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"MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA Nﬁo
CIRCULAR PARA RECIPIENTES"

A presente invencdo se refere
a uma maquina de reviramentc de bordas e de engomagem de
tampas metdlicas de geometria ndo circular para recipientes,
entre as diferentes mAquinas destinadas a este tipo de
construgdo dos referidos componentes de recipientes, quer
gejam estes fundos ou tampas de qualquer geometria ndo
circular, em forma retangular, oval, gquadrada, triangular e
outras.

A presente invengdo é
caracterizada por uma especial construgdo da maquina, que
possibilita a realizagdo simultdnea do reviramento das
bordas e a engomagem da tampa, beneficiando o acabamento
final da mesma, aumentando a produgdoc e facilitando o acesso
das tampas ao forno de secagem da goma, tudo isso com base
em uma construcgdo rotativa da médquina, com uma divergidade
de posigdes de trabalho complementares consecutivas, tanto
dos dispositivos de reviramento, como de engomagem, passivel
de deslocamento e afrontados em cada posigéo.

Para isso conta com uma nova e
simples construgdc do dispositivo de engomagem, com
inclinacdo da pistola, focalizande o jato de goma no
interior da aba da tampa, o que é possivel gragas a um
acabamento mais perfeito do reviramento das bordas, o que,
posteriormente, facilita o fechamento final do recipiente.

A alimentacdo & realizada de
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forma continua, ou seja, sem nenhuma parada do prato
principal, bem como melhorando a colocagdo da tampa,
realizada esta no macho de forma progressiva e sem erxos.

A descarga também se da de
forma continua e sincrdnica, dispondo simultaneamente de
duas velocidades diferentes nos meios de transporte das
tampas.

Finalmente, a wmiquina pos-
sibilita a facil mudanga dos pequenos pratos porta-tampas, o
came de copiado, no caso de implantagdc mediante came
mecaniceo, enquanto que, no caso de came eletrdnico, basta a
simples programagdo do conjunto de servomotores e,
logicamente, substituindo a torre de alimentacdo de tampas
por outra adequada & nova confiquracdo destas, adaptando-se
com tudo isso de forma simples a qualquer geometria das
mesmas .

Os primeiros antecedentes da
invengdo conhecidos de reviramento de bordas de tampas ndo
circulares sdo aqueles realizados mediante uma prensa, com o
inconveniente da Dbaixa velocidade de producdo e os
conseqlientes acabamentos imperfeitos posteriores na hora de
fechar o recipiente, derivados da necessidade de dar saida
ao macho desta.

Posteriormente foram impla-
ntados os sistemas de reviramento de bordas & roleo, de forma
geral mediante dois rolos de reviramento complementar e de
acabamento incompleto, o que origina um fechamento final

dificultoso do recipiente. Estes defeitos do reviramento
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originam, ainda, um corddo de engomagem em posigdo critica,
por chegar a molhar a goma nos cantcs mais do que o
desejado.

No gque diz respeitoc as
maquinas de engomagem, sdo conhecidos os sistemas de tampio,
utilizando um arco de engomagem, com capacidade de
aproximadamente 100 tampas/ min., que ndo pode levar goma &
aba da tampa. Da mesma forma, é imperfeita a engomagem de
ducha, também por procedimento giratério, no qual uma
méscara deixa livre a goma que, no seu alinhamento,
conformam um alinhamento de pontos que substitui a faixa de
goma, logicamente, também para engomagem central e ndo sob a
aba da tampa, mesmo quando triplique a velocidade do outro
sistema imediatamente anterior.

As miquinas de engomagem de
fita de alimentagdoc descontinua de tampas por fita ou
correia de movimento indexado (parada e avanco) e de
alimentagdo descontinua de tampas tém sua velocidade
seriamente limitada, inclusive no caso fnico conhecido de
duplicar linhas de alimentagdo e de descarga, bem como
dobrando a alimentagdo de cada uma destas, atingindo
dificilmente 400 tampas/min.

Nesta Unica migquina, uma tampa
€ depositada na parada da fita e a outra em andamento da
mesma, direcionande as referidas tampas para uma ou outra
instalagdo de engomagem, nag referidas estagfes e durante a
parada da correia de transporte, a tampa roda sobre seu eixo

e a pistola provista de servomecanismos que apenas podem
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balangar a pistola socbre seu eixo vertical, aplica a goma
com dngulos de inclinagdo diferentes, resultando numa faixa
de engomagem que ndo mantém a distdncia da borda da tampa,
nido obstante os altos custos da instalagdo dos
servomecanismos de controle eletrdnico das pistolas, além de
ndo poder mudar de tipo de tampa a ser engomada, pois esta
apenas pode ser posicionada por gravidade, de que as tampas
ndo sdo descarregadas com regularidade precisa, e de que a
méquina ndo pode operar com qualquer forno de secagem
convencional, nem com dois fornos independentes, nem com um
forno provisto de duas torres de alcatruzes.

