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(57) Resumo: PROCESSO E INSTALACAO DE FABRICACAO DE PELO MENOS UM ORGAO COMPREENDENDO PELO
MENOS UM COMPONENTE ELETRONICO REVESITDO DE BORRACHA A invencao refere-se um processo de fabricacdo de
pelo menos a um 6rgao compreendendo pelo menos um componente eletronico (10) revestido de borracba, em que se coloca o
componente (10) em contato com uma primeira placa (32) de borracha e que se recobre a mesma por uma segunda placa (34) de
borracba de modo a revestir o componente (10).
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“PROCESSO E INSTALACAO DE FABRICACAO DE PELO MENOS
UM ORGAQ COMPREENDENDO PELO MENOS UM COMPONENTE
ELETRONICO REVESTIDO DE BORRACHA”

A invencdo refere-se & fabricagio de wum oOrgdo
compreendendo pelo menos um componente eletrdnico revestido de borracha
e destinado a ser imerso em um pneumatico ou solidarizado em sua
superficie.

E corrente integrar em um pneumatico um componente
eletrénico compreendendo, por exemplo, transponder com identificagfo por
radiofrequéncia passiva munido de duas antenas formando um bipolo. Este
tipo de transponder é geralmente designado pela sigla inglesa RFID. Tal
componente eletrdnico pode armazenar dados, por exemplo, relativos a
fabricacdo do pneumatico.

Para melhorar a qualidade da transmissdo dos dados
armazenados no componente eletrénico, é corrente revestir o mesmo
previamente com borracha. Com efeito, de um modo geral, mais a constante
dielétrica da massa de borracha revestindo o orgio elétrico ¢ elevada, mais o
sinal elétrico recebido e emitido pelo 6rgdo eletrénico € atenuado. Sendo dado
que as constantes dielétricas das borrachas geralmente utilizadas para a
fabricagdo de pneumdticos s3o elevadas, a transmissdo dos dados € muito
melhorada se a constante dielétrica da borracha de revestimento do
componente eletrdnico for baixa. Preferivelmente, a constante dielétrica da
massa de borracha de revestimento € inferior a 3 na gama das frequéncias
UHF (superior a 300 MHz).

Além disso, o revestimento prévio do componente permite
proteger o0 mesmo quando do seu armazenamento antes sua montagem sobre
um pneumatico.

Conhece-se no estado da técnica diversos processos de

fabricagdo de um 6rgdo compreendendo um componente eletrénico revestido
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de borracha. A inven¢do tem notadamente por objetivo propor um novo
processo de fabricagfo simples e pouco dispendioso em sua realizag&o.

Para esse efeito, a invengdo tem por objeto um processo de
fabricacio de pelo menos um oOrgdo compreendendo pelo menos um
componente eletrénico revestido de borracha, no qual se coloca o componente
em contato com uma primeira tira de borracha e se recobre o0 mesmo por uma
segunda tira de borracha de modo a revestir o componente e em que as duas
tiras desfilam sensivelmente a uma mesma velocidade desde uma primeira
zona na qual as duas tiras sdo divididas em direcdo a uma segunda zona na
qual duas faces respectivas das duas tiras estdo em contato uma com a outra.

Gracas ao processo da invengdo, a fabricagdo de um orgdo
compreendendo pelo menos um componente eletronico revestido de borracha
é simples, rapido e pouco dispendioso. Com efeito, placas de borracha podem
ser fabricadas simplesmente, por exemplo, através de uma extrusora. Em
seguida, é suficiente intercalar um ou vérios componentes eletrénicos entre
duas placas de borracha para revestir as mesmas totalmente. Gragas a forma
geral alongada das tiras de borracha, ¢ possivel fazer desfilar todas as duas a
uma mesma velocidade sensivelmente constante e reunir as mesmas em uma
segunda zona para revestir os componentes que terfio sido previamente
depositados na primeira zona.

