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UM METODO E UM APARELHO PARA ONDULAR E ENROLAR ROLOS (11) DE UMA PELICULA (10)

DE PLASTICO. A PELICULA (10) DE PLASTICO E ONDULADA A MEDIDA QUE E CONTINUAMENTE
ENROLADA NUM ROLO (12), POR UM TAMBOR (23) ESTIRADOR DE PELICULA EQUIPADO COM
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TRANSVERSALMENTE EM RELAGCAO A PELICULA (10); A PELICULA (10) DE PLASTICO E
ONDULADA TRANSVERSALMENTE, FAZENDO COM QUE A MESMA PELICULA (10) PENETRE
NAS RANHURAS (31) DO TAMBOR (23) ESTIRADOR POR SUCGAO DE AR ATRAVES DE UMA
PLURALIDADE DE ORIFICIOS (28) DE SUCGAO QUE DESEMBOCAM NAS RANHURAS (31) DO
TAMBOR (23).
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RESUMO

"METODO E APARELHO PARA ONDULAR E ENROLAR ROLOS DE PELICULA
PLASTICA"

Um método e um aparelho para ondular e enrolar
rolos (11) de uma pelicula (10) de plastico. A pelicula
(10) de pléastico €& ondulada a medida que € continuamente
enrolada num rolo (12), por um tambor (23) estirador de
pelicula equipado com uma pluralidade de ranhuras (31)
estendidas longitudinalmente para realizar uma ondulacao de
extremidade aberta ou dobras, que se estendem
transversalmente em relacdo a pelicula (10); a pelicula
(10) de plastico é ondulada transversalmente, fazendo com
que a mesma pelicula (10) penetre nas ranhuras (31) do
tambor (23) estirador por succdo de ar através de uma
pluralidade de orificios (28) de sucgao que desembocam nas

ranhuras (31) do tambor (23).
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DESCRICAO

"METODO E APARELHO PARA ONDULAR E ENROLAR ROLOS DE PELICULA
PLASTICA"

ANTECEDENTES DA INVENCAO

Esta invencdo refere-se a formagdo de rolos de
material de pelicula de pléastico, em particular, a um
método e a um aparelho para ondular e enrolar rolos de
pelicula de plastico que estd dotada com uma pluralidade de
ondulacgdes ou pregas transversais, estendidas entre bordas
laterais opostas de extremidade aberta, a medida que a

pelicula de plastico é enrolada num rolo.

Embora a invencao seja aplicada na producao de
rolos de peliculas de plastico para acondicionamento e/ou
embalamento de cargas, o) método e aparelho acima
mencionados provaram ser particularmente adequados para o
enrolamento de uma pelicula de plastico extensivel e
estirdvel em rolos sem nucleo ou rolos com um nucleo macio
em cartao fino, por exemplo, com uma espessura de 1 ou 2

mm.

ESTADOS DA TECNICA

E do conhecimento geral que se utilizam, em
grande escala, peliculas de plastico estirdveis para o

acondicionamento e embalamento de cargas paletizadas, a fim
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de proporcionar a necessdria proteccdao e estabilidade a

carga.

Normalmente, uma pelicula de pléastico pode ser
produzida por cabecas de extrusao lineares ou circulares e,
subsequentemente, enrolada em rolos tendo um peso e tamanho
adequados para o0 embalamento manual de uma carga ou para

ser utilizada por uma maquina de embalamento automatica.

A pelicula de plastico pode ser enrolada em
rolos, em torno de um nucleo tubular rigido, geralmente de
cartdo ou material pléstico, tendo uma espessura de parede
de 3 ou 4 mm, ou em cartao fino, ou directamente enrolada
em torno de si prépria, formando, desse modo, um assim

denominado rolo "sem nucleo™.

Na produgao de rolos de pelicula de plastico
estiravel, surgem  varios problemas provocados pela
adesividade natural do material plastico e pela memdria
eldstica da mesma pelicula plastica depois de ter sido
estirada; estes problemas podem levar a producdo de rolos
defeituosos ou a implosdo dos préprios rolos se forem
enrolados sem qualgquer nucleo interno de suporte ou com um

nuicleo de um cartao fino.

