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DISPOSITIVO DE BOBINAR PARA BOBINAGEM DE TIRAS

A invengdo refere-se a um dispositivo de bobinar para
a bobinagem de tiras, especialmente de tiras de metal
finas, abrangendo um mandril de dobadoura, que esta
disposto rotativamente em torno de um eixo de rotagdo, bem
como ao menos um brag¢o pivotante, dque estd disposto
pivotavelmente em torno de um eixo e que apresenta ao menos
uma placa de desvio e ao menos um rolo de compressdo, que
desviam ou comprimem a tira a ser bobinada.

Dispositivos de bobinar desse tipo sd&8o ha& muito
conhecidos no estado atual da técnica. Para a bobinagem de
tiras de metal s3o empregadas instalagdes de dobadoura, que
captam no aparelho propulsor a tira de metal gquando ela
deixou o escaldo de fabricagcdo e foi transportada pelo
passo de rolos de saida, para desvid-la para o pogo de
dobadoura e guid-la para o mandril de dobadoura. Para que a
tira de metal possa ser bobinada para uma bobina (“coil”),
em todo do mandril de dobadoura estdo dispostos bragos
pivotantes, que guiam a tira de metal bem junto em torno do
mandril de dobadoura. Os bragos pivotantes s&do executados
essencialmente com um rolo de compressdo e uma placa de
desvio. Em dobadouras modernas, os bragos pivotantes sao
movidos com auxilio de cilindros hidraulicos. As dobadouras

usualmente empregadas tém, em geral, trés ou quatro bragos

pivotantes.

Em dobadouras da primeira geragao, os bragos
pivotantes eram movidos com auxilio de cilindros
pneumdticos; além disso, os rolos de compressdo eram
elasticos, de modo que podiam contornar uma

descontinuidade, isto &, um degrau resultante do inicio da
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tira seguinte a ser bobinada.

Contrariamente a isso, a dobadoura hidrdaulica do tipo
de construgdo hoje usual contorna a descontinuidade com
auxilio de um acompanhamento de ponta de tira e um controle
hidraulico. Isso ocorre de tal maneira que a posigdo da
ponta da tira & calculada e o cilindro hidraulico levanta o
braco pivotante juntamente com rolo de compressdo fixo da
tira de metal e, assim, atravessa a descontinuidade. Tendo
a descontinuidade passado pelo rolo, o rolo de compressao
assenta novamente sobre a espira mais superior. Isso ocorre
com todos os bracos pivotantes presentes; a tecnologia
descrita é conhecida também sob a denominagao “Step
Control” .

Os controles hidraulicos para isso empregados sao
altamente dindmicos e em geral estdo a altura de suas
funcdes. Apesar disso, é dificil acelerar e frear com
suficiente rapidez os grandes e pesados bragos pivotantes,
o que se explica pelo relativamente elevado momento de
inércia de massa dos bragos pivotantes.

Naturalmente, com isso, um fino controle dos bragos
pivotantes, como é necessario especialmente para tiras de
metal finas, & possivel apenas com magnitudes de movimento
e tolerdncias correspondentes. Uma precisa modalidade de
operacdo de fina sensibilidade teria a vantagem de que uma
tira de metal fina nfo sofreria avarias ou apenas peqguenas
avarias.

A invencdo tem, portanto, o objetivo de aperfeigoar de
tal maneira um dispositivo de bobinar do tipo mencionado no
inicio que seja possivel bobinar de modo preciso também

tiras muito finas, devendo as mesmas ser cuidadosamente
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bobinadas.

Esse objetivo & alcangado, de acordo com a invengdo,
pelo fato de que o rolo de compressdo e o brago pivotante
ou seus acionamentos apresentam respectivamente um sistema
de medigdo de trajeto.

A invengdo pressupde inclusive que ndo apenas para a
definig8o de posicdo do ao menos um rolo de compressdo &
determinada a posicdo do brago pivotante apenas, mas sim
que o prdéprio rolo de compressdo pode se mover novamente
com relacd3o ao braco pivotante. Assim devem ser movidas
apenas pequenas massas, O que possibilita que possa haver
um posicionamento dindmico do rolo de compressdo. Pela
ulterior equipagem prevista com os mencionados sistemas de
medicdo de trajeto & possibilitado o procedimento mais
abaixo explicados.

O meio de movimento pode entdo mover o rolo de
compressdo de preferéncia ao menos amplamente em diregdo ao
ponto central do mandril de dobadoura. Portanto, O rolo de
compressio & de tal maneira movido gque pressiona tdo
verticalmente quanto possivel sobre a tira.

