ey piosorrze-onz — |JHIIMNNNANANIY

\\\&g\%\i\\\g (22) Data do Depésito: 25/02/2009

Republica Federativa do Brasil  (43) Data da Publicacao Nacional: 11/09/2009

Ministério da Economia

Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: CONJUNTO DE CORTE E METODO PARA SUBSTITUICAO DE UMA LAMINA DE FACA DE UM CONJUNTO DE
CORTE

(51) Int. Cl.: B27L 11/00.

(30) Prioridade Unionista: 29/02/2008 US 12/040.480.

(71) Depositante(es): SIMONDS INTERNATIONAL CORPORATION.

(72) Inventor(es): ANTHONY MAIETTA; JEREMY DEXTER; TIMOTHY HOUSE.
(86) Pedido PCT: PCT US2009035091 de 25/02/2009

(87) Publicacdo PCT: WO 2009/111234 de 11/09/2009

(85) Data da Fase Nacional: 30/08/2010

(57) Resumo: CONJUNTO DE CORTE E METODO PARA SUBSTITUICAO DE UMA LAMINA DE FACA DE UM CONJUNTO DE
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10

18

20

30

35

Plﬁ%???

114

CONJUNTO DE CORTE E METODO PARA SUBSTITUICAD DE UMA LAMINA
DE FACA DE UM CONJUNTO DE CORTE

ANTECEDENTES

Painel de laminas orlentadas {OSB) ¢ um produte de madsira formado
a partir de placas de madeira em camadas origntadas sm um determinado
padrio. Por exemplo, U8B convencional inclul camadas superores g inferiores de
placas de madeira, com o8 sixos longitudinais das  placas  alinhados
substancialmente paralelos 30 eixo longitudinal do painel. OSB convencional
tambem hclul uma camada central disposta entre as camadas superiores &
inferiores com o8 ebxos longitudinals das placas alinhados substancialments
parpendicularas ao gixo longitudinal do painel,

Como parte do processe de fabricagio de OBE, os febricantes
utilizam maquindrio de laminagio, tais como dispositivos anelares de laminagdo
ou dispositivas da descascamento para corfar foras, tais come o glame, pinho
amarsly ou vidoeiro brance, em placas finas em um procedimente chamado
laminacdo. Tomando dispositivos anelares de laminacgio como exemplo,
dispositivos anclares de laminacdo tipicos incluem uma parte de encaixe & um
cilindro fendp entre vinlte 8 guatro e quarenta e gualro conjuntos de corte
dispostos dentro do cllindro. Em uso, a pante do encaixe da tora recebe um
conjunto de foras & prends uma parle das toras dentro do dispositive anelsr de
laminacio tal que um eixo longitudingl de cada tora € substancisimente paralelo
ao eixo de rotagdo do cilindro. Enquanto ¢ cilindro gira, uma parte do encaixe
mantém as toras contra os conjuntos de carte do cilindro assim permitindoe aos
conjuntos de corte cortargm as toras em placas.

Dispositivos anelares de laminaclo podem utilizar diferentes tipos de
conjuntos de corle para formar as placas de madeira. Por sxemplo, um tipo de
conjunte de cotte ou pecote de faca, comn os fabricados por Simonds
International Corporation, & lustrado na figura. 1. O conjunio de corte 10 ¢
configurado como um conjunte de irés pegas, incluindo uma faca de placa 12,
uma contra-faca 14 e um supore de aba de corte 18, Enquanto uma vista lateral
do conjunto de corts 10 & mostrada, o conjunto de corte 10 tem um comprimento
de aproximadamente 28 polegadas. Em use, como o conjunta de code gira na
mesmz direcSo 18, as abas de corte suportadas pelo suporie de aba de corte 16
tal como uma aba de corte 20 ficam em pedagos dentro das {oras para definir 08
comprimentos dog cortes produzidos pelo anel de laminag8o tipicamente de
aproximadamente 4 polegadas de comprimento. Uma extremidade principal 22 da
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faca de placa 12 corla 2 madeira das foras em qus as aspessuras dos cortes s8p
determinadas por uma distancia de projecdo 24 da faca de placa 12 do cllindro.
Tipicamente, a faca de placa 12 produz corles fendo uma espessura de
aproximadaments 0,025 polegadas, Come a faca de placa 12 corla as fomas, a
5 faca de placa 12 dirsckna os cortes ao longo do caminho 26 am dire¢do a contra-
faca 14, A conlra-faca 14, por sua vez, faz com que o8 corles se quebrem em
placas de madsira tendo uma faixa de largura paticular. Por exemplo, com wma
distancia de recuo 28 de aproximadaments 0,38 polegadas & um angulo de
extremidade principal 30 de aproximadamente 65°, a contra-faca 14 faz com que
10 s cortes se guebrem em placas ou lBminas de madeira tendo uma largura enire
aproximadamente 1 e 2 polegadas.
RESUMO
Durante a operagdo, os conjunios de corle 10 dos dispositivos
anelares de laminagdo se desgastam g, comoe resultado, ndo podem efstivamente
15  formar as placas de madeira. Congsegiientemente, os operadores dos andis de
laminagao devem trocar os conjuntos de corle 10 varias vezes por dia. Para rocar
um conjunto de corte 10, um operador desencaixa & remove wm conjunto de corte
desgastado 10 do dispositivo anelar de laminacio. O operador insere, entdo, um
conjunto de corle de substituicdo 10 no anel de laminag8o e encaixa &
20 substituic8o no local. O procedimento € repelido para todes os conjuntos de corle
10 dispostos dentro do cilindro do dispositivo anelar de laminagdo. O operador
fransfere 0% cOMUNIos de corte desgastados para uma area de afiagdo para aliar
novamente as placas de fagca.
Conjuntos de corte convencionals, no entanto, sofrem de uma serie de
25 deficiéncias. Tipicamente, os s componentes de um conjunto de corte 830
preses em conjunto, ulilizando-se ums série de fixadores. Consequentemente,
durants um procedimento de substituicBo, cada conjunto de corle em sua
tolalidade, deve ser removido do dispositive anelar de laminag8o. No sntanio,
cada conjunto de corle pess aproximadaments 25 libras, tornando assim 2
30 substiuiclo dos conjunios de corte desgastados um processe inchmoado para o
operador. Além disso, porque os conjuntos de corte sdo relativamente pesados, o
processo de substituigdo pode ser inlensive em tempo farendo com gqus o
dispositivo anelar de laminacdo se foms inoperante por diversas horas.
Alternativas aos conjuntos de corle convencionais @m sido utllizadas
no processo de fabricacdo de OSB. Por exemplo, alguns fabricantes tém wilizado
facas lagcadoras chaveladas (keyved chipper knifes) como as produzidas pela Key
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Knife Inc, {(Key Knife inc., Portland OR} & como mostrado em US 5818828, para
formar placas de madeirs no processo de febricagBo de OSB. As facas
lascadoras chavetadas sao relativaments leves em peso & podem ser substituidas
no dispositivo anelar de laminagdo. No entanto, as facas lascadoras chaveladas
nas  incluem  contra-facas ou  geomsliia de  contrafaca  apropriada,
Consequsntements, durante o processo de corte, as facas lascadoras chavetadas
podem gerar placas de madeira de grandes dimensdes (ou seja, chamadas
gartbes postais) gue sdo inutilizavels na fabricago de OSB. Além disso, as facas
keyad chipper podem gerar uma quantidade relativamente grande de particulas
de residuos de madeira ou lascas como resuliado da formagdo ineficiente de
placas de madelra, minimizando assim a guantidade de placas de madsaira
utiizdvels formadas no processo de laminacao.