Preferivelmente, a primeira placa de borracha é colocada
sensivelmente na horizontal e o componente eletrdnico € depositado sobre a
face superior desta primeira placa. Em seguida, a segunda placa € depositada
por cima da face superior da primeira placa de modo a recobrir o0 componente.
Naturalmente, é igualmente possivel depositar o componente eletrdnico sobre
a superficie inferior da primeira placa de borracha, a fixagio do componente
sobre a placa sendo obtida gragas as propriedades adesivas da borracha. Na
sequéncia, deposita-se o conjunto da primeira placa e o componente sobre

uma segunda placa de borracha de modo a revestir o componente.
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O processo de acordo com a inven¢do pode, além disso,
comportar uma ou varias das caracteristicas seguintes.

- Recorta-se simultaneamente as duas tiras transversalmente
depois que o componente foi revestido. Este modo de proceder permite
facilitar a fabricagdo e aumentar a sua produtividade. Com efeito, isto permite
depositar uma pluralidade de componentes eletronicos ao longo da primeira
tira de borracha, espagando as mesmas regularmente, depois revestir todos os
componentes em s6 uma operagdo com a ajuda de uma segunda tira de
borracha. Depois, ¢ suficiente cortar transversalmente as duas tiras de
borracha entre dois componentes eletrénicos vizinhos para dividir estas tiras
de borracha em uma pluralidade de drgéos.

- Deposita-se, em intervalos regulares, pelo menos um
componente sobre a referida face de uma das tiras, em uma zona de colocagéo
pré-determinada situada na primeira zona. Sendo dado que as tiras desfilam, €
possivel depositar em intervalos regulares componentes em uma zona pré-
determinada e fixa. Pelo fato da zona de deposigo ser fixa, isto simplifica a
etapa de deposigio que pode assim ser automatizada.

- Deposita-se o componente a uma velocidade sensivelmente
idéntica e paralela a de desfile da tira. Isto permite que a velocidade relativa
do componente em relagdo & primeira tira seja sensivelmente nula quando da
colocagio do componente. Assim, isto reduz o risco que esta etapa de
instalagdo danifica o componente eletrénico ou a tira de borracha devido ao
fato de um choque provocado por um diferencial de velocidade.

A invencdo tem ignalmente por objeto uma instalacdo de
fabricagio de pelo menos um orgdo compreendendo pelo menos um
componente eletrénico revestido de borracha, compreendendo:

- meios de desfile das duas tiras de borracha dispostas para
fazer desfilar as tiras a partir de uma primeira zona na qual sdo divididas para

uma segunda zona na qual duas faces respectivas das duas tiras estdo em
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contato uma com a outra,

- meios de coloca¢do do componente sobre a referida face de
uma das tiras de borracha, em uma zona de colocagéo pré-determinada situada
na primeira zona.

Esta instalagdo € adaptada a realizagfio do processo definido
previamente.

A instala¢do de acordo com a invengdo pode, além disso,
compreender uma ou varias das caracteristicas seguintes.

- A instala¢io compreende meios de alimentacio em
componentes dos meios de colocagdo.

- os meios de colocagdo compreendem um transportador
disposto para transportar um componente desde os meios de alimentagdo em
direcdo a zona de colocago. Preferivelmente, este transporte € realizado a
uma velocidade sensivelmente idéntica a velocidade de desfile da tira de
borracha. Este transportador pode ser, por exemplo, uma correia entalhada
que se estende desde os meios de alimentagdo em dire¢do a zona de
colocagdo. Preferivelmente, a dire¢o transporte ¢ sensivelmente paralela a
direcdo de desfile da tira de borracha no nivel da zona de colocagdo pré-
determinada.

- Os meios de alimenta¢8o compreendem um tambor disposto
entre os meios de colocagio e os meios de armazenamento de componentes.
Os meios de armazenamento permitem o armazenamento de componentes
com o proposito da fabricagdo dos orgdos. O tambor permite extrair os
componentes dos meios de armazenamento e apresentd-lo aos meios de
colocagdo a fim de serem depositados sobre a tira de borracha.

