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(57) Resumo: IMPRESSORA MULTIPLATAFORTVIA O presente resumo refere-se a uma impressora multiplataforma,
compreendida, essencialmente: por um conjunto de maquinas de impressdo tampografica e/ou de termo-impressdo e/ou outras
de impresséo indireta (1) dispostas em alinhamento retilineo; por duas ou mais plataformas CNC (20) que apdiam e ajustam os
registros de impressdo nas pegas a serem impressas dispostas em frente ao alinhamento de maquinas de impressao (1); por
mecanismo (40) de translado em trajetoria retilinea das plataformas CNC (20) formado essencialmente: por fuso fixo (41)
montado na estrutura da maquina; e por porcas giratorias (42) engrenadas no fuso e montadas nas bases das plataformas CNC
(20) tal que estas possam mover-se simultanea e independentemente umas das outras € em sincronismo umas em relagdo as
outras e em relacdo as impressoras (1); por sistema de acionamento e controle por software dedicado (60) compreendendo
dispositivos de software arranjados para proporcionar os movimentos das plataformas CNC (20) e das impressoras (1) e outros; e
por estrutura-suporte (80).
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“IMPRESSORA MULTIPLATAFORMA™
Certificado de Adigio de Tovengin do PL 0600518-7 A, depositado em
{38/032/2006,

INTRODUCAQO

O presente relatdrio descritive refere-se 2 uma
impressora multiplataforma, que usa 08 conceltos do pedide de patente
original acima  referido, pertencente &0 campo  das  Impressoras,
particularmente  impressoras  que  realizam  impressio  indireta, com
tampogratica, lermo-impressin ¢ outras ¢ que i desenvolvida para ateader
a demandas dos usudrios desses tipos de impressdes.

DQ PEDIDO DE PATENTE ORIGINAL

O pedido de patente original, que ¢ adicionads pelo
presente Certificado de Adicio de Invengio, refere-s¢ essencialmente a uma
maquing de impressis indivets, particularmente de tmpressio tampografica,
compreendida, essencialmente (fig. 1) por cabegote de impressiio que se
aproxima de uma pega a ser impressa 200, imprinme {com tinta anteriormente
captada do om tintero -~ lampografis- ou tinta incorporada numa fila -
termo-impressio) ¢ se afasta da pege Impressa; ¢ por estrtura 21422 de
apoio da peca a ser fmpressa e de ajuste do registro de impressio
compreendida, essencialmente: por bergo 21 sabre o gual Hes apolade a

peca @ sor impressa 2000 ¢ por mesa de ajuste de registro com contrule
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aumerico computadorizade, CNC 22, na qual fics montado & & qual fice
sujeito o bergo 21 portador da pega a ser impressa 200; dita mesa ONC de
ajuste de registro 20 € o programa de computador associado sendo aplos a
promover ajusies na posigio do herge 21 nas diregdes dos seus eixos
georadtricos “X” (diregio no sentido de uma lateral & outra da maquing) ¢
“YT (direcio no sentido da face anterior para a posterior da médquina) no
plano horizontal ¢ ajuste no gire do bergo 50 sobre 31 mesmo em torno do
seu eixe geométrico vertical “27; dito programa de computador associado
pode ser programade diferentemente para cada tipo impressin 201 a ser feita
® para pega a ser impressa 200 ¢ ainda compensar improcistes dos sistomas
de movimentacdo sobre os quais a mesa CNC estiver montada, Noma
possibilidade de arranjo, descrita & figura 8 do pedido de patente original ma
gual se baseta & figura 1 do presente relatdrio, o conjunto bergo ¢ mesa ONC
21~ 22 pode ser associado 8 um mecanismo de translado em trajelbdria
retilines 40, formado, essencialmente, por conjunto de motor de passo e fuso
giratdrio 41, cujo fuse fica engrenado em porca 42 inferior do CONURID
bergo mesa ONC 21-22, de modo que esie possa transiadar ¢ estacionar
adegquadamente em freste @ uwm comjunte de migquinas de imipressio
dispostas lado a fade, no qual cada mdquing € responsdvel pela impressio de
wma cor da pega & ser tmpressa 200

ESTADO DA TECNICA
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Apesar dos bons resuliados obtidos com 8 maguina
de tmpressio original acima, particalarmente com o8 scus melos de ApOIO ©
ajuste de registro da pega a ser impressa, compreendidos pelo conjunto

berge ¢ mesa ONC 30-60 associado a0 mecanismo de translado retilineo 120

L&

formado por motor de passo cu servo motor ¢ fuso girattrio, estudos liveram
continmidade, para atender a outras demandas dos uswdrios desse tipo de
nquing.

Uma das demandas de uma certa parte do mercado
¢ alta qualidade de impressio, alts produtividade ¢ baixo custo de
W impressdo, A miquina de impressio com meins de sjuste de registro
prevendo bergo montado em mesa CNC e mecanismo de translado retilinen,
acima, atende & questiio da gqualidade de impressio e baixo custo desse
segmento do mercado, mas sua produtividade mosirow que precisaria ser
ajustada As pecessidades desses usudrios.

15 OBIETIVO DA INVENCAQO

Assim, ¢ objetive da presente patente, ¢ prover
uma miquing de impressdo indirets como lampogrifics ou de termo-
Impressio que supere 8 Hmitacdo acima,

Cutro ohietive € prover nma miquing que além de

A superar a Hmitagio nio seip por isso de construgdo ou fabricacin com nivels

de complexidade gue @ e desinteressante,
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Cutro objetivo € prover umas mdquing de custo
adequado de aquisigio, operacio € manutengio.

DESCRICAD RESUMIDA DA INVENCAD

Tendo em vista, partanto, os problemas acinm
referidos © no propdsito de superd-los ¢ visando atender avs objetivos
refacionades, fol desenvolvida a impressora moltiplatafora, objeto da
presente tavengdo, & gual € concebida com base nos principivs divelgados
o pedido de patente PLOBO0OS1E-T A do mesmo requerente ¢ compreendida,
essencialmente: por wm conjunto de mdquinas Dmpressoras tampograficas
g/ou de termo-impressio efou similares dispostas em alinhamento retilines,
adjacentes umas as outras ¢ cada qual responsdvel pela impressdo de uma
cor de wma arte a ser impressa em am lote de uma pega qualquer; ¢ por um
conjunto de apoio da pega a ser impressa, ajuste de registo ¢ translado em
trajeddria retilines em frente & impressoras, compreendido, essencialmente;
pur dois ou mais conjuntos de apoio da pega ¢ ajuste de registro, cada qual
formado: por bergo que recebe a pega a ser impressa; e por mesa de ajuste
de registro  com controle aumérico computadorizado, CONC, na qual fica
mantade ¢ & qual Gica sujeite o bergo (doravante neste relatério, o conjunto:
bergor e mesa de ajuste de  registro com controle pumérico
computadorizado, UNC passa 2 ser chamado plataforma ONCY ¢ por

mecanismo de tramslado em trajetdria retilivea disposto em frente ao
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conjunto de maquinas de impressio ¢ no gual se deslocam as plataformas
CNC; dite mecanismo, sa presente  invenglo, sendo compreendido,
essencialmente: por fuso fixo (ndo giraidrio), disposto 3 frente, so longo ¢
paralelo w0 conjunto de mdquinas de impressiio; © por porca giratéria
montada na base da plataforma ONC ¢ engrenada no fuso fixe, de modo
gue referidas  plataformas ONC podem  deslocar-se  simultinea e
independentemente e em sincronisme umas em relagdo 3 cutras ao longo do
fuso fixo e em relagio s impressoras; ditas miquinas de impressio e as
plataformas CNC so associados & sistemsa de acionamento e conirole por
seftware dedicado, que sincroniza os movimentos {entiniamento do cliché ¢
transferéncia de tinta do cliché para & peca feits peln tampio) das midguinas
de impressdo ¢ o8 movimenios {porca ghratria) das platafornas ONC de
acordo com as caracteristicas das fmpressdes o das pegas 2 serem impressas
¢ visando minimizar 20 mdximo os “tempos mortos” no funcionamento da
maquing, evitar colises das plataformas e cumprir ontras fungfes
necessdrias a0 bom funcionamento da mquina,