A fim de resolver, parcialmente, estes problemas,
o documento EP-A-0728102 sugere a utilizacao de um rolo com
textura dotado com uma denticdo periférica para deformar,
parcialmente, a pelicula de pléastico, estampando uma
pluralidade de pequenas bolsas adequadas para aprisionar ar
na pelicula enrolada, durante o) enrolamento; o) ar
aprisionado tenderd a evitar a adesdo entre as voltas do

rolo e facilita o subsequente desenrolamento da pelicula.



PE2000428 -3-

Esta solucdo, contudo, nao impede uma qualquer possivel
deformagcaoc e implosdo dos rolos, tanto no enrolamento como
ao longo do tempo, provocadas pela contraccdo devida a

memdéria eldstica da pelicula.

Por sua vez, o documento WO-A-05/123555 sugere a
utilizacao de um tambor estirador com ranhuras tendo uma
superficie periférica dotada com uma pluralidade de
ranhuras estendidas longitudinalmente para moldar ou dobrar
a pelicula de pléastico com uma pluralidade de pregas
transversais, ou ondulacdes de extremidade aberta, que se
estendem transversalmente entre as bordas laterais opostas
da pelicula; a pelicula de plédstico €& dobrada e forcada a
penetrar em ranhuras longitudinais do rolo estirador por
jactos de ar, a medida gque avanca, continuamente, na

direccdo de um rolo para ser enrolada.

Embora esta solucgao tenha permitido um
melhoramento substancial e a formacdo de rolos de didmetro
e forma regulares, nos quais qualguer cedéncia ou implosao
acidental das voltas é substancialmente compensada por um
achatamento controlado das pregas transversais, possibili-
tado pela extraccao de ar desde as extremidades abertas das
pregas, outros melhoramentos sdo, no entanto, possiveis no
método para ondular ou dobrar as pregas transversais, bem

como no aparelho.

No caso de peliculas extensiveis ou estiraveis,
verificou-se, de facto, um comportamento diferente, tanto
durante o enrolamento de rolos como subsequentemente,
dependendo se a pelicula de plastico é extrudida numa forma

plana ou tubular, devido a diferente orientacdo molecular
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resultante das diferentes condi¢gdes de estiramento e da

diferente meméria eldstica das peliculas de pléastico.

Embora, por um lado, a utilizacao de jactos de ar
para dobrar e fazer com que a pelicula de plédstico penetre
nas ranhuras longitudinais de um tambor estirador e de
ondulacédo, como proposto no documento WO-A-05/123555, tenha
permitido a producao de rolos inteiramente regulares,
reduzindo qualquer risco de implosao, verificou-se, a
partir de testes e experiéncias efectuados posteriormente,
que, em determinados casos ou com determinados tipos de
peliculas de pléastico, 1isso ndo permitia um controlo
adequado das ondulagdes, na formacao das pregas e no
enrolamento da pelicula. Pelo contrdario, 0s testes
realizados mostraram que este controlo das ondulacgdes &
necessario a fim de compensar um grau de contraccao
diferente do material plastico, tanto durante o enrolamento
do rolo como ao longo do tempo, devido a diferente memdria
eldstica das mesmas peliculas; também se observou que a
accao dos jactos de ar é, algumas vezes, contrariada pelo
amortecimento de ar dgue permanece aprisionado entre a
pelicula e o tambor com ranhuras, especialmente em altas
revolugcdes de enrolamento, o gque provoca uma determinada
instabilidade lateral no posicionamento da pelicula, tanto

no tambor com ranhuras como sobre o rolo a ser enrolado.

OBJECTIVOS DA INVENCAO

O objectivo principal da presente invencao é, por
conseguinte, proporcionar um método e um aparelho para
ondular e enrolar pelicula de plastico em rolos, aptos a
resolver o0s 1inconvenientes dos métodos e dispositivos

anteriormente conhecidos, por meio dos quais é possivel
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enrolar rolos com ou sem um nucleo interno de suporte, de

um modo controlado e com uma forma totalmente regular.

