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(57) Resumo: METODO PARA REALIZAR TROCA DE BOBINA
EM UMA UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGAO DE
MATERIAL PLANO DO TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA
EMPACOTADORA OU MAQUINA DE PROCESSAMENTO SIMILAR
ASSIM COMO UMA UNIDADE ALIMENTADORA O PARA A
REALIZACAO DE DITO METODO. Para realizar a troca de bobinas
em uma unidade alimentadora, que serve para conduzir um material
plano em forma de folha continua, até uma maquina empacotadora ou
até uma maquina de processamento similar d bobinas que foram
repectivamente um estoque de material palno, esse material plano da
bobina que se encontra em uso € emendado a uma area de emenda
de uma bobina a ser emendada, para dita troca de bobinas em uma
estacio de unido ou de emenda conexao.
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“METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA UNIDADE
ALIMENTADORA PARA A CONDUCAO DE MATERIAL PLANO DO TIPO
FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR ASSIM COMO UMA  UNIDADE
ALIMENTADORA PARA A REALIZAGAO DE DITO METODO”

A presente invengao refere-se a4 um método, de acordo com a designagao
genérica da reivindicagdo 1, assim como a uma unidade alimentadora para a
realizacao desse método, de acordo com a designagao genérica da
reivindicagao 10.

E conhecido (documento DE 10 2004 032 528 B3) um método do tipo genérico.
No caso desse método conhecido, a fixagdo precisa do comego ou area de
emenda do material plano da bobina a ser emendada, ja colocada para uma
troca de bobinas, é feita sob utilizagdo de uma guia de fixagdo, que é fixada
fora da unidade alimentadora ou da estagéo de uniao prevista ali para a troca
de bobinas, utilizando-se um gabarito na area frontal do material plano da
bobina a ser emendada.

Isso significa que a guia de fixacao, prevista
no comego do material plano da bobina a ser emendada, €& transportado
juntamente com essa bobina até a estagao de unido, devendo em seguida ser
fixado no elemento posicionador, o que significa pelo menos um manejo
relativamente dispendioso e, no caso de condigbes de espago reduzido, tal
operagéo muitas vezes torna-se inviavel.

E tarefa da presente invengdo simplificar - para a troca de bobina - a
preparagao de uma bobina a ser emendada. Para solucionar essa tarefa, é
elaborado um método de acordo com a reivindicagdo 1. Uma unidade
alimentadora para a realizagdo desse método € objeto da reivindicagao 10.

Na aplicacdo da invengéo, a unidao entre o comego da bobina de material
plano, a ser preparada, € feita diretamente no elemento posicionador da
estacdo de unido por solda mediante aperto, ou seja, esse elemento
posicionador é projetado como elemento de fixacao ou cilindro de fixagao. Apds
a fixacao por aperto, é feito entédo o alinhamento do material plano da bobina a
ser emendada, com posicionamento preciso e/ou com emenda precisa,

mediante giro, como por exemplo, atraves de giro manual do cilindro de
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fixacao, a fim de obter uma emenda de transferéncia correta do material plano
durante a troca de bobina.

Aperfeicoamentos constituem objeto das reivindicagoes dependentes. A
presente invengdo é mais detalhadamente esclarecida a seguir com base nas
figuras em um exemplo de concretizagao, onde:

A figura 1 mostra em uma representacéo simplificada e em vista lateral, uma
unidade alimentadora para a condugado de um material laminado, como por
exemplo, um material em filme plastico, até uma empacotadora ou até uma
maquina de processamento similar;

A figura 2 mostra, em uma vista lateral, uma estagao de uniao por solda da
unidade alimentadora para unir o material plano durante a troca de uma bobina
alimentadora do material plano por uma bobina nova de alimentagao;

A figura 3 mostra, em uma ilustragdo esquematica, os elementos fundamentais
da estagao de uniao por solda da figura 2;

A figura 4 mostra, em ilustragao individual, um dos fusos (fuso de filme plastico)
do dispositivo de acordo com a figura 1.