Ao contrario dos conjuntos de corte convencionais tais como 08
ulilizados em dispositivos anslares de laminagBo, modalidades da presents
invencio referem-se & um conjunto de corle gue inclul uma lamina de faca
removivel ¢ substituivel, O conjunio de corte inchd um conjunto de faca tendo um
suporte de faca e uma ldmina de faca, uma contradaca e um suporte de aba de
corte, A conlra-laga & presa em um cilindre anelar de laminag8o, o suporte de
faca & o suporte de aba de corte s80 hansportados através de um elemento de
sncaixe anglar de laminagio & uma dmina de faca & disposta entre a contra-faca
& o suporte de faca. Em uma posicae fechada, ¢ elemanta de encaixe anelar de
laminacio faz com que o suporte de {aca e ¢ suporte de aba de corte gerem uma
forga compressiva gontra & Jaming de faca ¢ a contra-faca, prendendo assim a
famina de faca dentro do conjunto de corte. Em uma posicio aberia, o elemento
de encaixe anelar de laminagdo posiciona o suporte de faca e o suporte de aba
de corte em uma refagdo espagada em relaglo & contra-faca, permitindo assim a
remogdo da lamina de faca do conjunto de corte. Com tal configuracdo do
canjunto de corte, quando 2 lEmina de faca se torma embotada, um operador pode
faciimente substituir 8 Iamina de faca no conjunto de corte sem ter que remover o
conjunto de corte intelro do dispositive anelar de laminag8o. Conseqientemente,
o use de conjurto de corde reduz @ guantidade de fempo necessario para
substituir os elementos de corde, reduzindo assim o tempo de inatividade do
dispositive anelar de laminagho enquanto permite a um fabricante manter uma
geometria adequada de placas de madeira para fabricagdo de QBB e minimizar a
criagdo de pd ou laseas.




Em uma disposicdio, um conjunto de corte inclul um conjunto de faca
tendo um suporte de faca & uma ldmina de faca apolada pelo suporte de faca. O
conjunte de corte inclul uma contra-faca cpondo-se a uma primeira parte do
conjunto de faca, A contra-faca fem uma extremidade principal defininde uma

§ distdnoia de recun com a lming de faca do conjunto de faca em que a distdneia
de recuo & construida e disposta para prover um {rajelo de caminho para uma
placa. O conjunto de corte inchad um suporte da aba de corte opondo-se a uma
sggunda parte do conjunto de faca em gue o suporie da aba de corle & construido
& disposio para transportiar pelg menos uma ldmina da aba de corte. A contrafacs

10 8 o supoide da aba de corle 880 posiciondvels enlre uma primelra posicio em
relagdo ao conjunto de faca para prender a lamina da faca em refagdo 20 conjunto
de conts & uma segunda posicdo em relacio ao conjunto de faca pars soltar &
lamina da faca do conjunto de corle.

Em uma disposicio, um conjunto de corte inclul um conjunto de faca

15 tendo um suporte de faca & uma famina de faca apoiada pels suporte de faca. O
conjunto de corte inclul uma conlra-faca opondo-se a uma primeira parte do
conjunto de faca. A contra-faca fem uma extremidade principal definindo uma
distancia de recuo com a [&mina da faca vu o conjunto de faca, a distancia de
recuo sendo construida e disposta para prover um traisto de caminho para a

20 placa. O conjunto de corte inchul um suporie de aba de corte opondo-se a8 uma
segunda pars do conjunio de faca. O suporte da aba de corle € construlde ¢
disposto para transportar pelo menos uma lamina de aba de corte. U conjunto de
corte inclut um primeiro mecanismo de encaixe construide & disposto para acoplar
a contra-faca a um cilindro de um dispositive anelar de laminagdo e um segundo

25  mecanismo de acoplamento disposto entrs o suporte de faca do conjunto de faca
e o suponts da aba de corle, o segundo mecanismo de acoplamento construido e
disposto para acoplar o suporte de faca ao supoents da aba de code. A contra-faca
& o suporte da aba de corle s80 posicionavels sntre uma primeira posiclo
referente a0 conjunto de faca para prender a Bming da faca refersnte ao conjunto

30 de corte & uma segunda posicde referente ao conjunto de faca para soltar a
tamina da faca do conjunto de corte.

