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PROCESSAMENTO DE MATERIAIS. Um tesouréo reforcado para o
processamento de materiais inclui mordentes conectados de maneira
picotavel (20, 30) e um cilindro hidraulico (50) que se estende de
maneira operacional entre os mordentes no sentido de abrir e fechar
os mordentes. Um dos mordentes inclui uma lamina de corte (200)
com uma borda de corte substancialmente convexa. As superficies da
lamina de corte se intersectam em um angulo agudo de modo a definir
a borda de corte. O formato da lamina de corte permite que a mesma
perfure e corte com eficiéncia estruturas de grandes diametros, como,
por exemplo, tubos condutores. O outro mordente inclui uma porgéao
substancialmente céncava que encastra a peca de trabalho. O
tesouréao inclui varios recursos que facilitam o uso subaquatico ou
acima da agua do tesourdo no sentido de cortar por¢gdées de uma
plataforma de petréleo descomissionada.
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Relatério Descritivo-da Patente de Invengdo para "TESOURAO
REFORCADO PARA O PROCESSAMENTO DE MATERIAIS".

O presente pedido reivindica o beneficio da prioridade do Pedido
de Patente Provisério U.S. N. 60/815 832, depositado em 23 de junho de
20086, intitulado "HEAVY DUTY MATERIAL PROCESSING TESOURAO," do
Pedido de Patente Provisério U.S. N. 60/907 709, depositado em 13 de abril
de 2007, intitulado "HEAVY DUTY MATERIAL PROCESSING TESOURAO,"
e do Pedido de Patente de Utilidade U.S. N. 11/766 387, depositado em 21
de junho de 2007, intitulado "HEAVY DUTY MATERIAL PROCESSING TE-
SOURAO," cujos contetidos em sua totalidade encontram-se incorporados
ao presente documento a guisa de referéncia.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Campo da Invencéao
A presente invencao refere-se, de modo geral, a um tesourao

reforcado para processamento, e, particularmente, a laminas de corte para
tesouréo reforgado para processamento utilizado para processar plataformas
de petréleo descomissionadas.

Quando plataformas petroliferas sdo descomissionadas, varios
materiais tém de ser cortados para desmontar varios elementos das plata-
formas. Em particular, essas plataformas incluem tubos condutores que utili-
zam tubos metélicos encaixados (por exemplo, 3 fios - 13"OD, 20"0OD, e
30"0OD, todos com espessuras de parede de 12") com embogo (por exemplo,
de betao ou argamassa) disposto entre os tubos. O centro do tubo mais in-
terno permanece oco para a transmissao de petréleo. A resisténcia, tamanho
e composicdo dos tubos condutores com vantagem os tornam fortes durante
a sua utilizacdo, mas desvantajosamente os tornam dificeis de cortar apés a
desativacao da plataforma de pogo de petroleo.

Tubos condutores subaquaticos sao convencionalmente proces-
sados/cortados com jatos de agua, serras de tira, tochas, e/ou explosivos.
Infelizmente, essas técnicas de corte frequentemente exigem operag¢ao por
parte de mergulhadores que devem mergulhar a profundidades extremas
(por exemplo, 304,80 m (1000 pés)) em aguas perigosas sob uma platafor
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ma petrolifera descomissionada.

Por diversas razdes, o tesourdo convencional para processa-
mento de material é mal adaptado para cortar/processar tubos condutores.
Em primeiro lugar, as laminas de corte geralmente planas de um tesourao
convencional (ver, por exemplo, a Patente U.S. N. 5 992 023) tendem a
comprimir e deformar a secgdo transversal do material processado antes de
cisalhar o material. A forca utilizada para deformar a secéo transversal afeta
a forca usada para realmente cortar/cisalhar o material. A rigidez da constru-
cao dos tubos condutores resiste a deformagéo. Assim, quando um tesourao
reforcado convencional tenta cortar um tubo condutor, muito da forga do te-
sourdo é exercida como um grampo na tentativa de deformar o tubo condu-
tor, por vezes deixando pouca forga para poder realmente cortar/cisalhar o
tubo. Em segundo lugar, o tesourdo reforgado para demoligdo convencional
utiliza laminas de corte superior e inferior em forma de V, cada qual incluindo
apices na base da forma em V (vide, por exemplo, a Patente U.S. N. 5 992
023). Quando tal forma em V é usada para cortar um tubo condutor, o tesou-
rao corta simultaneamente o tubo em dois locais diferentes, ou seja, um cor-
te em cada um dos lados retos da forma em V. A forma, portanto, distribui a
forca de corte do tesourdo convencional, deixando menos poder de corte em
cada local. A reducgdo de forca em cada local de corte pode ser insuficiente
para cisalhar o material processado, o que pode resultar na paralisagé@o do
tesourao 10.

BREVE SUMARIO DA INVENCAO

Um aspecto de uma ou mais modalidades da presente invengao
prové um tesourdo aperfeicoado para o processamento de material que é
projetado para eficientemente processar um tubo condutor ou outros materi-
ais tubulares dentro da agua ou no solo.

Outro aspecto de uma ou mais modalidades da presente inven-
¢ao prové um tesourdo aperfeicoado para o processamento de material que
inclui uma lamina de corte substancialmente convexa. Tal lamina tende a
concentrar a sua for¢ga sobre uma Unica parte de um tubo a ser cortado, e,

assim, corta o tubo de uma forma eficiente em comparagao a alguns tesou-
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rdes convencionais que tentam cortar o tubo em varios locais. O tesourao
pode incluir um bergo sobre o mordente oposto que € moldado para acomo-
dar a peca de trabalho. O bergo tende a manter a pega de trabalho entre os
mordentes e dificulta a excessiva deformagdo da peg¢a de trabalho durante
as operacgoes de desmanche.

Outro aspecto de uma ou mais modalidades da presente inven-
¢do prové um método de utilizagdo de um tesourdo de processamento de
material. O tesourdo inclui um primeiro e segundo mordentes ligados de ma-
neira pivotavel um ao outro para um movimento pivotante sobre um eixo ge-
ométrico de mordente entre as posi¢gdes aberta e fechada. O primeiro mor-
dente tem uma primeira lamina de corte com uma primeira borda de corte. O
tesourdao também inclui um atuador acionado a fluido que se estende opera-
cionalmente entre os mordentes para um movimento impulsionado'seletivo
dos mordentes entre suas posi¢cbes aberta e fechada. O método inclui a
submersdo do tesourdo em um corpo de agua, o posicionamento do tesou-
rao de tal modo que a pega de trabalho fique disposta entre o primeiro e o
segundo mordentes, e o corte da pega de trabalho ao operar o atuador acio-
nado a fluido no sentido de mover os mordentes da sua posi¢cao aberta para
a sua posigao fechada.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, o posicionamento do tesourédo de tal modo que essa pega de traba-
lho fique disposta entre o primeiro e o segundo mordentes inclui o posicio-
namento da peca de trabalho em um recesso do segundo mordente de tal
modo que o recesso tenda a manter a pega de trabalho disposta entre os
mordentes. O primeiro ou o segundo mordente pode ser a parte superior do
mordente. O recesso pode ser formado por uma parte concava do segundo
mordente. A primeira borda de corte pode se abaular para a parte concava.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-

_lidades, a primeira borda de corte inicialmente penetra a pega de trabalho. O

método pode incluir o corte da pega de trabalho principalmente com a pri-
meira lamina de corte tal que o corte da pega de trabalho predominantemen-

te se localize em uma interseccéo entre a pega de trabalho e a primeira |a-
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mina de corte, enquanto que o mordente inferior predominantemente apdia a
peca de trabalho sem cortar.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, a peca de trabalho inclui um tubo condutor com tubos metalicos in-
ternos e externos tendo um embogo disposto entre os mesmos. O didmetro
externo do tubo metalico externo pode ser de pelo menos 38,10 centimetros
(15 polegadas), de pelo menos 60,96 centimetros (24 polegadas), e/ou de
pelo menos 73,66 centimetros (29 polegadas). O tubo condutor pode tam-
bém incluir um tubo metalico intermediario disposto entre os tubos interno e
externo. O embogo é disposto entre os tubos metélicos externo e intermedia-
rio e entre os tubos metalicos interno e intermediario. O tubo condutor pode
fazer parte de uma plataforma petrolifera montada no fundo do mar.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, tal como visto ao longo do eixo do mordente, a primeira borda de
corte inclui uma porgdo que se abaula para o segundo mordente. A primeira
borda de corte pode ser convexa. A convexidade pode formar um arco de,
pelo menos, 60 graus, pelo menos, 90 graus, pelo menos 100 graus e, ou,
pelo menos, 110 graus.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, a primeira lamina de corte inclui uma primeira e segunda superficies
que se intersectam na primeira borda de corte. Como visto em um plano que
perpendicularmente intersecta a primeira borda de corte, a segunda superfi-
cie faz um angulo agudo com a primeira superficie. O &ngulo agudo pode ser
inferior a 80 graus, menor que 70 graus, e/ou inferior a 55 graus. A primeira
superficie pode ser substancialmente plana e perpendicular ao eixo do mor-
dente.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, o comprimento da primeira borda de corte é de pelo menos 60,96
centimetros (24 polegadas). A primeira borda de corte pode ter uma curvatu-
ra composta.

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, o atuador acionado a fluido € um pistédo e cilindro hidraulicos. O ci-
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lindro pode ter um didmetro interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 pole-
gadas), pelo menos 12,70 centimetros (5 polegadas), pelo menos 25,40 cen-
timetros (10 polegadas), pelo menos 30,48 centimetros (12 polegadas), pelo
menos 45,72 centimetros (18 polegadas), e/ou pelo menos 50,80 centime-
tros (20 polegadas).

De acordo com um outro aspecto de uma ou mais destas moda-
lidades, o tesourdo pesa pelo menos 90,72 quilogramas (200 libras), pelo
menos 226,80 quilogramas (500 libras), pelo menos 453,59 quilogramas
(1000 libras), e/ou pelo menos 4.535,92 quilogramas (10.000 libras). O te-
sourdo pode incluir uma pluralidade de ressaltos de montagem para a mon-
tagem do tesourao em uma maquina base.

Outro aspecto de uma ou mais modalidades da presente inven-
cdo compreende um método para criar um tesourdo tendo um primeiro e
segundo mordentes relativamente méveis e um primeiro e segundo assentos
de insercao de lamina primario e secundario no primeira e segundo morden-
tes, respectivamente. O método inclui a montagem de um primeiro elemento
de inserto de lamina no primeiro mordente, o primeiro elemento de inserto de
lamina tendo porgdes de montagem que complementam os assentos de in-
serto de lamina primario e secundario do primeiro mordente, o primeiro ele-
mento de inserto de 1amina tendo uma borda de corte com uma porgéao con-
vexa. O método inclui ainda a montagem de um segundo elemento de inser-
to de lamina no segundo mordente, o segundo elemento de inserto de lami-
na tendo por¢gdes de montagem que complementam o assento de inserto de
lamina secundario do segundo mordente. O segundo elemento de inserto de
lamina tem uma porcéo elevada que se projeta a partir do segundo mordente
para o primeiro mordente. O primeiro e segundo elementos de inserto de
lamina sao montados de tal modo que a porgdo convexa e a porgao elevada

passem uma pela outra & medida que o primeiro e o segundo mordentes se

_movimentam um na dire¢gao do outro.

