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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para “METODO DE
FABRICAGAO PARA MAQUINAS”

A presente patente de invengdo refere-se a um método de fabricagdo para
maquinas, especialmente maquinas para a industria de bebidas tais como
maquinas de limpeza, maquinas de pasteurizagao, tuneis de encolhimento ou
similares, sendo os componentes da maquina montadas por meio de processo
de solda e por meio de conexdes removiveis compostas de pecas individuais.
Nisso, sera disponibilizado um dispositivo de suporte que nao faz parte da
maquina, no qual serd fixada uma primeira parede lateral, a seguir sera
posicionada uma segunda parede lateral no lado oposto, a uma distancia, a
qual € minimamente maior do que a distdncia que as paredes laterais
apresentarem depois da montagem totalmente completa. No passo de
montagem a seguir serao colocados componentes da estrutura central entre as
paredes laterais, apresentando pelo menos uma das paredes laterais
elementos de apoio, por meio dos quais poderdo ser suportadas e/ou
sustentadas um numero parcial de pegas agregadas centrais. Finalmente, os
dispositivos de suporte serdo aproximados de modo que a maquina é fechada
e a seguir possa ser soldada por meio de processo a laser ou feixe eletrénico
ou processo de cola e rebite.

No estado da técnica sdo conhecidas méaquinas que sdo completadas a partir
de uma armagéo pré-fabricada. A armacgéo da maquina esta fixada, assim, nas
geometrias essenciais em todas as trés diregdes do espago. As pecas da
maquina, 0s  grupos construtivos, fundos, motores etc., serdo
introduzidas/instaladas nessa armagéao e vinculadas de maneira removivel com
esta mesma. Além disso, uma grande parte dos grupos construtivos e pegas
agregadas s&o soldados uns com os outros e com as paredes laterais.

Esse tipo de fabricagdo estda comprovada, mas possui a desvantagem de a
execucdo de trabalhos ser dificil na armacgédo rigida da maquina, diminuindo

cada vez mais o espacgo de trabalho disponivel na medida em que progredirem

-os-trabalhos.Por causa da armagao em forma de cubo tem-se, além do mais,

uma forte limitagédo, no que se refere a pré-fabricagdo e instalagdo de grupos
construtivos mais complexos. Por esse motivo a maioria das pecas agregadas
devera ser juntada dentro da armagé&o basica. Isso €& de grande intensidade de

tempo e penoso para os montadores.
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Com isso a tarefa da invengéo consiste em remediar essa falha e disponibilizar
um método de fabricagdo que possibilite uma montagem mais rapida.

Essa tarefa é solucionada pela presente invengéo por meio de um método para
a fabricagdo de maquinas, especialmente maquinas para a induastria de
bebidas, tais como maquinas de limpeza, maquinas de pasteurizagdo, tuneis
de encolhimento ou similares, especialmente apropriadas para o tratamento de
recipientes, tais como garrafas, latas, vidros e similares. As reivindicagbes
serdo mencionadas, com isso, também expressamente servindo para a
descrigdo da invencado. Para isso sdo juntados os componentes da maquina
por meio de processos de solda e/ou conexdes removiveis a partir de pecas
individuais ou grupos construtivos menores, sendo percorridos no minimo os
seguintes passos:

a) disponibilizagdo de um dispositivo de suporte que ndo faz parte da maquina,
abrangendo no minimo um elemento de suporte, por meio do qual possa ser
suportada ou apoiada pelo menos uma das paredes laterais da maquina,

b) fabricagdo e alinhamento de pelo menos uma parte da primeira parede
lateral da maquina,

c) fabricagdo e alinhamento de pelo menos uma parte da segunda parede
lateral no lado oposto a uma distancia minimamente maior do que a distancia
que apresentarem as paredes laterais depois de completada a montagem,

d) posicionamento de peggﬂs do corpo central entre as paredes laterais,
apresentando pelo menos uma das paredes laterais elementos de suporte, por
meio dos quais possa ser suportado e/ou apoiado pelo menos um numero
parcial de pegas agregadas do corpo central (passo de montagem),

e) fechamento da maquina por meio de jungdo por pressao das superficies
laterais transpostas e opostas pelas pegas agregadas do corpo central (passo
de fechamento) e

f) solda de pelo menos uma parte das pecgas agregadas do corpo central com
as-supefﬁcies’latérais, sendo empregado de maneira ideal um processo de
solda a laser ou feixe eletrénico,

g) sendo conectado pelo menos uma pega do corpo central com uma parede
lateral e especialmente com duas paredes laterais por meio de processo de

cola e de rebitagem.
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Comumente fixam-se todos 0s corpos centrais nas paredes laterais com o
mesmo ou consideravelmente o mesmo método. Com o método de cola e de
rebitagem utiliza-se de forma ideal um sistema e método de rebitagem, no qual
s6 se produz efeito de um lado por meio de uma ferramenta de rebitagem
sobre o rebite. Exemplos para isso constituem a rebitagem a cego ou
conexodes/unides por meio de pino com anel de fechamento.