- Os meios de alimentagdo compreendem meios de
deslocamento em translacdo do tambor entre os meios de colocagdo e os
meios de armazenamento e meios de rotagdo do tambor.

- O tambor compreende meios magnéticos de manuten¢do dos
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componentes sobre a sua superficie externa. Assim, os meios mecénicos
permitem assegurar uma manutencdo de um componente inicialmente
armazenado nos meios de armazenamento sobre a superficie externa do
tambor. Depois, uma rotagdo do tambor gragas aos meios de rotacéo permite
deslocar o componente desde os meios de armazenamento em dire¢do aos
meios de colocacdo. A desativagdo dos meios magnéticos permite entdo
liberar o componente eletrdnico do tambor em diregdo aos meios de
colocagéo.

- O tambor compreende uma pluralidade de alojamentos axiais
para componentes, dispostos sobre a superficie externa do tambor.

- Os alojamentos axiais compreendem uma ranhura da
superficie do tambor, desembocando sobre uma face do tambor.

A invencdo sera compreendida melhor na leitura da descri¢do
seguinte, dada unicamente a titulo de exemplo, e feita se referindo as figuras
anexas nas quais:

- a figura 1 € uma vista em perspectiva de um componente
eletronico,

- as figuras 2 e 3 sdo vistas em perspectiva de duas variantes
de meios de armazenamento de componentes eletrdnicos,

- a figura 4 é uma vista em perspectiva de uma instalagdo de
acordo com a invengdo,

- a figura 5 é uma vista em corte da instalagdo da figura 4,

- as figuras 6 a 9 sdo vistas em corte da instalacéo da figura 4 e
o tambor desta instalagdo, durante quatro etapas do processo da invengéo.

Representou-se, na figura 1 um componente eletronico,
designado pela referéncia geral 10 e destinado a ser revestido de borracha de
modo a formar um 6rgéo. No exemplo representado, o componente eletrdnico
10 é de tipo RFID e compreende duas antenas 12 ligadas a um chip 14

montado sobre uma placa 16. Outros tipos de componentes eletrénicos podem
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ser utilizados.

Uma vez fabricados, os componentes elefronicos 10 séo
condicionados em meios de armazenamento 18 dos quais trés variantes sdo
representadas nas figuras 2, 3 e 4.

De acordo com uma primeira variante representada na figura
2, os meios de armazenamento 18 compreendem uma bandeja
termoconformada 20 compreendendo duas fileiras de alvéolos 22 paralelos
nos quais sdo armazenados os componentes eletronicos 10.

De acordo com uma segunda variante representada na figura 3,

os meios de armazenamento 18 compreendem uma bobina 24 sobre a qual &

enrolado um suporte flexivel 26 na forma de fita. Os componentes eletronicos
10 sdo dispostos uns ao lado dos outros sobre a fita 26.

Por tltimo, de acordo com uma terceira variante representada
na figura 4, os meios de armazenamento 138 compreendem uma bandeja
termoconformada 20 semelhante a da primeira ‘variante, mas s
compreendendo uma unica fileira de alvéolos 22 destinados ao
armazenamento dos componentes eletrénicos 10.

Representou-se na figura 4 uma instalagéo 28 de acordo com a
invencdo, para a fabricagdo de orgdos compreendendo, cada um, pelo menos
um componente eletrdnico 10 revestido de borracha.

A instalagdo 28 compreende:

- 0s meios 18 de armazenamento de 6rgdos 10 compreendendo
a bandeja termoconformada 20,

- meios 40 de geragdo de duas tiras de borracha inferior 32 e
superiores 34, por exemplo, uma extrusora 40,

- meios 30 de desfile das duas tiras de borracha 32 ¢ 34,

- meios 36 de colocagdo de componentes eletrénicos 10 sobre
a tira inferior 32,

- meios 38 de alimentagdo em componentes 10 dos meios de
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colocagdo 36.