Em uma disposicdo, un mélodo para substituic8o de ums lamina de
faca de um conjunto de corte nclul a liberaclo de uma pressao de encaixe gerada
enfre um ancaixe de um dispositho anelar de laminagdo & um gilindro anelar de

35  laminacdo do conjunto de corte. O método também inclui o posicionamento do
ancaixe para dispor um conjunto de faca do conjuntoc de core anelar de
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laminacdo em uma relagdo espagada em relagdo a uma contra-faca do conjunto
de corte anelar de laminagdo, o conjunto de faca tendo um suporte de faca e a
lamiria do faga trangponiada pelo encaixe & a confra-faca transportada pelo
cilindro anelar de laminagdo. O mélodo inchy adiclonalmente & remogciio da lamina
da faca do suporte de faca transportado pelo encaixe.

BREVE DESCRICAQ DOS DESENHOS

Us abistos mencionados e outros objstos, caracteristicas e vantagens
serdo evidenciados na descricBo seguinte de modalidades particulares da
invengas, como llustrado nos desenhos de acompanhamento am que 05 Mmesmos
elementos de referdncia se referem 3s masmas partes em fodos os pontos de
vista diferantes. Os desenhos nfo sdo necessariamente para escala, com énfase,
a0 inwés, sendo cologada na llustragdo dos principios das varas modalidades da
invancdo.

A fig. 1 Hustra um conjunto de corle do estado da teanica para um
dispositive anelar de laminagao.

A fig. 2 dustra uma representaciio esquematica de um dispositivo
anelar de laminagdo lendo conjuntos de cortes disposios dentro de um gilindro
anelar de laminagao.

A fig. 3A flustra uma vista lateral de um coniunto de corte da fig. 1, de
acordo com wma modalidade.

Afig. 3B flustra uma vista explodida do conjunto de corte da fig. A

A fig. 4A ilustra o conjunio de corte das figs. 3A e 3B disposias dentro
de um dispasitivo anelar de laminagdo em uma configuragdo abearta.

A fig. 48 ilustra o conjunto de corte das figs. 3A & 3B dispostas dentro
de um dispositivo anelar de laminagdo em uma configuragdo fechada.

A fig. BA llustra uma vista lateral de uma lBming de faca tendo uma
parte de seoplamento disposia ao longo de uma extremidade traseira da Bmina
de faca.

A fig. 5B Hlusira a parte de acoplameanto da l@mina de faca da fig. 4A.

A fig. © ilustra uma vista leteral de uma 1amina de faca terndo uma
parte de acoplamerntto disposts ac longe de uma extremidade traseira da Emina
de faca.

A fig. 7 Hustra uma vista lateral de um conjunto de corte da fig. 1, de
acordo com uma modalidade.

A fig. 8 flustra um conjunto de conjuntos de cortes dispostos em um
disco giratdrio de um dispositivo de descascamento.
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DESCRICAO DETALHADA

Modalidades da presente invengio refersmese a um conjunto de corte
que inclul uma 1aming de faca removivel e substituivel, O conjunto de corte inclut
um conjunto de faca tendo um suporie de faca, uma contra-faca 8 um suporte de
aha de corte. A contra<faca @ presa a um cilindro anelar de laminagdo, o suporis
de faca e o suporte da aba de corle sdo transportados por um slemento de
encaixe anelar de laminacio & a 13mina de faca & disposta entre a contra-faca e o
suporte de faca. Em uma posicéo fechada, o elemento de enceaixe anelar de

e

laminacdo faz com que o suporte de faca & ¢ suporte da aba de corls gerem uma
10 forga de compresso conira a i@mina de faca e a contra-faca, prendendo assim a
famina da faca dentro do conjunto de corte, Em uma posicdo aberta, o slemento
de encaixe anelar de laminacdo posiciona o suports de faca e o suporte da abs
de corte am uma relacdo espacada em retacdo & contra-faca, permitindo assim a
remocio da 1@mina da fscs do conjunio de corte. Com tal configuragdo do
15 comjunto de corle, como a @ming da faca toma-se emboladal/sem corle ©
operador pode faciimende substituir a Bmina de faca no conjunio de corte sem ter
que remover todo o conjunto de corte do dispositive anslar de laminagdo.
Conseqientements, a utilizacio do conjunto de corle pode reduzir 2 guantidade
de tempt necessana para substituir os slementos de corte, reduzindo assim ¢
20 mpo de inatividade do dispositive anelar de laminagdo snguanto permitindo ao
fabricante manter uma geometia adequada de placas de madeira para fabricagao
de 0SB e minimizar a criagdo de pd ou lascas.
A fig. 2 & uma representagdo esquematica de um dispositive anelar de
laminaggo 40 tendo um conjunto de conjuntos de corls 50 dispostos dentro de um
28 cilindro anslar de laminaggo 42 O dispositivo anelar de laminagdo 40 ¢
configurado para cortar toras, como alamo alping ou vidosiro branco em placas
finas em um procedimento denominado laminagdo. Por exemplo, como toras
entram no dispositive anelar de laminagdo 40 ao longo da direcdo 44 (ou seja, na
pagina} e como o cilindro anelar de laminagdo 42 gira no sentido horardo ao longo
30 da diregan 46, os conjuntos de corte 50 enfram am contato com as toras e garam
placas de madeira para 3 producdo de OSB. Enguanto um lotal de quarenta e
quatro conjuntos de corte 50 s8o flustrades como farzendo parte do dispositive
anelar de laminagdo 40, deve ser entendido gue qualguer numero de conjuntos de
corte podem ser utilizados como parte do dispositivo anelar de laminagio 40,
35 Cada conjunte de cotde b0 & configurado para permilir 8 remogio e
substituigéo de um elemento de corte suportado por um conjunto de corte 50 sem
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a necessidade de um operador para remover todo o conjunto de corte de um
dispositive anslar de laminagao 40. Detalbes dos componentes do conjunto de
corte 80 s8o fomecidos abaixo.