Com isso, devem ser entendidos, no contexto desse método e o dispositivo,
sob o0s conceitos corpos centrais e/ou pecas dos corpos centrais, tais
elementos, que transpuserem essencialmente de modo autoportante a
distancia de uma parede lateral para a outra ou para os elementos de suporte
ai previstos. As outras pegas agregadas estaticas ou moéveis que sao vistas
num método ou maquina desse tipo, ndo serdo consideradas ou mencionadas
a seguir. Comumente o0s corpos centrais sdo grupos construtivos pré-
fabricados, que se compdem de um grande numero de componentes
individuais.

Para o método de colagem e rebitagem podera ser utilizado como cola, por
exemplo, um sistema de resina de epéxy com 2 componentes em principio ja
conhecido, que é conhecido também como “aco plastico”. Essas colas
abrangem um componente de resina e um de endurecimento em proporgdes
de mistura apropriadas, podendo ser adicionadas ao componente de resina
aditivos metalicos como por exemplo, pé de ago e/ou aluminio ou material de
enchimento mineral, dependendo do material a ser colado e, também, da tarefa
de colagem. O endurecedor necessario € a ser utilizado conforme o tipo de
aplicagdo determina a viscosidade e o comportamento no endurecimento do
sistema de colagem. Tais colas sdo em principio conhecidas.

A especial vantagem dessa combinagéo feita de cola e rebites reside no fato de
ndo serem necessarias aplicagdes de calor no local e por meio dos rebites
realiza-se um aperto bem formado das superficies a serem coladas, deixando-

as bem vedadas, também, ao gas e liauidos. Uma uni&o desse tipo de cola e

" rebite é claramente menos dispendiosa do que uma solda a laser vertical de

grande superficie.

Uma melhoria consiste no fato de os corpos centrais serem fixados, no passo
d), primeiro numa das duas paredes laterais. Isso podera ser feito por meio de
unido roscada ou rebitada, bem como um método de solda apropriado. Para



10

15

20

25

30

4/11

evitarem-se deformagdes decorrentes de influéncias térmicas, sera aplicado
um método de jato, como por exemplo, um método de solda a laser ou de
modo ideal, analogo ao passo g), um método de colagem e rebitagem. Na area
da parede lateral oposta, que esta a uma distadncia minima das extremidades
livres dos corpos centrais, as pegas agregadas apodiam-se, soltas, sobre os
elementos de apoio ai previstos. Dessa maneira a area de trabalho ficara com
acesso livre até o término da montagem no passo f) ou g), e outros corpos
centrais poderdo ser adicionados facilmente e unidos e/ou soldados entre si. A
fixacdo unilateral dos corpos centrais na primeira parede lateral, podera ser
feita de modo seletivo e/ou defasado temporalmente. E recomendado, por
exemplo, soldar individualmente apenas corpos centrais muito pesados, e
depois do passo de encerramento, soldar todos os corpos centrais restantes
num processo de solda progressivo e utilizar uma rebitagem com colagem.
Uma forma de execu¢do do método consiste no fato de os corpos centrais a
serem unidos por meio de método de colagem e rebitagem apresentarem
elementos frontais nas arestas externas e nos lados externos. Esses elementos
frontais poderdo ser soldados num processo separado, por exemplo, num
dispositivo de solda a laser a topo ou choque, ou soldados de outro modo
apropriado. No caso da montagem, esses elementos frontais deverdo ser
alinhados paralelamente ou quase paralelamente em relagédo as paredes
laterais da maquina a ser formada. As superficies existentes no exterior dos
elementos frontais receberdo uma camada total ou parcial de cola antes da
jungdo com uma das paredes externas ou laterais. Para a aplicagéo da forga de
pressdo necessaria e fixagcdo contra deslocamento durante a fase de
endurecimento sera criada uma fixacdo duradoura por meio do método de
rebitagem ou pelo menos por meio de uma unido por rebites. Via de regra
dever-se-a prever uma boa quantidade de rebites distribuidos uniformemente
pela superficie a ser comprimida.