Quanto ao  dispositivo de
alimentacdo de tampas, até agora e conforme referido, salvo
no caso de alimentacfo dupla anteriormente mencionado, &
realizado através de fitas ou de base rotatdria parada e,
sempre, poxr gravidade.

Um sistema conhecido é o da
tampa apoiada em uma base inferior, passivel de deslocamento
e provista de uma perfuragdo de queda da tampa, com auxilio
de umas ping¢as de valvém que seguram o resto da pilha de
tampas dispostas sobre esta inferior, enquanto que a
plataforma retorna e as pingas deixam cair a pilha sobre a
zona nao perfurada desta.

O outro sistema é o mais
conhecido do parafuso sem-fim, geralmente enpregando dois
contrapostos, que alimenta cada tampa a um prato inferior,
gue conta com umas rodas, encarregadas de alimentar a tampa

por tangéncia e com o suporte de tampas parado.
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Finalmente no que se refere
aog dispositivos de descarga de tampas de mAquinas de
reviramento de bordas ou de mdquinas de engomagem, o sistema
inicial foi o de barras paralelas de vaivém de guiamento da
tampa, e que scltavam estas depois de um movimento de
elevacgdo.

Posteriormente este sistema
foi trocado por outroc mais rapido, porem menos eficiente,
mediante fitas de descarga, a qual se realiza de maneira
gincronizada, porque é produzido um deslizamento da tampa,
pela simples presenca de pdé sobre a fita ou pelas supostas
dessincronizacdes devidas ao uso continuo ou ds vibracgfes da
maquina.

0 requerente desconhece a
existéneia de maquinas de reviramento de Dbordas - de
engomagem de tampas de recipientes, ndo circulares, com as
caracteristicas de simplicidade, rapidez e auséncia de erros
e falhas na manipulagdo das tampas, como a que passa a ger
descrita a seguir.

A presente invencdo se refere
a uma miquina de reviramento de bordas e de engomagem de
tampas metdlicas de geometria ndo circular para recipientes,
entre as diferentes méquinas destinadas a este tipo de
construgdo dos referidos componentes de recipientes, quer
sejam estes fundos ou tampas de qualquer geometria ndo
circular.

E importante a simultaneidade

do reviramento de bordas e a engomagem da tampa, devido ao
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ganhc de tempo que requer o processo, a economia de energia
e de espago de fabricagdo, e ainda, a economia financeira,
bem como . por fazer desnecessdrio © armazenamento
intermedidrio entre estas etapas sucessivas do processo.
Tudo isso, além do beneficio do acabamento final da tampa,
muito mais aperfeicoado e com eliminagdc dos rechagos, por
melhorar ¢ acabamentc da borda da tampa e, conseqlUentemente,
por facilitar o fechamento do recipiente, aumentando assim a
producdo de produtos envasilhadeog. Facilita também o acesso
ordenado e sincronico das tampas ao forno de secagem da
goma.

Tudo isso ocorre por dispor a
mdquina em conjunto Unico, de construgdo prismidtica e corpo
provisto de meios de acionamento comuns, bem como de uma
base superior provista de um prato rotatério, que realiza em
alta velocidade ambas as opera¢des sgimulténeas, de
reviramento de bordas e de engomagem, rodando a tampa e
atingindo producdes de 800 tampas/min.

O prato conta com uma
diversidade de posigles ou  estacles de trabalho
eqiidistantes e de agdo complementar consecutiva, tanto dos
regpectivos dispositivos de reviramento de bordas, como dos
de engomagem. Ambos 08 tipos de dispositivos estdo dispostos
frente & frente mutuamente em cada posic8o de trabalho, bem
como constituidos de forma que possam ser deslocados, de
modo que, em um arco tedrico de aproximadamente 90°,
coincidente com o de localizagdo mais préxima posgsivel

destes dispositives de alimentacdo e de descarga, ambos os
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meios, de reviramento e de engomagem, fiquem distantes de
suas posi¢les de trabalho habituais.

Ro longo deste arco tedrico
proximo a 90° inicial e final de trajeto dag tampas na
maquina, ndo se produz nenhum tipo de giro sobre seu eixo da
tampa, mesmo que isso signifique, que modificandc o ndmero
de estagdes, quer seja por meio de aumento ou diminuigdo
progressiva das dimensdes da maquina, ou por otimizagdo das
distdncias entres estas posigles de trabalho, que resulte
conveniente realizar alguma fragdo de volta da tampa, quer
gseja na primeira estagdo deste arco, ou na Gltima, ou ainda
em ambas.

