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etapas de retirada do revestimento antigo e adesivagem das placas de revestimento, proporcionando ganhos em produtividade e
seguranga no processo.
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“DISPOSITIVO AUTOMATIZADO DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA”
Campo da Invengéo
[001] A presente invencéo se refere a um dispositivo automatizado de lixamento de
uma peca cilindrica de superficie metalica, particularmente a superficie de um tambor,
que dispensa a necessidade de remogéo de mancais de apoio fixados no tambor para o
seu posicionamento no dispositivo durante a sua manutencdo. O referido dispositivo
também apresenta uma configuragdo que permite a sua utilizacdo em outras etapas da
manutencdo de tambores, como a troca de seu revestimento por um novo
revestimento, proporcionando ganhos em produtividade e seguranga no processo.
Antecedentes da Invencao
[002] Os transportadores de correia sdo mecanismos destinados ao transporte
continuo de material a granel ou outros tipos de produtos, utilizando uma correia como
meio de tracédo e elemento portador do material a ser transportado por meio desta.
[003] A movimentagao do material ocorre em uma correia, geralmente continua, com
movimento reversivel ou ndo, que se desloca sobre tambores, roletes e/ou mesas de
deslizamento, de forma horizontal ou inclinada, ou mesmo em curvas, ao longo de uma
trajetoria determinada pelas condi¢cbes de projeto, possuindo partes ou regides
caracteristicas de carregamento e descarga do material.
[004] O tipo de construcdo dos transportadores de correia deve garantir que eles
sejam adequados para: a) absorver a energia do choque dos materiais no curso do seu
carregamento; b) transportar os materiais nas melhores condi¢des de estabilidade, de
forma a evitar ou minimizar suas perdas por projec¢ao ou fracionamento; e c) transmitir
as tensdes resultantes das resisténcias ao deslocamento que existem, estando ou ndo
carregados.
[005] Tais equipamentos consistem, basicamente, em uma cinta sem fim, a qual é
estendida entre dois tambores de acionamento (motriz e de retorno) e uma estrutura

interna construida por perfis laminados e rolos justapostos, instalados em cavaletes,
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sobre os quais a cinta desliza, possibilitando a movimentagdo do material, geralmente,
minério.

[006] O tambor consiste em um equipamento que tem como fungdo melhorar o
percurso dos transportadores de correia, sendo instalado em todos os transportadores
de correia. Eum elemento importante no que tange a transmisséo de poténcia, dobras,
desvios e retorno da correia.

[007] Os tambores sdo geralmente construidos em ago, e tém como funcéo principal
tracionar e movimentar a correia para o funcionamento do transportador, sendo esse
papel exercido pelo tambor motriz, ou seja, o tambor que € acoplado a motorizagao.
[008] Com a movimentagdo da correia movem-se também os demais componentes do
transportador de correia, de modo que o tambor também seja movido, promovendo
apoio a correia. Os tambores possuem ainda outras funcdes no transportador de
correia, tais como a de efetuar desvios, dobras e estiramentos da correia. Dessa forma,
podemos assim classificar os seguintes tipos de tambores:

1. Tambor de acionamento — utilizado na transmisséo de torque, pode estar localizado
na cabeceira, no centro ou no retorno;

2. Tambor de retorno — efetua o retorno da correia a sua posi¢éo inicial e em alguns
transportadores de correias sdo responsaveis pelo tensionamento da correia, estando
comumente localizado na extremidade oposta ao terminal de descarga;

3. Tambor esticador — utilizado para manter a tenséo ideal para o funcionamento do
transportador de correias;

4. Tambor de dobra — utilizado para desviar o curso da cinta do transportador de
correias;

5. Tambor de desvio — possui configuragéo especial, de modo a ndo permitir que o
material transportado, ao cair no lado do retorno, seja pressionado contra a correia,

danificando-a;
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6. Tambor magnético — é aplicado nos transportadores, comumente localizado no
terminal de descarga e sua fungdo é separar elementos magnéticos do material
transportado; e

7. Tambor de encosto — é utilizado para aumentar o &ngulo de contato com o tambor
de acionamento.

[009] A estrutura de um tambor possui 0s seguintes componentes principais: corpo,
discos laterais, discos centrais, cubos, elementos para transmissdo de torque, eixo,
mancais e revestimento. Os revestimentos aplicados em tambores para transportadores
consistem em placas, comumente fabricadas em borracha.