O rolo de compressdo pode estar disposto em um brago
pivotante de rolo, gque estd montado no brago pivotante,
sendo que o eixo do brag¢o pivotante e o eixo do brago
pivotante de rolo estdo dispostos paralelos entre si.
Assim, um braco pivotante esta montando no brago pivotante.
Alternativamente, contudo, também & possivel gque o rolo de
compressdo figue disposto em um atuador linear, gque esta
fixado ao brac¢o pivotante. Neste Ultimo caso, portanto, o
rolo de compressdo é movido translatoriamente com relagdao

ao braco pivotante. Também é concebivel uma combinac¢do de
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ambas as solugdes (movimento pivotante e movimento
translatdério) .

O meio de movimento para a movimentagdo do rolo de
compressdo pode estar montado no prdprio brago pivotante.
Pode ser executado como sistema de émbolo-cilindro
hidrdulico ou pneumatico. Mas também sdo precisamente
concebiveis solugdes, que prevéem p.ex. meios de
movimentacdo mecédnicos.

Em geral varios bracos pivotantes, de preferéncia trés
ou quatro bragos pivotantes, estdo associados a um mandril
de dobadoura. O ao menos um brag¢o pivotante pode entdo se
pivotado por meio de um elemento de movimento, sendo que
também aqui sdo empregados de preferéncia sistemas
hidraulicos ou pneumdticos.

Comprovou-se também um batente disposto no brago
pivotante para o rolo de compressdo. Especialmente com
tiras mais grossas a serem bobinadas, que provocam
descontinuidades, os rolos de compressdo podem ser puxados
por meio de seus elementos de movimento contra o batente
fixo.

No desenho esta representado um exemplo de execugao da
invencdo. A figura Gnica mostra, esquematicamente, um
dispositivo de bobinar para a bobinagem de uma tira de
metal fina em vista lateral.

Na figura se pode ver um dispositivo de bobinar 1, com
o qual uma tira de metal 2 deve ser bobinada. Para tanto
esta previsto um mandril de dobadoura 3, que & giratdrio em
torno de um eixo de rotag¢do 4 horizontal. A tira 2 provém
de uma instalacdo de produgdo ndo representada e €& guiada

por uma chapeleta de pogo 17 para uma regido mais profunda,
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onde esta disposto o mandril de dobadoura 3.

Para que a tira 2 a ser bobinada pode ser bobinada de
maneira Ootima sobre o mandril de dobadoura 3, estdo
previstos uma placa de desvio 7 e um rolo de compressdo 8
(ou varias placas de desvio 7 e rolos de compressdo 8
dispostos paralelamente entre si), que se encarregam de gque
a tira 2 encosto t3o bem quanto possivel na periferia do
mandril de dobadoura ou no material de tira j& bobinado.
Tanto a placa de desvio 7 como também o rolo de compressao
8 sdo portados por um brago pivotante 5, que esta montado
em torno de um eixo de rotagdo 6, que fica disposto
paralelamente ao eixo de rotagdo 4 do mandril de dobadoura
3.

O braco pivotante 5 é movido com um elemento de
movimento 12 - aqui executado como sistema de émbolo-
cilindro hidraulico. Todavia, o elemento de movimento 12
deve mover todo o brac¢o pivotante 5 juntamente com todos oOs
componentes sobre ele dispostos. Assim, O brago pivotante 5
tem um momento de inércia de massa correspondentemente
elevado (especialmente um momento de inércia de massa em
rotacdo em torno do eixo 6). Assim €& muito dificil
possibilitar um movimento altamente dindmico especialmente
do rolo de compressdo 8, o due € vantajoso para uma
cuidadosa manipulacdo especialmente de tiras 2 finas.

Estd3o, portanto, previstos meios de movimento 9, com
os quais apenas o rolo de compressdo 8 pode ser movido
relativamente ao Dbrago pivotante 5. Esses meios de
movimento estdo indicados no exemplo de execugao
esquematicamente como sistema de émbolo-cilindro hidréulico

ou pneumatico.
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Além disso, no exemplo de execugdo estd previsto que o
rolo de compressdo 8 fique disposto em um brag¢o pivotante
de rolo 10 (novamente representado apenas muito
esquematicamente) , gue esta montado em um ponto de
articulagdo no brago pivotante 5, a saber, em um eixo 11,
que fica disposto paralelamente ao eixo 6.

A disposig¢do do brago pivotante de rolo 10 no bracgo
pivotante 5 é entdo de tal maneira executada gue com
movimentos pivotantes do brago pivotante de rolo 10 o rolo
de compressdo 8 se move essencialmente sobre no ponto
central M do mandril de dobadoura 3 e assim comprime a tira
2 de maneira o6tima.