A miquina assim construids agrega todas as
vantagens da maquina conforme divulgada no pedido de patente original, on
seju, prinvipalmente, associa 3 operagio de impressio, particularmente ao
ajuste de registro, a precisio da automagio proporeionada pelo sistera CNC

o, adicionalmente, com a solugio conforme a prosente invengde -
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multiplataforma com trajetdria retilinea - @ presente méquina proporciona
grande produtividade ¢ baixo custo de impressio, que atende As
necessidades de certos segmentos do mercado de usudrios desse tipo de

maguing,

BRELACAO DE DESENBOS

Os desenhos anexos refercm-se 3 impressora

multiplatatorma, objeto da presente invenglo, nos guais

A . -

I ¢ uma figura basesda na figwrs oito do
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pedide de patente origingl, na qual € visto o conjunto de maquina de
umpressio, uma plataforma ONC e ¢ mecanismo de translado retilineo;

3 fig. 2 mostra um vista goral da impressora
mudtplataforma da presente invencdo visia frontalmente:

a fig. 3 mostre um esquema de wma impressory
tampografica que faz parte da impressora multiplataforma;

as figs. 4 a & mostram a plataforma CNC segundo a
presente tnvengio em perspectiva, planta ¢ em corte;

as figs, 7 a § mostram o conjunio formadn pelas
plataformas CUNC ¢ ¢ mecanismo de tramslado retilineo das mesmas segundo
& invengio visto em planta e em cortes longiudinal e transversal; ¢

a figs. Hre 14 mostram fhuxogramas de funcdo da

etapa de pré-disparo, ajuste ¢ aufo-adaptagio reslizada com ss plataformas
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CNC da midguing ¢ de um ciclo de impressio.

DESCRICAD DETALHADA COM BASE NOS DESENHOS

DESCRICAD SUCINTA DA IMPRESSORA DIVULGADA NO PEDIDO

DRIGINAL

De conformidade com o quanto flustram ag figuras
acima relacionadas, a impressora, objeto do presente Certificado de Adicio
de Invengdo, baseia-se no conceite divalgade no P OG0BS18-7 A do mesmo
requereme, ¢ uma impressora indireta de fipo tampografica efou de termo-
impresse efou outras, compreendida, essencialmente (fig. 11 por um
conjunte de méguines de impressio tampografica efon de termo-impressio
gfon outras 1 dispostas e alinhamento retilineo, uma a0 lado da oulra, cada
uma responsdvel pela impressio de now cor de wma arte (no presente
relatdric @ midquing considerada & tampograficay; por plataforma ONC 20 de
apoio da pega a ser impressa e de auto-ajuste dindmico em tempo real do
registro de impressdo a cada mudanga entre uma cor impressa em uma
impressora 1 ¢ uma oulra cor @ ser impressa em seguida pela impressora 1
subsegiiente, dita plataforma CNC 20 disposta em frente ao slinhamenio de
maquinas de impressiio 1D por mecanismo 40 de translado em trajetdria
retilinea da plataforma ONU 20 om frente das impressoras 1, formado
essencialmente: por faso 41 montado na estrutura da mdquing & por porea 432

engrepada no fuso ¢ montada na base da plataforma ONC 20; por sistema de
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DESCRICAD DA INVENCAD

Na presente invenglio e isso constituindo o objeto
principal a ser protegido, a impressora, a0 vés do ser provida de uma
plataforma CNC conforme, por exemplo, figusa 8 do pedido original, ¢ uma
impressora multiplataforma (fig. 2) dolada de duas ou mais plataformas
CNC 20 com movimentos de translado em trajetdria tetilinea em frente as
impressoras 1 simultdneos, independentes ¢ stncropizados umas em relagio
as cutras ¢ em relagio is impressoras 1,

O fuso 41, do mecanismo de fransladoe retilineo 40,
¢ fixo {ndo giratdrio)

A porca 42, da plataforma ONC 20, € giratdnia o
associada a conjunto de motor ¢ transmissio 43, que a faz girar em tormo ¢
a0 longo do fuso fixe 41 deslocando g plataforma CNC 20,

Os  dispositives de software  {algoriime)
incorporados ao sistema de aclonamente ¢ controle por software dedicado
50, na prosente impressord, além dos dispositivos de software (algoritmo) §d
previstos na impressora conforme pedids de patente origingl, como sejam:
disposttivo de software de auto-ajuste dindmico em tempo real do registro

de impressio a cada mudanga entre tma cor Impressa em uma impressora 1
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¢ uma culra COr 4 ser impressa em seguida pela impressora 1 subseqgiients!
dispositivo de software para compensar imprecistes dos sistemas de
movimentagio sobre o8 quais 8 plataforma CNC estiver montads o outros
compreendem:

1y Dispositivo de software {(algoritmo} de pré-
disparo pars ajuste ¢ suto-adaptagdo da impressora & arle a ser impressa m
peca, & peda ¢ a0s movimentos das plataformas ONC, compreendido pelo
pré-dispare da  primeira ¢ om segoida da segunda ¢ em seguida, se for o
caso, de outra(s) plataforma(s) CNC 20 portando respectivas pecas a serem
tmpressas para auto-adaptacio dos movimentos das plataformas ONC
portando respectivas pegas a serem irpressas em relagho aos movimentos
das fmprossoras 1 e aos movimentos das plataformas CNC umas em relacio
as outras em um ciclo de operagio da impressora, compreendendo:

11} Na peca disposta na primeira plataforma

CNC 20 pré-disparo para gue 0 conjunio pega primeira plataforma ONT 20

CNC 20 estacione na primeira impressora 1 movimento(s) {nos eixofs) “x”
elau ©y” efou Y27} para que a plataforma ONC 20 faca o registro da posiciv
da impressio a sev realizada sobre a pega; movimentos para que a primeira
impressora 1 orealize fmpressio conforme o registrn feito pels plataforma

CNC (transferénels de tinta do tintelro para o clichd, aproxinagio & contato
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do tampioe com o clichS para a transferdneia de tinta deste pars o ﬂmxpz‘ié; .
afastamento do fampéio do clich, translado do tampdo até acima da pega a
ser impressa, aproximagiio do tampdo portande a tinta de impressio em
relaglio & pegs @ ser impressa, togque do tampio na pega realizando a
mpressio, afastamento do tampdo); movimento da primeira plataforma
CNC portando a pega com a primeira impressio entre a primeira e segunda
tmpressora 1 e repeticio do ciclo em relagio & segunda ¢ M demals
impressoras 1 atd a dtima impressora 1, conforme programacio pmvi.éta ng
CPU da miquina relativa a arfe @ ser tmpressa e & peca a receber a
impressio;

1.2} Na pega disposta na segunda plataforma ONC
20, avaliaglio ¢ “memorizagiic” na CPU dos movimentos da primeim
plataforma UNC 20 para impressiic de todas as cores ¢ em fungio dessa
avaliaghn determinagio da movimentacio da segunda plataforma ONC ¢
pré-disparo seguro (sem possibilidade de impressdes de uma mesma cor
simultancamente nas pegas da primeisa ¢ segunda plataformm UNC ¢fou sem
pussibilidade da segunda plataforma nvadir dres de seguranca e/ou colidir
com 8 primeira plataforma UNUY de dita segunda plataforma CNC ¢ em
cada posicho de tmpressio em cada impressora 1 de dita segunda plataforma
CNC 20 realizagio de ajuste ¢ “memorizasdn” na CPU dox registros de

umpressio de cada oo
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13 se for o caso, mesmo procedimento  da
terceira plataforma CNC portando a terceira pega a ser impressa em relagio
a segunda plataforma CNC portando & segunda pega a ser impressa © mesmo
procedimento da quarta plataforma ONC em relagiio & terceira plataforma
ONC e assim sucessivamente aié a Gliima plataforma ONC portando a
Gltima pega 8 ser impressa num mesmo clalo de operagio da impressora;

1.4)- a0 fim dos ajustes de registros de impressio
em cada platatorma CNC, avaliag@o de movimenios das plataformas CNC
umas em refaglo as oulras ¢ “moemorizaciio” ma CPU de tais registoos ¢
movimentos, volts das plataformas CNC A posigio de partida ¢ partida
sucessiva das plataformas CNC portando respectivas pegas a serem
tmpressas para realizagio do primedro ¢ depois sucessivamente dos demais
ciclos de funcionamento da impressora até o dltime cicle de funcionamento
previst para imprimir ipdas as pegas 1 serem impressas.

