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PATENTE NQ. 97 how
"éparelho e processo para aplicar um suporte
de embalagem multipla”
para que
ILLINOIS TOOL WORKS INC., pretende obter pri-

vilégio de invencdo em Portugal.

R.E.S.U.MO

0 presente invento refere-se a um aparelho e processo para
montar uma pluralidade de artigos com suportes numa fita de
suportes ligados. 0 aparelho e processo separa a fTita de
suportes monhtada com uma pluralidade e artigos, para fTormar
embalagens distintas com uma pluralidade de artigos, dividindo a
fita de suportes horizontal e transversalmente relativamente a
trajectdoria de deslocagdio dos artigos e a fita de suportes monta-
da. A porgdo da aparelho para separar os artigos é posicionavel
entre grupos de artigos gue se movem ac longo de uma trajectdria
de deslocagdo e proporciona a aplicagdo de tensdo a fita de su-
portes entre grupos de artigos para facilitar a divisdo da fita

de suportes ao longo de linhas enfraguecidas.




72 402
ITW 5820-0220

MEMORIA. DESCRITIVA

) presente invento refere-se em geral as tecnicas de embala-
gem de artigos & mais particularmente a uma maquina e processo

para embalar uma pluralidade de artigos num suporte de embalagem.

A arte anterior descreve varias formas de suportes para
montagem com artigos. Por exemplo, a patente U% 4 018 %31 para
Klygis e a patente U 4 Z19 117 para Weaver et al. apresentam
dois exemplos de suportes usados para embalar uma pluralidade de
artigos numa relagio proxima. Geralmente, este tipo de suporte &
formado por um material resiliente, que pode ser ssticado defor-
mavelmente. Quando esticado, as aberturas formadas ne material
aumentam para permitir a montagem nas extremidades dos artigos.
Uma vez removida a forga de alongamento, © material «le suporte
recondiciona-se elasticamente em volta dos artigos. Embora estas
duas referéncias mostrem recipientes de bebida geralmente ¢ilin-
dricos retidos dentro do suporte, podem ser montados artigos de
outros tamanhos com uma Tita de suporte dimensionada
apropriadamente, empregando um processo semelhante.

Weaver et al. mostra uma fita de suporte que compreende duas
filas de bandas adjacentes longitudinalmente. & patente de Klygis
mostra uma fita de suporte que € formada com trés filas de bandas
adjacentes longitudinalmente. Em ambas as patentes, a fita & en-
gatada ao longo do bordo exterior das bandas e esticada para fo-
ra, de modo gue cada banda forma uma abertura que guarnece o ar-
tigo a ser montado com ela. Na patente de Klvgis, as forcas exer-
cidas nas duas bandas mais exteriores de cada fila de trés bandas
adjacentes esticam a banda média deformando-a para acomodar com-

plementarmente um artigo montado atraveés dela.

Um aparelho, como o mostrado na patente US 4 250 682 de
Braun, proporciona uma maquina, «<ue engata uma Tita de suporte e
monta a fita de suporte com uma pluralidade de artigos, due se
movem numa relagio proxima dela. 0 aparelho de Braun tem um
tambor rotativo com componentes de alongamento da suporte para

engatarem, esticarem e posicionarem a fita de suporte nos topos
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dos artigos., gue s& movem por baixo, de modo gue o material de
suporte & retido sob o rebordo superior do artigo. HEste aparelho
posiciona oz artigos em relagio ac tambor rotativo e a fita de
suporte, usando pares de "rodas em estrela”. As rodas em estrela
engatam os lados dos artigos geralmente numa posigio de topo e
fundo, para colocarem os artigos para a montagem apropriada no
suporte.

Uma vez o suporte montado com os artigos, a fita de suporte
continua & cortada periodicamente, para formar embalagens distin-
tas. Preferivelmente, a fita de suporte & Tormada com dreas en-
fraguecidas em intervalos periddicos, para promover a divisio em
embalagens distintas. Tipicamente, o suporte montade com os arti-
gos & dividido em embalagens distintas. usando um aparelho tal
come €& mostrado na patente US 4 %30 264 de Felstehausen ou na
patente US N@ 3 991 &40 de Schlueter. 0O aparelho de Felstehausen
divide transversal e verticalmente a fita de suporte, cortando
verticalmente no sentido descendente através ds fita. A diviséo
da fita de suporte ocorre wuwsando uma lamina, =9ue € geralmente
posicionada wvertical e perpendicularmente em relagdo ao plano
geralmente horizontal «a trajectdria do percurso da suporte na
ponto de divis3o. Schlueter mostra um dispositivo que separa frég
colunas de artigos usando duas rodas de corte em estrela, ue
cortam o material e suporte a¢ longo do bordo exterior e uma
faca vertical, para cortar o material do centro. Apesar dos
dispositivos, tanto e Felstehausen como e Schlueter, serem
eficazes para cortarem porcdes com gargalo do material de
suporte, retidas proximo do topo dos artigos, € dificil cortarem
material de suporte retido, afastado substancialmente do topo e

do fundo dos artigos.

