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(57) Resumo: SISTEMA DE ALIMENTACAO DE
MATERIAIS PARA CORTAR DOCUMENTOS
DIMENSIONAIS E METODOS DE FAZER E USAR O
MESMO. A presente invengao refere-se a um sistema de
alimentacado e corte de materiais, o qual compreende um
cortador de materiais, incluindo a superficie de corte e um
dispositivo de corte digital, um primeiro alimentador
configurado para transportar automaticamente folhas
individuais de materiais desde um receptaculo de
alimentacdo para dentro em dire¢do ao cortador, um
posicionador configurado para posicionar o material sobre
a superficie de corte, um segundo alimentador disposto
adjacente a superficie de corte ou conectado a ela o qual
é configurado para transportar automaticamente o
material cortado desde o cortador para um receptaculo de
alimentacdo para fora, e um processador configurado
para operar o cortador, primeiro alimentador,
posicionador e segundo alimentador. S&o também
divulgados sistemas e métodos adicionais relacionados.
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "SISTEMA DE
ALIMENTACAO DE MATERIAIS PARA CORTAR DOCUMENTOS DIMEN-
SIONAIS E METODOS DE FAZER E USAR O MESMO".

A presente invencdo refere-se a as modalidades aqui descritas
referem-se em geral a um sistema e método para produzir documentos. Mais
particularmente, a divulgacao refere-se a um sistema e método para a pro-
ducgao de documentos dimensionais.

Sistemas convencionais para produzir documentos dimensio-
nais, tais como megafones, pequenas caixas, cUpulas de fotografias geo ?, e
outros semelhantes, sdo geralmente complexos e caros. Por exemplo, eles
podem incluir um sistema de impressao, um sistema de revestimento e um
sistema de cortar por matriz todos conectados para executar automatica-
mente essas operacdes em sequéncia. Num meétodo conhecido de produzir
documentos dimensionais de impressao personalizada, o texto e / ou ima-
gens sao impressas sobre matéria prima, um documento bidimensional é
entdo cortado a partir da matéria prima utilizando um sistema de matriz pla-
na ou rotativa, e o documento bidimensional € dobrado e colado para formar
um documento tridimensional. Em alguns casos, a impressao é realizada em
uma matéria prima fina que depois € colada a uma matéria prima mais pe-
sada para proporcionar uma maior estabilidade e resisténcia. Em outros ca-
sos, a impressdo é efetuada na matéria prima pesada.

Em outro método conhecido, a impressao e / ou as imagens s&o
impressas em matéria prima pré-cortada para formar um documento bidi-
mensional, e o documento bidimensional é entdo dobrado e colado de modo
a formar um documento tridimensional. Neste método, a impressao € geral-
mente realizada em uma matéria prima mais pesada, o que requer aparelhos
de impressido que pode lidar com tal material. Aiém disso, o material pre-
cortado & geralmente mais caro, tem que ser inventariado, e este metodo
limita a flexibilidade da impressora em termos de tamanhos e modelos que
podem ser produzidos.

Os sistemas convencionais, que sao menos complexos e / ou

menos caros do que os acima descritos processam apenas uma Unica folhas
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de materiais de cada vez. Sistemas conhecidos adequados para graficas
pequenas requerem um operador dedicado para colocar com a mac uma
Unica folha impressa no cortador digital, executar o trabalho de corte a partir
de um computador conectado remover o trabalho do cortador quando o corte
esta completo e, em seguida, colocar a proxima folha impressa no lugar para
o corte subsequente. Para satisfazer as necessidades de pequenas graficas,
€ necessario um sistema de baixo custo com operagdes de alimentagao e de
retirada automatica para minimizar a sobrecarga de trabalho.

Uma modalidade aqui descrita € um sistema de alimentagao e
corte de material que compreende um cortador de material que inclui uma
superficie de corte e um dispositivo de cortador digital, um primeiro alimen-
tador, um posicionador configurado para posicionar uma folha de material
sobre a superficie de corte, um segundo alimentador e um processador. O
primeiro alimentador esta disposto adjacente a superficie de corte ou esta
conectado a ela, e é configurado para transportar automaticamente folhas
individuais de materiais desde um receptaculo de alimentagao para dentro
em direcao ao cortador com um primeiro dispositivo de alimentagdo. O posi-
cionadcr inclui um primeiro sensor que detecta uma primeira borda de uma
folha de material. O segundo alimentador esta disposto adjacente a superfi-
cie de corte ou esta conectadc a ela, e transporta automaticamente folha
cortada de material do cortador para um receptaculo de alimentagao para
fora. O processador opera o cortador, primeiro alimentador, posicionador e
segundo alimentador.

Outra modalidade aqui descrita € um sistema de alimentagao de
materiais que compreende um receptaculo de alimentacdo de material para
dentro, um primeiro alimentador, um receptaculo de alimentagao de material
para fora, um segundoc alimentador e um processador. O primeiro alimenta-
dor esta configurado para ser adaptado a um primeiro lado de um cortador
digital, e inclui um primeiro dispositivo de alimentacao configurado para au-
tomaticamente transportar folhas individuais de material em uma direcao de
alimentacao para a frente a desde o receptaculo de alimentagdo de materiais

para dentro para o cortador digital. O segundo alimentador esta configurado
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para transportar folhas individuais de materiais desde o cortador para o re-
ceptaculo de alimentagdo de materiais para fora. O processador esta confi-
gurado para operar o primeiro alimentador primeiro e o segundo alimentador.

Ainda uma outra modalidade € um método de fazer um cortador
digital automatico, que compreende obter um receptaculo de alimentagao de
material para dentro, um receptaculo de alimentacdo de material para fora,
um primeiro alimentador, e um cortador digital. O primeiro alimentador inclui
um primeiro dispositivo de alimentacao configurado para transportar automa-
ticamente folhas individuais de materiais em uma diregao de alimentacao
para a frente. O cortador digital € configurado para alimentagado manual de
folha unica, e inclui um dispositivo de alimentacao de cortador configurado
para mover uma folha de material para a frente e para tras, e um controla-
dor. O método compreende a adaptacao do cortador digital com o receptacu-
lo de alimentacao de materiais para dentro, o primeiro alimentador, € o re-
ceptaculo de alimentacdo de materiais para fora, e programar o controlador
para usar o dispositivo de alimentacéo do cortador para posicionar automati-
camente os materiais alimentados ao cortador utilizando o primeiro alimen-
tador antes de cortar.

