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Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para " MAQUINA
PARA A PRODUGAO DE TUBOS ATRAVES DO ENROLAMENTO DE
UMA OU MAIS TIRAS DE MATERIAL DE MANTA E METODO PARA A
PRODUGAO DE TUBOS ".

Campo Técnico

A presente invengao refere-se a maquinas para a produgao de
tubos enrolando-se tiras de material de manta, em particular, porém, nao
exclusivamente tiras de papelao. Mais particularmente, a presente invengao
refere-se a maquinas para a produgado continua de elementos tubulares
enrolando-se uma ou mais tiras de material de manta ao redor de um eixo
de formagéao, que compreende uma unidade de corte que divide o elemento
tubular continuamente formado ao redor do eixo de formagdo em tubos uni-
cos com determinado comprimento.

Estado da Técnica

Na produgéo de rolos de material de manta, tais como, rolos de
papel higiénico, rolos de toalha de cozinha, rolos de tecido nao-tecido, rolos de
fita adesiva, de filme plastico, de filme metalizado, ou similares, tubos feitos de
papelao ou outro material geralmente sao usados como nucleos de enrolamen-
to, obtidos ao enrolar de maneira helicoidal uma ou mais tiras de material de
manta coladas umas as outras. Em alguns casos, o enrolamento é longitudinal,
em vez de helicoidal, isto €, a tira ou tiras sao alimentadas paralelas ao eixo
geométrico do eixo de enrolamento e sao enroladas ao redor do dito eixo.

O enrolamento é realizado por maquinas comumente chamadas
de enroladeiras de nucleo, que tém um eixo de formagao (inativo fixado ou
suportado ao redor de seu eixo geométrico) em torno do qual a tira ou tiras
de material de manta, previamente dotadas de uma camada de cola, sao
enroladas. Geralmente, o enrolamento é obtido através de um elemento de
enrolamento, tipicamente, uma correia sem fim, que forma um loop helicoidal
ao redor do eixo e faz com que as tiras de material de manta sejam estira-
das e enroladas. O elemento de enrolamento proporciona 0 empuxo para as
tiras helicoidalmente enroladas, para formar o artigo tubular e alimentar o

mesmo ao longo do eixo de enrolamento. Em outras modalidades o
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elemento ou unidade de enrolamento compreende rodas dispostas ao redor
do eixo geométrico do eixo, para realizar o enrolamento da tira ou tiras e a
alimentagao do elemento tubular formado pela dita tira ou tiras enroladas ao
redor do eixo.

Os exemplos de maquinas deste tipo sao descritos nas patentes
US 3.150.575; 3.220.320; 3.636.827; 3.942.418; 5.468.207; 5.873.806.

As tiras de material de manta sao enroladas de uma maneira
continua e formam um tubo continuo, que é subsequentemente cortado em
se¢oes do comprimento requerido por um elemento de corte disposto ao
longo do tubo que é formado.

Um dos problemas encontrados na produgao e no subsequente
uso destes tubos consiste no fato de que a colagem entre as tiras de materi-
al de manta helicoidais nem sempre tem qualidade suficiente para manter a
integridade do tubo. O artigo tubular, na verdade, pode ser danificado, em
particular, ao redor da area na qual o artigo tubular continuo é cortado em
secdes devido a adesao insuficiente da cola.

O documento WO-A-2004/101265 descreve uma enroladeira de
nicleo em que elementos de pressao sao proporcionados, que atuam nas
tiras a jusante da unidade ou elemento de formagao, para aumentar a ade-
sd0 mutua entre as tiras e, portanto, aperfeigoar a resisténcia mecanica do
tubo obtido.

Sumaério da Invencéo

A fim de moderar ou solucionar parcial ou totalmente os proble-
mas mencionados acima, de acordo com um aspecto da invengao, propor-
ciona uma maquina para a produgao de tubos através do enrolamento de
uma ou mais tiras de material de manta que compreendem um eixo, uma
unidade de enrolamento, uma unidade de corte com pelo menos uma ferra-
menta de corte disciforme; em que pelo menos um elemento de presséo é
associado a ferramenta de corte, para comprimir o elemento tubular entre o
eixo e o elemento de pressao édjacente ao corte realizado pela ferramenta
de corte. Em algumas modalidades, pelo menos um elemento de pressao é

disposto em uma lateral da ferramenta de corte, de modo que a ferramenta
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de corte e o0 elemento de pressao engatem a superficie do elemento tubular
que é enrolado ao redor do eixo aproximadamente na mesma posi¢ao.
O elemento de pressao pressiona ou comprime o material do elemento tubu-
lar na area de corte no momento do corte.

A ferramenta de corte disciforme tem uma primeira lateral ou
face e uma segunda lateral ou face. Em algumas modalidades, o elemento
de pressao é disposto adjacente a uma das ditas primeira e segunda faces
ou laterais, isto é, face a face com a ferramenta de corte. Em algumas mo-
dalidades, um elemento de pressao € disposto face a face em cada lateral
da ferramenta de corte.

O elemento de pressdao comprime e consolida o material de
manta enrolado ao redor do eixo na area adjacente ao plano de corte, em
pelo menos uma lateral do plano de corte. Quando apenas um elemento de
pressao € proporcionado, o mesmo é preferencialmente posicionado a ju-
sante da ferramenta de corte em relacao a diregao de alimentag¢ao do tubo
que é formado. Em outras modalidades, dois elementos de pressdao podem
ser proporcionados, em ambas as laterais da ferramenta de corte, a fim de
consolidar ou reforcar ambas as extremidades do tubo cortado pela ferra-
menta.