A idéia béasica reside em gue o momento de inércia de
massa dado para um movimento do(s) rolo(s) de compressdo 8
com relacgao as solugdes anteriormente conhecidas é
reduzido, o que possibilita uma modalidade operacional mais
dindmica do dispositivo de bobinar 1.

Para desviar da descontinuidade 16, essencialmente é
movido apenas o rolo de compressdo 8, qgue esta fixado em
seu prdprio brago pivotante 10. Além disso, tem seu
acionamento 9 prdéprio, com gue pode ser movido em diregdo
ao mandril de dobadoura 3 e para longe do mesmo. Esse
acionamento 9 pode se dar mecanicamente, eletricamente,
pneumaticamente, hidraulicamente ou por uma combinagdo das
possibilidades de acionamento.

O Dbrago pivotante 5 & correspondentemente pré-
posicionado pelo elemento de movimento 12, de modo que
apenas o rolo de compressdo 8 deve desviar antes da
descontinuidade 16. O rolo de compressdo 8 sozinho tem uma

inércia essencialmente menor do que todo o brago pivotante
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5. Com isso & possivel uma dindmica muito maior. Essa alta
dindmica & vantajosa especialmente quando da bobinagem de
tiras de metal finas, que s3o aqui trabalhadas com
velocidade elevada e pequenas descontinuidades 16.

O posicionamento do rolo de compressdo 8 se da, no
total, portanto pelos dois elementos de movimento 9 e 12.
Ambos os meios de movimento 9, 12 sd3o acoplados entre si
por um controle ou regulagem ndo representado (com
algoritmo correspondentemente depositado para consideracdo
da geometria do dispositivo). O controle ou regulagem leva
em consideragdo a expansdo do mandril de dobadoura 3, a
espessura da tira 2, a velocidade de bobinagem, a posigdo

da ponta da tira e da extremidade da tira, o nGmero de

espiras, o didmetro da bobina bem como a geometria dos
bracos pivotantes 5, 10. Dai, mediante correspondentes
relagdes geométricas elementares, se pode imediatamente

fixar em termos de técnica de controle ou técnica de
regulagem como devem ser ativados os meios de movimento 9,
12, para se obter a desejada ou requerida posigdo do rolo
de compressdo 8.

Para se poder trabalho o sistema em um circuito de
regulagem fechado, os meios de movimento 9, 12 sao
equipados com respectivos sistemas de medigdo de trajeto
13, 14, o que possibilita uma partida automdtica precisa da
posigdo tedrica do rolo de compressao 8.

Provendo-se os acionamentos 9, 12 (no exemplo de
execucdo os cilindros hidrdulicos) de um sistema de medigdo
de forcga, o rolo de compressdo 8 pode ser posicionado e
ativada, regulada em forg¢a, a tira de metal 2 ou o mandril

de dobadoura 3 (p.ex. para a calibragem). Isso tem a
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vantagem de que todos os dispositivos e a tira de metal 2
sdo tratados com cuidado. Isso significa menos avarias e
maiores tempos de vida dtil.

Com tiras espessas, as velocidades de bobinagem s3o
relativamente lentas e as descontinuidades 16 & maneira de
rampa, de modo que as exigéncias a dindmica do rolo de
compressao 8 ou Dbragos pivotantes sdo relativamente
pequenas. Além disso, pode ser que com tiras espessas sejam
necessarias forcas de compressadao elevadas. Para esse caso
operacional é vantajoso puxar o rolo de compressdao 8 com
auxilio do meio de movimento 9 contra um batente 15, dJue
fica disposto no brag¢o pivotante 5.

O eixo 11 do rolo de compressdo 8 pode ser configurado
de tal maneira que é isento de folga ou tem pouca folga.
Isso ocorre com uma construcido de sede de cone no pino e
luva de cone, que forma o travamento devido a atrito para
com a perfuragcio de mancal. O movimento rotativo pode se
dar por um mancal ajustével ou com pouca folga.

No caso do emprego de um acionamento 9 hidraulico ou
pneumdtico do rolo de compressdo 8 comprovou-se dJue seja
previsto nd3o apenas, mas sim dois cilindros.

Sendo o rolo de compressdo 8 movido com apenas um
cilindro 9, o rolo de compressdo 8 deve ser montado sobre
um quadro, que une entre si os pontos de rotagdo a prova de
torcdo. Com isso é garantido um pivotamento paralelo do
rolo de compressdo 8 para com o mandril de dobadoura 3.
Sendo o rolo de compressdo 8 provido em cada lado (isto €&,
lado de acionamento e lado de operagdo) de um acionamento 9
(p.ex. um cilindro hidrdulico cada), que pivota para baixo

e para cima o rolo 8, o curso continuo pode ser executado
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eletronicamente sem ou com unido a prova de torgao.

