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PECAS DE TRABALHO. A presente invencdo refere-se a um
dispositivo para o processamento de pecas de trabalho (4) com ao
menos uma primeira estagdo de processamento (1), na qual as pecas
de trabalho (4), durante uma fase de trabalho de uma cadéncia de
processamento € constituida da fase de trabalho e da fase de
transporte, € uma unidade de transporte (3) que apresenta o©s
primeiros encaixes (5) para as pecas de trabalho (4) a por meio da
qual as pecas de trabalho (4) da primeira estagdo de processamento
(1), durante a fase de transporte, por meio de transportie, podem ser
alimentadas em uma direcdo de transporte (3a), se caracteriza pelo
fato de que na direcio de transporte (3a), atras da primeira estagio de
processamento (1) ha uma distancia esta prevista ao menos uma
segunda estacdo de processamento (2) e os primeiros encaixes (5)
estdo dispostos reguliveis na unidade de transporte (3).
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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "DISPOSITIVO
PARA O PROCESSAMENTO DE PECAS DE TRABALHO".

A presente invencao refere-se a um dispositivo de acordo com o
predmbulo da reivindicagéo 1, para o processamento de pecas de trabalho,
com ao menos uma primeira estacao de processamento, na qual durante
uma fase de trabalho de uma cadéncia de processamento, constituida de
uma fase de trébalho e de uma fase de transporte, as pecgas de trabalho po-
dem ser usinadas, e uma unidade de transporte que apresenta primeiros
encaixes para as pecgas de trabalho trabalhadas e por meio da qual, as pe-
¢as de trabalho trabalhadas da primeira estacao de processamento, durante
a fase de transporte, podem ser alimentadas por meio de transporte, em
uma direg¢ao de transporte.

Um dispositivo deste tipo &, por exemplo, produzido pela solici-
tante ha muitos anos, sendo também comercializado. No dispositivo éonhe—
cido, latas de metal, por meio de uma unidade de transporte conformada
como tambor, s&o conduzidas para uma estacao de processamento, na qual
as bordas das latas sao recortadas. Uma vez recortada a borda de uma lata,

a lata respectiva sera transferida para uma unidade de remog¢éao, por meio do

qual as latas sao transferidas para outra estacdo para o processamento sub-

sequente.

Como o recorte das bordas das latas demanda um tempo relati-
vamente longo e como durante este periodo o dispositivo ndo pode realizar
outras ac¢bes, a capacidade de trabalho do dispositivo € predeterminada pela
estacao de processamento. Isto quer dizer que a producédo do dispositivo
sera limitada pelo tempo que é necessario para recortar as bordas das latas.
Como o recorte das bordas das latas demora um periodo de tempo relativa-
mente extenso, a produgao do dispositivo é correspondentemente reduzida.

Constitui objeto de a invengéo conformar de tal maneira um dis-
positivo inicialmente mencionado que apresente uma producao mais aita.

o A éélugéo dééta tarefa résulfa das baractefiéﬁcaé dé parte mar-
cante da reivindicagcdo 1. Modalidades vantajosas da invencdo resultam das

reivindicagbes dependentes.
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De acordo com a invencao, um dispositivo para o processamen-
to de pecas de trabalho com ao menos uma primeira estagao de processa-
mento, na qual as pecas de trabalho, durante uma fase de trabalho de uma
cadéncia de processamento, composta de uma fase de trabalho e de uma
fase de transporte, podem ser usinadas e de uma unidade de transporte que
apresenta os primeiros encaixes para as pec¢as de trabalho e por meio da
qual as pecas de trabalho podem ser conduzidas para a primeira estacao de
processamento, durante a fase de transporte, em uma diregao de transporte,
caracterizado pelo fato de que na diregcao de transporte, atras da primeira
estacdo de processamento, esta disposta ao menos uma segunda estacao
de processamento e os encaixes estao dispostos na unidade de transporte
de modo regulavel.