Uma outra modalidade € um método de alimentagdo de materi-
ais para e desde uma superficie de corte de um cortador digital, compreen-
dendo adquirir uma folha de material desde um receptaculo de alimentacao
para dentro através de um alimentador automatico que inclui um primeiro
dispositivo de alimentagcdo, movendo automaticamente a folha de material
em uma direcdo de alimentacdo para a frente entre o primeiro e segundo
defletores para a superficie de corte utilizando o primeiro alimentador e, co-
locar automaticamente a folha de material sobre a superficie de corte. A fo-
lha de material € entdo movida em uma direcao de alimentagao para tras
usando um segundo dispositivo de alimentacao, no sentido de posicionar a
folha de material sobre a superficie de corte em uma localizagao desejada,
corta-la, automaticamente alimentada para fora do cortador utilizando um
segundo alimentador, e lancada dentro de um receptaculo de alimentacéao

para fora.
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A Figura 1 € uma vista em perspectiva de um sistema de alimen-
tacao e corte de materiais de acordo com uma modalidade.

A Figura. 2 &€ uma vista esquematica simplificada de um sistema
de alimentacédo e corte de materiais de acordo com de acordo com outra
modalidade.

A Figura 3 € uma vista esquematica simplificada de um sistema
de alimentacédo e corte de materiais de acordo com outra modalidade.

As Figuras 4A-4D sdo simplificados vistas esquematicas que
mostram o funcionamento de uma primeira modalidade de um sistema de
alimentacao e corte que inclui alimentagdo automatica para o cortador e de
retirada automatica do cortador.

As Figuras 5A-5C sao vistas esquematicas simplificadas que
mostram o funcionamento de uma segunda modalidade de um sistema de
alimentacao e corte que inclui alimentacao automatica para o cortador e de
retirada automatica do cortador.

A Figura 6 é um diagrama de fluxo que descreve a operacao dos
sistemas de alimentacao e corte de midia das Figuras 4A-4D e 5A-5C em
um modo no qual um programa de corte digital &€ selecionado automatica-
mente.

A Figura 7 é um diagrama de fluxo que descreve a operagao dos
sistemas de alimentacao e corte de materiais das Figuras 4A-4D e 5A-5C no
qual um operador seleciona manualmente um programa digital de corte.

A Figura 8 € um diagrama de blocos de um sistema exemplifica-
tivo que pode ser utilizado para conter ou implementar instrugdes de pro-
grama para a modalidade da Figura 2.

A Figura 9 € um diagrama de blocos de um sistema exemplifica-
tivo que pode ser utilizado para conter ou implementar instrugbes de pro-
grama para a modalidade da Figura 3.

Tal como aqui utilizado, "documento dimensional" refere-se a um
objeto tridimensional formado por corte e dobragem de uma folha plana de
materiais. Na maioria dos casos, o documento dimensional tem matéria im-

pressa, como por exemplo o texto e imagens dispostas na superficie do
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mesmo (cu, em alguns casos tem uma cor uniforme pigmentada ou tingida).
"Materiais" referem-se a qualquer material em forma de chapa, por exemplo
papel, papelao, cartdo de papel, vinil, etc, que podem ser formados em um
documento dimensional. "Cortar" significa cortar e / ou pontilhar. Um "corta-
dor digital" € um dispositivo usado para cortar e / ou pontilhar materiais digi-
talmente. Um "alimentador", tal como aqui utilizado, refere-se a um aparelho
que alimenta materiais. "Dispositivo de alimentagao”, tal como aqui utilizado
refere-se a um cilindro ou cilindros, de alimentag&o, ou um dispositivo de
alimentagdo a vacuo. " tecnologia de alimentacao de retardo" refere-se a
varias técnicas de separar com precisdo e alimentar as folhas usando um
cilindro de alimentagéo e um cilindro ou almofada de retardo. "Tecnologia de
alimentagdo a vacuo" refere-se a varias técnicas para mover uma folha atra-
vés de uma trajetéria de alimentacao usando vacuo. "Superficie de corte
"refere-se a uma plataforma ou outra superficie, horizontal ou vertical, incli-
nada, plana ou nao plana do cortador onde o material € posicionado durante
o corte.

Uma modalidade aqui descrita € um dispositivo que automatiza o
processo de alimentacao de folhas de materiais a um cortador usado na
formagado de documentos dimensionais. O sistema adiciona uma fungao de
alimentacdo automatica para dentro, e, opcionalmente, inclui uma fungéo
automatica de alimentagao para fora, para um sistema de corte capaz de
executar operagdes digitais de corte em folha de materiais. Em modalidades,
a automatizagcdo é conseguida pela adigdo de um alimentador para dentro
incorporando a tecnologia de alimentagdo de retardo que emprega um ou
mais cilindros e / ou uma almofada de retardo, e / ou incorporando tecnolo-
gia de alimentagdo a vacuo, incluindo hardware juntamente com o software
e / ou firmware, no sentido de automaticamente alimentar o papel sobre a
superficie de corte. Automatizacdo adicional ocorre pela incorporagao de
hardware juntamente com o software e / ou firmware para ejetar uma folha
cortada do cortador, e integrar um receptacuio de empilhamento de alimen-
tacdo para fora para receber os materiais cortados depois que o trabalho de

corte esta completo.
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Em uma modalidade, um alimentador de materiais automatizado,
um cortador alimentado manualmente, que € modificado para receber mate-
riais automaticamente alimentados desed o alimentador para dentro, e um
receptaculo de empilhamento de saida s&o integrados em conjunto para
formar um sistema completo e automatizado. O sistema é produzido econoc-
micamente e ocupa uma quantidade suficientemente pequena de espacgo
que pode se ajustar dentro de uma pequena grafica, tornando-o uma alterna-
tiva valiosa aos sistemas complexos e caros de alimentagao e corte automa-
ticos. As modalidades aqui descritas permitem que pequenas graficas en-
trem no negdcio de criagdo de documentos tridimensionais em materiais de
peso pesado, tornando a produgdo automatica de embalagem e outros do-
cumentos tridimensionais um servigo que pode ser usado por clientes de
pequenas empresas.