Outro aspecto de um ou mais modalidades da presente invengao
prové um tesourdo de processamento de material para uso nos metodos

acima descritos ou em outras aplicagoes.
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Vantagens adicionais e/ou alternativas e caracteristicas mais
importantes da invengdo tornar-se-do aparentes a partir da descrigcao deta-
Ihada a seguir, que, em articulacdo com os desenhos anexos, apresenta as
modalidades preferidas da presente invengao.

BREVE DESCRICAO DO DESENHOS

Com referéncia a seguir aos desenhos que fazem parte desta
apresentagao original:

A figura 1 é uma vista em perspectiva frontal esquerda de um
tesourdo para processamento de materiais, de acordo com uma modalidade
da presente invengao;

A figura 2 é uma vista transversal do tesourao da figura 1, toma-
da ao longo da cabo 2-2 da figura 3;

A figura 3 é uma vista em planta parcial esquerda do tesourao
da figura 1;

A figura 4 é uma vista detalhada da figura 3;

A figura 5 é uma vista lateral do tesourdo da figura 1 que é utili-
zada subaquética para processar uma plataforma petrolifera descomissiona-
da;

A figura 6 é uma vista em planta lateral esquerda do tesourdo da
figura 1;

A figura 7 € uma vista lateral do tesourdo da figura 1 utilizada
acima da agua para processar uma plataforma petrolifera descomissionada;

A figura 8 é uma vista em secao transversal de um inserto de
lamina de acordo com uma modalidade alternativa da presente invengéo;

A figura 9 é uma vista lateral de um tesourao para processamen-
to de materiais de acordo com uma outra modalidade da presente invengao;

A figura 10 é uma vista em segéo transversal do tesourdo da
figura 9;

A figura 11 é uma vista em perspectiva frontal esquerda do te-
sourdo da figura 9; '

A figura 12 é um vista em perspectiva, frontal, esquerda, parci-

almente explodida do tesourao da figura 9;
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A figura 13 é uma vista lateral de um elemento de inserto de Ia-
mina elevado secundario inferior do tesourao da figura 9;

A figura 14 é uma vista em sec¢ao transversal do inserto da figura
13;

A figura 15 é uma vista lateral de um elemento de inserto de la-
mina superior do tesourao da figura 9; e

A figura 16 é uma vista em segao transversal do inserto da figura
15.
DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES DA INVENCAO

As figuras 1 a 6 ilustram um tesourdo de processamento de ma-
terial 10, de acordo com uma modalidade da presente invengdo. Conforme
descrito em detalhe abaixo, o tesourdo 10 compreende um mordente supéri-
or 20, um mordente inferior 30, uma alavanca 40, e um cilindro hidraulico 50.

Na modalidade ilustrada, os mordentes 20, 30 se ligam um ao
outro para um movimento pivotante relativo sobre um eixo de pivé que se
estende lateralmente 100 entre uma posi¢ao aberta (mostrada nas figuras 1
e 6) e uma posicao fechada. No entanto, os mordehtes 20, 30 podem alter-
nativamente se conectarem entre si de maneira movel de qualquer outra
forma adequada que oferega um movimento relativo entre as posi¢oes aber-
ta e fechada (por exemplo, um mecanismo de 4 barras; etc.) sem se desviar
do ambito de aplicagcdo da presente invengéao.

A alavanca 40 se estende para trds do mordente inferior 30 e
define um quadro do tesourdo 10. A alavanca 40 pode ser rigidamente fixada
ao ou integralmente formada com o mordente inferior 30. Como mostrado
nas figuras 1, 5 e 6, a alavanca 40 inclui uma pluralidade de ressaltos de
montagem 120 que facilitam a fixagdo do tesourdo 10 a fim de apoiar os ca-
bos 130 de uma méaquina base 140 (por exemplo, uma plataforma de petr6-
leo, um navio, uma balsa, um guindaste, etc.) A posicdo e o numero de res-

saltos 120 de preferéncia facilitam a montagem do tesourdo 10 na maquina

base 140 em qualquer uma das trés orientagdes: (a) horizontalmente, com o
eixo pivé 100 orientado horizontalmente para o corte horizontal de pecas de
trabalho estendidas; (b) horizontalmente, com o eixo pivd orientado vertical-
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mente para o corte vertical de pecgas de trabalho estendidas, e (c) vertical-
mente para o corte horizontal de pegas de trabalho estendidas dispostas
diretamente abaixo do tesourdo 10. Os varios ressaltos 120 podem ser co-
nectados a cabos independentemente controlaveis 130 de modo a facilitar o
movimento pivotante e translacional tridimensional controlado do tesouréao
10. Por conseguinte, mesmo quando montado na horizontal (ou verticalmen-
te) na maquina base, o tesourdo 10 pode ser pivotado para cortar pegas de
trabalho estendidas vertical ou horizontalmente ou inclinadas.

De acordo com uma modalidade alternativa da presente inven-
cdo, a alavanca 40 inclui um suporte de montagem para a montagem do te-
sourdo 10 em uma escavadeira. O suporte de montagem pode ser concebi-
do para montar o tesourdo 10 na langa e/ou alavanca da escavadeira.

O cilindro hidraulico de dupla ac¢do 50 liga-se de maneira pivota-
vel ao mordente superior 20 e a alavanca 40 (ou ao mordente inferior 30) de
tal modo que a extensdo e a contragao do cilindro 50 abra e feche os mor-
dentes 20, 30. O cilindro hidraulico 50 é preferéncia forte o suficiente para
suprir energia suficiente para o tesourdo 10 para cortar um tubo condutor
190 (veja figura 6). De acordo com varias modalidades da presente inven-
¢ao, o cilindro do cilindro hidraulico 50 tem um didmetro interno de pelo me-
nos 25,40 centimetros (10 polegadas), pelo menos 30,48 centimetros (12
polegadas), pelo menos 45,72 centimetros (18 polegadas), e/ou, pelo me-
nos, 50,80 centimetros (20 polegadas).

Conforme mostrado na figura 5, cabos hidraulicas 150 se esten-
dem a partir do cilindro 50 para uma unidade de forga hidraulica 160 na ma-
quina base 140. A unidade de forga 160 seletivamente prové fluido hidraulico
pressurizado ao cilindro 50 para abrir e fechar os mordentes 20, 30.

A unidade de forga 160 inclui um carretel de compensacgao a fim
de compensar a folga nos cabos 150 ou soltar o cabo 150 a medida que o
tesourdo 10 se afasta da unidade de forca 160. Os cabos 150 séo preferen-
cialmente de comprimentos o suficiente para permitir que o tesourdo 10 atin-
ja o fundo do mar sob uma plataforma petrolifera ancorada a uma profundi-

dade de agua convencional (por exemplo, pelo menos 30,48 m (100 pés),
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pelo menos 60,96 m (200 pés), pelo menos 121,92 m (400 pés), pelo menos
152,40 m (500 pés), pelo menos 182,88 m (600 pés), e/ou entre 30,48 e
2.133,60 m (100 a 7000 pés)). Os cabos 150 podem ser forrados a fim de
proteger os mesmos dos residuos submarinos e dificultar a ruptura das ca-
bos 150. Como mostrado na figura 1, uma chapa de cobertura 170 cobre
parcialmente uma extremidade traseira do cilindro 50 e conexbes do cabo
150 associados a fim de proteger tais componentes de detritos e impactos
durante uma utilizagdo submarina do tesourao 10.

Embora o tesourdo 10 ilustrado utilize um cilindro hidraulico 50
para abrir e fechar os mordentes 20, 30, qualquer outro atuador adequado
pode ser usado para operar os mordentes 20, 30 sem se desviar do ambito
de aplicacdo da presente invengédo (por exemplo, um atuador acionado a
fluido, um atuador elétrico, etc.)

De acordo com uma modalidade alternativa da presente inven-
¢do, a unidade de forga hidraulica 160 é montada diretamente na ou dentro
da alavanca 40 de tal modo que o tesourdo 10 e a unidade de forga 160 for-
mem um sistema de corte auto-contido. A unidade de forga 160 pode ser
alimentada por qualquer fonte de alimentagdo adequada (por exemplo, um
motor de combustdo interna, eletricidade, etc.) A unidade de forga hidraulica
160 pode ser definida pela propria maquina base 140, no caso de maquinas
base equipadas a forga hidraulica 140, tais como as escavadeiras.

Conforme mostrado na figura 4, o mordente superior 20 inclui
um elemento de inserto de Iamina superior 200 que se fixa a uma superficie
de assento de formato correspondente 20a do mordente superior 20 por
meio de parafusos 210 ou outro prendedor adequado. Como mostrado nas
figuras 1 e 3, o elemento de inserto de lamina 200 inclui uma borda de corte
200A que é convexa na maior parte do seu comprimento. A convexidade
define um arco a. De acordo com vérias modalidades da presente invengéao,

_o0 arco a é dentre 60 e 360 graus, pelo menos, 90 graus, pelo menos 100

graus, pelo menos 110 graus, e/ou cerca de 118 graus.
Na modalidade ilustrada, a convexidade tem um formato semi-

circular, uma porgdo central 200d que se abaula na diregao do mordente
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inferior 30. No entanto, a convexidade pode, em alternativa, definir uma vari-
edade de outras formas convexas sem se desviar do ambito de aplicagao da
presente invencgéo (por exemplo, uma curva de raio variavel, uma curva de
forrhato semi-eliptico, uma curva convexa abaulada, etc.) Além disso, a bor-
da de corte 200a pode ter uma variedade de outras formas que nao obstante
fazem com que a mesma se aballe na diregdo do mordente inferior 30 (por
exemplo, um bojo pontudo, uma forma em V com um vértice do V apontando
para o mordente inferior 30; uma forma em V truncada na qual o apice do V
é arredondado e se abaula para o mordente inferior 30; um formato poligonal
que se abaula para o mordente inferior 30; um formato de pa).