Ainda um outro objectivo da invencao é
proporcionar um método e um aparelho do tipo acima
mencionado, por meio dos quais ¢é possivel controlar o
efeito e a profundidade de ondulacdao da pelicula de
plastico, dependendo das caracteristicas da mesma pelicula

a enrolar e dos rolos.

Ainda um outro objectivo é proporcionar um método
e um aparelho para ondular e enrolar peliculas de pléstico
em rolos, através dos quais € possivel reduzir, ainda mais,
qualguer risco de deformacao dos rolos provocada por uma
implosao das suas voltas ou por uma contraccgao

descontrolada da prépria pelicula ao longo do tempo.

A invencdo aplica-se, particularmente, a producao
de rolos de peliculas de pléastico estirdveis enroladas em
torno de um nucleo tubular rigido ou macio, ou a producédo

de rolos sem nucleo.

DESCRICAO RESUMIDA DA INVENCAO

O anteriormente exposto pode ser conseguido por
um método de enrolamento de acordo com a reivindicacgao 1 e
por um tambor com ranhuras de acordo com a reivindicacao 8
ou um aparelho de enrolamento de acordo com a reivindicacgao

18.

De acordo com uma caracteristica principal da
invencao, utiliza-se um tambor estirador com ranhuras para

ondular um material de pelicula de pléstico a enrolar num
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rolo, tendo o referido tambor com ranhuras uma pluralidade
de ranhuras estendidas longitudinalmente e orificios de
sucgao de ar desembocando nas ranhuras de ondulacao e meios
para ligar os orificios de sucgao de ar a uma fonte de
sucgao de ar e para permitir uma penetracao e dobragem
controladas da pelicula de plastico para dentro das
ranhuras do tambor estirador durante o enrolamento da

pelicula sobre o rolo.

DESCRICAO RESUMIDA DOS DESENHOS

Estas e outras caracteristicas de um método, um
tambor de ondulacao e um aparelho para o enrolamento de
rolos de peliculas de plastico, bem como uma forma de
realizagdo preferencial, serao mais claramente evidentes a
partir da descricao que se segue, recorrendo aos desenhos,

nos quais:

A Fig. 1 mostra uma representacdo esquemdtica de um

aparelho de acordo com a invengao;

A Fig. 2 mostra uma vista em corte longitudinal de um

tambor com ranhuras, ao longo da linha 2-2 da figura 1;

A Fig. 3 mostra wuma vista em corte parcialmente
ampliada do tambor com ranhuras, ao longo da linha 3-3 da

figura 2;

A Fig. 4 mostra um detalhe ampliado da figura 3;

A Fig. 5 mostra uma representacdao esgquemdtica de uma

disposicao possivel dos orificios de admissdao de ar no

tambor com ranhuras.
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DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

No que se refere a figura 1, efectua-se, agora,
uma descricao das partes essenciais de um aparelho para
enrolar rolos de peliculas de plédstico compreendendo o0s

melhoramentos de acordo com a invengao.

Na figura 1, o numero 10 de referéncia indica uma
pelicula de plastico proveniente, por exemplo, de um rolo
pré-enrolado de grandes dimensdes ou directamente de uma
cabeca de extrusao (nao mostrado) para formar um rolo 11 de
dimensdes limitadas, por enrolamento da pelicula 10 em
torno de um nucleo tubular ou directamente sobre um mandril

12, sob a forma de um rolo sem nucleo.

A pelicula 10, de preferéncia num estado pré-
estirado, ¢é movimentada entre uma primeira unidade 13
estiradora e uma segunda unidade 14 estiradora, entre as
quais estd disposto um dispositivo 15 de controlo de tensao

para controlar a tensadao da pelicula, antes de ser enrolada.

Em particular, a primeira unidade 13 estiradora
compreende um par de rolos 16, 17 estiradores de entre os
quais um estd operacionalmente ligado a um motor 17' de
accionamento; o dispositivo 15 de controlo adequado para
equilibrar a tensdo da pelicula 10 compreende, por sua vez,
um par de rolos 18, 19 1livres espacados e dispostos
paralelamente, entre os quais se forma e ¢é suportado um
lago 20 orientado para cima da pelicula 10, numa condicgéao
livremente flutuante, por um Jjacto de ar gerado por um
bocal 21; o numero 22 de referéncia na figura 1 foi

utilizado para indicar um dispositivo de deteccao de
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pelicula para controlar a posicao e profundidade do laco 20

da pelicula.