Uma melhoria e redug&o do método consiste no fato de durante toda a fase de
éndurecimento, ou temporariamente, serem aquecidas as areas das paredes
laterais que estdo em contato com os elementos frontais, a partir do lado
traseiro das paredes laterais. Para isso deverdo ser utilizados, de modo ideal,

ventiladores com ar quente ou radiadores sem chama.
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Numa variante de método serdo utilizados, em vez de rebites, também,
parafusos, a fim de realizar a pressdo necessaria. Isso serd relevante
preferencialmente, se os corpos centrais que serdo instalados e dispostos
numa das extremidades da maquina, poderdo ser facilmente acessados por
ambos os lados da parede externa ou lateral.

O meétodo podera ser melhorado ao se utilizar como rebites, pinos com anel de
fechamento em principio conhecidos, por meio dos quais possam ser aplicadas
forcas de pressdo especialmente altas sobre as areas e componentes a serem
unidas. Esse pino com anel de fechamento consiste de um pino e um anel de
fechamento, apresentando o pino uma cabega e uma haste pelo menos
parcialmente estriado. Depois da colocagdo do pino nos elementos a serem
unidos, o anel de fechamento sera conduzido sobre a haste e agarrado de um
lado com uma ferramenta de rebitagem, pressionado sobre a superficie do
elemento a ser unido, e por fim, a seguir pressionado a frio nas ranhuras ou
estriamento (processo de rebitagem). Como passo concludente do método sera
separada a haste num local de fratura tedrico acima do anel de fechamento.
Por meio de ferramentas de rebitagem apropriadas, por exemplo, ferramentas
de rebitagem hidraulicas ou hidropneumaticas e pinos com anel de aperto
apropriados, poderdo ser alcangadas pré-tensdées com mais de 17 kN por pino.
De modo ideal sera conseguida uma forga de pré-tensdo de 3 ou mais kN.

Em fungao das possibilidades de fabricag&o, pelo menos uma parte das unides
de solda podera ser efetuada de fora através da parede lateral, de modo que
0s corpos centrais encostados no interior da maquina de topo ou paralelamente
ao plano, serédo soldados através da parede do recipiente nela e/ou entre si, o
que acelerarda a montagem mais ainda, uma vez que tais processos de
soldagem poderdao ser realizados numa posigdo bem acessivel e/ou
mecanicamente.

A fim de se conseguir um método de construgdo leve e muito pobre em
material, sera formada, em outra variante do método, a primeira parede lateral,
porthbste;n‘cialmente dois elementos paralelos. Este'sﬁébrangem uma parede
interna e uma parede externa, que estdo unidas e distanciadas entre si por
meio de pontes. De modo ideal a parede interna apresenta uma grande
quantidade de rebaixos e aberturas, através das quais os elementos de apoio

poderao ser conduzidos e/ou a parede interna e externa podera ser unida uma
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com a outra. Com isso os elementos de apoio penetram no espago interno da
maquina, de modo que os corpos centrais possam ser suportados e/ou
apoiados de acordo com o passo d).

Com isso é vantajoso se os elementos de apoio forem fixados na parede
externa num primeiro passo ou forem unidos a esta e a seguir, for deslocada a
parede interna sobre os elementos de apoio.

Num método melhorado os rebaixos e aberturas nas paredes laterais serdo
fabricadas nas paredes laterais por meio de um método a jato e de modo ideal
por meio de meétodo de raio a laser ou raio eletrénico. Esses métodos de raio a
laser ou raio eletrénico para corte de material sdo muito exatos de modo que
ndo sera necessario nenhum ou quase nenhum retrabalho, e os produtos semi-
fabricados saindo da fabricacdo automatica poderdo ser instalados
diretamente.

Para a melhoria da instalagdo e para o controle da montagem, & util se antes
da instalagdo no passo b) e/ou c) forem colocados medidas e/ou linhas de
tragado pelo menos sobre uma das paredes laterais por meio de um método de
raio a laser e/ou raio eletrénico. Isso podera ser feito num passo de trabaiho
com o corte de ago de aberturas e rebaixos e por isso prolongara o
processamento apenas insignificantemente.

Numa variante de método otimizada os corpos centrais serdo pré-fabricados o
maximo possivel a partir de varios ou uma grande quantidade de componentes
consistentes de pec¢as individuais. Especialmente fundos intermediarios que
conduzem gas e/ou liquidos, poderdo ser montados como elementos pre-
acabados. Pequenas aberturas nas superficies laterais, que eventualmente
deverdao ser previstas para o alojamento de elementos de apoio, serao
soldados de modo estanque a partir de fora, através da parede lateral. A
principal vantagem do presente método reside no fato de os corpos centrais e
outras pegas agregadas da maquina podem ser instalados, sequencialmente
de baixo para cima e o espago superior ficar acessivel até o passo final, de
modo que possam ser utilizados equipamentos de elevagdo e guindastes até o
final da montagem.