De acordo com algumas modalidades, o elemento de pressao
tem uma extensao circular e é substancialmente coaxial e adjacente a dita
ferramenta de corte. Em algumas modalidades, o elemento de pressao e a
ferramenta de corte tém eixos de formagao paralelos.

A medida que a ferramenta de corte se torna gasta e, conse-
quentemente, seu didmetro diminui, em algumas modalidades particular-
mente preferidas, a posi¢ao reciproca entre o elemento de pressao e a fer-
ramenta de corte é ajustavel. Em algumas modalidades da invengao, o ajus-
te é obtido ajustando-se a posigao reciproca entre o eixo geométrico de ro-
tacao da ferramenta de corte e do eixo geométrico de rotagao do elemento
de pressao, de tal modo que regule a posi¢ao reciproca dos dois eixos, a fim
de dispor a borda do elemento de pressao e a borda de corte da ferramenta
de corte sempre na posi¢gao correta em relagdo ao eixo de formagédo e ao
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tubo que é formado nas proximidades. Em particular, quando a ferramenta
se torna gasta e seu didmetro diminui, o eixo geométrico da ferramenta é
movido em dire¢ao ao eixo geométrico do eixo, enquanto o eixo geométrico
do elemento de pressao disciforme permanece em sua posi¢gao original.
Neste caso, os eixos de formagao sao paralelos, porém, nao coincidentes,
isto €, o elemento de pressao e a ferramenta de corte ndo sao exatamente
coaxiais. A distancia entre os dois eixos é ajustada de acordo com o grau de
desgaste da ferramenta de corte e/ou de acordo com o didametro da mesma.

De preferéncia, a ferramenta de corte e o elemento de pressao
sao compelidos de maneira torcida a girar uns com os outros. Em algumas
modalidades, a rotagao pode ser obtida através do desenho através do tubo
que é formado, como um resultado do atrito entre o tubo e a ferramenta de
corte e/ou o elemento de pressao. De preferéncia, de acordo com outras
modalidades, a rotagao é obtida através de um sistema para transmitir mo-
vimento para a ferramenta de corte e/ou para o elemento de pressao. O mo-
vimento rotacional pode ser obtido através de um atuador especifico propor-
cionado para este propdsito, ou pode ser obtido através de uma transmissao
adequada a partir do movimento do carro ou outro elemento que suporta a
ferramenta de corte e que se move para seguir 0 movimento para frente do
tubo que é formado.

Em algumas modalidades, o elemento de pressao compreende
uma roda substancialmente coaxial e adjacente a ferramenta de corte ou a
um eixo geométrico de rotagao paralelo ao eixo geométrico de rotagao da
ferramenta de corte.

O elemento de pressao pode incluir, por exemplo, uma roda com
uma superficie externa substancialmente cilindrica, que entra em contato
com o elemento tubular que é formado ao redor do eixo, € com um elemento
elastico, que permite o deslocamento da superficie cilindrica em relagéo ao
eixo geomeétrico de rotagao.

Por exemplo, a roda pode compreender um anel feito de metal
ou outro material substancialmente rigido, e um nucleo feito de material elas-

tico, por exemplo, uma borracha ou um plastico. Em uma modalidade aper-
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feicoada, a roda compreende pelo menos um anel metalico e um nucleo
central, ambos feitos de material substancialmente rigido, tal como, ago ou
outro material metalico, € um anel elastico interposto entre o nucleo central e
0 anel substancialmente rigido.

As caracteristicas e modalidades vantajosas adicionais da in-
vengao serdao descritas abaixo com referéncia aos desenhos em anexo, e
nas reivindicagcdes em anexo.

Breve Descricao dos Desenhos

A invengcao sera mais bem entendida por meio da descri¢cao a-
baixo dos desenhos em anexo que mostram uma modalidade pratica nao
limitativa da invencao. Mais particularmente, nos desenhos:

a figura 1 mostra uma vista lateral esquematica de uma enrola-
deira de nucleo, de acordo com a invengao;

a figura 2 mostra uma vista lateral e corte parcial, de acordo com
a linha Il-1l da figura 3, da unidade de corte;

as figuras 3 e 4 mostram vistas de acordo com a linha lll-lll e IV-
IV da figura 2;

a figura 5 mostra uma ampliagdo de uma vista longitudinal da
faca ou ferramenta de corte disciforme em uma modalidade;

a figura 5A mostra um corte analogo aquele da figura 5, em que
a operagao do corte e do dispositivo de pressao é mostrada;

a figura 6 mostra um corte longitudinal de uma ferramenta de
corte disciforme em uma segunda modalidade;

a figura 7 mostra uma vista axonométrica da unidade de corte, a
partir da qual o elemento de pressao foi removido, para mostrar a ferramenta
de corte em maiores detalhes, de acordo com uma modalidade adicional da
invencao;

a figura 8 mostra uma vista frontal da unidade de corte da figura
7, de acordo com a linha VIII-VIII da figura 9;

a figura 9 mostra uma vista em planta de acordo com IX-IX da
figura 8;

a figura 10 mostra uma vista axonométrica analoga a vista da
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figura 7, com o elemento de pressao montado;

a figura 11 mostra uma vista frontal de acordo com XI-XI da figu-
ra 12 da unidade da figura 10;

a figura 12 mostra uma vista em planta de acordo com Xli-XIIl da
figura 10; e

a figura 13 mostra uma vista axonométrica do elemento de pres-
sao isolado da unidade de corte.