A unidade alimentadora, assinalada nas figuras em geral pelo numero 1, serve
para conduzir um material plano e, no caso da forma de concretizagao
ilustrada, especialmente para conduzir um filme plastico 2 soldavel, proprio
para embalagem, até uma maquina empacotadora nao ilustrada. A unidade
alimentadora 1 é provida, para isso, em um quadro de maquina 3, entre outras
coisas, de dois fusos 4 e 5 paralelos orientados pelos seus eixos em sentido
horizontal, que servem respectivamente para o alojamento de uma bobina 6 ou
7 (bobina de filme plastico) da bobina 2 de material plastico ou em filme
plastico plastica, das quais uma bobina & respectivamente a bobina que se
encontra em uso durante a operagdo da maquina empacotadora, pela qual o
filme 2 & puxado no sentido da seta A e conduzido a empacotadora, enquanto
a outra bobina fica pronta para uma troca de bobinas, como bobina de troca ou

conectora.

As figuras 2 e 3 mostram — respectivamente em um estado da unidade

alimentadora 1 imediatamente antes de uma troca de bobinas — mais uma vez
os dois fusos 4 e 5, as bobinas 6 e 7 dispostas sobre esses fusos, das quais,
no estado ilustrado, a bobina 7 esta em uso, e a bobina 6 esta pronta para uma

troca de bobinas, assim como outros cilindros de desvio e guias 8 — 10 para o
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fime de embalagem 2, dispostos pelos seus eixos paralelamente entre si e
paralelamente em relagao aos fusos 4 e 5. Os cilindros de desvio e guias 8 —
10 ficam apoiados de forma giratéria respectivamente nas duas extremidades
em uma estrutura 11 de uma estagao de unido por solda 12 montada também
no quadro da maquina 3.

O cilindro de desvio 8, neste caso, é atribuido ao fuso 4 e o cilindro de desvio 9
atribuido ao fuso 5. Os dois cilindros de desvio 10 formam juntamente com um
outro cilindro 13, um dispositivo 14 especialmente para a alteragéo controlada
ou eliminagdo da tensdo de filme plastico durante a troca de bobinas. Neste
caso, esse filme plastico 2 é conduzido através das trés bobinas 10 e 13. O
cilindro 13, apoiado de modo giratério nas duas extremidades em um brago
oscilante 13.1, sobre o qual atua um elemento de comando, por exemplo um
cilindro pneumatico 13.2 para a inclinagéo controlada do brago oscilante 13.1 e,
consequentemente, do cilindro 13. O cilindro 13 & utilizado em combinagao
com o dispositivo de fixagao de filme plastico também para o posicionamento
correto da imagem impressa do filme.

Outro componente da estagao de uniao por solda 12 € um cilindro de fixacéao
15, apoiado nas duas extremidades na estrutura 11, de forma giratéria, o qual
forma uma fresta de fixacdo 16, mais especificamente no caso da forma de
concretizagao ilustrada, de modo que o cilindro de fixacao 15 é projetado pelo
menos em seu comprimento parcial necessario para a fungao da estagao de
unido por solda 12, e duas pegas compostas das duas partes 15.1 e 15.2
dispostas nos dois lados da fresta de fixacao 16, que podem ser escoradas
entre si para a fixagéo firme de uma éarea frontal de filme plastico. O giro do
cilindro de fixagdo 15 e, se necessario, também a abertura e fechamento da
fresta de fixacao, séo feitos, no caso da forma de concretizagao ilustrada,
manualmente com uma manivela de manobra e rotatéria 17, prevista em uma
extremidade do cilindro de fixagao 15.

Além disso, sao parte integrante da estacao de uniao por solda 12, duas guias
de solda 18 aqueciveis, que se situam pela sua extensao longitudinal
paralelamente ao eixo de rotacao do cilindro de fixagdo 15, dispostas
alternadamente em um angulo um pouco inferior a 180° em torno desse eixo

de rotacdo, assim como podem ser movimentados através de elementos de
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acionamento (p. ex. cilindros pneumaticos) controladamente em direcao do e
afastando-se do cilindro de fixagao 15.