Adicionalmente, s dispositivos da arte anterior udependem
geralmente da montagem da fita de suporte para engatar o bordo
superior do artigo. Um exemplo de tal estrutura de retengdo é o
rebordo superior de um recipiente de bebida cilindrico formado,
de um modo geral, pela jungdo da extremidade de topo do corpo
cilindrico e com o bordo circunferencial do topo. E sob o reborda

gque & seguro por retracgdo o bordo interior da abertura formada
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através do centro de uma banda de retengdo. Os recipientes de
bebidas correntes no mercado tém diminuido o didmetro da
superficie de topo e assim a circunferé&ncia do rebordo,
requerendo, por «sse motivo, «qgue sejam manufacturadas fTitas de
suporte especializadas. O problema € aumentado. uma wvez Jue ©s
recipientes de bebida da mercado tém divergido da uniformidade,
existindo muitos tipos de rebordos superiores com difdmetros oue
variam. Contudo, o didmetro do corpo destes recipientes de
bebidas é substancialmente uniforme, apesar do didmetro do
rebordo superior. Por isso, & desejavel produzir uma fita e
suporte uniforme sue possa ser posicionada, substancialmente,
espagada do topo e do fundo de um artigo, uma vez qgue a secgdo
média da wmaior parte dos artigos tem um perimetro geralmente

uniforme.

QRJECTIVOS E SUMARID DO INVENTO

Um objectivo geral da presente invento € proporcionar um
aparelho e processo para aplicar uma ftita de suporte com uma
pluralidade de recipientes e dividir a fita de suporte em

embalagens distintas a alta velocidade.

Um cutro abjectivo do presente invento € proporcionar um
aparelho e processo para dividir a fita de¢ suporte montada com
uma pluralidade de artigos numa direcgdo transversal e horizontal
relativamente a trajectéria do percurso dos artigos montados com

a fita de suporte.

De acordo com © atrds mencionado, © presente invento com-
preende um aparelho e processo para montar uma pluralidade de ar-—
tigos com suportes numa Tita de suportes ligados. 0 aparelho e
processo separa a fTita de suportes, para formar embalagens
distintas de uma pluralidade e artigos, «dividindo a fita e
suporte, horizontal e transversalmente em relagdo & trajectoria
de percurso dos artigos e da fita de suporte montada. A porgdo do
aparelho para separar os artigos & posiciondvel entre os grupos
de artigos, que se movem ac longo de uma trajectdria de percurso

e proporciona a tensio do suporte entre grupos de artigos, para
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facilitar a divis3o da fita de suporte ao longo de linhas

enfraguecidas.

BREVE DESCRICAQ DOS DESENHOS

A organizacdo e modo de funcionamento do invento, conjunta-
mente com os objectivos adicionais = vantagens do mesmo, podem
ser melhor compreendidos pela referé&ncia 3 descrigdo gue se
segue, Teita em ligacdo com v desenhos anexos, Gnde 0% numeros

de referéncia iguais identificam elementos iguais, e nos quais:

a Fig. 1 & uma vista em perspectiva de um aparelho utilizado
na montagem de uma fita de suporte com uma pluralidade de arti-

dos;

a Fig. 2 & uma vista em planta do aparelho como representado
na Fig. 1, mostrando um tambor de aplicagdo rotativo e bragos
moveis usados na montagem de uma fita de suporte numa pluralidade

de artigos;

a Fig. 3 & uma wvista lateral da aparelho representado ng

a Fig. 4 & uma vista em perspectiva detalhada, mostrando o
funcionamento dos bragos moveis, gque 380 inserivels entre os

grupos de artigos para montar com uma fita de suporte;

a Fig. 5 & uma vista fragmentaria parcialmente ampliada de
uma extremidade livre de um brage movel, mostrando um &ngulo for-
mado &ntre um bordo dianteiro de uma lamina projectando-se para
cima da mesma e a superficie de topo do bracgo;

a Fig. 6 & uma vista lateral de um conjunto de engate da fi-
ta de suporte, que é usada para deformar elasticamente a fita de
suporte, para a montagem com os artigos;

a Fig. 7 & uma vista de topo do conjunto de engate de fita

de suporte como representado na Fig. 6;
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a Fig. 8 & uma vista lateral fragmentaria parcfalmeﬂte
ampliada de um grupo de artigos, oue passam por baixo do tambor
de aplicagido rotativo, aplicando a fita de suporte sntrs um topo
e fundo do artigo e uma aba gue posiciona a fita de suporte e

remove a fita de suporte do tambor de aplicagio rotativo;

a Fig., 9 & uma vista em perspectiva detalhada do aparelho
observado a partir do lado e saida do aparelho, mostrando os
bragcos mdveis a serem retraidos transversalmente e

horizontalmente em relacdo a trajectdria de percursog

& Fig. 10 & uma vista em planta de uma Tita de suporte
representativa composta, tendo linhas de enfraquecimento, para

