
pilha se movam para a frente, seguindo as superficies
curvadas 35 dos apoios traseiros 34. Por baixo da pilha de
pecas em branco 10 encontra-se um conjunto de correias de
introducdo espacadas 50 que sdo conduzidas, no sentido da
seta A na FIG. 2, por um tambor de accionamento 43. O
conjunto de correias de conducdo 50 prolonga-se através de
toda a largura das pecas em branco 10. Existe uma pluralidade
de rolos 44 por baixo das correias de conducdo 42 e um rolo
de levantar 45 para manter as correias esticadas. A peca em
branco de fundo 10 na pilha assenta sobre a superficie
superior do conjunto de <correias de condugdo 50 e é
transportada desse modo para a frente. 0Os apoios traseiros 34
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sdo ajustados em relacdo a superficie superior do conjunto de
correias de conducdo, de tal modo que existe ali um intervalo
entre os mesmos suficiente para permitir que uma peca em
branco 10 passe por baixo da ponta de fundo dos apoios
traseiros 34. Quando uma peca em branco 10 emerge a partir
debaixo dos apoios traseiros 34, a mesma encontra um rolo
central mantido em baixo 46 suportado por uma haste de
montagem 47 assim como bancos de rodas de rolo 48 nas
extremidades da direita e da esquerda da peca em branco 10. O
rolo central mantido em baixo 46 e o banco de rodas de rolo
48 sdo suportados por uma armacdo de maquina 102, ver a FIG.
3. Na FIG. 2, é visivel o banco esquerdo de rodas de rolo 47
que esconde o banco direito das rodas de rolo 47. O rolo
central mantido em baixo 46 e os bancos direito e esquerdo
das rodas de rolo 47 exercem uma pressdo para baixo sobre a
superficie de topo das pecas em branco 10, mantendo as pecas
em branco 10 em engate com o conjunto de correias de
introducdo 50. Este controlo positivo das pecas em branco 10
assim que as mesmas estdo prestes a serem alimentadas para
dentro da boca 101 da méquina 100 é critico para a operacéo
adequada da méquina 100. Se uma peca em branco 10 for
alimentada para dentro da boca 101 da méquina 100 numa
condicdo torta ou torcida, a maquina 100 iréd ficar encravada.
Isto necessita que a maquina seja desimpedida da obstrucédo e
envolve perda de tempo, o gque é altamente indesejéavel.

As pecas em branco 10 sao colocadas no aparelho de
contencdo vertical 30 com o seu lado canelado ou ondulado
virado para cima e sendo o bordo de fundo arqueado cdncavo 11
o0 bordo de ataque a medida que entra na boca 101 da méagquina.
A velocidade do conjunto das correias de introducdo 50 pode
ser ajustada para assim controlar a taxa que a porta de
alimentacdo introduz as pecas em branco dentro da boca 101 da
maguina. Isto permite que o espacamento entre as pecas em
branco 10, & medida gue as mesmas prosseguem através da
magquina, seja ajustado. Na concretizacdo preferida, é mantido
um espacamento de cerca de % de uma polegada.

Depois da peca em branco ser recebida na boca 101 da
maquina 100, a mesma é continuamente avancada através da
maquina 100 a uma velocidade ou taxa constante até que o
produto completado 500 alcance a fase final na qual a sua
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velocidade para a frente é reduzida e o produto acabado 500
assume uma formacdo imbricada. Nesta formacdo imbricada, o
bordo de fuga de cada produto acabado sobrepde e é suportado
pelo produto acabado 500 que estd atréds do mesmo. Assim, a
série de passos ou processos que sdo realizados na peca em
branco para produzir o produto acabado sdo realizados
enquanto a peca em branco 10 estd a mover-se a uma velocidade
constante. A peca em branco 10 nunca para o seu movimento

para a frente a medida que avanca através da maquina 100.

O conjunto de correias de introducdo 50 é relativamente
curto e alimenta a peca em branco para dentro da boca 110 da
maquina gque inclui conjuntos de correias superior 52 e
inferior 53. Cada conjunto de correias 52 e 53 inclui duas
correias em forma de fita relativamente estreitas que estéo
espacadas de modo horizontal uma da outra. As correias do
conjunto superior 52 sobrepdem as correias 53 do conjunto
inferior. Tal como melhor se pode ver na FIG. 3, os conjuntos
de correias 52 e 53 s&do mais estreitos do que as pecas em
branco 10 e, assim, as extremidades direita e esquerda das
pecas em branco 50 prolongam-se de uma maneira em cantilever
a partir dos conjuntos de correias 52 e 53. 0s conjuntos de
correias 52 e 53, tal como mostrado na FIG. 3, ndo se
prolongam em todo o comprimento da maquina. Em vez disso, uma
série de conjuntos de correias superior e inferior cooperam
para transportar as pecas em branco ao longo do comprimento
da maquina 100. Contudo, por todo o comprimento da maquina,
todas as correias superiores serdo identificadas pelo numero
de referéncia 52 e todas as correilas inferiores serdo
identificadas pelo numero de referéncia 53. A superficie
superior do degrau inferior da correia superior 52 é engatada
por uma série de rolos que rodam livremente 54 gque funcionam
para exercer uma pressdo para baixo sobre as pecas em branco
10 e asseguram o seu movimento constante juntamente com as
correias 53. A superficie inferior do degrau superior da
correia 1inferior 53 é suportada por uma série de rolos que
rodam livremente 55 que se prolongam normais a direccdo de
percurso da correia 53. Os conjuntos de correias 52 e 53 séo
mais estreitos do que as pecas em branco 10 e as pecas em
branco 10 assentam na correia inferior 53, de tal modo que
ambas as extremidades se prolongam de uma maneira em

cantilever a partir dos bordos longitudinais das correias.
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Esta disposicdo permite o acesso as extremidades livres das
pecas em branco pelos varios dispositivos de processamento a
medida que as pecas em branco avancam ao longo do comprimento
da maquina enquanto as correias 53 e 54, assim como oOs
conjuntos subsequentes de correias superior e inferior,
mantém o controlo positivo das pecas em branco 10. A
velocidade das correias 52 e 53 pode ser ajustada através dos
mecanismos de accionamento de correia.