Os trés = arcos tedricos
regtantes de 90° sdo utilizados para realizar, no maximo,
ouros tantos giros completos da tampa, de modo que todos
eles sdo de reviramento e apenas sdo de engomagem, nNO Maximo
dois destes, com a pequena ressalva de gue na engomagem &
recomendavel uma pequena solapa de goma entre o ponto final
da engomagem da primeira volta e o ponto final de engomagem
do processo, © que implica aumentar levemente o trajeto da
pistola.

Ndo obstante o anterior, ndo
se descarta a possibilidade de que o reviramento seja
realizado em duas etapas e, inclusive, que a engomagem se
produza em Gnico trajeto tedrico de arco de 90°, com a mesma
ressalva anteriormente mencionada da oportunidade da solapa
dos extremos inicial e final da faixa de goma do caso das

duas voltas de engomagem.
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Esta diferenca de atuagles de
ambos os dispositivos gera uma defasagem entre o reviramento
e a engomagem, em termos de colchfo de atuagdo de partes
inicial e final deste caso tedrico, entre ¢ arco central
preferencial de engomagem, com pouco mais de 180°, se
contarmos com a solapa de goma e o arco de méximag voltas de
reviramentc de mais ou menos 270°, equivalente a trés voltas
de reviramento, destinando-se preferivelmente a Ultima volta
para a calibragem ou ajuste fino da borda da tampa.

Nos 90° tedricos restantes, o
prato porta-tampa ndo gira sobre seu eixo para facilitar a
alimentagdo e descarga da tampa, podendo o referido arco
tedrico ser diminuido, ou ainda ser aumentadc o namero de
dispositivos de descarga ou de alimentacdo.

A construgdo do dispositivo de
engomagem permite inclinar com total precisdo a pistola, em
qualquer 4angulo desejadc do planc de tangénecia interno &
borda da aba da tampa, de modo que esta se mantém fixa para
cada tipo de tampa, em tal posicdo que a abertura do jato de
goma permite enfocar este ndo apenas na frente interior da
tampa, como também na parte interior do arredondado da aba,
claramente vantajoso sobre o sistema de balanceamento da
pistola que, em uma posigdo extrema, aproxima desne-
cegsariamente a goma & mesma borda e, alternativamente, na
posigdo extrema oposta desloca a goma em diregdo ao interior
da tampa, onde ndo é Gtil sua aplicagdo.

Tudo isso é posgibilitado por

um acabamento mais perfeito do reviramento da borda, que
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egtd sempre antecedendo a engomagem e que, nas zonas de
transigdo da curva do perfil da tampa, se destaca
especialmente ao ndo produzir nenhum tipo de dispersdo de
goma para o exterior por‘derramamento desta.

Facilita, ainda, o fechamento
final do recipiente, além do melhor acabamento do
reviramento, o ja citado posterior ajuste fino da linha de
borda da tampa ou do fundo, em seu Gltimo giro no macho.

0 nove dispositivo de alimen-
tacdo, com um conduto atacando a base do depdsitc de tampas,
possibilita que a mesma se realize em continuo para todas as
tampas, sem produzir-se nenhuma parada, melhorande a
colocagdo da tampa no prato porta-tampas, realizado de forma
progressiva e sem erros, em base a apolar primeiro um lado
longo da tampa no saliente do macho porta-tampas, mantendo o
sem-fim sustentando a mesma por seu outro lado oposto e
deixando a mesma introduzir-se pouco a pouco neste saliente,
por arrastamento das préprias bordas do macho e até encaixar
totalmente no mesmo com a ajuda, no caso de tampas
ferromagnéticas, do efeito da atragdo do campo magnético
gerado no interior do macho, ou ainda, alternativamente, da
succdo exercida por meios de vAcuc convencionais, no caso de
tampas de aluminio e outras ndo ferromagnéticas. Por usa
vez, e a fim de evitar que em qualquer caso a tampa possa se
mover de sua posigdo em relagdo ao prato porta-tampas, pode-
ge instalar um anel superior, guiande a parte superior
central da tampa, e este anel estard interrompido na zona de

degcarga e alimentacgdo da tampa.
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Uma vez colocada a tampa na
estagdo, € o momento da aproximagdo do brago de reviramento
e, a seguir, do brago de engomagem, que tinham sido
retirados previamente para descarregar a tampa que, por sua
vez, termina a descrigdo do ciclo completo de 360°, de
reviramentos e engomagem ou engomagens na maquina.
Outrossim, realiza-se ainda esta retirada de ambos o8
bragos, para evitar sua colisdo com a torre de alimentagdo.

0 dispositivo de descarga
possibilita a saida sincrdnica das tampas e dos fundos, por
dispor de um transporte de fita provisto de um elemento
magnético de malor poténcia que o macho, ou ainda de uma
absorgdo maior da tampa, que supere o vacuo que a estava
segurando junto ao macho, ou ainda uma combinagdo de ambos
os efeitos, conforme o caso.