[010] Tais revestimentos tém a fun¢do de aumentar o atrito entre o tambor e a cinta
do transportador de correia, o que garante uma melhor transmissdo de poténcia, além
de anular os efeitos negativos devido as impurezas provenientes da correia.

[011] Apos o periodo de vida Gtil deste revestimento, a manuten¢do do tambor se faz
necessaria, sendo dada pela retirada de suas placas de borracha, dando inicio ao
processo de lixamento para auxiliar e facilitar o recebimento de uma nova camada de
revestimento.

[012] Para a realizagdo da manutencdo do tambor e troca de revestimento do mesmo,
€ necessaria a execucdo das seguintes atividades: i) retirada do revestimento antigo; ii)
lixamento da superficie do tambor; iii) aplicacdo de cola na superficie e nas placas de
revestimento; e iv) adesivagem das placas de revestimento.

[013] A retirada do revestimento antigo do tambor é geralmente feita de forma
manual, sendo executada por mais de um profissional, uma vez que é necessario um
profissional para recortar o revestimento, com o auxilio de um objeto cortante — um
estilete, por exemplo — enquanto outro profissional puxa a extremidade cortada do
revestimento com o auxilio de um alicate para sua remog&o. Essa atividade exige um
grande esforco fisico dos profissionais, além de exp6-los a um alto risco de acidentes de

trabalho devido a falta de uma ferramenta especifica para esta operagéo.
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[014] O processo de lixamento da superficie do tambor pode ser realizado de forma
manual ou automatizada. Durante o lixamento manual, o profissional movimenta uma
lixadeira elétrica, dotada de um disco de material abrasivo, contra toda a superficie do
tambor que esté submetido & manutencéo, realizando o lixamento do mesmo por meio
do contato do disco da lixadeira com a superficie do tambor.

[015] Deste modo, o funcionério fica exposto a uma série de riscos, tais como cortes e
queimaduras ocasionados pela vibragéo e pelas fagulhas geradas pelo contato do disco
abrasivo com a superficie metélica do tambor, além de enfrentar problemas
ergondmicos, por exigir posturas incdmodas por longos periodos e eventualmente
ocasionar fadiga e/ou les@o por esforco repetitivo. Ainda, devido a dimenséo do tambor
e ao fato de haver grande esforco fisico envolvido, esse processo é geralmente realizado
por mais de um mantenedor, encarecendo a mao-de-obra envolvida no processo.

[016] Ja no processo de lixamento automatizado da superficie do tambor é utilizado
um dispositivo para apoio do tambor, tal dispositivo sendo dotado de uma lixadeira
elétrica para realizagdo de lixamento e acabamento superficial.

[017] O estado da técnica contempla uma série de documentos referentes a
dispositivos para realizar o lixamento automatizado da superficie de tambores de
transportadores de correia, ou para lixamento de pecas com caracteristicas fisicas
similares.

[018] Um problema muito observado nestes dispositivos do estado da técnica se refere
ao fato de que, para iniciar o processo de lixamento do tambor, € necessario posiciona-
lo no dispositivo e, tendo em vista que a fixagcdo do tambor nestes dispositivos é feita
diretamente pelo eixo do tambor, em caso de tambores com mancais, € preciso remover
estes mancais para proporcionar uma fixagdo correta do tambor no dispositivo.

[019] Este procedimento de remogdo dos mancais, além de demandar a
disponibilidade de pelo menos um profissional para executar a operagdo, torna o
processo mais demorado e menos seguro devido aos riscos operacionais envolvidos