A primeira estacdo de processamento encontrada pela peca
em branco 10 é& a estacdo de desbaste 110, a qual é mostrada
na FIG. 4. Esta estacdo estda localizada no lado esquerdo da
maquina 100 e a superficie de fundo da aba de colagem
esquerda 19 é processada nesta estacdo. As pecas em branco 10
estdo a ser transportadas entre a correia superior 52 e a
correia inferior 53 no sentido da seta A. A aba de colagem
esquerda 19 de uma Unica peca em branco 10 é mostrada na FIG.
4 a prolongar-se para fora de uma maneira em cantilever a
partir de entre as correias 52 e 53. Deve ser indicado que,
quando a méaquina 100 estd a operar, existird uma série de
pecas em branco 100 em vez de uma uUnica peca em branco tal
como aqui mostrado para fins de i1lustracdo. Existe, nesta
estacdo, um motor 111 que acciona uma roda de escova de arame
rotativa 112. O motor 111 é suportado por um apoio de motor
113 gue se prolonga a partir da armacdo de magquina 102. Um
elemento de guia e apoio 114 é suportado por um suporte 115
suportado pela armacdo de maquina 102. O suporte 115 permite
que o elemento de guia e apoio 114 seja ajustado de modo
vertical para acomodar a espessura das pecas em branco 10. O
elemento de guia e apoio 114 é formado a partir de uma tira
alongada de metal rigido em folha gque tem uma seccdo de guia
curvada para cima 116. A seccdo de guila 116 funciona para
guiar a aba de colagem esquerda 19 das pecas em branco 10 por
baixo do elemento de guia e apoio 114. O elemento de guia e
apoio 114 também inclui uma seccdo de apoio 117 que esté
localizada acima da roda de escova de arame 112. A medida que
as pecas em branco 10 sdo transportadas através da estacdo de
desbaste 110, a escova de arame engata na superficie inferior
da aba de colagem esquerda 19 da peca em branco 100. A roda
de escova de arame 112 roda em torno de um eixo que é normal
ao sentido em que as pecas em branco estdo a avancar. A
seccdo de apoio 117 do elemento de guia e apoio 114 fica
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localizada acima da roda de escova de arame 112 assim que a
peca em branco é transportada através desta estacdo 110. A
superficie de topo da peca em branco 10 é assim suportada
pela seccédo de apoio 117 guando a roda de escova de arame 112
estd a desbastar a superficie por baixo da aba de colagem 19.
A operacdo de desbaste produz pd e um sistema de vacuo pode
ser empregue nesta A&area para manter boas condicdes de
trabalho para os operadores da maquina assim como para a
maquina 100.

As pecas em branco 10 continuam a mover-se a partir da
estacdo de desbaste 110, tal como se vé na FIG. 4, no sentido
da seta A, para a estacdo de pré-travagem ilustrada na FIG.
5. Esta estacdo estd localizada no lado esquerdo da maquina
100 e a aba de <colagem esquerda 19 ¢é processada nesta
estacdo. A aba de colagem esquerda 19 é pré-dobrada ao longo
da linha de dobragem radial perfurada 16 nesta estacdo. Uma
barra de travagem 24, que estd montada na armacdo de maquina
102, prolonga-se para cima para a maguina e para a esquerda,
tal como se vé na FIG. 5. A superficie inferior da aba de
colagem esquerda, gque se prolonga de modo horizontal 19,
encontra a barra de travagem 24 e monta-se sobre a barra,
fazendo com que a aba dobre ou trave para cima na direccédo de
uma posicdo vertical ao longo da linha de dobragem radial
perfurada 16 e depois dobre para baixo para uma posicédo
horizontal dobrada por cima. Uma correia 206 estd por baixo
das extremidades livres das pecas em branco 10 que estdo a
ser transportadas entre as correias 52 e 53. Depois da aba de
colagem esquerda 19 dobrada se mover passando a barra de
travagem 24, fica livre para desdobrar de volta para uma
atitude horizontal.

A operacdo de pré-travagem para a aba de sobreposicédo
direita 20 é mostrada na FIG. 6. Esta operacdo ocorre no lado
direito da mégquina 100 e as pecas em branco 10 movem-se no
sentido da seta B. A aba de sobreposicdo direita 20 é dobrada
ao longo da 1linha de dobragem radial perfurada 17 nesta
estacdo. Uma barra de dobrar 27 que estd montada na armacao
de méquina 102 prolonga-se de modo horizontal ao longo da
superficie superior das pecas em branco 10 sobre a seccédo
central 18 das pecas em branco 10. A Dbarra de dobrar 27
funciona para manter a seccdo central 18 horizontal & medida



EP 1 432 568/PT
12

que a aba de sobreposicdo direita 20 é dobrada ao longo da
linha de dobragem radial perfurada 17. Uma primeira barra de
travagem 28 relativamente curta, que estd montada na armacéao
de maquina 102, prolonga-se para cima na direccdo da maquina
e para a direita, tal como se vé na FIG. 6. A superficie
inferior da aba de sobreposicdo direita 20 gue se prolonga de
modo horizontal encontra a barra de travagem 28 e monta-se
sobre a barra, fazendo com que a aba dobre ou trave para cima
para uma posicdo vertical ao longo da linha de dobragem
radial perfurada 17. Uma segunda barra de travagem 29 mais
extensa é entdo encontrada pela aba de sobreposicdo direita
20, o que faz com que a aba de sobreposicdo direita 20 comece
a dobrar para baixo para uma posicdo horizontal dobrada por
cima. A aba de sobreposicdo direita 20 dobrada para baixo
encontra entdo um rolo de pressdo que roda livremente 31 que
funciona para continuar a pressionar a aba 20 para a posicédo
horizontal. O rolo de pressdo que roda livremente 31 &
suportado por um suporte 33 que é suportado na armacdo de
magquina 102. A aba de sobreposicdo direita 20 dobrada por
cima encontra entdo um elemento de vincagem 37 que vinca a
linha de dobragem radial perfurada 17 dobrada conjuntamente.
Depois da aba de sobreposicdo direita 19 dobrada move-se
passando o elemento de vincagem 37, ficando 1livre para
desdobrar de volta para uma atitude horizontal.

Uma estacdo para aplicar o adesivo activado por calor 22
a peca em branco 10 é mostrada na FIG. 7. A vista, tal como
se vé& na FIG. 7, estd no lado direito da méquina e as pecas
em branco 10 movem-se da esquerda para a direita nesta vista.
Nesta vista de uma estacdo para aplicar o adesivo activado
por calor 22, o adesivo activado por calor 22 é aplicado a
seccao central 18 canelada ou ondulada da peca em branco 10.
O mecanismo que se vé na FIG. 7 é duplicado e, assim, néo
estd ilustrado no lado esquerdo da mégquina, e o adesivo
activado por calor no lado esquerdo da maquina é aplicado ao
lado canelado ou ondulado da aba de colagem esquerda 19. Um
mecanismo de suporte 60, que ¢é suportado pela armacao de
maquina 102, estéd localizado acima das pecas em branco 10
nestas estacdes. S&o suportados olhos eléctricos 62 pelos
mecanismos de suporte. 0s olhos eléctricos 62 detectam o
bordo de ataque 11 da peca em branco 10 e enviam um sinal ao
mecanismo de controlo das maquinas gue, por sua vez, envia um
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sinal a um mecanismo que faz com que o adesivo activado por
calor 22 seja distribuido através dos mecanismos de
distribuicdo 63 suportados pelos suportes 60. Em resultado
disso, duas 1linhas de adesivo activado por calor 22 sé&o
depositadas sobre a superficie canelada da peca em branco 10.
Este adesivo ird amolecer em resposta a bebida gquente no copo
e fazer com que o suporte adira ao copo. Este adesivo
encontra-se a uma temperatura de cerca de 295° F quando é
aplicado. O adesivo wutilizado com esta finalidade na
concretizacdo preferida deste invento é um adesivo industrial
identificado como 191-10 e é da AABBIT Ade. de Chicago
Illinois.