Ndo sendo prevista uma unido ou sendo prevista uma

unifio a prova de torgdo do lado de acionamento para o lado

de operacgdo, o rolo de compressdo 8 pode ser empregado,

mediante provisdo especifica de forgas
no lado de acionamento e no 1lado
influéncia o curso da tira (isto €&,
bobina de aresta reta).

LISTA DE REFERENCIAS:

1 dispositivo de bobinar

2 tira

3 mandril de dobadoura

4 eixo de rotagdo

5 brag¢o pivotante

6 eixo

7 placa de desvio

8 rolo de compressao

9 meio de movimento

10 braco pivotante de rolo

11 eixo

12 elemento de movimento

13 sistema de medigdo de trajeto
14 sistema de medicdo de trajeto

15 batente
16 descontinuidade
17 chapeleta de pogo

M ponto central

(regulagem de forga)
de operagao, para

enrolamento de uma



10

15

20

25

30

1/2

REIVINDICACOES

1. Dispositivo de bobinar (1) para a bobinagem de
tiras (2), especialmente de tiras de metal finas,
abrangendo um mandril de dobadoura (3), que esta disposto
rotativamente em torno de um eixo de rotacio (4), bem como
ao menos um brag¢o pivotante (8), que estda disposto
pivotavelmente em torno de um eixo (6) e gue apresenta ao
menos uma placa de desvio (7) e ao menos um rolo de
compressdo (8), gque desviam ou comprimem a tira (2) a ser
bobinada, sendo que ao ao menos um rolo de compressido (8)
esta associado ao menos um meio de wmovimento (9), com o
qual o rolo de compressdo (8) é mdvel relativamente ao
braco de pivotamento (5),

caracterizado pelo fato de que

o rolo de compressdo (8) e o brago pivotante (5) ou seus
acionamentos (9, 12) apresentam respectivamente um sistema
de medic¢do de trajeto (13, 14).

2. Dispositivo de bobinar, de acordo com a

reivindicacgdo 1, caracterizado pelo fato de que o meio de

movimento (9) move o rolo de compressdo (8) na diregao do
ponto central (M) do mandril de dobadoura (3).
3. Dispositivo de bobinar, de acordo com a

reivindicacdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que o rolo

de compressdo (8) estd disposto em um brago pivotante de
rolo (10), que estd montado no brago pivotante (5), sendo
que o eixo (6) do brago pivotante (5) e o eixo (11) do
braco pivotante de rolo (10) estdo dispostos paralelos
entre si.

4. Dispositivo de bobinar, de acordo com a

reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que o de
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compressdo (8) estd disposto em um atuador linear, que esta
fixado ao brago pivotante (5).
5. Dispositivo de bobinar, de acordo com uma das

reivindicagdes 1, 2, 3 ou 4, caracterizado pelo fato de que

o meio de movimento (9) estd disposto no brago pivotante
(5).
6. Dispositivo de bobinar, de acordo com uma das

reivindicac¢des 1, 2, 3, 4 ou 5, caracterizado pelo fato de

que o meio de movimento (9) é executado como sistema de
émbolo-cilindro hidrdulico ou pneumdtico.
7. Dispositivo de bobinar, de acordo com uma das

reivindicacdes 1, 2, 3, 4, 5 ou 6, caracterizado pelo fato

de que a um mandril de dobadoura (3) estd associados varios
bragos pivotantes (5).
8. Dispositivo de Dbobinar, de acordo com uma das

reivindicagdes 1, 2, 3, 4, 5, 6 ou 7, caracterizado pelo

fato de que o ao menos um brago pivotante (5) é& deslocavel
por meio de um meio de movimento (12).
9. Dispositivo de bobinar, de acordo com uma das

reivindicac¢des 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 ou 8, caracterizado pelo

fato de que no brago pivotante (5) estd disposto um batente

(15) para o rolo de compressao (8).
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RESUMO
DISPOSITIVO DE BOBINAR PARA BOBINAGEM DE TIRAS
A invengdo refere-se a um dispositivo de bobinar para
a bobinagem de tiras, especialmente de tiras de metal
finas, abrangendo um mandril de dobadoura, que estéa
disposto rotativamente em torno de um eixo de rotagdo, bem
como ao menos um brago pivotante, dque esta disposto
pivotavelmente em torno de um eixo e que apresenta ao menos
uma placa de desvio e aoc menos um rolo de compressao, gue

desviam ou comprimem a tira a ser bobinada.
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