Descricao Detalhada das Modalidades da Invencao

Modalidade das Figuras 1 a 6

a figura 1 mostra de maneira esquematica e resumida uma enro-
ladeira de nucleo para a produgao de tubos através do enrolamento helicoi-
dal continuo de uma ou mais tiras S de material de manta N. Uma ou mais
destas tiras sao alimentadas ao redor de um eixo de enrolamento ou eixo de
formacgao, para serem enroladas de maneira helicoidal ao redor do dito eixo,
com um angulo de inclinagao adequado. A referéncia numérica 5 indica, co-
mo um todo, uma unidade de enrolamento que, no exemplo ilustrado, com-
preende uma correia 7 arrastada ao redor de polias 9 e 10, os eixo de for-
macao destas sao indicados por 9A e 10A. Uma porgao da correia se esten-
de diretamente a partir da polia 9 até a polia 10, que passa atras do eixo 1
(no desenho), enquanto a outra por¢ao indicada por 7A forma um loop 13 ao
redor do eixo de enrolamento 1 e da tira ou tiras de material de manta N que
sao enroladas ao redor do eixo 1 para formar um elemento tubular T. A refe-
réncia numérica 15 indica a unidade que suporta as polias 9 e 10. A unidade
15 pode ser ajustada a fim de assumir uma inclinagao, que pode ser ajusta-
da através de uma barra rosqueada 17 e uma roda manual de regulagao 19.
Uma roda manual de regulagao adicional 21 é usada para ajustar a tenséao
da correia 7. O numero 23 indica um motor, que controla a rotagao da polia
10 que, neste caso, € uma polia de acionamento.

O eixo 1 pode ser montado inativo por meio de um suporte 1A a
estrutura fixa 3 da maquina, porém, também é possivel que o eixo N seja
montado de maneira rigida, isto €, nao giratéria ao redor de seu eixo geomé-

trico, na estrutura 3.



10

15

20

25

30

A unidade de enrolamento 5 é mostrada e descrita apenas por
meio de exemplo, a medida que a inveng¢ao, conforme descrito abaixo em
maiores detalhes, também pode ser incorporada em maquinas ou enroladei-
ras de nucleo com unidades de enrolamento de diferentes formas em rela-
¢ao a forma representada na figura e descrita acima.

O nuamero 31 indica, como um todo, uma unidade de corte dota-
da de um movimento, de acordo com {31, paralelo ao eixo geométrico do
eixo 1. O movimento, de acordo com {31, é controlado por um motor 33 que,
através de uma manivela 35 e uma haste de conexao 37 transmite 0 movi-
mento para um carro ou corredica 39 deslizavel através de blocos deslizan-
tes 40 nos guias 41 substancialmente paralelos ao eixo 1. A unidade de cor-
te 31 sera descrita em maiores detalhes com referéncia as figuras 2 a 5.

A maquina descrita anteriormente no presente documento opera
de uma maneira conhecida. Resumidamente, a unidade de enrolamento 5
causa o enrolamento helicoidal ao redor do eixo 1 e a alimentacao das tiras
de material de manta N paralelas ao dito eixo para formar continuamente o
elemento tubular T. Este ultimo é cortado em unicos tubos ou seg¢des atra-
vés da unidade de corte 31 que, para este propésito, é dotado de um movi-
mento alternado, de acordo com a seta 31.

Duas extremidades de uma correia 51 ou outro elemento flexivel
aberto, as extremidades do mesmo sao indicadas por 51A, sdo ancoradas a
estrutura fixa 3 da maquina. Esta correia é arrastada ao redor de uma série
de polias transportadas pelo carro 39, de tal modo que o0 movimento alterna-
do de acordo com f31, controlado pelo motor 33 e pelo mecanismo de haste
de conexao de manivela 35, 37 seja transformado em movimento alternado
rotacional de pelo menos uma ferramenta de corte € de um ou mais elemen-
tos para suportar o tubo e o eixo durante o corte realizado pela unidade de
corte 31.

Mais particularmente, a correia 51 é arrastada ao redor de um
primeiro cilindro 53 com um eixo geométrico substancialmente a 90° em re-
lagcdo a dire¢ao do movimento f31 do carro 39.

A correia 51 é subsequentemente arrastada ao redor de uma
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polia 54, e a partir desta ao redor de um dispositivo de tensionamento 55,
uma polia 57, uma polia 59, um dispositivo de tensionamento 61, novamente
ao redor da polia 54 e a partir desta ao redor de um cilindro 62 com um eixo
geométrico paralelo ao eixo geométrico do cilindro 51. As pblias e os dispo-
sitivos de tensionamento 54, 55, 57, 59 e 61 tém os eixos substancialmente
paralelos ao eixo geométrico do eixo de formagao 1 e, portanto, a direcao
f31 de movimento do carro 39.

Uma polia adicional, respectivamente indicada por 58, 60 e 64 é
integral e coaxial a cada polia 54, 57 e 59. As correias 65, 67 e 69, adotam
seus movimentos a partir da correia 51 e transmitem o0 mesmo para as res-
pectivas polias-guia 71, 73 e 79, sao arrastadas ao redor das polias 58, 60 e
64. As polias coaxiais 54 e 58 sao suportadas inativas por mancais 79 em
um pino de articulagao 81; as polias 57 e 60 sdo suportadas inativas em um
pino de articulagao 83 e as polias 59 e 64 sao, por sua vez, suportadas inati-
vas em um pino de articulagao 85. Conforme pode ser visto, em particular,
na figura 3, as polias 71, 73 e 79 sao suportadas por respectivos bragos 87,
89, e 91, montados de maneira oscilante ao redor dos eixos dos pinos de
articulagcao 81, 83 e 85. Os bragos oscilantes sao mutuamente compelidos
através de hastes de tensao 95 e 97, de tai modo que seu movimento Osci-
lante seja simultdneo. Este movimento é controlado por meio de um came
99 (Figura 3) montado fixado a estrutura 3 da maquina 2, que coopera com
um cilindro calibrador 101, montado inativo em um acessério 103 que forma
uma extensao do brago oscilante 87.