Conforme mostrado na figura 6, o bojo 200d da borda de corte
200a é preferencialmente disposto na dire¢ao de uma porgéo central da bor-
da de corte 200a, como visto de lado. Consequentemente, a por¢ao abaula-
da 200d da borda de corte 200a contata e penetra uma peca de trabalho 190
primeiro em uma posig¢ao localizada sobre a pega de trabalho 190 a medida
que os mordentes 20, 30 se aproximam. A forma da borda de corte 200a,
portanto, concentra a forga do tesourdo 10 na posigédo localizada a fim de
aumentar a forga de corte do tesourdo 10. Conforme a borda de corte 200a
continua a cortar a peca de trabalho 190, as porgdes proximal e distal 200e,
200f da borda de corte 200a dispostas nos lados opostos do bojo 200d ficam
contrariamente anguladas com relagcao a uma diregdo de movimento da bor-
da de corte 200a de tal modo que os lados proximal e distal 200e, 200f ten-
dam a criar forcas opostas que empurram as por¢des de contato da pega de
trabalho 190 dispostas nos lados opostos do bojo 200d na diregéo do e para
fora do eixo pivd 100. As forgas tendem a se anular mutuamente, e agir em
uma diregdo perpendicular & diregdo de movimento do elemento de inserto
de ldmina 200, que tende a limitar a deformagao da peca de trabalho 190

relativa a uma borda de corte plana convencional que desenvolve forgcas de

_corte/deformagdo em uma_unica diregao. A borda de corte 200a, portanto,

continua a cortar a peca de trabalho 190 sem deformar significativamente a

peca de trabalho 190.
Conforme mostrado nas figuras 3 e 6, a borda de corte 200a é
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preferencialmente grande o suficiente para acomodar os tubos condutores
190. De acordo com varias modalidades da presente invengéo, a primeira
borda de corte tem dentre 25,40 e 152,40 centimetros (10 e 60 polegadas)
de comprimento, pelo menos 50,80 centimetros (20 polegadas) de compri-
mento, pelo menos 76,20 centimetros (30 polegadas) de comprimento e/ou
pelo menos 101,60 centimetros (40 polegadas) de comprimento.

Conforme mostrado na figura 4, o elemento de inserto de lamina
200 inclui uma primeira e segunda superficies 200b, 200c que se intersec-
tam mutuamente na borda de corte 200a. Conforme visto em um plano que
perpendicularmente cruza a borda de corte 200a, a segunda superficie 200c
faz um angulo agudo B com a primeira superficie 200b. De acordo com va-
rias modalidades da presente invengdo, o angulo B é inferior a 80 graus,
menor que 70 graus, menor que 55 graus, e/ou de cerca de 45 graus. O an-
gulo B pode permanecer constante ao longo do comprimento da borda de
corte 200a, ou pode variar de comprimento ao longo do comprimento da
borda de corte 200a.

A primeira superficie 200b é substancialmente plana e perpendi-
cular ao eixo geométrico do mordente 100. Assim, & medida que os morden-
tes 20, 30 se aproximam, a primeira superficie 200b slides pelas porgdes de
corte da peca de trabalho 190 sem deformar significativamente a pega de
trabalho 190. Em contrapartida, a segunda superficie 200c faz um &ngulo
agudo com o eixo geométrico do mordente 100 (ou um plano 180 perpendi-
cular ao eixo geométrico do mordente 100). Por conseguinte, a medida que
os mordentes 20, 30 se aproximam, a segunda superficie 200c empurra as
porgdes de corte da pega de trabalho 190 lateralmente para fora (isto €, em
uma dire¢do paralela ao eixo geométrico do mordente 100). Uma forga de
reagdo aplicada pela pega de trabalho 190 a segunda superficie 200c tende
a pressionar o elemento de inserto de lamina superior 200 a uma diregao
oposta lateral no sentido do elemento de inserto de lamina inferior 330 do
mordente inferior 30, favorecendo, assim, um contato de corte estrito dos
elementos de inserto de lamina superior e inferior 200, 330.

As superficies 200b, 200c podem ser simétricas uma a outra,
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com relacdo ao plano 180. O angulo B formado entre as superficies 200b,
200c pode ser um angulo reto de tal modo que cada superficie 200b, 200c
se afasta do plano 180 em 45 graus. De maneira alternativa, o angulo B po-
de ser agudo (por exemplo, inferior a 80 graus, menor que 70 graus, menor
que 55 graus, e/ou de cerca de 45 graus).

Na modalidade ilustrada nas figuras 1 a 4, a primeira superficie
200b é plana e perpendicular ao eixo geométrico do mordente 100. Contudo,
de acordo com a modalidade alternativa ilustrada na figura 8, uma primeira
superficie 200b' de um elemento de inserto 200' faz um angulo agudb M com
o plano 180 perpendicular ao eixo geométrico do mordente 100. De acordo
com varias modalidades da presente invengdo, o angulo p é inferior a 80.
graus, menor que 70 graus, menor que 50 graus, inferior a 40 graus, entre 5
e 85 graus, e/ou de cerca de 30 graus. O angulo py pode impedir que o inser-
to 200' se desvie lateralmente na direcao do inserto 330 tanto que os inser-
tos 200', 330 interfiram uns com os outros quando o tesourdo se fecha. A
superficie 200c¢' faz um angulo agudo A com o plano 180. O angulo A pode
ser igual ao dngulo u ou diferir do angulo p. De acordo com varias modalida-
des da presente invengdo, o angulo A é inferior a 60 graus, menor que 50
graus, de cerca de 45 graus, e/ou dentre 60 e 30 graus.

Conforme mostrado na figura 8, uma borda de corte 200a' do
inserto 200’ é deslocada com relagao a uma linha de centro 325 do inserto
200' na direcao do inserto 200", incluindo a superficie 200b'. De acordo com
varias modalidades da presente invengao, este desvio resulta em uma borda
de corte 200a' disposta em 1/3, 1/4, menos da metade, e/ou cerca de 23,5 %
de toda a extensdo da largura do inserto 200'. Por conseguinte, as superfi-
cies 200b’, 200c’ formam um formato em V desviado com relagao a linha de
centro 325.

Voltando & modalidade ilustrada na figura 4, o tamanho e a for-

~_ma.do elemento de inserto de lamina 200 pode fazer o elemento 200 pesar

45,36 quilogramas (100 libras) ou mais. De acordo com varias modalidades
da presente invengédo, o elemento 200 pesa pelo menos 45,36 quilogramas -
(100 libras), pelo menos 68,04 quilogramas (150 libras), e/ou pelo menos
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113,40 quilogramas (250 libras). Na modalidade ilustrada, o elemento de
inserto de Idamina 200 compreende uma pega unitaria. No entanto, o elemen-
to de inserto de lamina 200 pode, em alternativa, incluir uma pluralidade de
elementos de inserto de lamina discretos sem se desviar do ambito de apli-
cacao da presente invengao.

O mordente superior 20 inclui uma porgdo relativamente fina
20b. Como mostrado nas figuras 2 e 6, uma espessura T da porgdo 20b é de
preferéncia pequena de modo a facilitar a passagem deslizante da peca de
trabalho cortada 190 pela por¢do 20b a medida que o tesourdo 10 corta a
peca de trabalho 190. De acordo com varias modalidades da presente in-
vencao, a espessura T podera ser inferior a 15,24 centimetros (6 polega-
das), menor que 12,70 centimetros (5 polegadas), menor que 10,16 centime-
tros (4 polegadas), e/ou de cerca de 8,89 centimetros (3 2 polegadas). Con-
forme visto nas figuras 2 e 3, a por¢ao 20b de preferéncia tem uma altura H
e largura W suficientemente grandes, tanto que, quando os mordentes 20,
30, se aproximam depois de cortar a pega de trabalho 190, as extremidades
cortadas da peca de trabalho 190 ndo ultrapassam a porg¢édo 20b. Por con-
seguinte, o tesourdo 10 pode cortar uma peg¢a de trabalho 190, como, por
exemplo, um tubo condutor 190 (ilustrado na figura 6), sem ter de separar as
porcdes cortadas do tubo de ambos os lados do elemento de inserto de la-
mina 200 em mais que a espessura T. De acordo com uma modalidade da
presente invencéo, projetada para cortar um tubo condutor de didmetro ex-
terno de 76,20 centimetros (30 polegadas), H e W séo, de preferéncia, supe-
riores a 76,20 centimetros (30 polegadas).

De acordo com uma modalidade alternativa da presente inven-
cdo, o elemento de inserto de lamina superior é circular, de tal modo que a
sua borda de corte defina um circulo completo. O elemento de inserto de

lamina é montado no mordente superior de tal forma a permitir que o ele-

_mento de inserto_de_ldmina seja disposto em uma variedade de posigoes

pivotantes, cada posi¢gdo sendo desviada de maneira pivotavel das outras
posicdes sobre um eixo pivo paralelo ao eixo geométrico do mordente 100. A

ligacdo entre o mordente superior e o elemento de inserto de lamina pode
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permitir uma pluralidade de posi¢cdes discretas (por exemplo, 3 posi¢cdes se-
paradas de maneira pivotavel umas das outras a 120 graus), ou pode permi-
tir um posicionamento pivotavel infinitamehte variavel. Quando uma porgao
ativamente usada da borda de corte se torna gasta, o elemento de inserto de
lamina pode ser pivotado para uma posicao menos gasta da borda de corte
em uma posicdo ativa (ou seja, oposta ao mordente inferior).

Conforme mostrado nas figuras 1 a 4, o mordente inferior 30
compreende duas chapas lateralmente espagadas 300, 310 com barras
transversais 320 que se estendem lateralmente entre as mesmas. Como
mostrado nas figuras 1 e 4, o mordente inferior 30 também inclui elementos
de inserto de lamina 330 que se fixam as superficies de assento correspon-
dentemente moldadas 300a da chapa 300 por meio de parafusos 340 ou
outros prendedores adequados. Os elementos de inserto de lamina 330 de-
finem uma borda de corte 330a que corresponde na agédo de cortar a borda
de corte 200a quando os mordentes 20, 30 mudam da posi¢cao aberta para a
posicdo fechada. Embora considerada uma borda de corte 330a, a borda de
corte 330a de modo geral sé corta a pega de trabalho no final do tempo de
fechamento do tesourao 10 a medida que as bordas de corte 200a, 330a
passam cortando. uma pela outra. Por toda uma maior parte do tempo de
fechamento do tesourdao 10, a borda de corte 200a corta a peg¢a de trabalho
190, enquanto a borda de corte 330a e a supeffl’cie 330b operam de modo a
apoiar a peca de trabalho 190 sem substancialmente cortar a pe¢a de traba-
Iho 190. Sendo assim, a agao de corte do tesourdo 10 é predominantemente
realizada pelo elemento de inserto de lamina superior 200, e um corte subs-
tancial da pega de trabalho 190 peg¢a se localiza na intersec¢éo entre a pega
de trabalho 190 e o elemento de inserto de lamina 200. O corte localizado
concentra a forga do tesourdao 10 na borda de corte 200a a fim de aperfeigo-
ar o poder de corte do tesourao 10 e permitir que o tesourao corte pegas de
trabalho até maiores, mais fortes, tais como os tubos condutores maiores.