Pelo fato de que na direcao de transporte, atras da primeira es-
tacao de processamento, esta prevista ao menos uma segunda estacao de
processamento que realiza regularmente 0 mesmo processamento como a
primeira estagdo de processamento, a produc¢cao do dispositivo pode ser au-
mentada. Pelo fato de que na diregao de transporte, atras da primeira esta-
cao de processamento, esta prevista ao menos uma segunda estacao de
processamento, podem ser trabalhadas ao menos duas pecas de trabalho
ao mesmo tempo. Pelo fato de que os primeiros encaixes estdo montados
regulaveis na unidade de transporte, sendo giraveis especialmente dentro
e/ou contra a diregao de transporte, e/ou deslocaveis na unidade de trans-
porte, pode-se conseguir que o0s primeiros encaixes sejam reajustados em
uma cadéncia, cuja frequéncia é maior do que a frequéncia da cadéncia do
processamento. Assim, por exemplo, durante a cadéncia do processamento,
podem se inserir uma ou mais cadéncias intermediarias para a regulagem
dos primeiros encaixes. Desta maneira, aumenta a cadéncia de suprimento
de pecas de trabalho, durante a qual sdo alimentadas pecgas de trabalho pa-
ra o dispositivo, e isto se expressao de forma nitida.

Afim de que no caso de duas eétagées de processamento seja
possivel alimentarem ambas as estacdes de processamento, na cadéncia de

processamento do dispositivo com pecas de trabalho a serem trabalhadas,
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preferencialmente os primeiros encaixes estdo de tal modo conformados que
podem acolher, simultaneamente, duas pecas de trabalho trabalhadas. Des-
de que mais do que duas estacbes de processamento estiverem dispostas
em sequéncia, devera ser possivel que os primeiros encaixes recebam um
nimero correspondente de pecas de trabalho para o processamento. Neste
sentido, na cadéncia de processamento do dispositivo, de modo correspon-
dente ao numero das pecas de trabalho dispostas em um primeiro encaixe,
simultaneamente s&o transportadas ao menos duas ou eventualmente até
varias pecas de trabalho adicionais, por meio da unidade de transporte, atra-
veés do dispositivo. De modo correspondente ao nimero das pecas de traba-
lho que sao transportadas simultaneamente pelo dispositivo, aumenta o
tempo de suprimento do dispositivo.

Expresso em outras palavras, pelo fato de que a cadéncia, na
qual os primeiros encaixes sao regulaveis, € maior do que a cadéncia de
processamento, na qual a unidade de transporte pode ser regulada, os pri-
meiros encaixes, ou seja, a unidade de transporte pode ser provida com pe-
cas de trabalho, em uma cadéncia que corresponde a um multiplo, por e-
xemplo, do dobro da cadéncia de processamento.

Isto é logrado pelo fato de que com a regulagem, especialmente
com o giro e/ou deslocamento dos primeiros encaixes, durante o processa-
mento das pecgas de trabalho na estagdao de processamento, isto €, durante
a fase de trabalho da cadéncia de processamento, € produzida uma cadén-
cia intermediaria, ou seja, no caso de mais do que duas estagdes de proces-
samento, sdo produzidas varias cadéncias intermediarias. Em outras pala-
vras, enquanto a unidade de transporte nao realizar o movimento, de acordo
com uma forma de realizagdo especial da invencao, aquele primeiro encaixe
para o qual sdo alimentadas pecas de trabalho, sera girado e/ou deslocado,
com o que € produzida uma cadéncia intermediaria.

Para demonstrar o modo de funcionamento sera, em seguida,
descrita mais detalhadamente a alimentacédo de pecas de trabalho, com as
quais a unidade de transporte é alimentada em uma cadéncia de suprimen-

to, tomando por base duas estagdes de processamento.



10

15

20

25

30

4/10

Depois de a unidade de transporte ter realizado um passo de
transporte, um primeiro encaixe correspondente se encontra em uma posi-
¢ao, onde pode ser alimentado com uma primeira peca. Depois de a primeira
peca se encontrar no primeiro encaixe, este primeiro encaixe sera de tal mo-
do regulado na diregdo de transporte da unidade de alimentagdo que pode
receber uma segunda peca. Este ultimo passo ocorre aproximadamente na
metade da fase do trabalho.