A seguir, a tampa cail sobre um
minitransporte provisto de usas velocidades diferentes,
sendo a da fita maior que a da cadela de sincronismo,
provista esta de pestanas, de modo que, atuando
simultaneamente, possibilitam o©  transporte continuo
sincronizado das tampas ac forno de secagem.

Finalmente, frente as mdquinas
convencionais desenhadas, na sua maioria, para um finico tipo
de tampas em cada atividade, quer seja de reviramento ou de
engomagem, esta maguina, além de revirar e engomar
simultaneamente, possibilita o trabalho com qualquer tipo de
perfil de tampa, bastando para isso recorrer & facil e

rdpida mudanga da torre de alimentagdo de tampas, dos
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pequencs pratos porta-tampas e do came de copiado, no caso
mais simples e econdmico do que implantar na miguina um came
mecdnico, enquanto que no caso alternativo de incorporar um
came eletrdnico, se o usudrio desejar a incorporagdo deste
por qualquer razdo, como por exemplo, por lancar séries
muito pequenas de diferentes formatos de tampas, e desejar
reduzir ao minimo os tempos de substituigdo de componentes,
ndo se requer substituicdo de dispositivo mecdnico algum,
pois basta a simples reprogramagdic do conjunto de
servomotores e a adaptagdo de forma simples a qualquer
geometria das tampas.

Complementa-se o presente do-
cumento descritivo, com um conjunto de desenhos ilustrativos
do exemplo preferencial, e nunca limitativo, da invencdo.
nos quais:

a figura 1 ilustra a secgdo diametral do prato principal da
médquina, mostrando tanto o mecanismo do giro,
como o came dos dois bracos;

a figura 2 ilustra uma vista em perspectiva da miquina de
reviramento de bordas e de engomagem da
invengdo, de acordo com a execugdo de oito
estagdes do exemplo preferencial;

a figura 3 ilustra uma planta superior da wmagquina do
exemplo preferencial, com uma seg¢do parcial para
observar as conexfes mituas de acionamento dos
bragos de reviramento e de engomagem e do brago
seguidor, bem come c¢om os dispositivos de

alimentagdo e de descarga de tampas e fundos
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retirados, para observar melhor as esta¢des de
trabalho;

ilustra um detalhe da maquina, correspondente ao
dispositivo de engomagem, em segdo de sua
fachada e mostrando os bragos de copiado;

ilustra o dispositivo de reviramento, mostrando
0 rolo de reviramento e o tirante de conexdo ao
bra¢o de copiado, pertencente ao dispositivo de
engomagem;

ilustra um detalhe da fachada do dispositivo de
alimentagdo das tampas retangulares escolhidas
para o exemplo preferencial, mostrando gquatro
etapas numeradas consecutivas, da colocagdo de
uma tampa sobre o porta-tampas de uma estagdo de
trabalho;

7a e 7b ilustram respectivamente, a planta e a
fachada esquematicas do dispositivo de descarga
de tampas, disposto sobre uma segdo da miquina,
e mostrande os meios de sincronizagdo na
degcarga; e

ilustra dois detalhes diferentes consecutivos,
antes e depois do reviramento de bordas,
pertencentes a uma perspectiva seccionada de uma
tampa ou fundo qualquer, retangular, oval ou
triangular, de vértices amplamente arredondados,
nas quais & possivel observar-se a distribuicdo
da engomagem e o acabamento fino da borda da

tampa ou do fundo.
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Em vista do anteriormente
enunciado, a presente invengdo se refere a uma miquina de
reviramento de bordas e de engomagem de tampas metdlicas de
geometria ndo circular para recipientes, caracterizada pox
estar disposta em conjunto tnico, de construgdo prismitica e
corpo provisto de meios de acionamento comuns, bem como de
uma base superior provista de um grande prato rotatdrio 1
que, além de realizar & alta velocidade ambas as operac¢des
simultdneas, de reviramento e de engomagem, possibilita
trabalhar com qualquer tipo de perfil de tampa 2 ou fundo,
adaptando-se a qualquer geometria destas, bastando para isso
recorrer a fécil e rdpida mudanga de um dos pequenos pratos
porta-tampas 3, o came de copiado 1.3 e a torre de
alimenta¢do de tampas 8.1, méquina 4 que opera com base na
rotagdo das tampas em uma diversidade de estagdes 5 de
trabalho, de preferéncia eqlidistantes, provistas com
dispositivos de reviramento 6 e de engomagem 7, que estdo
localizados diametralmente opostos entre si em cada estacdo,
e constituidos, além disso, de modo a serem passiveis de
serem deslocados de suas posicles de trabalho habituais, ao
longo de um arcoc coincidente com o de localizacgdo
consecutiva de um dos dispositivos de alimentacdo 8 e de
descarga 9.