Em modalidades, o sistema de manuseio de alimentacao de ma-
terias emprega tecnologia de alimentacéo de retardo. Os detalhes de certas
modalidades de tecnologia de alimentagac de retardo sao descritos na Pa-
tente dos EUA No. 4.368.881. O uso de tecnologia de alimentagao de retar-
do é particularmente vantajoso para permitir que material de capa de peso
pesado possa ser automaticamente alimentado como folhas Unicas ao cor-
tador, sem resultar em falha de alimentacdo dos materiais. Em contraste,
cortadores digitais convencionais de baixo prego requerem um operador pa-
ra alimentar manualmente cada folha. Em modalidades, a tecnologia de ali-
mentagao de retardo incorpora um cilindro de retardo. Em modalidades, po-
de ser utilizada uma almofada de retardo, muitas vezes, como parte de um
alimentador de empenamento. A tecnologia de alimentagéo de retardo pode
ser usada com ou sem o uso de um "fluffer".

Em modalidades, a tecnologia de alimentagdo de vacuo pode
ser usada para alimentar materiais para dentro e para fora do cortador. Pode
ser usada uma alimentacdo a vacuo empregando tacas de sucgido e / ou
uma correia de vacuo, com ou sem utilizagado de um "fluffer". Em modalida-
des, os alimentadores de empenamento podem ser usados para alimentar

materiais para dentro e para fora do cortador.
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A Figura 1 ilustra esquematicamente um sistema de corte de a-
limentagao automatica para a producéo de documentos dimensionais. O sis-
terma de corte, que € designado genericamente como 10, inclui um recepta-
culo de alimentacao para dentro 12, um alimentador automatico para dentro
14, umo cortador 16, um alimentador automatico para fora 18, o qual, na
modalidade da Figura 1, esta disposto no interior do cortador, e um recepta-
culo de saida 20. O receptaculo de alimentagao para dentro 12 esta configu-
rado para conter uma pilha de materiais que inclui uma pluralidade de folhas.
O alimentador geralmente & configurado para transportar as folhas individu-
almente para o cortador. Na modalidade mostrada na Figura 1, o sistema de
corte € montado sobre um carrinho 21, mas uma mesa ou outra superficie
de montagem também pode ser utilizada. A modalidade mostrada na Figura
1 inclui um sensor 28 que 1& os dados sobre os materiais para determinar o
tipo de arquivo de corte digital € para ser utilizado. Em modalidades, os da-
dos sdo um cédigo de informacgdes, tais como um coédigo de barras 1D ou
2D, um coédigo 2D QR, ou semelhante. Em algumas modalidades, as instru-
coes de corte estdo residentes sobre o cortador e o sensor detecta os dados
dindicativa das instru¢gbes a serem utilizadas. Em modalidades, o sensor &
um leitor &tico, tal como um escaner 6tico.

As Figuras 2-3 mostram as relagdes entre o cortador e o sistema
de alimentacao de material em varias modalidades. Na modalidade da Figu-
ra 2, o cortador, inclui um sistema de corte 17, que inclui umo cortador, e um
controlador 26. O alimentador automatico para dentro inclui um sistema de
alimentacdo de materiais para dentro 14 e um controlador 28. O sistema de
alimentacao de materiais para fora 19, que faz parte do alimentador automa-
tico para fora, podem ser controlado pelo do controlador de alimentacéo de
materiais para dentro, o controlador do cortador, ou um controlador separado
(ndo mostrado). A modalidade da Figura 2 pode ser utilizada quando um cor-
tador existente é reequipado para integrar sistemas de alimentacao automa-
tica para dentro e para fora. Na modalidade da Figura 3, um sistema integra-
do de alimentacao e corte de materiais 23 tem um unico controlador 25. Esta

modalidade pode ser usada, por exemplo, adaptando um cortador existente
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para incorporar aparelho adicional e software, ou através da construgcao de
um sistema integrado de alimentacao e corte.

Tal como é mostrado nas Figuras 4A-4D, uma modalidade aqui
descrita € um sistema automatico de alimentagdo e corte, designado por 10"
O alimentador automatico para dentro 14' inclui um conjunto de alimentagao
de retardo 30, um cilindro "nudger" 36 a montante do conjunto de alimenta-
cao de retardo 30, e um par cilindros de retirar para fora opcional a jusante
40, 42 que formam uma passagem 44 para a alimentagao de folhas 24 dos
materiais no cortador 16'. As folhas de materiais, muitas vezes, mas nao ne-
cessariamente, sdo pré-impressas. O conjunto de alimentacao de retardo 30
inclui um cilindro de acionamento 32 e um cilindro de retardo 34, que em
conjunto formam uma passagem de alimentacao 38 para o encaminhamento
das folhas para os cilindros de retirar para fora 40, 42 e / ou dentro do corta-
dor 16'. Durante a operagao o cilindro "nudger” 36 contacta a folha superior
24 da pilha 22 do receptaculo de alimentacao para dentro 12 ', e gira para
fazer avancar a folha superior 24 da pilha 22 para dentro do conjunto de ali-
mentacao de retardo 30.

O cilindro de retardo 34 inclui uma segéao cilindrica 50 que é su-
portado para rotagdo sobre um eixo 52. O cilindro de retardo 34 opcional-
mente tem uma embreagem deslizante integral (ndoc mostrada) para separar
folhas duplas alimentadas. Os detalhes da tecnologia de embreagem encon-
tram-se descritos na Patente dos EUA n° 5,435,538.

O par de cilindros de retirar para fora 40, 42 esta disposto a ju-
sante do conjunto de alimentagao de retardo 30 e move uma folha de mate-
rial 24 ao longo de um caminho de alimentagdo de material 70, definido a-
cima e abaixo da folha por um defletor superior 74 e um defletor intermedia-
rio 76, e dentro do cortador 16'. A folha 24 de materiais move-se em uma
direcao de alimentacgéo para a frente, na modalidade mostrada nas Figuras
4A-4C. Na modalidade mostrada nas Figuras 4A-4D, o defletor superior 74 &
em forma de folha, com uma sec¢éo transversal com um lados inclinados,
curva ligeiramente em forma de S, com a parte de cima cbncava do S estan-

do na extremidade a montante. O defletor intermediario 76 se conforma com
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a forma da parte a montante do defletor superior 74, no sentido formar um
caminho de materiais de largura substancialmente uniforme. Na modalidade
mostrada nas Figuras 4A-4D, o defletor intermediario 76 esta conectado a
um defletor inferior 78, cuja funcao é explicada abaixo. Nesta modalidade, o
defletor intermediario 76 e o defletor inferior 78 sdo formados a partir de uma
chapa com uma secao transversal geralmente em forma de V para os lados.
Em modalidades, o defletor superior 74 é formado em duas partes, a saber,
uma primeira parte superior 74a e um segundo defletor superior 74b, com
primeiro defletor superior 74a direcionando os materiais para dentro do cor-
tador e segundo defletor superior 74b que direcionam a folha de materiais
sobre a superficie de corte. O segundo defletor superior 74b pode ser girado
de forma articulada em relacdo a um eixo 75 para facilitar o acesso a uma
folha 24 de material que entra no cortador 16' se, por exemplo, ocorre um
atolamento de material.