Depois de a segunda peca se encontrar no primeiro encaixe, o
que ocorre aproximadamente no fim da fase de trabalho, a unidade de
transporte sera reajustada em um passo de transporte, de maneira que o
primeiro encaixe, no qual se encontram as duas pecas de trabalho, alcanca
uma posicao, na qual as pecgas de trabalho trabalhadas podem ser forneci-
das para as duas estacdoes de processamento, ou seja, simultaneamente
podem ser usinadas nas duas estagdes de processamento.

Pela regulagem da unidade de transporte em um passo de
transporte, o subsequente primeiro encaixe alcanga a posi¢ao, na qual pode
receber uma primeira peca. Assim sendo, durante o processamento das pe-
cas de trabalho, o subsequente primeiro encaixe podera receber pecas de
trabalho na forma acima descrita.

De maneia idéntica, a partir do primeiro encaixe precedente, isto
€, do primeiro encaixe, cujas pecas de trabalho ja foram trabalhadas nas
estacdes de processamento, as pecas de trabalho ali previstas podem ser
removidas. Isto quer dizer que apo6s a realizagcdo de um passo de transporte
da unidade de transporte, o primeiro encaixe precedente se encontra em
uma posi¢ao, na qual dele pode ser removida uma pecga. Depois que a peca
foi removida do primeiro encaixe, o que ocorre aproximadamente na metade
de uma fase de trabalho, o primeiro encaixe sera girado e/ou deslocado, de
maneira que se encontra em uma posi¢cao, na qual dele pode ser removida a
segunda peca. Assim sendo, aumenta a cadéncia de liberacao, isto &, aque-
la cadéncia na qual o dispositivo libera pecas de trabalho, da mesma manei-
ra como a cadéncia de alimentacido das pecas de trabalho, o que ocorre de

forma nitida.
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Por motivos construtivos podera ser necessario dispor as esta-
¢Oes de processamento em tal distancia sequencial que ndo mais seja pos-
sivel que pegas de trabalho, que se encontram nas mesmo primeiras encai-
xes possam ser trabalhadas ao mesmo tempo. Portanto, em uma forma de
realizacao especial da invencdo esta previsto que a segunda estacédo de
processamento se encontre disposta em tal distancia, atras da primeira es-
tacao de processamento, que corresponde a um passo de transporte, além
da distadncia na qual as pecgas de trabalho estao dispostas, no primeiro en-
caixe.

Desta maneira, torna-se possivel usinar na primeira estacao de
processamento inicialmente a peca que foi conduzida para o primeiro encai-
Xe como segunda pec¢a, a qual, na dire¢ao do transporte, esta disposta atras
do primeiro encaixe como primeira peca alimentada, sendo assim trabalhada
e depois de a unidade de transporte ter cumprido um passo de transporte,
na segunda estacdo de processamento a peg¢a conduzida como primeira
pecga para o primeiro encaixe, e que esta disposto na diregdao de transporte,
diante da peca que foi adicionada como segunda peca no primeiro encaixe,
sendo assim realizada o processamento nesta sequéncia.

Caso seja necessario que a segunda estacao de processamento
ndo esteja disposta em uma distancia desta ordem, atras da primeira esta-
¢ao de processamento que corresponde a um passo de transporte, além da
distdncia na qual as pecgas de trabaiho estdo dispostas no primeiro encaixe,
porém em uma distancia diferencial maior ou menor, entio esta distancia
diferencial podera ser corrigida por um reajuste correspondente do respecti-
vo primeiro encaixe. Portanto, segundo uma modalidade especial da inven-
cao esta previsto que a distancia adicional, na qual € complementado o per-
curso que os primeiros encaixes terdo de cobrir durante um passo de trans-
porte, sendo complementado por um valor corretivo.