Para descrever os diferentes elementos que compdem a
instalacdo 28, define-se um marcador ortonormado XYZ cuja direcdo Z ¢é
vertical, orientada para cima.

A bandeja 20 dos meios de armazenamento 18 estende-se no
plano X-Y e apresenta uma forma sensivelmente retangular cujo comprimento
estende-se ao longo da direcdo Y. A bandeja 20 ¢, por conseguinte,
sensivelmente horizontal. Os alvéolos 22 formados por ranhuras da superficie
da bandeja 20 apresentam uma forma alongada que se estende
transversalmente & bandeja 20, ou seja, ao longo da dire¢go X.

A bandeja 20 é modvel em translagdo de acordo com a diregdo
Y de modo a poder modificar a sua posigio em relagdo aos meios de
alimentacdo 38.

Uma vez geradas gragas a extrusora, as tiras 32 e 34 slo
guiadas pelos meios 30 de desfile e seguem, cada uma, um trajeto diferente.
Os trajetos das duas tiras 32 e 34 sfo tais que eles ocupam sensivelmente um
mesmo plano vertical definido pelas dire¢des X ¢ Z.

A tira inferior 32 € situada ao longo de todo o seu trajeto sob a
tira superior 34 e compreende uma face superior 42 orientada defronte de uma
face inferior 44 da tira superior 34.

Os meios 30 de desfile compreendem um conjunto de rolos de
acionamento 46 dispostos de modo a fazer desfilar as tiras 32 e 34 desde uma
primeira zona 48, situada em saida da extrusora 40, na qual as duas tiras 32 e
34 sdo divididas, em diregdo a uma segunda zona 50 na qual as duas faces 42
¢ 44 respectivas das duas tiras 32 e 34 estdo em contato uma com a outra.

Em particular, os meios de desfile 30 compreendem dois rolos
de acionamento terminais 52 e 54 girando em sentidos inverso um sobre o
outro e entre os quais desfilam as duas tiras 32 e 34 em contato uma com a

outra. Estes dois rolos 52 e 54 rolam um sobre o outro e permitem pressionar
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as duas tiras 32 e 34 uma contra a outra na entrada da segunda zona 50.

A velocidade dos rolos 46, 52 e 54 dos meios de desfile 30 é
controlada de modo que as duas tiras 32 e 34 desfilam sensivelmente a uma
mesma velocidade sensivelmente constante.

Os rolos de acionamento 46 da tira inferior 32 sdo dispostos de
modo que a segunda tira 32 esteja sensivelmente horizontal no nivel de uma
zona de colocacio 56 pré-determinada situada na primeira zona 48 na qual as
duas tiras 32 e 34 sdo divididas. A nivel desta zona de colocagio 56, os rolos
de acionamento 46 da tira inferior 32 estdo localizados debaixo da tira de
modo que a sua face superior 42 seja livre.

Os meios 36 de colocagio dos componentes 10 sobre a face 42
da tira inferior 32 compreendem duas polias de acionamento 58 e uma correia
entathada 60 enrolada em torno das duas polias 58. Define-se um curso
superior 61 da correia 60 e um curso inferior 63 da correia 60. Os eixos de
rotacdo das duas polias 58 sdo sensivelmente paralelos a dire¢do Y e estéo
contidos em um mesmo plano X -Y. Além disso, o didmetro das duas polias
58 é idéntico. Assim, os dois cursos 61 e 63 sdo sensivelmente paralelos e
horizontais e desfilam em duas dire¢des opostas paralelas a diregdo X.

O sentido de rotagdo das polias 58 ¢ determinado de modo que
o curso inferior 63 da correia 36 desfila no mesmo sentido, e sensivelmente a
mesma velocidade, que a tira inferior 32 no nivel da zona de colocacio 56.