As figs 3A ¢ 3B ilustram uma disposicdo ds um conjunto de corte 50,
fals como o8 utilizados em um dispositive analar de laminacio ou um dispositive
de disco laminador. Conforms ustrado, o conjunts de corte 50 nclul um conjfunto
de faca 52, uma contra-faca 58 e um suporde de aba de core 80. Conforme
fustrado, o conjunto de faca 52 inclu um suporte de faca 54 e uma 1amina de faca
56 transporiada pelo suporte de faca 54,

) suporie de faca 54 define uma parte transportadora 72 configurada
para transportar a Bmina de faca 58. Em um disposttive, a parte transportadora
72 se sstende ao longo de um comprimento L do suports de faca que é definido
camo um intervalolcavidade substancigliments em forma de L formado no suporte
de faca 54, Por sxemplo, a parle transporiadora 72 incly uma parte de apoic 74 &
uma parte de base 78 que se estendem ao longo do comprimento L do supotie de
faca 54. A parde de apoio 74 ¢ a parde de base 76 sfo configuradas para apoiar
uma parte do corpo da Biming de faca 56 para minimicar a deflexio ou dobra da
Hmina de faca 56 durante wm procedimento de corte. A pante transputtadora 72
também ¢ configurada para posicionar 2 extremidade de corte 78 da lamina de
faca §6 em relagdo ao conjunto de corte 50 tal que a extremidade de corle 78 se
asstenda para além de uma extramidade distal 80 do suporte de faca 84 Tal
canfigurag@o permite gue a extremidads de conte 78 do conjunto de corte 50 entre
am contato com um pedago de trabatho tal como uma fora, durante a operacdo do
dispositivo anslar de laminagao,

A ldmina de faca 58 é configurada para ser faciiments inserida e
removida do conjunto de corls 58 enguantd o confunto de corte & instalado no
dispositivo anslar de laminagdo 40. Por exemplo, enquanto a 18mina de faca 56
pode ser configurada como tendo uma variedade de espessuras, em uma
disposicdo a lamina de faca tem uma espessura de ate aproximadaments 0.062.
A espessura relativa da lamina de faca 58 reduz o peso tolal da laming de faca,
gm comparacBo as melhorss facas de placa convencional & permite a um
oparador idar com g 18mina da faca 56 sem exigir o uso de forga sxcessiva, Por
exemplo, g 18mina da fata 56 pesa entre aproximadaments dois & trés libras.

Na disposicdo dustrada, 2 lamina de faca 58 e formads como um
material bi-metal. Por sxemplo, a ldmina da faca 58 inclul uma parte de compo 82
formada por um primairo material @ uma partes de extremidade ou corte 84
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formada de wn segundo material e disposta ao longo de uma sxtremidade da
parte do corpo 82, Enguanito a parte do compe 82 pode ser formada a parttir de
uma varledade de maleriais, em uma disposicio a parte do corpo 82 & formada
de um matenal tendo propriedades relativamente elevadas de resisténcia a
fadiga. Por exemplo, a parte do corpo 82 pode ser formada a partir de um meio de
catbono, aco de baixa liga, tais como DA, aco 6135 ou ago 8150 tendo uma
dureza apmximadamenta entre 42 e 48 HRC. Além disso, enquanto a pards de
axtremidade 84 pode ser formada a partir de uma variedade de malenals, emuma
disposicdo a parte de extremidade 84 ¢ formada de um material lendo
propriadades de resisténcla ao desgaste relativamente alevada. Por exemplo, a
parte de sxtremidade 84 pode ser formada a partir de um matedal de ago de alta
velocidads, tais como ago de material M42 de alta velocidads tendo uma dureza
da pelo menos aproximadamente 60 HRC &, em uma disposicdo entre
aproximadamente 63 ¢ 70 HRC. O malenal de aco de alla velocidade ajuda &
minimizar ¢ desgaste da lamina da faca 56 guando uwtilizado durante © processo
de laminagio.

A lBming de faca 56 inclil uma zona de solda 86 disposta endre 8
parte do corpo 82 ¢ a parte de exbremidade 84, Por exemplo, durante o processo
de fabricacdo, um moniador prende a pere de extremidade do ago de sita
velocidade 84 a parte de corpo 82 utilizando uma técnica de soldagem, tal comoe
umia tecnica de soldagem sletrdnica. Durante o processo de soldagem, a parte de
extramidade do aco de alta velocidade 84 & a parte do corpo 82 entram em ums
camara de vacuo alinhada, em que um guia de carboneto empurra a parte de
axtremidade 84 & a parte do compo 82 funtas. Uma fonte de slétrons dispara feixe
de elétrons na interface das partes de corpo @ extremidade 82, 84. O atrito dos
glétrons passando entre as partes 82, 84, aguece o8 maleriais a temperaturas de
fusdo e funds as parles do corpo e extremidade 82, 84 juntas em uma inlerface
chamada de zona de solda. A zona de solda mantém o acoplamento das partes
do corpo e extremidade 82, 84 durante a utilizacdo da 8mina de faca 56. Uma vez
soldadas junias, o montador, em seguids, afia um chanfro na patle de
extremidade 84 da {mina de faca 58, Em uma disposicio, o conjuntn afia um
dngulo de chanfro 81 entre apmximadamenta 30° e 35° em relagdo a uma
superficie plana 94 da 1dmina de faca 56, Enquanto uma técnica de soldagem
glatrdnica ¢ descrita como sendo utilizada para unir 8 parte de extremidade de
aco de alta velocidade 84 s a parte de corpo 82, técnicas de unido altemativas
podam ser utilizadas tambam. Por exempls, qualguer forma ou soldagem pu um




