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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "PROCESSO
E MAQUINA DE DOBRA DE FOLHAS".

Campo Técnico

A presente invengao refere-se a um processo de dobra de uma
folha de papel, de papelao, de plastico, de papelao ondulado ou de mateéria
similar destinada a formar uma caixa dobrada.

A presente invengao refere-se também a uma magquina para a
aplicacdo do processo, de acordo com a invengao.

Antecedente da Técnica

Para fabricar uma caixa dobrada de um material determinado, é
conhecido moldar uma folha (ou recorte) desse material, em uma maqguina
dita “dobradeira-coladeira”. Por exemplo, para fabricar uma caixa paralelepi-
pédica, isto é, uma caixa de base retangular, a folha utilizada tem a forma
geral de um retédngulo com dois lados e dois lados transversais. Em relagao
a direcdo de avango das folhas, a borda dianteira da folha é o lado transver-
sal da folha que entra primeiro na maquina, e a borda traseira é a que entra
por ultimo. Da mesma forma, o lado esquerdo da folha é a lateral da folha
situada & esquerda do eixo longitudinal da dobradeira-coladeira, e a borda
direita é o lado lateral da folha situada a direita do eixo longitudinal da do-
bradeira-coladeira. Em uma caixa de base retangular (em outro termos, cha-
mada caixa padrdo), para poder ser dobrada de forma ideal, a folha compre-
ende, da esquerda para a direita, quatro ranhuras longitudinais (ou marca-
¢oes) que dividem a folha em cinco partes: quatro flancos adjacentes e uma
haste de colagem. No exemplo de uma caixa de base biconvexa ou de uma
bolsa, a folha compreende duas ranhuras longitudinais que dividem a folha
em trés partes: dois flancos adjacentes e uma haste de colagem.

Para se fazer uma caixa dobrada, os flancos situados nas ex-
tremidades direita e esquerda da folha sdo rebatidos a 180° para o interior
da folha. Nessa ultima posicao, a distancia que separa as bordas direita e
esquerda da fotha se chama defasagem. Caso seja necessario, sera feita
distingdo entre a defasagem dianteira da caixa dobrada e a defasagem na
traseira da caixa dobrada.
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Para se fabricar uma boa caixa dobrada, é preciso que a defa-

sagem da caixa dobrada seja igual a uma defasagem de referéncia Gref,
fixada por cadermno de encargos. Ora, na pratica, observa-se que é muito
dificil assegurar essa igualdade para todas as caixas de uma producgao.
Também se tolera que a defasagem de uma caixa dobrada possa ser igual a
Gref + A, com a condig&o de A seja o menor possivel. A representa o desvio
de defasagem em relagdc a defasagem de referéncia, A pode ser positiva ou
negativa.

Uma boa caixa dobrada é também uma caixa na qual a defasa-
gem dianteira é igual & defasagem traseira, pois, caso contrario, a caixa do-
brada tem a forma de um trapézio. Esse problema é conhecido pelo nome
de ““fishtailing™.

Um primeiro processo de dobra conhecido consiste em rebater
simultaneamente a 180° os flancos de extremidade. Esse processo de dobra
ndo permite minimizar o desvio de defasagem A, nem impedir o "fishtaifing".

Um outro processo conhecido (vide figuras 5a e 5b) consiste em
rebater sucessivamente a 180 ° os flancos situados nas extremidades direita
e esquerda da folha. Esse processo de dobra nao permite minimizar mais 0
desvio de defasagem A, nem impedir o “fishtailing".

No estado da técnica pré-citada, € tambem conhecido alinhar a
borda esquerda ou direita da folha ao longo de um eixo paralelo ao eixo lon-
gitudinal da dobradeira-coladeira, antes de dobrar para baixo os painéis lo-
calizados nas bordas direita e esquerda da folha.

Descricdo da Invencéo

Uma primeira finalidade da presente inven¢ao € de minimizar o
desvio de defasagem A. Para isso, a presente invengao consiste em um pro-
cesso de dobra, de acordo com a reivindicagao 1.