utilizacdo com o presente inventog

a Fig. 11 é uma vista de algado lateral parcialmente frag-
mentdaria de uma pluralidade de artigos, que se movem ac longo de
uma trajectdria de percurso e que foram montados com uma Fita de
suporte, tendo componentegs com forma de bragos, com movimento

alternative posicionados entre sles;

a Fig. 1% é uma vista em planta detalhada aumentada de um
brago movel, <ividindo um suporte montado com uma pluralidade de
artigos:

a Fig. 1% é uma vista em perspectiva fragmentdria parcial-
mente ampliada de uma lémina ligada a um brago com movimento a&l-
ternativo., separando uma ligagdo de istmo enfraquecida entre duas
bandas de retencio de artigo; e

a Fig. 14 & uma vista em perspectiva de uma pluralidade de
artigos montados num suporte comum Formando uma embalagem dis-

tinta.

DESCRICAN DETALHADA DA CONCRETIZACAD REPRESENTADA

Embora este invento possa ser susceptivel de concretizar por

diferentes formas, € mostrada nos desenhos e serd aqui descrita
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em detalhe, uma concretizagdo especifica., devendo-s ueﬁgend qu e
& presente descricdo deve ser considerada como uma exemplificagdo
dos principios do invento, e n3o para limitar o invento &

concretizagio agui representada e descrita.

Como mostrado na Fig. 1, o aparelho 20 tem meios transporta-
dores 22 que fornecem uma corrente ou uma pluralidade de artigos
24, due seguem uma trajectoria de percurso 26 para a esmbalagem.
Us artigos 24 entram no aparelho 20 por uma extremidade de
entrada 28, sido movidos ac longo da trajectoria de percurso &6,
e, depois de serem embalados, saem pela extremidade de saida 30
na forma de embalagens distintas 32 de artigos 24. E utilizado um
controlador electronico %4 e construgdo o¢onhecida, incluindo
monitor qrafico 3% com teclas de fungdo 3¢ e recolha ds dados,

para controlar o aparelho 20.

A Fig. 2 proporciona uma vista em planta do aparelho 20 como
mostrado na Fig. 1. & vista em planta mostra seis colunas 37 de
artigos 24, gue se& movem ac longo da trajectdria de percurso 26.
Az seis colunas 37 s80 divisiveis em duas faixas %8, sendo cada
composta de trés colunas 37. Como mostrado na Fig. 2, os artigos
24 s#o transportados nas duas faixas 3% ao longo da trajectdria
de percurso 26, para serem montados com os meios de suporte 40
pelos meios de montagem 42.

Us meios de separagio 44 sdo posicionados relativamente as
duas faixas 38 e sdo movidos pelos meios de accionamento 45, que
movem on meios e separagdo 44 sincronizadamente com os meios
transportadores 22. 0s meios de separagdo 44 incluem bragos com
movimento alternativo 4%, que sdo posicionados entre os artigos
24, gue se movem ao longo da trajectdédria de percurso 26. Os
artigos 24 posicionados sntre os dois bragos 44 formam um dgrupo

48 de artigos 24 para serem embalados com os meios de suporte 40.

Como melhor representado na Fig. 10, o meio de suporte 40 €
composto de uma tita de suporte 50, formada por um material em
folha de pléstico resiliente e flexivel, gue tem uma série

longitudinal de bandas transversais e retengdo «de artigo %51,
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tendo porgdes de interligagdo de banda ou interliga;éeé 52, entre

ficr:d

&las para formarem uma fita. As aberturas 53, formadas atraves da
banda 51, ndo possuem geralmente forma, ou sdo suficientemente
largas, para receberem os artigos 24 com os quais %do montadas.
Melhor, as bandas 51 sdo formadas por um material resiliente, de
modo gue, quando esticado, a abertura alongada 53 engata
ajustadamente uma superficie exterior 55 do artigo 24, com a qual
& montada.

A fita de suporte 50 mostrada na Fig. 10 & um composto
representativo, mostrando duas formas de interligagdc de¢ bandas
%2: uma porcdo de istmo tipo gargalo apertada 54a, no lado
direito da Fig. 10, & uma porg¢do ligada continua %S4b ne lado
esquerdo da Fig. 10. & porgdo ligada continua %S5d4b € formada por
extensdes das bandas opostas 51, prolongando-se geralmente
continuamente entre «las. aAmbas as Tormas e interligagio de
banda 52, prolongam-se a partir e bandas opostas %1, para se
encontrarem formando uma ligagdo entre elas. As Interligagdes 52
podem ser formadas entre cada fila de bandas. ou num intervalo
periddico predeterminado, por exemplo cada duas filas. as linhas
de ruptura perfuradas, ou de cutro modo enfraquecidas, %7 =mdo
formadas ao longo das interligagbes 52, para facilitarem a
separagido dos grupos <48 de artigos 24 montados com a fita e

suporte 50, em embalagens distintas 32 de artigos 24.