Em outra modalidade especial da invengao esta previsto que a
unidade de transporte apresente um cabecote tipo revolver que na badéncia
de processamento é regulavel em um angulo. Desta maneira, para as esta-

¢cbes de processamento podem ser alimentadas pecgas de trabalho paro pro-
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cessamento de uma forma simples e em forma construida compacta.

Além disso, de uma maneira simples, podera ser conseguida
uma regulagem exata dos encaixes. Assim sendo, 0s primeiros encaixes
podem estar previstos em um brago de alavanca que € giravel ao redor de
um eixo de giro, estando unido com o cabecgote do revdlver, como isto esta
previsto em uma modalidade especial da invencgao. Bragos de alavanca para
gerar um movimento de giro podem ser unidos, de modo simples, com um
acionamento.

De modo vantajoso, o braco de alavanca faz parte de uma ala-
vanca de varios bragos, com o0 que o acionamento pode ser realizado atra-
vés de um disco de cames. Para tanto, o respectivo brago da alavanca, o
qual, relativamente ao eixo de giro da alavanca, esta disposto do outro lado
dos primeiros encaixes, devera estar em ligacao atuante com o disco de ca-
mes. Com o disco de cames torna-se possivel reajustar varias alavancas e,
pbrtanto, os primeiros encaixes dispostos nos respectivos bracos de alavan-
ca. Ao invés de acionar os bragos de alavanca por um disco de cames, o
acionamento também podera ser feito diretamente por motores auxiliares, ou
acionamentos pneumaticos, ou hidraulicos.

Em outra forma de realizacdo especial da invencgao, na diregao
de transporte, atras da segunda estag@o de processamento, esta previsto
um conjunto removedor que apresenta segundo encaixes que na cadéncia
de liberagao dos dispositivos sao regulaveis. De modo vantajoso, a cadéncia
de liberacao corresponde a um multiplo inteiro da cadéncia de processamen-
to. As pecas de trabalho serdo removidas da unidade de transporte, na for-
ma acima descrita.

Outros detalhes, caracteristicas e vantagens da presente inven-
cao resultam da descricao subsequente de uma modalidade especial, com
referéncia ao desenho.

As figuras mostram:

Figura 1 representagcdo esquematica de um dispositivo de acor-
do com a invengao, em um primeiro estado operacional,

Figura 2 representacéo esquematica de um dispositivo de acor-



10

15

20

25

30

7/10

do com a invengao, em um segundo estado operacional,

Figura 3 representacao esquematica de um dispositivo de acor-
do com a invengao, em um terceiro estado operacional, e

Figura 4 uma representacdo esquematica de um dispositivo de
acordo com a invencao, em um quarto estado operacional.

Como pode ser depreendido, por exemplo, da figura 1 um dispo-
sitivo de acordo com a invencao apresenta uma primeira estagcao de proces-
samento 1, conformada para recortar as bordas de latas 4, € uma segunda
estacdo de processamento 2, preparada para recortar as bordas de latas 4.
A lata 4b a ser trabalhada pela primeira estacdo de processamento 1, no
estado operacional mostrado na figura 1, esta aplicada sobre uma haste 11
(figura 4) que se encontra no centro de um dispositivo de corte. Por meio de
uma castanha 1a esta presa na sua ficcdo, de maneira que na borda pode
ser recortada pelo dispositivo de corte. Da mesma maneira, a lata 4a a ser
trabalhada pela segunda estagao de processamento 2, por meio de uma se-
gunda castanha 2a esta fixada em uma haste 12 (figura 4) que se encontra
no centro de um dispositivo de corte. O movimento das castanhas de aperto
1a, 2a, necessario para a fixagao das latas 4b, 4a, é indicado na figura 1 pe-
las setas 1a’, 2a'.

As latas 4, 4a, 4b estao integradas em encaixes 5 que possuem
duas conchas, de maneira que podem receber sempre duas latas ao mesmo
tempo. Os encaixes 5 estdo presos em um primeiro brago de alavanca 6a,
6b de dois bracos que pode ser girada ao redor de um eixo de giro 6c.