A segunda unidade 14 estiradora, por sua vez,
compreende um  tambor 23 estirador com ranhuras e
perfuracdes suportado de modo a poder rodar e @ser
articulado para ser impelido contra o rolo 11; o tambor 23
estirador, ©por sua vez, estd ligado a um motor de
accionamento respectivo, nao mostrado, para fazer com que a
pelicula 10 de plastico se movimente em direccdo ao rolo 11

colocando o mesmo rolo 11 em rotacao.

Como mais claramente mostrado nas figuras
restantes, o tambor 23 estirador estéd dotado com uma
pluralidade de ranhuras 31 exteriores estendidas
longitudinalmente e abertas frontalmente e em ambas as
extremidades, nas quais a pelicula de pléastico 10 é forcada
a penetrar para formar uma pluralidade de pregas ou
ondulacdes transversais, abertas em ambas as extremidades,
que se estendem entre as duas bordas laterais opostas da

pelicula 10.

Como mostrado na figura 2, o tambor 23 estirador
compreende um corpo oco definindo uma cédmara 23' de succgéo
de ar fechada em ambas as extremidades por segmentos 23"
suportados por um veio 24 tubular que se estende entre os
dois segmentos 23"; o veio 24 tubular estda fechado numa
extremidade 24" e estd ligado, na sua outra extremidade, a
uma fonte 25 de sucgcédo de ar, por exemplo, uma bomba de
sucgao, por uma articulacao 26 rotativa, e a um dispositivo
27 de valvula de controlo para controlar e regular o fluxo

do ar aspirado.
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O veio 24 tubular tem uma parede lateral dotada
com orificios 24' de passagem que pdem a camara 23' de
sucgcao do corpo oco do tambor 23 em comunicacao fluida com
o veio 24 tubular, permitindo, desse modo, gue o0 ar que
penetra nas ranhuras 31 exteriores do tambor 23 seja
aspirado para dentro da cémara 23' de succdo através de
orificios 28 radiais e, consequentemente, que a pelicula 10
de plédstico seja aspirada e dobrada para dentro das
ranhuras 31, em correspondéncia com uma area de contacto da
pelicula 10 com o tambor 23 estirador, como mostrado na
figura 1, dotando a mesma pelicula 10 com ondulacgdes 10A

transversais de extremidade aberta adequadas.

A quantidade de ar aspirado através dos orificios
28 no tambor 23 pode ser alterada e adequadamente regulada
de qualquer modo adequado, por exemplo, por meio do
dispositivo 27 de controlo de védlvula para mudar o fluxo de
ar ou regulado a velocidade da bomba 25 de sucgao, ou por

quaisquer outros meios adequados.

Como mostrado na figura 3 e no detalhe ampliado
da figura 4, o tambor 23 estirador compreende um corpo 29
cilindrico oco dotado com um revestimento ou forro 30 de
borracha ou material sintético, definindo uma superficie
30' de contacto periférica para a pelicula 10 de plastico;
no caso mostrado, a superficie 30' de contacto periférica
do forro 30 estd dotada com uma pluralidade de ranhuras 31
longitudinais espacadas angularmente entre si, nas quais
desembocam orificios 28' de succdao de ar axialmente
alinhados com orificios 28 de succdo de ar correspondentes
na parede periférica do corpo 29 cilindrico oco do cilindro

23.
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A succdao do ar na area de contacto entre o tambor
23 estirador e a pelicula 10 de plédstico tende a fazer com
que a pelicula de pléstico adira as e seja aspirada para
dentro das ranhuras 31 longitudinais, moldando, desse modo,
a pelicula 10 de plastico com ondulacgdes consistindo numa
pluralidade de pregas ou dobras 10A transversais abertas em
ambas as extremidades que, durante o) progressivo
enrolamento da pelicula sobre o rolo 11, retém uma pequena
quantidade de ar de amortecimento para evitar que as voltas
sobrepostas da pelicula enrolada adiram umas as outras, bem
como conferindo um ligeiro alivio de tensdes e relaxamento
a pelicula, tanto durante o enrolamento sobre o rolo 11

como subsequentemente.