Neste arco do prato rotatdrio
1 ndo se produz nenhum giro da tampa 2, enquanto que no arco
restante, até completar o circule, ou até chegar ao seguinte
arco de localizagdo de novos dispositivos de alimentagdo 8 e

de descarga 9, sejam realizados um ou mais giros completos
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da tampa 2 em cada estagdoc 5, para seu reviramento das
bordas e engomagem, sendo realizado, de preferéncia durante
este Ultimo, uma pequena solapa 10.1 da faixa continua 10 de
goma.

Neste exemplo preferencial com
um Gnico conjunto de dispositivos de alimentacdo 8 e de
descarga 9, este arco sem giro do porta-tampas 3 é de 90°,
produzindo trés giros completos do mesmo nos 270° restantes,
ja com atuagdo ao longo dos mesmo dos correspondentes
dispositivos de reviramento 6 e de engomagem 7, atﬁantes com
este conjuntc unido de dispositivos, completando sua
operagdao com a tampa 2.

0 dispositivo de reviramento 6
conta com um rolo 6.1 de reviramento, sustentada por um
tirante 11 e ligada a um brago seguidor 12 que descreve o
movimento conforme a frente inferior 1.3.1 do came de
coplade 1.3, ficando fixos os cames, e sendo ¢ conjunto
formado pelo prato 1 e o braco suporte 1.2 dos eixos 3.1, se
encarrega, por sua vez, de proporcionar que o giro dobre seu
eixo 3.1 ao pequeno prato de porta-tampas 3 mediante um
gsistema convencional de came e seguidor.

0 dispositivo de engomagem 7
inclina com total precisfo a pistola 7.1, seguindo o perfil
superior 1.3.2 do came de copiade 1.3 mediante o braco
seguidor 13, em qualquer posi¢do angular desejada, em
relagdo ao plano de seu apoio ao brago 7.2, fixado para cada
tipo de tampa 2, focalizando o jato de goma 7.3 & basge 2.1

da tampa 2 e, por forga centrifuga, & frente interior da aba
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2.2 e boa porgdo da parte interior do arredondado 2.3 desta,
por anteceder o reviramento a engomagem e ndo se produzir
nenhum tipo de dispersdo de goma a¢ exterior por
derramamento desta, facilitando adicionalmente mais ainda o
melhor fechamento final do recipiente, o ajuste £fino
posterior da linha de borda da tampa 2.

O dispositivo de alimentagdo
8, conta com um Unico conduto 8.1 e deposita, em continuo e
sem paradas nem erros, as tampas 2, primeiro segurando um
lado longo 2.1 da tampa 2 inferior do depdsito 8.2 destas no
macho 3.1 do porta-tampas 3 e, logo, apoiando a mesma
progressivamente no saliente do macho 3.1, sustentada pelo
sem-fim 8.1 e, desde seu lado oposto 2.2, pelo préprio
depésito 8.2, adequadamente inclinade por esta razdo e,
ainda, para facilitar a introdugdo do conduto pelo extremo
de sua base 8.2.1 mais elevada, até encaixar totalmente no
macho 3.1 colaborando nisso, alternativa ou complemen-
tarmente, uns imds 3.2 inseridos no macho 3.1, ou ainda
meios de vacuo convencionais.

A sequir, ge  aproxima o
dispositivo de reviramento 6 e, depois, o dispositivo de
engomagem 7, retirados antes pelo dispositivo de descarga 9,
da dltima tampa 2 acabada, para liberar a passagem 3 torre
de alimentacdo 8.2.

O dispositive de descarga 9
displem de um transporte de fita 9.1 com um elemento
magnético 9.2 de maior poténcia que os imds 3.2 do macho 3.1

e/ou de meios de vacuo mals potentes que o vacuo requerido
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para a sustentagdo da tampa 2 em seu trajeto circular,
podendo manter-se ou eliminar-se este Gltimo quando deixe de
ser necessdrio para, a seguir, deixar atuar qualquer de
ambos meios de absorcdo da tampa 2, caindo esta sobre um
minitransporte 9.3 provisto de uma fita 2.4 e uma cadeia de
sincronismoc 9.5, que se deslocam a velocidades diferentes,
por estarem dispostos em didmetros diferentes do carrete
principal 9.6, sendo a da fita 9.4 malor que a da cadeia
9.5, provista esta de pestanas 9.7 de sustentagdo da tampa 2
extraida, sincronizando o transporte continuo das tampas 2
ao forno de secagem.

Complementarmente pode-se ins-
talar superiormente um anel guia da parte superior central
da tampa 2, aberto na parte do prato 1 compreendida entre a
descarga e a alimentagdo destas.

A magquina 4 pode incorporar
diferente nimero de estagbes de trabalho 5, na cifra par ou
impar, ainda que, por razdes de otimizagdc da relagdo entre
os giros do prato 1 e os pequenos pratos porta-tampas 3, sdo
preferiveis as execucbes de mdquinas com 4, 6, §, 10 e 12
estagdes de trabalho 5, ndo sendo conveniente sua construcgdo
em tamanhos maiores, para ndo interferir com suas dimensdes
na linha de produgdo.