Na vista lateral do aparelho como representado na Fig. 3, um
rolo 58 da fita de suporte 50 € fornecido pelos meios de forneci-
mento &0 aos meios de montagem 42. Uma pluralidade de artigos 24
move~-se ao longo da trajectoria de percurso 26, através dos meios
de montagem 42, wmendo ai montados com a fita de suporte %50 e
separados em embalagens distintas 322. Como serd descrito em
detalhe adicionalmente em seguida, os meios de separagdo 44
incluem um lango comum 62 que € accionado por engrenagens 64 fi-
xadas aos meios de accionamento 45. 0s bragos 46 sdo fixados a um
lango comum para se posicionarem entre os grupos 48 de artigos 24
no lanco. Geralmente, o lango comum 62 €& sincronizado com os meiw
as transportadores 72, de modo gue os bragos 46 fixados alterna-

tivamente a eles sio facilmente inseriveis entre os artigos 24
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que se movem ao longo da trajectoria de percurso 26.

A Fig. 4 proporciona uma vista em perspectiva ampliada,
olhando na direccdo dos meios de montagem 42 a partir da extremi-
dade de entrada 8. Dever-se-a notar que os artigos 24 foram re-
movidos da fTaixa %8 no fundo da vista. e modo a representar
claramente o Tuncionamento dos meivos de separagfo 44. adicional-
mente, os artigos 24 foram removidos no fundo, de modo a
representar claramente o movimento «los bragos <46, atraves das
passagens &5 formadas nas colunas divisdrias 66, posicionadas nas

faixas 38.

Como representado na Fig. 4, o lango comum 62 & um
transportador de corrente que inclui duas correntes, uma corrente
interior &7 posicionada paralelamente e lateralmente ao longo dos
meios transportadores 2% e uma corrente exterior 6% posicionada
paralelamente e Jlateralmente ao longo e espagada da corrente
interior &7. 0% blocos de suporte 6% s30 montados em espacadores
perigdicos num bordo virado para o transportador 70 da corrente
exterior &8 e num bordo virado para fora 71 da corrente interna
67 ao longo do lango comum 62. 0s carris 72 estéo fixados a pares
apostos de blocos de suporte &9, em geral perpendicularmente.
entre o par de lango comum 6% e correntes &7, &8. 0z carris 72
proporcionam uma estrutura capaz de se mover com O lango comum 6%
e simultaneamente um suporte, no qual os bragos 46 tém movimento

alternativo.

0 movimento dos bragos 446 ao longo do carril 72 é conseguido
pelos meios alternativos 73, aos quais o0s bragos 46 estdo
fixados. Os meios alternativos 7% incluem uma porgdo de corpo
geralmente em forma de "L" 7% e rodas rotativas 74. As rodas 74
estio montadas na porgdo de corpo 7% e engatam no carril &8. Com
o braco 46 montado na porgdo de corpo 75, o movimento da porgdo

de corpo 75 resulta em movimento do brago 46 a ele fixado.

0 movimento alternativo dos meios alternativos 73 e do brago
fixado 46 é conseguido através de um «ispositivo de ressalto.

Cada porcdo de corpo 75 dos meios de movimento alternativo 73 tem



72 402 (‘@ é
S ‘1""‘_1-‘ N

ITW 5820-0220 o
~10~ % Rl

um pino de ressalto 76 fixado ac lado de baixo da mesma. U pino
de ressalto 76 engata uma pista de ressalto 78, gue esta
geralmente orientada de uma forma ndo paralela relativamente ac
transportador 22, resultando em instalar alternativamente o braga

4¢ para entre ou para fora de um grupe 48 de artigos 24.

Como mostrado na Fig. 4, os bragos 46 sdo componentes alon—
gados, geralmente rigidos e relativamente planos. Quando
totalmente prolongados perpendicularmente atraves da trajectoria
de percurso 26, uma <dimensio de comprimento 79 do brago abarca
suficientemente a larqura total da trajectdria de percurso £6.
Assim como, os mesmos se inserem alternativamente entre grupos de
artigos 48 (como indicado pela seta 80), os bragos 46 deslocam—-se
sincronizadaments na «direcgdo <a trajectdria «de percursc s,
geralmente numa relagdo proxima a uma superficle de topo &1, dos
meios transportadores 22. Na presente concretizagdo, uma dimensdco
de altura 82 dos bragos 46 €, pelo menos, menor do que metade da
altura do artigo, mas pode ser mais baixa ou mais alta do que os
artigos convencionais. Oimensionados desse modo, s bragos 46
ajudam a suportar & a mover os artigos 24 na direcgdo da
trajectoria de percurso 6, assim como retém os artigos 24 num
alinhamento paralelo wvertical.

Uma vez o braco 46 totalmente estendido a partir de um bordo
exterior 86, para um bordo interior 8% do transportador 22, uma
ponta de travamento @0, formada na extremidade livre 91 do brago
46, encaixa-se num entalhe posicionado e dimensionado co-
operativamente 92, formado num bloco de¢ suporte entalhado %3,
posicionado no bordo interior 88 do transportador 22. 0 engate da
ponta de travamento 90 com o entalhe 9% ndo permite a flexdo dao
bragco 46 em contacto com a trajectdédria de percurso 26 para
aumentar assim a retengio do grupo 48 de artigos 24, numa relagdc

proxima.