nessa etapa para os profissionais responsaveis por sua execugao.
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[020] Além disso, os dispositivos destinados ao lixamento automatizado de tambor
conhecidos do estado da técnica foram configurados para executar exclusivamente essa
fungdo, ndo sendo possivel utilizar esses dispositivos para executar outras etapas da
manutencdo do tambor como, por exemplo, a troca de seu revestimento.
[021] Esse problema técnico é solucionado com o desenvolvimento do dispositivo de
lixamento de tambor automatizado da presente invencdo, uma vez que ndo ha no
estado da técnica um dispositivo especificamente confeccionado para efetuar o
lixamento automatizado da superficie de tambores sem a necessidade de remocéo de
seus mancais.
[022] Ademais, o dispositivo da presente invencdo apresenta ainda caracteristicas
técnicas que permitem que o mesmo seja utilizado em outras etapas da manutencéo de
tambores como, por exemplo, no processo de retirada do revestimento antigo e no
processo de adesivagem de novas placas de revestimento.
[023] O processo de retirada do revestimento € alcangado pelo fato do dispositivo da
presente invengdo compreender um motor elétrico e um cabo de aco que auxiliam nessa
etapa, enquanto a adesivagem das novas placas de revestimento é realizada por meio
do martelamento das placas contra a superficie do tambor, uma vez que o dispositivo
compreende um suporte para acoplamento de um martelo pneumético para execucdo
dessa etapa.

Objetivos da Invencéo
[024] A presente invencdo tem como objetivo proporcionar um dispositivo
automatizado de lixamento de uma pega cilindrica que € aplicada em transportadores
de correia, sendo capaz de aumentar a praticidade e a segurang¢a na manutengédo desta
peca cilindrica.
[025] A presente invengdo também tem como objetivo proporcionar um dispositivo
automatizado de lixamento de uma peca cilindrica aplicada em transportadores de

correia, auxiliando no processo de remocao dos revestimentos desta peca cilindrica.
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[026] Por ultimo, a presente invencdo tem como objetivo propiciar um dispositivo
automatizado de lixamento de uma peca cilindrica aplicada em transportadores de
correia, facilitando a instalacdo de um novo revestimento nesta peca cilindrica.

Breve Descri¢do dos Desenhos
[027] A presente invencdo é detalhadamente ilustrada com base nas respectivas
figuras:
[028] Figura 1 — revela uma vista em perspectiva frontal das principais partes do
dispositivo automatizado de lixamento de uma peca cilindrica.
[029] Figura 2 — revela uma segunda vista em perspectiva posterior das principais
partes do dispositivo automatizado de lixamento de uma peca cilindrica, ilustrando o
equipamento em sua montagem preferencial.
[030] Figura 3 —revela uma vista frontal do dispositivo automatizado de lixamento de
tambor, enfatizando o translado horizontal da base mével de sustentacdo dos tambores.
[031] Figura 4 — revela uma terceira vista em perspectiva das principais partes do
dispositivo automatizado de lixamento de um tambor.
[032] Figura 5 — revela o posicionamento do painel de controle na barreira fisica de
protecgéo.

Sumério da Invencéo

[033] A presente invengdo, em sua configuracdo preferencial, revela um dispositivo
automatizado de lixamento de uma peca cilindrica, que compreende: uma estrutura
base; uma pluralidade de barras de apoio; duas barras horizontais, sendo estas uma
primeira barra horizontal e uma segunda barra horizontal; um membro de acoplamento;
dois suportes, sendo estes um suporte fixo e um suporte movel; um sistema de rodizios;
duas barras roscadas verticais, sendo estas uma primeira barra roscada vertical e uma
segunda barra roscada vertical; uma barra roscada horizontal; uma caixa de comando;