Na verdade, a formacao de pregas 31 transversais
de extremidade aberta faz com que seja possivel compensar
qualquer contraccdo elédstica da pelicula de pléstico, quer
durante quer apds o enrolamento do rolo 11; consequente-
mente, ¢é possivel obter rolos perfeitamente cilindricos de
forma regular, impedindo a sua 1implosdao e o aperto das
voltas internas que, no caso de rolos sem nuUcleo ou rolos
com um nucleo macio, iria provocar uma deformacdao do furo
central do mesmo rolo, o gque tendia a impedir a insercao de
um mandril para desenrolar a pelicula durante o embalamento

de uma carga.

Os orificios 28, 28' de sucgao de ar podem ter
uma forma qualquer e estao dispostos ao longo das ranhuras
31 longitudinais do tambor 23; um exemplo possivel é
mostrado na figura 5, onde as linhas longitudinais
representam as ranhuras 31, em que as linhas transversais
representam planos transversais formando um &ngulo recto

relativamente ao eixo longitudinal do tambor e em que oS
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orificios 28, 28' de succao de ar radiais estdo dispostos

de modo circunferencial.

Esquematicamente, no exemplo da figura 5, o
tambor 23 tem uma primeira drea L1 perfurada central com os
orificios 28 dispostos mais perto do que as &areas laterais,
por exemplo, afastados por um primeiro passo Pl, e segundas
dreas L2 intermédias perfuradas, nos dois lados da &rea L1
central, tendo orificios 18 afastados por um segundo passo
P2; uma terceira 4&rea L3 desprovido de orificios 28 ¢é

proporcionada em cada extremidade do tambor.

Em particular, os orificios 28 da &rea L1 central
tém um passo Pl com um valor preestabelecido, enquanto o0s
orificios 28 nas dreas L2 intermédias tém um passo P2 igual
ou maior do que Pl, por exemplo, o dobro do comprimento.
Isto pode ser obtido por qualgquer disposicadao dos orificios
18; por exemplo, pode ser conseguido mantendo um mesmo
espago axial entre os orificios ao longo das ranhuras 31 e
alternando os orificios de cada ranhura em relacdo aos
orificios de ranhuras adjacentes ou proporcionando
orificios 28 de succado afastados de modo diferente em todas

ou algumas das ranhuras 31.

Obviamente, ¢é possivel conceber qualquer outra
disposicao dos orificios de sucgdo que permita manter um
nimero ou concentracao maior de orificios 28 ao longo de
uma secgao central do tambor 23 e um menor numero de

orificios de succadao nas areas 42 laterais opostas.

Verificou-se que uma maior concentracao de
orificios 28 de sucgao na area Ll central era

particularmente vantajosa na medida em que oferece a
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possibilidade de gerar, na parte central do tambor 23, uma
maior forca de succdo sobre a pelicula 10 de plastico e
penetracao nas ranhuras 31, permitindo a circulacao de uma
determinada gquantidade de ar desde as extremidades para o
centro das ranhuras propriamente ditas, evitando, desse
modo, a formagao de bolsas de ar e, consequentemente, de

pregas irregulares ou ondulacgdes na pelicula enrolada.

No exemplo da figura 5, os orificios 18 de succgéao
estdo afastados por dois passos Pl e P2 ao longo das &reas
Ll e L2, ao longo de secgcbes de um comprimento
preestabelecido do tambor 23. No entanto, sem divergir do
ensinamento geral da invencao, o0s passos e a disposicao dos
orificios 18 também poderiam diferir dos mostrados; por
exemplo, o passo P dos furos ao longo de parte ou de todas
as ranhuras no tambor 23 poderia aumentar progressivamente
a partir do centro para as duas extremidades do tambor;
inversamente, também se poderia conceber uma configuracéo
diferente, por exemplo, uma disposicao em espiral das

ranhuras no tambor.