Para melhorar adicionalmente o movimento alternativo do
braco 46, entre e para fora dos grupos 4& de artigos 24, & fixado
o aplicado as superficies que confinam com o artigo 94 do brago

o material de redugdo de fricgdo 96. 0 material de redugdo de
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fricgio 96 evita que se danifique a superficie ekterior 5% dos
artigos 24, neles posicionados. 0 material de redugdo de fricgdo
96 promove, por conseguinte, o agrupamento «os artigos ¥4, a
proteccdo das superficies exteriores 55 dos artigos 24 e a
proteccio do processo e montagem, evitando a degradagdo dos
artigos 24, cujo o conteudo podia prejudicar o funcionamento do
aparelho 20 de e consequentemente a velocidade de¢ processamento
do.

Como mostrado na Fig. 4, e com maior detalhe na Fig. 5, um
componente de ldmina 100 prolonga-se para cima afastando-se da
extremidade de topo 84 do brago 46. Como representado e descrito
em maior detalhe em seguida, o componente de lamina 100 promove &
separacio «dos grupos 48 de artigos #4, uma wvez que a fita de
suporte 50 esteja montada nos mesmos. O componente de lamina 100
é ligado ao brago 46 na direcgdo da extremidade livre 91 e tem um
bordo dianteiro 102 enformado de modo a promover a separagdo da
fita de_$uporte 53, guando o brago 446 € retirado. Um dngulo 104
geralmente igual ou menor a 90° € formado entre o bordo dianteirc
102 & o bordo de topo 84 do brago 46. Este &ngulo 104, promove a
retencic do suporte 50 nos artigos 24 montados com &le, evitando
que o material de suporte 50 seja forgado para cima ac longo da
superficie exterior 55 dos artigos 24, quando o brago 46 €

retirado de entre um grupo 48 de artigos 24.

A Fig. 4 representa adicionalmente o movimento relativo dos
varios componentes do aparelho 20 a partir da extremidade de en-
trada 28. A direcgdo geral do movimento nesta &rea 28 & coinci-
dente com a trajectoria de percurso 2é. Como mostrado na Fig. 4,
os meios transportadores #2, a corrente interna 67 e a corrente
exterior 68 do lango comum &2, assim como os meios de¢ separagdo
fixos 44 os componentes e os blocos entalhados 93, movem—se
sincronizadamente ao longo de uma trajectdria de percurso comum
26. Na extremidade de entrada 28 do aparelho 20, a pista de res-
salto 78 é inclinada para dentro na direcg¢do dos meios
transportadores 22, de modo que os meios de movimento alternativo
73, wmeguem uma trajectdéria angular para dentro na direcgdo dos

meios transportadores 22, ao longo da trajectdria de percurso 26.
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0 movimento angular dos meios de movimento alternativeo 73 move of
bragos 46 fixados aos mesmos, numa direcgio perpendicular S0
relativamente a trajectdria de¢ percurso @6, enquanto s& movem

gsincronizadamente na trajectoria de percursc 26.

0s meios de montagem 42 incluem um tambor de aplicagdo rota-
tivo 105, wque roda numa <direcgdo complementar & trajectoria de
paroursc 26, para montar a fita de suporte %0, retida no mesmo,
com os artigos 4, gue s& movem por baixo dele. Como mostrado na
Fig. 4, a fita de suporte 50 €& retida no tambor «e aplicagdo
rotativo 105 por um conjunto de engate de¢ suporte ou estagdes de
mandibulas de aplicacdo 106. As estagles de mandibulas de
aplicacdo 106 s8o uma combinagdo de mandibulas de movimento
alternativeo 108, posicionadas ac longo de um bordo sxterior 110
do tambor 105 e mandibulas estaciondrias 112, posicionadas
fixamente ao longo de uma porgdo central 114 do tambor 105. Com
as mandibulas 108, 112 projectando-se através das aberturas mais
exteriores 53 da fita de suporte %0, as mandibulas de movimento
alternativo 108 s3o0 movimentadas para fora, por acgdo de um
ressalto, como indicado pela seta 118, esticando o suporte %O
afastando-o da mandibula estaciondaria 112. Esticando o suporte
50, as aberturas 53 formadas através dele s3o suficiente
aumentadas, para permitirem a3 montagem do suporte 50 com os
artigos 24. 0 detalhe adicional «a estrutura das estagdes de
mandibulas de aplicagfo 106 é proporcionado em seguida na descri-

¢Ao que acompanha as Figs. & e 7.

