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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para
"PROCESSO PARA O RASTREAMENTO DE PECA INDIVIDUAL DE
CORPOS OCOS DE METAL".

Descricéo

[0001] A presente invengcdo refere-se a um processo para 0
rastreamento de peca individual de corpos ocos de metal, em particular,
de tubos de aco fabricados a quente, no qual o tubo individual, apés um
ultimo estagio de trabalho a quente, € provido de uma identificacao
inconfundivel, disposta na circunferéncia do tubo que, na area de
entrada para as estacdes de producéo ou de teste seguintes, durante a
continuacdo do transporte, € lida automaticamente como imagem de
video independente da direcdo de transporte, sendo que, durante a
passagem em todas as etapas de producdo e de teste descritas
anteriormente nas estagdes individuais, a identificacdo do tubo
individual é registrada, e a identificagdo registrada € comparada com a
multiplicidade de todas as identificagdes introduzidas antes de tudo, e a
etapa de producédo ou de teste realizada € coordenada a identificacéo
registrada, sendo que, a identificacdo inconfundivel €& colocada na
circunferéncia do tubo como inscricao de coédigo da matriz de dados em
repeticao idéntica repetida em formato de anel circular, por meio de uma
unidade de marcacdo que contém pelo menos um cabecgote de
marcacgao e que gira em torno do tubo.

[0002] No contexto da otimizacao da seguranc¢a da qualidade e dos
custos na sequéncia de producdo no ajuste de tubos produzidos a
quente, a capacidade de rastreamento do produto fabricado, isto €,
quando o que, onde e como foi produzido € de decisiva importancia.
[0003] Ligada inseparavelmente com isto esta a identificacéo
inconfundivel de cada tubo individual, durante a passagem em todas as
etapas de producéo e de teste especificadas. Sobretudo nas areas com

uma producdo em massa tipica, como em uma fabrica de tubos, onde
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centenas, até milhares de tubos individuais sdo simultaneamente
movimentados, processados e testados, o rastreamento de pecga
individual € um tema central.

[0004] No passado foram empregados varios processos para a
identificacdo de cada peca individual no sentido de um rastreamento,
que, contudo, ndo atendem mais as exigéncias atuais.

[0005] Por exemplo, em muitos casos, como menor unidade de
identificacdo € escolhido o lote de laminac&o ou de producao, sendo
que, normalmente a mesma corrida € a mesma medicao final formam
um lote.

[0006] O numero de pecas de um lote é determinado no inicio ou
manualmente ou através de um contador, € durante a passagem, a
perda de uma ou de varias pecas € anotada nas estacdes individuais.
[0007] No caso de lotes maiores, o lote ainda é dividido em fardos,
sendo que, cada fardo recebe um numero sequencial. A identificacao
de pecas individuais ocorre, em geral, através dos fardos unidos com
arames, ou através do lote, por exemplo, pelo fato de que, um cartdo de
identificacdo com um arame dobrado é colocado em um dos tubos.
[0008] Durante o transporte do fardo as vezes transversalmente,
através de varios galpdes de montagem, n&o deve ser excluido o fato
de que, os cartdes de identificacdo sao perdidos ou, durante a abertura
do fardo s&o extraviados ou, por engano, sao colocados em fardos
errados.

[0009] Outros sistemas trabalham com numeros de identificacao
pintados a m&o ou cravados mecanicamente, com etiquetas coladas ou
estampadas, ou com identificacées gravadas a laser.

[0010] Todos esses processos  conhecidos  apresentam
desvantagens, pois a identificacdo aplicada respectivamente ou nem
sempre pode ser lida, por exemplo, quando a etiqueta se encontra no

lado inferior do tubo, ou quando a identificacdo aplicada atrapalha
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durante um teste, por exemplo, porque durante um teste de ultrassom ela
conduz a indicagdes de erro ou, no caso de uma velocidade de transporte
muito alta dos tubos, 0 numero de identificacdo nao pode mais ser lido,
ou a confiabilidade do registro durante a passagem por todas as etapas
de producéo e de teste ndo € mais proporcionada.