Uma superficie superior 310a da chapa 310 é preferencialmente
disposta ligeiramente mais baixa que uma superficie superior 300b da chapa
300 para que uma pecga de trabalho 190 principalmente se assente sobre a
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chapa 300 e uma maior parte da forca de fechamento do tesourdo 10 seja
exercida através da chapa 300 e dos elementos de inserto 330. Isto concen-
tra a forca de corte do tesourdo 10 ao longo de um unico plano de corte que
se estende entre a borda de corte 200a e a borda de corte 330a, o que me-
Ihora a eficiéncia do corte. De maneira alternativa, as superficies 300b, 310a
podem ser paralelas uma a outra e apoiar em conjunto uma pega de trabalho
sem se desviar do ambito de aplicagao da presente invengéo.

A borda abaulada 200a prové um ponto inicial de contato com a
peca de trabalho 190 (por exemplo, um tubo condutor), e, em contraste com
uma borda de corte reta ou linear, prové uma borda de corte que se estende
em um angulo para longe de um plano que abrange o ponto inicial de conta-
to e a por¢ao de superficie mais superior adjacente da peca de trabalho 190
a ser cortada. Isto aplica uma maior concentragcao de forga em comparagao
a uma lamina reta. Quando a lamina 200 se movimenta para baixo atraves
da peca de trabalho 190, o angulo em que a borda de corte 200a se forma
com a espessura da pega de trabalho 190, tende a aplicar uma forga de se-
paracao transversal as paredes da pecga de trabalho 190. Ao mesmo tempo,
o berco 360 tende a conter a separagdo da pega de trabalho 190 que é cor-
tada. Como resultado, a lamina superior 200 inicialmente penetra a superfi-
cie superior da peca de trabalho 190, e, entdo, progressivamente corta a
peca de trabalho 190. A medida que a lamina 200 avanga na pega de traba-
Iho 190, uma linha tangente tomada na porgédo da borda de corte 200a que
faz contato com uma espessura da pega de trabalho 190 muda de um angu-
lo que vem a ser substancialmente zero (ou seja, se situa no referido plano)
e se aproxima de (mas nunca chega a) um angulo perpendicular.

Os elementos de inserto de lamina 330 sdo de preferéncia idén-
ticos uns aos outros e indexaveis. Por conseguinte, ao saltar as posigbes
relativas dos elementos dianteiro e traseiro 330, menos por¢gdes gastas da
borda de corte 330a_poderéo ser utilizadas. Além disso e/ou, alternativamen-
te, como mostrado na figura 4, os elementos 330 podem ser indexados ao
saltar os elementos 180 graus de tal maneira que menos arestas gastas

330b dos elementos 330 poderdo ser usadas como a borda de corte.
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Conforme mostrado nas figuras 1, 3, e 6, a borda de corte 330a
e as superficies superiores 300b, 310a sédo substancialmente cdncavas.
Conforme mostrado na figura 3, a concavidade define um arco €. De acordo
com varias modalidades da presente invengao, o arco € & dentre 50 e 180
graus, pelo menos 80 graus, pelo menos 90 graus, pelo menos 110 graus,
pelo menos 120 graus, e/ou cerca de 135 graus. A concavidade cria um ber-
¢o 360 no qual uma pecga de trabalho 190 a ser cortada se encaixa. O bergo
360 tende a manter as pecgas de trabalho 190 corretamente posicionadas
entre os mordentes 20, 30, antes e durante as operagdes de desmanche.
Em contrapartida, o bergo céncavo 360 tende a manter o tesourao 10 corre-
tamente posicionado com relacdo a pega de trabalho 190. Conforme mos-
trado na figura 6, o bergco 360 tem uma largura de garganta TW e uma pro-
fundidade de garganta TD que sado dimensionadas de modo a facilitar o tra-
balho de retengdo da pecga de trabalho 190 no bergo 360, antes e durante as
operagdoes de desmanche. Tal posicionamento € vantajoso em ambientes
nos quais as posigoes relativas do tesourdo 10 e da pega de trabalho 190
ndo sao facilmente fixadas (por exemplo, quando o tesourao 10 se encontra
suspenso a partir de cabos 130 que permitem que o tesouréao 10 balance ou
quando o tesourdao 10 é montado em uma embarcacao flutuante que tende a
evoluir com as ondas/correntes, enquanto a pega de trabalho é fixada ao
fundo do mar). v

A forma do bergo concavo 360 é de preferéncia geralmente sua-
vemente curvada e segue uma trajetéria aproximadamente semicircular com
um didmetro ligeiramente maior que um didmetro da pec¢a de trabalho pre-
tendida 190. De acordo com uma modalidade que é projetada para cortar um
tubo condutor OD de 76,20 centimetros (30 polegadas), o diametro da traje-
téria do bergco 360 é maior do que 76,20 centimetros (30 polegadas), por
exemplo, de cerca de 81,28 centimetros (32 polegadas). Consequentemen-

_ te, 0.berco 360 tem um contorno que geralmente coincide com o contorno da

peca de trabalho 190. Os contornos geralmente coincidentes do bergo 360 e
da peca de trabalho 190 tendem a limitar a extensdo na qual a pec¢a de tra-
balho 190 se deforma radialmente (isto é, no sentido do e para fora do eixo
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geométrico do mordente 100) durante uma operagao de desmanche. Com a
deformacéo limitada, a lamina 200 corta continuamente uma quantidade limi-
tada de material da peca de trabalho 190 a medida que os mordentes 20, 30
se fecham. Em contrapartida, varios tesourdes convencionais substancial-
mente deformam as pecas de trabalho antes de cortar as mesmas. Tal de-
formacdo compacta a peca de trabalho ndo cortada e forga o tesourédo con-
vencional a eventualmente cortar uma quantidade maior de material defor-
mado de uma vez sé. Esta construgdo de material pode fazer com que o te-
sourdo convencional sofra uma paralisagao.

Na modalidade ilustrada, o didametro do bergo 360 é concebido
de modo a ser ligeiramente maior que o didmetro da peca de trabalho a ser
cortada. No entanto, pecas de trabalho menores podem também ser corta-
das em um tesour@o projetado para pegas de trabalho maiores sem se afas-
tar do &mbito de aplicagao da presente invengao.

‘Na modalidade ilustrada, o tamanho e o formato do bergo 360
sdo concebidos para uso com pegas de trabalho tendo um tamanho especi-
fico ou faixa de tamanhos. No entanto, de acordo com uma modalidade al-
ternativa da presente invengéo, o bergco 360 tem um tamanho ajustavel que
pode ser regulado de modo a acomodar uma variedade de pecgas de traba-
Iho diferentemente dimensionadas e/ou conformadas.

Na modalidade ilustrada, o berco 360 tem um formato céncavo
suave, conforme visto de lado. No entanto, o bergo 360 pode formar um re-
cesso dentro do qual a pega de trabalho 190 se encaixa em uma variedade
de outras maneiras, sem se desviar do d&mbito de aplicagdo da presente in-
vengdo. Por exemplo, o bergo 360 pode ser de uma forma em V com o vérti-
ce do V apontando para fora do mordente superior 20 de modo a forma em
V defina um recesso dentro do qual a pega de trabalho 190 se encaixa. De
maneira alternativa, o berco 360 pode ter um formato poligonal, curvilineo
_composto, e/ou misturado_curvado/linear. de tal modo que o bergo 360 inclua
um recesso dentro do qual a pega de trabalho 190 se encaixe.

Na modalidade ilustrada, o ber¢co 360 é disposto sobre o mor-

dente inferior 30 de tal modo que o peso da peca de trabalho 190 possa aju-
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dar a manter a peca de trabalho 190 no bergo 360 e entre os mordentes 20,
30 durante uma operacdo de desmanche. De maneira alternativa, o tesourédo
10 pode ser virado de cabecga para baixo durante uma operagao tal que o
mordente inferior 30 fique acima do mordente superior 20. Em tal configura-
cao virada de cabecga para baixo, o peso do tesourdo 10 podera manter o
bergo 360 em contato com a pega de trabalho 190 durante uma operagao de
corte (por exemplo, o bergo 360 se engata na e o tesourdo 10 fica parcial-
mente pendurado pela pega de trabalho 190).

Na modalidade ilustrada, a borda de corte 330a e as superficies
superiores 300b, 310a sdo de modo geral suaves. No entanto, de acordo
com uma modalidade alternativa da presente invengéao, a borda de corte
330a e as superficies superiores 300b, 310a sdo serradas de modo a impe-
dir que a peca de trabalho 190 gire com relagdo ao tesourdo 10 sobre um
eixo geométrico que se estende lateralmente (isto é, o eixo geométrico longi-
tudinal da peca de trabalho paralelo ao eixo geométrico do mordente 100)
durante uma operacdo de desmanche. A prevencao de tal rotagao relativa
podera reduzir tensdes sobre o elemento de inserto de lamina superior 200.
Quando a pecga de trabalho 190 se encontra em uma posi¢ao fixa com rela-
céo ao solo (por exemplo, ancorada no fundo do mar), a prevengéo de tal
rotacdo relativa podera impedir que o tesourdo 10 pivote sobre a pega de
trabalho 190 durante seu uso. |

Conforme mostrado na figura 4, o elemento de inserto de lamina
200 fica lateralmente disposto entre as chapas lateralmente separadas 300,
310 de tal modo que o elemento de inserto de lamina passe entre as chapas
300, 310 e corresponda em corte ao elemento de inserto de lamina 330 a
medida que os mordentes 20, 30 se movimentem de sua posi¢do aberta pa-
ra a sua posicao fechada

Embora os elementos de inserto de laminas 200, 330 ilustrados
sejam fixados de maneira removivel ao restante dos mordentes 20, 30, uma
ou mais dentre as laminas de corte poderao, de maneira alternativa, ser in-
tegralmente formadas com os mordentes 20, 30 sem se afastar do &mbito de

aplicacao da presente invengao.
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O tesourdo 10 é preferivelmente construido de modo a suportar
as altas forcas associadas ao corte de um tubo. Consequentemente, o te-
sourdo 10, incluindo os mordentes 20, 30, a alavanca 40, e o cilindro 50
(sem fluido hidraulico) podem pesar milhares de libras. De acordo com as
varias modalidades da presente invencao, o tesourao 10 pesa pelo menos
90,72 quilogramas (200 libras), 226,80 quilogramas (500 libras), 453,59 qui-
logramas (1000 libras), 4.535,92 quilogramas (10.000 libras), 9.071,85 quilo-
gramas (20.000 libras) e/ou cerca de 18.143,69 quilogramas (40.000 libras).