fs Figs. 6 e 7 proporcionam as vistas lateral e por debaixo
aumentadas das estagdes de mandibulas de aplicag@o 1046. Como mos-—
trado nas Figs. 4, 8 e 9 as estagBes de mandibulas de aplicagio
106, sd80 montadas no tambor de aplicagdo rotativo 105 e tém por-
cBes de mandibulas de movimento alternativo 108, que sdo movidas
por acgio de ressalto para esticarem o suporte %0. Cada uma «<as
estacdes de mandibulas de aplicagdo 106 € composta por um suporte
estacionarioc 120, montado na porgdo central 114 do tambor 105, no
qual & montado estacionariamente um par de pratos de mandibulas
opostos 122. (ada prato e mandibula estacionario 122 tem um

conjunto correspondente de mandibulas com movimento alternativo
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108, posicionado cooperativamente, montado geralmente no lado ex-—
terior do tambor de aplicagdo rotativo 105. Hote-se gue as Figs.
& & 7 representam apenas uma mandibula com movimento alternativo
108 e ambas as mandibulas estacionarias 112 das estacdes de
mandibulas de aplicagdo 106.

& mandibula com movimento alternativo 108 & segura ao tambor
rotativo de aplicagdo 105 por um bloco de montagem 124, gue tem
dois furos 126. 0 prato de mandibula 122, da mandibula com
movimanto alternativo 108, & seguro a um par de hastes 128, Jgue
sdo empilhados radial ou verticalmente em relagdo a um &ixo 129
do tambor 105, permitindo o espagamento mais proximo das estagdes
de mandibulas de aplicacidn 108 em volta da circunferéncia do tam-
bor rotativo de aplicagio 10% e proporcionando a folga suficiente
para os bragos 4%. As hastes 128 projectam—-se atraves dos furos
correspondentes 126, de modo a poderem deslizar dentro <dos mes-
mos. As extremidades das hastes 128 distantes do prato de mandi-
bula 122 sfo seguras a um bloco seguidor de ressalto 130. 0 bloca
seguidor de ressalto 130 ¢ formado com roletes 132, gue seguem
uma pista do ressalto posicionada prodximo da bordo mais exterior
do tambor rotativo de aplicac3o 105. A pista do ressalto &
inclinada para o interior & para fora afastando-se dos artigos
24, que se& movem por baixo do tambor de aplicagio rotativo 105,
para instarem a mandibula com movimento alternativo 108, para o
interior na direcgio do centro do tambor 105 e para o exterior

dele através de um engate mecidnico com os roletes 132.

Quando a pista de ressalto (n3o mostrada, mas semelhante em
funcionamento ao mecanismo como mostrado na patente US NQ 4 250
682 de Braun) & inclinada para dentro na direcg¢do do tambor 105,
a mandibula com movimento alternativo 108 é movida deslizadamente
na direcedio da mandibula estaciondria 112. Muma posigdo onde as
mandibulas estaciondrias e de movimento alternativo 112, 108 se&
moverem de modo a ficarem suficientemente proximas uma da outra,
o material de suporte 50 & posicionado nos dedos 134 nos
respectivos pratos de mandibulas 122. Depois do material de
suporte ter sido posicionado nos dedos 134, a pista de ressalto

forma um dngulo para fora, afastando-se da mandibula estacionaria
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112, para mover assim o prato de mandibula 122 da mandibula com
movimento alternativo 108, afastando-se da mandibula estacionaria
112. Guando a mandibula de movimento 108 se move, afastando-ze da
mandibula estaciondria 112, o material de suporte posicionado nos
seus dedos respectivos 134, é esticado de modo a alargar as
aberturas 54, para um tamanho suficiente, para permitir a
montagem com os artigos 24. O posicionamento do material de
suporte 50 nas estacdes de mandibulas de aplicacdo 106 & o
alongamento do material de suporte 50 € realizado num movimento
de rotac3o com velocidade elevada, dquando as mandibulas de
aplicagio 106 «stdo montadas na superficie exterior do tambor
rotativo de aplicagdo 105. Como o tambor de aplicagdo 105 roda
numa direccio complementar a trajectdria de percurso 26, as
aberturas 53 sdo posicionadas nos correspondentes artigos 24, que

se movem por baixo do mesmo.

A Fig. 8 proporciona maior detalhe do ponto, no qual o
material de suporte 50 & montado com os artigos %4, movendo-se
por baixo do mesmo. A vista representada na Fig. 8 & tomada
olhando na direcgdo da porgdo central 114 do tambor 105, através
de uma coluna Unica de artigos 37, movendo-se ao longo da
trajectéria de percurso 26. Como mostrado na Fig. 8, as
mandibulas estaciondrias 112 incluem o prato de¢ mandibula 122,
montado no suporte de mandibula estacionaria 120 e os dedos
correspondentes 134. 0 material de suporte 50 &€ esticado e retido
nos dedos estacionarios 134 e posicionado numa por¢do de topo 136
dos artigos 24, que se movem por baixo do mesmo. 0 di@metro do
tambor de aplicacdo 105 permite um 3ngulo de aproximagdo ou
inclinagdo baixos na aplicagdo «o material e suporte 50 nos
topos 136 dos artigos #4. adicionalmente, o didmetro do tambor
rotativo 105 é dimensionado, de modo a permitir o fornecimento do
material <e suporte %0 num ponto médio 135, posicionado subs-—
tancialmente espagado das porgdes de topo e fundo 136, 137 dos
artigos 24. Como uma alternativa, o tambor de aplicagdo 105 &
eliminado e as esta¢des de mandibulas de aplicagdo 106 sdo monta-
das num trajecto mével ou outras estruturas de retengdo das esta-
¢Bes de mandibulas de aplicagdo 106 méveis. A utilizagdo de uma
alternativa ao tambor 105 diminui o dngulo de aproximagdo do ma-
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terial de suporte 50, que € aplicado acs artigos 24.