O cortador 186" inclui um alojamento 79, uma superficie de corte
80 e um par de cilindros de corte 82, 84, que definem um estreitamento 86
configurada para mover a folha 24 através do cortador 16'. Depois que a
borda frontal 88 da folha 24 passa para dentro do cortador 16, a folha 24 é
movida através do cortador 16' pelos cilindros de retirar para fora 40, 42 (ou
o conjunto de alimentacao de retardo, se ndo s&o usados cilindros de retirar
para fora) até que a parte da borda da frente da folha é apanhada pelo es-
treitamento 86. Depois que a parte da frente da folha 24 & disposta entre os
cilindros de corte 84, 86, a borda traseira 90 da folha para fora dos cilindros
de retirar para fora 40, 42 e para além do defietor inferior 76 do caminho de
alimentacdo de materiais 70. Neste ponto, a bordo traseira 90 da folha 24
cai para baixo sobre a superficie de corte 80. A folha 24 continua a ser mo-
vida ao longo do interior do cortador 18' usando os cilindros cortadores 82,
84.

Um primeiro sensor de borda 92 & posicionado para detectar a
borda frontal 88 e / ou a borda traseira 90 da folha 24. Em modalidades, de-
pois que a bordo traseira 90 passa alem do sensor 92, a folha continua a

afastar-se do alimentador até que passou um predeterminado periodo de
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tempo e a borda traseira 90 esta na superficie de corte 80. Uma vez gue to-
da a folha 24 esta na superficie de corte 80, a dire¢do do movimento da fo-
lha 24, opcionalmente, pode ser invertida, e a bordo traseira 90 da folha 24 é
guiada para tras sob o caminho dos materiais 70, abaixo do defletor inferior
78. Em alguns casos, a borda traseira 90 da folha 24 passa para fora do ali-
mentador 16' sobre uma plataforma de extensado 102, a qual efetivamente
estende a superficie de corte a montante em direcdo ao receptaculo de ali-
mentacao para dentro 12'. A folha 24 continua a se movimentar no sentido
inverso até que a bordo frontal 88 da folha é detectada por um segundo sen-
sor de borda 96. Quando o segundo sensor de borda 96 determina que a
folha esta corretamente posicionada para iniciar o processo de registro para
cortar, o movimento da folha 24 para parando a rotagao dos cilindros de cor-
te 82, 84. A folha é entao registrada para o corte e a folha & digitaimente cor-
tada com uma lamina ou caneta de corte digital 100. Pode ser utilizado um
sistema de corte digital convencional, incluindo um sistema de registro de
documento. Dependendo do tipo de corte que é utilizado, a folha e / ou ©
cortador digital se movimenta durante o processo de corte.

Em uma variagao do sistema mostrado nas Figuras 4A-4D, em
vez de usar um ou ambos os sensores 92, 96, pode ser usado um sistema
de circuito aberto, ou sistema de circuito parcialmente aberto, para posicio-
nar devidamente as folhas de materiais no cortador 16', usando dados de
tamanho de folha e calcuios de velocidade da folha enquanto a folha 24 de
material se move para dentro e / ou no interior do cortador 16'. Em outras
variagldes, sensores adicionais ou alternativos podem ser usados para detec-
tar a posigao da folha no cortador 16'.

Depois que esta completo, a folha de corte é ejetada para o re-
ceptaculo de saida 20' usando os cilindros de corte 82, 84. No sentido de
efetuar a ejecao de uma folha 24, um cortador convencional pode ser adap-
tado, programando os cilindros de corte para executar esta funcado. Neste
caso, o alimentador para fora automatico 18' inclui os cilindros de corte 82,
84. Em uma outra modalidade, um conjunto adicional de cilindros (n&o re-

presentado) & adicionado para ejetar a folha de material cortada.
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Na modalidade mostrada nas Figuras 4A-4D, a superficie de cor-
te 80 & uma plataforma, e inclui uma primeira plataforma de corte 101 e uma
plataforma de extensado 102 que se estende para tras no lado a montante da
superficie de corte, e, opcionalmente, do lado de fora do lado a montante do
préprio cortador 16', em uma dire¢édo horizontal para acomodar a folha a
medida que ela entra no lado a montante (no lado do receptaculo de alimen-
tacao) do cortador 16'. Em contraste, cortadores convencionais alimentados
manualmente, normalmente sao alimentados a partir do lado de jusante do
cortador. A folha de extensao 102 permite que a parte de borda traseira da
folha 24 de material esteja coplanar com a parte de extremidade frontal, an-
tes que a parte de borda traseira da folha 24 entre no cortador 16'. Esta con-
figuracao, em combinagédo com a configuracao do defletor superior 74 e de-
fletor intermediario 76, iminimiza os erros de atolamento a jusante do conjun-
to de alimentagao de retardo 30.

Em alguns casos, o cortador 16', ou um componente disposto a
jusante do cortador 16', confere dobras ou pregas no material para facilitar a
dobragem do documento em forma tridimensional. Alguns cortadores inclu-
em um estagio de cessar apds o corte. Um exemplo ndo limitativo de um
sistema conhecido vincar & descrito na Publicagdo de Patente dos EUA No.
2011/0152048, publicada como Patente dos EUA No. 8.328.706 de 11 de
dezembro de 2012.