um motor de translagéo; e um motor de rotacao.
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Descri¢do Detalhada da Invengao
[034] Embora a presente invengdo possa ser implementada em diferentes
modalidades, constam das figuras e da descricdo detalhada que se segue as
configuragdes preferenciais da mesma, partindo do pressuposto de que a presente
descrigdo deve ser considerada para fins meramente exemplificativos, ndo se limitando
ao que aqui esté ilustrado ou descrito.
[035] A principal abordagem da presente invencdo revela um dispositivo 1
automatizado de lixamento de uma peca cilindrica, particularmente de um tambor 2
aplicado em transportadores de correia, cuja configuracao técnica € ilustrada na Figura
1.
[036] Em uma concretizacdo preferencial, a presente invengao revela um dispositivo 1
que compreende: uma estrutura base 3; uma pluralidade de barras de apoio 4; duas
barras horizontais, sendo estas uma primeira barra horizontal 5 e uma segunda barra
horizontal 5’; um membro de acoplamento 6; dois suportes, sendo estes um suporte
fixo 7 e um suporte movel 7’; um sistema de rodizios 8; uma primeira barra roscada
vertical 9 e uma segunda barra roscada vertical 9’; uma barra roscada horizontal 10; uma
caixa de comando 11; um motor de translagdo 12; e um motor de rotagéo 13, vide a
figura 1.
[037] A estrutura base 3 é composta por vigas soldadas entre si, formando, em sua
configuracéo preferencial, uma estrutura retangular para garantir o apoio e sustentacio
do dispositivo 1 e dos elementos que o compdem.
[038] Esta estrutura base 3 compreende uma face superior configurada para abrigar
os demais elementos do dispositivo 1 e uma face inferior para ser disposta em contato
com o solo e, assim, garantir a fixagdo do dispositivo 1, vide a figura 1.
[039] As barras de apoio 4, em sua configuracdo preferencial, sdo posicionadas
perpendicularmente & face superior da estrutura base 3, sendo dispostas em uma
cremalheira 15 fixada a pelo menos dois lados paralelos da estrutura base 3, sendo estes

os lados de menor extenséo do retangulo formado pela estrutura base 3.
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[040] As referidas barras de apoio 4 séo dispostas duas em cada cremalheira 15, e sdo
preferencialmente dotadas de reforgos 4’ em suas bases para permitir o seu
deslocamento através das cremalheiras 15 e, assim, ajustar o posicionamento dos
elementos que séo fixados as barras de apoio 4.

[041] Tal deslocamento das barras de apoio 4 é realizado com o auxilio de um motor
de ajuste 14 que, ao ser acionado, rotaciona uma engrenagem disposta em contato com
a cremalheira 15 e realiza a movimentagéo de pelo menos um par de barras de apoio 4.
[042] As barras de apoio 4, como seu home ja infere, sdo configuradas para apoiar e
garantir o posicionamento de determinados elementos e estruturas do dispositivo 1,
sendo cada um deles descritos mais a frente.

[043] As barras horizontais sdo dispostas de maneira paralela em relacéo a estrutura
base 3, sendo as extremidades de cada uma das barras horizontais acopladas sobre duas
barras de apoio 2 paralelamente dispostas, de modo que as barras horizontais fiquem
posicionadas a uma determinada altura em relagdo a estrutura base 3 e a primeira barra
horizontal 5 esteja paralelamente disposta em relacdo & segunda barra horizontal 5’,
vide a figura 1.

[044] As referidas barras horizontais sdo preferencialmente acopladas nas barras de
apoio 4 mais afastadas, ou seja, sdo paralelamente dispostas aos maiores lados do
retangulo formado pela estrutura base 3, permitindo que as barras horizontais tenham
uma extensdo igual ou maior que o comprimento de um tambor 2 de transportador de
correia.

[045] Deste modo, o tambor 2 quando posicionado no dispositivo 1 fica disposto no
espaco definido entre a primeira barra horizontal 5 e a segunda barra horizontal 5,
fazendo com que ambas consigam alcanca-lo por meio da movimentacéo das barras de
apoio 4, vide a figura 2.

[046] O membro de acoplamento 6, que é disposto na primeira barra horizontal 5, é
capaz de se movimentar ao longo de toda a extensdo da referida primeira barra

z

horizontal 5. Esta movimentagdo do membro de acoplamento 6 é realizada,
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preferencialmente, por meio da barra roscada horizontal 10, que é disposta no interior
da primeira barra horizontal 5, vide a figura 1.

[047] A barra roscada horizontal 10 é acoplada ao motor de translagdo 12, de modo
que, ao acionar o motor de translacdo 12, este rotaciona a barra roscada horizontal 10,
fazendo com que o membro de acoplamento 4 desloque-se ao longo da barra roscada
horizontal 10 e, consequentemente, ao longo da primeira barra horizontal 5.

[048] O membro de acoplamento 6 é configurado para permitir a fixacdo de uma
ferramenta automatica ao dispositivo 1, possibilitando instalar lixadeiras automaticas,
martelos pneumaticos e outros tipos de ferramentas necessarias durante a manuten¢édo
dos tambores 2.