Uma vez que o material de suporte 50 esteja posicionado nos
artigos 24, uma aba 138 ajuda a posicionar o suporte para baixo
nas superficies exteriores 55 dos artigos 24. A aba 138 ¢
engatada por friceio entre as bandas de suporte e as superficies
55, ajuda no destacamento do suporte 50 dos dedos de mandibula
134, quando o tambor de aplicagdo rotativo 105 varre ag estagbes
de mandibulas de aplicacdo 106 para cima, afastando-se dos
artigos 24 num movimento de rotagdo. A aba 138 & formada com um
bordo dianteiro ligeiramente inclinado 140, wue proporciona uma
interferdncia minima com as estacdes de mandibula e aplicagdo
106 & o material de suporte 50 retido entre as mesmas. 0 lado de
saida da lamina 138 & igualmente encurvado, para evitar fazer
salientar o material de suporte %0, oquando ele se destaca das
estacfes de mandibulas de aplicagdo 106. Uma vez a fita de
suporte 50, montada com oz artigos %4, o brago 46, posicionado
entre os grupos 48 de artigos 24, é retirado de entre o grupo 48
de artigos 4. Para evitar a interferéncia entre o brago, que se
move 46 com a aba 138, & formado um entalhe de passagem 142,
através da aba 138. 0 entalhe de passagem 142 € posicionado numa
localizacio apropriada, determinada pela trajectdria de percurso
do brago 4%, sendo retirado de entre os grupos 48 de artigos 24,
quando os artigos 24 se movem ao longo da trajectdéria de percurso

26,

Como mostrado na Fig. 9, duas abas 138 separam cada faixa 38
em tr@&s (3) colunas UGnicas 37 de artigos. As abas 138
representadas na Fig. ¢ s8o formadas com entalhes de¢ passagem
142, de modo a permitirem o movimento através das mesmas da
porgio de lamina wvirada para cima 100, montada na topo 84 do
brago 46. Embora os artigos 24 tenham sido omitidos na Fig. 9,
pode ser ohservado que os bragos de movimento alternativo 46 sdo
totalmente retirados da trajectdria de percurso 26 na extremidade
de saida 3% do aparelho Z0. Como mostrado, os blocos de suporte
6% ao longo do bordo exterior 8& do transportador 2% e os blocos
de suporte entalhados 93 ao longo do bordo interior 88, do
transportador 22 sdo rodados para baixo, afastando-se do topo 81
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do transportador %2, wisto que os mesmos estdo fixados ac lango

comum sincronizado &2, <ue & engatado com uma €ngrenagem 64 ou

outros meios de accicnamento 4%, para moverem o lango comum &2.

A Fig. 11 proporciona uma vista de algado lateral ampliada
de uma pluralidade de artigos 24, que t@m um brago com movimento
alternativo 46 (mostrado em secgdo transversal), msendo extraldo
de entre eles. Na Fig. 11, as varias porgdes do aparelho 20 foram
cmitidas ne sentido de proporcionar maior ¢lareza na descrigio
dos meios e fungio do presente invento. Como mostrado, o suporte
50 & posicionado substancialmente afastado do topo 136 e do funda
137 dos artigos 24, sendo tal posigdo em parte determinada e
mantida pela aba 138 descrita acima. A fita de material de
suporte 50 montada com os artigos 24 como tal define um plano 14%

através do qual a lamina 100 se projecta para cima.

Com referéncia a Fig. 8, o suporte 50 € geralmente tormado
de um material de folha fina tal como 0,305 mm a 0,406 mm de po-
lietileno, de tal modo gue guando sdo formadas as aberturas 5&
através do mesmo, as bandas de retengdo 51 té&m uma dimensdo de
largura ou superficie de banda 144, que é& maior do que a
espessura do material de suporte 50. Como mostrado na Fig. 11, a
superficie da banda 144 permanece plana contra a superficie
exterior 55 do artigo 24 e um bordo interna 14¢ da abertura 5% &
orientada numa direcgdo para cima, mas nfo € posicionada direc-—
tamente sob o rebordo superior 147 dos artigos 24, como

tipificado nas embalagens da arte anterior.