[0011] Da patente DE 195 05 513 C2 é conhecido um processo, no
qual, respectivamente, um cddigo de barras através de uma marcacao
de cores € atribuido diretamente a cada peca a ser fabricada individual,
isto €, com uma extens&o por toda a circunferéncia transversal do tubo.
Com isto, a leitura do cddigo de barras € independente da posicdo da
circunferéncia do tubo. O registro do cddigo de barras ocorre por meio
de imagem de video, de tal modo que, do mesmo modo, o registro é
independente da direcéao de transporte.

[0012] Este conhecido processo para o rastreamento de pecas
individuais possui varias desvantagens. Dependendo do manuseio dos
tubos durante a passagem através das instalacdes de producao e de
testes individuais, bem como, durante o rolamento dos tubos sobre as
mesas de transporte, o cddigo de barras aplicado por meio das
marcacgdes de cores pode ser danificado e, com isto, o registro éptico
da identificacdo pode ser dificultado ou até mesmo impossibilitado.
[0013] Para o registro optico seguro do cédigo de barras, devido a
superficie aspera de laminac&o dos tubos de acordo com a qualidade
da superficie, as marcacgdes de traco ndo podem ser escolhidas muito
estreitas, uma vez que deve ser contado com franjas, que o sistema de
avaliacdo n&o pode mais distinguir como tracos de cores separados.
Isto conduz a uma extensdo axial do cbédigo de barras até um
comprimento axial de 500 mm, que, muitas vezes, € recusado pelo
cliente por motivos 6pticos.

[0014] Um processo de acordo com o género esta divulgado na
patente DE 10 2004 051 124 B3. No caso deste processo, o tubo
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individual esta equipado com uma identificagao inconfundivel, apés uma
ultima etapa de trabalho a quente, que se estende através de toda a
circunferéncia do tubo, e na area de entrada para as estacbes de
producéo e de teste seguintes € lida automaticamente como imagem de
video, durante a continuacao do transporte, independente da direc&do de
transporte. Neste caso, a identificac&o inconfundivel é aplicada como
coédigo da matriz de dados em repeticado idéntica repetida sobre a
circunferéncia do tubo.

[0015] Neste caso, os codigos da matriz de dados s&o aplicados em
uma ou em mais trilhas em formato anelar ou em formato de linhas
helicoidais em uma ou em varios circulos do tubo.

[0016] O rastreamento de peca individual de tubos inscritos com
codigos da matriz de dados tem-se comprovado na pratica de forma
excelente, contudo mostrou-se que, uma inscricao de formato anelar ou
em formato de linhas helicoidais feita de modo continuo em torno do
tubo apresenta algumas desvantagens.

[0017] No caso de mesas de transporte, que nao permitem
nenhuma rotac&o do tubo, € necessario que, a unidade de marcagao
gire completamente em torno do tubo, a fim de, deste modo, tornar
possivel uma marcacdo em toda a circunferéncia. Com relacéo ao
projeto da alimentacao de corrente através de contatos de atrito e da
conducao de cabos e tubos flexiveis da unidade de marcacéao isto é
muito dispendioso.

[0018] Além disso, no caso de uma inscri¢do continua em torno do
tubo, fechada, de formato anelar, muitas vezes ocorre um sobrescrever
radial da trilha na area inicial ou final, de tal modo que, neste caso, o
cbdigo nao é mais legivel.

[0019] A tarefa da invencao € aperfeicoar o conhecido processo
para o rastreamento de peca individual de tubos produzidos a quente,

de tal modo que, também no caso de mesas de transporte, que nao
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permitem uma rotacdo do tubo, a inscricdo com uma identificacéo
inconfundivel como cddigos da matriz de dados em repeticao idéntica
repetida seja possivel na circunferéncia do tubo de forma simples e de
custo mais em conta, e um sobrescrever da trilha em uma disposigcao
de formato circular pode ser evitado de modo seguro.

[0020] De acordo com a invencgao esta tarefa € solucionada, pelo
fato de que, a inscricdo da circunferéncia do tubo ocorre em, pelo
menos, duas se¢des segmentadas que dividem a circunferéncia do
tubo, sendo que, a inscri¢cdo é realizada de modo segmentado, com uma
rotacdo da unidade de marcacao de menos que 360° e, em relacdo ao
eixo longitudinal do tubo, os segmentos apresentam um desalinhamento
axial, que € maior do que a largura do codigo da matriz de dados.
[0021] Em contraste com o processo conhecido da patente DE 10
2004 051 124 B3, a identificacao n&o € mais aplicada sobre o tubo em
uma trilha fechada de formato anelar, mas o anel é dividido em
segmentos individuais, sendo que, a inscricdo ocorre, de tal modo que,
a unidade de marcacao realiza a inscricdo de modo segmentado
mediante uma rotacao de menos que 360°, sendo que, os segmentos
apresentam um desalinhamento axial entre si, que € maior do que a
largura do codigo da matriz de dados. Este desalinhamento axial é
importante, a fim de impedir um sobrescrever durante a aplicagao dos
segmentos individuais na diregcao radial.