Uma outra finalidade da invengdo € de suprimir ou, pelo menos,
reduzir o fishtailling. Outras caracteristicas e vantagens da presente inven-
¢do aparecerdo mais claramente no decorrer da descricao das modalidades,

descrigao que vai ser feita, com referéncia aos desenhos anexados.
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Breve Descricao das Figuras nos Desenhos

A figura 1 representa uma vista esquematica em proje¢ao de
uma primeira modaiidade de uma dobradeira-coladeira para a aplicagao do
processo, de acordo com a invengao.

A figura 2 representa uma vista esquematica em projegdo de
uma segunda modalidade de uma dobradeira-coladeira para a aplicagao do
processo, de acordo com a invengao.

A figura 3 representa uma vista de uma caixa em processo.

A figura 4 representa uma vista de uma caixa dobrada.

As figuras 5a e 5b mostram etapas de dobra, segundo o antece-
dente da técnica.

As figuras 6a a 6¢c mostram etapas de dobra, de acordo com a
invengao.

As figuras 5¢ e 6d representam uma vista de uma caixa dobrada
de referéncia.

Melhor Modo de Realizacao da Invencao

A figura 1 ilustra esquematicamente uma primeira modalidade de
uma dobradeira-coladeira para a aplicagdo do processo, de acordo com a
invencao, a figura 1 ilustra também diferentes etapas do processo de dobra
de uma folha 1. No exemplo, a folha 1 € destinada a formar uma caixa pa-
drdo. A seta 8 indica a diregdo de avan¢o das folhas na dobradeira-
coladeira, essa dire¢ao sendo paralela ao eixo longitudinal 9 da dobradeira-
coladeira. Na seqléncia, o plano da dobradeira-coladeira € definido como
sendo o plano horizontal que passa pelo eixo longitudinal da dobradeira-
coladeira.

Cada folha que se apresenta a entrada E da dobradeira-
coladeira tem a forma geral de um retangulo com dois lados 5 e 6, paralelos
ao eixo longitudinal da dobradeira-coladeira e dois lados transversais 3 e 4,
perpendiculares ao eixo longitudinal da dobradeira-coladeira, no plano desta.
Em relacdo a dire¢do de avango das folhas, define-se o lado transversal 3
sendo a borda dianteira da folha, e o lado transversal 4 como sendo a borda

frontal da folha, da mesma forma, o lado 5 é definido como sendo a borda
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esquerda da folha e o lado 6 como sendo a borda direita da folha. Enfim,

define-se a extensdo da foiha como sendo a distdncia que separa a borda
dianteira da borda traseira da folha.

Para poder ser dobrada nos locais escolhidos, a folha 1 compre-
ende, da esquerda para a direita, quatro ranhuras longitudinais {ou marca-
¢Oes) respectivamente 2a, 2b, 2c e 2d, paralelas & borda esquerda 5 e que
delimitam quatro flancos adjacentes respectivamente 1a, 1b, 1c e 1d. Para
permitir a formacgao posterior do fundo e da tampa da caixa, ranhuras trans-
versais 2f e 2g, paralelas as bordas dianteira e respectivamente traseira da
fotha sdo previstas a distancia dessas bordas. Da mesma forma, fendas sao
previstas no prolongamento das ranhuras 2a, 2b e 2¢ entre essas ranhuras
transversais 2f e 2g e essas bordas dianteira e respectivamente traseira da
folha.

Cada flanco tem a forma geral de um retangulo com dois lados
iaterais e dois transversais que coincidem com as bordas traseira 3 e diantei-
ra 4 da folha. Os lados laterais do primeiro flanco 1a coincidem com a borda
esquerda 5 da folha e a ranhura longitudinal 2a. Os lados laterais do segun-
do flanco 1b coincidem com as ranhuras longitudinais 2a e 2b. As laterais do
terceiro painel 1c coincidem com as ranhuras longitudinais 2b e 2c, enquanto
os lados do quarto flanco 1d coincidem com as ranhuras longitudinais 2¢ e
2d. A ranhura 2d separa o quarto flanco 1d de uma haste de colagem 1e
delimitada por essa ranhura 2d e a borda direita 6. Como variante, a haste
de colagem 1e pode ser adjacente ao primeiro flanco 1a.