Para uma troca de bobinas, por exemplo, entre a bobina 7 que se encontra em
uso nas figuras 2 e 3, e praticamente esgotada, e a bobina nova 6, pronta para
uso, esta Ultima, conduzida pela area frontal do filme, através do cilindro de
desvio 8, é presa na fresta de fixagao 16 do cilindro de fixagao 15. A fixagao da
area frontal do filme na fresta de fixagdo 16 do cilindro de fixagéo 15, € feita
neste caso, basicamente de modo que a area frontal do filme seja inserida por
cima para dentro da fresta de fixagédo aberta 16, sendo esta entao fechada para
a fixacao firme do filme 2. Em seguida, o cilindro de fixacdo 15 € girado
manualmente pela manivela 17, de forma que uma area circunferencial, do
cilindro de fixagdao, imediatamente oposta ao fiime 2 da bobina usada 7, seja
coberta em uma camada com o filme 2 da bobina 6, preparada para a troca de
bonina.

A unido da area frontal do filme com o cilindro de fixagéo 15 & feita, neste caso,
de forma que durante a troca de bobinas seja feita uma conexao de filme
plastico no mesmo lado. Neste caso, na forma de concretizagao ilustrada, o
cilindro de fixagao 15, apos a fixagao da area frontal de filme plastico, e girado
de tal forma que o sentido de rotagdo B na area circunferencial do cilindro de
fixagao, adjacente ao filme utilizado, seja oposto ao sentido de movimento A
do filme utilizado.

Para assegurar uma emenda do filme, que seja de correta e/ou a imagem
impressa, durante a troca de bobinas, é previsto uma guia de alinhamento 19,
que é orientada pela sua extens&o longitudinal paralelamente ao eixo do
cilindro de fixagao 15 e que se estende por toda a largura do filme. Nessa guia
de alinhamento 19 a folha de filme plastico 2 da bobina 6 preparada para a
troca de bobinas, é alinhada exatamente com as marcagées previstas na folha
de filme plastico, por exemplo marcas de impressao 2.1

O alinhamento do fime na guia de alinhamento é feito de modo que a
marcagdo colocada sobre a folha de fiime plastico (marca de impressé&o) seja
alinhada na guia de alinhamento. Isso € feito, por exemplo, manualmente
através do operador, sendo que esta &€ movimentada em sentido de avango e

recuo apoés a introdugdo no interior da fresta de fixagao do eixo de fixagao.
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Apos inserir a area frontal do filme no interior da fresta de fixacao 16,
apertando-a firmemente, o alinhamento de posicionamento correto e de
emenda correta, para o processo de unido por solda, é feito mediante um giro
de 360° do eixo de fixacdo contra o sentido de marcha da bobina de filme
plastico que se encontra em uso.

O cilindro de fixagdo 15 é protegido em seguida adequadamente contra torgao.
Para poder empregar essa guia de alinhamento tanto durante a preparagao de
uma bobina sobre o fuso 4, como também durante a preparagdo de uma
bobina sobre o fuso 5, e especialmente para melhorar também a acessibilidade
do cilindro de fixacao 15, a guia de alinhamento 19 é previsto como sendo de
forma inclinavel.

Apos o alinhamento efou firme fixagdo do filme, pode ser necessario, para
obter uma tensao de fiime plastico suficiente entre a bobina 6 e o cilindro de
fixagao 15, girar levemente a bobina 6 preparada na diregéo de uma tenséao
de filme plastico elevada.

Através de um sensor, sugerido na figura 2 esquematicamente pelo numero 20,
as marcas de impressdo situadas na folha de filme plastico 2, puxada da
bobina 7, sdo constantemente monitoradas. Alternativamente, o diametro das
bobinas 6,7 também podem ser monitorados através de sensores adequados.
Se um computador de controle 21, conectado ao sensor 20 da maquina
empacotadora, detectar que o material contido na bobina 6,7 em uso esta
prestes a esgotar, entdo o processo de troca da bonina sera inikciado pelo
computador de controle 21.

Neste caso, a velocidade de processamento da maquina empacotadora €
primeiramente diminuida e, portanto, reduzida a velocidade de alimentagao
da folha de filme plastico 2. '

Por exemplo, através do sensor 20, ou através de um outro sensor 22, que faz
as leituras das marcacgoes existentes na folha de filme plastico 2, por exemplo,
marcas de impressao 2,1, o puxamento retardado do filme 2 é finalmente
paralisado.