adssivo parmanente podem ser ulilizados para unir a parte de extremidade de ago

de alte velocidade 84 e a parte do torpo 82,
A contra-faca 58 do conjunto de corte 50 ¢ configurada para fazer com
gqug os cortas gerados pala Bming de faca B8 guebram am placas de madsira
& lendo ums falxe particular de larguras. Por exemplo, uma porgdo distal ou
sxiremidade da contra-faca 58 define uma distancis de recuo 90 de
aproximadaments 0,38 polagadas com a lamina de faca 58, Além disso, a porgio
distal da contra-faca define um 8ngulo de 82° entre aproximadamente 55% ¢ 88°
am relagdo & uma superficie plana 94 da lamina de faca 56. A disténcia de recuo

10 80 ¢ o angulo B2 definem um trajsto de caminho 96 para 0s corles gerados pela
{amina de faca 58 gue faz com que os cortes quebrem em placas de madeira ou
{aminas tendo a largura entre aproximadamaeante 1 & 2 polegadas.

Em uma disposicdo, 8 contrafaga 58 ¢ formada a partir de um
matetial metdlico e inclul um Mmecanisn de acoplamento 98 configurado pata

16 prender a contra-faca 88 ao cilindro anelar de laminagdo 42, Poar exemplo, o
mecanismo de acoptamento 88 pode ser um elemento de parafuso que € ajustado
com um furo roscado correspondente formade no cilindro anelar de laminagdo 42,
No entanin, oulros mecanismos de acoplamento 88, tals como imés, podem ser
utilizados.

20 O suporte da aba de corte 60 bansporia uma ou mais abss de corle
100, que sdo configuradas para cortar em pedagos uma pega de trabatho tal
como uma tora, para definir o8 comprimentos dos cortes produzidos pelo ansl de
suporte da aba de corte 60 também inclul um ou mais fixadores 62 configurados

25 para prender o suporie de faca 84 a0 suporte da aba de corte 80, Os fixadores,
tals como slementos de parafuse, limitam o movimento relativo entrs o suporta de
faca 54 e © suporte de aba de corte 80 durante a substituicdo da lamina de faca
56.

Comp indicada acima, a configuragiio do conjunto de corte 50 permite

30 ao operador remover e substitulr & Bmina de faca 58 sem a necessidade de
remocaa de todo o canjunto de corte 50 do dispositivo anelar de laminagao 40, As
figs. 4A e 4B flustram o posicionamento relativa dos elementos do conjunto de
corte 50 durante o processo de substituiglo,

A fig. 44 idustra o conjunto de corte 50 disposto dentro da um

35 dispositivo anelar de laminagdo 40 em uma posicdo aberia pata permitir a
instalagdo da ldmina da faca nele 568, Por axemplo, quando instalada dentro do
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dispositivo anelar de laminacdo 40, a contra-faca 58 é presa ap oilindro anslar de
faminagdo 42 e segurada no looe! pelo mecanismo de acoplamento 88. Tambem
como mostrade, o suporde de faca 54 & © suporte de aba de cotte 60 sdo
apoiados por um encaixe anelar de laminagdo 105 & um gilindro anelar de
laminacdo 42, Na posicdo aberia, 0 encaixe 108 dispie o supotis de faca B84 e 0
suporte da aba de corte 80 em uma relacdo espacada em relacdo a contra-facs
58, Conseglientements, o operador pode remover ou inserir uma 8mina de faca
86 na parle transportadora 72 do suporte de faca 54, Apos ¢ operador ter inserido
& lamina 56 no suporle de faca 54, como mostrado, o operador deve prender a
lamina de faca 58 dentro de um conjunia de corte 50 anles de usar,

Para prender a ldming de faca 58 g0 conjunio de corte 50, como
indicado na fig. 4B, o operador posiciona o encalxe 108 ao longo de uma diregdo
110 pars fazer com que o suporte de faca 54 e o suporie de aba de corte 60
garem uma forga de comprassio 112 contra 2 13mina de faca 56 ¢ a contra-faca
3. A contra-faca 58, por sua vez, geta umga ’f&t}rg:a de compressdo contrania 114
contra a Bmina de faca 56, o suporte de faca 54 e ¢ suporte de aba de corte 80,
As forgas contrarias 112, 114 prendem a amina de faca 58 & o conjunto de gorle
ao dispositive anelar de laminagio 40.

Durante a operacio do dispositive anelar de laminacgéo 40 & com

referéncia & fig. 2, o dilindro anelar de laminago 42 gira sobre um eixo central e

uma patle de encaixe {(ndo mostrados) detém uma pante do trabatho contra o8
conjuntos de corte B0 para permitir aos conjuntos de corte S0 gerarem placag de
madsira, tals como as utilizados na fabricacio de OSB. Enquanto as [3minag de
faca 56 podem ncluir um ago de alta velocidade da parte de extremidade de corte
84 para minimizar o desgaste dasg Bminas de facas 56, as laminas das facas 56
podem se tornar desgastadas ou embotadas durante © processe de laminag8o,
resultando na formaclo ineficiente de placas de madsira. Um operador pode
detectar embolamento das Bminas de faca 56 baseado em um ou mais fatores.
Por exemplo, um operador pode detectar embotamento das ldminas de faces 56
pela detecclo de um aumento medido na amperagem consumida pelo motor do
dispositive anelar de laminacdo. Em outro exemplo, o operador pode detectar
embotamento das Bminas de facas &6 baseado em um numero particular de
golpes ou revolugdas empreendidas pelo cilindro anelar de laminagdo 42 ou
haseado am um tempo de duracdio do use das Bminas de faca 58,