As figuras 5A-5C ilustram esquematicamente uma modalidade
na qual nao sao utilizados cilindros de retirar para fora. Nesta configuragao,
o sistema de corte, o qual &€ designado genericamente como 110, inclui um
receptaculo de alimentagao para dentro 112, um alimentador automatico pa-
ra dentro 114, um cortador 116, um alimentador automatico para fora118, e
um receptaculo de saida 120. Partes do receptaculo de alimentagao para
dentro 112 e receptaculo de saida 120 estao dispostas no alojamento 179 do
cortador 116. Cada um dos receptaculo de alimentacao para dentro 112 e
receptaculo de saida 120 sao configurados para manter uma pilha de mate-
riais, mostrada como uma pilha ndo cortada 122 e uma pilha cortada 123 de

folhas de materiais 124.
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G alimentador automatico 114 inclui um conjunto de alimentacao
de retardo 130, e um cilindro "nudger" 136 a montante do conjunto de ali-
mentacao de retardo 130. O conjunto de alimentagao de retardo 130 inclui
um cilindro de acionamento 132 e um cilindro de retardo 134 que juntos for-
mam um estreitamento de aperto 138 para encaminhar as folhas para dentro
do cortador 116. Durante a operagao, o cilindro "nudger" 136 contacta a fo-
Iha superior 124 da pilha 122 desde receptaculo de alimentacao para dentro
112, e gira para fazer avancgar a folha superior 124 da pilha 122 para dentro
do conjunto de alimentacao de retardo 130.

O cilindro de retardo 134 inclui uma secao cilindrica 150 que é
suportada para rotacao sobre um eixo 152. O cilindro de retardo facilita a
separacgao de folhas duplas alimentadas. Como indicado acima, os detalhes
da tecnologia de embreagem deslizante encontram-se descritos na Patente
dos EUA n°® 5,435,538.

O cilindro de acionamento 132 e cilindro de retardo 134 giram
para mover uma folha 124 dos materiais para a frente através do cortador
116. O cortador 116 inclui uma superficie de corte 180 e um par de cilindros
de corte 182, 184, definindo uma estreitamento de aperto 186 configurado
para mover a folha 124 através do cortador 116. A folha 124 é movida atra-
vés do cortador 116 pelo cilindro de acionamento 132 e cilindro de retardo
134 até que a parte de borda frontal da folha seja apanhada pelo estreita-
mento de corte 186. Depois que a parte de borda frontal da folha 124 & dis-
posta entre os cilindros de corte 182, 184, a borda traseira 190 da folha pas-
sa para fora do conjunto de alimentacdo de retardo 130. Neste ponto, a bor-
do traseira 190 da folha 124 cai para baixo sobre a plataforma de extensao
202 que se estende a montante da superficie de corte 180. A folha 124 con-
tinua a ser movimentada ao longo do interior do cortador 116 usando os ci-
lindros de corte 182, 184. Uma vez disposta horizontalmente na placa de
corte 180, a folha 124 € registrada, cortada com uma lamina cortadora digital
200 e ejetada de um modo que pode ser o mesmo que & descrito acima em
conexdo com as Figuras 4A-4D. O defletor superior, defletor intermediario e

defletor inferior (ndo mostrado nas Figuras 5A-5C) sdo opcionais e cada um
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pode ter geralmente a mesma configuragdo que na modalidade das Figuras
4A-4D. Sensores semelhantes aos utilizados na modalidade das Figuras 4A-
4D podem ser utilizados, e / ou outros arranjos de sensores adequados po-
dem ser empregados.

Como mencionado acima, na modalidade mostrada nas Figuras
5A-5C, o conjunto de alimentagao de retardo 130 & disposto no cortador 116
verticalmente por cima da secao a montante da superficie de corte 180. Nes-
ta modalidade, uma plataforma de extensao 202 estende-se horizontalmente
em direcdo a montante do lado a montante da primeira plataforma de corte
201 no interior do cortador 116. A parte de borda frontal da folha 124 nao &
co-planar com a parte de borda frontal até que a parte de borda traseira da
folha 124 esta bem dentro do cortador 116.

Tal como na modalidade da Figura 1, as modalidades das Figu-
ras 4 e 5 também podem incluir sensores de dados, tais como escaners de
cbédigo de identificacdo. Este passo adicional de automacéo acelera adicio-
nalmente o processamento de varios trabalhos de impressao em sequéncia
que emprega materiais do mesmo receptaculo de alimentagao para dentro.

Os fluxogramas apresentados nas Figuras 6 e 7 descrevem o
funcionamento do sistema automatizado de alimentagdo e corte de materi-
ais. O modo automatico &€ mostrado na Figura 6 e o modo parcialmente au-
tomatico, modo parcialmente manual €& descrito na Figura 7. Resumidamen-
te, no método automatico descrito na Figura 6, cada folha de material indivi-
dual (ou a primeira folha de um lote de folhas) tem um coédigo de identifica-
¢ao nela impresso que especifica qual o arquivo de programa deve ser usa-
do para o corte digital. Depois que o sistema estad ligado, o leitor de cédigo
de identificagao 28 I& o cddigo de identificagao, tal como um codigo de bar-
ras, na folha de material no topo da pilha e envia um sinal para o cortador
digital de qual arquivo deve ser usado para o corte. O arquivo apropriado &
selecionado e o arquivo é utilizado para operar o cortador. Quando o sistema
é operado de modo parcialmente manual, o escaner de cbddigo de identifica-
¢ao nao é utilizado. Um operador identifica o programa de corte a ser usado

e carrega o arquivo de corte localizado num PC hospedeiro (ver Figuras 8-
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9). Este arquivo de instrugcdes de corte € entao enviado para o cortador, que
corta a folha de acordo com as instrugdes contidas no arquivo de corte.

Mais particularmente, tal como € mostrado na Figura 6, o pro-
cesso automatizado é geralmente designado em 300. Um operador opcio-
nalmente seleciona o numero de documentos a serem cortados em 310. (Em
algumas modalidades, em vez de selecionar o numero de documentos a se-
rem cortados, a alimentagé@o e o cortador operaram até que ndo s&o mais
disponiveis nenhum coédigo de identificacdo para ser lido sobre materiais
alimentados, ou até que mais nenhum materiais esteja presente no recepta-
culo de alimentacao para dentro.) O trabalho ¢ iniciado em 312, pressionan-
do um "botéo de partida" ou de outra forma. O alimentador é ligado em 314,
resultando na alimentagao automatica de uma primeira folha de material
316. O alimentador inclui frequentemente um cilindro "nudger" e um conjunto
de alimentacgao de retardo. Os cilindros de retirar para fora (se incluidos) ou
sao tanto ligados com o sistema de alimentacao de retardo quanto sao ati-
vadas quando a presenca dos materiais € detectada. Os materiais sao ali-
mentados automaticamente, uma folha de cada vez, usando o alimentador.
Enquanto uma folha esta avancando para o cortador, o sensor 28 (que pode
ser um escaner o6tico, por exemplo), |1& os dados sobre a folha e envia a in-
formacao correspondente para o controlador. A folha de material avanca no
sistema até que a borda seja detectada com um primeiro sensor 318. A folha
de material continua a avangar, até que tenha passado no estreitamento de
corte e a sua bordo frontal é detectada com um segundo sensor no interior
do cortador 320. Depois da deteccao pelo segundo sensor, o sentido de des-
locamento das folhas frequentemente é invertida em 322. Se o segundo
sensor nao detectar a folha, € assumido como tendo ocorrido um erro de
alimentacédo e o erro de alimentagéo da folha é corrigido em 324. O processo
recomega com uma volta a 312, 314 ou 316.