2} Primeiro dispositivo de software {algoritmo) de
diminuigho de “lempos mwrtos™ da  hmpressom, compreendenda; A
realizagio do movimento de impressio de uwma dada impressora 1 slo
comjunio de impressoras 1 da mdquing, a ssber: movimento de entintamento
do cliche (a espitula ou o Haleiro contendo espitule desliza sté sobre o
cliche depositandn tinta nas suas parles rebalxades ¢ desliza pars fora de

sobre o clich® para remover o excesso de tinta sobre as partes em alto
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relevoy; e movimento de transfor@acia da tinta do cliché para a pega a ser
topressa feito pelo tampéo (tampio desee sobre o cliché ¢ nele ¢ impressa a
arfe, sobe, traslada até acima da pega a ser impressa, desce sobre esta,
imprime, sobe e volta & posigiio inicial), simultaneamente com o movimento
de wma plataforma CNC contendo a pega a ser impressa enire a posicio
FOIO ou pma impressora 1imediatamente anterior ¢ a dads impressora 1,
dito movimento feito com uma margen de seguranga tal que a plataforma
UNC contendo a pega estaciona na posigio de impressio em frente ¥ dita
dada impressora 1 em momento em que © lampido impresso esta descendo,
mas ¢std ainda a uma altors de seguranca da posicio de impressio, por
exemplo, cerca de 2 om ou outras, para evitar “impressiio no vazio” (feita
antes ou depois gue a pega passon pela posicdo de impressio) ou impressio
fors de registro,

3} Segundo dispositive de software (algoritmo} de
duminuicdo de “tempos mortos” da  bopressora, compreendendo: O
movimento de saida de plataforma CNC contendn @ pega a ser impressa da
posigio de impressio de pma lmpressora 1 para a posicio de impressao da
tmpressora 1 imediatamente seguinte responsavel pela impressio de oot
cor, feito simultaneamente a0 movimento de subida do tarnpia, com uma
margem de seguranga, tal que dite movimento da plataforma CNC contendo

a3 pega a ser impressa € iniclado apds o Inicio da subida do tampdo e quando
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ele passa por uma altura de seguranga de, por exemplo, 2 om, a fim de evitar
que a haja movimento da plataforma CNC contendo a pega a ser impressa
durante ¢ instante em que o fampdo estd encostado na Pega e Owwram
“borrdes” na impressio,

4} Dispositive  de software  (algoritmo)  de
seguranga contra colis@o das plataformas ONC que atribul uma faixa de
seguranga em tomo de cada plataforma CONC goe se fnvadids pela faixa do
seguranga de outra plataforma ONC desliga a mpressora nutiplatatorma.

33 Dispositive de software (algoritmo) de Aunto
adaplacio sliva durante operagio ou durante a fase de ajuste.

DETALHAMENTD DA CONSTRUCAQ DA IMPRESSORA

Detathando, as impressoras 1 fampogrifices @m
construgao usual, conforme deserito no pedido original, ou seja, cada vma
compreende, essencialmente, por exemplo, (Hg. 3% tnteiro 2 clich® 3
adjacente ¢ coplanar ao tintelro; mecanismo de espitula 4 on titelro com
espatula de transferfacis da tinta do tntelro pars o cliché e de remogio do
excesso de tinta de sabre este; por mecanismo de fampdo compreendido por
tampio de silicone § associado & mecanismn de ﬁx}vém@ma@(} & que move
O fampio em trajetdria de descida ¢ subide sobre o oliché, tanslade de
acima do clichE até scima da pega a8 ser fmpressa apolada na plataforma

CNC 20 ¢ de descida e subida sobre a pega a ser impressa.
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A plaaforma UNC 20 {figs. 4 a »)y ¢
substancialmente cosforme a divalgada ¢ objeto principal do pedido de
patente original, compreendida, essencialmente: por bergo 21 que fem
caracteristicas construtivas de acordo com 8 pega & ser impressa e sohie o
qual esta © montada e fixada; ¢ por mesa ONC 22 que suporta & regula &
posigio de registro de tmpressio, compreendida, essencialmente: por um
canjunto formade por placas ¢ guias intercaladas 23 ¢ por motores de passo
ou serve motor 24 que spjeitam as placas, arranjados para proporcionar
translado retilineo pars o bergo 21 nos eixos transversal “X” (sentido de wma
lateral para a outra da tmpressora); ¢ longitudinal “Y™ (sentido da frente pars
& traseira da impressora) ¢ rotagho em torno de seu eixo vertical “27.

O mecapismo 40 de wanslado em  trajetdrin
retilines da plataforma ONC (figs. 7 a @) ¢ formado cssencialments: pelo
fuso fixo 41 {nfo giratério} disposto em frente ¢ pardelo ds impressoras 1
por uma estrutura & semelhanga de carcaga 44 que suporta o fuso ¢ que
ncorpora uma mesa superior 43, na qual ficam dispostas ¢ se deslocam as
plataformas CNC 20: ¢ pelo conjunto de porca giratdria montado na base da
plataforma ONC 20, engrenado ae fuso fixe 41 e formadn essenciabmente
{fige. 4 a &) pela porca gratdria 42, gue fica engrenads no fuse fise 41 ¢

pely conjunto 43 de aciommento da porca giratdria formade por servo

motor ¢ por conjunio de comrela de iransmixs@o composto por correla de
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tramsmissdo dentada acoplada em engrenagens previstas na saida do servo
mator o motor de passo e em torno da porca.

As extremidades laterais da mesa do mecanismo 40
{(fig. 2} de vanslado eom trajetdria retilinea da plataforma ONC, tendo
montadas as plataformas CNC 20 constiteem dreas 100 de carga de pecas a
serem impressas e de descarga das pecas j4 impressas, junto 38 quais ficam
meins ou operadores de carga e descarga, Junte a essas dreas de carga /
descarga 100 sBo previstas botdelras 62 com botOes para partida das
plataformas CNC e botdes de cmergénoia para desligar a mdquina,

(O sistema de acionamento o controle por softwars
dedicado 60 compreende substancialmente os dispositivos de software
{algoritmo} acima descritos em assoclaglo com recursos de hardware (ndo
ilustrados) compreendidos, essenchlmente: por conjuntc de  sensores
adequadamente  dispostos na impressora que captam  informacdes do
funcionamento desta; por CPU gque recehe ¢ processa ossas informacdes e
gera sinais de comando; por stuadores montados om mecanismes ativos da
impressara, que recehem 08 sinals de comando o ativam  referidos
MeCAnISINS alivos & outros nonms em “sistemas inteligentes™,

A impressora compreende ainda cutro sistema de
seguranga contre colisdes des platafioross, compreendido, pssencialoraie

(fig. Sy por brago 25 estemtido da face anterivr da plataforma ONC
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considerando a sua direglio de avango ¢ chave sensor 26 previsto na face
oposta em correspondéacia ao brago 25, 18l que se este & uma chave 26 de
duas plataformas CNC adjacentes se tocam € gerado sinal que € interprotado
pelo sistema como quebra de seguranga e 8 impressora multiplataforma §
desligada.

A tmpressora prevé ainds unidades de alimentagio
elétrica; de ar-comprimido para sistomas poeamdticos, de ar aquecido para
sistema de secagem e outras {ndo ilustrados) gue supram outros insumos
necessarios ao funcionamento da mdguina,

A estruinrg 80, na qual 2 maguing fics montada ¢
formada essencialmente (Hg. 2): por uma base inferior, anterior e transversal
81 na qual fica montado o mecanismo 40 de vanslado em trajetdria rotilinea
tendo montadas as plataformas CNC 20; por uma base posterior mais
elevada 82 na qual ficam montades as Impressoras 17 por carenagem K3
disposta sobre a regifiv que contém as impressoras e pera fora da gual o
lteralments ficam  dispostas as dreas de carga/descargs 100, estas
comtivnadas por paredes 84 que formam boxes laterais. Montado em tal
estrutura 80 previsios ainds componentes de sistema de  ihominacio:
fumindriag 120 previstas nos boxes de carga/descarga 10, lunindrias 121
que formam corting de fuz frontal © om um dos buxes de cargaldescarga 100

fiva disposto o painel de comando 61,
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FUNCIONAMENTO DA IMPRESSORA

Assim, a miquina fusciona substencialmente da
seguinte maneira (tomando como base uma maguing tampografica de duas
plataformas ONCY;

Na posigio inicial, as plataformas CNC 20
apresentam-se no primeiro Box de carga/descarga 100 (3 esquerda na figura
2} e recebem respectivas pegas & serem impressas.