Com esta disposi¢cao, o movimento alternado de acordo com f31
do carro 39 causa o0 movimento do calibrador 101 ao longo do came 99, que
tem uma forma que causa o fechamento e a abertura dos bragos 87, 89 e 91
cujas extremidades que transportam as polias 71, 73 e 79 se movem em
dire¢ao e para longe do eixo geométrico A-A do eixo 1.

As ferramentas de corte e/ou rodas contrarias sao compelidas
de maneira torcida as polias 71, 73 e 79. Em uma modalidade, uma ferra-
menta de corte disciforme, que no exemplo mostrado adota a forma de uma

faca circular 107 (vide, em particular, também a figura 5), € compelida de
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maneira torcida a polia 71. Para este propdsito, a polia 73 e a faca 107 séao
suportadas em um eixo 109 suportado inativo através de mancais 111 no
brago 87. O eixo geométrico de rotacao da ferramenta 107 e da polia 73 é
indicado por B-B.

Como pode ser visto, em particular, na ampliagao da figura 5,
um elemento de pressdao 121 é associado a uma lateral da ferramenta de
corte ou faca disciforme 107. Em algumas modalidades, o elemento de
pressdao 121 apresenta a forma de uma roda com uma superficie externa
serrilhada ou dentada 121A, isto &, dotada de saliéncias adequadamente
conformadas. Em algumas modalidades, as saliéncias da superficie subs-
tancialmente cilindrica 121A do elemento de pressdao 121 podem ser salién-
cias que se estendem linearmente paralelas ao eixo geométrico de rotagao
B-B do eixo 109. Em outras modalidades, as por¢cdes elevadas podem as-
sumir formas piramidais truncadas.

Na modalidade ilustrada, o elemento de pressao 121 é substan-
cialmente composto de um nucleo anular 123 bloqueado entre a ferramenta
de corte disciforme 107 e um flange de travamento 124. Um anel elastico
duplo 125 encontra-se disposto ao redor do nucleo central 123, que circunda
o nucleo 123. Em algumas modalidades, cada anel elastico 125 apresenta
uma sec¢ao circular. Em outras modalidades o anel elastico 125 pode ser
monolitico, isto é, pode ser constituido por um unico elemento anular, em
vez de um elemento anular duplo, conforme mostrado na figura 5. Um anel
substancialmente rigido 127 encontra-se disposto ao redor do anel elastico
125, na superficie externa deste, a superficie 121A serrilhada ou equipada
com protuberancias, conforme descrito acima, é proporcionada. Desta ma-
neira, os elementos 123, 125 e 127 formam uma roda de pressao, o diame-
tro externo desta é ligeiramente maior ou aproximadamente analogo ao dia-
metro da faca ou ferramenta de corte disciforme 107 que gira ao redor do
eixo geométrico B-B. A ferramenta de corte 107 e diversos componentes
que formam o elemento de pressao 121 sao axialmente bloqueados no eixo
109 por um disco 124.

Quando a ferramenta de corte 107 é adotada para condigdes de



10

15

20

25

30

10

operagao (Figura 5A), a mesma é pressionada contra a superficie do ele-
mento tubular T, que é gradualmente formada ao redor do eixo de formagao
1. O anel substancialmente rigido 127 também é pressionado contra a su-
perficie externa do elemento tubular T e a tensao aplicada ao anel substan-
cialmente rigido 127 causa a compressao localizada do anel elastico 125, de
modo que na area de contato com o elemento tubular T que é formado ao
redor do eixo 1, a ferramenta de corte 107 se projete ligeiramente em rela-
cao a superficie substancialmente cilindrica 121A do anel rigido 127 do ele-
mento de pressao 121. Desta maneira, a borda de corte da ferramenta de
corte 107 pode penetrar a espessura do elemento tubular T que é formado
ao redor do eixo 1, enquanto o elemento de pressao 121 pressiona contra a
superficie externa do elemento tubular T. Mais precisamente, a roda ou ele-
mento de pressao 121 pressiona contra a por¢ao anular do elemento tubular
T que é adjacente ao plano de corte definido pela ferramenta disciforme gira-
téria 107 a jusante (em relagao ao movimento de alimentagao do elemento
tubular T) em relagao a ferramenta de corte 107. Desta maneira, a pressao
exercida pelo elemento de pressao 121 sobre a superficie externa do ele-
mento tubular T durante o corte consolida a area do tubo obtido cortando-se
o elemento tubular continuo adjacentie ao plano de corte em uma das duas
extremidades deste tubo.

Esta area de extremidade do tubo é mais fragil e mais sujeita a
dano devido a adesao imperfeita do material de manta enrolado, que forma
o elemento tubular T. Portanto, o elemento de pressao 121 estabiliza e con-
solida a area mais fraca da se¢ao de cada tubo.