[0022] No caso da disposicao em formato de anel circular de dois
segmentos, estes sdo aplicados sobre o tubo, de modo vantajoso, em
arcos circulares de, pelo menos, 180° cada. Os segmentos de arcos
circulares também podem ser executados maiores que 180°, uma vez
que, um sobrescrever através do desalinhamento axial dos segmentos
sobre o tubo esta excluido.

[0023] Em uma primeira forma de execucdo, a inscricdo da

circunferéncia do tubo ocorre com somente um cabec¢ote de marcacao,
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sendo que, a direcdo de rotacdo da unidade de marcacéo é alterada
apos a aplicacao do primeiro segmento e, em seguida, € aplicado o
segundo segmento na circunferéncia do tubo.

[0024] Neste caso, em primeiro lugar é aplicado o primeiro
segmento de 180° sobre o tubo, depois € alterada a direcao de rotagao
da unidade de marcagao, € o segundo segmento de 180° & aplicado
com um desalinhamento axial sobre o tubo, de tal modo que, resulta
uma inscricao de extensao volumetrica.

[0025] Devido a alteragcdo da direcdo de rotacdo, de forma
vantajosa, por um lado, € evitada uma rotacdo completa da unidade de
marcagao com as desvantagens descritas anteriormente em torno do
tubo, por outro lado, com um desalinhamento axial € obtida uma
inscricdo completa em formato de anel circular do tubo e € evitado, de
modo seguro, um sobrescrever das identificacées na direc&o radial.
[0026] Em um aperfeicoamento vantajoso da invengcdo, a
circunferéncia do tubo nao € inscrita somente com um cabecote de
marcacgao, mas simultaneamente com varios cabecotes de marcacéao.
Isto tem a vantagem de uma inscricdo essencialmente mais rapida, se
através da circunferéncia do tubo tiverem que ser aplicadas varias
inscricdes em formato de anel circular dos cédigos da matriz de dados.
[0027] De forma vantajosa, neste caso, os cabecgotes de marcacao
estao dispostos em torno do tubo, de tal modo que, em uma divis&o da
circunferéncia do tubo correspondente ao numero dos cabecotes de
marcagao surgem segmentos. Por exemplo, no caso de trés cabecgotes
de marcacédo, de forma vantajosa, estes sdo posicionados na unidade
de marcagcdo com uma divisdo de tubo de, respectivamente, 120° em
torno do tubo, com um intervalo axial de um para o outro, de tal modo
que, com uma rotacdo em torno de 120° da unidade de marcacéo pode
ser rotulada a completa circunferéncia do tubo. No caso de quatro ou

mais cabecotes de marcacao, disto resultam divisdes de circulo

Petigéio 870190082286, de 23/08/2019, pag. 10/22



7M1

correspondentes. Em principio, contudo, as divisdes de circulo podem
ser escolhidas livremente correspondendo as necessidades de
operacao.

[0028] Se tiverem que ocorrer outras inscricdes em formato de anel
circular, essas inscricées podem ocorrer simultaneamente junto com as
primeiras se, do mesmo modo, um numero correspondente de
cabecotes de marcacao estiver disposto desalinhado axialmente. Deste
modo é possivel, com uma unica rotacdo da unidade de marcacao
correspondente a divisdo de circulo aplicar, ao mesmo tempo, as
inscricdes através de toda a circunferéncia, como também no numero
previsto através do comprimento do tubo.

[0029] A fim de manter o dispéndio para a constru¢do da unidade
de marcacdo nos limites, também é possivel aplicar as outras
disposicdes em formato de anel circular, uma apés a outra, no tubo.
Neste caso, ou a unidade de marcacgao avancga sobre 0 tubo, ou o tubo
avanca bem axialmente, sob a unidade de marcacédo, de tal modo que,
o intervalo axial de um segmento em relagao ao adjacente € maior que
a largura do codigo da matriz de dados, a fim de evitar com seguranca
um sobrescrever também na direcao axial.