Constitui tarefa da invengéo, além disso, uma maquina para a industria de
bebidas e industria de alimentos, especialmente uma maquina de limpeza, uma

maquina de pasteurizagdo, um tanel de encolhimento ou similares, que sejam
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especialmente apropriadas para o tratamento de recipientes, tais como
garrafas, latas, pequenos tonéis, vidros e similares. Isso abrange pelo menos
um segmento que tenha sido fabricado segundo uma das variantes de método
anteriores. De modo ideal, a maquina consiste de varios segmentos que
tenham sido fabricados simultaneamente ou sequencialmente segundo um
método de acordo com uma das reivindicagdes acima mencionadas.

Com isso a maquina apresenta um grande numero de elementos de apoio,
sobre os quais pelo menos uma parte dos corpos centrais encostam sobre uma
parte da area ou se apdiam sobre estas. Numa variante da maquina pelo
menos um numero parcial dos elementos apresenta uma area de ponte e uma
area de suporte apresentando de modo ideal os elementos de apoio pelo
menos numa extremidade uma rosca ou uma cabec¢a de rebite. Nisso sao
previstos elementos frontais nos cantos voltados para a parede lateral da
maquina em pelo menos numa parte dos corpos centrais e entre esses
elementos frontais da parede lateral correspondente esta previsto um adesivo
pelo menos em areas parciais, estando esses elementos frontais fixados por
meio de no minimo um rebite em pelo menos uma superficie lateral. Via de
regra sera previsto um grande numero de rebites por elemento frontal.

Numa variante do método e também numa forma melhorada de dispositivo, os
corpos centrais estdo fixados, nas paredes laterais, exclusivamente por meio
de métodos de colagem e rebitagem, uma soldagem a laser feita de fora
através da parede lateral € completamente eliminada.

Ademais a invengdo abrange um dispositivo para a fabricacdo de maquinas
para a indastria de bebidas e indastria de alimentos, especialmente uma
maquina de limpeza, uma maquina de pasteurizagdo, um tunel de
encolhimento ou similar, que sejam especialmente apropriadas para o
tratamento de recipientes, tais como garrafas, latas, vidros e similares, sendo

possivel a execugdo de uma das variantes de metodo acima mencionadas.

Para isso o dispositivo apresenta um elemento de pedal e apenas uma

armagado de suporte lateral para uma parede lateral de camada dupla da
maquina. Ademais é colocado em pelo menos uma armagao de suporte um
gabarito de montagem, no qual esta disposto pelo menos um elemento de

apoio e de suporte a fim de fixar a parede lateral.
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De forma alternativa o dispositivo apresenta exatamente duas armagdes de
suporte em posicdo oposta e um elemento de pedal, a fim de alojar duas
paredes laterais. Para isso esta fixado de modo ideal na segunda armagéo
igualmente um gabarito de montagem, no qual esta disposto pelo menos um
elemento de suporte e de apoio, estando previsto de modo ideal um grande
nuamero de elementos de apoio e de suporte.

Constitui vantagem dos gabaritos de montagem, que em uma mesma armagéo
de suporte ou par de armagdes de suporte podem ser montadas maquinas
diferentes ou secgdes/segmentos de maquina, nos quais sdo previstos
gabaritos correspondentes de montagem.

A fim de aproximar no passo final as paredes laterais uma a outra e de fechar
as lacunas nas extremidades livres dos corpos centrais, sera vantajoso se uma
armacao de suporte ou pelo menos uma das armacgdes de suporte puder ser
deslocada. De modo alternativo pelo menos um dos gabaritos de montagem
podera estar apoiado de modo deslocavel na armagdo de suporte ou nas
armagdes de suporte.

Nisso é vantajoso se um ou pelo menos uma das armagdes de suporte é
conduzida por meio de pelo menos um trilho.

O método de fabricagdo de acordo com a invenc¢do, a maquina e o dispositivo
de fabricagdo, sdo esclarecidos com base em exemplos, sem estar restritos a
forma concreta de execugéao.

Fig. 1: Representagdao em perspectiva da armacdo de suporte no inicio do
passo de montagem de uma maquina de limpeza.

Fig. 2. Representagdo em perspectiva de uma fabricagao por secgdes de uma
maquina de limpeza.

Fig. 3: Desenho de corte através de uma unido de colagem e rebitagem entre
uma parede externa ou uma parede lateral e uma pec¢a agregada do corpo
central.