Na primeira modalidade da maquina ilustrada na figura 1, uma
folha 1 é arrastada por uma transportadora 11 de uma estacao de margem
10. Na seqiiéncia, uma transportadora 31 arrasta essa folha em um primeiro
moédulo de dobra 30. No mddulo de dobra 30, o flanco 1d é rebatido sobre o
flanco 1¢ por meio de uma hélice de dobra 32, em outros termos o flanco 1d
é dobrado a 180 ° em torno da ranhura 2¢. Ao final dessa primeira operagao
de dobra, uma primeira dobra longitudinal 2’c aparece no lugar da ranhura
2c. Em seguida, uma transportadora 41 arrasta essa folha em maodulo de

alinhamento principal 40. No médulo de alinhamento 40, a primeira dobra

\
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longitudinal 2'c da folha 1 entra em contato linear com uma regra 42 (ou tri-

tho de orientacéo), ao longo desta. No plano da dobradeira-coladeira, o eixo
longitudinal da régua 42 forma com o eixo longitudinal da dobradeira-
coladeira um angulo nuio, em outros termos, o eixo longitudinal da régua 42
é paralelo ao eixo longitudinal da dobradeira-coladeira, de modo que a ra-
nhura 2a € paralela ao eixo longitudinal da dobradeira-coladeira. Gragas a
essas disposi¢des, qualquer erro, quando da primeira operagao de dobra, é
compensado, antes da segunda operagao de dobra, de maneira a minimizar
o desvio de defasagem A. Vide a descrigdo das figuras 6a a 6c para uma
explicagao detalhada.

Em seguida, uma transportadora 51 arrasta essa folha em um
segundo médulo de dobra 50. No médulo de dobra 50, o flanco 1a é rebatido
sobre o flanco 1b por meio de uma héiice de dobra 52, em outros termos, o
flanco 1a é dobrado a 180° em torno da ranhura 2a. Ao final dessa segunda
operagao de dobra, uma segunda dobra longitudinal 2'a aparece no lugar da
ranhura 2a. A montante da segunda operagido de dobra, a haste de colagem
1e é colada, de modo que a saida da operagao de dobra, o flanco 1a é colo-
cado na haste de colagem 1e, os flancos 1a e 1d sdo entdo adjacentes. A
caixa dobrada 1’ assim formada apresenta idealmente a forma de um retan-
gulo com os dois lados laterais coincidindo com as dobras 2'a e 2'c, e dois
lados transversais 3’ e 4’ correspondendo respectivamente as bordas trasei-
ra 3 e dianteira 4 da folha. No exemplo, a hélice de dobra respectiva 32, 52 é
feita em um material sintético sob a forma de um bastado que descreve uma
curva, cuja torgdo € proporcional a curvatura, o eixo da hélice coincidindo
com o eixo de dobra.

Em certos casos, a fotha 1 que sai da estagao de margem 10
néo é corretamente posicionada para a dobra, entdo € vantajoso fazer pas-
sar a folha inicialmente através de um médulo de alinhamento auxiliar 20,
antes do primeiro médulo de dobra 30. Para isso, a folha que sai da estagao
de margem 10 é arrastada por uma transportadora 21 no médulo de alinha-
mento auxiliar 20. No médulo de alinhamento auxiliar 20, a borda esquerda 5

da folha 1 entra em contato linear com uma régua 22 (ou trilho de orienta-
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¢a0), ao longo desta. No plano da dobradeira-coladeira, o eixo longitudinal

da régua 22 forma com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira um angu-
lo nulo, em outros termos, o eixo longitudinal da regua 22 é paralelo ao eixo
longitudinal da dobradeira-coladeira, de modo que a ranhura 2c é paralela ao
eixo longitudinal da dobradeira-coladeira.