A  dimensdo do didmetro dos furos 28, do
comprimento, da profundidade e da largura das ranhuras 31,
bem como do espago angular entre ranhuras adjacentes, pode
ser uma qualquer e deve ser escolhida caso a caso
dependendo dos requisitos especificos e das caracteristicas

da pelicula de pléstico a enrolar.

Realizaram-se experiéncias bem-sucedidas com
tambores perfurados tendo um didmetro maximo que variava de
150 a 180 mm, em que os orificios 28 tinham um didmetro que

variava de 1,5 a 2,5 mm, um passo angular entre ranhuras
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que variava de 2° a 3° e um passo P entre furos 28 ao longo

da mesma ranhura 31 que variava de 30 a 50 mm.

Nos tambores testados, todos os orificios 28
tinham um mesmo didmetro, no entanto, também se poderia
considerar a utilizagdo de orificios de diferentes

didmetros no mesmo tambor.

A Figura 2 dos desenhos mostra uma outra
caracteristica do aparelho de acordo com a invencédo, dgue
contempla a utilizacdo de jactos de ar em correspondéncia
com as duas &areas L3 externas desprovidas de orificios de
succdo do tambor para estabilizar a pelicula 10 de plastico
durante o enrolamento, mantendo a mesma pelicula 10 em
contacto com a superficie periférica do tambor 23, para
evitar movimentos laterais ou telescdpicos e um enrolamento

irregular da pelicula.

De facto, dependendo das condigdes de trabalho do
aparelho, por exemplo, da velocidade e/ou da espessura da
pelicula, ou por outras causas, a pelicula 10 de pléstico
pode ter uma certa instabilidade ou tendéncia para se
deslocar lateralmente, com o consequente enrolamento de

rolos defeituosos.

Consequentemente, de acordo com uma outra
caracteristica da invencdo, em correspondéncia com cada
extremidade do tambor 23 estirador, wutilizaram-se um ou
mais bocais 32 para a ejeccao de jactos de ar que impelem e
mantém as bordas laterais da pelicula 10 de plastico contra
o tambor 23, impedindo que a mesmo pelicula se desloque

lateralmente. Os dois bocais 32 estao ligados, por uma
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valvula 33 de regulacdo de pressdo, a uma fonte 34 de ar

pressurizado.

Do que fol descrito e mostrado nos desenhos
anexos, serd claro que se proporciona um método e um
aparelho para o enrolamento de rolos de pelicula de
pldstico, em que se utiliza um tambor de ranhuras e
perfurado, conectdvel a uma fonte de vacuo, tanto para
ondular como para estirar a pelicula de plédstico, formando
uma pluralidade de dobras ou ondulacgdes transversalis que se
estendem entre as Dbordas laterais opostas da pelicula,

quando esta uUltima é enrolada em torno de um rolo.

Deve compreender-se, por conseguinte, que o que
foili descrito e mostrado recorrendo aos desenhos, foi dado
apenas a titulo de exemplo a fim de ilustrar as
caracteristicas gerais e as de formas de realizacéao
preferenciais da invencao; consequentemente, outras
modificagdes ou alteracdes podem ser feitas no tambor de
ranhuras e perfurado, no aparelho e no método de

enrolamento de pelicula sem se divergir das reivindicacdes.

Lisboa, 26 de Abril de 2012
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REIVINDICACOES

1. Método para enrolar um rolo (11) de uma
pelicula (10) de plastico estirédvel, de acordo com o qual a
pelicula (10) de plédstico é transversalmente ondulada e
deslocada na direccgao do rolo (11) a ser enrolado, mantendo
a pelicula (10) contra uma superficie (30') de contacto
periférica de um tambor (23) de ondulagdo e estiramento
dotado com uma pluralidade de ranhuras (31) exteriores
angularmente espacadas entre si e estendidas
longitudinalmente, e em que a pelicula (10) de plastico é
forcada a penetrar nas ranhuras (31) exteriores do tambor
(23) estirador para proporcionar ondulacgdes de extremidade
aberta ou pregas (10A) transversails, caracterizado pelos

seguintes passos:

- manter a pelicula (10) de plastico contra a superficie
(30'") de contacto periférica do tambor (23) estirador numa
condicdo relaxada, substancialmente desprovida de tensdes

longitudinais; e

- provocar a formacao de uma pluralidade de pregas (10A4)
transversais ao aspirar a pelicula (10) de pléastico para
dentro das ranhuras (31) exteriores do tambor (23)

estirador.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1,
caracterizado por se proporcionar um tambor (23) estirador
com uma cadmara (23') de succgdo de ar e uma pluralidade de
orificios (23) de succao de ar entre a camara (23') de
sucgao e as ranhuras (31) exteriores, levando a dque a
pelicula (10) de pléastico penetre e se dobre no interior

das ranhuras (31) ao ligar a cémara (23') de sucgao a uma
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fonte (25) de succao de ar para gerar um fluxo de sucgao de

ar através dos referidos orificios (23) de succao de ar.

3. Método, de acordo com a reivindicacao 2,
caracterizado por a penetracado da pelicula (10) de pléastico
nas ranhuras (31) ser controlada por regulacao do fluxo de

sucgao de ar.

4. Método, de acordo com a reivindicacgao 3,
caracterizado por se gerar um fluxo de succgcao de ar
diferenciado através dos orificios (23) ao longo das

ranhuras (31) do tambor (23) estirador.

5. Método, de acordo com a reivindicacao 3,
caracterizado por se proporcionar uma diferenciacao de
fluxo de succédo de ar através da diminuicdo da succado de ar
desde uma parte central na direccao das extremidades do

tambor (23) estirador.

6. Método, de acordo com a reivindicacao 5,
caracterizado por se proporcionar um maior fluxo de succgéo
de ar numa area (L1) central do tambor (23) e um menor
fluxo de sucgdo de ar em é&reas (L2) laterais entre a
referida drea (L1) central e as extremidades do tambor (23)

estirador.

7. Método, de acordo com a reivindicacéao 1,
caracterizado por se fazer com que a pelicula (10) de
plastico adira a superficie periférica do tambor (23)
estirador e fazer com que a pelicula (10) de pléastico
penetre nas ranhuras (31) por Jjactos (32) de ar em

correspondéncia com uma &rea (L3) de contacto desprovida de
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orificios (28) de succao de ar em cada extremidade do

tambor (23) estirador.

3. Tambor de ondulacdo de uma pelicula (10) de

plastico estirdvel a enrolar num rolo, compreendendo:

um corpo (29) cilindrico tendo uma superficie (30")

periférica;

uma pluralidade de ranhuras (31) exteriores de extremidade
aberta estendidas longitudinalmente sobre a referida

superficie (30') periférica,

caracterizado por as referidas ranhuras (31) exteriores
compreenderem uma pluralidade de orificios (28) de succéao
de ar e meios para levar a pelicula (10) de pléastico a
penetrar nas ranhuras (31) ao ligar os referidos orificios
(28) de sucgao e referidas ranhuras (31) a uma fonte (25)

de succgao de ar.

9. Tambor, de acordo com a reivindicacao 8,

caracterizado por compreender:

um corpo (29) cilindrico oco proporcionando uma camara
(23") de sucgao de ar tendo uma superficie (30') periférica
exterior para estirar, por atrito, a pelicula (10) de

plastico;

uma pluralidade de ranhuras (31) exteriores de extremidade
aberta estendidas longitudinalmente sobre a referida

superficie (30') periférica;
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um veio (24) de suporte disposto coaxialmente no interior

da cémara (23') de succdo do tambor (12);

uma pluralidade de orificios (28) de sucgao de ar
estendidos entre a camara (23') de succdo de ar e as

ranhuras (31) longitudinais; e

meios (24, 24', 26) para ligar a camara (23') de succdo de

ar a fonte (25) de succao de ar.

10. Tambor, de acordo com a reivindicacao 9,
caracterizado por os referidos meios para ligar a cémara
(23) de succado a fonte (25) de succao de ar compreenderem
um veio (24) tubular para suportar, de modo a poder rodar,
o tambor (23) estirador, estando o referido veio (24) de
suporte em comunicacdo fluida com a camara (23') de succgéo

de ar do tambor (23) estirador.