As impressoras 1 apresentanese  dispostas na
posicio para wicio de impressior tinleiros cheips, colichés sem tnta e
tampdes nio eatintados.

Dads a partida, € realizada

1) Biaps de pré-disparo, ajuste ¢ anto-adaptagio,
realizada pelo 1)- Dispositive de software de pré-disparo para ajusie ¢ auto-
adaplagho da impressora & arle a ser impressa ne pega, & peca © aos
mavimentos das plataformas ONC, acima deserito, na qual a primeira
plataforma ONC 20 contendo a primeira pega a ser impressa se movimenta
dov primeiro Box carga/desacrga 100 pars a primeira impressors 1 ¢ entre
esta ¢ a dltima impressora 1 e em cada vma delas @ plataforma ONC 20
realiza ox movimentos (X, Y, &) de ajuste do registro ¢ movimentos entre
uma ¢ oatrg platadorng o cada impressors 1 osimula o8 movimentos de

impressdo (impressio em seco). No momento inicial desse movimento da
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primeira plataforma ONC, a segunda  plataforma ONC 20 contendo a
segunda pega fica em espera (stand-by) ¢ comega a ser realizada 2 avaliagio
dos movimentos da primeira plataforma ONC 20 e quando o sistenm
entende que © seguro {ndo haverd oolisdo de plataformas) fem inicic o
movimento da segunda plataforma ONC 20 entre o primeiro Rox de
carga/descarga 100 até 2 prinwira impressora 1. A partic disso, hd o
movimento simultines da primeira o segunda plataforma CNC 20, tal que o
movimento da segunda € sempre feito apds o sistema entender que ¢ seguro;
ditos movimentos simultinecs da primeira ¢ segunda plataforma ONC 20 se
repetem sucessivamente até a Gltima impressora 1. Da dltima impressora 1 a
primeire plataforma CNC 20 passa para o segunde Box de carga/descarga
oposto 100 e & segunda plataforma ONC 20 passa da pemiliima para a
ultima impressora 1, completando-se assim 2 “memorizacio”™ na CPU dos
regastras de impressio e dos movimentos relativos das duss plataformas
UNC (setup). Daf as duas plataformas ONC voltam 3 posicio inicial no
primeiro Box de carga/descarga 100 ¢ tem inftio ¢ ciclo de impressio,
propriamente dito, das duas pegas montadas na primeima e na segundsa
plataforma UNC.

2y Ao longe do cicle de impressio propriamente
dito so executadas elapas de;

23 Ajuste dinfimice © em fempo real dos
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registvos de impressio quando a primeira ¢ segunda plataforma ONC ssem
de uma impressora 1 que acaba de realizar 2 impressdo de uma cor ¢ entram
na cutrs tpressora 1 subseqiiente que realizard a impressio da proxima con

22} Etapas para wminimiza “tempos mortos™
realizadas pele 2} primeire ¢ pelo 3) segundo Dispositivos de sofiware de
diminuiglo de “tempos mortos” da impressora, acima deseritos;

2.2y Elapa para evitar colisfio das plataformas
realizada pelo 4)- Dispositivo de software de seguranga contra colisio das
platatormas CNC, acima deserito,

Assim, o oicle de impressio proprismente dito, das
duas primeiras pegas a serem impressas montadas na primweira ¢ segunds
plataforma CNC, fica compreendido, substancialmente, pelas etapas de:

1) Carga da primeira ¢ da segunda pega a ser
impressa na primeira ¢ na segunda plataforma CNC, feita no primeiro Box
de carga/descarga 1

2y Relativamente & primeira plataforma ONC
contende a primeira pega a ser impressa ocorre, simultancamente: avanco da
primeira plataforma CNC 20 que contém a primeira peca a ser impresss do
primetro Box de carga/descarga 100 para & primeira posigio de impressio
na primeira impressors 1; movimento da primeira pega a ser impressa para

ajuste do registro de impress@o nos ¢ixos x, v, ¢ da primeira cor, fello na
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pega pela primeira plataforma CNC; parte do movimento de impressio feito
pela primeira impressora 1 do ponto de repouso até passagem do tampio
entintado pela posiclo de seguranga acima da pega a ser impressa

213 passagem do tampio eatintado desde a
posigio de seguranga acima da peca & sof impressa até sobre esta e
pnpressdo da primeira Cor na pegy;

2.2} subida do tampio §4 sem a tinta até passagem

pele ponto de altura de seguranga;

2.3% depois da passagem do tampio pelo ponto de
altura de segurancy, simulianeamente: avango da primeirs plataforma ONC
coplende a primeira pega com a primeira cor impressa para a segunda
posicdo de impressio em frente & segunda impressora 1; movimento da
primeirs peca a ser impressa contendo & primeira cor impressa para ajuste do
regisiro: de impressfio, nos eixos X, v, 2, da segunda cor a ser improssa,
movimentos esses feito na pega pela primeira plataforma ONC: parte do
movimento de retorno da primeira impressora 1 do ponte da altura de
seguranga ate posiglo de iniclo do segundo movimento de impressiio; parte
do movimento da segunda impressora 1 do  repouso até passagem do
tampie entinlado pela posiglo de seguranga achma du pega a ser impressa 8

contendo g primein impressio;

24y passagem do tampio entintado da segunda
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impressora 1 desde a posigio de seguranga acima da pega a ser impressa até
sobre esta ¢ tmpressio da Sﬁgiiﬁﬁ& COF 1 pega;

2.5)- subida do tampio jd sem a tinta atd passagem
pelo ponto de altura de seguranga, a partis do que os movimentos da
primeira plataforms CNC com a primeira pega 2 ser impressio sio
substancialmente iguals gos movimentos 2 a 2.5 pm?a cada uma das demais
impressoras 1 até a GHima impressora 1

2.6y pussagem da primeira plataforma ONC
contendo a pega ja fotalmente impressa da dltima impressors 1 pam o
segunde Box de carga/descarga 10 ¢

2.7y ~ descarga da pega tolalmente impressa o
cargs de nova peca & ser impressa na primeira platatormas CNC.

33 Relativamente & scgunda plataforma ONC
contendo & segunda pega a ser impressa ocorre: simultangamente: avang
Segure, (avanco sem possibilidade de colisio da segunda plataforam ONC
com a primeira plataforma CNC determinado na Elapa de pré-disparo,
ajuste ¢ awto-adaptacio) da segunda plataforma CNC 20 que contém a
segunda pega @ ser impressa do primeiro Box de carga/descarga 100 para a
primena posicdo de impressio na primeirg impressora 1) movimento da
segunda pega & ser impressa pars ajuste do registro de impressiio nos sixos

X, ¥, & da primeira cor, fello ns pega pela segunda plataforma CNC; parte do

i
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movimento de impressio felto pela primeira bnpressora 1 do ponte de
repouso até passagem do tampio entintado pela posicio de seguranga acima
da segunda pega a ser impressa;

33)- passagem do tampio entistede desde g
posige de seguranga acima da segunda pega a ser impressa aié sobre esta ¢
impressic da primeira cor na segunda peca;

3.2} subida do tarapio §4 sem a linta até passagem
pele poato de altura de seguranga;

3.3} depois da passagem do tampiio pelo ponto de
altura de seguranga, simultaseamente: avango com seguranca da segunda
plataforma CNC contendo a primeira pega com a primeira cor Hapressa para
¢ segunda posicho de impressio em fremtc 3 segunda impressora 1
movimento da seganda pega a ser impressa contendo a primeira cor
tmpressa para ajuste do registro de impressiio, nos eixos %, v, z, da segunda
COT & ser impressa, movimentos esses feito na peca pels segunda plataforma
CNC; parte do movimento de retorno da primeira impressora 1 do ponto da
altura de segurangs aid posicio de inicio do terceiro movimento de
tmpressac; parte do movimento da segunda impressors 1 do repouso até
passagem do tampdo entintado pela posigio de seguranea acima da segunds

PogE @ ser mpressa 1§ contendn a primeirg cor impressa;

3.4} passagem do fampio eniintado da segunda
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impressora 1 desde g posicio de seguranga acima da segunda peca a ser
umpressa alé sobre esta ¢ impressico da segunda cor na xegunda pega;

3.5)- subida do tampio §4 sem a linta até passagem
pelo ponto de altura de seguranga, a partir do que os movimentos da segunda
primeira plataforma CNC com o segunda pega 2 ser impressa sio
substancialmente iguals aos movimenios 3 a 3.4 para cada uma das demais
impressoras 1 até a Glima impressora 1

3.6} retorno da segunda plataforma ONC contendo
a pega j4 totalmente impressa da Gitiaw impressora 1 para o primeiro Box de
carga/descarga 100; ¢

3.7y ~ descarga da peca tolalmente impressa ¢
carga de nova peea & ser impressa na segunda plataforma CNC:

4)- Simultaneamente a0 ftem 3.6 ¢ 3. 7, retoro da
primeire plataforma CNU contendo @ segunda peca a sor impressa ao
primeiro ponto de impressdo em frente 4 primeira impressora 1; e

5)- Repetighe do cddo de impressio para as duas
segundas pegas R serem impressas montadas ma primeira e segunda
plataformas CNC e repeticho de tentos oivlos de impressiio gquantos forem
necessdrios para impressio de todas ax pecas do lote de pecas a serem

ITIPTessas.