No segundo brago de alavanca 6b da alavanca 6a, 6b, disposta,
com relagao ao eixo de giro 6¢, além dos primeiros encaixes 5a, estao pre-
vistos rolos 6d que se movimentam na borda de um disco de cames 7. O
acionamento do disco de cames 7 se verifica por meio de um motor auxiliar,
nao representado na figura.

Para que os rolos 6d acompanhem a borda do disco de cames 7
também na direcao do pontd de giros do disco de cames 7, no primeiro bra-
¢o de alavanca 6a e/ou no segundo brago de alavanca 6b, por meio de uma

mola ndo mostrada na figura, sera exercida uma for¢ca de retorno correspon-
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dente. Ao invés de gerar a forca de retorno por meio de uma mola, ao invés
de uma alavanca de dois bragos podera ser usada uma alavanca de trés
bracos. Para tanto, a terceira alavanca segue um tragcado correspondente de
outro disco de cames.

As alavancas 6a, 6b estdo previstas giraveis em uma engrena-
gem de recorte 3, giravel ao redor de um eixo 3c. A diregao de giro da en-
grenagem de recorte 3, que é ao mesmo tempo a direcao de transporte das
latas 4, ou seja, dos encaixes 5, € indicada na figura 1 por uma seta 3a.

O giro da engrenagem de recorte 3 ao redor do eixo de giro 3c
se verifica gradualmente em uma cadéncia de processamento. Como na en-
grenagem de recorte 3 estdo montadas onze alavancas 6a, 6b, a largura do
passo 3b é de aproximadamente 32,73 graus. O acionamento da engrena-
gem de recorte 3 também se verifica por meio de um motor auxiliar, nao re-
presentado na figura.

A alimentagdo dos encaixes 5 com as latas 4 se verifica por
meio de um plano inclinado 10, no qual as latas 4 rolam na diregao indicada
pela seta 4'. No estado operacional representado na figura 1, o braco de ala-
vanca 6a respectivo se encontra em uma posi¢ao tal que a concha dianteira
52, na direcao de giro 3a da engrenagem de recorte 3, concha esta relativa
ao encaixe 5 correspondente, pode ser equipada com uma lata 4c.

Na direcao de giro 3a da engrenagem de recorte 3, atras da se-
gunda estagao de processamento 2, esta disposta uma unidade de remocgao,
conformada como tambor 8. O tambor 8 possui hastes 9, sobre as quais as
latas 4 podem ser montadas. A aplicacao das latas 4 sobre as hastes 9 ocor-
re por meio de um cursor 8a, por meio do qual as latas 4 sdo deslocadas da
concha respectiva dos encaixes 5 para as hastes 9.

No estado de servico representado na figura 1, a concha 5a di-
anteira, na direcao de giro 3a da engrenagem de recorte 3, do encaixe 5 cor-
respondente, se encontra diante de uma haste 9 do tambor 8, de maneira
que a lata 4e respectiva, por meio do cursor 8a, pode ser deslocada sobre a
haste 9.

Depois de as castanhas de aperto 1a, 2a tiverem realizado o
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movimento indicado pelas setas 1a', 2a', isto €, as latas 4a, 4b respectivas
se encontrarem fixadas e depois de que as latas 4 dispostas no plano 10
inclinado tiverem realizado o movimento indicado pela seta 4', isto €, que a
lata dianteira 4c se encontra na concha 5a do encaixe 5 correspondente,
bem como o cursor 8a tiver movido a lata correspondente 4e sobre a haste 9
do tambor 8, tera inicio o estado de servigo representado na figura 2.

Isto quer dizer que o dispositivo de corte das duas estagbes de
processamento 1,2 comeca a sua atividade, isto &, recorta as bordas das
latas 4b, 4a que se encontram nos dispositivos de corte. Isto é indicado pe-
las setas 1', 2'. Ao mesmo tempo gira o disco de cames 7 na diregcao indica-
da pelas setas 7'. Desta maneira, no resultado, os bracos de alavanca cor-
respondentes 6a e com estes os encaixes 5 correspondentes, serdo girados
nas direcoes indicadas pelas setas 6¢', 6¢". Ao mesmo tempo gira o tambor
8 na direcao indicada pela seta 8'. Apds o término dos movimentos acima
indicados, o dispositivo se encontrara no estado de servigo representado na
figura 3.