Fig. 4. Representagé&o em perspectiva de uma pega do corpo central. -
Fig. 1 mostra o dispositivo de acordo com a invengdo com duas armagdes de
suporte 1, sobre as quais estdo fixados gabaritos de montagem 2, os quais por
sua vez suportam paredes laterais. E representado o dispositivo no inicio do
passo do método d) o passo de instalagdo na montagem de uma maquina de

limpeza.
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Cada armacgéao de suporte 1 apresenta uma parte de pedal 3, que se encontram
conjuntamente sobre uma construgdo de suporte e de trilhos 4, ndo sendo
representado a armagéo direita por completo, por motivos de disposigéo clara.
A armacao de suporte 1 com a parte de pedal 3 esta apoiado de modo
deslocavel na diregdo sobre a armagao de suporte 1 localizado no lado oposto
e podera ser fixado em diferentes posicdes numa barra furada 5 fixada na
construgcdo de suporte e de trilhos 4. As paredes laterais consistem de uma
parede interna 6 e uma parede externa 7, sendo a parede interna 6 suportada
por meio de um grande numero de elementos de apoio 8 e distanciada da
parede externa 7. Na variante mostrada os elementos de apoio 8 apresentam,
na sua extremidade externa, uma rosca ndo-representada, de modo que na
montagem possa ser aparafusada a parede externa 8 com o gabarito de
montagem 2 e/ou a armagé&o de suporte 1.

Além disso a figura 1 mostra uma pega agregada do corpo central 9, que
encosta-se a primeira parede lateral e na parede interna 6 e que foi parafusada
com esta de maneira ndo-representada também por meio dos elementos de
apoio. A extremidade livre dessa pec¢a agregada do corpo central 9 repousa
sobre a extremidade livre de um elemento de apoio 8 que fica saliente sobre a
parede lateral direita, com a distancia A, que esta indicada com chaves.

Depois da instalagdo de todas as pegas do corpo central 9, sera deslocada a
armacgédo de suporte 1 direita sobre o trilho 4 na diregdo da armacgéo de suporte
1 localizada no lado oposto, até que as pegas agregadas do corpo central
estejam encostadas com for¢a e possam ser soldadas. A solda a laser é
efetuada, no exemplo ai mostrado, de fora, apresentando a parede externa 7
grandes aberturas de acesso. Essas aberturas de acesso serdo parcialmente
fechadas, a seguir.

A maquina de limpeza representada na figura 2 encontra-se prestes a ser
terminada. Esta foi fabricada em seccées de acordo com o principio acima
mencionado. O ultimo segmento 1 mostrado esta sendo fecﬁado por cim-a,
repousando as pegas agregadas do corpo central no teto 10 e as pegas
agregadas do corpo central frontal 11 de modo bem visivel sobre as

extremidades livres
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dos elementos de apoio 8 salientes. A maquina de limpeza é completada no
segmento 11 e outros segmentos e ndo mais esta conectada a armacgao de
suporte 1, além do mais os gabaritos de montagem 2 estdo removidos nesses
segmentos.

Na Fig. 3 € mostrado um desenho de corte através de uma simples parede
lateral ou externa 12 e uma peg¢a do corpo central 13. A pega do corpo central
13 abrange uma chapa de fundo 14 e duas chapas divisérias verticais 15 que
estdo alinhadas tambéem verticalmente a parede lateral e a externa. Na
extremidade externa da chapa de fundo 14 e das duas chapas divisérias
verticais 15 estdo dispostos elementos frontais 16, dos quais apenas um foi
representado. Os elementos frontais 16 foram unidos com a chapa do fundo 14
e as chapas divisérias 15 por meio de método de soldagem a laser, sendo
indicadas as costuras da soldagem a laser 17 na figura 3. Entre o elemento
frontal 16 e a parede lateral ou externa 12 foi aplicada a cola 18, representada
por uma linha ininterrupta mais grossa. A parede lateral ou externa 12 e o
elemento frontal 16 apresentam aberturas 19, através das quais foram
conduzidos os pinos de anel de pressdo 20 com a haste 21. Um pino de anel
de pressdo 20 € mostrado como exemplo, estando previstas varias aberturas
19 e pinos de anel de pressdo 20 por elemento frontal. O pino de anel de
pressao 20 foi conduzido através da abertura 19 de dentro para fora, de modo
que a cabega do pino 22 esteja disposto no espago interno da maquina e a
extremidade estriada da haste 21 fique saliente para fora e seja circundada
pelo anel de pressdo 23 de forma concludente no tocante a forga e forma. A
situagdo de instalagdo do pino de anel de presséo 20 representada na Fig. 3 o
mostra apoés o método de abaixamento.