Vantajosamente, a caixa dobrada 1’ que sai do segundo maédulo
de dobra 50 é arrastada por uma transportadora 61 em um médulo de cali-
bragem 60. No mddulo de calibragem 60, a caixa dobrada 1’ passa entre
duas barras longitudinais 62. A distancia entre as barras 62 é igual a largura
de uma caixa dobrada de referéncia. Assim, quando a caixa dobrada que
entra no moédulo de calibragem apresenta uma largura superior a largura de
referéncia, a caixa é prensada sobre seus lados 2'a e 2'c pelas barras 62. A
acdo das barras 62 tem por efeito colocar na cota a largura da caixa dobra-
da. Uma caixa dobrada de referéncia € uma caixa gue responde ao caderno
dos encargos dimensional fixado. A largura da caixa dobrada é a distancia
que separa o lado 2'a do lado 2'c. Distinguir-se-a, conforme a necessidade,
a largura Lf na dianteira da caixa dobrada da largura Lr na traseira da caixa
dobrada (vide a figura 4). A largura Lf é a distancia que separa o lado 2'a do
lado 2'c, do lado transversal 4', enquanto que a largura Lr & a distancia que
separa o lado lateral 2'a do lado 2'c, do lado transversal 3’. As barras 62 po-
dem ser constituidas por rampas de rodetes (ndo representadas).

Vantajosamente ainda, meios de apoio (ndo representados) sao
previstos no médulo de calibragem 60 para exercer uma pressdo vertical
sobre o flanco 1a, no lugar em que este estd em contato com a haste de co-
lagem 2d, isto permite melhorar o pega da cola. Assim, as caixas dobradas
que saem do modulo de calibragem 60 estdo prontos para serem acondicio-
nadas, por exemplo, podem ser transferidas para uma estagdo de recepgao
onde elas serdo recuperadas para serem estocadas em pilhas sobre uma
palhete ou arrumadas em um recipiente.

Na figura 2, mostra a segunda modalidade da dobradeira-
coladeira adequada para a aplicagdo do processo, de acordo com a inven-

cao. Nessa variante, encontram-se todos os elementos da figura 1, assim

\\J"
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como todas as etapas do processo, ha apenas o valor dos angulos que tro-

ca. A numeragao dos elementos da figura 1 foi, portanto, conservada. Nessa
segunda modalidade da dobradeira-coladeira, o eixo longitudinal da regua
22 forma com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira um angulo a nao
nulo, de modo que a folha 1 que sai do mddulo de alinhamento auxiliar 20 é
defasada de um angulo a em relagdo a diregdo de avango da folha. Da
mesma forma, o eixo longitudinal da régua 42 forma com o eixo longitudinal
da dobradeira-coladeira um angulo B nao nulo, de modo que a folha 1 que
sai do médulo de alinhamento principal 40 é defasada de um anguio  em
relacdo & dire¢cdo de avango da folha. Por essas disposigdes, entende-se
resolver o problema de "fishtailing".

Em principio para evitar totalmente o “fishtailing”, o flanco 1d
deve ser dobrado a 180° em torno da ranhura longitudinal 2¢c por uma forga
de dobra que se exerce simultaneamente pelo menos a pontos; um primeiro
ponto préximo da borda dianteira 4 da folha, e um segundo ponto proximo da
borda traseira 3 da folha. Se a forga de dobra for exercida apenas em um
unico ponto, sera ainda possivel evitar o "fishtailing”, colocando esse ponto
em alguma parte sobre o eixo mediano do flanco 1d. Ao contrario, se um
Unico ponto de contato for colocado em outro lugar diferente de sobre o eixo
mediano do flanco 1d, o problema de “fishtailing" é dificil de evitar. O eixo
mediano do flanco 1d é definido no caso como sendo o eixo paralelo a borda
dianteira ou traseira da folha e situado a igual distdncia dessas bordas dian-
teira e traseira.