Isto quer dizer que a concha traseira 5b do encaixe 5 disposto
diante do plano obliquo 10, ocupando a posigao traseira na diregcao de giro 3'
da engrenagem de recorte 3, encontra-se em uma posi¢ao de tal ordem que
pode ser alimentada com uma lata 4d. Além disso, a concha 5b traseira do
encaixe 5, disposto diante do tambor 8, concha esta que se encontra na di-
recao de giro 3' da engrenagem de recorte 3, estara diante de uma haste 9
do tambor 8.

Depois de a lata 4d na concha traseira 5b se encontrar no en-
costo 5, disposto diante do plano obliquo 10, e que a lata 4f, disposta diante
do tambor 8, tiver sido movida pelo cursor 8a para a haste 9 correspondente
do tambor 8, bem como depois de terem sidos recortadas as bordas das la-
tas 4a, 4b, dispostas nas estagcbes de processamento 1,2, o aperto das latas
4a, 4b sera cancelado por meio das castanhas de aperto 1a, 12a. Isto quer
dizer que as castanhas de aperto 1é, 2a serdo reguladas na direcao indicada
pelas setas 1a", 2a" (figura 4). Em seguida, a engrenagem de recorte 3 sera

reajustada em um passo. A regulagem da engrenagem de recorte 3 é indi-
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cada por uma seta 3', na figura 4.

Ao mesmo tempo, com a regulagem da engrenagem de recorte
3, o disco de cames 7 sera deslocado na diregdo indicada pelas setas 7".
Como a engrenagem de recorte 3 e o disco de cames 7 giram simultanea-
mente, nao se realiza entre os dois elementos um movimento relativo. Desta
maneira, os bragos de alavanca 6a respectivos nao realizam movimento gi-
ratorio.

Além disso, o tambor 8 realiza um passo na diregao de cada se-
ta 8'. Apds o encerramento dos movimentos acima mencionados, o dispositi-
vo se encontrara novamente no estado operacional, representado na figura
1. Isto quer dizer que a concha dianteira 5a - na diregéo de giro 3a da en-
grenagem de recorte 3 - relativa ao encaixe 5 que entdo estara disposto di-
ante do plano 10 obliquo, se encontrara em tal posicdo que pode ser equi-
pada com uma lata 4c. Além disso, a concha traseira 5b - na diregao de giro
3a da engrenagem de recorte 3 - do encaixe 5 respectivo se encontrara en-
tao em tal posicao que a lata correspondente 4b pode ser aplicada sobre a
haste 11. Da mesma maneira, a concha dianteira - na direcao de giro 3a da
engrenagem de recorte 3 - do encaixe 5 correspondente se encontrara em
tal posicdo que a lata 4a correspondente pode ser movida sobre a haste 12
da segunda estacao de processamento 2. Além disso, a concha dianteira 5a
- na dire¢do de giro 3a da engrenagem de recorte 3 - do encaixe 5 corres-
pondente se encontrara diante de uma haste 9 do tambor 8, de maneira que
a lata 4e, disposta na concha 5a dianteira, por meio do cursor 4a, podera ser
movida para a haste 9 correspondente.