A FIG. 8 mostra a estacdo de trabalho na qual o ar frio
¢ aplicado ao adesivo activado por calor 22 que foi
depositado sobre a superficie canelada da seccdo central 18
da peca em branco 10. A vista que se vé na FIG. 8 encontra-se
no lado direito da mégquina 100 e as pecas em branco 10 movem-
se da esquerda para a direita. Nesta vista, o adesivo
activado por calor 22 foi aplicado a seccdo central 18
canelada ou ondulada da peca em branco 10 e, assim, o ar frio
é dirigido para esta area da peca em branco 10. O mecanismo
que se vé na FIG. 8 é duplicado e, assim, ndo estd ilustrado
no lado esquerdo da maquina. A uUnica diferenca neste
dispositivo no lado esquerdo da mégquina ¢ que o adesivo
activado por calor 22 que estd a ser arrefecido foi
depositado sobre a aba de colagem esquerda 19 em vez de ser
na seccdo central 18. O ar pressurizado é recebido nestas
estacbes através dos tubos 64. O ar pressurizado é arrefecido
e correntes de ar de congelacdo, a uma temperatura de cerca
de 20° F, sado dirigidas para cima do adesivo activado por
calor 22. Este passo cristaliza o adesivo activado por calor
22 o suficiente, de tal modo gque o mesmo perde a sua
capacidade para aderir ou pegar-se ao outro lado da peca em
branco quando a aba de colagem 19 e aba de sobreposicdo 20
sdo dobradas por cima e pressionadas para baixo na &area na
qual o adesivo activado por calor 22 foi aplicado. Na
concretizacdo preferida, o ar ambiente que foi pressurizado é
alimentado através de um tubo de vbértice que converte uma
porcédo do ar ambiente numa corrente fria de ar. Num tubo de
vortice, o ar comprimido é estrangulado através de bicos que
dividem o ar em fraccdes quente e fria que se escoam a partir
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de extremidades opostas do tubo de vértice. Ao controlar a
dimensdo relativa das partes, as proporcdes das fraccdes
quente e fria podem ser ajustadas. Pode ser feita referéncia
a Patente U.S. No. 3,173,273 para uma descricdo mais completa
do método de operacdo de um tubo de vértice. O tubo de
vortice estéd localizado na seccdo conformada em cilindro 65
que estd perto do ponto onde o ar arrefecido funciona para
cristalizar o adesivo 22. Um orificio do tubo de vértice pode
ser aberto e fechado por um puxador 59 dque permite que a
temperatura do ar seja distribuida para ser mantida a
temperatura desejada, independentemente da temperatura do ar
envolvente. O ar quente é descarregado através dos orificios
66. E claro que pode ser utilizada wuma unidade de
refrigeracdo para fornecer ar de congelacéo a este
distribuidor de ar frio. O ar arrefecido escoa-se através de
um ramal principal 67 de um tubo de distribuicdo de ar de
plastico que depols se divide numa primeira seccdo de
distribuicdo 68 e numa segunda seccdo de distribuicdo 69,
cada uma das dquals termina num bico. A primeira seccdo de
distribuicdo 68 descarrega ar frio sobre o adesivo activado
por calor 22 que, depolis, recebe uma segunda rajada de ar
frio a partir da segunda seccdo de distribuicdo 69.

Tal como se vé na FIG. 8, a aba de sobreposicédo direita
20 das pecas em branco 10 dobra-se para cima gquando entra
nesta estacdo de trabalho. 1Isto é um resultado da pré-
travagem desta aba que ocorreu na estacdo de trabalho
ilustrada na FIG. 6. Tal como se vé na FIG. 8, uma barra em
forma de L 70 estd montada sobre a armacdo de méaquina 102
logo passando o local no gual o ar fio é distribuido. A perna
geralmente horizontal 71 da barra em forma de L 70 prolonga-
se num angulo através do percurso das abas de sobreposicao
viradas ao contrario 20. Em resultado disso, as abas de
sobreposicdo direitas 20 voltam & atitude horizontal. Isto
permite que as pecas em branco 10 sejam recebidas entre um
outro conjunto de correias superior 52 e correias inferiores
53 que 1rdo assumir a tarefa de transportar as pecas em
branco ao longo do comprimento da maquina. Isto é necesséario
porque, na prdéxima estacdo de trabalho, a aba de colagem
esquerda 19 ird ser dobrada em plano contra a seccdo central
18 da peca em branco 10 e depois o adesivo de costura 23 iréa
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ser aplicado a superficie da aba de colagem esquerda 19 que
fol desbastada.

A préxima estacdo de trabalho, ilustrada na FIG. 9 da
magquina 100, é onde a aba de colagem esquerda 19 é dobrada em
plano sobre a seccdo central 18 da peca em branco 10. Tal
como se vé na FIG. 9, a aba de colagem esquerda 19 move-se da
direita para a esquerda. Assim que a aba de colagem esquerda
12 entra nesta estacdao de trabalho, as mesmas sao um pouco
elevadas a partir da posicdo horizontal. Isto é um resultado
da pré-travagem desta aba que ocorreu na estacdo de trabalho
ilustrada na FIG. 5. Uma espada de dobragem 200 encontra-se
montada na armacdo de méaquina 102, de tal modo que sobrepde a
peca em branco 10 na area da linha de dobragem radial
perfurada 16. A espada de dobragem 200 funciona para reter em
baixo a seccdo central 18 da peca em branco 10 e proporcionar
um bordo ao longo do qual a aba de colagem esquerda 19 iréa
ser dobrada. Uma barra de travagem 202, que se encontra
montada na armacdo de maquina 102, prolonga-se para dentro e
sobre a ponta da espada de dobragem 200, de tal modo que o
bordo de ataque da aba de colagem dobrada para cima 19
encontra a barra de travagem 202. A barra de travagem 202
prolonga-se para dentro a partir do ponto onde o contacto
inicial é feito com a aba 19 até a sua extremidade livre 203.
O bordo de ataque e a superficie de fundo da aba de colagem
19 deslizam ao longo da barra de travagem 202, fazendo com
que a aba de colagem gire mais para a posicdo horizontal. Uma
guia de transicdo de correia de transporte 201 é segura a
armacdo de maquina 102. A guia de transicdo de correia de
transporte 201 tem trés rolos orientados verticalmente, que
rodam livremente, através dos quais a correia 206 estéa
enfiada. A localizacdo da correia 206 também se vé na estacéao
de trabalho precedente que estd ilustrada na FIG. 5. Assim, a
correia 206 é torcida desde uma atitude horizontal até uma
atitude vertical. Em resultado disso, na extremidade 1livre
203 da barra de travagem 202, a correia 206 é verticalmente
orientada e funciona para orientar a aba de colagem 19 numa
orientacdo vertical. A aba de colagem 19 continua a avancar
para a esquerda, tal como se vé na FIG. 9, para a posicéo
onde a roda de ajuda de dobragem conformada de modo cbdnico
204 estd localizada. A roda de ajuda de dobragem 204 engata
na verdade na superficie superior ou exterior da correia 206
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que, por sua vez, engata nas abas de colagem 19 a medida que
as mesmas se movem passando esta localizacdo. A roda de ajuda
de dobragem conformada de modo cénico 204 faz com que a
correia 206 se mova desde a sua atitude vertical em cerca de
um angulo 45° e, por sua vez, faz com que a aba de colagem 19
assuma esta atitude. A correia 206 a seguir encontra a roda
de dobragem de manter em baixo 207 que engata na superficie
superior da correia 206, fazendo com gue a mesma Se mova para
uma atitude horizontal. Nesta localizacdo, a aba de colagem
19 é dobrada em plano sobre a seccdo central 18 da peca em
branco 10. Durante o processo acima descrito, ilustrado na
FIG. 9, a superficie inferior da seccdo central da peca em
branco 10 foi suportada por uma correia de fundo 205 gque pode
ser vista na esquerda longe da FIG. 9. Depois da aba de
colagem 19 sair da localizacdo da roda de dobragem de manter
em baixo 207, a aba é retida na atitude dobrada para baixo
plana por um mecanismo de manter em baixo 208 que ensanduicha
a aba 19 entre a correia 206 e a correia de fundo 205. O
mecanismo de manter em baixo 208 proporciona um controlo
positivo da peca em branco 10 depois da aba de colagem
esquerda 19 ter sido dobrada em plano sobre a seccdo central
18 da peca em branco 10. O mecanismo de manter em baixo 208
inclui um primeiro rolo 214, uma roldana superior 209 e um
segundo rolo 213. A roldana superior 209 encontra-se montada
para rodar livremente no topo de um mastro 210. A correia 206
prolonga-se por baixo do rolo 214, para cima e em torno da
roldana 209 e, depois, para baixo e em torno do rolo 213. A
correia 206 encontra-se, neste momento, na horizontal e move-
se da direita para a esquerda tal como indicado pela seta A.