Os componentes do tesourdo 10 sdo de preferéncia construidos
de modo a suportar as condicdes submarinas. Por exemplo, o tesourao 10
pode usar materiais resistentes a corrosao, tais como os pinos de pivé que
incluem niquel. As varias conexdes pivotantes (por exemplo, entre os mor-
dentes 20, 30; entre o cilindro 50 e o mordente superior 20; e entre o cilindro
50 e a alavanca 40) podem ser seladas a fim de impedir a intrusdo de agua
salgada. O sulfeto pode ser usado nos mancais a fim de dificultar corrosao.
Os varios componentes do tesourdo 10 podem compreender ago inoxidavel.
Os componentes corrosiveis podem ser revestidos com um revestimento
protetor ou tinta de modo a proteger os mesmos contra a agua salgada cor-
rosiva.

O tesourao 10 pode incluir ainda caracteristicas que o tornam
particularmente bem adequado para um uso submarino. Por exemplo, as
arestas e bordas do tesourdao 10 podem ser arredondadas de modo a reduzir
pontos de pega que poderiam‘, de outra forma, se emaranhar nos residuos
submarinos (por exemplo, cabos, algas marinhas, componentes da platafor-
ma petrolifera, etc.). Um jato de agua podera ser disposto sobre o fundo do
mordente inferior 30 e/ou alavanca 40 e orientado para borrifar para baixo na
direcao do limo sobre o fundo do mar, deste modo limpando o limo e permi-
tindo que o tesourdo 10 corte a ponta inferior da peca de trabalho (por e-

_xemplo, abaixo do_fundo do mar). O tesourdo 10 pode incluir um croque que
se monta frouxamente sobre a pec¢a de trabalho e permite que o tesouréo 10
deslize no sentido axial ao longo da pec¢a de trabalho a fim de ajudar na re-
posicdo do tesourdo 10 apds cada corte da peca de trabalho. Um brago ro-
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bético pode se estender a partir do tesourao 10 a fim de ajudar a posicionar
o tesourdo 10 em volta de uma pecga de trabalho subaquética 190. Conforme
mostrado nas figuras 1 e 3, pernas de suporte 350 sdo montadas na alavan-
ca 40 de modo a facilitar a colocacao estavel do tesourao 10 sobre o deque
de uma maquina base 140, como, por exemplo, um navio, uma plataforma
petrolifera, ou uma balsa. As pernas de suporte 350 podem ainda facilitar o
uso isolado do tesourdo 10 sobre a terra seca (por exemplo, para processar
um tubo condutor em patios de recuperagao depois de o tubo condutor ser
separado da plataforma petrolifera e desviado para o péatio de recuperagao
em longos pedacgos). As barras transversais 320, a alavanca 40, e/ou os
mordentes 20, 30 podem incluir ressaltos de montagem adaptados para su-
portar um ou mais aparelhos (por exemplo, uma cadmera de video, um jato
de agua, um braco robdético, um croque, etc.).

De acordo com uma modalidade alternativa da presente inven-
cao conforme mostrada na figura 7, o tesourdo 10 é montado em um deque
acima da agua 500 de uma plataforma de petréleo, navio, balsa, ou outra
estrutura. O eixo geométrico 100 é orientado verticalmente de tal modo que
um tubo condutor 190 seja cortado em pedagos a medida que € puxado (por
exemplo, via o cabo de suporte de um guindaste) ou empurrado para cima a
partir de dentro do corpo de agua.

A seguir, 0 uso do tesourao 10 com relagdo a uma plataforma
petrolifera descomissionada 1000 é descrita com referéncia a figura 5. Os
ressaltos de montagem 120 sao fixados de modo a suportar os cabos 130 da
maquina base 140 (ilustrada na figura 5 como um guindaste montado em
navio). Os cabos hidraulicos 150 sdo fixados ao tesourdo 10 e a unidade de
forca hidraulica 160. O tesourdo 10 é em seguida baixado do deque da ma-
quina base 140 para dentro do corpo de agua (por exemplo, um lago, rio,

mar, baia, oceano, etc.). A maquina base 140 posiciona o tesourdo 10 de tal

_modo que_a peca de trabalho a ser processada (por exemplo, um tubo con-

dutor 190 ou outra estrutura que faca parte da plataforma petrolifera 1000)
fique disposta entre os mordentes abertos 20, 30 do tesourdo. Um operador
em seguida utiliza a unidade de forca 160 para operar o cilindro 50, fechar
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os mordentes 20, 30, e cortar a pecga de trabalho.

O formato do elemento de inserto de lamina 200 (por exemplo, a
convexidade substancial e/ou o dngulo agudo da lamina de corte B) e/ou a
forma da porgdo estreita 20b tornam o tesourdo 10 bem adequado para o
corte do tubo condutor da plataforma 1000. A medida que os mordentes 20,
30 se aproximam, a borda de corte 200a perfura o tubo condutor 190 em um
unico local de modo a concentrar a forca do tesourdao 10 naquele local.
Quando o elemento de inserto de lamina 200 corta o tubo 190, o &ngulo B
faz com que o elemento de inserto de lamina 200 desloque as porgdes cor-
tadas do tubo 190 para ambos os lados do elemento de inserto de lamina
200 e porgdo estreita 20b. O espalhamento resultante das porgdes cortadas
do tubo 190 em uma direcdo lateral para fora do elemento de inserto de la-
mina 200 e porcao estreita 20b limita a deformagédo destas porgdes cortadas,
uma vez que os mordentes 20, 30 continuam a fechar. Consequentemente,
a forca de corte gerada pelo cilindro hidraulico 50 permanece concentrada
sobre o corte através do restante do tubo 190 ao invés de defor-
mar/comprimir as por¢cdes ja cortadas do tubo 190. Em contrapartida, um
tesourdo convencional com laminas conjugadas planas deforma significati-
vamente um tubo condutor antes de cortar o tubo. A forga exercida por tal
tesourdo convencional no sentido de deformar o tubo é parcialmente des-
perdicada, uma vez que a mesma nao estd concentrada sobre o corte do
tubo.

De acordo com varias modalidades da presente invengéo, o te-
sourdo 10 é usado para cortar um tubo condutor que tem um didmetro exter-
no de pelo menos 38,10 centimetros (15 polegadas), pelo menos 60,96 cen-
timetros (24 polegadas), cerca de 76,20 centimetros (30 polegadas), cerca
de 162,56 centimetros (64 polegadas), e/ou entre 60,96 e 162,56 centime-
tros (24 e 64 polegadas) ou mais. O tubo condutor pode incluir 2, 3 ou mais
tubos encaixados. . ... .

As figuras 9 a 16 ilustram um tesourdo de processamento de
material 1000 de acordo com uma modalidade alternativa da presente inven-
céo. De acordo com um aspecto desta modalidade, um elemento de inserto
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de lamina superior 2010 e um elemento de inserto de lamina elevado inferior
secundario 2020 podem ser restaurados sobre um tesourédo de outra forma
convencional 1000, como, por exemplo, o tesourao apresentado na Publica-
cédo de Pedido de Patente U.S. N. 2005-0091852 Al ou na Patente U.S. N. §
992 023, cujos conteudos encontram-se incorporados ao presente documen-
to a guisa de referéncia.

O elemento de inserto 2010 pode ser aparafusado ou de outra
forma fixado a um mordente superior 2040 do tesourao 1000 no lugar dos
elementos de inserto de lamina superiores primario e secundario convencio-
nais. O angulo formado entre os assentos de elemento de inserto primeiro e
secundario no mordente superior 2040 facilita uma fixagdo segura da porgao
de montagem 2010b do elemento de inserto 2010 aos assentos do elemento
de inserto no mordente superior 2040. De maneira similar, uma porg¢ao de
montagem 2020b do elemento de inserto 2020 pode ser aparafusado ou de
outra forma fixado a um assento de elemento de inserto secundario no mor-
dente inferior 2050 do tesourdo 1000 no lugar do elemento de inserto de la-
mina inferior secundario convencional. Conforme mostrado nas figuras 11 e
12, um elemento de inserto de lamina inferior primario convencional 2060 é
de preferéncia usado em conjunto com o elemento de inserto 2020. Conse-
quentemente, a forma e o tamanho dos elementos de inserto 2010, 2020 e
suas respectivas porgoes de montagem (por exemplo, furos de parafuso e
formas adjacentes) facilitam a fixagao dos elementos de inserto 2010, 2020
em um tesourdo convencional, o que oferece ao tesourdo 1000 laminas de
corte com um formato e finalidade de modo geral similares aos das laminas
do tesouréo 10.

O elemento de inserto de lamina 2010 inclui uma borda de corte
substancialmente convexa 2010a que € bem adequada para perfuragao e
corte através de materiais tais como um tubo condutor. Como melhor obser-

. .vado_na_figura. 10, o elemento de inserto 2020 .inclui um porgao elevada

2020a que eleva o material a ser processado para fora da estrutura encaixo-
tada do mordente inferior 2050 com relagdo ao tesourdo apresentado na Pu-
blicacdo de Pedido de Patente U.S. N. 2005-0091852 Al ou na Patente U.S.
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N. 5 992 023. A elevacédo do material a ser processado pode ajudar o ele-
mento de inserto de lamina 2010 a cortar o material antes de encontrar a
resisténcia e a fricgdo associadas a estrutura inferior encaixotada do mor-
dente inferior 2050.

Conforme mostrado na figura 9, a borda de corte convexa 2010a
e a porcao elevada 2020a sido de preferéncia alinhadas uma com relagao a
outra, de tal modo que passem uma pela outra a medida que os mordentes
2040, 2050 se aproximam. Tal posicionamento pode facilitar o corte eficiente
do material, tal como um tubo de didmetro grande.

A forma da borda de corte 2010a mostrada na figura 15 é em

‘escala. Uma porcdo de modo geral distal da borda de corte 2010a é abaula-

da para baixo na dire¢do do mordente inferior 2050. Conforme mostrado na
figura 15, a porgao abaulada da borda de corte 2010a pode incluir um arco
dentre 25 e 180 graus, pelo menos 45 graus, pelo menos 55 graus, e/ou pelo
menos 65 graus. A borda de corte 2010a pode ter uma curvatura composta.
Conforme mostrado na figura 15, embora a porgao distal da borda de corte
2010a seja convexa, a porgdo proximal da borda de corte 2010a € concava.
Varias modificacdes podem ser feitas ao formato da borda de corte 2010a
sem se afastar do ambito de aplicagédo da presente invengao.

Embora as modalidades ilustradas sejam particularmente bem
adequadas para cortar um tubo condutor, o tesourdao 10, 1000 pode, em al-
ternativa, ser usado para cortar uma variedade de outros tipos de pegas de
trabalho sem se afastar do ambito de aplicagdo da presente invengéo (por
exemplo, tubos encaixados sem embogo entre os mesmos; tubos unicos,
feixes em |, etc.).