Se o sentido do percurso da folha foi invertido em 322, a folha se
desloca em sentido inverso até que esteja adequadamente alinhada, de a-
cordo com a detecgdo da borda da folha através do segundo sensor. Neste

ponto, o estreitamento de cortador para em 326. Se um cédigo de identifica-
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¢ao foi encontrado estar presente, mostradoc em 328, a informacgao de codigo
de identificagdo a partir do material (previamente lida) é utilizada pelo contro-
lador para determinar o programa de corte adequado para ser usado. (Se
nenhum cédigo de identificacdo foi encontrado, a folha n&o cortada é ejetada
em 338 para o receptaculo de saida pela rotacao do estritamento de corta-
dor em uma direcao para a frente). O controlador envia um sinal para o cor-
tador sobre qual o programa de corte € para ser usado para cortar os mate-
riais, e o algoritmo de registro de folha é ativado em 330. Depois que as
marcas de registro sdo encontradas em 332, o material é digitalmente corta-
do em 334. (Se houver um problema de encontrar as marcas de registro,
provavelmente ocorreu um problema de desalinhamento e a folha & ejetada
em 338))

Uma vez que o corte é concluido, os estreitamentos de corte sao
ativados em 338 para ejetar a folha de corte. Esta agao dos estreitamentos
de corte pode ser efetuada, por exemplo, através da programacao do contro-
lador de corte para utilizar estreitamento de cortador para alimentar os mate-
riais cortados para o receptaculo de alimentacado para fora. Depois da eje-
cao, o estreitamento de corte pode ser desligado em 340. E feita uma de-
terminacao em 342 para saber se ha mais folhas no trabalho. Se assim for, o
processo retorna para 316. Se nao, o trabalho termina em 344.

Em uma variacao do processo mostrado na Figura 6, o posicio-
namento da folha no cortador pode ocorrer sem a necessidade de movimen-
to para tras. Neste caso, o movimento da folha é geralmente parada, paran-
do a rotacao do estreitamento do cortador em 326. Em uma outra variacao, é
utilizado no processo um tipo diferente de mecanismo de alimentacéo, por
exemplo, tecnologia de alimentacdo a vacuo, em particular para a alimenta-
cao das folhas de materiais ao cortador, e, opcionalmente, também para
deslocar as folhas para dentro e para fora do cortador.

Para o funcionamento parcialmente manual do sistema, tal como
€& mostrado na Figura 7 e tal como designado como 400, um operador sele-
ciona o programa de corte e, opcionalmente, seleciona o niumero de docu-

mentos a serem cortados em 411 (a menos que, por exemplo, o numero de
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folhas de materiais no receptaculo de alimentacao para dentro iguala o nu-
mero de folhas para cortar). O trabalho é iniciado em 412 pressionando um
"botao de partida" ou de outra forma. O alimentador & ligado (frequentemen-
te um cilindro "nudger" e um conjunto de alimentagdo de retarde) em 414,
resultando na alimentacao automatica de uma primeira folha de material em
418. Os cilindros de retirar para fora (se incluidos) ou séo ligados com o sis-
tema de alimentacgao de retardo ou s&o ativados quando a presenca dos ma-
teriais & detectada. O material € automaticamente alimentado, uma folha de
cada vez, usando os estreitamentos do alimentador de retardo e cilindros de
retirar para fora. A folha de material avanca no sistema até a borda frontal &
detectada com um primeiro sensor em 418. A folha de material continua a
avancar, até que tenha passado o estritamento do cortador € a sua bordo
fronta! & detectada com um segundo sensor no interior do cortador em 420.
Depois da detecgao pelo segundo sensor, o sentido de deslocamento das
folhas frequentemente é invertida em 422. Se o segundo sensor nio detec-
tar a folha, € assumido como tendo ocorrido um erro de alimentagao e o erro
de alimentacao da folha é corrigido em 424. O processo recomeg¢a com uma
volta a 412, 414 ou 416.

Depois que o sentido do percurso da folha é invertido em 422, a
folha se desloca em sentido inverso até que esteja adequadamente alinha-
da, de acordo com a detecgao da borda da folha através do segundo sensor.
Neste ponto, o estritamento dcortador para em 426. O algoritmo apropriado
de registro de folha é ativado em 430 com base no programa de corte que foi
selecionada em 411. Depois que as marcas de registro sdo encontrados em
432, os materiais sao digitalmente cortados em 434. (Se houver um proble-
ma de encontrar as marcas de registro, provavelmente ocorreu um problema
de desalinhamento e a folha é ejetada em 438).

Uma vez que o corte &€ concluido, os estreitamentos de cortador
sao ativados em 438 para ejetar a folha cortada. Depois da ejecao, o estrei-
tamento de cortador pode ser desligado em 440. E feita uma determinagao
em 442 para saber se ha mais folhas no trabalho. Se assim for, o processo

retorna para 416. Se nao, o trabalho termina em 444.
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Em uma variagdo do processo mostrado na Figura 7, o posicio-
namento da folha no cortador pode ocorrer sem a necessidade de movimen-
to para tras. Neste caso, o movimento da folha é geralmente parado, paran-
do a rotagdo do estritamento de cortador em 326. Em uma outra variagao, é
utilizado no processo um tipo diferente de mecanismo de alimentagao, por
e_xemplo, tecnologia de alimentacao de vacuo, em particular para a alimen-
tacdo das folhas de materiais para o cortador, e, opcionalmente, também
para deslocar as folhas para dentro e para fora do cortador.