DESCRICAQ DO FUNCIONAMENTO COM BASE EM FLUXOGRAMA
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DE FUNCOES

Deserigio do movimente da primeira plataforma
CNC pa 1) Etapa de pré-disparn, ajuste ¢ auto-adaptacdo, com base no
Hluxograma de fungdes (fig, 10}

Bloco 1 - Infcio

Bloco 2 - Desloca do 1° Box carga/descarga pam
1% impressora;

Bloc 3 - Estd na impressora 7 Nio implica bloco
2. Sim implica bloco 4;

Bloce 4 - Realiza movimentos de registro de
HRPIessin nos ¢ixns X, v, &

Bloco 5 - Terminou movimestos x,y2 7 Nio
implica Moco 4. Sim loplica bloco &

Bloco 6 ~ 1 7 impressora  realiza simulacgio de
impressio;

Bloca 7 - Terminou sinwdagio? Nio tmplics bloco
&, Sum tmplica bloce &

Bloco 8 - Move para g Impressora seguinte;

Bloeo 9~ Bsta ng impressora? Nio implice bloco
$< Sim implice sucessivamente blocos 4, 5, & 7. § pard as demais

impressoras até dltims impressora;
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Bloco 10 - Fim,

Movimento da segunda plataforma ONC nma 1k
Etapa de pré-disparo, ajuste ¢ auto-adaptagho, com base em fluxograma de
fongites (fig. 11

Bioco 1 - Inicio

Bloco 2 ~ Segunda plataforma ONC em espera;

Bloco 3 ~ Avalia o avango da primeirs plataforma
CNC eatre a primeira © segunda impressoras 1

Bloco 4 ~ A primeira plataforma UNC esta numa
posiglo segura para o destocamento da segonda plataforma ONC eatre o 19
Box de varga/descargs 100 ¢ a primeira impressora 17 Nao implica bloco 2.
Sim implica bloco 4;

Bioco § - Destoca segunda plataforma ONC do 17
Box carga/descarga para primeir impressora;

Bleco 6 ~ A segundy plataforma CNC ostd na
tmpressora ¢ Nio imphica bloco 2. Sim imphca bloge 7,

Bloco 7~ segundas plataforma CNC  realiza
movimentos de registro de impressiio nos eixos X, v, £

Bloco 8 - Terminou movimentos xy,z 7 Nio

imphca bloco 7. Sim implica bloce 9,

Bloco ¥~ 17 impressora realiza simudagio de
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mpressio;

Bloco 10 - Terminou sbrulagio? Nio implica
bloco 9. Sim implica bloco 1y

Bloco 11 - Avalia o avangy da primeira plataforma
CNC;

Bloco 12 ~ A primeira plataforma ONC esta numa
posicho segurs para o deslocamento da segunda plataforma ONC entre
primeira e segunda impressora 1 7 Naw implica bloco 11, Sim implica bloco
13

Bloco 13 - Desloca segunds plataforma ONC da
primewa para segunds impressora 1;

Bloco 14 ~ A segunda plataforme ONC estd na
impressora 7 Nio tmplica blooo 13, Sim impliva sucessivamente blocos 6, 7,
8,810, 11, 12, 13 pars o8 demais impressorss,

Bloco 15~ Fim,

Dreserigdo do primeim ciclo de impressio com base
em flusngrama de fungbes. Descrigdo do movimento da pega 1 4+ primeira
plataforma ONC no primeiro ciclo de impressio (fig. 123

Bloco 1 - Inicio

Bloco 2 ~ carga da pegs 1 (PG 1) na primeina

platatorma CNC (ONC 1) ¢ carga da peca 2 (PC 2) sa segunda plataforma




UNC {UNC 2 feitas na primeira estagio de carga/descarga 100;
Bloco 3 ~ Simultascamente: (PC 1 + ONC 1)
avanga da primeira estaglio carga/descarga para m:};)ri:\wm {(IMPRESS 1}
ajuste do registro de lmpressao da cor 1 nos eixos x, v, z: movimento da
5 (IMPRESS 1} do repouso até passagem por ponto de seguranca acima da PC
L PG 2+ UNC 2) espera; verificagio se a posigho de (PC 1+ ONC 13 ¢
segura para o o avange da (PC 2 + ONC 2) para a (IMPRESS 1)
Bloco 4 - (PC 1 + CNC 1) chegou em (IMPRESS
137 Nao implica bloce 3. Sim implica blogo §;
10 Bloco § - (PC 1 + CONC 1) estaciona em
(IMPRESS 1y
Bloco & - (IMPRESS 1) passou pelo ponto de
seguranga? Nio implica bloco 8. Sim implica bloco 7;
Bloco 7 - (IMPRESS 1) imprime cor t na PC 1;
15 Bloco 8 - Terminou impressio? Nao implica bloco
7. St imphics bloco 9y
Bloca 9 - (IMPRESE 1) volta;
Bloco 10 - (IMPRESS 1) passou pelo ponte de
seguranga? Nao implica bloce 9, Sim implica Bloco 11:
20 Bloce 11 « Simulaseamente: (PC 1 + COR 1+

CNC 1) avanga da estagio (IMPRESS 1) para (IMPRESS 2): ajuste do

1‘;;
W
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registro de impressio da cor 2 nos eixos X, y, 2; movimesto da (IMPRESS
2} do repouso até passagem por pomio de seguranca acima da PC 1L
movimento de volta da (IMPRESS 1); (PC 2 + UNC 2) espera; verificacio
se a posigio de (PC 1+ COR 1+ ONC 1) € segura para partida da (PC 2 +
ONC 2y

Bloco 12 - (PC 1 + COR 1+ ONC 1) chegou em
{(IMPRESS 27 Nio implica bloco 11, Sim implica bloco 14:

Bloco 13 -~ posigio de (PC 1+ COR 1+ ONC 1) ¢
segura para partida de de (PC 2 + ONC 2} Sim implica partida. Nio implica
(PG 2 + UNC 2) espera {vide fluxograma relative & (PC 2 + ONC 2) - fig.
14y

Bloco 14 - (PC 1 + COR 1+ CNC 1) estaciona na
(IMPRESS 2}

Bloce 153 - (IMPRESS 2} passou pelo ponto de
seguranga, Nao tmphica bloco 14, St implica bloce 16

Bloco 16 - (IMPRESS 2} imprime COR 2 na PC 1

Bloco 17 - (PC 1 + ONC 1) Repete movimentos de
8 a 16 para as demuls impressoras até @ Gltima impressora (IMPRESS L.N);

Bloce 18 - (PC 1 TOTALMENTE IMPRESSA +
CNC 1) avanga da (IMPRESS N} pars a segunds estagio de

carga’descarga;
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Bloco 189 ~ PC 1 TOTALMENTE IMPRESSA s.
descarregada da CNC 1 e PC 3 a ser impressa € carregada na ONC 1;

BLOCTO 20 - (P 3 + ONC 1) espera na segunda
estaglo carga/descarga;

BLOCQ 21 - {PC 2 + ONC 2) i1 concluiu o ciclo
de impressdo ¢ volton para a primeira estagdo carga/descarga? Nio fmplica
bloco 20, Sim implica bloca 23;

Bloco 22 - Stmdtaneamente: {(PC 3 + ONC 1)
avanga du segunds estagio carga/descarga para impressora 1 (IMPRESS 1);
gjuste do registro de impressio da cor 1 nos eixos x, v, 2 movimesto da
(IMPRESS 1) do reponss até passagem por ponto de seguranca acima da PO
L (PQ 2 TOTALMENTE IMPRESSA + ONC 2) disposta na primeira
estagho de carga/descarga;