A descricdo acima é incluida no sentido de ilustrar a operagéo
das modalidades preferidas e ndo tem a intengao de limitar o &mbito de apli-

cacdo da presente invengdo. Ao contrario, os versados na técnica devem

_apreciar que variedades podem ser construidas e empregadas sem se afas-

tar do Ambito de aplicacdo da presente invencgado, cujos aspectos sao apre-

sentados nas reivindicacoes em apenso.
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REIVINDICACOES

1. Método de uso de tesourdo para o processamento de materi-
ais, o tesourao compreendendo:

- um primeiro e segundo mordentes conectados de maneira pi-
votavel um ao outro para um movimento pivotante relativo sobre um eixo
geométrico de mordente entre as posi¢coes aberta e fechada, o primeiro
mordente tendo uma primeira lamina de corte com uma primeira borda de
corte; e

- um atuador acionado a fluido que se estende operacionalmente
entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos morden-
tes entre suas posi¢cdes aberta e fechada;

- o método compreendendo as etapas de:

- posicionar o tesouréo de tal modo que uma pecga de trabalho
figue disposta entre o primeiro e o segundo mordentes; e

- cortar a peca de trabalho primeiramente com a primeira lamina
de corte de tal modo que o corte da pega de trabalho se localize predomi-
nantemente em uma intersecao entre a pecga de trabalho e a primeira lamina
de corte, enquanto o mordente inferior suporta predominantemente a peca
de trabalho sem cortar a mesma.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que:

- a peca de trabalho compreende 'um tubo condutor dotado de
tubos de metal interno e externo com um enchimento de argamassa disposto
entre os tubos de metal interno e externo;

- a primeira borda de corte se avoluma na dire¢do do segundo
mordente; e

- 0 corte da pecga de trabalho compreende iniciar o corte perfu-
rando o tubo condutor com o abaulamento da primeira borda de corte em
uma posic¢ao localizada sobre o tubo condutor.

. 3. Método, de acordo com a reivindicagéo 1, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira e segun-

da superficies que se intersectam entre si ao longo da primeira borda de cor-

te; e
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- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente
a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um &ngulo agudo com
a primeira superficie.

4. Método, de acordo com a reivindicacao 3, em que o angulo
agudo € menor de 70 graus.

5. Método, de acordo com a reivindicagdo 4, em que o &ngulo
agudo é inferior a 55 graus.

6. Método, de acordo com a reivindicagéo 4, em que a primeira
superficie é substancialmente plana e perpendicular ao eixo geométrico do
mordente.

7. Método, de acordo com a reivindicagdo 3, em que conforme
visto no plano que intersecta perpendicularmente a primeira borda de corte,
cada uma dentre a primeira e segunda superficies forma um angulo agudo
ndo zero com um plano perpendicular ao eixo geométrico do mordente.

8. Método, de acordo com a reivindicagdao 7, em que a primeira
borda de corte é desviada de uma linha de centro de uma largura da primei-
ra lamina de corte.

9. Método, de acordo com a reivindicagdao 1, em que a primeira
borda de corte se avoluma na direcdao do segundo mordente.

10. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que a primeira
borda de corte é convexa, a convexidade definindo um arco de pelo menos
60 graus.

11. Método, de acordo com a reivindicagdo 10, em que o arco €
de pelo menos 90 graus.

12. Método, de acordo com a reivindicagdao 10, em que a primei-
ra borda de corte tem uma curvatura composta, uma por¢éo convexa da qual
define um arco, e uma porgao adicional da qual define uma porgéo concava.

13. Método, de acordo com a reivindicagdao 12, em que a porgao
_concava é.disposta mais préxima do eixo geométrico de pivé do que da por-
¢ao convexa.

14. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, compreendendo

ainda o mergulho do tesourdao em um corpo de agua antes de cortar a peca
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de trabalho, em que o corte da peca de trabalho compreende o corte de uma
porcao subaquatica da peca de trabalho.

15. Método, de acordo com a reivindicagao 14, em que o mergu-
Iho do tesourdo no corpo de dgua compreende o abaixamento do tesourao
de um vaso flutuante para o corpo de agua.

16. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que o posicio-
namento do tesourdo de tal forma que a pega de trabalho fique disposta en-
tre o primeiro e o segundo mordentes compreendendo o posicionamento da
peca de trabalho em um recesso no segundo mordente de tal modo que o
recesso tende a manter a pecga de trabalho disposta entre os mordentes.

17. Método, de acordo com a reivindicagcao 16, em que o reces-
so é formado por uma porcédo concava do segundo mordente.

18. Método, de acordo com a reivindicagdao 17, em que uma su-
perficie do recesso se justapde a pega de trabalho em uma pluralidade de
locais de modo a desfavorecer o inchamento da peca de trabalho durante o
corte.

19. Método, de acordo com a reivindicagao 17, em que a primei-
ra borda de corte se avoluma na diregao da por¢cao céncava.

20. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a peca de
trabalho compreende um tubo condutor dotado de tubos de metal interno e
externo com um enchimento de argamassa disposto entre os tubos de metal
interno e externo.

21. Método, de acordo com a reivindicagao 20, em que o tubo de
metal externo possui um didmetro externo de pelo menos 38,10 centimetros
(15 polegadas).

22. Método, de acordo com a reivindicacao 21, em que o diame-
tro externo do tubo de metal externo é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas).

23. Método, de_acordo com a reivindicagao 22, em que o didme-
tro externo do tubo de metal externo é de pelo menos 73,66 centimetros (29
polegadas).

24. Método, de acordo com a reivindicagdo 21, em que:
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- 0 tubo condutor compreende ainda um tubo de metal interme-
diario disposto dentro do tubo de metal externo;

- 0 tubo de metal interno é disposto dentro do tubo de metal in-
termediario; e

- 0 enchimento de argamassa é disposto entre os tubos de metal
externo e intermediario e entre os tubos de metal interno e intermediario.

25. Método, de acordo com a reivindicagao 20, em que o tubo
condutor compreende um componente de uma plataforma de petréleo mon-
tada no fundo do mar.

26. Método, de acordo com a reivindicagdo 20, em que, confor-
me visto ao longo do eixo geométrico do mordente, a primeira borda de corte
inclui uma porcao que se avoluma na dire¢ao do segundo mordente.

27. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que um com-
primento da primeira borda de corte é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas).

28. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, em que o tesourao
pesa pelo menos 90,72 quilogramas (200 libras).

29. Método, de acordo com a reivindicacao 1, em que o tesourdo
pesa pelo menos 4.535,92 quilogramas (10.000 libras).

30. Método, de acordo com a reivindicacao 1, em que o atuador
acionado a fluido compreende um cilindro hidraulico com um didmetro inter-
no de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas).

31. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que o atuador
acionado a fluido compreende um cilindro hidraulico com um diametro inter-
no de pelo menos 25,40 centimetros (10 polegadas).

32. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira € uma

segunda superficies que se intersectam entre si ao longo da primeira borda

decorte; . ... __._ . _ .

- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente
a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um angulo inferior a

70 graus com a primeira superficie;
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- a primeira borda de corte é convexa, a convexidade definindo
um arco de pelo menos 60 graus;

- 0 posicionamento do tesourdo de tal forma que a pega de tra-
balho fique disposta entre o primeiro e o segundo mordentes compreende 0
posicionamento da peca de trabalho em um recesso do segundo mordente
de tal modo que o recesso tenda a manter a pega de trabalho disposta entre
0s mordentes; e

- a peca de trabalho compreende um tubo condutor dotado de
tubos de metal interno e externo com um enchimento de argamassa disposto
entre os tubos de metal interno e externo.

33. Método de corte de um tubo condutor dotado de tubos de
metal interno e externo com um enchimento de argamassa disposto entre os
tubos interno e externo, compreendendo as etapas de:

- encastrar uma primeira porg¢ao do tubo condutor;

- aplicar uma presséao hidraulico no sentido de movimentar a Ia-
mina abaulada para contato com uma segunda por¢édo do tubo condutor o-
posta a primeira porgao;

- cortar a segunda porgéo do tubo condutor com a lamina abau-
lada, de modo geral sem cortar a primeira porgao do tubo condutor; e

- apds o corte da segunda por¢ao do tubo condutor, cortar a pri-
meira por¢édo do tubo condutor. '

34. Tesourdo para o processamento de materiais compreenden-
do:

- um primeiro e segundo mordentes conectados entre si para um
movimento pivotante relativo sobre um eixo geométrico de mordente entre
as posigoes aberta e fechada; e '

- um pistdo e cilindro hidraulicos que operacionalmente se es-
tendem entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos
mordentes entre suas posi¢cdes aberta e fechada,.em que o cilindro tem um
diametro interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas);

- em que o primeiro mordente possui uma primeira lamina de

corte com uma primeira borda de corte que se avoluma na dire¢do do se-
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gundo mordente; e

- em que o segundo mordente inclui uma superficie que faceia
na direcao do primeiro mordente quando os mordentes se encontram na po-
sicdo aberta, a superficie incluindo um recesso que se estende para fora do
primeiro mordente.

35. Tesourao, de acordo com a reivindicagao 34, em que a pri-
meira borda de corte é convexa na maior parte de seu comprimento, a con-
vexidade definindo um arco de pelo menos 60 graus.

36. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 35, em que o arco
€ de pelo menos 90 graus.

37. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 36, em que o arco
é de pelo menos 100 graus.

38. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 37, em que o arco
é de pelo menos 110 graus.

39. Tesourao, de acordo com a reivindicagao 34, em que o dia-
metro interno do cilindro é de pelo menos 25,40 centimetros (10 polegadas).

40. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 34, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira e segun-
da superficies que se intersectam entre si na primeira borda de corte; e

- conforme visto, em um plano que intersecta perpendicularmen-
te a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um angulo agudo
com a primeira superficie. |

41. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 40, em que o an-
gulo agudo ¢ inferior a 80 graus.

42. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 41, em que o an-
gulo agudo € inferior a 70 graus.

43. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 42, em que 0 an-
gulo agudo é inferior a 55 graus.

44. Tesourao, de acordo com a reivindicagdo 40, em que a pri-
meira superficie é substancialmente planar e perpendicular ao eixo geomé-
trico do mordente.

45. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 34, em que:
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- 0 segundo mordente compreende uma segunda lamina de cor-
te que inclui uma primeira e segunda superficies que se intersectam entre si
em uma segunda borda de corte; e

- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente
a segunda borda de corte, a segunda superficie da segunda lamina de corte
é substancialmente perpendicular & primeira superficie da segunda lamina
de corte.

46. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 45, em que a pri-
meira e segunda bordas de corte se combinam entre si de maneira cortante
a medida que os mordentes se movimentam de sua posi¢do aberta para a
fechada.