Quando a folha 1 chega a entrada do primeiro médulo de dobra
30, o flanco 1d é arrastado por sua borda dianteira 4 em uma hélice de do-
bra 32. Durante o avango da folha, a hélice 32 exerce sobre o flanco 1d uma
forca de dobra que se aplica sobre a borda dianteira 4. Essa forga de dobra
tem tendéncia a defasar angularmente o eixo de dobra (ou eixo de rotagéo)
do flanco em relagdo ao eixo da ranhura longitudinal 2¢, no plano da dobra-
deira-coladeira. Essa defasagem é geradora de “fishtailing”.

Para prevenir esse problema, na segunda modalidade da dobra-
deira-coladeira, a folha que chega a entrada do primeiro médulo de dobra 30
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é defasada de um angulo a em relagéo a dire¢ao de avango da folha, o an-

gulo a é escolhido para corresponder a4 defasagem do eixo de dobra. Por
essa disposicdo, o eixo da ranhura longitudinal 2¢ coincide com o eixo de
dobra do flanco 1d, de modo que a dobra a 180 ° do flanco 1d é feita bem
em torno da ranhura longitudinal 2c.

O problema apresentado com a dobra do flanco 1d se acha tam-
bém colocado com a dobra do flanco 1a. Com efeito, quando a folha 1 chega
a entrada do segundo modulo de dobra 50, o flanco 1a é arrastado por sua
borda dianteira 4 em uma hélice de dobra 52. Durante o avango da folha, a
hélice 52 exerce sobre o flanco 1a uma forga de dobra que se aplica sobre a
borda dianteira 4. Essa for¢a de dobra tem tendéncia a defasar angularmen-
te 0 eixo de dobra (ou eixo de rotagao) do flanco em relagéo ao eixo da ra-
nhura longitudinal 2a, no plano da dobradeira-coladeira. Essa defasagem &
geradora de "fishtailing”.

Para prevenir esse problema, na segunda modalidade da dobra-
deira-coladeira, a folha que chega a entrada do segundo médulo de dobra
50 é defasada de um angulo B em relagdo a diregao de avango da folha, o
angulo B é escolhido para corresponder a defasagem do eixo de dobra. Por
essa disposicdo, o eixo da ranhura longitudinal 2a coincide com ¢ eixo de
dobra do flanco 1a, de modo que a dobra a 180° do flanco 1a se faz bem em
torno da ranhura longitudinal 2a.

Gracas a essas disposi¢des, a defasagem na dianteira da caixa
dobrada ¢ igual & defasagem na traseira da caixa, em outros termos, a caixa
dobrada na forma de um reténgulo, o problema de “fishtailing” foi resolvido.

Com referéncia ao valor da defasagem do eixo de dobra, ele de-
pende de muitos parametros diferentes, serao citados, por exemplo, o tama-
nho dos flancos a dobrar, 0 material da folha, sua espessura, a profundidade
e a extensdo das ranhuras em torno das quais os flancos séo dobrados, a
extensdo das hélices. Dessa forma, é muito dificil prever a defasagem antes
de uma dobra de uma folha. Por conseguinte, os angulos a e B sao escolhi-
dos em func¢do das defasagens constatadas. Por exemplo, caso se constate

para uma folha determinada que a defasagem do eixo de dobra no primeiro
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e no segundo modulo de dobra é de +2° e -2 respectivamente, os angulos o
e B sao escolhidos igual a +2° e -2° respectivamente.

No exemplo das figuras 1 e 2, as partes superiores das transpor-
tadoras 11, 21, 31, 41, 51 e 61 nao foram representadas, so as partes inferi-
ores sao visiveis. As transportadoras podem ser do tipo com correias ou com
rodetes. As transportadoras 11 e 21 podem ser agrupadas em uma mesma
esteira, como as transportadoras 51 € 61. Da mesma forma, o segundo mo-
dulo de dobra 50 e o mddulo de calibragem 60 podem ser agrupados em um
mesmo médulo.