[049] O referido membro de acoplamento 6 compreende ainda uma primeira barra
roscada vertical 9, sendo essa configurada para ajustar a sua altura em relacdo a
estrutura base 3 e, assim, adaptar-se a diferentes tamanhos de tambores 2, vide a figura
2.

[050] Abarraroscada vertical 9, em sua configuracdo preferencial, é acionada por meio
de um volante disposto em sua extremidade, porém, em configura¢es alternativas,
pode-se utilizar um motor elétrico para o acionamento da mesma, ou até mesmo outro
tipo de elemento capaz de realizar a variagéo de altura do membro de acoplamento 6.
[051] Os suportes, que sdo perpendicularmente dispostos em relacdo a face superior
da estrutura base 3, sdo configurados para promover o apoio do tambor 2 de
transportadores de correias. Os referidos suportes sdo posicionados paralelamente
entre si, possibilitando que os mancais 16 do tambor 2 sejam apoiados nestes suportes
durante a utilizagéo do dispositivo 1.

[052] Os referidos suportes sdo, em sua configuragao preferencial, um suporte fixo 7 e
um suporte movel 7°, sendo o suporte fixo 7 fixado a face superior da estrutura base 3
enquanto o suporte movel 7’ é dotado de um conjunto de rodas 17 apoiadas sobre a

face superior da estrutura base 3. Este conjunto de rodas 17 é configurado para permitir
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que a distancia entre o suporte movel 7' e o suporte fixo 7 seja alterada para se
adaptarem a diferentes tipos e tamanhos de tambores 2, vide a figura 3.

[053] As extremidades opostas as bases dos dois suportes, ou seja, opostas ao
conjunto de rodas 17 do suporte mével 7’ e a base fixa do suporte fixo 7, sdo dotadas
de barras planas 18 com um comprimento maior ou igual & base do mancal 16 do maior
tambor 2 a ser submetido & manutencéo pelo dispositivo 1.

[054] Estas barras planas 18 sdo preferencialmente dispostas de maneira
perpendicular as barras horizontais para que, ao apoiar um tambor 2 nos suportes, as
barras horizontais fiquem paralelamente dispostas & superficie radial do tambor 2.
[055] O sistema de rodizios 8 consiste em dois rodizios acoplados a segunda barra
horizontal 5’ e disposto no espago definido entre os suportes em uma orientagdo
perpendicular a estes, vide a figura 2. Tal sistema de rodizios 8 é configurado para se
dispor em contato com a superficie radial da peca cilindrica — quando essa se encontra
apoiada pelos suportes — realizando uma movimentagéo rotativa do tambor 2.

[056] Para realizar a referida movimentagéo rotativa do tambor 2 quando apoiado no
dispositivo 1, este é dotado de um motor de rotacdo 13 acoplado ao sistema de rodizios
8, realizando um movimento rotativo nos rodizios que é transferido ao tambor por meio
do contato dos dois rodizios com a superficie do tambor.

[057] O sistema de rodizios 8 compreende ainda uma segunda barra roscada vertical
9’, que é configurada para movimenta-lo verticalmente, afastando-o ou aproximando-o
da estrutura de base 3, de modo a se adaptar também a diferentes tipos e tamanhos de
tambores, garantindo, por meio desta movimentagéo, o contato com o tambor disposto
no dispositivo 7.

[058] O acionamento da segunda barra roscada vertical 9’, em sua configuracéo
preferencial, é realizado de forma manual — através de um volante — podendo, em
configuracbes alternativas, ser realizado por meio de um motor elétrico ou pela
utilizacdo de outro elemento para movimentar o sistema de rodizios 8 diferente da barra

roscada vertical.
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[059] O dispositivo 1 compreende ainda uma bobina enroladora de cabo de ago 19,
que é disposta em um suporte para bobina 20 fixado diretamente ao solo. O suporte
para bobina 20 é fixado, preferencialmente, perpendicularmente em relacdo as barras
horizontais, disposto no espago definido entre a primeira barra horizontal 5 e a segunda
barra horizontal 5’ e de maneira paralela ou linear a superficie radial do tambor 2, vide
a figura 3.

[060] A referida bobina enroladora 19 é configurada para realizar um enrolamento de
um cabo de aco utilizado durante a etapa de remocéo de revestimento do tambor 2. O
cabo de aco é dotado de um gancho em sua extremidade, sendo este disposto em
contato com o revestimento a ser retirado e movimentado por meio da bobina
enroladora 19, realizando uma remocéao do revestimento conforme o enrolamento do
cabo.