Através do acionamento do elemento de comando, preferivelmente
automatico, 14.2, a folha de filme plastico é entdo fixada entre a bobina 6,7
usada e a maquina empacotadora através da guia de fixagao 14.1. Através de

um acionamento, preferivelmente automatico do elemento de comando 13.2 e
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da inclinagdo do brago oscilante, a ele associada, e da bobina de desvio 13
nele disposta, o filme da bobina 7 vai sendo puxado até a marcagao (marca
de impressdo) do fiime ser detectada por um outro sensor 20. Esta € a
posicdo, na qual, na respectiva guia de solda, é assegurada uma emenda de
transferéncia coincidente ou coincidente com a imagem de impresséo, do fiime
2 da bobina 6 em posicao de troca, para bobina 2 até entdo usada.

Em seguida & feito entdo o deslocamento da guia de solda e de separacao 18,
controlado pelo computador de comando 21, partindo da posigao inicial para a
posicao de solda, na qual é feita a emenda do fiime 2 da bobina 6, através de
um processo de solda e separagéo, ao fime plastico conduzido a maquina
empacotadora, € ao mesmo tempo é feita uma separagdao da emenda
produzida por esse processo de solda, do restante de filme plastico da bobina 7
consumida ou praticamente consumida.

Para obter uma costura de solda sem falhas, especialmente nao submetida a
tensdo durante a troca de bobina, através de inclinagéo controlada do cilindro
13 juntamente com o cilindro pneumatico 13.2, a tensao prévia inicialmente
permanente do filme 2 é reduzida ou eliminada pelo menos na area da costura
de solda a ser preparada.

Apbs o processo de solda e separagao, O €xcesso de filme produzido pelo
bobinamento do eixo de fixacédo é preso entre o dispositivo de fixagcao 14 e a
bobina de filme plastico 6, mediante acionamento controlado do elemento de
comando 13.2 e através da inclinagao do brago oscilante junto com a bobina de
desvio 13, e em seguida o dispositivo de fixacdo 14 € aberto. Esse
procedimento impede uma carga aos solavancos da costura de solda fresca,
ap6s a maquina voltar a funcionar.

Concluida a solda e separagdo, ou seja, apés a troca de bobina, a maquina
empacotadora volta a operar, controlada pelo computador de comando 21,
sendo que o filme plastico 2 passa a ser agora puxado pela bobina 6. A bobina
7 & retirada manualmente do interior da unidade alimentadora. O resto de filme
plastico presente no cilindro de fixagéo 15 também € removido ao ser aberta a
fresta de fixacdo 16. Para a nova troca de bobinas € colocada uma nova bobina
7 sobre o fuso, e a area frontal dessa bobina é fixada firmemente na fresta de
fixagao 16 no cilindro de fixagdo 15 com precisao de posicao e de emenda e o

cilindro de fixacao girado com auxilio da manivela 17, de tal forma que o filme
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plastico 2, inserido primeiramente por cima no interior da fresta de fixagéo 16,
circunde o cilindro de fixagdo por sua vez na maior parte de sua circunferéncia,
pelo menos porém na area circunferencial do cilindro de fixacao, voltada para
o filme 2 da bobina 6 em uso, & circundada em uma camada pelo filme 2 e
além disso, o filme preparado 2 é alinhado com precisédo para a emenda
correta a imagem impressa e a transferéncia. Através do giro do cilindro de
fixacdo 15, se necessario, em conexao com um giro para tras da bobina 7
prevista sobre o fuso 5, & ajustada por sua vez a tensao de filme necessaria
entre essa bobina e o cilindro de fixagcao 15.

No caso do uso da bobina 6 situada sobre o fuso 4, é feita novamente, de
maneira analoga, uma troca de bobina.

Para a troca de bobinas é necessario também que as bobinas 6 e 7 estejam
alinhadas com precisao ja sobre os fusos 4 e 5. Esse alinhamento é feito ao se
colocar as linhas centrais dos filmes puxados pelas bobinas 7 ou 6, em um
plano conjunto perpendicularmente aos eixos do fuso 4 ou 5 e neste caso,
preferivelmente na linha central do grupo de produto.