Na FIG. 10, as pecas em branco 10 estdao a ser
transportadas por uma correia superior 52 e correia inferior
de cooperacdo 53 da esquerda para a direita. Nesta fase do
processo, a area desbastada 21 da aba de colagem esquerda 19
que foil produzida sobre a chapa de revestimento que era a
superficie de baixo da peca em branco no local de desbaste
fica exposta no topo da peca em branco 10. O passo seguinte
no processo consiste em aplicar o adesivo de costura a area
que foil desbastada. A aba de colagem esquerda 19 é& mantida na
atitude dobrada por c¢ima pelas correias superior 52 e
inferior 53 com a &rea que foil desbastada exposta para
permitir que seja aplicado o adesivo. Como visto na porcéo
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mais a esquerda da FIG. 10, o adesivo de costura fundida por
calor 23 estd a ser aplicado a superficie da chapa de
revestimento da aba de colagem esquerda dobrada por cima 19
que foil desbastada. O distribuidor de adesivo fundido por
calor 300 é suportado sobre a armacdo da maguina 102 por uma
barra de suporte 301. O distribuidor de adesivo fundido por
calor 300 recebe o adesivo fundido por calor através de um
tubo flexivel 302. Um olho eléctrico 304 detecta a presenca
de uma peca em branco 10 e envia um sinal para o processador
de méguina através da linha 306, que, por sua vez, envia um
sinal de volta através da linha 306 para o distribuidor 300
dizendo quando é que o adesivo tera de ser distribuido. Apbs
o0 adesivo fundido por calor 23 ter sido depositado sobre a
drea desbastada da aba de colagem esquerda 19, a aba de
sobreposicdo direita 20 é dobrada por cima e pressionada para
baixo contra a &rea onde o adesivo 23 foi aplicado. Um
suporte de guia de transicdo de correia 308 é suportado pela
armacdo da maquina 102. O suporte de guia de transicdo de
correia 308 tem trés rolos orientados verticalmente que rodam
livremente, através dos quais o curso superior 311 de uma
correia 310 é passado. A guia de transicdo de correia 308
funciona para torcer a correia 310 a partir de uma orientacédo
horizontal para uma orientacdo vertical enquanto se move
através da mesma. A aba de sobreposicdo direita 20 foi
sobreposta ao curso superior 311 da <correia orientada
horizontalmente 310 a medida que a peca em branco 10 se
aproximou da Aarea mostrada na FIG. 10. A medida que o curso
superior 311 da correia 310 comeca a transicdo, antes de
entrar na guia de transicdo correia 308, a partir de uma
orientacdo horizontal para uma orientacdo vertical, a aba de
sobreposicdo direita 20 é girada para cima em torno da sua
linha de dobragem radial perfurada 17. O curso superior 311
estd numa orientacdo vertical de modo a sair da guia de
transicdo de correia 308 e levantou a aba de sobreposicao
direita 20 para a atitude vertical. A medida que a peca
branca 10 continua a mover-se para a direita, como visto na
FIG. 10, chega a uma roda auxiliar de dobragem de forma
cbnica 314 que engata na superficie vertical externa da
correia 310, fazendo com que a correia 310 se mova novamente
para a atitude horizontal e dobre a aba de sobreposicéo
direita 20 para a posicdo horizontal dobrada. A medida que a
peca em branco 10 continua a mover-se para a direita, como
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visto na FIG. 10, a correia 310 encontra a roda de manter a
dobragem em baixo 316 que é uma roda em forma de disco que
pressiona a aba de sobreposicdo 20 para baixo para a atitude
horizontal dobrada por cima sobre a &area desbastada onde o
adesivo fundido por calor foi aplicado. Neste momento do
processo, a peca em branco 10 fol formada no produto acabado
500 com a excepcdo de um passo final de continuar a premir a
aba de sobreposicdo direita 20 em contacto com a aba de
colagem esquerda 19 durante um tempo suficiente para permitir
que o adesivo cure.

A medida que o produto 500 continua a avancar ao longo
da maquina 100, atinge a estacdo de aplicacdo de pressédo da
magquina 100. Existe um aparelho aplicador de pressédo 400,
FIG. 11, nesta estacdo. 0O aparelho aplicador de pressdo 400
inclui wuma correia continua superior 406 e uma correia
continua inferior 408 que forma uma boca de recepcdo 401. Os
produtos 500 sdo alimentados pelas correias superior 52 e
correias inferiores 53 para a boca 401 do aplicador de
pressdo 400 e avancam ao longo do comprimento do aplicador de
pressdo 400. A correia superior 406 prolonga-se sobre um
tambor de accionamento grande 402 localizado perto da
extremidade da mégquina e por baixo de uma série de rolos que
rodam livremente 404 que engatam na superficie interna do
degrau inferior da correia 406. A série de rolos que rodam
livremente 404 inclui um rolo inicial 405 que também engata
na superficie interna da correia 406 ao longo do seu bordo da
frente. Uma correia inferior 408 prolonga-se sobre um rolo
inicial 409 que é seguido por uma série de rolos ajustéaveis
409, que engatam todos no lado de baixo da correia 408. E
proporcionado um mecanismo de ajustamento para elevar e
descer a série de rolos 409. Ao ajustar a correia inferior
408 para cima, a pressdo exercida pela correia inferior 408
sobre o produto acabado é aumentada. Assim, se, por exemplo,
quando o operador realizar um teste de qualidade no produto,
ele verifica que o adesivo que mantém as duas abas juntas néao
segura adequadamente as extremidades uma na outra, podendo
ele entdo ajustar a localizacdo do conjunto de rolos
inferiores.