A pressao de corte e a pressao exercida pelo elemento de pres-
sdo 121 contra o tubo que é formado ao redor do eixo de formagao 1 sao
obtidas como um resultado do empuxo do came 99 contra o calibrador 101
transportado inativo pelo acessério 103. Também pode ser possivel que o
came 99, em vez de ser fixado a estrutura 3 da maquina 2, seja dotado de
um movimento oscilante para adotar, de maneira alternativa, uma posi¢ao
de operagdo e uma posigao inativa. Qualquer solugao adotada, isto €, com

um came fixo ou mével 99, qualquer movimento do came e a forma do
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mesmo assegura que a montagem formada pelos bragos 87, 89 e 91 fique
na posi¢cao mais proxima ao eixo 1 quando o carro 39 se move na dire¢ao de
alimentacgao do elemento tubular T que é formado, isto €, durante a etapa de
corte. Vice-versa, no movimento inverso, durante o qual o carro 39 com a
ferramenta de corte transportada se move, deste modo, novamente em dire-
¢ao a unidade de formagao 5, a forma do came 99 e/ou movimento do mes-
mo para longe do calibrador 101 assegura que os bragos 87, 89 e 91 se mo-
vam para longe do eixo geométrico A-A do eixo de formagéao 1. Uma mola
131 conduz os bragos até a posicao movida para longe em relagao ao eixo
geomeétrico A-A do eixo 1.

Em uma modalidade, em vez de uma unica ferramenta de corte,
duas ou trés ferramentas de corte coaxial com as polias 71, 73 e 79 podem
ser proporcionadas. Vice-versa, na modalidade mostrada, enquanto uma
ferramenta de corte disciforme 107 com o respectivo elemento de pressao
121 é montada coaxial a polia 71, uma simples roda de suporte, na qual as
tensdGes de pressao exercidas pelo elemento de pressao 121 e pela ferra-
menta de corte 107 sao liberadas, € montada coaxial a cada uma das polias
restantes 73 e 79.

Em uma modaiidade modificada, mostrada na figura 6, dois ele-
mentos de pressao indicados por 120A e 120B sao integrais a polia 73, com
qual a ferramenta de corte 107 é coaxial e integral de maneira torcida. Os
dois elementos de pressao 120A e 120B sao dispostos adjacentes as duas
laterais da ferramenta de corte disciforme ou faca disciforme 107. Cada ele-
mento de pressao 120A, 120B tem um nucleo central designado como 123A
e 123B, respectivamente. Os anéis elasticos 125A, 125B, encontram-se dis-
postos ao redor dos nucleos centrais 123A, 123B, por sua vez, dispostos ao
redor dos anéis substancialmente rigidos 127A, 127B substancialmente simi-
lares na forma e fungdo ao anel substancialmente rigido 127 da figura 5. Os
elementos de presséo 120A, 120B e a ferramenta de corte ou faca discifor-
me 107 sao bloqueados por um flange ou disco 124 similar aquele ilustrado
na figura 5.

Com a disposig¢ao da figura 6, um efeito de compressao e estabi-
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lizagao do material que forma o tubo é obtido tanto a montante, como a ju-
sante do plano de corte definido pela ferramenta de corte disciforme 107, de
tal modo que cada tubo obtido cortando-se o elemento tubular continuo T
tenha ambas as extremidades consolidadas devido a pressao exercida pelos
dois elementos de pressao 120A, 120B.

Modalidade das Figuras 7 a 13

As Figuras 7 e 13 mostram uma modalidade modificada da in-
vencgao. As caracteristicas descritas abaixo podem ser incorporadas em uma
enroladeira de nucleo que tem qualquer estrutura, desde que seja compati-
vel com a estrutura dos elementos ilustrados abaixo. Em particular, a seguin-
te modalidade pode ser incorporada em uma maquina do tipo ilustrado e
descrito em maiores detalhes acima, com referéncia as Figuras 1 a 6. Os
elementos e partes da maquina, que podem ser iguais ou equivalentes a-
queles descritos em relagao as Figuras 1 a 6 sdao novamente descritos ago-
ra.

Nas modalidades das Figuras 7 a 13, uma unica ferramenta de
corte disciforme 107 é associada a unidade de corte 31, conduzida por um
brago 87 que oscila ao redor de um pino de articulagao 81 e na qual um e-
lemento de pressao conforme de maneira substancialmente circular, tal co-
mo, uma roda e indicado por 121, também é realizado. O brag¢o oscilante 87
€ controlado por um mecanismo cinematico analogo aquele descrito em co-
nexao com as Figuras 1 a 6. O mesmo é associado a outros dois bragos os-
cilantes 89, 91, articulados ao redor dos respectivos pinos de articulagao 85,
87. Conforme descrito no pedido anterior mencionado acima, os diversos
bragos oscilantes 87, 89, 91 sao compelidos a oscilar simultaneamente em
direcao ao eixo 1 e se mover simultaneamente para longe deste de uma
maneira sincronizada com o movimento da unidade de corte 31. No exemplo
ilustrado, os bragcos 89 e 91 conduzem as rodas de suporte ou elementos de
pressao analogos aquele indicado por 121 e sem ferramenta de corte. Entre-
tanto, também pode ser possivel projetar cada um destes bragos oscilantes
(ou pelo menos dois destes) da mesma maneira descrita abaixo para o bra-
¢o 87, de modo que cada um destes, ou pelo menos dois destes conduzam
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uma ferramenta de corte e um elemento de pressao, ajustaveis em relagao
uns aos outros para modificar, quando requerido, a posi¢ao reciproca dos
eixos de formacgao.

Referindo-se especificamente ao brago 87, o mesmo é compre-
endido por duas porgdes ou bragos 87A, 87B, reciprocamente travaveis
através de paraeixos 201, 203 e que oscilam ao redor do eixo geométrico
comum representado pelo eixo geométrico do pino de articulagao 81. O bra-
¢o 87A conduz a ferramenta de corte 107, enquanto o brago 87B conduz a
roda ou elemento de pressao 121.