Em seguida, as latas 4a, 4b, dispostas nas estacdes de proces-
samento 1, 2 serao fixadas através das castanhas de aperto 1a, 2a e o pro-

cesso acima descrito recomegara novamente.
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REIVINDICACOES

1. Dispositivo para o processamento de pecas de trabalho (4)
com ao menos uma primeira estagao de processamento (1), na qual as pe-
cas de trabalho (4), durante uma fase de trabalho de uma cadéncia de pro-
cessamento constituida de uma fase de trabalho e de uma fase de transpor-
te, podem ser usinadas e uma unidade de transporte (3) que apresenta pri-
meiros encaixes (5) para as pecgas de trabalho trabalhadas (4), e por meio da
qual as pecas de trabalho (4) da primeira estacdo de processamento (1),
durante a fase de transporte podem ser conduzidas por meio de transporte
em uma dire¢cao de transporte (3a), caracterizado pelo fato de que na dire-
cao de transporte (3a), atras da primeira estagao de processamento (1), em
uma distancia esta prevista ao menos uma segunda estagdo de processa-
mento (2) e os primeiros encaixes (5) estao dispostos regulaveis na unidade
de transporte (3).

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado
pelo fato de que a regulagem dos primeiros encaixes (5) se produz durante
a fase de trabalho.

3. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, caracteri-
zado pelo fato de que a distdncia, na qual a segunda estacao de proces-
samento (2) esta disposta atrds da primeira estagcdo de processamento (1)
corresponde ao percurso que & coberto pelos primeiros encaixes (5) durante
um passo de transporte, além da distancia na qual estao dispostas as pecas
de trabalho (4), nos encaixes (5).

4. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado
pelo fato de que a distancia adicional para complementar o percurso cober-
to pelos primeiros encaixes (5) durante o passo de transporte sera comple-
mentada, sendo alterada por um valor de corregao.

5. Dispositivo de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 4,
caracterizado pelo fato de que a unidade de transporte apresenta um ca-
becote tipo revélver (3) que na cabecga de processamento pode ser regulado
sempre por um angulo (3b).

6. Dispositivo de acordo com a reivindicagcdo 5, caracterizado
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pelo fato de que os primeiros encaixes (5) estao dispostos em um brago de
alavanca (6a), o qual giravel ao redor de um eixo de giro (6¢) esta ligado
com o cabecote do revélver (3).

7. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado
pelo fato de que o brago de alavanca (6a) esta unido com um acionamento
(7) para gerar o movimento de giro.

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 7, caracterizado
pelo fato de que o brago de alavanca (6a) faz parte ao menos de uma ala-
vanca (6a, 6b) de dois bragos e o acionamento (7) apresenta um disco de
cames (7), com o qual o respectivo brago (6b) da alavanca (6a, 6b), o qual
relativamente ao eixo de giro (6¢) da alavanca (6a, 6b) esta disposto além
dos primeiros encaixes 5, se encontra em ligagao atuante.

9. Dispositivo de acordo com uma das reivindicacdes de 1 a 8,
caracterizado pelo fato de que na direcao de transporte (3a), atras da se-
gunda estacido de processamento (2), esta previsto um conjunto removedor
(8) que apresenta segundos encaixes (9) que sao regulaveis em uma ca-
déncia de remocéo.

10. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 9, caracterizado
pelo fato de que a cadéncia de remocgao corresponde a um mdultiplo de nu-

mero inteiro da cadéncia de processamento.
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RESUMO
Patente de Invencao: "DISPOSITIVO PARA O PROCESSAMENTO DE
PECAS DE TRABALHO". ' -

A presente invengédo refere-se a um dispositivo para o proces-
samento de pecas de trabalho (4) com ao menos uma primeira estagao de
processamento (1), na qual as pecas de trabalho (4), durante uma fase de
trabalho de uma cadéncia de processamento é constituida da fase de traba-
Iho e da fase de transporte, e uma unidade de transporte (3) que apresenta
os primeiros encaixes (5) para as pecgas de trabalho (4) e por meio da qual
as pecas de trabalho (4) da primeira estagéo de processamento (1), durante
a fase de transporte, por meio de transporte, podem ser alimentadas em
uma direcao de transporte (3a), se caracteriza pelo fato de que na diregéao
de transporte (3a), atras da primeira estacdo de processamento (1) ha uma
distancia esta prevista ao menos uma segunda estagdo de processamento
(2) e os primeiros encaixes (5) estao dispostos regulaveis na unidade de

transporte (3).
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