As Figuras 8-9 mostram exemplos ndo limitativos de sistemas de
computador que podem ser usados para implementar as instrugoes do pro-
grama para o uso com os sistemas de alimentacao e corte ilustrados nas
Figuras 2-3. Na Figura 8, que corresponde a certas modalidades do sistema
da Figura 2, um processador de PC 500, um processador de cortador 502, e
um processador de alimentador 501 s&o interligados por um barramento ou
outro subsistema de transferéncia de dados 504. Um barramento ou outro
subsistema de transferéncia de dados 506 interconecta o processador de PC
500 com os outros componentes do sistema, incluindo um teclado 508, o
gual pode ser na forma de um teclado fisico e / ou de uma tela de toque, um
mouse 510, uma memodria 512, uma tela 514 e uma ou mais unidades de
disco 516 de varios tipos. Um barramento ou outro subsistema de transfe-
réncia de dados 518 interconecta o processador de cortador 502 com o0s ou-
tros componentes do sistema, incluindo um teclado 520, o qual pode estar
na forma de um teclado fisico e / ou de uma tela de toque, uma tela 522,
uma memoria 524 e uma ou mais unidades de disco 526, de varios tipos.
Um barramento ou outro subsistema de transferéncia de dados 503 interco-
necta o processador de alimentador 501 com a memoaria 530. Materiais po-
dem ser removidos do cortador usando o processador de cortador 502 ou o
processador de alimentador 501. Na Figura 9, a gual corresponde ao siste-
ma da Figura 3, um processador para alimentacao e corte integrados 542 &
interconectado por um barramento ou outro subsistema de transferéncia de
dados 543 a outros componentes do sistema, incluindo um teclado 544, o

qual pode estar na forma de um teclado fisico e / ou de uma tela de toque,
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uma tela 546, uma memdria 548 e uma ou mais unidades de disco 550 de
varios tipos. O processador 542 esta também conectado a uma rede 540
através de um barramento de dados 541. As conexdes eletrénicas mostra-
das nas figuras podem ser conectadas ou sem fios, dependendo da tecnolo-
gia escolhida e disponivel para utilizagao.

Exemplos nao limitantes de cortadores digitais que podem ser
combinados ou integrados com o sistema de carregamento de materiais in-
cluem o Graphtec Craft Robo Pro, Roland Desktop, Cricut, Maki e loline. Um
exemplo ndo limitante de tecnologia de alimentacao que pode ser adaptado
para utilizagdo com este sistema & tecnologia de alimentacéo de retardo Xe-
rox ®, que pode ser incorporada em uma versdo adaptada de um alimenta-
dor de desvio utilizado num dispositivo de impressao de multiplas funcées.

As modalidades mostradas nas Figuras 1-11 sao particularmente
bem adaptadas para cortar no intervalo de 5-60 folhas de materiais por hora,
ou 10-45 folhas por hora, ou 15-30 folhas por hora, dependendo da comple-
xidade do corte realizado.

Sistemas tipicos ocupam uma pegada de piso na faixa de 8-25
pés guadrados ou 10-18 pés quadrados, ou 10-15 pés quadrados, permitin-
do que o sistema seja utilizado em pequenas graficas. O volume ocupado
pelo sistema, tipicamente esta na faixa de 20-100 pés cubicos, ou 20-60 pes
clUbicos ou 20-40 pés cubicos.

Como indicado acima, o sistema permite a uma grafica produzir
documentos dimensionais de baixo custo para trabalhos de baixo volume de
impressao de uma forma economicamente competitiva. O sistema e método
sdo particularmente bem adaptados para utilizagao em aplicagbes de baixo
volume e de curto prazo de embalagens variando de 2 a 500 pec¢as. Tarefas
de impressao na faixa de 1-500, 1-250 ou 1-100 sao bem adequadas para

cortar utilizando o sistema e método descritos.
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REIVINDICACOES

1. Sistema de alimentacao e corte de materiais, compreendendo:

um cortador de materiais, incluindo a superficie de corte e um
cortador digital,

um primeiro alimentador disposto adjacente a superficie de corte
ou conectado a ela, sendo o primeiro alimentador configurado para transpor-
tar automaticamente folhas de materiais a partir de um receptaculo de ali-
mentacido em diregdo ao cortador, utilizando um primeiro dispositivo de ali-
mentacao,

um posicionador configurado para posicionar as folhas de mate-
riais sobre a superficie de corte,

um segundo alimentador disposto adjacente a superficie de cor-
te ou conectado a ela, sendo o segundo alimentador configurado para auto-
maticamente transportar a folha de materiais cortada a do cortador para um
receptaculo de retirada, e

um processador configurado para operar o cortador, primeiro a-
limentador, posicionador e segundo alimentador.

2. Sistema de alimentagdo e corte de materiais de acordo com a
reivindicagao 1, em que o posicionador inclui um primeiro sensor que detecta
um primeiro bordo de uma folha de materiais.

3. Sistema de alimentagado e corte de materiais de acordo com a
reivindicacao 1, em que o primeiro dispositivo de alimenta¢ao é um estreita-
mento em cilindros de alimentagdo ou um dispositivo de alimentagao de va-
cuo. '

4. Sistema de alimentagao e corte de materiais de acordo com a
reivindicagao 1, em que o primeiro dispositivo de alimentacao é um estrita-
mento em cilindros de alimentagio de retardo.

5. Sistema de alimentagcao e corte de materiais de acordo com a
reivindicacao 4, em gue o estreitamento em cilindros de alimentacio de re-
tardo inclui um cilindro de acionamento e um cilindro de retardo.

6. Sistema de alimentacio e corte de materiais de acordo com a

reivindicagdo 1, em que o posicionador inclui um segundo dispositivo de ali-
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imentacao que compreende um segundo estreitamento em cilindros de ali-
mentagao dispostos no cortador.

7. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com a
reivindicagdo 6, em que o segundo dispositivo de alimentacéo & configurado
para mover uma folha de materiais para a frente e para tras, no cortador.

8. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com a
reivindicacdo 6, em que o segundo dispositivo de alimentagéo opera tanto
como o posicionador quanto como o segundo alimentador.

9. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com a
reivindicacao 4, em que o primeiro alimentador inclui um terceiro dispositivo
de alimentagao disposto entre o primeiro dispositivo de alimentagéo e o se-
gundo dispositivo de alimentagdo, o terceiro dispositivo de alimentacao a-
vangando os materiais para a frente desde o estreitamento em cilindros de
alimentacao de retardo para a superficie de corte.

10. Sistema de alimentagcao e corte de materiais de acordo com
a reivindicagao 1, em gue o processador inclui um primeiro processador con-
figurado para operar o primeiro alimentador, € um segundo processador con-
figurado para operar o posicionador, o cortador € o segundo alimentador.

11. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com
a reivindicagdo 1, em que o processador € um unico processador configura-
do para operar o primeiro alimentador, posicionador, cortador e segundo a-
limentador.

12. Sistema de alimentagao e corte de materiais de acordo com
a reivindicagcao 1, em que as folhas de materiais sao pré-impressas.

13. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com
a reivindicacao 1, que inclui ainda primeiro e segundo defletores posiciona-
dos entre o primeiro dispositivo e a superficie de corte para orientar o movi-
mento da folha de material no cortador.

14. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com
a reivindicagao 13, incluindo ainda um terceiro defletor posicionado a mon-
tante da superficie de corte para orientar o movimento para tras da folha de

material quando a folha esta sendo posicionada no cortador.
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15. Sistema de alimentagdo e corte de materiais de acordo com
a reivindicacdo 13, que inclui ainda um quarto defletor para orientar o movi-
mento da folha de material sobre a superficie de corte.

16. Sistema de alimentacao e corte de materiais de acordo com
a reivindicagao 1, que inclui ainda um sensor configurado para ler dados na
folha de material.

17. Sistema de alimentacéo e corte de materiais de acordo com
a reivindicagao 16, em que os dados compreendem um codigo de informa-
¢ao.
| 18. Sistema de alimentagcao de materiais que compreende:

um receptaculo de alimentagao de materiais para dentro,

um primeiro alimentador configurado para ser adaptado a um
primeiro lado de um cortador digital, incluindo o primeiro alimentador um
primeiro dispositivo de alimentagao configurado para transportar automati-
camente folhas individuais de materiais em uma diregdo de alimentagao para
a frente a partir do receptaculo de alimentagao de materiais para dentro do
cortador digital,

um receptaculo de alimentacao de materiais para fora e

um segundo alimentador configurado para transportar automati-
camente folhas individuais de materiais do cortador para o receptaculo de
alimentacdo de materiais para fora, e

um processador configurado para operar o primeiro alimentador
e o segundo alimentador.

198. Sistema de alimentacado de materiais de acordo com a rei-
vindicacao 18, em que o primeiro dispositivo de alimentagao compreende um
estreitamento de cilindros de alimentagao que inclui um cilindro de aciona-
mento e um cilindro de retardo.

20. Método de fabricar um cortador digital automatico, compre-
endendo:

obter um receptaculo de alimentagao de materiais para dentro e
um receptaculo de alimentacao de materiais para fora,

obter um primeiro alimentador incluindo um primeiro dispositivo
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de alimentacio configurado para transportar automaticamente folthas indivi-
duais de materiais em uma diregéo de alimentacdo para a frente,

obter um cortador digital configurado para alimentacado manual
de folha Unica, o cortador digital, incluindo um dispositivo de alimentacgéo de
cortador configurado para mover um folha de material para a frente e para
tras, e um controlador,

reequipar o cortador digital com receptaculo de alimentacao de
materiais para dentro, primeiro alimentador, e receptaculo de alimentagao de
materiais para fora, e /

programar o controlador para utilizar o dispositivo de alimenta-
cao do cortador para posicionar automaticamente os materiais alimentados
ao cortador usando o primeird alimentador antes de cortar.

21. Método de acordo com a reivindicagdo 20, compreendendo
adicionalmente:

programar o controlador de cortador para utilizar o dispositivo de
alimentagao de cortador para alimentar automaticamente os materiais para o
receptaculo de alimentacao de materiais para fora ap6s o corte.

22. Método de acordo com a reivindicagao 20, em que o primeiro
dispositivo de alimentacdo € um estreitamento em cilindros de alimentacéao
de retardo.

23. Método de alimentagdo de materiais para e desde uma su-
perficie de corte de um cortador digital, compreendendo:

adquirir uma folha de materiais desde um receptaculo de alimen-
tacdo para dentro usando um primeiro alimentador automatico que inclui um
primeiro dispositivo de alimentacgao,

mover automaticamente a folha de materiais em uma diregéo de
alimentagao para a frente entre o primeiro e segundo defletores para a su-
perficie de corte utilizando o primeiro alimentador,

colocar automaticamente a folha de materiais sobre a superficie
de corte,

mover a folha de materiais em uma diregéo de alimentagéo para

tras usando um segundo dispositivo de alimentagdo, no sentido de posicio-
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nar a folha de materiais sobre a superficie de corte em uma localizagdo de-
sejada,

cortar a folha de materiais,

alimentar automaticamente a folha de materiais cortada para fo-
ra do cortador, e

liberar a folha de materiais dentro de um receptaculo de alimen-
tacao para fora.

24. Método de acordo com a reivindicagdo 23, compreendendo
adicionalmente mover automaticamente a folha de materiais para fora do
primeiro dispositivo de alimentagdo usando um terceiro dispositivo de ali-
mentacgio disposto entre o primeiro dispositivo de alimentagdo e o segundo

dispositivo de alimentacao.
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RESUMO

Patente de Invencao: "SISTEMA DE ALIMENTACAO DE MATERIAIS PARA
CORTAR DOCUMENTOS DIMENSIONAIS E METODOS DE FAZER E
USAR O MESMO".

A presente invencac refere-se a um sistema de alimentagao e
corte de materiais, o qual compreende um cortador de materiais, incluindo a
superficie de corte e um dispositivo de corte digital, um primeiro alimentador
configurado para transportar automaticamente folhas individuais de materiais
desde um receptaculo de alimentagdo para dentro em diregéo ao cortador,
um posicionador configurado para posicionar o material sobre a superficie de
corte, um segundo alimentador disposto adjacente a superficie de corte ou
conectado a ela o qual é configurado para transportar automaticamente o
material cortado desde o cortador para um receptaculo de alimentacao para
fora, e um processador configurado para operar o cortador, primeiro alimen-
tador, posicionador e segundo alimentador. Sao também divulgados siste-

mas e métodos adicionais relacionados.
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