[061] A caixa de comando 11 é preferencialmente fixada na parte externa de uma
barreira fisica de protecdo 21 (vide figura 4), permitindo uma ampla visualizagéo do
dispositivo 1 em funcionamento, o que possibilita ao funcionério operar a maquina de
um local seguro e com ampla visibilidade da operagéo.

[062] A referida caixa de comando 11 consiste em uma caixa dotada de botdes e
alavancas para o acionamento dos elementos méveis que compdem o dispositivo 1, por
exemplo, o sistema de rodizios 8, o membro de acoplamento 6, a bobina enroladora 19
e 0s motores que compdem o dispositivo 1, vide a figura 5.

[063] Tendo sido descritos cada um dos elementos que compdem o dispositivo 1
automatizado de lixamento de um tambor 2, assim como suas respectivas fungdes, é
descrito a seguir o modo de utilizagdo do mesmo durante o processo de manutencéo de
um tambor 2 de transportador de correias.

[064] O processo de manutencdo do tambor 2 de transportadores de correias tem
inicio com o posicionamento do tambor 2 no dispositivo, onde o tambor 2 pode ser

posicionado sem que seja necessario retirar seus mancais 16.
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[065] Nesse posicionamento, o tambor 2 é posicionado no dispositivo 1 de modo que
0s seus mancais 16 fiquem apoiados sobre as barras planas 18 dos suportes, e o sistema
de rodizios 8 seja disposto em contato com a superficie radial do tambor 2.

[066] Esse contato é alcangado por meio da movimentacdo da segunda barra
horizontal 5°, sendo esta realizada pelo motor de ajuste 14 e da cremalheira 15 que
movimenta as barras de apoio 4 em que a segunda barra horizontal 5’ esta apoiada,
permitindo que o dispositivo 1 se adapte ao tamanho do tambor 2.

[067] Com o tambor 2 posicionado no dispositivo 1, € realizada a retirada das placas
de revestimento desgastadas que necessitam ser substituidas. A etapa de retirada das
placas de revestimento é realizada com o auxilio da bobina enroladora de cabo de ago
19, sendo o cabo de aco provido de uma garra em sua extremidade para ser disposta
em contato com a extremidade da placa de revestimento.

[068] Com a garra do cabo de aco fixada a extremidade da placa de revestimento, o
cabo é entéo enrolado por meio da bobina enroladora 19 — acionada por meio de um
motor elétrico da bobina 19’ — fazendo com que esta puxe a placa de revestimento
enquanto o tambor 2 permanece parado. A movimentagéo do cabo de ago resulta no
descolamento da placa de revestimento em relacdo a superficie radial do tambor 2,
dissociando-a do tambor 2.

[069] Desse modo, faz-se desnecesséria a utilizagdo de um alicate ou ferramenta
similar pelo operador durante toda etapa de remogé&o do revestimento, bastando que o
mesmo engate a garra do cabo de aco na ponta da placa de revestimento e acione a
bobina enroladora 19 por meio da caixa de comando 11, diminuindo consideravelmente
os esforcos fisicos e a exposi¢do aos riscos dessa atividade.

[070] Finalizada a remog&o de todas as placas de revestimento do tambor 2, é iniciada
entdo a etapa de lixamento de sua superficie para remover o adesivo aplicado no
revestimento retirado e para deixar a superficie com a rugosidade necesséria para a
instalacdo do novo revestimento. Para esta etapa de lixamento, uma lixadeira elétrica

dotada de um disco de material abrasivo € disposta em contato direto com a superficie
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radial do tambor 2, sendo essa lixadeira elétrica fixada no membro de acoplamento 6
do dispositivo 1.

[071] Em seguida, aciona-se, por meio da caixa de comando 11, o motor elétrico de
translacdo 12 responsavel pela movimentag&o longitudinal do membro de acoplamento
6 ao longo da primeira barra horizontal 5, movimentando-se até a primeira extremidade
desta e, em seguida, fazendo o movimento inverso até sua segunda extremidade.