No caso de o operador detectar qus as 8minas das facas 56
fornaram-se smbotadas, o operador interrompe a rotagdo do dliindrio anelar de
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faminac@o 42 e substitui cada uma das laminas de facas 56, Voltando a fig. 44,
para substitulr as laminas das facas 88, o operador libera 0 encaixe 105 para
aspacar ¢ suporte de faca 54 & suporis da aba de cotte 60 para longs da contra-
faca 58. O operador pode, entdo, remover e substituir as laminas das facas 56
dos conjuntos de corte 50 sem ter de remover cada um, todo conjunto de corte
50, do dispositivo anelar de laminag8o 40, A ulilizagBo do conjunio de corte 50
raduz a quantidade de tempo necessania e a quantidade de esforge exercido pelo
operador para substituir os slementos de corte. Conseglentements, o conjunto de
corte 50 reduzindo a inatividade do dispositive anelar de laminagdo 40 enquanto
parmitinde a wn fabricante produzir placas de madeira de tamanho adequado
para a fabricagdo de OSB.

Como indicado acima, durante s operacdo, o cilindro anelar de
laminaclo 42 gira sobre um eixo central, fazendo assim com gue os conjuntos de
corte 50 gerem placas de madeira, Como o cllindro anelar de laminag&o 42 gira, o
cilindro anelar de laminacdo gera uma forga centrifugs sobre as ldminas das facas
56 para conduzir as @minas das facas 56 contra o cllindro anelar de laminacdo 42
para prender ainda mais as ldminas de faca dentro dos conjuntos de corte 50
Como um operador detecta embotamento das l@minas de facas 58 durante o
processo de laminagdo, o operador interrompe a rotagdo do cilindro anelar de
laminacdo 42 &, para cada conjunto de corte 50, as Bminas das facas 56. No
entanto, no que se refere & fig. 2, com o cilindro anslar de laminag8o 42 em uma
do cilindro anelar de faminacdo 42 dentro de um arco 120 ndo sejam segurameante
seguradas dentro dos correspondentes conjuntos de corte 50, a gravidade pode
fazer com que as laminas de faca 58 se formam desalojadas e calam para fora
dos conjuntos de corte 50, Para minimizar ¢ desacoplamento inadvertido das
laminas de faca 568, dos conjuntos de corte 50, em uma disposicio cada ldmina
de faca 58 inclui uma parte de interfravamento configurade para prender ainda
mais a [Amina de faca 56 ac conjunto de corte correspondente 50,

As figs. 5A e BB dustram uma disposicdo de uma parte de
intertravamento 121 de uma Bming de faca 58. Conforme lustrado, a fdmina da
faca 56 inclul uma extremidade de corte 78 & uma segunda opondo-se &
sxtremidade 122 que ¢ alargada ou em forma de cogumelo em relaglio &
espessura da lamina de faca 56. Por exemplo, no caso em gue a dmina de faca
58 tem uma sspessura 124 de aproximadameants 0,082 polegadas, a extremidade
oposta 122 tem uma espessura de aproximadamente 0,070 polegadas. A
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extremidade oposta alargada 122 insere dentro de um canal corraspondente ou
am forma de espelho ou alivio 128 definido pelo suporte de aba de contle B4 e 2
contra-faca &8 para formar um ajuste de interferéncia. Conseglientemente, no gue
diz respeito & fig. 2, no caso em que a lmina de faca 58 for disposta dentro de
wim conjunio de corte 50 localizado dentro de um arco 120, a interacgdo sntre &
extremidade alargada 122 & o alivio 128 podenia limitar ou prevenir @ lamina de
faca 56 de torar-ss desalojada do conjunto de corte 50,

A fig. 8 ilustra uma parle de infertravamento 121" de uma Bmina de
faca 56'. Conforme flustrado, a lamina da faca 58 inclul uma extremidade de cotle
78 & uma segunda extremidade oposta configurada como um elemento em forma
de L 130 se estendendo substancisiments perpendicular 2 uma supsrdicie plana
84 da lamina da faca. O slemento em forma de L 130 insere dentro seja de um
correspondants ou um canal em forma de espetho ou alivio 132 definido pela
contra-faca 58 como mostrado ou dentro de um canal ou alivio definido pelo
suporte de faca 54. Conseqlientemente, no que diz respeito & fig. 2, no caso sm
que a lAmina de face 58" foi disposta dentro de um conjunto de code 50 kealizado
dentro de um arco 120, a interagBo sntre os glementos em farma de L 130 e o
alivio 132 poderiam limitar ou prevenir & Bming de faca 58 de se tomar
desalojada do conjunto de corte 50

Enquanto varas modalidades da invengao tem sido parlictlarments
mostradas & descritas, sera compresndido por agqueles versados na {écnica gus
varias mudancas na forma e detalhes podem ser feltas nelas, sem se afastar do
gspirio e escopo da invencdo, como definide pelas reivindicaches am apensa,