47. Tesouréo, de acordo com a reivindicacao 46, em que:

- o primeiro mordente compreende uma superficie de assenta-
mento de lamina e pelo menos um primeiro inserto de lamina montado de
maneira removivel na superficie de assentamento de lamina, o pelo menos
um primeiro inserto de lamina definindo a primeira lamina de corte; e

- o segundo mordente compreende uma superficie de assenta-
mento de lamina e pelo menos um segundo inserto de lAmina montado de
maneira removivel na superficie de assentamento de lamina, o pelo menos
um segundo inserto de lamina definindo a segunda borda de corte.

48. Tesourao, de acordo com a reivindicagcao 34, em que o com-
primento da primeira borda de corte é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas).

49. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 34, em que o te-
sourdo pesa pelo menos 90,72 quilogramas (200 libras).

50. Tesourado, de acordo com a reivindicagao 34, em que o te-
sourdo pesa pelo menos 4.535,92 quilogramas (10.000 libras).

51. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdao 34, compreenden-

do_ainda .uma pluralidade de ressaltos.de montagem de modo a montar o

tesourao em uma maquina base.
52. Método para criar um tesourao tendo um primeiro € um se-

gundo mordentes relativamente méveis e um primeiro e segundo assentos
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de inserto de lamina primario e secundario no primeiro e segundo morden-
tes, respectivamente, o método compreendendo as etapas de:

- montar um primeiro elemento de inserto de ldmina no primeiro
mordente, o primeiro elemento de inserto de lamina tendo por¢gdes de mon-
tagem que complementam os assentos de inserto de lamina primario e se-
cundario do primeiro mordente, o primeiro elemento de inserto de lamina
tendo uma borda de corte com uma porgao convexa,; e

- montar um segundo elemento de inserto de lamina no segundo
mordente, o segundo elemento de inserto de lamina tendo por¢gdes de mon-
tagem que complementam o assento de inserto de ldmina secundario do
segundo mordente, o segundo elemento de inserto de lamina tendo uma
porcéo elevada que se projeta a partir do segundo mordente para o primeiro
mordente.

53. Método, de acordo com a reivindicagdo 52, em que o primei-
ro e segundo elementos de inserto de lamina séo montados de tal modo que
a porgdo convexa e a por¢ao elevada passam uma pela outra a medida que
o primeiro e o segundo mordentes se movimentam um na dire¢éo do outro.

54. Tesourdo para o processamento de materiais, compreen-
dendo:

- um primeiro e segundo mordentes conectados um ao outro pa-
ra um movimento pivotante relativo sobre um eixo geométrico de mordente
entre as posi¢cao aberta e fechada; e

- um pistdo e cilindro hidraulicos que se estendem operacional-
mente entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos
mordentes entre suas posicdes aberta e fechada, em que o cilindro possui
um didmetro interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas),

- em que o primeiro mordente possui um primeiro elemento de
inserto de lAmina com uma primeira borda de corte que inclui uma porgao
abaulada que se avoluma na_dire¢cao do segundo mordente, e

- em que o segundo mordente inclui um segundo elemento de
inserto de ldamina com uma porgao elevada que se projeta na dire¢do do

primeiro mordente com relagdo a uma porgéo adjacente do segundo mor-



dente.
55. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 34, em que o dia-
metro interno do cilindro é de pelo menos 12,70 centimetros (5 polegadas).
56. Tesourao, de acordo com a reivindicacao 54, em que a por-
cao abaulada e a porgao elevada sdo posicionadas uma com relagdo a outra
de modo a passarem uma pela outra a medida que o primeiro e segundo

mordentes se movimentam na direcao de suas posi¢des fechadas.
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| . RESUMO A «
Patente de Invengdo: "TESOURAO REFORCADO PARA-O PROCESSA-

;-

MENTO DE MATERIAIS". - . .

Um tesourao refor¢ado pafa o processamento de materiais inclui
5 mordentes conectados de maneira picotavel (20, 30) e um cilindro hidraulico
(50) que se estende de maneira operacional entre os mordentes no sentido
“de abrir e fechar os mordentes Um dos mordentes inclui uma lamina de cor-
" te (200) com uma borda de corte substancnalmente convexa. As superfICIes _
( da lamina de corte se intersectam em um angulo agudo de modo a deflmr a
10  borda de _c_orje. O formato da lamina de corte permlte que a me_sma perfure e
corte com eficiéncia éstruturas de grandes didmetros, como, por‘exemp'lo
tubos- condutores. O outro mordente inclui uma porgao substancnalmente
cdncava que encastra a peca de trabalho O tesourao inclui VArioS recursos
A /que facilitam o uso subaquéatico ou acima da agua do tesourdo no sentldo de
-15 ° .cortar por¢des de uma plataforma de- petroleo descomissionada.

}



Novo quadro reivindicatério (total de 58 reivindicagbes), incorpo-
rando as emendas as reivindicacbes conforme Relatério de Exame Prelimi-

nar.
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REIVINDICACOES

1. Método de uso de tesourdo para o processamento de materi-
ais, o tesourao compreendendo:

- um primeiro e segundo mordentes conectados de maneira pi-
votavel um ao outro para um movimento pivotante relativo sobre um eixo
geométrico de mordente entre as posi¢bes aberta e fechada, o primeiro
mordente tendo uma primeira lamina de corte com uma primeira borda de
corte que se abadula na direcao do segUndo mordente; e

- um cilindro hidraulico que se estende operacionalmente entre
os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos mordentes en-
tre suas posicdes aberta e fechada, o cilindro hidraulico tendo um diametro
interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas);

- 0 método compreendendo as etapas de:

- posicionar o tesourdo de tal modo que uma pega de trabalho
fique disposta entre o primeiro e o segundo mordentes; e

- cortar a peca de trabalho primeiramente com a primeira lamina
de corte de tal modo que o corte da pega de trabalho se localize predomi-
nantemente em uma intersecdo entre a pega de trabalho e a primeira lamina
de corte, enquanto o- mordente inferior predominantemente suporta a peca
de trabalho sem cortar a mesma.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que:

- a peca de trabalho compreende um tubo condutor dotado de
tubos metélicos interno e externo com um embogo disposto entre os tubos
metalicos interno e externo; e

- o corte da peca de trabalho compreende o inicio do corte ao
perfurar o tubo condutor com a primeira borda de abaulada em uma posi¢ao
localizada sobre o tubo condutor.

3. Método, de acordo com a reivindicagéo 1, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira e segun-
da superficies que se intersectam entre si ao longo da primeira borda de cor-
te; e

- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente



10

15

20

25

30

a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um angulo agudo com
a primeira superficie.

4. Método, de acordo com a reivindicagdo 3, em que o angulo
agudo é menor que 70 graus.

5. Método, de acordo com a reivindicagdo 4, em que o angulo
agudo é inferior a 55 graus.

6. Método, de acordo com a reivindicagao 4, em que a primeira
superficie é substancialmente plana e perpendicular ao eixo geométrico do
mordente.

7. Método, de acordo com a reivindicagdao 3, em que conforme
visto no plano que intersecta perpendicularmente a primeira borda de corte,
cada uma dentre a primeira e segunda superficies forma um angulo agudo
nao zero com um plano perpendicular ao eixo geométrico do mordente.

8. Método, de acordo com a reivindicagao 7, em que a primeira
borda de corte é desviada de uma linha de centro de uma largura da primei-
ra lamina de corte.

9. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a primeira
borda de corte é convexa, a convexidade definindo um arco de pelo menos
60 graus.

10. Método, de acordo com a reivindicagdo 9, em que o arco é
de pelo menos 90 graus.

11. Método, de acordo com a reivindicagao 9, em que a primeira
borda de corte tem uma curvatura composta, uma porgédo convexa da qual
define o arco, uma porgao adicional da qual define uma porgéo concava.

12. Método, de acordo com a reivindicagdo 11, em que a porgao
céncava é disposta mais préxima do eixo geométrico de pivé do que da por-
¢ao convexa.

13. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, compreendendo
ainda a submersdo do tesourdo em um corpo de agua antes de cortar a pe-
ca de trabalho, em que o corte da corte da peca de trabalho compreende o
corte de uma porcao subaquatica da peca de trabalho.

14. Método, de acordo com a reivindicacao 13, em que a sub-
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mersio do tesourdo no corpo de agua compreende o abaixamento do tesou-
rao de um vaso flutuante para o corpo de agua.

15. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que o posicio-
namento do tesourdo de tal forma que a pega de trabalho fique disposta en-
tre o primeiro e o segundo mordentes compreende o posicionamento da pe-
ca de trabalho em um recesso no segundo mordente de tal modo que o re-
cesso tenda a manter a peca de trabalho disposta entre os mordentes.

16. Método, de acordo com a reivindicagao 15, em que o reces-
so é formado por uma porgao concava do segundo mordente.

17. Método, de acordo com a reivindicagao 16, em que uma su-
perficie do recesso se justapde a peca de trabalho em uma pluralidade de
locais de modo a dificultar o achatamento da peca de trabalho durante o cor-
te. v

18. Método, de acordo com a reivindicagdao 16, em que a primei-
ra borda de corte se abaula na diregdo da porgao concava.

19. Método de uso de tesourdo para o processamento de mate-
riais, o tesourdo compreendendo:

- um primeiro e segundo mordentes conectados de maneira pi-
votavel um ao outro para um movimento pivotante relativo sobre um eixo
geométrico de mordente entre as posi¢des aberta e fechada, o primeiro
mordente tendo uma primeira lamina de corte com uma primeira borda de
corte; e

- um atuador acionado a fluido que se estende operacionalmente
entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos morden-
tes entre suas posi¢des aberta e fechada, o método compreendendo as eta-
pas de:

- posicionar o tesourdo de tal modo que uma peca de trabalho
fique disposta entre o primeiro e o segundo mordentes; e

- cortar a peca de trabalho primeiramente com a primeira lami-
na de corte de tal modo que o corte da pega de trabalho se localize predo-
minantemente em uma intersecdo entre a pega de trabalho e a primeira la-
mina de corte, enquanto o mordente inferior predominantemente suporta a
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peca de trabalho sem cortar a mesma,

- em que a peca de trabalho compreende um tubo condutor do-
tado de tubos metalicos interno e externo com um embog¢o disposto entre os
tubos metalicos interno e externo.

20. Método, de acordo com a reivindicagao 19, em que o tubo
metdlico externo tem um didmetro externo de pelo menos 38,10 centimetros
(15 polegadas).

21. Método, de acordo com a reivindicacao 20, em que o diame-
tro externo do tubo metalico externo é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas).

22. Método, de acordo com a reivindicaigéo 21, em que o diame-
tro externo do tubo metalico externo é de pelo menos 73,66 centimetros (29
polegadas).