[072] Em paralelo & movimentagdo longitudinal do membro de acoplamento 6, é
realizado, automaticamente através de uma chave fim de curso, o acionamento do
motor elétrico de rotacdo 13 responsavel pela rotacdo do sistema de rodizios 8,
podendo também ser acionado por meio de um botéo disposto na caixa de comando
11.

[073] Com o sistema de rodizios 8 acionado, o tambor 2 realiza uma movimentag&o
rotativa, enquanto o membro de acoplamento 6 realiza uma movimentagédo
longitudinal, permitindo que a lixadeira elétrica com disco abrasivo percorra toda a
superficie radial do tambor 2 e, consequentemente, realize o lixamento deste.

[074] Ap0s finalizado o processo de lixamento da superficie do tambor 2, que dura
cerca de 2 horas, considerando um tambor padréo de 2100x1000mm, o dispositivo 1
automatizado de lixamento do tambor 2 pode ainda ser utilizado na etapa de
adesivagem da placa de revestimento.

[075] Para a etapa de adesivagem, realiza-se primeiramente a aplicagdo de cola na
superficie do tambor 2 e nas placas de revestimento. Em seguida, visando a atingir uma
maior aderéncia entre as placas de revestimento e o tambor 2, um martelo pneumatico
é fixado ao membro de acoplamento 6, sendo acionado e movimentado de forma
analoga ao funcionamento da lixadeira elétrica utilizada na etapa de lixamento.

[076] Um dispositivo de comando é acionado na caixa de comando 11, em particular
uma botoeira, para iniciar a movimentacéo longitudinal do membro de acoplamento 6
- com 0 martelo pneumatico fixado - ao longo da primeira barra horizontal 3, realizando

um movimento até uma primeira extremidade da primeira barra horizontal 3 e, em
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seguida, fazendo o movimento inverso até uma segunda extremidade da primeira barra
horizontal 3.

[077] Concomitantemente & movimentacdo do membro de acoplamento 6 com o
martelo pneumatico, o sistema de rodizios 8 também € acionado, fazendo com que o
tambor 2 rotacione lentamente enquanto o martelo pneumaético é impactado contra as
placas de revestimento dispostas ao longo de toda a superficie radial do tambor 2.
[078] Dessa forma, o martelo pneumatico percorre toda a superficie radial do tambor
2, aumentando significativamente a for¢a de contato e a aderéncia do revestimento com
a superficie do tambor 2.

[079] Em uma configuragdo alternativa, a etapa de adesivagem pode ser realizada de
maneira manual com o auxilio do dispositivo 1, de modo que, enquanto o tambor 2
realiza a movimentag&o rotativa por meio do sistema de rodizios 8, 0 operador manuseia
0 martelo pneumético contra a superficie radial do tambor 2.

[080] Nessa configuracdo alternativa, o martelo pneumatico ndo é acoplado ao
membro de acoplamento 6, sendo manuseado pelo operario ao longo de toda a
superficie radial do tambor 2 enquanto o0 mesmo é rotacionado pelo dispositivo 1.
[081] Sé&o vantagens da presente invengdo a melhoria na qualidade do lixamento da
superficie do tambor 2, a redugdo no tempo de execucdo da atividade, a redugdo da
mé&o-de-obra necesséria para acompanhamento e execuc¢do do processo, a melhoria
ergondmica dos procedimentos para os profissionais atuantes e a reducéo da exposi¢éo
do empregado ao risco devido ao aumento da segurancga da operagéo.

[082] Sendo assim, a presente invengdo mitiga os problemas inerentes dessa atividade
no estado da técnica, além de promover melhorias na seguranca e aumentar a
produtividade na manutengéo de tambores aplicados em transportadores de correia,
constituindo uma ferramenta multifuncional, nova e eficaz.

[083] Dessa forma, embora tenham sido mostradas apenas algumas modalidades da
presente invengdo, sera entendido que vérias omissbes, substituicbes e alteracBes

podem ser feitas por um técnico versado no assunto, sem se afastar do espirito e escopo
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da presente invencdo. As modalidades descritas devem ser consideradas em todos 0s
aspectos somente como ilustrativas e ndo restritivas.