Por exemplo, 38 lBmina de faca 56 & dustrada como tendo uma parte
de extremidade de code unica 84, Tal desarigdio € a titulo de exemplo apenas. Em
uma disposicdo, come Hustrado na fig 7, 2 13mina da faca &6 inclul & primeira
patte de corte B4 disposta em uma primeira extremidade da parte do corpo 82 &
uma segunda parte de corte 140 disposta ao longo de uma segunda exiremidade
oposta da parte de corpo §2. Enquanto a segunda parte de corle 140 pode ser
formada a partir de uma variedade de maternials, sm uma disposicBo a segunda
parte de corte & formada de um materal de age de alta velocidade tendo uma
duraza de peln menos apmximadamente 60 HRC e em uma disposicn entre
aproximadamente B85 g 87 HRC. A utilizagio da segunda parte do corte 140 como
parte da mina de faca 56 pode reduzir os custos associados com a substituic8o
de lminas de faca depois do desgaste. Por examplo, durante um progesso de
substituigéio um operador pode refirar a lamina da faca 56 do conjunto de corts
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50, girar a ldmina de faca 56 em 180° para sxpor & segunda parde do corte 140 3
pega de trabalho & reinseric & reencaixar g idmina da faca 56 no conjunte de corte
50,

Como indicado acima, © conjunto de corte 80 inclut um suports de
faca separadeo 54 e um suporte de abs de corte 80. Tal descricdo € a titulo de
exemplo apenas. Em uma disposicio, o suporie de faca 84 8 o suporte de aba de
corte 80 sdo formados integralments como uma Unica pega.

Comn indicado acima, g l@mina de faca 59 pode incluir uma parte de
intertravamenty 121 para ajudar 2 prender g lamina de faca 56 so conjunio
correspondents de corte 50, A descongdo da parte {raseira alargada e partes de
intertravamente em forma de L foram dadas apsnas coma exemplo. Qulros
mecanismos de intertravamento podem ser utilizados para ajudar a prender a8
lBmina 58 ao conjunto correspondents de corte 50, Por exemplo, as articulactes
de sncaixe, lingua ¢ articulagfes de encaixe, travas magnsticas ¢ os adesivos
podem ser utifizados para gjudar a3 prender a idmina de faca 58 deniro do
conjunto de corte 50,

Gomo indicado acima, a parte de extremidade 84 da lamina de faca
58 pode ser formada a partir de um malenal de aco de alla velocikdade, tal como
material de ago M42 de alta velocidade. Tal descricdo € a fitulo de exemplo
apenas. Em uma disposico, a parte de extremidade 84 pode ser formada a partir
de um matenal de ago de alta velocidade tal como um material de ago de alta
velocidade da séris M, série T, série Hou sérig Do

Coma indicado acima, & com referéncia a fig. 2, os conjuntes de corle
scima descritos sao ulilizados como parte de um dispositive de laminagao, tal
como um dispositivo anelar de laminacdo 40 em gque um conjunio de conjuntos de
corte 50 sdo dispostos denlro de um cllindro anelar de laminagdo 42. Em uma
disposicdo, como ilusirado na fig. 8, 08 conjuntos de corte 50 s&o ulilizados como
parte de outros dispositivos de laminaglo, tal como um dispositivo da
fragmentagfio a disco 160, Quando utilizade como parle de um dispositive de
fragmentagdo a disco 160, cada conjunto de corte 50 & disposto em um disco
giratério 162 do dispositivo de fragmentacio a disco 160 de tal forma que cada
gonjunto de corte 50 se estende de um centro de rotagin 184 do disco giratdrio
162 a uma periferia externa 186 do disco giratorio 182, Em tal disposigéo, a
ldmina da faca 82 de cada conjunio de corte 50 se estende em direcio a uma
peca de trabatho, tals como uma ou mais toras. Em uso, como o disco giratorio
182 gira & como as loras avancam para ¢ disco giratdnio 162 {ou como o disco
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giraldrio 162 avanca em direg8o as toras), o8 conjuntas de corte B0 geram placas
de madelra das toras, como descrite em detalhes acima.

Como indicado acima, com referéncia as figs. 3A e 3B, o suports de
aba de rorte 80 transporda uma ou mais abas da corte 100, que s8o0 configuradas
para cortarem sm uma pega de trabatho, como uma tora. Em uma disposicao, as
abas de corte 100 ingluam uma parte de corte de aco de alta velodidade 150
disposta na parte do corpo da aba de corte 152, 1al como a formada por um meio
de carbono, age de liga baixa. A ulilizagdo da parte de corle de ago de alla
velocidade 150 minimiza o desgaste das abas de corte 100 durante a operagio.

Como indicado acima, a contra-faca 14 é formada a partir de um
material meldlico. Tal descricdo & a {itule de examplo apenas. Em uma
disposicada, a contra-faca 14 e formada de um material plastico, 8l como um
modelo de injecio plastico tendo uma extremidade distal formada de um matenal
matalics, {8l como um resistente a2 desgaste {por exemplo, ago de alta
velocidade). A utiizac8o de material plastico reduz o peso da contra-faca 14 a
partir dai provendo faciitar o maneio 230 operador.
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REIVINDICAGOES

1. Conjunto de corte, caracterizado pelo fato de que compreende:

um conjunto de faca tendo um supotie de faca & umae Bmina de faca
apoiada pelo suporte de faca;

uma contrafaca opondo-se a primeira parte do conjunts de faca, a
contra-faca tendo uma extremidade principal defininde uma distancia de recuo
com a lamina da faca do conjunto de faca, a disténcia de recuo construida e
disposta para prover um trajeto de caminho para uma placa, e

um suporta da aba de corde oponde-se a uma segunda parte do
conjunty de faca, o suporte de aba de corte sendo construido & disposio para
fransportar pelo menos uma lamina de aba de corte;

a contra-faca e o suporte de aba de corte sendn configurdveis entre ()
uma primelra posicio em relagdo ao conjunto de faca para prender a lamina de
faca em relacdo ao conjunio de corte e (i) uma segunda posigie em relagan ao
conjutito de faca para soltar a l8mina de faca do conjunto de corle.