A FIG. 12 é uma vista ampliada dos produtos 500 que
estdo a ser alimentados por uma correia superior 52 e uma
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correia inferior 53 para dentro da boca 401 do aplicador de
pressdo 400. Deve notar-se que a correia 406 do aplicador de
pressdao é conduzida a uma velocidade mais lenta do que as
correias 52, 53 e, assim, o espacamento entre as pecas em
branco 10 gque existia quando o produto estava a ser
impulsionado pelas correias 52, 53 desaparece assim dgque o0s
produtos 500 entram na boca 401 do aplicador de pressédo 400.
Os produtos assim entram e saem do aplicador de pressdao 400
numa formacdo imbricada com o bordo de ataque do produto 500,
suportando o produto que o precede. Um olho eléctrico 420
conta os produtos 500 a medida que sdo alimentados para a
boca 401 do aplicador de pressdao 400, enviando um sinal para
0 sistema operativo da maquina a medida que cada produto 500
é reconhecido. Existe um mecanismo ejector 422, que tem um
braco ejector 423 articulado com O mesmo, localizado
ligeiramente a frente do olho eléctrico 420. O eixo de
articulacdo do braco ejector é de tal modo que, gquando O
mesmo é girado, vali bater no ultimo produto acabado que foi
contado pelo olho eléctrico 420 e desloca-o da sua orientacéo
normal entre as correias 52 e 53. Quando o olho eléctrico 420
tiver contado 134 produtos e enviado estes sinais para o
sistema operativo, o sistema operativo ira enviar um sinal
para o mecanismo ejector 422, fazendo com que o braco ejector
423 gire e desloque um produto 500 da sua posicdo normal na
formacdo imbricada.

Como é visto na FIG. 13, gquando os produtos acabados 500
saem do aplicador de pressdao 400 estdo numa formacédo
imbricada com o seu bordo de ataque da frente 11 sob o bordo
de fuga traseiro do produto acabado precedente 500. Uma barra
de metal alongada que se prolonga longitudinalmente 416
assenta ao longo do centro da linha de produtos acabados. A
barra de metal 416 estda localizada num local antes da éarea
onde os produtos acabados sdo apanhados e colocados em caixas
de cartdo de expedicdo. E mostrado um produto acabado 501 na
FIG. 13 gque nao estd alinhado com os outros produtos 500.
Este é um produto que era um 134° produto e fol ejectado da
sua posicdo normal pelo braco ejector 423. O numero 134 &
arbitrario e poderiam ser outros numeros, por exemplo, 100 ou
150. O numero 134 é utilizado na concretizacdo preferida do
Requerente porque 133 produtos acabados cabem numa fila da
caixa de cartdo de expedicdo na qual sdo embalados depois de
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sairem do aplicador de pressdo 400. Um operador utiliza o
produto acabado ejectado como um marcador para apanhar o
proximo grupo de 134 produtos acabados. Tendo os produtos
acabados dispostos numa formacdo imbricada facilitam bastante
o apanhar de uma fila de 134 produtos segurando o primeiro e
o 134° produtos, comprimindo-os de modo dgue assumam uma
atitude wvertical e cada produto acabado 500 fique plano
contra os produtos acabados adjacentes. Tendo os produtos
acabados 500 sido comprimidos numa pilha de produtos
acabados, a pilha é entdo colocada dentro de uma caixa de
cartdo de expedicéo.

O processo para formar um suporte de recipiente de
bebidas a partir de uma peca em branco 10 depois de ter sido
alimentada para fora do aparelho de contencdo vertical 30 iréa
agora ser descrito com referéncia as FIGS. 14-21. Deve notar-
se que, nas FIGS. 14-21, as pecas em branco 10 sdo mostradas
isoladas da magquina 100 e as suas partes componentes ndo séo
mostradas num esforco de ilustrar mais claramente o processo
de fabrico de suporte de recipiente de bebidas. A peca em
branco, tal como alimentada a partir do aparelho de contencéo
vertical 30 e no processo de producdo, bem como sob a forma
de produto acabado, s&o todas observadas em vistas de cima ou
planificadas na série de FIGS. 14-21. Além disso, uma Unica
peca em branco ird arrancar na FIG. 14 e progredir passo-a-
passo até ao passo de fabrico final mostrado na FIG. 11.
Assim, o processo de fabrico avanca passo-a-passo para baixo
a partir do topo das folhas de desenhos.

Como visto na FIG. 14, a peca em branco 10 é mostrada
como apareceria quando suportada sobre a correia de
introducdo 50 depois de ter sido ejectada para fora do
aparelho de contencdo vertical 30 com o lado de chapa de
revestimento para baixo e o lado canelado ou ondulado para
cima. Como se vé nesta série de Figuras, o bordo céncavo 11
da peca em branco 10 é o bordo de ataque e o bordo convexo 12
&€ o bordo de fuga. 0Os bordos laterais 13 e 14 prolongam-se
numa direccdo geralmente radial se os bordos 11 e 12 forem
considerados como arcos de circulos concéntricos. O canto na
interseccdo do Dbordo cdéncavo 11 e Dbordo lateral 14 foi
cortado em 15 para uma finalidade a ser descrita. Também se
vé na FIG. 14 gque duas linhas de dobragem radiais perfuradas
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16 e 17 dividem a peca em branco 10 numa seccdo central 18,
uma aba de colagem esquerda 19 e uma aba de sobreposicéo
direita 20. A medida que a peca em branco 10 é alimentada
através da magquina 100, a peca em branco 10 é suportada sobre
a sua seccao central 18 e as abas 19 e 20 sobressaem para

fora a partir da mesma de uma maneira em cantilever.

Na FIG. 15, a peca em branco 10 é mostrada apds ter sido
alimentada da correia de introducdo 50 para dentro da boca
110 da méguina 100 e estd no local de desbaste 110. Neste
local, é criada uma &rea desbastada 21 na superficie da chapa
de revestimento da aba de colagem 19, de preferéncia ao longo
do seu bordo livre 14. O desbaste é realizado por uma roda de
escova de arame rotativa 112 que estd montada de forma
ajustével, de tal modo que o bordo da roda de escova 112 se
encontre em engate com a superficie inferior da aba de
colagem 19. A roda de escova de arame 112 é montada de tal
modo que o seu bordo periférico engate na superficie de chapa
de revestimento da aba de colagem 19, o que faz com que as
pontas de arame da roda de escova entrem em contacto com a
superficie lisa da chapa de revestimento da aba de colagem
19. O desbaste tem duas finalidades, primeiro remove dqualquer
pd do ondulado e/ou outras particulas criadas nas operacdes
de 1impressdo e corte por matriz que sdo utilizadas para
formar as pecas em branco 10. Em segundo lugar, a roda de
escova de arame remove a camada superior de fibras do
exterior da peca em branco. Este passo importante faz com que
as fibras interiores da chapa de revestimento exterior se
levantem, tornando assim a superficie mais porosa de modo gque
o0 adesivo de costura possa penetrar nestas fibras interiores.