11. Tambor, de acordo com a reivindicacao 9,
caracterizado por os orificios (28) de succdo de ar estarem
afastados entre si por, pelo menos, um passo (P) ao longo
das ranhuras (31), estando os orificios (28) de succgao de
cada ranhura (31) axialmente alternados relativamente aos

orificios (28) de succao de ranhuras (31) adjacentes.

12. Tambor, de acordo com a reivindicacao 11,
caracterizado por os orificios (28) de succgdo de ar em cada
ranhura (31) estarem afastados entre si por um passo (P)

constante.

13. Tambor, de acordo com a reivindicacao 9,
caracterizado por os orificios (28) de succdo de ar estarem

afastados entre si por passos (Pl, P2) crescentes desde uma
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drea (L1) central em direccdo a 4&reas (L2) laterais da

superficie exterior do tambor (23) estirador.

14. Tambor, de acordo com a reivindicacao 11,
caracterizado por compreender uma pluralidade de orificios
(28) de sucgdo de ar numa area (L1) central, afastados
entre si por um primeiro passo (Pl) e uma pluralidade de
orificios (28) de succdo de ar afastados entre si por um
segundo passo (P2) maior do que o primeiro passo (Pl) nos

lados (L2) opostos da area (L1l) central do tambor (23).

15. Tambor, de acordo com a reivindicacgao 8,
caracterizado por todos os orificios (28) de sucgao de ar

terem um mesmo didmetro.

16. Tambor, de acordo com a reivindicagao 8
caracterizado por compreender orificios (28) de succao de

ar com diferentes didmetros.

17. Tambor, de acordo com a reivindicacao 8,
caracterizado por as ranhuras (31) exteriores se estenderem
paralelamente a um eixo longitudinal do tambor (23)

estirador.

18. Tambor, de acordo com a reivindicacao 8,
caracterizado por as ranhuras (31) exteriores se estenderem
de modo helicoidal sobre a superficie periférica do tambor

(23) estirador.

19. Tambor, de acordo com a reivindicacao 8,
caracterizado por o tambor (23) estirador estar dotado com
um forro (30) de material sintético tendo as referidas

ranhuras (31) exteriores.
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20. Aparelho para o enrolamento de rolos de
pelicula (10) de pléstico -estiravel, compreendendo o

aparelho:

uma primeira (13) e segunda (14) unidades estiradoras de

pelicula;

um dispositivo (15) de controlo de tensdo para a pelicula
entre as referidas, primeira e segunda, unidades (13, 14)
estiradoras de pelicula, compreendendo a segunda unidade
estiradora um tambor (23) estirador tendo uma superficie
(30') de contacto periférica para estirar, por atrito, a

pelicula (10) de pléastico;

uma pluralidade de ranhuras (31) de ondulacadao de pelicula
de extremidade aberta estendidas longitudinalmente sobre a

superficie (30') periférica do tambor (23) estirador;

em que o tambor (23) estirador compreende um corpo (29)
cilindrico oco proporcionando uma cémara (23') de succgao de
ar tendo uma superficie (30') periférica exterior para

estirar, por atrito, a pelicula (10) de pléastico;

uma pluralidade de ranhuras (31) exteriores de extremidade
aberta estendidas longitudinalmente sobre a referida

superficie (30') periférica;

um veio (24 tubular) para acionar, em rotacgao, o tambor
(12) estirador, estendendo-se o referido veio (24) tubular,
coaxialmente, para dentro e estando em ligacao fluida com a

cédmara (23') de succdo do tambor (12);
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uma pluralidade de orificios (28) de sucgdao de ar entre as

ranhuras (31) longitudinais e a cémara (23') de sucgdo de
ar; e
meios (24, 24', 26) para ligar a camara (23') de succao de

ar a uma fonte (25) de succao de ar.

21. Aparelho de acordo com a reivindicacgao 20,

caracterizado por compreender um dispositivo de controlo do

fluxo de ar.

Lisboa, 26 de Abril de 2012
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