[0030] Outras caracteristicas, vantagens e particularidades da
invencao resultam da descricdo a seguir.

[0031] S&o mostrados:

[0032] Na figura 1 uma representacao esquematica do processo de
acordo com a invencéo, com uma inscri¢do da circunferéncia do tubo
com dois segmentos,

[0033] Na figura 2 como a figura 1, contudo com uma inscricao da
circunferéncia do tubo com trés segmentos.

[0034] A figura 1 mostra uma representacido esquematica do
processo de acordo com a invengcdo, com uma inscricdo da

circunferéncia do tubo com dois segmentos. E mostrado o
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desenvolvimento da circunferéncia de um tubo 1, sendo que, a
circunferéncia do tubo € inscrita com codigos da matriz de dados 4
através de, respectivamente, 180°, com dois segmentos 2 desalinhados
axialmente.

1. Descrigao de uma primeira forma de execucao da unidade
de marcacéo de acordo com a figura 1
[0035] A unidade de marcacao empregada, de acordo com a figura
1, para a realizacdo do processo de acordo com a invencéo pode ser
descrito como a seguir, sendo que, as caracteristicas do dispositivo nao
estao representadas, e pode ser modificadas em funcao das exigéncias
de operacao.

a. O tubo 1 a ser rotulado esta assentado sobre uma mesa
de transporte

b. Em torno do tubo 1 esta disposta uma coroa giratéria
acionada por motor, com o dispositivo de marcacao, cujo centro é
adaptado a posicdo central do tubo através de um dispositivo de
regulagem na altura. Além disso, a coroa giratéria pode ser deslocada
ao longo do eixo do tubo através de um dispositivo de regulagem
longitudinal.

c. Na circunferéncia da coroa giratéria encontram-se duas
pistolas de pulverizacéo, para a aplicacdo da tinta de reflexo necessaria
para um contraste da inscricdo em relagdo ao fundo, as quais estéo
dispostas no lado oposto, do mesmo modo, respectivamente
desalinhadas em torno de 180°, para a aplicac&o do reflexo de tinta 3.

d. Na circunferéncia da coroa giratoria encontram-se, neste
caso, dois cabecotes de marcacao (por exemplo, jato de tinta continuo
ou laser), para a inscricdo dos cddigos da matriz de dados 4, os quais
estdo dispostos respectivamente desalinhados em torno de 180°, no
intervalo As (As = Bd + x, com Bd = largura do cédigo da matriz de dados,

e x = intervalo dos cabecotes de marcacao entre si), ao longo do eixo
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longitudinal do tubo. O intervalo x &€ determinado de acordo com as
exigéncias, porém €& sempre maior que zero.

e. Tanto as pistolas de pulverizagdo como também os
cabecotes de marcacédo estdo fixados na coroa giratoria através de um
mecanismo de regulagem, que pode ser movimentado
perpendicularmente em relacdo ao didmetro do tubo, a fim de garantir
um intervalo definido em relacdo a superficie do tubo com diédmetros
diferentes.

[0036] Em principio, a sequéncia para a inscricdo do tubo 1 de
acordo com a figura 1 pode ser descrita com o processo de acordo com
a invencdo, como a seguir:

2. Realizac&o da marcacéo de acordo com a figura 1.

a) A coroa giratéria (ndo representada aqui) gira em uma
direcdo com as pistolas de pulverizagao ligadas para a aplicagao do
reflexo de tinta 3. No alcance de cerca de +180° as pistolas de
pulverizacdo sao desligadas. Deste modo, surge um reflexo de tinta 3
fechado em torno de toda a circunferéncia do tubo com uma largura S,
que € dependente do angulo de pulverizacdo das pistolas.

b) Os cabecotes de marcagdo comegam a inscricdo com 0s
codigos da matriz de dados 4, com inicio do respectivo reflexo de tinta
3. Apés um angulo maior/ igual a +180°, para a rotacao da coroa
giratéria, e a inscricdo através dos cabecotes de marcac¢do. Deste
modo, o tubo recebe uma marcacdo em formato de anel circular de
cédigos da matriz de dados, através de toda a circunferéncia,
constituida de dois segmentos desalinhados axialmente.