Quando os dois bragos 87A, 87B sao reciprocamente b'quuea-
dos, eles formam um unico brago que oscila quahdo controlado pelo meca-
nismo cinematico da unidade de corte 31, ja descrito na modalidade anterior
(figuras 1 a 6). Liberando-se um brago em relagao ao outro, é possivel, em
vez disso, ajustar a posi¢cao angular reciproca dos dois bragos ou por¢coes
de brago 87A, 87B, de tal modo que modifique a posigao relativa do eixo ge-
ométrico da ferramenta de corte disciforme 107 e da roda ou elemento de
pressao 121, enquanto mantém estes eixos aproximadamente paralelos uns
aos outros. Os paraeixos 201, 203 se engatam nos furos rosqueados do
brago 87A e passam através de fendas curvadas produzidas no brago 878,
de modo que ao afrouxar os paraeixos seja possivel mover os dois bragos
87A, 87B poucos graus em relagao uns aos outros e bloquear reciprocamen-
te os mesmos na posigao angular desejada. Em algumas modalidades, o
ajuste angular dos dois bragos pode ocorrer através de um par de paraeixos
de ajuste 206A, 206B, que se engatam nos respectivos furos atravessantes
rosqueados proporcionados nos acessérios 87C do brago 87B e nas extre-
midades destes que pressionam o brago 87A. Neste caso, o ajuste da posi-
¢ao angular reciproca dos dois bragos ou por¢des de brago 87A, 87B ocorre
afrouxando-se os paraeixos de travamento 201 e 203 e que atuam nos pa-
raeixos de ajuste 206A, 206B.

O brago 87B tem um assento 205, dentro do qual um bloco 207
pode ser montado e fixado, que suporta ociosamente o elemento de pressao
121 através de um eixo 209, o eixo geométrico deste é indicado por 209A.
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Este eixo geométrico é substancialmente paralelo ao eixo geométrico 107A
da ferramenta de corte 107, isto €, ao eixo geométrico do eixo 108, que su-
porta a ferramenta de corte 107. Esta solugdo permite o facil acesso a fer-
ramenta de corte 107 removendo-se o bloco 207.

Ao ajustar a posigcao angular dos bragos ou por¢des de brago
87A, 87B é possivel modificar a posi¢ao reciproca dos eixos 107A e 209A da
ferramenta de corte 107 e do elemento de pressao 121, de modo que quan-
do a ferramenta de corte é gasta e diminui em didmetro, ou quando a mes-
ma deve ser substituida por uma nova ferramenta de corte de diametro mai-
or, é possivel ajustar a posi¢ao reciproca da borda de corte da ferramenta
de corte 107 e da superficie serrilhada do elemento de pressdo 121, de mo-
do que a borda de corte da ferramenta se projete ligeiramente em diregao ao
eixo geométrico do eixo 1 em relagao a circunferéncia externa do elemento
de pressao 121. Deste modo, a posig:éo da ferramenta de corte 107 ocorre
sempre, tal como, para realizar o corte através da espessura total do tubo
que é formado ao redor do eixo de formagao 1, enquanto a superficie serri-
Ihada substancialmente cilindrica do elemento de pressao 121 pressiona
contra a superficie externa do tubo a jusante do corte, em relagao a diregao
de alimentagao do tubo que é formado ao iongo do eixo 1. Esta pressao
comprime ou pressiona o tubo que consolida as fibras e aumenta sua resis-
téncia ao longo do plano de corte transversal.

Em algumas modalidades, a ferramenta de corte 107 é conduzi-
da em rotacgao através de um sistema de transmissao adequado. O elemen-
to de pressao 121 pode ser conduzido em rotagéo através do simples atrito
com o tubo que é formado ao redor do eixo 1. Entretanto, de acordo com
algumas modalidades preferidas da invengao, o elemento de pressao 121 é
mecanicamente conectado a ferramenta de corte disciforme 107, a fim de
receber o movimento rotacional a partir deste e girar na mesma velocidade
que esta ferramenta. .

Em algumas modalidades, este acoplamento é obtido proporcio-
nando-se um flange 211 coaxial com a ferramenta de corte 107 e compelido
de maneira torcida que tem um sulco 213 que se estende de maneira subs-
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tancialmente radial. Um pino de articulagao 215, integral ao elemento ou ro-
da de pressao 121 e posicionado excéntrico em relacao ao eixo geométrico
de rotagao 209A do dito elemento de pressao, se engata no dito sulco. Des-
te modo, um acoplamento de torgao € obtido entre os componentes 107 e
121 e 0 elemento de pressao 121 gira de uma maneira sincronizada com a
ferramenta de corte 107. A estrutura do acoplamento cinético permite o des-
vio entre o elemento de pressao 121 e a ferramenta de corte 107 e, deste
modo, permite o ajuste angular dos dois bragos 87A, 87B.

No exemplo mostrado, trés bracos oscilantes 87, 89, 91 sao pro-
porcionados, o primeiro conduz uma faca ou ferramenta de corte disciforme
e um elemento de pressao, enquanto os outros conduzem apenas os ele-
mentos de suporte sob a forma de rodas de pressao. Contudo, também po-
de ser possivel posicionar as respectivas ferramentas de corte disciformes
em outros bragos oscilantes com uma disposi¢ao similar aquela descrita
com referéncia aos elementos associados ao brago 87.

Além disso, o critério de fornecimento do elemento de pressao
ajustavel em relagao a ferramenta de corte também pode ser implementado
em maquinas de estrutura diferente, por exemplo, com apenas um brago
oscilante ou dois bragos oscilantes para suportar uma unica ferramenta com
elemento de pressao associado, duas ferramentas com elementos de pres-
sao associados ou uma ferramenta e um elemento de pressdo em um brago
€ uma unica roda de pressao ou suporte no outro.