Quando se instala na wdguina
mais de um conjunto de dispositivos de alimentagdo 8 e de
descarga 9, outros tantos arcos ge intercalam
proporcionalmente gem girc do porta-tampas 3 de é&ngulo de

cobertura apropriado entre estagdes 5, de modo que se
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separam ambos e se dispdem conforme o setor de giro que lhes
corresponda, enquanto que os dispositivos de reviramento 6 e
de engomagem 7 atuantes com cada conjunto destes completam
sua operacdo com a tampa 2 antes de chegar ao préximo arco
iniciado na localizagdo do novo dispesitivo de descarga 9 da
tampa 2 revirada e engomada, e concluido <com o
correspondente de alimentagdo 8, que inicia a seguinte
cperagdc sobra a tampa 2.

Em casos de méquinas 4 com
nimerc par de estacgbes 5, os dispositivos de alimentacdo 8 e
de descarga 9 podem ser dispostos em conjuntos duplos, de
modo que um conjuntoc de alimentagdo 8 e de descarga S atue
com as posigles pares destas estagdes 5 e o outro com as
posigbes impares das mesmas. Estas posigles pares e impares
incorporam tanto tampas 2 iguais entre si, ou tampas 2 de
configuragdo diferente.

Quando  incorpora um  came
eletrénico, basta a simples reprogramagdo do conjunto de
servomotores e a simples substituigdoc da torre de
alimentagdo de tampas 8.1 e dos pequenos pratos porta-tampas
3, evitando a substituicdo dos dois dispositives mecinicos
interncs, os pequenos pratos porta-tampas 3 e o came de
copiadec 1.3, bastando a simples reprogramagdo do conjunto de
servomotores.

Assim, as operag¢des de revi-
ramento de bordas e de engomagem, no arco correspendente e
com ¢ namero de voltas adequado, em fungdo do (ou dos)

arco(s) destes engomado ou reviramento, bem como do ou dosg
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consequentes arcos de parada, que sdo desenhados para cada
caso, podem ser realizados ainda mediante o desenho
especifico do came de copiado 1.3 e do braco suporte 1.2 dos
eixos 3.1, ou ainda, neste caso de implantac¢do do came
eletrdonico, mediante a reprogramagdo do sistema de
servomotores.

Por Gltimo, nas inddstrias em
que se dispdem de unidades de reviramento, a alta
produtividade e baixos custos desta méquina, em comparacgdo
com as mAquinas de engomagem no mercado, possibilitam
inclugive a aplicacdo da mesma em atividades exclusivas de
engomagem, bastando para isso retirar tanto os dispositivos
de reviramento 6, como o tirante 11 e o brago seguidor 12
das diferentes estagdes 5.

Ndo altera a esséncia da
presente invengdo variagdes em forma, tamanho e disposigdo
dos elementos componentes, descritos de maneira iimitativa,
bastando esta para proceder &a sua reprodugdo por um

egpecialista.
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REIVINDICACOES

1 “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, caracterizada por seu trabalho
continuo e por digpor de conjuntoe Gnico, de construgdo
prismdtica e de corpo provisto de: uma base superior que
incorpora um grande prato rotatério (1), uma diversidade de
estagdes (5) de trabalhos, de preferéncia eqlidistantes,
localizadas no pratoc (1) e provistas com dispositivos de
reviramento (6) e de engomagem (7), localizados
diametralmente opostos entre si em cada estagdo (5), um
conjunto, ou varios, de dispositivos de alimentagdo (8) e de
descarga (9), dispositivos estes dispostos em localizagéo
consecutiva, na ordem adequada, o prato (1), wmeics de
acionamento comuns destas estag®es (5), internos a maquina
(4), de modo que: o prato rotatdério (1), além de realizar em
continuo 3 alta velocidade ambas as opera¢des simulténeas,
de reviramento de bordas e de engomagem, possibilita o
trabalho com qualquer tipo de perfil de tampa (2) ou fundo,
adaptando-se a qualquer geometria destas, baseado na rotagédo
das tampas (2) nas estag®es (5) de trabalho, os dispositivos
de reviramento de bordas (6} e de engomagem (7) sdo
passiveis de deslocamento de suas posicgdes de trabalho
habituais, ac longo do arco no qual ge localizem os
dispositivos de alimentagdo (8) e de descarga (9), dque
também trabalham em continuo.