23. Método, de acordo com a reivindicagao 20, em que:

- 0 tubo condutor compreende ainda um tubo metalico interme-
diario disposto dentro do tubo metalico externo;

- 0 tubo metédlico interno é disposto dentro do tubo metalico in-
termediario; e

- 0 embocgo é disposto entre os tubos metélicos externo e inter-
medidrio e entre os tubos metalicos interno e intermediério.

24. Método, de acordo com a reivindicagdo 19, em que o tubo
condutor compreende um componente de uma plataforma de petréleo mon-
tada no fundo do mar.

25. Método, de acordo com a reivindicagao 19, em que, confor-
me visto ao longo do eixo geométrico do mordente, a primeira borda de corte
inclui uma porgao que se aballa na diregdo do segundo mordente.

26. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que um com-
primento da primeira borda de corte é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas). .

27. Método, de acordo com a reivindicagéo 1, em que o tesourao
pesa pelo menos 90,72 quilogramas (200 libras).

28. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que o tesourao
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pesa pelo menos 4.535,92 quilogramas (10.000 libras).

29. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, em que o cilindro
hidraulico tem um diadmetro interno de pelo menos 25,40 centimetros (10
polegadas).

30. Método, de acordo com a reivindicagao 1, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira € segun-
da superficies que se intersectam entre si ao longo da primeira borda de cor-
te;

- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente
a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um angulo inferior a
70 graus com a primeira superficie;

- a primeira borda de corte é convexa, a convexidade definindo
um arco de pelo menos 60 graus;

- 0 posicionamento do tesourdo de tal forma que a peca de tra-
balho fique disposta entre o primeiro e segundo mordentes compreende o
posicionamento da pega de trabalho em um recesso do segundo mordente
de tal modo que o recesso tenda a manter a pega de trabalho disposta entre
0s mordentes; e

- a peca de trabalho compreende um tubo condutor dotado de
tubos metalicos interno e externo com um embogo disposto entre os tubos
metalicos interno e externo.

31. Método de corte de um tubo condutor dotado de tubos meta-
licos interno e externo com um embogo disposto entre os tubos interno e
externo, compreendendo as etapas de:

- encastrar uma primeira porgao do tubo condutor;

- aplicar uma presséo hidraulico no sentido de movimentar a la-
mina abaulada para contato com uma segunda porgéo do tubo condutor o-
posta a primeira por¢éao;

- cortar a segunda porgdo do tubo condutor com a lamina abau-
lada, de modo geral sem cortar a primeira porgéo do tubo condutor; e

- apds o corte da segunda porgdo do tubo condutor, cortar a pri-

meira por¢ao do tubo condutor.
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32. Tesourdo para o processamento de materiais compreenden-
do:

- um primeiro e segundo mordentes conectados entre si para um
movimento pivotante relativo sobre um eixo geométrico de mordente entre
as posicoes aberta e fechada; e

- um pistao e cilindro hidraulicos que se estendem operacional-
mente entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos
mordentes entre suas posigcoes aberta e fechada, em que o cilindro tem um
diametro interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas);

- em que o primeiro mordente possui uma primeira lamina de
corte com uma primeira borda de corte que se abaula na dire¢do do segundo
mordente; e

- em que o segundo mordente inclui uma superficie que faceia
na direcdo do primeiro mordente quando os mordentes se encontram na po-
sicdo aberta, a superficie incluindo um recesso que se estende para fora do
primeiro mordente. ‘

33. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 32, em que a pri-
meira borda de corte é convexa na maior parte de seu comprimento, a con-
vexidade definindo um arco de pelo menos 60 graus.

34. Tesourao, de acordo com a reivindicagdo 33, em que O arco
é de pelo menos 90 graus. A

35. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 34, em que o arco
é de pelo menos 100 graus.

36. Tesourado, de acordo com a reivindicagao 35, em que o arco
é de pelo menos 110 graus.

37. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 32, em que o dia-
metro interno do cilindro é de pelo menos 25,40 centimetros (10 polegadas).

38. Tesourédo, de acordo com a reivindicagao 32, em que:

- a primeira lamina de corte compreende uma primeira € segun-
da superficies que se intersectam entre si na primeira borda de corte; e

- conforme visto, em um plano que intersecta perpendicularmen-

te a primeira borda de corte, a segunda superficie forma um &ngulo agudo
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com a primeira superficie.

39. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 38, em que o an-
gulo agudo é inferior a 80 graus. |

40. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdao 39, em que o an-
gulo agudo ¢é inferior a 70 graus.

41. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 40, em que o an-
gulo agudo é inferior a 55 graus.

42. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 38, em que a pri-
meira superficie é substancialmente planar e perpendicular ao eixo geomé-
trico do mordente.

43. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 32, em que:

- 0 segundo mordente compreende uma segunda lamina de cor-
te que inclui uma primeira e segunda superficies que se intersectam entre si
em uma segunda borda de corte; e

- conforme visto em um plano que intersecta perpendicularmente
a segunda borda de corte, a segunda superficie da segunda lamina de corte
é substancialmente perpendicular a primeira superficie da segunda lamina
de corte.

44. Tesourdo, de acordo com a reivindicagéo 43, em que a pri-
meira e segunda bordas de corte se combinam entre si de maneira cortante
a medida que os mordentes se movimentam de sua posi¢ao aberta para a
fechada.

45. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 44, em que:

- o primeiro mordente compreende uma superficie de assenta-
mento de lamina e pelo menos um primeiro inserto de lamina montado de
maneira removivel na superficie de assentamento de lamina, o pelo menos
um primeiro inserto de lamina definindo a primeira lamina de corte; e

- 0 segundo mordente compreende uma superficie de assenta-
mento de lamina e pelo menos um segundo inserto de lamina montado de
maneira removivel na superficie de assentamento de lamina, o pelo menos
um segundo inserto de 1amina definindo a segunda borda de corte.

46. Tesourao, de acordo com a reivindicagao 32, em que o com-
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primento da primeira borda de corte é de pelo menos 60,96 centimetros (24
polegadas).

47. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 32, em que o te-
sourédo pesa pelo menos 90,72 quilogramas (200 libras).

48. Tesourdo, de acordo com a reivindicagao 32, em que o te-
sourdo pesa pelo menos 4.535,92 quilogramas (10.000 libras).

49. Tesourao, de acordo com a reivindicagdo 32, compreenden-
do ainda uma pluralidade de ressaltos de montagem de modo a montar o
tesourdao em uma maquina base.

50. Método para criar um tesourdo tendo um primeiro e segundo
mordentes relativamente moveis e um primeiro e segundo assentos de inser-
to de lamina primario e secundario no primeiro e segundo mordentes, res-
pectivamente, o método compreendendo as etapas de:

- montar um primeiro elemento de inserto de lamina no primeiro
mordente, o primeiro elemento de inserto de 1amina tendo por¢des de mon-
tagem que complementam os assentos de inserto de lamina primario e se-
cundario do primeiro mordente, o primeiro elemento de inserto de lamina
tendo uma borda de corte com uma porgao convexa; e

- montar um segundo elemento de inserto de lamina no segundo
mordente, o segundo elemento de inserto de lamina tendo porgbes de mon-
tagem que complementam o assento de inserto de lamina secundario do
segundo mordente, o segundo elemento de inserto de lamina tendo uma
porcéo elevada que se projeta a partir do segundo mordente para o primeiro
mordente.

51. Método, de acordo com a reivindicagédo 50, em que o primei-’
ro e segundo elementos de inserto de lamina sdo montados de tal modo que
a porgcao convexa e a porgdo elevada passam uma pela outra a medida que
o primeiro e o segundo mordentes se movimentam um na diregdo do outro.

52. Método, de acordo com a reivindicagdo 50, em que a porgao
elevada se projeta do segundo mordente para o primeiro mordente, esten-
dendo-se além do segundo mordente.

53. Método, de acordo com a reivindicagéo 50, em que a porgao



10

15

20

25

30

elevada se projeta para o primeiro mordente com relagdo a uma porgao ad-
jacente do segundo mordente.

54. Método, de acordo com a reivindicagao 50, em que:

- 0 método compreende ainda, antes da montagem do segundo
elemento de inserto de lamina no segundo mordente, a etapa de separar um
terceiro elemento de inserto de lamina do assento de inserto de lamina se-
cundario do segundo mordente,

- a montagem do segundo elemento de inserto de lamina no se-
gundo mordente compreende a etapa de montar o segundo elemento de
inserto de lamina no segundo mordente no lugar do terceiro elemento de
inserto de lamina, e

- antes de se separar do assento de inserto de lAmina secunda-
rio do Segundo mordente, o terceiro elemento de inserto de lamina ndo se
projeta a partir do segundo mordente para o primeiro mordente além do se-
gundo mordente.

55, Método, de acordo com a reivindicagao 50, em que:

- 0 método compreende ainda, antes da montagem do primeiro
elemento de inserto de lamina no primeiro mordente, a etapa de separar o
terceiro e quarto elementos de inserto de lamina dos assentos de inserto de
lamina primario e secundario, respectivamente, do primeiro mordente, e

- a montagem do primeiro elemento de inserto de lamina no pri-
meiro mordente compreende a etapa de montar o primeiro elemento de in-
serto de lamina no primeiro mordente no lugar do terceiro e quarto elemen-
tos de inserto de lamina.

56. Tesourdo para o processamento de materiais, compreen-
dendo:

- um primeiro e segundo mordentes conectados um ao outro pa-
ra um movimento pivotante relativo sobre um eixo geométrico de mordente
entre as posigcOes.aberta e fechada; e... .

- um pistéo e cilindro hidraulicos que se estendem operacional-
mente entre os mordentes para um movimento impulsionado seletivo dos

mordentes entre suas posi¢cdes aberta e fechada, em que o cilindro tem um
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diametro interno de pelo menos 7,62 centimetros (3 polegadas),

- em que o primeiro mordente possui um primeiro elemento de
inserto de 1amina com uma primeira borda de corte que inclui uma porgcao
bojuda que se abaula na dire¢do do segundo mordente, e

- em que o segundo mordente inclui um segundo elemento de
inserto de lamina, o segundo elemento de inserto de lamina tendo uma por-
cdo elevada que se projeta na diregao do primeiro mordente com relagéo a
uma porcao adjacente do segundo mordente.

57. Tesourdo, de acordo com a reivindicagdo 56, em que o dia-
metro interno do cilindro é de pelo menos 12,70 centimetros (5 polegadas).

58. Tesourdo, de acordo com a reivindicagédo 56, em que a por-
cdo abaulada e a porgéo elevada séo posicionadas uma com relagdo a outra
de modo a passarem uma pela outra @ medida que o primeiro e segundo

mordentes se movimentam para as suas posi¢goes fechadas.
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