Bloco 23 - PO 2 TOTALMENTE IMPRESSA ¢
descarregada da CNC 2 ¢ PC 4 ¢ carregada na ONC 2

Bloco 24 ~ Infcio de segundo ciclo de tmpressiio da
PO3na ONC 1 e PCHna ONC2

Bloco 35 - Fim

Deserigo do movimento da pega 2 (PC 2) +

segunda platatorma CNC {UNC 2) no primeiro ololo de impressio (fig. 13);

v AN

Bloco 13 - posigio de (PC 1+ COR 1+ ONC 13 ¢
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segura para partida de (PC 2 + ONC 2)? . Sim tmplica bloco 26. Nio implica

bloco 11
Bloco 26 - Simultancamente: (PC 2 + CNC 2y
avanga da primeira estagho carga/descarga para impressora 1 (IMPRESS 13;

ajuste do registro de impressdo da cor 1 nos eixos X, v, 27 movimento da

(IMPRESS 1) do repouso até passagena por ponto de segaranca acima da PC

3

Bloeo 27 - (PC 2 + UNC 2) chegou em (IMPRESS
137 Nao implica bloco 26. Sim implica bloco 28;

Bloco 28 - (PU 2 + UNC 2) estaciona em
{IMPRESS 1

Bloco 29 - (IMPRESS 1) passou pelo ponto de
seguranga? Nio implica bloco 26. Sim implica bloco 36;

Bloeo 30 - (IMPRESS 1) imprime cor 1 na PC 2;

Bloce 31 - Terminou impressdo? Nio implics
bloco 30, Sim implica blocs 32,

Bloco 32 - (IMPRESS 1) voltg;

Bloco 33 - (IMPRESS 1} passou pelo ponto de
seguranga? Nao implica bloco 32, Sim implica Bloco 34;

Blove 34 — verificagio se a pasigiio de (PC 1 =

CNC 1) € segura para o avango de {PC 2 + COR 1+ CNC 2
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Bloco 35 - Aposigio de (PC 1+ ONC 1) € segura
para o avango de (PC 2 + COR 1+ CNC 2)? Nio implica bloco 34, Sim
traplica bloco 36;

Bleeo 36 - Simultancamente; avango da (PG 2 +
COR 1+ ONC 2) da estagio (IMPRESS 1) para (IMPRESS 2): sjuste do
regisiro de impreasio da cor 2 nos eixos x, ¥, z; movimento da (IMPRESS
2y dov repouso até passagem por ponto de seguranga acima da PC L
movimento de volta da (IMPRESS 1)

Bloco 37 - (PC 2 + COR 1+ ONC 2) chegou em
(IMPRESS 2)? Naw implica bloco 36, Sim implica bloco 3%;

Bloco 38 - (PC 2 + COR 1+ CNC 2) estaciona na
(IMPRESS 2y

Bloco 39 - (IMPRESS 2) passog pele pomto de
seguranga? Nao implica bloco 36, Sim implica bloco 40;

Bloco 40 - (IMPRESS 2) imprime COR 2 na PC 2,

Bloco 41 -~ (PO 2 + CNC 2) Repete movimentos de
32 5 40 para as demats Impressaras até a dltion impressora (IMPRESS LNy

Bloce 42 - (PC 2 TOTALMENTE IMPRESSA +
CNC 2} avanga da (JMPRESS N} para a2 primeim estagio de
sargaddescargy

Bloco 43 ~ PC 2 TOTALMENTE IMPRESSA ¢
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descarregada da ONC 2 ¢ PO 4 a ser impressa € carregada na ONC 2
BLOCO 44 - (PC 4 + CNC 2) espera na segunda

2

pon

estagio carga/descarga, verificaglio se a posigho de (PU 3+ CNC 1 ése
para a partida de (PC 4 + ONC 2):

BLOCO 45 - posigdo de (PC 3 + ONC 1) € segurg
para & partida de (PC 4 + ONU 2)? Nio inplica bloco 44, Sim implica bloco
46,

Bloco 46 - Inicio de segundi ciclo de impressio da
PO3aa ONC 1 e PC4na ONC 2

Bloce 47 - Fim.

A elaps de tmpressdo propriamente dita ou de fase
de ajuste compreende ainda etapa de Auto adaplagio ativa durante operagio
ou durante ¢ fase de gjuste compreendendo o8 movimentos {fig. 14)

Blweo 1 - Inicio;

Bloco 2 - Impressors entintou ¢ ficon oclosa, antes
da plataforma CNC terminar posicionamento sob 2 mesme? Siny implica
bloco 3. Nio maplica bloco 45

Blovo 3 - Decrementar (adiantar momento de Pré-
disparo);

Bloco 4 - Tempo de seguranga pars descida fol

v

viclgdo? Nio tmplica bloco 5. Sim fmplica Bloce 3;
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Bloco 5 - Mantém nivel de Pré-disparo atusl;

Bloco 6 — Fim.

Dentro da construgiio bisica, acima descrita, a
impressora multiplataformas, objeto do presente patente, pode apresentar
mudificagies relativas a materiais, dimensdes, detathes construtivos sfon de
configuragie funcional efou ornamental, sem que faja do mbito da protecio

sodicitada,
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Reivindicagdes
1A IMPRESSORA MULTIPLATAFORMA”™, compreendida,
essencialmente: por wm conjunto de maquinas de impressio tampogrifica
efou de termo-impressdo g/ou outras de impressio indireta (1) dispostas em
atinhamento retilineo, umas ao lado das outras, cada uma espansavel pela
umpressio de wma cor; por plataforma ONC {201y que apdia ¢ ajusts o
registro de impressdo na pega a ser impressa disposta em frente ao
alinhamente de mdquinas de impressio {1y por mecanismo (40) de
translado em trajetdria retilfnes da plataforma ONC {20} em frente dax
impressoras {1}, formado essencialmente: por fusg (41} montade na
estrotura da méguina ¢ por porca (42) engrenada 1o fuso ¢ montada na base
da plataforma ONC {20% por sistema de acionaments e controle por
software dedicado (60) instalado em painel {51} da midquing; ¢ pur estrutura-
suporte (80}, caracterizada por duas ou mais plataformas ONC (20) de
apoio das pegas a serem impressas ¢ de awto-ajuste dindmico em tempo real
do registro de impressio a cada mudanca entre ama cor LNPIessE em uma

impressora (1) & uma ontra cor 2 ser impressa em seguida pela mpressora

{1} subseqiiente; ditas platafrmas ONO {20) tendo movimentos de translado
em  rgjetdria retilines om  fronte  as impressoras (1) simulidneos,
independentes ¢ sincronizados umas em relaglo 3% outras ¢ em relagio As

tapressoras (1% pelo fuso (41), do mecanismo de translado retilines {445,
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ser fixo (ndo giratdrio); pela porca {42}, da plataforma CNC (20}, ser
giratdria associada & conjunto de motor & transmissio (43}, que a faz girar
em orna ¢ ao longoe do fuse fixe (41) deslocando a plataforma CNC (20);
pele dispositivos de software {algoritmo) lncorporados 3o sistema de
acionamento ¢ controle por software dedicado (60}, compreender em
conjunio: dispositivo de software de auto-sjuste dindmico em tempes real do
rwgistro de impressio a cada mudanca entre uma cor Impressa em uma
mnpressors (1) ¢ uma ouldra cor a ser impressa em seguida pela impressora
{1} subseqgliente; dispositive de software para compensar imprecisdes dos
sistemas de movimentagio sohre os quais z plataforma ONC estiver
montada compreendes: 1) Dispositivo de software {algoritmo) de pré-

disparo para ajuste ¢ auto-adaptacio da MTPEESSOrd & arte a ser impressa na
POCa, & pega ¢ aos movimentos das plataformas UNC; 2)- Primeira
dispositivo de software (algoritmo) de diminuigio de “tempos mortes”™ da
impressora; 33 Segundo dispositivo de software {alguritmo) de diminuigio
de “tempos mortos” da tmpressorz; 4)- Primetro dispositive de software
{algoritmo} de seguranga contra coliso das plataformas CNC; e segundo
Dispositive de seguranca elefromecinics contra colisdes das plataformas.