2. Conjunto de corte, de acordo com a relvindicagdo 1, em gue a
lamina de faca compreende uma parte do corpo & uma primeira parte de corte,
disposta ao longo de uma primeira extremidads da parte do corpo, caracterizado
pelo fato de que a primeita parte de corle sendo formada de um material tendo
uma dureza de pelo menos aproximadaments 60 HRC,

3. Conjunto de corle, de acorde com a reivindicacdo 2, caracterizado
pelo fato de que a primeira parte de corte & formada por um matenal tendo dureza
antre aproximadamente 63 e 70 HRO,

4. Conjunto de corte, de scordo com 8 reivindicacdo 2 ou 3
caracterizado pelo fato de que a l8mina de faca compreende uma segunda parts
de corle disposta ao longe de uma segunda extremidade da pars do corpo, a
ssgunda extramidade se oponde a primeis extramidade, 8 segunda parle do
corte  sendo formada de um materal tendo dureza de pelo menos
aproximadamente 60 HRC,

5. Conjunto de corte, de acordo com a relvindicacdo 4, caracterizado
pelo fato de que a segunda parte do corte & formada de um material tendo dureza
entre aproximadamente 83 e 70 HRC.

8. Conjunto de corte, de acordo com qualquer uma das reivindicaches
1 a 5, caracterizado palo fato de que a lamina de faca compraende uma parte do
corpo, Uma parte de corle disposta ag longe de uma primeira extremidade da
parte do corpo & uma parte de interifravamento disposta em uima segunda
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aexiremidade da parte do corpo, 8 ssgunda sxiremidade oponda-se & primeira
axtramidade.

7. Conjunto de corte, de acordo com a relvindicacdo 6, caracterizado
pelo fate de que s pare de interravamento tem uma primeira gspessury, a
primeira espassura sendo maior do que a segunda espessura da parts do corpo,
a parle de interravamento configurada parg ser transportada por pelo manos um
primeiro alivio definido pelo suporte de faca.

8. Conjunto de corte, de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado
pelo fato de que a pate de intertravamente compreende um elemento se
estendendo da segunda extremidade substanciaimente perpsndicular & parte do
corpo, a parte de interfravamento configurads para ser transpodada por pelo
menos um primeiro alivio definido pelo suporte de faca.

8. Conjunto de corte, de acordo com gualguer uma das relvindicactes
1 a 8, caracterizado pelo fato de que 8 contra-faca compraende um mecanismo
de acoplamento construido e disposto pars acoplar a contra-faca a uma parte
giratdria do dispositivo de laminagdo.

10. Conjunto de corte, de acordo com gualquer uma das
reivindicacdes 1 a 8, caracterizado palo falo de gque compreende um mecanismo
de acoplamento disposto entre o suporte de faca do conjunto faca e o suporte de
aba de corte, ¢ mecanismo de acoplamento construide e disposto para anoplar o
suporte de faca ao suports de aba de corte.

11, Conjunto de corte, de acordn com gualguer uma das
reivindicacdes 1 a 8, caracterizado pelo faly de que compreende;

um primeiro mecanismo de gooplamento construido e disposto pars
acoplar a contra-faca a uma parte girstdria do dispositiva de laminagao; &

um segundo mecanismo de geoplamento disposto entre o suporie de
faca do conjunto de faca & o suporie de aba de corte, ¢ segundo mecanismo de
acoplamento construido e disposto para acoplar o suporte de faca ap suporte de
aba de corte.

12. Conjunte de core, de acordo com qualguer uma das
reivindicagbes de 1 a 11, caracterizado pelo fato de que o suporte de faca define
uma parte de apoio da lamina da faca estendida ao longo de um eixo kingitudinal
do suporte de faca, a parle de apoio da lamina de faca construida e disposta para
posicionar uma extremidade de corte da 1amina da faca distal para uma
axtramidade principal do suporte da lamina da faca.
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13. Método para substituicBo de uma l8ming de faca de um conjunla
gde torte, caracterizade pelo falo de que compreends;

fiberacdo de uma pressdo de encaixe gerada entre um encaixe de um
dispositive de laminaclo e wma porgo giratdria do dispositive de laminagio do
conjunto de corte;

posicionamento do encaixe para dispor um conjunte de faca do
conjunto de corte em uma relagdo espagada distante sm relagdo a uma contra-
fata do conjunta de corte, 0 conjunto de faca tendo um suporte de faca ¢ 2 IBmina
da faca transportadas pelo encalxe através da parle giratdna do dispositivo de
laminagdo; e

remocdo da l@mina da faca do suporte de faca transportado pelo
greaixe.

14, Metodo, de acordo com a reivindicaclo 13, caracterizade pelo

fato de que compresnda a deteccn de desgaste da 1amina de faca do conjunto

de corte.
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CONJUNTO DE CORTE E METODO PARA SUBSTITUICAC DE UMA LAMINA
DE FACA DE UM CONJUNTO DE CORTE
Um conjunto de corte inclal um conjunto de faca tendo um suporte de faca
. e uma lamina de faca, uma contra-faca e um suporte de aba de corte. Em uma
disposicdo, a contra-faca € presa a um cilindro anelar de laminago, o suporte de

51

faca e o suporte de aba de corte sdo transporados por um slemento de encaixe e
a lamina de faca & disposta entre a contra-faca e o suporte de faca. Em uma
posicao fechada, o slemento de encaixe faz com que a faca & 0s suportes de aba
de corte gerem uma forca de compressdo contra a contra-faca, prendendo assim

10 a lamina da faca dentro do conjunio de corte. Em uma posic8o aberta, os
slamantos de gncaixe posicionam a faca e os suportes de aba de corte em uma
relagdo espagada am relacdo & contradaca, permitindo assim a remogdo da
lamina de faca do conjunto de cotle.
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