Por ultimo, os meios de colocagfo 36 s@o dispostos de modo
que a parte a jusante (em relacdo ao sentido de desfile) do curso inferior 63 da
correia 60 seja parcialmente pelo menos defronte da face superior 42 da tira
32 no nivel da zona de colocag@o 56. No nivel da sobreposi¢do da correia e da
tira, o desvio enfre a correia e a tira é determinado de modo a ser
sensivelmente igual a espessura do componente eletrénico 10.

A parte a montante do curso inferior 63 estd defronte dos

meios 38 de alimentacdo em componentes 10.
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Assim, o curso inferior 63 da correia 60 forma um
transportador desde os meios 38 de alimentacdo em direcdo a zona de
colocagdo 56.

Os meios 38 de alimentagdo compreendem um tambor 62 de
forma geral cilindrica de eixo horizontal orientado ao longo da direg¢do X, ou
seja, sensivelmente paralela a dire¢éio de desfile da tira 32 no nivel da zona de
colocacgdo 56.

O tambor 62 tem uma forma de tubo oco de modo que a tira
inferior 32 possa desfilar dentro do tambor.

Os meios de alimentagio 38 compreendem, além disso, um
suporte 64 do tambor 62. O suporte 64 ¢ montado mével em translagéo ao
longo de uma diregao vertical Z em relagio a um referencial terrestre, e meios
(ndo representados) de deslocamento em translagdo do suporte 64 estdo
previstos. O tambor 62 é montado mével em rotagdo em torno do seu eixo X
em relacdo ao suporte 64, e meios de rotagéio (ndo representados) do tambor
estdo previstos.

O tambor 62 compreende uma superficie externa 66 de forma
sensivelmente cilindrica e compreendendo uma pluralidade de ranhuras 68
formando alojamentos para os componentes eletrénicos 10 e regularmente
repartidos em torno do tambor. As ranhuras 68 sdo orientadas de ao longo do
eixo X do tambor e desembocam para a diregdo X, como representado nas
figuras 4 e 5.

O tambor 62 compreende, além disso, no fundo de cada
ranhura 68, meios 70 magnéticos ativaveis ou desativaveis para manter um
componente eletrénico 10 na ranhura 68.

A um momento dado, o tambor 62 compreende uma ranhura H
situada em cima e uma ranhura B situada embaixo. As duas ranhuras H e B
sdo opostas diametralmente e compreendidas em um plano axial do tambor e

sensivelmente vertical, ou seja, em um plano paralelo ao plano X-Z.
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O tambor 62 e os meios de armazenamento 18 sdo dispostos
um em relacdo ao outro de modo que a parte inferior da superficie do tambor
62 faga face & superficie superior dos meios de armazenamento 18. Assim, a
ranhura B estd defronte de um alvéolo 22 dos meios de armazenamento 13.

Além disso, o tambor 62 € disposto de modo que a ranhura H
situada em parte superior do tambor 62 esteja defronte do curso inferior 63 da
correia entalhada 60 dos meios de colocagdo 36.

A distancia separando o curso inferior 63 da correia 60 ¢ a
superficie superior da bandeja 20 dos meios 18 de armazenamento ¢
levemente superior ao didmetro do tambor 62.

O processo de fabricagdo de acordo com a invengio realizado
por meio da instalagio 28 sera agora descrito em referéncia as figuras 6 a 9.
Estas quatro figuras representam cada uma por um lado uma vista em corte no
plano X Y da instalagdo, ou seja, em corte axial em relagdo ao tambor, e por
outro lado uma vista em corte no plano Y-Z do tambor 62, ou seja, em corte
radial.

Quando da realizagdo do processo, as duas tiras 32 ¢ 34 e a
correia 36 desfilam a uma velocidade sensivelmente constante e idéntica.