Na figura 3, mostra-se uma folha & saida do primeiro modulo de
dobra 30 (as ranhuras nao foram representadas). Nessa etapa do processo,
de acordo com a invengdo, o flanco 1d é rebatido sobre o flanco 1¢. Nessa
figura, pode-se ver também que a borda esquerda 5 da folha ndo se estende
por toda a extensao da folha. A borda 5 apresenta uma saida (isto €, desvio
horizontal) 5’ entre as ranhuras transversais 2f e 2g e as bordas respectivas
dianteira e traseira da fotha. No exemplo, a borda 5' € paralela a borda 5. Da
mesma forma, pode-se vide gque a borda direita 6 da folha nao se estende
por toda a extenséo da folha. A borda 6 apresenta uma saida 6’ entre as ra-
nhuras transversais 2f e 2g e as bordas respectivas dianteira e traseira da
folha. No exemplo, a borda 6' é paralela a borda 6. Gragas a caracteristicas,
a caixa dobrada aparecera com uma fenda no prolongamento da ranhura 2d
entre as ranhuras transversais 2f e 29 e as bordas respectivas dianteira e
traseira da folha.

Na figura 4, mostra-se uma caixa dobrada, isto €, uma folha a
saida do segundo médulc de dobra 50 (as ranhuras nao foram representa-
das). A essa etapa do processo, de acordo com a inven¢do, o flanco 1a é
rebatido sobre o flanco 1b, por um lado, e colado na haste de colagem 1e, e,
por outro lado, de modo que a caixa dobrada é chumbada. Nesse exemplo,
escolheu-se medir a defasagem entre as bordas 5’e €. Distinguir-se-a, con-
forme a necessidade, a defasagem Gf na dianteira da caixa dobrada e a de-
fasagem Gr na traseira da caixa dobrada. A defasagem Gf é a distancia que

separa a borda esquerda 5 da borda direita 6' do lado transversal 4', en-
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10

quanto que a defasagem Gr é a distancia que separa a borda esquerda 5’ da
borda direita &, do lado transversal 3'.

Nas figuras 5a e 5b, mostra-se uma caixa dobrada oriunda do
processo do estado da técnica. Por comodidade, sera utilizada a mesma
numeragao que aquela utilizada em relagado com a caixa dobrada oriunda do
processo, de acordo com a invenc¢ao. A figura 5a mostra uma fotha do esta-
do da técnica vista em corte segundo 0 eixo A-A da figura 3.a figura Sb mos-
tra uma caixa do estado da técnica vista em corte o eixo B-B da figura 4, a
figura 5¢c mostra uma caixa de referéncia, segundo a vista similar aquela da
figura 5b.

Se, quando da dobra a 180 ° do flanco 1d, a posi¢do do eixo de
rotacdo do flanco 1d for defasada de e1 em relagdo aquela da caixa de refe-
réncia, resulta dai uma defasagem da posi¢ao da borda reta 6’ iguala 2 x el
(vide figura 5a). Da mesma forma, se, quando da dobra a 180 ° do flanco 1a,
a posicdo do eixo de rotagdo do flanco 1a for defasada de e2 em relagado
aguela da caixa de referéncia, resultarad dai uma defasagem da posicéo da
borda esquerda & igual a 2 x €2 (vide figura 5b). Por conseguinte, a defasa-
gem resultante das duas dobras sucessivas € igual a Gref + 2 x e1 + 2 x €2,
onde Gref é a defasagem de uma caixa dobrada de referéncia e 2x e1 + 2 x
e2 é o desvio de defasagem A (vide figura 5c).