Em outras modalidades, nao ilustradas, a ferramenta de corte
pode ser inativa e conduzida em rotagao apenas como um resultado do con-
tato com o tubo que é formado ao redor do eixo, e, de maneira andloga, em
vez do elemento de pressao ser desenhado em rotagao através da ferra-
menta de corte, a mesma pode ser montada inativa e desenhada através da
forga de atrito criada pelo contato com o tubo que é formado.

Em algumas modalidades, dois elementos de pressao podem
ser posicionados um em cada lateral da ferramenta de corte para comprimir
o tubo que é formado em ambas as extremidades. Neste caso, o brago de

suporte oscilante 87, por exemplo, pode ser designado as duas porgdes ou
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bragos angularmente ajustaveis em que aquele que conduz os elementos de
pressao tem uma estrutura de garfo e conduz em uma posi¢ao intermediaria
a porgao de brago que suporta a faca.

Nas modalidades da invengao acima, aplica-se em uma enrola-
deira de nucleo de um tipo em que o elemento tubular é formado pelo enro-
lamento helicoidal de uma ou mais tiras de papelao ou outro material. Entre-
tanto, vantagens similares também podem ser obtidas em enroladeiras de
nucleo ou maquinas de formagao de tubo em que os tubos sao gerados pelo
enrolamento longitudinal, isto é, enrolando-se uma ou mais tiras de papelao
ou outro material adequado, de acordo com uma dire¢gao paralela ou subs-
tancialmente paralela ao eixo geométrico do mandril de enrolamento.

Entende-se que o desenho mostra apenas um exemplo propor-
cionado por meio de uma demonstragao pratica da inveng¢ao, que pode vari-
ar em formas e disposi¢oes sem, entretanto, sair do escopo e do conceito
que fundamenta a invengao. Quaisquer referéncias numeéricas, nas reivindi-
cagdes em anexo sao proporcionadas para facilitar a leitura das reivindica-
¢Oes com referéncia a descri¢cao e aos desenhos, e nao limitam o escopo de

proteg¢ao representado pelas reivindicagoes.
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REIVINDICAGOES

1. Maquina para a producgao de tubos através do enrolamento de
uma ou mais tiras (N) de material de manta, que compreende:

um eixo (1);

uma unidade de enrolamento (5) que coopera com o dito eixo (1)
para enrolar a dita tira ou tiras de material de manta ao redor do dito eixo e
formar um elemento tubular (T);

uma unidade de corte (31) com pelo menos uma ferramenta de
corte disciforme (107), que tem um primeiro lado e segundo lado, para dividir
o dito elemento tubular (T) em tubos de um comprimento que pode ser pre-
determinado;

pelo menos um elemento de presséo circular (121; 120A, 120B),
que tem um eixo geomeétrico de rotagao paralelo a ou substancialmente coa-
xial com o eixo geométrico de rotagao da dita ferramenta de corte e disposto
adjacente a um dos ditos primeiro e segundo lados da dita ferramenta de
corte, para comprimir o elemento tubular entre o dito eixo e o dito elemento
de pressao adjacente ao corte realizado pela dita ferramenta de corte;
caracterizada pelo fato de que o dito elemento de pressdo compreende uma
roda com uma superficie externa substancialmente cilindrica, a qual entra
em contato com o elemento tubular (T) que esta sendo formado em volta do
eixo (1), e com um elemento elastico que permite o deslocamento da super-
ficie externa cilindrica em relagéo ao eixo geométrico de rotagéo do elemen-
to de pressao.

2. Maquina para a produgao de tubos através do enrolamento de
uma ou mais tiras de material de manta, que compreende:

um eixo (1);

uma unidade de enrolamento (5) que coopera com o dito eixo
para enrolar a dita tira ou tiras de material de manta ao redor do dito eixo (1)
e formar um elemento tubular (T);

uma unidade de corte (31) com pelo menos uma ferramenta de
corte disciforme (107), que tem um primeiro lado e segundo lado, para dividir

o dito elemento tubular (T) em tubos de um comprimento que pode ser pre-
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determinado;

pelo menos um elemento de presséo circular (121; 120A, 120B),
que tem um eixo geométrico de rotagao paralelo a ou substancialmente coa-
xial com o eixo geométrico de rotagcao da dita ferramenta de corte e disposto
adjacente a um dos ditos primeiro e segundo lados da dita ferramenta de
corte, para comprimir o elemento tubular (T) entre o dito eixo e o dito ele-
mento de pressao adjacente ao corte realizado pela dita ferramenta de corte;
caracterizada pelo fato de que o dito elemento de pressdo é suportado em
uma posicao ajustavel em relagao a posi¢gao da ferramenta de corte.

3. Maquina, de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracterizada
pelo fato de que o dito elemento de pressédo (121; 120A, 120B) gira inte-
gralmente com a dita ferramenta de corte (107).

4. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao
(121; 120A, 120B) atua a jusante da ferramenta de corte (107) na dire¢ao de
alimentagao do elemento tubular (T) a ser cortado.

5. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao
(120A, 120B) compreende dois elementos (120A, 120B) com formato subs-
tancialmente circular, adjacentes as duas laterais da dita ferramenta de corte
(107).