Numa representagdo em perspectiva, a Fig. 4 mostra uma peg¢a do corpo
central 13 simples como sendo uma chapa de fundo e diviséria 14 e 15, varias
vezes dobrada, com alguns outros elementos funcionais. Nas arestas externas
estéo fixados com solda arredondada os elementos frontais 16. Nos elementos
frontais 16 podem ser distinguidos varias aberturas 19, atra\)és das ddais sao
conduzidos os pinos, a fim de serem unidos com as paredes externas e
paredes laterais ndo-representadas. Ademais podem ser vistas aberturas para
abastecimento e destinacdo final 24 e aberturas de posicionamento 25.

Conforme descrito mais acima, as aberturas de posicionamento alojam, na
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montagem, os elementos de apoio para o suporte distanciado e o
posicionamento das pegas agregadas do corpo central.

Mediante isso se evidencia um efeito vantajoso dos elementos frontais, que
consiste no fato de ser dado um grau de liberdade construtivo maior para a
disposi¢gdo dos elementos de apoio, se as peg¢as agregadas do corpo central
apresentarem elementos frontais, uma vez que esta a disposicdo um area
muito grande dos elementos frontais para o arranjo das aberturas de
posicionamento.

No presente exemplo foi utilizado como cola um, assim chamado,ago plastico a
base de resina de epdxy com componentes de enchimento metalicos e pinos
de anel de aperto com uma for¢ga de pré-tensdo de aprox. 8 kN. O tempo de
endurecimento foi acelerado com uma fonte de calor infravermelha.

Verifica-se que o método e o dispositivo de fabricagdo poderdo ser utilizados

para uma maquina de qualquer comprimento.
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REIVINDICACOES
1. “METODO DE FABRICAGCAO PARA MAQUINAS”, especialmente
maquinas para a industria de bebidas, tais como maquinas de limpeza,
maquinas de pasteurizagdo, tuneis de encolhimento ou similares, sendo os
componentes da maquina montados por meio de processo de solda e por meio
de conexdes removiveis compostas de pecas individuais e/ou grupos
construtivos, caracterizado de maneira que pelo menos sejam percorridos os
seguintes passos:
a) disponibilizagdo de um dispositivo de suporte ndo pertencente a maquina,
abrangendo pelo menos um elemento de apoio, por meio do qual possa ser
suportada ou apoiada pelo menos uma das paredes laterais da maquina;
b) construgdo e alinhamento de pelo menos uma parte de uma primeira parede
lateral da maquina,;
c) construcdo e alinhamento de pelo menos uma parte de uma parede lateral
da maquina, localizada no lado oposto, a uma distancia que seja minimamente
maior que a distancia apresentada pelas paredes laterais umas da outra depois
de completada a montagem,
d) posicionamento de pegas do corpo central entre as paredes laterais,
apresentando pelo menos uma das paredes laterais elementos de apoio, por
meio dos quais possa ser suportada e/ou apoiada pelo menos uma quantidade
parcial das pecas agregadas do corpo central;
e) fechamento da maquina por meio de pressionamento, uma contra a outra,
das superficies laterais em posi¢des opostas;
f) solda de pelo menos uma parte das pegas agregadas do corpo central com
as superficies laterais, sendo utilizado de maneira ideal um processo de solda
a laser ou feixe eletronico;
CARACTERIZADO de maneira que

pelo menos uma pega do corpo central seja unida a pelo menos uma parede

lateral e principalmente a duas paredes laterais por meio de método de

colagem e de rebitagem.

2. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo a
reivindicagdo 1, CARACTERIZADO de maneira que o método de rebitagem é
um método de rebitagem unilateral, no qual haja atuagdo sobre o rebite de
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apenas um do lado por meio de uma ferramenta de rebitagem, como no caso
de rebitagem cega ou pino de anel de fechamento.

3. “METODO DE FABRICAGCAO PARA MAQUINAS” segundo a
reivindicagdo 1 ou 2, CARACTERIZADO de maneira que as pecas agregadas
do corpo central sejam fixadas no passo d) primeiramente em uma das duas
paredes laterais e em relagdo a segunda parede lateral no lado oposto e a uma
distdncia minima, serdo fixadas de maneira solta pelos seus elementos de
apoio.

4. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo as
reivindicagdes 1 a 3, CARACTERIZADO de maneira que pelo menos uma parte
das juntas soldadas de modo que as pecgas agregadas do corpo central
encostadas a topo no interior da maquina, sejam soldadas a partir de fora
atravessando a parede do recipiente com esta e/ou entre si.

5. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagbes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as pegas
agregadas do corpo central a serem unidas por meio de método de colagem e
rebitagem apresentem elementos frontais nos cantos externos paralelos ou
quase em paralelo, que sdo soldados com as pecas agregadas do corpo
central pelo menos parcialmente, e que as superficies que se encontram fora
das pecgas agregadas do corpo central dos elementos frontais deverdo receber
uma camada ou pelo menos parcial de cola, antes do passo e).

6. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que a pressao da
solda por cola entre a parede lateral e o elemento frontal para a produgado da
forca de adesdo e fixagdo necessaria, seja efetuada por meio do método de
rebitagem ou pelo menos ocorra por uma rebitagem.

7. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo uma

das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as areas das

_paredes laterais, que estdo em contato com os elementos frontais, sejam

aquecidas temporariamente pelo lado traseiro das paredes Iaferaié, devendo
ser utilizado de maneira ideal um ventilador de ar quente ou um radiador sem
chamas.

8. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que a primeira
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parede lateral consista substancialmente de dois elementos paralelos, uma
parede interna e uma parede externa, apresentando a parede interna um
grande numero de rebaixos e aberturas, pelas quais os elementos de apoio
possam ser passados e/ou a parede interna e externa possam ser unidas e 0s
quais possam suportar e/ou apoiar as peg¢as agregadas dos corpos centrais de
acordo com o passo d).

9. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo a
reivindicagao 8, CARACTERIZADO de maneira que os elementos de apoio
sejam fixados num primeiro passo na parede externa ou unidos a esta e a
seguir seja empurrada a parede interna sobre os elementos de apoio.

10. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as paredes
laterais apresentem rebaixos e aberturas antes da montagem e pelo menos
uma parte dos rebaixos e aberturas nas paredes laterais seja produzida por
meio de um método de radiagdo eletrénica ou radiagéo a laser.

11. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que antes da
instalagdo no passo b) e/ou c¢) sejam colocadas dimensdes e/ou linhas de
tragado em uma das paredes laterais por meio de método de radiagdo
eletrbnica e/ou radiagéo a laser.

12. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagbes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as pecgas
agregadas do corpo central sejam componentes pré-fabricados, compostos por
um grande numero de pecgas individuais.

13. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as pegas
agregadas do corpo central e outras pecas agregadas da maquina sejam
montadas de baixo para cima.

14. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
~das reivindicagoes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que as pegas
agregadas do corpo central sejam fixadas nas paredes laterais exclusivamente
por meio de método de colagem e rebitagem.

15. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que no lugar de
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unides por rebitagem sejam previstas, pelo menos, parcialmente unides
roscadas.

16. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que pelo menos
um rebite seja um pino de anel de fechamento e especialmente um pino de
anel de fechamento que apresente pelo menos uma ranhura, vantajosamente
um grande ndmero de ranhuras no seu contorno externo.

17. “METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagbes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que o rebite
receba uma carga de tens&o prévia acima de 3 kN.

18. “METODO DE FABRICAGCAO PARA MAQUINAS” segundo uma
das reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO de maneira que a cola
contenha uma resina de epoxy.

19. “METODO DE FABRICACAO PARA MAQUINAS” segundo a
reivindicagédo 18, CARACTERIZADO de maneira que a cola contenha como
componente principal resina de epoxy e substéncias metalicas ou ceramicas.
20. “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS”, especialmente maquinas de limpeza, maquinas de
pasteurizagdo, tuneis de encolhimento ou similares, CARACTERIZADAS de
maneira que estas apresentem pelo menos um segmento que tenha sido
fabricado segundo um método de acordo com uma das reivindicagdes acima
mencionadas e a maquina apresente de modo ideal varios segmentos que
tenham sido fabricados simultaneamente ou sequencialmente segundo o
método de acordo com uma das reivindicagdes acima mencionadas de 1 a 19.
21. “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS” segundo a reivindicagao 20, CARACTERIZADA de maneira que
esta apresente um grande numero de elementos de apoio, sobre os quais se
apodie pelo menos uma parte das pegas agregadas do corpo central com pelo
menos uma superficie parcial.

227 “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS” segundo a reivindicagdo 20 ou 21, CARACTERIZADA de
maneira que esta apresente pelo menos uma parede lateral dupla e que pelo
menos um numero parcial de elementos de apoio abranja uma area de ponte e

uma area de suporte.
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23. “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS” segundo uma das reivindicagdes 20 a 22, CARACTERIZADA de
maneira que pelo menos uma parte das pegas agregadas do corpo central
apresente elementos frontais nas arestas ou areas voltadas para a parede
lateral externa da maquina e que entre esses elementos frontais da parede
lateral correspondente seja prevista uma cola pelo menos em superficies
parciais e que esses elementos frontais estejam fixados por meio de pelo
menos um rebite em pelo menos uma superficie lateral.