c) Se tiver que ser aplicada uma outra marcagcdo em formato
de anel circular, toda a coroa giratoria se desloca através de seu
dispositivo de regulagem do comprimento (avanco de trilha) em torno
de um valor Vs, (com Vs = 2 x Bd + 2 . X) e comega, ent&o, a inscricao

na direcdo de rotacdo contraria até o angulo menor/ igual a 0°.
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d) Para outras marcagcbes em formato de anel circular &
procedido de modo analogo a c¢) com direcdao de rotacéo,
respectivamente, alternada.

e) Se for alcang¢ado o final do reflexo, é procedido de modo
analogo aos pontos de a) a d), ou 0 processo de inscricdo € terminado.
[0037] Em uma outra forma de execucdo, a figura 2 mostra a
inscricdo de um tubo 1’, sendo que, a circunferéncia do tubo & inscrita
através de, respectivamente, 120° com trés segmentos 2 desalinhados
axialmente.

3. Realizacdo da marcacéo de acordo com a figura 2.

a) como 2 a)

b) como 2 b)

¢) Na circunferéncia da coroa giratéria encontram-se agora
trés pistolas de pulverizacdo, para a aplicacao da tinta de reflexo, que
para a aplicacdo do reflexo de tinta 3, estdo dispostas axialmente
desalinhadas, respectivamente, em torno de 120°, desalinhadas atraves
da circunferéncia do tubo.

d) Na circunferéncia da coroa giratéria encontram-se, do
mesmo modo, trés cabecotes de marcacéo (jato de tinta continuo ou
laser), para a inscricdo dos codigos da matriz de dados 4, os quais,
contudo, estdo dispostos respectivamente desalinhados em torno de
120°, no intervalo As, ao longo do eixo longitudinal do tubo 1°.

e) Tanto as pistolas de pulverizagdo como também os
cabecotes de marcacao estdo fixados na coroa giratoria através de um
mecanismo de regulagem, que atua na direcao radial do tubo, a fim de
garantir um intervalo definido em relagcdo a superficie do tubo com
didametros diferentes.

[0038] O numero de pistolas de pulverizagcdo/ cabecotes de
marcagao ou as variantes podem ser adaptados ou combinados

correspondendo as exigéncias de operacdo, por exemplo, ao ciclo
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fixado e interesses de manutencgao.
[0039] A seguir, as vantagens da invencao estao resumidas mais
uma vez:

- rotac&do dos cabecotes de marcacao, sempre dentro de +
360°. Com isso, ndo sao necessarios quaisquer contatos de
esmerilhnamento, qualquer ligacdo de condutores (tinta).

- por meio de trilhas (segmentos) desalinhadas € evitado um
sobrescrever de trilhas (segmentos).

- inscricdo completa do tubo, através de toda a
circunferéncia.

- adaptacgao técnica simples aos ciclos fixados por meio da
multiplicacdo dos cabecotes de marcacgéo.

Nume | Referéncia

ro
1,1 Tubo
2 Segmentos

3,3 Reflexo de tinta

4 Cdbdigo da matriz de dados

S Largura do reflexo

Bd Largura dos codigos da matriz de dados

X Intervalo livre entre dois segmentos adjacentes
As Intervalo dos cabecotes de marcacé&o entre si

Vs Avanco de trilha
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REIVINDICAGOES

1. Processo para o rastreamento de peca individual de corpos
ocos de metal, em particular, de tubos de aco fabricados a quente, no
qual o tubo individual (1, 1’), apés um ultimo estagio de trabalho a
quente, € provido de uma identificagcdo inconfundivel, disposta na
circunferéncia do tubo (1, 1°) que, na area de entrada para as estacdes
de producéo ou de teste seguintes, durante a continuac&o do transporte,
€ lida automaticamente como imagem de video independente da
direcdo de transporte, sendo que, durante a passagem em todas as
etapas de producdo e de teste descritas anteriormente nas estacdes
individuais, a identificacdo do tubo individual (1, 1’) é registrada, e a
identificacao registrada € comparada com a multiplicidade de todas as
identificacdes introduzidas antes de tudo, e a etapa de producao ou de
teste realizada é coordenada a identificacdo registrada, sendo que, a
identificacdo inconfundivel é colocada na circunferéncia do tubo (1, 1)
como inscricao de codigo da matriz de dados (4) em repeticao idéntica
repetida em formato de anel circular, por meio de uma unidade de
marcagao que contém pelo menos um cabecote de marcacdo e que gira
em torno do tubo (1, 1°),