Durante uma primeira etapa representada na figura 6, a
posicdo vertical do tambor 62 ¢ tal que ele esta situado sensivelmente a meto
caminho entre o curso inferior 63 e a face superior da bandeja 20. Como

é visivel sobre o corte radial do tambor, a metade dos
alojamentos formados pelas ranhuras do tambor compreendem um
componente eletrénico 10 mantido gragas aos meios magnéticos 70. Em
particular, a ranhura superior H e a ranhura inferior B compreendem cada
uma um componente eletrénico 10.

Durante uma etapa seguinte, os meios de translago do suporte
64 agem de modo a deslocar o tambor 62 para cima até que o componente

eletronico 10 situado na ranhura superior do tambor entre em contato com o
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curso inferior 63. Nesta configuragio, a ranhura superior H esta sensivelmente
no prolongamento da tira inferior 32 no nivel da zona de colocagdo 56.

Em seguida, os meios magnéticos de manutengio do
componente eletrénico 10 da ranhura superior H sfo desativados de modo a
liberar o mesmo. Entdo, como representado na figura 7, sob o efeito do
movimento da correia entalhada 60 que vem em contato com o componente
60, o referido componente eletronico superior 10 € acionado a uma velocidade
sensivelmente idéntica a velocidade de deslocamento da tira 32 no nivel da
zona 56, o que provoca o seu deposito sobre a face superior 42 da tira 32,
Constata entio sobre o corte radial do tambor da figura 7 que a ranhura
superior H encontra-se agora vazia.

Durante uma etapa seguinte, a bandeja 20 é deslocada em
translagdo de acordo com a dire¢io Y de modo a apresentar em face da
ranhura inferior B do tambor um alvéolo cheio com um componente
eletrdnico.

Durante uma etapa seguinte, os meios de deslocamento
vertical do suporte 64 do tambor 62 agem para deslocar para baixo o tambor.
Depois, os meios de rotagdo do tambor agem para fazer girar o tambor 62 de
um angulo igual ao desvio angular separando duas ranhuras vizinhas. E
igualmente possivel efetuar o0 movimento de descida e de rotagdo de maneira
simultdnea com o objetivo de reduzir o tempo de ciclo. Como representado
sobre o corte radial do tambor da figura 8, a ranhura superior H do tambor
esta agora cheia com um componente eletrdnico. Em contrapartida, a ranhura
inferior B esta agora vazia devido a rotagio do tambor.

Depois, como representado na figura 9, o tambor ¢ deslocado
verticalmente para baixo até a sua ranhura inferior B esteja préxima do
alvéolo cheio da bandeja 20. Sob o efeito dos meios magnéticos, o
componente eletrénico 10 entdo ¢ transferido desde o alvéolo da bandeja 20

para a ranhura inferior B do tambor. Assim, como representado sobre o corte

O
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radial do tambor da figura 9, a ranhura inferior B € cheia por um componente

eletrénico 10.
Depois, o tambor é outra vez deslocado ao longo de uma

translacdo vertical para cima até ocupar a posigdo representada na figura 6.
As etapas foram agora descritas s8o entdo reiteradas de modo a

permitir o deposito, a intervalos regulares, de componentes sobre a face

superior 42 da tira 32 no nivel da zona de colocagéo 56.
A etapa de recuperagdo dos componentes eletrdnicos pela

segunda tira 34 € realizada gracas aos dois rolos 54 e 52 no nivel da segunda

10 zona 50, como é representado na figura 4.
Uma etapa seguinte de corte transversal das duas tiras 32 e 34

é depois realizada em intervalo regular, sensivelmente igual ao intervalo que

separa dois depdsitos sucessivos de componentes sobre a face superior 42 da

tira 32.
O processo e a instalagdo que foram descritos permitem,

15
portanto, fabricar de modo simples um érgéo compreendendo um componente

eletronico revestido de borracha.
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REIVINDICACOES