24, “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS"” segundo um das reivindicagdes 20 a 23, CARACTERIZADA de
maneira que 0s elementos de apoio apresentem pelo menos numa das
extremidades uma rosca.

25. “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS"” segundo uma das reivindicagdes de 20 a 24, CARACTERIZADA
de maneira que os elementos de apoio apresentem pelo menos numa das
extremidades uma cabec¢a de rebite.

26. “MAQUINAS PARA A INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE
ALIMENTOS” segundo uma das reivindicagdes 20 a 25, CARACTERIZADA de
maneira que todas as pegas agregadas do corpo central estejam unidas nas
paredes laterais por meio de cola e rebites.

27. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS”, especialmente uma maquina de
limpeza, maquina de pasteurizagado, tunel de encolhimento para recipientes
como garrafas, vidros e similares, CARACTERIZADO de maneira que este seja
apropriado para a execugdo de um método de acordo com uma das
reivindicagdes 1 a 9.

28. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo a reivindicagédo 27,
CARACTERIZADO de maneira que este apresente um elemento de pedal e

“apenas uma armacao lateral para uma parede lateral de uma camada ou de

camada dupla.

29. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo uma das
reivindicagbes 27 a 28, CARACTERIZADO de maneira que esteja fixado um
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gabarito de montagem em pelo menos uma armagao de apoio, no qual esteja
disposto pelo menos um elemento de apoio ou de suporte.

30. “DISPOSITIVO PARA A FABRICAGCAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo uma das
reivindicagbes 27 a 29, CARACTERIZADO de maneira que este apresente
exatamente duas armacgdes opostas e pelo menos um elemento de pedal.

31. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo a reivindicagdo 30,
CARACTERIZADO de maneira que esteja colocado na segunda armagédo de
apoio igualmente um gabarito de montagem, no qual esteja disposto pelo
menos um elemento de apoio ou de suporte, estando previsto de modo ideal
um grande numero de elementos de apoio ou de suporte.

32. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo uma das
reivindicagdes 27 a 31, CARACTERIZADO de maneira que um ou pelo menos
uma das armagdes de apoio possa ser deslocada a fim de aproximar as
paredes laterais.

33. “DISPOSITIVO PARA A FABRICACAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo uma das
reivindicagdes 27 a 32, CARACTERIZADO de maneira que pelo menos um ou
pelo menos uma das armagdes de apoio seja conduzida por, pelo menos, um
trilho.

34. “DISPOSITIVO PARA A FABRICAGCAO DE MAQUINAS PARA A
INDUSTRIA DE BEBIDAS E DE ALIMENTOS” segundo uma das
reivindicagdes 27 a 32, CARACTERIZADO de maneira que pelo menos um dos
gabaritos de montagem esteja apoiado de modo deslocavel em pelo menos

uma armacao de apoio a fim aproximar as paredes laterais.
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RESUMO
“METODO DE FABRICAGAO PARA MAQUINAS”
A presente patente de invengdo refere-se a um método de fabricagdo para
maquinas, especialmente maquinas para a industria de bebidas, maquinas de
pasteurizagdo, tuneis de encolhimento ou similares para o tratamento de
recipientes, tais como garrafas, latas, vidros e similares, sendo montados os
componentes da maquina por meio de processos de solda e por meio de
conexdes/unides removiveis, compostas por pecas individuais. Com isso, sera
disponibilizado um dispositivo de suporte que n&o faz parte da maquina, no
qual sera fixado uma primeira parede lateral, em seguida sera posicionada uma
segunda parede lateral no lado oposto, a uma distancia, que € minimamente
maior do que a distancia que as paredes laterais apresentarem depois de
completamente montadas. No seguinte passo de instalagdo serdo montadas
pecas agregadas do corpo central entre as paredes laterais, apresentando pelo
menos uma das. paredes laterais elementos de apoio, por meio dos quais pelo
menos um namero parcial das pecas agregadas do corpo central poderdo ser
seguradas e/ou suportadas por estes. Finalmente, os dispositivos de suporte
serdo aproximados, de modo que a maquina sera fechada e a seguir os corpos
centrais serdo soldados com as paredes laterais por meio de processo de solda

a laser ou feixe eletrénico e/ou processo de cola e rebite.
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