A figura 4 mostra mais uma vez um dos dois fusos 4 ou 5 detalhadamente,
juntamente com uma bobina 6 ou 7. Sobre cada fuso é previsto de modo
ajustavel um batente de bobina 23 em sentido axial. O ajuste desse batente &
feito, por exemplo, sob utilizagdo de uma fita métrica 24 prevista também no
fuso 4 ou 5, ou de um meio auxiliar, por exemplo de sensores, etc.

A invencdao foi descrita anteriormente com base em um exemplo de
concretizacao. Naturalmente, que s&o possiveis inumeras alteragbes e
modificagbes sem que a idéia inventiva que serve de base a invencdo seja
abandonada.

LISTA DE SINAIS DE REFERENCIA

1 — pega de alimentagao

2 — material plano ou filme plastico

2.1 — marca impressa

3 — estrutura de maquina

4.5 — fuso

6,7 — bobina ou bobina de filme plastico

8 — 10 — cilindro de desvio

11 — estrutura
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12 — estagdo de uniao por solda

13 — cilindro

13.1 — brago oscilante

13.2 — dispositivo de acionamento ou cilindro para brago oscilante 13.1
14 — dispositivo de fixagcao de filme plastico

14.1 — barras de fixagao

14.2 — dispositivo de acionamento para barras de fixagcao

15 — cilindro de fixacao

15.1, 15.2 — pecga do cilindro de fixagao 15

16 — fresta de fixagao

17 — manivela

18 —guia de solda e de separagao

19 —guia de alinhamento

20 — sensor

21 — computador

22 — sensor

23 — batente de bobinas

24 — fita métrica

A - diregao de movimento do filme plastico 2 conduzido a maquina
empacotadora

B — sentido de rotacao do cilindro de fixagao
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REIVINDICACOES
1. "METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINAS, EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA (1), QUE SERVE PARA CONDUZIR UM
MATERIAL PLANO DO TIPO FOLHA CONTINUA (2) ATE UMA MAQUINA
EMPACOTADORA OU UMA MAQUINA DE PROCESSAMENTO SIMILAR DE
BOBINAS” (6,7), bobinas essas com carga de material plano do tipo folha
continua, em que, para a troca de bobinas, na qual - em uma estacao de
emenda ou de uniao (12) o material plano (2) da bobina (6,7), que se encontra
em uso, € unido a uma area frontal ou de emenda de -uma bobina a ser
emendada(7, 6) e pronta para uso, area essa de emenda que € posicionada
com precisdo na estag@o de unido para uma emenda de transferéncia correta
a um elemento posicionador (15) e separada, apés a unido do material plano
(2), da bobina (6, 7) usada até a troca de bobinas, CARACTERIZADO pelo
fato de, para o posicionamento exato da respectiva area de emenda o material
plano (2) da bobina a ser emendada(7,6) é fixado na estagdo de emenda ou de
unido (12) ao elemento posicionador ali previsto (15) atraves de uma fixagao
firme.
2. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com a reivindicagcdo 1,
CARACTERIZADO pelo fato de o elemento posicionador ser projetado como
cilindro de fixagao (15). .
3. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR", de acordo com a reivindicagdo 2,
CARACTERIZADO pelo fato de o elemento posicionador ser projetado como
cilindro de fixagao (15) com fresta de fixagao (16).
4. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a area de emenda
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do material plano (2) da bobina a ser emendada(7,6) cobrir o elemento
posicionador (15) em pelo menos uma area circunferencial que fica adjacente
ao material plano (2) da bobina (6,7) que se encontra em uso.

5. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com a reivindicagao 4,
CARACTERIZADO pelo fato de ap6s a unido da area de emenda com o
elemento posicionador (15), este ser girado em torno de seu eixo de forma que
o material plano (2) o cubra pelo menos em uma camada, mediante
bobinamento sobre o perimetro do elemento posicionador (15), pelo menos em
uma area circunferencial adjacente ao material plano (2) da bobina (6,7) que se
encontra em uso.

6. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR", de acordo com qualquer uma das
reivindicagbes anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de o alinhamento de
posicionamento exato do material plano 92) da bobina a ser emendada(7,6) ser
feito no elemento posicionador (15), sob uso de marcagbes (2.1) previstas no
material plano (2) assim como pelo menos de um elemento de alinhamento na
estagao de unigo (12), por exemplo sob utilizagdo de uma guia de alinhamento
(19).

7. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com a reivindicagdo 6,
CARACTERIZADO pelo fato de alinhamento de posicionamento exato ser feito
mediante giro do elemento posicionador (15) ou mediante bobinamento do
material plano (2) sobre o elemento posicionador (15).

8. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com qualquer uma das
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reivindicagdées anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a uniao do material
plano (2) que se encontra em uso, com o material plano (2) da bobina a ser
emendada(7,6) ser feita por sobreposig¢ao.

9. “METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA
UNIDADE ALIMENTADORA PARA A CONDUGCAO DE MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de, no caso do uso de
um material plano na forma de um filme plastico soldavel (2), a uniao durante a
troca de bobinas ser feita por soldagem, preferivelmente por soldagem e
separagao.

10. “UNIDADE ALIMENTADORA PARA CONDUZIR MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA MAQUINA EMPACOTADORA OU ATE
UMA MAQUINA DE PROCESSAMENTO SIMILAR”, com pelo menos dois
elementos de alojamento de bobinas (4,5) para o alojamento respectivamente
de um estoque de material plano na forma de bobina (6,7), das quais pelo
menos uma bobina (6,7) € a bobina que se encontra em uso, pela qual o
material plano (2) é puxado durante a operagao da maquina empacotadora ou
da maquina de processamento similar, e pelo menos uma outra bobina € uma
bobina a ser emendada(7,6) preparada para a troca de bobinas, com uma
estagdo de unido (12) através da qual o material plano (2) da bobina que se
encontra em uso (6) é conduzido, e na qual fica disposta em uma posicao de
unido (18) uma area de emenda do material plano da bobina a ser emendada
para a unido de transferéncia correta, posicionada com precisao em um
elemento de fixacdo e de retengado (15), CARACTERIZADA pelo fato de o
elemento de retengdo e de posicionamento ser um cilindro de fixagao (15)
giravel manualmente em torno de seu eixo.

11.  “UNIDADE ALIMENTADORA PARA CONDUZIR MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA MAQUINA EMPACOTADORA OU ATE
UMA MAQUINA DE PROCESSAMENTO SIMILAR®, de acordo com a
reivindicacdo 10, CARACTERIZADA pelo fato de para uma disposicao de
transferéncia correta do material plano (2) da bobina a ser emendada(7,6) na

posicdo de unido (18) na estagdo de uniao (12) estarem previstos meios de
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alinhamento (19) para o alinhamento do material plano (2) sob utilizagao de
marcacdes (2.1) previstas em dito material.

12.  “UNIDADE ALIMENTADORA PARA CONDUZIR MATERIAL PLANO DO
TIPO FOLHA CONTINUA ATE UMA MAQUINA EMPACOTADORA OU ATE
UMA MAQUINA DE PROCESSAMENTO SIMILAR”, de acordo com a
reivindicacdo 11, CARACTERIZADA pelo fato de os meios de alinhamento
serem formados por pelo menos uma guia de alinhamento (19) preferivelmente

inclinavel.
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RESUMO

“METODO PARA REALIZAR UMA TROCA DE BOBINA EM UMA UNIDADE
ALIMENTADORA PARA A CONDUCAO DE MATERIAL PLANO DO TIPO
FOLHA CONTINUA ATE UMA EMPACOTADORA OU MAQUINA DE
PROCESSAMENTO SIMILAR ASSIM COMO UMA  UNIDADE
ALIMENTADORA O PARA A REALIZAGCAO DE DITO METODO”

Para realizar a troca de bobinas em uma unidade alimentadora, que serve para
conduzir um material plano em forma de folha continua, até uma maquina
empacotadora ou até uma maquina de processamento similar de bobinas que
formam respectivamente um estoque de material plano, esse material plano da
bobina que se encontra em uso é emendado a uma area de emenda de uma
bobina a ser emendada, para dita troca de bobinas em uma estagao de uniao

ou de emenda conexao.
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