2 IMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA”®, de  acordo com g
refvindicagio 1, caracterizada pela plataforma ONC {280} ser compreendida,

essencialmente: por bergo (21) que SUPOTIa & PECa & ST IMPYEssa; € por mesa
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CNC (22) que suporta o berco e regula & posiclo de registro de impressdo na
peca, compreendida, essencialmente: por conjunta de placas e guias
intercaladas (23) que suportam ¢ sujeitam o bergo {21} ¢ por motores de
passe (24) que sujeitam a8 placas, arranjados para proporcionar fransiado
retilineds para o bergo {21) nos eixos transversal ¥X {sentido de uma latery]
para a outra da impressora); e longitudinal Y™ {sentide da fremte para
traseira da impressora) e rotagiio em torno de seu eixe vertical “77.
A IMPRESSORA MULTIPLATAFORMA™,  de  acorda com a
retvindicacio 1 ou 2, caracterizada pelo mecanismo (40) de translado em
trajetoria retilinea da plataforma ONC ser formado essencialmente: pelo
faso fixe (41) (ndio giratdrio) disposto em frente ¢ paralelo as Impressoras
{1} por uma estrutura ¥ semelbanca de carcaga (44} que suporta o fuse e que
INCOTPeTa uma mesa superior (45), na qual ficam disposias ¢ s¢ deslocam as
platatormas CNC (20); ¢ pelo conjunto de porca giratoria montado na base
da plataforma CNC (20), engrenadn ne fuse fixe {41} ¢ formado
essencialmente: pela porca glratéria (42), engrenada no fuse fixo (41); ¢
pelo conjunto {43) de acionamenio da porea siratdria,

A IMPRESSORA MULTIPLATAFORMA®, de  acordo com  Q
retvindicagio 1 ou 2 ou 3, caracterizada pelas  extremidades laterals da
mesa {45) do mecanismo (30) de translado em trajetdria retilinea da

plataforma CNC, tendo montadas ss plataformas CNC {20} constituem dreas



(100} de carga de pecas a serem impressas ¢ de descarga das pegas j4
tnpressas, junto ds quais ficam meios ou operadores de carga e descarga e
botoeiras {62} com botdes para partida das plataformas CNC e botdes de
emergéncia para desligar a miquina.
SIFAMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA”, de  acordo com @
reivindicagio 1 ou 2 ou 3 ou 4, caracterizada pela estratura (80) ser
formada essenclalmente: por uma base inferior, anterior e transversal {81) na
qual fica montado o mecanismo (40) de tanslado em trajettria retilines
tende montadas as plataformas ONC (20}, por uma base posterior mais
elevada (82) na qual ficam montadas as impressoras (1) por carenagem {833
disposta sobre a regiio que contém as tmpressoras e para fora da qual ¢
lateralmente ficam dispostas as dreas de carga/descarga  (100), estas
contomadas por paredes (84) que formam boxes laterais: POT Componenies
de sistema de iluminacio: luminarias {(120) previstas nos hoxex de
carga/descarga (100), lumindrias (121) gue formam cortina de tuz frontal ¢
em um dos boxes de carga/descarga (100) fica disposto o painel de comando
{61}

GFIMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA™, d¢  acordo  com a
reivindicagdo 1 ou 2 ow 3 on 4 ou 5, carscterixada pelo sistema de

aciopaments e controle por sofiware  dedicado &6, formadn pelos

dispositivos de software {algoritmo} ser arranjado para  proporcionar um
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ciclo de impressio de uma impressora tarapogrifica comy uma primeira e
uma segunda platatormas ONC, compreendido por: 1)- Etapa de pré-
disparg, ajuste e amo-adaptacio compreendendo, para a primeirs plataforma
CNC, o8 mesvimentos

Bloco 1 - Inicio

Bloco 2 - Desloca do 1" Box carga/descarga para
® Iprossora;

Bloco 3 - Estd na impressora 7 Nao implica bloco
2. Sim implica bloco 4;

Bloco 4 - Realiza movimentos de registro de

IMPressio nos Sixos X, v, 2

Bloco 5 ~ Terminou movimentos x.y%.2 7 Nio

tmplica bloco 4. Sioy implica blovo §:

- g 8 . ’ -
Bloco 8 ~ 1 ¥ impressora  realiza simulagio de

Ipressio;

Bloco 7 - Terminou simulagio? Nio tmplica bloco
6. Sim implica bloco 8

Bloco 8 ~ Move para @ impressora seguinte;

Bloco 3 - Esta na impressora? Nio implea bloco
8. Sum umplica sucossivamente blacons 4, 5, 6, 7, 8 para as demais

fmpressoras até Gltima impressora;
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Bloco 10 - Flm
TFIMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA”, de  acorda com g
reivindicagio 6, caracterizada pelos movimentos da segunda plataforma
CNC na 1} Etapa de pré-disparo, ajuste ¢ atto-adaplagio compreender:

Bloco 1 ~ Inicio

Bloca 2 - Segunda platatorma ONC em espera;

Bloco 3 — Avalia 0 avango da primeira plataforma
CNC sntre a primeira ¢ segunda impressoras 1

Bloeo 4~ A primeira plataforma ONC esta numa
pOsigan segura para o deslocamento da segunds plataformas ONC entre o 1 °
Box de carga/descarga 100 & a primeira wnpressora 17 Nio implica bloco 2.

Sum implica bloco 4;

Bloco 5 - Desloca seganda plataformm ONC de 10
Box carga/descarga para primeira impressora;

Bloco 6 ~ A segunds plataforma ONC estd na
impressora 7 Nio imphica bloco 2. Sim implica bloco 7:

Blovo 7 - scpunda platsforma ONC  realiza

movimentos de registro de impressio nos eixos X, ¥, 2

e

Bloco § ~ Terminou movimentos x¥2 7 Nio

implica bloco 7. Sim implica bloco 9;

. 3. - -
Bloco 9 - 17 impressora  realiza sumlagho de



1

W

-2

.‘" l J‘;.

apressin

Bloco 10 - Terminon simulagio? Nio implica

bloco 9. Sim implica bloco 10

Bloce 11 - Avalia 0 avango da primeira plataforma
CNC;

Bloco 12 ~ A primeira plataforma ONC ests numa
posigho segura para o deslocamento da segunda plataforma UNC entie &
primeira ¢ segunda impressora 1 2 Nio implics bloco 11. Sim implica bluaco

13;

¥

Bloco 13 - Desloca segunds plataforma ONC da
primeira para segunda impressora 1;

Bloco 14 — A segunds plataforma ONC estd na
impressora 7 Nio implica bloco 13. Sim implica sucessivaments blocos &, 7,
8,9, 10, 11, 12, 13 para as demais IMPIessoras,

Bloco 15 ~ Fim,
8- TMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA®, de  acordn  com  a
reivindicagio 6 ou 7, caracterizada por ciclo de IMpPressio para uma
primeira pega (PC 1) apolada na primeira plataforma UNC {CNC 1) e uma
segunda pega (PC 2) montada numa segunda plataforma CNC {CNC 2)

compreender o8 movimentos para {PC 1+ CNC 1)

Rioco 1 - Inicin
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Bloco 2 - carga da pega 1 (PC 1} na primeira
plataforma CNC (CNC 1) e carga da pega 2 (PC 2} na segunda plataforma
CNC (ONC 2) foitas na primeira estagio de cargaidescarga 100;

Bloco 3 - Simultaneamente: (PC 1 + CNO 1}
avanga da primeira estagho carga/descarga para improssora 1 (IMPRESS 1)
ajuste du registro de impressiio da cor 1 nos eixos x, ¥: 23 movimento da
(IMPRESS 1} do repousa até passagem por ponto de seguranga acima da PC
LAPC 2+ ONC 2) espera; verificagio se a posigio de PO T+ CNC 1Y 8

segura para o o avanco da (PC 2 + ONC 2) para a (IMPRESS 13

Bloco 4 - (PC 1 + ONC 1) chegou sm (IMPRESS
1)? Nio implica bloeo 3. Sim implica bloco 5:

Bloco 5§ -~ (PC 1 + ONC 1) estaciona om
{(IMPRESS 1)

Bloco 6 - (IMPRESS 1) passou pelo pente de
segurangat Niwe implica bloon 5. Sim implica bloco 7;

Bloco 7 - (IMPRESS 1} tmprime eor 1 na PC 1,

Bloco 8 - Terminon impressio? Nio implica bloco
7.5 implica bloco U,

Bloco 9 - (IMPRESS 1) volia;