1. Processo de fabricacdo de pelo menos um 6rgéo de pneu a ser imerso em

um pneu ou solidarizado em sua superficie, o referido 6rgdo de pneu
compreendendo pelo menos um componente eletrénico (10) revestido de

borracha, caracterizado pelo fato de que se coloca o componente (10) em

contato com uma primeira tira (32) de borracha e recobre-se 0 mesmo com uma
segunda tira (34) de borracha de modo a revestir o componente (10) e em que
as duas tiras (32, 34) desfilam sensivelmente a uma mesma velocidade a partir
de uma primeira zona (48) na qual as duas tiras sdo divididas em dire¢cdo a uma
segunda zona (50) na qual duas faces (42, 44) respectivas das duas tiras (32,
34) estdo em contato uma com a outra.

2. Processo de acordo com a reivindicacdo 1 caracterizado pelo fato de que

se recorta simultaneamente duas tiras (32, 34) transversalmente depois que 0
componente (10) foi revestido.
3. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacbes 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de que se deposita, em intervalos regulares, pelo menos

um componente (10) sobre a referida face (42, 44) de uma das tiras (32, 34),
em uma zona (56) de colocacéo pré-determinada situada na primeira zona (48).
4, Processo de acordo com qualquer uma das reivindicaces 1 a 3,

caracterizado pelo fato de que se deposita 0 componente (10) a uma velocidade

sensivelmente idéntica e paralela a de desfile da tira (32).

5. Instalacdo (28) de fabricacédo, de acordo com o processo definido na
reivindicacdo 1, de pelo menos um érgdo de pneu a ser imerso em um pneu ou
solidarizado em sua superficie, o referido 6rgao de pneu compreendendo pelo

menos um componente eletrénico (10) revestido de borracha, caracterizada

pelo fato de que ela compreende:
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- meios (30) de desfile de duas tiras (32, 34) de borracha dispostas para fazer
desfilar as tiras (32, 34) a partir de uma primeira zona (48) na qual elas sdo
divididas em dire¢cdo a uma segunda zona (50) na qual duas faces (42, 44)
respectivas das duas tiras (32, 34) estdo em contato uma com a outra,

- meios (36, 58, 60) de colocacdo do componente (10) sobre a referida face (42)
de uma das tiras de borracha (32), em uma zona (56) de colocacdo pré-
determinada situada na primeira zona (48);

- meios de alimentacéo (38) em componentes (10) dos meios de colocacao (36,
58, 60);

- 0s meios de instalacdo (36, 58, 60) compreendem um transportador (58, 60)
disposto para transportar um componente (10) a partir dos meios de
alimentacéo (38) em direcédo a zona de colocacéo (56);

- 0S meios de alimentacdo (38) compreendem um tambor (62) disposto entre
0s meios de instalacdo (36, 58, 60) e os meios de armazenamento (18, 20) de
componentes (10).

6. Instalacdo (28) de acordo com a reivindicagéo 5, caracterizada pelo fato

de que os meios de alimentacao (38) compreendem meios de deslocamento em
translacdo do tambor (62) entre os meios de colocacgéo (36, 58, 60) e 0s meios
de armazenamento (18, 20), e meios de rotagdo do tambor (62).

7. Instalacdo (28) de acordo com a reivindicagéo 5 ou 6, caracterizada pelo

fato de que o tambor (62) compreende meios magnéticos (70) manutencdo dos
componentes (10) sobre a sua superficie externa.
8. Instalacdo (28) de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 5 a 7,

caracterizada pelo fato de que o tambor (62) compreende uma pluralidade de

alojamentos axiais (68) para componentes (10), dispostos sobre a superficie

externa do tambor (62).
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Q. Instalacdo (28) de acordo com a reivindicagédo 8, caracterizada pelo fato

de que os alojamentos axiais (68) compreendem uma ranhura (68) da superficie

do tambor (62), desembocando sobre uma face do tambor (62).
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