A seguir é realizada uma operacdoc de pré-travagem ou
pré-dobragem em ambas as extremidades livres de cada peca em
branco. Nestas operacdes, a aba de colagem esquerda 19, bem
como a aba de sobreposicdo direita 20, sdo dobradas para cima
ao longo das linhas de dobragem radiais perfuradas 16 e 17,
respectivamente. Estas operacdes de pré-travagem ou pré-
dobragem servem para assegurar o funcionamento adequado de
passos posteriores no processo nos qualis as abas séo
completamente dobradas para cima para uma atitude horizontal.
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A peca em branco 10, tal como se vé na FIG. 16, estd na
localizacdo onde é aplicado adesivo activado por calor 2 a
superficie ondulada da peca em branco 10. S&dc aplicados dois
fios de adesivo activado por calor 22 a superficie que iré
tornar-se a superficie interior do suporte de recipiente de
bebidas. Um dos fios 22 é aplicado a seccédo central 18 da
peca em branco 10 e o outro fio 22 é aplicado a aba de
colagem esquerda 19. Quando um fornecedor de café enche um
recipiente com café quente, este adesivo activado por calor
22 val amolecer e funcionar como um adesivo para evitar que o
suporte de recipiente de bebidas escorra ou pingue do
recipiente. O adesivo activado por calor é aplicado a partir
de uma cabeca de colagem gque estd a apontar para baixo a
partir de um mecanismo de suporte 60 que é suportado pela
armacdo 102 da maquina 100, de tal modo que os fios de
adesivo 22 se prolonguem através de um numero de caneladuras
num ligeiro angulo, prolongando-se desde o bordo de ataque 11
até ao bordo de fuga 12. Os dois fios de adesivo 22 néo
necessitam de ser aplicados simultaneamente mas ambos tém de
ser realizados antes do passo seguinte de arrefecimento do

adesivo.

Um dos problemas dificeis que tem de se superado neste
processo de fabrico é evitar que o adesivo activado por calor
que foi aplicado a uma porcdo 1interior do suporte de
recipiente de bebidas se pegue ao outro painel da peca em
branco quando a peca em branco ¢é dobrada para cima e em
seguida comprimida. Este fendmeno é chamado de "bloqueio". Se
o adesivo activado por calor pegar os painéis interiores uns
aos outros, entdo o suporte de recipiente de bebidas ndo iréa
abrir e ndo pode ser colocado num copo.

Depois de o adesivo activado por calor ter sido aplicado
a superficie canelada da peca em branco 10, as pecas em
branco prosseguem para a sua localizacdo mostrada na FIG. 17.
Neste local, a armacdo de maquina 102 suporta um mecanismo de
distribuicdo de ar frio 63 para cada um dos fios de adesivo
22 que fol aplicado a peca em branco. Os mecanismos de
distribuicdo de ar frio 63 direccionam correntes de ar de
congelacédo sobre os fios de adesivo activado por calor 22.
Este passo cristaliza o adesivo activado por calor
suficientemente para que perca a sua capacidade de aderir ou
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pegar ao outro lado da peca em branco e, assim, evitar o
"bloqueio."

Depois de o adesivo activado por calor ter sido
cristalizado, a peca em branco move-se para as seccdes de
dobragem da maquina 100. Como visto na FIG. 18, o mecanismo
de manter em baixo 208 e os seus componentes de cooperacao
fizeram com que o painel esquerdo, chamado de aba de colagem
19, dobrasse para cima sobre a seccdo canelada da peca em
branco 10. No processo de fabrico da peca em branco 10, antes
de se colocar a pilha de pecas em branco no aparelho de
contencédo vertical 30, uma linha de dobragem radial perfurada
ou vinco 16 foi formado na peca em branco, a qual define esta
linha de dobragem da peca em branco 10. Tal como visto na
FIG. 18, é wvisivel a &rea desbastada 21 formada sobre a
superficie da chapa de revestimento.

Na FIG. 19, o adesivo de costura 23 foi aplicado a &rea
desbastada 21 da superficie de chapa de revestimento. Nesta
estacdo da méquina 100, existe um distribuidor de adesivo
fundido por calor 300 que distribui adesivo de costura ou
fundido por calor 23 a &rea desbastada da aba de colagem
esquerda 19.

Na FIG. 20, a roda de dobragem de manter em baixo 316 e
0s seus componentes de cooperacdo guiaram o painel direito,
chamado de aba de sobreposicdo 20, de tal forma que tenha
sido dobrado ao longo da linha de dobragem radial perfurada
17, de tal modo que a sua extremidade livre se sobreponha a
drea desbastada 21 da aba de colagem 19 onde o adesivo de
costura 23 foi depositado.

Na FIG. 21 estd a ser aplicada pressédo pelo aplicador de
pressdo 400 a &rea sobreposta da aba de sobreposicdao 20 e aba
de colagem 19, o gque resulta em segurar as extremidades
livres das pecas em branco 10 umas as outras. Nesta
localizacdo da méagquina 100, existe um aplicador de presséo
400 na forma de uma correia 406 que é conduzida por um tambor
de accionamento grande 402 e prolonga-se sobre uma barra de
rolos gque rodam livremente. A pressdo ¢é aplicada nesta
estacdo e o produto estd agora concluido e pronto para ser
embalado para expedicéo.
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O processo para produzir o produto acabado terminou
agora. Uma vez gque o produto acabado é plano, pode ser
convenientemente embalado em recipientes e expedido para os
locais dos fornecedores de bebidas. Quando os produtos finais
sdo abertos os mesmos tém a forma de um tronco de cone gue
coincide com o tronco de cone dos recipientes de bebidas.