Nas figuras 6a a 6¢, mostra-se a dobra de uma caixa, de acordo
com a invencdo. As figuras 6a e 6b mostram uma folha vista em corte, se-
gundo o eixo A-A da figura 3, a figura 6¢ representa uma vista em corte se-
gundo o eixo B-B da caixa da figura 4, a figura 6d mostra uma caixa de refe-
réncia segundo uma vista similar aquela da figura 6c¢.

Se ao término da dobra do flanco 1d no primeiro médulo de do-
bra 30 um erro e1 aparece, a passagem da folha no médulo de alinhamento
principal 40, antes da passagem no segundo médulo de dobra 50, permite
compensar esse erro sobre a defasagem resultante. Com efeito, devido ao
fato de, no modulo de alinhamento principal 40, a dobra longitudinal 2°c da
folha entrar em contato linear com a régua 42, ac longo desta, uma defasa-

gem el da posicao da dobra 2'¢ se traduz por uma defasagem el e a posi-
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¢éo da borda esquerda 5' e de 2 x e1 da posigao da borda direita 6°. Por e-
xemplo, se a posigao do eixo de rolagao do flanco 1d for defasada de 1 mm
para a direita em relagdo aquela da caixa de referéncia, a borda direita &’
achar-se-a defasada de 2 x 1 para a direita em relacao a sua posi¢io de re-
feréncia (vide figura 6a). O fato em seguida de alinhar a folha ao longo da
dobra 2'c tem por conseqiiéncia defasar a folha de 1 mm para a esquerda e,
portanto, defasar de 1 mm para a esquerda a borda direita 6’ e a borda es-
querda 5'(vide a figura 6b).

No caso em que a dobra do flanco 1a é feita sem erro, em outros
termos, a posigao do eixo de rotagdo do flanco 1a ndo é defasada em rela-
¢&do aquela da caixa de referéncia, a dobra a 180° do flanco 1a tem por efeito
inverter a defasagem resultante do alinhamento da folha ao longo da dobra
2'c (vide figura 6c}. Ao contrério, se a posicao do eixo de rotagdo do flanco
1a for defasada, por exemplo de 1 mm para a esquerda em relagao aquela
da caixa de referéncia, a borda esquerda 5’ achar-se-a entédo defasada de -1
+ 2x1, seja 1 mm para a esquerda em relagdo a sua posigao de referéncia.

Gragas ao processo, de acordo com a invencéao, o erro el de
posicao do eixo de rotagdo do flanco 1d é compensado antes da dobra do
flanco 1a, de modo que a defasagem das duas dobras sucessivas ¢ inde-
pendente do erro e1. Mais geralmente, se a saida da dobra do flanco 1a no
segundo modulo de dobra 50 um erro e2 aparecer (vide a figura 6¢), a defa-
sagem resultante das duas dobras sucessivas estara limitada a Gref + 2 X
e2 onde Gref é o desvio de defasagem de uma caixa dobrada de referéncia
e 2 x e2 é o desvio de defasagem A (vide a figura 6d).

E claro que o calculo da defasagem é feito da mesma forma na
dianteira e na traseira da caixa dobrada.

Gracas a essas disposigdes, o desvio de defasagem A foi mini-
mizado, passando do valor 2 x e1 + 2 x e2 no estado da tecnica ao vaior 2 x
e2 segundo a invengdao.

E evidente que a invenglo ndo esta limitada ao exemplo de rea-
lizagado descrito e representado acima a partir do qual se poderao prever ou-

tras modalidades, sem para isto sair do ambito da invengdo. O processo, de
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acordo com a invengao, foi descrito em relagao com a dobra de um recorte
destinado a formar uma caixa padrdo, mas € evidente que O processo em
questao pode ser utilizado para dobrar uma folha destinada a formar qual-
quer tipo de caixa, desde que essa folha apresente pelo menos dois flancos

a dobrar paralelamente.
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REIVINDICACOES