Bloco 10 - (IMPRESS 1) passou pelo ponie de

seguranga? Nio implics bloco 5. Sim implica Rloco 11;
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Bloco 11 - Simultaneamente: (PC 1 + COR 1+
CNE 1) avanca da estagdo (IMPRESS 1) para {IMPRESS 2% auste do
registro de impressio da cor 2 pos eixos X, v, 2 movimento da {IMPRESS
2} do repouso até passagem por ponto de seguranca acima da PO 1
movimento de volta da (IMPRESS 1% (PC 2 + ONC 2} espera; verificagdo
8¢ a posigio de (PC 1 + COR 1+ CNC 1) ¢ segura para partida da {(PC 2+
CNC 2y

Bloco 12 - (PC 1 + COR 1+ ONC 1) chegou e
(IMPRESS 2)? Nio implica bloco 11, Sim implica bloco 14;

Bloco 13 — posicio de (PC 1+ COR 1+ ONC 1) €
segura para partida de de (PC 2 + ONC 2). Sim implica partida. Nio implica
(PG 2 + CNC 2j espera {vide flugograma relativo 3 (PC 2 + ONC RSN

Bloco 14 - (PC 1 + COR 1+ ONC 1) estaciona na
{IMPRESS 2y

Bloco 15 - (IMPRESS 2) passou pelo ponto de
seguranga. Nio implica bloco 14, Sim implica blocn 16;

Bloco 16 - (IMPRESS 2) imprime COR 2 na PC 1,

Bloco 17 - (BQ 1 + ONC DRepate movimentos de
8 2 16 para as demais impressoras at€ a dltima impressora (IMPRESS ~NY

Bloco 18 - (PC | TOTALMENTE IMPRESSA +

CNC 1) avanga da (IMPRESS ..M} para a segunda estacio  de
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carga/descarga;

Bloce 19 - PO 1 TOTALMENTE IMPRESSA ¢

descarregada da CNC 1 ¢ PC 3 a ser tmpressa € carregada na ONC 1

BLOCO 20 - (PC 3 + CNC 1) espera na segunda

estagho carga/descarga;

BLOCO 21 - (PC 2 + CNC 2) §4 concluiu o ciclo
de tmpressdo e voltou para a primeira estacio carga/descarga? Nio implica
bloco 20, Sim fmplica bloco 32;

Bloce 22 - Simultaneamente: (PC 3 4+ ONC 1}
avanga da segunda estagio carga/descarga para irapressora 1 {IMPRESS 1);
ajuste do registro de impressdo da cor 1 nos eixos Xe ¥ 2 movimento da
(IMPRESS 1) do repouso até passagem por ponto de seguranga acima da PC
LAPC 2 TOTALMENTE IMPRESSA + ONC 2} disposts na primeira
estagdo de carga/descarga;

Bloco 23 - PO 2 TOTALMENTE IMPRESSA &
descarregada da CNC 2 PO 4 ¢ carregada ng CNC 2;

Bloco 24 - Inicio de segundo ciclo de tpressio da
PO ma ONC 1 PC 4 na ONC 2

Bloco 28 ~ Fim.

93 IMPRESSORA MULTIPLATAFORMA”, de  acorde  com  a

retvindicagio 8, caracterizada pelos movimento da (P 2 + ONC 23
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compreender
Bloco 13 - posicio de (PC 1 + COR 1+ CNC 1) é
segura para partida de (PC 2 + CNC 2)? . Sim implica bloco 26. Nio implics
bloco 11 ;
Bloco 26 - Simultaneamente: (PC 2 + CONC
avanga da primeira estagio carga/descarga para impressora 1 (IMPRESS 1)
ajuste do registro de impressdo da cor 1 pog eixos x, ¥, 23 movimento da
{(IMPRESS 1} do repouso ai$ passagem por ponto de seguranga soima da PO

¥

Bloco 27 ~ (PC 2 + ONC 2) chegon em (IMPRESS
1) Néo implica bloco 26, Sim implica bloco 28;

Bloco 28 - (PC 2 + ONC 2} estaciona em
{(IMPRESS 1)

Bloco 29 - (IMPRESS 1) passou pelo ponto de
seguranga? Nao implica bloco 26, Sim implica bloce 30

Bloco 30 - JMPRESS 1) imprime cor 1 na PC 2

Bloco 31 ~ Terminou impressio? Nio implica
blaco 30, Sim implica bloce 32;

Bloco 32 ~ (IMPRESS 13 volta;

Bloco 33 - (IMPRESS 1) passou pelo ponto de

seguranga? Nao implica bloco 32, Sim implica Bloco 34;
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Bloco 34 - verificagio se a posicio de {(PC 1 +
CNC 1) € segura para o avango de (PO 2 + COR 1+ ONC 2%

Bloco 35 ~ Aposicio de (PC 1 + ONC 1} ¢ segura
para @ avango de (PC 2 + COR 14+ ONC 2)7 Nio implica bloco 34, Sim
iplica bloco 38;

Bloco 36 - Simultancamente: avango da (PC 2 +
COR 1+ ONU 2y da estagio (TMPRESS 1) para (IMPRESS 2Y}; ajuste do
registro de impressio da cor 2 nos eixos x, ¥, 7 movimento da (IMPRESS
2} do repouse até passagem por ponto de seguranga acima da PC

movimento de volta da (IMPRESS 1);

Bloco 37 - (PC 2 + COR 1+ CNC ) chegou em

......

Bloce 38 « (PC 2 + COR 1+ ONC 2) estaciona na
{IMPRESS 2}

Bloco 39 - (IMPRESS 2) passou pelo ponto de
seguranga. Nao implica bloco 36, Sim implica bloco 40,

Bloco 40 - (IMPRESS 2} imprime COR 2na PO 2;

Blpeo 41 - (PC 2 + ONC 2) Repete movimenios de
332 g 40 para as domais improssoras alé a dltima unpressora (IMPRESS Ny

Bloco 41 - (PC 2 TOTALMENTE IMPRESSA +

CNC 2) avanga da (IMPRESS ..N) para & primeira estagho  de
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varga/descarga;

Bloco 42 — PC 2 TOTALMENTE IMPRESSA ¢
descarregada da ONC 2 e PC 4 & sex impressa ¢ carregada na ONC 2;

BLOCO 43 - (PC 4 + CNC 2) espera na segunda
estagio carga/descarga, verificagio se a posigin de (PC 3+ CNC 1) € segura
para a partida de (P 4 + CNC 2);

BLOCO 44 - posigio de (PC 3 + ONC 1) ¢ segura
para a partida de (PC 4 + ONC 22 Nio implica blnco 43, Sim implica bloco
45;

Bloco 45 - Infcio de segundo oiclo de wnpressio da
PO 3 na ONT 1 e PC 4 na ONC 2

Bloco 46 -~ Fim,
H-"IMPRESSORA MULTIPLATAPORMA®, de  acords  com a
reivindicagho 6, caracterizada pela etapa de impressio propriamente dita
ou de fase de ajuste compreende ainda stapa de Auto adaptagio ativa
durante operagio on duranie a2 fase de ajuste  compreendends  os
mMOVHBeRtOs:

Bloco 1 - Infcio;

Bloco T - Impressors entinton ¢ ficou OCIosY, antes
da plataforma ONC termingr posicionamento sob a mesma? Sim: implica

bloco 3. Nio implica blocs 4:
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Bloco 3 - Decrementar (adiantar momento de Pré-
disparn);

Bloco 4 - Tempo de seguranga para descida foi
viotado? Nio implica bloco 5. Sim umplica Bloco 3:

Bloco 5 ~ Mantém nivel de Pré-disparo atual;

Bloco 6 - Fim,
L1"IMPRESSORA  MULTIPLATAFORMA®, de acorde com a
reivindicacio 1, caracterizada pelo segundo sistema eletromecinico de
seguranga  contra colisbes  das  plataformas ser  compreendido,
essencialmenter por brage (25) esteadido da face anterior da plataforma
CNC considerando a sua diregio de avango e chave sensor {26} previsto na
face oposts em correspondéncia ao brago (25), tal que 8¢ este ¢ vma chave
(28} de duas plataformas ONC adjscentes se tocam & gerado sinal que €
interpretade pelo sistema como quebra de SCQUIANGE © 2 LMpPressors

multiplataforma € desligada,
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