[084] E expressamente previsto que todas as combinacbes dos elementos que
desempenham a mesma fungéo substancialmente da mesma forma para alcangar os
mesmos resultados estdo dentro do escopo da presente invengdo. Substituicbes de
elementos de uma modalidade descrita para outra sdo também totalmente pretendidas
e contempladas.

[085] Assinale-se que os desenhos nédo estdo necessariamente em escala, possuindo
natureza meramente conceitual. A intencéo da invengéo proposta pelo presente pedido

pode, portanto, ser limitada, tal como indicado pelo escopo das reivindicagdes anexas.
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REIVINDICACOES

1. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, caracterizado pelo fato de que compreende: uma estrutura base (3); uma
pluralidade de barras de apoio (4); duas barras horizontais, sendo estas uma primeira
barra horizontal (5) e uma segunda barra horizontal (5’); um membro de acoplamento
(6); dois suportes; um sistema de rodizios (8); duas barras roscadas verticais, sendo estas
uma primeira barra roscada vertical (9) e uma segunda barra roscada vertical (9); uma
barra roscada horizontal (10); uma caixa de comando (11); um motor de translagéo (12);
e um motor de rotagéo (13); em que:

a pluralidade de barras de apoio (4) é fixada perpendicularmente a cremalheiras
(15) dispostas em pelo menos duas laterais paralelas da estrutura base (3), sendo
disposta pelo menos uma barra de apoio (4) em cada cremalheira (15);

a primeira barra horizontal (5) é disposta de maneira paralela em relacdo a
estrutura base (3), sendo as suas extremidades fixadas em duas barras de apoio (4)
paralelamente dispostas;

a segunda barra horizontal (5’) é disposta de maneira paralela em relacdo a
estrutura base (3) e a primeira barra horizontal (5), sendo as suas extremidades fixadas
em duas barras de apoio (4) diferentes das barras de apoio (4) em que a primeira barra
horizontal (5) esta disposta;

o0 membro de acoplamento (6) é disposto na primeira barra horizontal (5); e

0s suportes sdo perpendicularmente dispostos em relagdo a face superior da
estrutura base (3), e sdo posicionados paralelamente entre si no espaco definido entre
a primeira barra horizontal (5) e a segunda barra horizontal (5’).

2. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicag&o 1, caracterizado pelo fato de que a referida

peca cilindrica é um tambor (2) de superficie metélica.
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3. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicag&o 1, caracterizado pelo fato de que a referida
peca cilindrica é aplicada em transportadores de correia.

4. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de que o referido
membro de acoplamento (6) acopla uma lixadeira automatica.

5. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de que o referido
membro de acoplamento (6) acopla um martelo pneumético.

6. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato do sistema de
rodizios (8) ser configurado para se dispor em contato com a superficie da peca
cilindrica.

1. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicag&o 1, caracterizado pelo fato de que o motor de
rotagao (13) é acoplado ao sistema de rodizios (8).

8. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicago 1, caracterizado pelo fato de que a primeira
barra roscada vertical (9) é fixada ao membro de acoplamento (6) e a segunda barra
roscada vertical (9°) é fixada ao sistema de rodizios (8).

9. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado por compreender ainda uma
bobina enroladora de cabo de ago (19), disposta em um suporte para bobina (20).

10. DISPOSITIVO AUTOMATIZADO (1) DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo fato de que os suportes
consistem em um suporte fixo (7) disposto na face superior da estrutura base e um
suporte mdvel (7°) dotado de um conjunto de rodas (17) dispostas sobre a face superior

da estrutura base (3).
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RESUMO
“DISPOSITIVO AUTOMATIZADO DE LIXAMENTO DA SUPERFICIE DE UMA PECA
CILINDRICA”
A presente invencdo se refere a um dispositivo automatizado (1) de lixamento de uma
peca cilindrica de superficie metdlica, particularmente a superficie de um tambor
aplicado em transportadores de correia, que dispensa a necessidade de remogdo dos
mancais do tambor para posicionamento do mesmo no dispositivo, além de apresentar
caracteristicas técnicas que permitem que o referido dispositivo seja também utilizado
em outras etapas da manutencdo de tambores e troca de seu revestimento, tais como
nas etapasde retirada do revestimento antigo e adesivagem das placas de revestimento,

proporcionando ganhos em produtividade e seguranga no processo.
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