Lisboa, 2012-03-14
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REIVINDICACOES
1 - Método de fabrico de suportes de recipientes de

bebidas que compreende os passos de:

(a) proporcionar uma pilha de pecas em branco (10),
tendo cada peca em branco uma seccao central (18) e duas abas
de extremidade (19, 20), tendo as ditas pecas em branco (10)
uma espessura uniforme e tendo uma superficie externa e uma
interna;

(b) proporcionar um mecanismo de transporte (100) gue
engata na seccdo central (18) das ditas pecas em branco (10)
e transporta as pecas em branco (10) a uma taxa constante
desde o inicio do processo até ao Gltimo passo de dobragem do
processo;

(c) libertar as ©pecas em branco (10) da pilha,
sequencialmente numa orientacdo com a superficie externa para
baixo e a superficie interna para cima, no dito mecanismo de
transporte (100);

(d) desbastar a superficie externa de uma aba de
extremidade (19, 20) de cada peca em branco libertada (10);

(e) dobrar cada uma das abas de extremidade (19, 20)
para cima em torno de uma linha de dobragem (16, 17) e
libertando-as para voltarem para as suas posicdes
desdobradas;

(f) dobrar para cima a aba de extremidade (19, 20) que
foi desbastada de tal modo que fique plana sobre a seccédo
central (18) da peca em branco (10);

(g) aplicar adesivo (23) a &area desbastada (21) da aba
(19, 20) que se prolonga plana sobre a seccao central (18) da
peca em branco (10);

(h) dobrar para cima a outra aba de extremidade (19, 20)
da peca em branco (10) de tal modo que se sobreponha a éarea
desbastada (21) a qual foi aplicado adesivo (23);

(i) proporcionar um mecanismo aplicador de pressdo (400)
que transporte a peca em branco dobrada (10) a uma taxa que é
mais lenta do que a dita taxa constante e aplicar uma pressao
para baixo a peca em branco dobrada (10); e

(J) alimentar as pecas em branco dobradas (10) para o
dito mecanismo aplicador de pressdo (400) que aplica presséo
a aba de extremidade livre (19, 20) que se sobrepde a é&area
desbastada (21) a qual foi aplicado adesivo (23) e descarrega
os produtos acabados (500, 501).
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2 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 1 que compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco (10);

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) gquando as
mesmas sdo libertadas para o mecanismo de transporte (100).

3 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 1 que compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco proporcionada (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apolios da frente (34), barras laterais (32) e um braco
traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

4 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 1 dque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
as pilhas de pecas em branco proporcionadas (10); e

proporcionar um conjunto de correias de introducdo (50)
que estdo subjacentes ao dito aparelho de contencdo (30) e
proporcionam uma superficie de suporte para a dita pilha de
pecas em branco (10).

5 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 4 dque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) quando as
mesmas sao libertadas para o mecanismo de transporte (100).

6 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 4 que compreende o
passo adicional de:
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proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apoios da frente (34), barras laterais (32) e um braco

traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

7 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 6 dgque compreende o
passo adicional de:

suportar os ditos apoios da frente (34) de tal modo dque
exista espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e a
dita superficie de suporte igual a dita espessura uniforme,
para permitir que pecas em Dbranco individuais (10) sejam
transportadas para além dos ditos apoios da frente (34) pelas
ditas correias de introducdo (50).

8 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 7 dque compreende o
passo adicional de:

proporcionar os ditos apoios da frente (34) com
superficies curvas (35) contra as quais os bordos de ataque
das pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco
(10) engatam a medida que se aproximam do dito espaco entre
os fundos dos apoios da frente (34) e dita superficie de
suporte.

9 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 7 dque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um mecanismo de producdo de vibracdo (40)
que inclui almofadas (39) que engatam nos bordos de fuga das
pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco (10)
para ajudar na libertacdo das pecas em branco (10) da pilha.

10 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 1 gque compreende oS
passos adicionais de:

aplicacdo de adesivo activado por calor (22) a uma &area
da superficie interna de cada peca em branco (10); e

cristalizacdo do adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a &area da superficie interna de cada peca em branco
(10) .
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11 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 10 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco proporcionada (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) gquando as
mesmas sdo libertadas para o mecanismo de transporte (100).

12 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 10 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco proporcionada (10);

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apolios da frente (34), barras laterais (32) e um braco
traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

13 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 10 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
as pilhas de pecas em branco proporcionadas (10); e

proporcionar um conjunto de correias de introducdo (50)
que estdo subjacentes ao dito aparelho de contencdo (30) e
proporcionam uma superficie de suporte para a dita pilha de
pecas em branco (10).

14 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 13 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) quando as
mesmas sao libertadas para o mecanismo de transporte (100).

15 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 13 gque compreende o
passo adicional de:
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proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apoios da frente (34), barras laterais (32) e um braco

traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

16 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 15 gue compreende o
passo adicional de:

suportar os ditos apoios da frente (34) de tal modo dque
exista espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e a
dita superficie de suporte igual a dita espessura uniforme
para permitir que pecas em Dbranco individuais (10) sejam
transportadas para além dos ditos apoios da frente (34) pelas
ditas correias de introducdo (50).

17 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 16 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar os ditos apoios da frente (34) com
superficies curvas (35) contra as quais os bordos de ataque
das pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco
(10) engatam a medida que se aproximam do dito espaco entre
os fundos dos apoios da frente (34) e a dita superficie de
suporte.

18 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 16 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um mecanismo de producdo de vibracdo (40)
que inclui almofadas (39) que engatam nos bordos de fuga das
pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco (10)
para ajudar na libertacdo das pecas em branco (10) da pilha.

19 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 10 gque compreende o
passo adicional de:

aplicacdo de adesivo activado por calor (22) a uma
segunda area da superficie interna de cada peca em branco; e

cristalizacdo do adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a segunda &area da superficie interna de cada peca em
branco (10).
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20 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 10 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar uma fonte de ar pressurizado;

proporcionar um mecanismo de tubo de vértice (65); e

ligacdo da dita fonte de ar pressurizado ao dito
mecanismo de tubo de wvértice (65) para produzir uma corrente
de ar de congelacdo que ¢é utilizada para cristalizar o
adesivo activado por calor (22) que foi aplicado a éarea da
superficie interna de cada peca em branco (10).

21 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 20 gue compreende o
passo adicional de:

dividir a dita corrente de ar de congelacdo em duas
correntes diferentes; e

direccionar as duas correntes diferentes de ar de
congelacdo sobre o adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a &rea da superficie interna de cada peca em branco
(10) em dois locais separados ao longo do percurso que o dito
mecanismo de transporte (100) transporta as pecas em branco
(10).

22 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 19 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar uma fonte de ar pressurizado;

proporcionar um mecanismo de tubo de vértice (65) para
cada uma das &reas onde o adesivo activado por calor (22) foi
aplicado a superficie interna de cada peca em branco (10);

e ligacdo da dita fonte de ar pressurizado a cada um dos
ditos mecanismos de tubo de vortice (65) para produzir
correntes de ar de congelacdo gque sdo utilizadas para
cristalizar o adesivo activado por <calor (22) que foi
aplicado as &reas da superficie interna de cada peca em
branco (10).

23 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 22 gque compreende o
passo adicional de:

dividir cada corrente de ar de congelacdo em duas
correntes diferentes; e
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direccionar as duas correntes diferentes de ar de
congelacdo sobre o adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado as &reas da superficie interna de cada peca em
branco (10) em dois locals separados ao longo do percurso gque
o0 dito mecanismo de transporte (100) transposta as pecas em
branco (10).