1. Processo de dobra de uma folha (1) de papel, de papeldo de
plastico, de papelédo corrugado ou de matéria similar destinada a formar uma
caixa dobrada (1’), folha compreendendo uma borda longitudinal esquerda
(5), uma borda longitudinal direita (6) e, da esquerda para a direita, pelo
menos duas ranhuras longitudinais respectivas (2a; 2b; 2c; 2d), delimitando
pelo menos dois flancos adjacentes respectivos (1a; 1b; 1c; 1d), processo
caracterizado por compreender pelo menos as seguintes etapas
sucessivas:

a) dobra a 180° do flanco (1d) em torno da ranhura longitudinal
(2c) em um primeiro médulo de dobra (30) e formagdo de uma dobra
longitudinal (2'c) ao longo da ranhura (2c);

b) alinhamento da folha (1) ao longo da dobra longitudinal (2'c)
em um moédulo de alinhamento principal (40);

c) dobra a 180° do flanco (1a) em torno da ranhura (2a) em um
segundo modulo de dobra (50).

2. Processo de dobra, de acordo com a reivindicagdo 1,
caracterizado pelo fato de que compreende, antes da etapa a), uma etapa
a’) de alinhamento da folha (1) ao longo da borda esquerda (5) em um
modulo de alinhamento auxiliar (20).

3. Processo de dobra, de acordo com a reivindicagdo 2,
caracterizado pelo fato de que a etapa de alinhamento a’) consiste em
colocar a borda esquerda (5) da folha (1) em contato linear com uma régua
(22) ao longo desta.

4. Processo de dobra, de acordo com a reivindicagdo 3,
caracterizado pelo fato de que 0 eixo longitudinal da régua (22) forma um
angulo a nao nulo com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira, no plano
desta.

5. Processo de dobra, de acordo com uma das reivindicagdes 1
a 4, caracterizado pelo fato de que a etapa de alinhamento c) consiste em
colocar a dobra longitudinal (2c) da folha (1) em contato linear com uma

régua (42), ao longo desta.
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6. Processo de dobra, de acordo com a reivindicagdo 5,
caracterizado pelo fato de que o0 eixo longitudinal da regra (42) forma um
angulo B ndo nulo com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira, no plano
desta.

7. Processo de dobra, de acordo com uma das reivindicagoes 1
a 6, caracterizado pelo fato de que compreende, na sequéncia da etapa c),
uma etapa d) de calibragem da caixa dobrada (1) em um moédulo de
calibragem (60).

8. Processo de dobra, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizado pelo fato de que a etapa de calibragem d) consiste em fazer
passar a caixa dobrada (1’) entre duas barras longitudinais (62), a distancia
entre as barras (62) sendo pré-determinada.

9. Maquina dobradeira-coladeira para a aplicacdo do processo
de dobra, como definido na reivindicagdo 1, caracterizada por
compreender, da entrada da maquina a saida, um primeiro médulo de dobra
(30), seguido de um modulo de alinhamento principal (40), seguido de um
segundo modulo de dobra (50).

10. Magquina dobradeira-coladeira, de acordo com a
reivindicagdo 9, caracterizada pelo fato de que ainda compreende um
mdbdulo de alinhamento auxiliar (2) colocado antes do primeiro médulo de
dobra (30).

11. Magquina dobradeira-coladeira, de acordo com a
reivindicagdo 9, caracterizada pelo fato de que 0 mdédulo de alinhamento
principal (40) compreende uma régua (42), cujo eixo longitudinal formar um
angulo ndo nulo com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira.

12. Magquina dobradeira-coladeira, de acordo com a
reivindicagdo 10, caracterizada pelo fato de que 0 mdédulo de alinhamento
auxiliar (20) compreende uma régua (22), cujo eixo longitudinal forma um
angulo ndo nulo com o eixo longitudinal da dobradeira-coladeira.

13. Maquina dobradeira-coladeira, de acordo com uma das
reivindicagbes 9 a 12, caracterizada pelo fato de que ainda compreende

um modulo de calibragem (60) ap6s o segundo médulo de dobra (50).
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