2, °“MAQUINA DE REVIRAMENTO DE

BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO



10

15

20

25

218

CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1,
caracterizada pelo fato de que no arco do prato rotatério
(1) ocupado pelo conjunto Gnico dos dispositivos de
alimentacdo (8) e de descarga (9) ndo se produz nenhum giro
da tampa (2), enquanto que no arco restante, até completar o
circulo, se realizam um ou varios giros completos da tampa
(2) em cada estagdo (5), para seu reviramento e sua
engomagem, realizando-se de preferéncia durante este Ultimo
uma pequena solapa (10.1) da faixa continua (10) de goma.

3, “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, sequndo o reivindicade em 1, e
2, caracterizada pelo fato de gue neste conjuntc Unico de
digpositivos de alimentagdc (8) e de descarga (9), o arco
sem giro do porta-tampas (3) & de 90°, sendo produzidos trés
giros completos do mesmo nos 270° restantes, j& com -atuagdo
dos dispositivos de reviramento (6) e de engomagem (7).

4. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, e 3, caracterizada pelo fato de que durante esses girog,
sdo dispostos dois reviramentos e duas engomagens
praticamente simultlneas, salve uma minima defasagem em
favor do primeiro, destinando-se o terceiro giro, ja& com o
dispositivo de reviramento (6), a calibragem ou ac ajuste
fino da borda (2.3) da aba (2.2) do trajeto extremo (2.1) da
tampa (2).

5. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
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BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 3 e 4,
caracterizada pelo fato de que os giros do porta-tampas (3)
em sua zona de arco correspondente gdo varidvels em nidmeros
inteiros e, com 1isgso, as atuagdes dos dispositivos de
reviramento (6) e de engomagem (7).

6. °“MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundc o reivindicado em 3 e 5,
caracterizada pelo fato de serem iguais o nlmero das
atuagdes dos dispositivos de reviramento (6) e de engomagem
(7) em sua zona de arco correspondente.

7. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1 e 2,
caracterizada pelo fato de que quando se dispde de mais de
um conjunto de dispositivos de alimentac¢do (8) e de descarga
(9), se separam ambos e ge digpfem conforme o setor de giro
que lhes corresponde, enquanto que os dispositivos de
reviramento (6) e de engomagem (7} atuantes com cada
conjunto destes completam sua operagdo com a tampa (2) antes
de chegar ac seguinte arco iniciado com a localizacdo do
novo dispositivo de descarga (9) da tampa (2) revirada e
engomada e completado com o correspondente de alimentagdo
(8), que inicia a seguinte operagdo sobre a tampa (2).

8. “MAQUINA DE REVIRAMENTC DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NEO

CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
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2, @3, ed4, eb5, e 6, e 7, caracterizada pelo fato de que o
dispositivo de reviramento (&) conta com um role (6.1) de
reviramento, sustentado por um tirante (11) e ligado a um
brago seguidor (12) que descreve o movimento conforme a
frente inferior (1.3.1) do came de copiado (1.3), ficando
fixos os cames, e sendo o conjuntc formado pele prato (1) e
o brago suporte (1.2), o qual gira ao seu redor. Este brago
suporte (1.2) se encarrega, por sua vez, de proporcicnar o
giro dobre seu eixo (3.1) para o pequeno prato de porta-
tampas (3} mediante um sistema convencional de came e
geguidor.

9. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundc o reivindicado em 1, e
2, e3,ed4,  eb e6, e7, e 8, caracterizada pelo fato de
que o dispositivo de engomagem (7) inclina com total
precisdo a pistola (7.1), seguindo o perfil superior (1.3.2)
do came de copiado (1.3), mediante o braco seguiddr (13), em
qualquer posigdo angular desejada, em relag¢do ao plano de
geu apoic ao braco (7.2), fixado para cada tipc de tampa
(2), focalizando o jato de goma (7.3) & base (2.1) da tampa
(2) e, por forca centrifuga, a frente interior da aba (2.2)
e boa porgdo da parte interior do arredondade (2.3} desta,
por anteceder o reviramento a engomagem e ndo se produzir
nenhum tipo de dispersdo de goma ao exterior por
derramamento desta, facilitande adicionalmente mais ainda o
melhor fechamentc final do recipiente, o ajuste fino

posterior da linha de borda da tampa (2).
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10. “MAQUINA DE REVIRAMENTC DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, e3, e4, e5 e 6, e7, e 8, e 9, caracterizada pelo
fato de que o dispositivo de alimentagdo (8), conta com um
Gnico conduto (8.1) e deposita em continuo e sem paradas nem
erros as tampas (2), primeiro segurando um lado longo (2.1)
da tampa (2) inferior do depdsito (8.2) destas no macho
(3.1) do porta-tampas (3) e, logo, apolandc a mesma
progressivamente no saliente do macho (3.1), sustentada pelo
gem-fim (8.1) e, desde seu lado oposto (2.2), pelo préprio
depbsitc (8.2), adequadamente inclinado por esse motivo e,
ainda, para facilitar a introdugdc do conduto pelo extremo
de sua base (8.2.1) mais elevada, até encaixar totalmente no
macho (3.1) colaborando nisso, alternativa ou
complementarmente, imds (3.2} inseridos no macho {3.1) ou
ainda meios de vicuo convencionais.

11. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, e 3, ed4d, ebh, eb, e7, 8, e 9, 10, caracterizada
pelo fatc de que a seguir, se aproxima o dispositivo de
reviramento (6) e, depois, o dispositivo de engomagem (7),
retirados antes pelo dispositivo de descarga (9) da dltima
tampa (2) acabada, para liberar a passagem & torre de
alimentac¢do (8.2).

12. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE

BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
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CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, e 3, e 4, e 5, e 6, e 7, € 8, e 9, 10, e 11,
caracterizada pelo fatc de que o dispositivo de descarga (9)
dispdem de um transporte de fita (9.1) com um elemento
magnético (9.2) de maior poténcia que cs imds (3.2) do macho
(3.1) e/ ou de melos de vacuo mais potentes que o vacuo
requerido para & sustentagdo da tampa (2) em seu trajeto
circular, podendo manter-se ou eliminar-se este tltimo
quando deixe de ser necessdrio para, entdo, deixar atuar
qualguer de ambos os meios de absorcdo da tampa (2), caindo
esta sobre um minitransporte (9.3) provisto de uma fita
(9.4) e uma cadeia de sincronismo (9.5), que se desloccam a
velocidades diferentes, por estar disposta em di8metros
diferentes do carrete principal (9.6), sendo a da fita (9.4)
maior que a da cadeia (9.5), provista esta de pestanas (9.7)
de sustentagdo da tampa (2) extraida, sincronizando o
transporte continuo das tampas (2) ao forno de secagem.

13. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em L, e
2, e 3, e 4, e5 e 6, 67 e 8, e 9, 10, e 11, e 12,
caracterizada pelo fato de que complementarmente, se instala
superiormente ao prato (1), um anel guia da parte superior
central da tampa (2), aberto na parte do prato (1)
compreendida entre a descarga e a alimentagdo destas tampasg
(2).

14. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE

BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
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CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, sequndo o reivindicado em 1, e
2, 3, ed, eb eb6,el 8, 9, 10, e ll, e 12, e 13,
caracterizada porque a maquina (4) incorpora diferente
namero de esta¢des de trabalho (5), na cifra par ocu impar,
ainda que, por razdes de otimizagdo da relagdo entre os
giros do pratc (1) e os pequenos pratos porta-tampas (3),
sdo preferiveis as execugfes de maquinag com 4, 6, 8, 10 e
12 estagdes de trabalho (5), ndo sendo conveniente sua
construgdo em tamanhos maiores, para ndo interferir com suas
dimengdes na linha de produgdo.

15. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, €3, ed, eb, e6,el, 8, e9, 10, e 11, e 12, e 13,
e 14, caracterizada pelo fatc de que a migquina (4) se adapta
a qualquer geometria das tampas (2) por simples e répida
mudanga dos pequenos pratos porta-tampas (3), o came de
copiado (1.3) e a torre de alimentacdo de tampas (8.1).

16. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, sequndo ¢ reivindicado em 15,
caracterizada pelo fato de que, de forma alternativa, a
maquina (4} incorpora um gistema de came eletrdnico,
evitando a substituigdo dos dois dispositivos mecénicos
internos, os pequenos pratos porta-tampas (3) e o came de
copiado (1.3), bastando a simples reprogramagdo do conjunto
de servomotores, mais a simples substituicdc da torre de

alimentagdo de tampas (8.1) e dos pequenos pratos porta-tam-
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pas (3).

17. “MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, gegundc ¢ reivindicado em 1, e
2, e 3, e 4, e 5, e 16, caracterizada pelo fato de que as
operagdes ‘de reviramento e de engomagem no arco Cor-
respondente e com o nlmero de voltas adequado, se realizam
ainda mediante o desenho egpecifico do came de copiado (1.3}
e do gistema came - sequidor do interior da unidade de giro
braco suporte (1.2), ou ainda mediante a reprogramacdo do
gistema de servomotores no caso de implantagdo do came
eletrdnico.

18. °“MAQUINA DE REVIRAMENTO DE
BORDAS E DE ENGOMAGEM DE TAMPAS METALICAS DE GEOMETRIA NAO
CIRCULAR PARA RECIPIENTES”, segundo o reivindicado em 1, e
2, e3, e4d4,eb, eb6,e?7, eB, e9 10, ell, e 12, e 13,
e 14, e 15, e 16, e 17, caracterizada pelo fato de eliminar
a agdo de vreviramento, bastando para isso retirar das
diferentes estagdes (5) da mdquina (4) tanto os digpositivos
de reviramento (6), como os tirantes (11) e os bracos

seguidores (12).
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