24 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 1, em gque o0s suportes
de recipientes de bebidas sdo descartédveis e sido fabricados a
partir de uma peca em branco de cartolina plana pré-fabricada
(10), tendo uma forma em tronco de cone com uma superficie de
chapa de revestimento externa e uma superficie canelada
interna, no qual:

entre o passo (a) e o passo (b), existe um passo
adicional de proporcionar uma maquina gque tem multiplas
estacdes de trabalho ao longo de ambos os lados da sua
extensdo longitudinal;

no passo (b), o mecanismo de transporte (100) esté
adaptado para engatar na seccdo central (18) das ditas pecas
em branco (10) com as abas de extremidade (19, 20) a
prolongarem-se a partir da mesma de uma manelira em
cantilever;

no passo (b), as pecas em branco (10) sdao transportadas
ao longo da extensdo longitudinal da méaguina;

no passo (j), se alimenta as pecas em branco dobradas
(10) a uma taxa mals lenta do que a dita taxa constante;

no passo (j), a pressdo aplicada a aba de extremidade
livre (19, 20) é num sentido para baixo;

no passo (3), o produto acabado (500, 501) é
descarregado numa disposicdo imbricada; e

apbs o passo (J), existem o0s passos adicionals de
apanhar grupos de produtos acabados (500, 501) a partir da
disposicédo imbricada;

compressdao do grupo de produtos acabados (500, 501) na
disposicdo imbricada numa pilha de produtos impressos; e

colocacdo da pilha de produtos acabados (500, 501) num
contentor de expedicéo.

25 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 24 que compreende o
passo adicional de:
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proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) guando as
mesmas sdo libertadas para o mecanismo de transporte (100).

26 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 24 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencédo (30) para receber
a pilha de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apoios da frente (34), barras laterais (32) e um braco
traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

27 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 24 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
as pilhas de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar um conjunto de correias de introducdo (50)
que ficam subjacentes ao dito aparelho de contencdo (30) e
proporcionam uma superficie de suporte para a dita pilha de
pecas em branco pré-fabricadas (10).

28 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 27 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) gquando as
mesmas sdo libertadas para o mecanismo de transporte (100).

29 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 27 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apoios da frente (34), barras laterais (32) e um braco
traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
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em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

30 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 29 gue compreende o
passo adicional de:

suportar os ditos apoios da frente (34) de tal modo que
exista espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e da
dita superficie de suporte igual a dita espessura uniforme
para permitir gque as pecas em branco individuais (10) sejam
transportadas para além dos ditos apoios da frente (34) pelas
ditas correias de introducao (50).

31 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 30 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar os ditos apolios da frente (34) com
superficies curvas (35) contra as quais os bordos de ataque
das pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco
pré-fabricadas (10) engatam a medida que se aproximam do dito
espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e da dita
superficie de suporte.

32 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 30 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar o mecanismo de producdo de vibracdo (40)
que inclui almofadas (39) que engatam nos bordos de fuga das
pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco pré-
fabricadas (10) para ajudar na libertacdo das pecas em branco
(10) da pilha.

33 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 24 gque compreende oS
passos adicionais de:

aplicacdo de adesivo activado por calor (22) a uma area
da superficie canelada interna de cada peca em branco (10); e

cristalizacdo do adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a éarea da superficie canelada interna de cada peca
em branco (10).
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34 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 33 que compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) gquando as
mesmas sdo libertadas para o mecanismo de transporte (100).

35 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 33 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
a pilha de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apolios da frente (34), barras laterais (32) e um braco
traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

36 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 33 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar um aparelho de contencdo (30) para receber
as pilhas de pecas em branco pré-fabricadas (10); e

proporcionar um conjunto de correias de introducdo (50)
que fica subjacente ao dito aparelho de contencdo (30) e
proporciona uma superficie de suporte para a dita pilha de
pecas em branco pré-fabricadas (10).

37 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 36 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
barras laterais (32) e um braco traseiro (36) para assegurar
o alinhamento adequado das pecas em branco (10) quando as
mesmas sao libertadas para o mecanismo de transporte (100).

38 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 36 gque compreende o
passo adicional de:
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proporcionar o dito aparelho de contencdo (30) com
apoios da frente (34), barras laterais (32) e um braco

traseiro (36) para assegurar o alinhamento adequado das pecas
em branco (10) gquando as mesmas sdo libertadas para o
mecanismo de transporte (100).

39 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 38 gque compreende o
passo adicional de:

suportar os ditos apoios da frente (34) de tal modo dque
exista espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e a
dita superficie de suporte igual a dita espessura uniforme
para permitir que as pecas em branco individuais (10) sejam
transportadas para além dos ditos apoios da frente (34) pelas
ditas correias de introducdo (50).

40 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 39 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar os ditos apoios da frente (34) com
superficies curvas (35) contra as quais os bordos de ataque
das pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco
pré-fabricadas (10) engatam a medida que se aproximam do dito
espaco entre os fundos dos apoios da frente (34) e a dita
superficie de suporte.

41 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 39 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar o mecanismo de producdo de vibracdo (40)
que inclui almofadas (39) que engatam nos bordos de fuga das
pecas em branco (10) da dita pilha de pecas em branco pré-
fabricadas (10) para ajudar na libertacdo das pecas em branco
(10) da pilha.

42 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 33 que compreende o
passo adicional de:

aplicacdo de adesivo activado por calor (22) a uma
segunda &rea da superficie canelada interna de cada peca em
branco (10); e
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cristalizacdo do adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a segunda &area da superficie canelada interna de
cada peca em branco (10).

43 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 33 gue compreende o
passo adicional de:

proporcionar uma fonte de ar pressurizado;

proporcionar um mecanismo de tubo de vdrtice (65); e

ligacdo da dita fonte de ar pressurizado ao dito
mecanismo de tubo de vértice (65) para produzir uma corrente
de ar de congelacdo que ¢é utilizada para cristalizar o
adesivo activado por calor (22) que foi aplicado a é&area da
superficie canelada interna de cada peca em branco (10).

44 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 43 que compreende o
passo adicional de:

dividir a dita corrente de ar de congelacdo em duas
correntes diferentes; e

direccionar as duas correntes diferentes de ar de
congelacdo sobre o adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado a &rea da superficie canelada interna de cada peca
em branco (10) em dois locais separados ao longo do percurso
que o dito mecanismo de transporte (100) transporta as pecas
em branco (10).

45 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 42 gque compreende o
passo adicional de:

proporcionar uma fonte de ar pressurizado;

proporcionar um mecanismo de tubo de vértice (65) para
cada uma das &reas onde o adesivo activado por calor (22) foi
aplicado a superficie canelada interna de cada peca em branco
(10); e

ligacdo da dita fonte de ar pressurizado a cada um dos
ditos mecanismos de tubo de vortice (65) para produzir
correntes de ar de congelacdo gque sdo utilizadas para
cristalizar o adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado as &areas da superficie canelada interna de cada peca
em branco (10).
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46 - Método de fabrico de suportes de recipientes de
bebidas de acordo com a reivindicacdo 45 que compreende o
passo adicional de:

dividir «cada <corrente de ar de congelacdo em duas
correntes diferentes; e

direccionar as duas correntes diferentes de ar de
congelacdo sobre o adesivo activado por calor (22) que foi
aplicado as &reas da superficie canelada interna de cada peca
em branco (10) em dois locais separados ao longo do percurso
que o dito mecanismo de transporte (100) transporta as pecas
em branco (10).

Lisboa, 2012-03-14
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