6. Maquina, de acordo com a reivindicagao 2, caracterizada pelo
fato de que o dito elemento de pressdo compreende uma roda (121) com
uma superficie externa substancialmente cilindrica, a qual entra em contato
com o elemento tubular (T) que esta sendo formado ao redor do eixo (1), e
com um elemento elastico (125) que permite o deslocamento da superficie
cilindrica em relagao ao eixo geométrico de rotagao do elemento de pressao.

7. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao
compreende pelo menos uma roda (121) com um nucleo central (123), um
anel elastico (125) que circunda o dito nucleo central e um anel substancial-

mente rigido (127), posicionado ao redor do anel elastico (125).
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8. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao
compreende em cada lateral da ferramenta de corte uma roda (120A; 120B)
com um nucleo central (123A; 123B), um anel elastico (125A; 125B) que cir-
cunda o dito nucleo central, e um anel substancialmente rigido (127A; 127B)
posicionado ao redor do anel elastico.

9. Maquina, de acordo com a reivindicagao 7 ou 8, caracterizada
pelo fato de que o diametro externo do anel substancialmente rigido (127;
127A; 127B) é ligeiramente maior que o didmetro da dita ferramenta de corte
(107), o anel elastico (127; 127A; 127B) sendo deformado por compresséao e
permitindo que a ferramenta de corte se projete radialmente em relagdo ao
anel substancialmente rigido.

10. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de pressao
(121; 120A; 120B) tem uma superficie serrilhada aproximadamente cilindrica
que coopera com o dito eixo (1), o elemento tubular (T) sendo comprimido
entre o eixo e a superficie serrilhada do dito elemento de pressao.

11. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizada pelo fato de que a mesma compreende uma ou
mais rodas de suporte posicionadas ao redor do eixo (1) no qual o empuxo
da ferramenta de corte e do elemento de pressao é liberado.

12. Maquina, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizada
pelo fato de que o dito elemento de pressao (121) gira ao redor de um eixo
geométrico de rotagdo (209A) substancialmente paralelo ao eixo geométrico
de rotagao (107A) da ferramenta de corte (107), a posi¢ao do eixo geométri-
co de rotagdo (209A) do elemento de pressdo (121) e do eixo geométrico de
rotagdo (107A) da ferramenta de corte (107) sendo ajustaveis.

13. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao
(121; 120A; 120B) é movido em rotagéo através da dita ferramenta de corte
(107).

14. Maquina, de acordo com as reivindicagdes 12 e 13, caracteri-
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zada pelo fato de que o dito elemento de presséao (121) e a dita ferramenta de
corte (107) sao conectados de maneira torcida através de um acoplamento
(211, 213, 215) que permite um deslocamento do eixo geométrico (209A) do
elemento de pressao (121) em relagédo ao eixo geométrico (107A) da ferramen-
ta de corte (107).

15. Maquina, de acordo com a reivindicagao 14, caracterizada
pelo fato de que a dita ferramenta de corte (107) e o dito elemento de pres-
sao (121) sao compelidos de maneira torcida por um acoplamento formado
por uma fenda ou sulco (213) que se estende de maneira aproximadamente
radial em relagdo ao dito elemento de pressao (121) ou dita ferramenta de
corte (107), no qual um pino (215) que gira integralmente com a dita ferra-
menta de corte (107) ou com o dito elemento de pressao (121) se engata.

16. Maquina, de acordo com a reivindicagao 15, caracterizada
pelo fato de que a dita fenda ou sulco (213) é integral a dita ferramenta de
corte (107) e o dito pino (215) é integral ao elemento de presséo (121) em
uma posigao excéntrica em relagao ao eixo geomeétrico de rotagao (209A) do
dito elemento de pressao (121).

17. Maquina, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, caracterizada pelo fato de que o dito elemento de presséao (121;
120A; 120B) é conduzido por um brago mével (87), ao qual a ferramenta de
corte (107) também é conectada.

18. Maquina, de acordo com a reivindicagao 17, caracterizada
pelo fato de que o dito elemento de presséao (121; 120A; 120B) é suportado
inativo por um bloco de suporte (207), aprisionado de maneira removivel ao
dito brago moével (87).

19. Maquina, de acordo com a reivindicagao 17 ou 18, caracteri-
zada pelo fato de que o dito brago mével (87) oscila ao redor de um respectivo
eixo geométrico de oscilagao e é produzido em duas porg¢des (87A; 87B), tra-
vavel em relagao uma a outra, em posi¢des reciprocas que sao angularmente
ajustaveis em relagdo a cada uma a outra ao redor do dito eixo geométrico de
oscilagao.

20. Maquina, de acordo com a reivindicagao 18 e 19, caracteriza-

Peti¢do 870180156190, de 28/11/2018, pag. 9/15



da pelo fato de que o dito bloco de suporte (207A) é conectado a uma primei-

ra (87B) das ditas porgdes e a outra das ditas por¢des (87A) conduz a dita
ferramenta de corte (107).

21. Método aplicado a maquina para a producado tubos, como

5 definido em qualquer uma das reivindicagdes 1 ou 2, em que inclui as se-

guintes etapas:

enrolar continuamente pelo menos uma tira (N) de material de

manta ao redor de um mandril de formagao (1) para formar um elemento

tubular (T) continuo, e cortar sequencialmente os tubos a partir do dito ele-

10 mento tubular continuo por meio de uma ferramenta de corte (107) que defi-

ne um plano de corte, caracterizado pelo pressionamento e consolidagao do

dito elemento tubular durante o corte em uma area adjacente ao dito plano

de corte em pelo menos um lado do plano de corte por meio de um elemento

de pressao rotativo (121; 120A; 120B) que tem um formato circular, disposto

15 e atuando adjacente a ferramenta de corte (107) em pelo menos um lado da

mesma.
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