caracterizado pelo fato de que, a inscricdo da circunferéncia do
tubo (1, 1’) ocorre em, pelo menos, duas sec¢des segmentadas,
chamadas de segmentos (2), que dividem a circunferéncia do tubo (1,
1’), sendo que, a inscri¢cdo e realizada de forma segmentada, com uma
rotacdo da unidade de marcacao de menos que 360° e, em relacdo ao
eixo longitudinal do tubo (1, 1), os segmentos (2) apresentam um
desalinhamento axial, que € maior do que a extenséo axial do cédigo da
matriz de dados (4).

2. Processo de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado pelo
fato de que, durante o emprego de um cabecote de marcacéo, a

direcao de rotacdo da unidade de marcacéo € alterada apoés a aplicacao
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do primeiro segmento (2) e, em seguida, é aplicado o segundo
segmento (2).

3. Processo de acordo com a reivindicac&o 1, caracterizado pelo
fato de que, a inscricdo da circunferéncia do tubo (1, 1’) ocorre em, pelo
menos, duas se¢des segmentadas que dividem a circunferéncia do tubo
(1, 1"), sendo que, durante o emprego de dois cabec¢otes de marcacao,
estes sdo dispostos desalinhados em torno de 180° com um
desalinhamento axial em torno do tubo (1, 1’) e a aplicacao do cédigo
da matriz de dados (4) ocorre através de uma rotacdo da unidade de
marcacgao em torno de, pelo menos, 180°.

4. Processo de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo
fato de que a inscricdo da circunferéncia do tubo (1, 1°) ocorre em, pelo
menos, trés segmentos (2), sendo que, durante o emprego de trés
cabecotes de marcacéao, estes s&o dispostos desalinhados em torno de
120°, e estao dispostos com um desalinhamento axial em torno do tubo
(1, 1), e a aplicacao do codigo da matriz de dados (4) ocorre atraves de
uma rotagcao da unidade de marcacao em torno de, pelo menos, 120°.

5. Processo de acordo com a reivindicacéo 1, caracterizado pelo
fato de que a inscricdo da circunferéncia do tubo (1, 1°) ocorre em, pelo
menos, quatro segmentos (2), sendo que, durante o emprego de quatro
cabecotes de marcacéao, estes s&do dispostos desalinhados em torno de
90°, e estao dispostos com um desalinhamento axial em torno do tubo
(1, 1), e a aplicacao do codigo da matriz de dados (4) ocorre atraves de
uma rotagao da unidade de marcacao em torno de, pelo menos, 90°.

6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
5, caracterizado pelo fato de que, durante o processo de inscrigcao
com uma primeira inscricdo segmentada em formato de anel circular
com codigos da matriz de dados (4), outras inscricdes segmentadas em
forma de anel circular sao aplicadas sobre o tubo (1, 1°), desalinhadas

axialmente.
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7. Processo de acordo com a reivindicacao 6, caracterizado pelo
fato de que, a multipla aplicagdo de inscricbes, desalinhadas
axialmente, segmentadas multiplamente em formato de anel circular
ocorre simultaneamente com um numero de cabecotes de marcacéo na
unidade de marcacéo, que corresponde ao numero dos segmentos (2)
de circunferéncia e com um numero de cabecotes de marcacdo que
corresponde ao numero de inscricdes em formato de anel circular.

8. Processo de acordo com a reivindicac&o 6, caracterizado pelo
fato de que outras inscricdes segmentadas em formato de anel circular
sao aplicadas uma apds a outra, sendo que o desalinhamento axial
ocorre através de um processo da unidade de marcacao na direcao
longitudinal do tubo (1, 1°) através do tubo (1, 1°) posicionado fixamente.

9. Processo de acordo com a reivindicac&o 6, caracterizado pelo
fato de que as outras inscricbes segmentadas em formato de anel
circular sao aplicadas uma apdés a outra, sendo que o desalinhamento
axial ocorre através de um processo na diregao longitudinal do tubo (1,
1’) com a unidade de marcacé&o posicionada fixamente.

10. Processo de acordo com a reivindicagcdo 1, caracterizado
pelo fato de que o desalinhamento axial pode ser ajustado com livre

escolha.
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