Como mostrado adicionalmente na Fig. 11, o posicionamento do
brago 46 entre os artigos %4 cria tensdo nas interligagdes da
banda 52. A tensio nas interligagdes 52 € uma fungdo da espessura
de seccdo transversal 148 do brago 46. Comparando uma dimenséo
150, entre as superficies exteriores 55, de dois artigos 24 com «
material de suporte 50 montado com eles, no estado frouxo (nenhum
bragoe 46 posicionado entre eles) e tendo os artigos 24 um brago
46 posicionado entre eles, pode ser visto que os artigos 24 com «
braco 46 entre eles s#o forgados afastarem-se para criarem assim

tensdo na fita de suporte 50 ao longo das interligagdes de banda
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Uma vista de topo do dispositivo como representada na Fid.
11 & mostrada na Fig. 12. Como mostrado na Fig. 12, o brago 46 e
engatado na pista de ressalto 78 pelo pino de ressalto 76, fixada
& porgdo de& corpo em forma de L 75. A pista de¢ ressalto 78 &
inclinada e afastada da trajectoria de percurso 6, para assim
extrair o brago 46 de entre os grupos 48 de artigos Z4. A ponta
de travamento 90 é mostrada como tendo sido desengatada do
entalhe de travamento 92, formado no suporte entalhado
correspondente 93. 4 lamina 100 formada na extremidade livre 9L
do brago 46, ainda que seja extraida perpendicularmente relativa-~
mente & trajectéria de percurso 26, segue um percurso de
extracgic aparentemente angular como indicado pela linha 152. A
trajectdoria de extraccdo 152 passa através dos entalhes de

passagem 142, formados nas abas 138 como notado acima.

Quando o brago 4é6 £ extraido de entre os grupos de artigos
48, o bordo dianteiro 102 da lamina 100 passa atraves da linha
perfurada ou enfraguecida %7, formada nas interligag¢fes de banda
52, para separar os grupos 48 de artigos 4. 4 tensdo criada no
material de suporte 50 nas interligagdes de banda 52, pela espes-
sura 148 como notado acima, promove a separagdo ac longo das 1li-
nhas enfraquecidas 57 quando a lédmina 100 se move através delas.
Note-se que o bordo dianteiro 102, embora biselada, ndo & sufi-
cientemente afiado para cortar o material de suporte %50. Pelo
contrario, o bordo 102 é preferivelmente cega para assim promover

uma accio de rasgar ou separar mais do que uma acgdo de corte.

como mostrado nas Figs. 1% e 13, o efeito da lamina 100 1i-
gada ao brago com movimento alternativo 46 movendo-se ac longo
das linhas enfraquecidas %7, formadas ac longo das interligagbes
de banda 5% do suporte %0, resulta em grupos separados 4% de
artigos 24. Andlogo. a um fecho de correr usado no vestuario, a
13mina 100 realiza a funcd3o de uma corrediga que separa
estruturas unidas opostas (isto €, as interligagdes de banda 52).
Guando o brago 46 é removido de entre grupos 48 de artigos 24 a
1a3mina 100 abre o material de¢ suporte 50 unido nas interligagfes
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de banda %2. 0 enfraquecimento da material pela perfuragdo «u

formacio de linhas enfraguecidas %7, facilita adicionalmente a

accio de abertura e a fungdo dos meios de separagéio 44.

& Fig. 1% proporciona uma vista em perspectiva aumentada da
lamina 100, movendo-se através das interligagbes de banda 52 coma
representado na Fig. 12. Como mostrado na Fig. 13, as superficies
de banda 144 permanecem contra a superficie exterior 55 dos
artigos 24. adicionalmente, © bordo interna 144 da abertura 5% e
mostrada ha sua orientagio para cima. Embora o artigo 24 no funda
da wista de perspectiva tenha sido removido, para proporcionar
clareza na representagdo, a superficie exterior 5% do artigo %4,
no fundo confina o material e redugio e Ffricgdo %6 na lado
exterior do braco 46, colocando as correspondentes interligagies
de banda 5% sob tensio para promover a abertura ou separagio da
material de suporte %0, ac longo da linha enfraquecida %7, pelo
bordo dianteiro 102.

Como mostrado na Fig. 13, o adngulo 104 do componente de
1amina 100, sendo geralmente igual ou menor do que 90°, ndo
instala o material para cima, =uando o brago 4é & extraido de
entre o grupo de artigos 48. 0 &ngulo 104 entre a lé@mina 100 & ©
bracoe 46 é importante, wsuando o bordo dianteiro 102 ndo corta
através do material de suporte 50, Quando © bordo dianteiro 102
separa o material de suporte 50, s¢ ndo para o dngulo recto ou
agudo 104, as forgas de fricgéo entre o bordo dianteiro 102 podem
tornar-ss maior do que as forgas de fricgdo, entre uma superficie
virada para dentro 154 da superficie de banda 144 e a superficie
exterior de encosto 5% do artigo &4, que podia obrigar o suporte

a mover-se para cima para fora da posicio desejada.

Um grupo 48 de artigos 24 € representado na Fig. 14, onde 12
artigos foram agrupados conjuntamente como uma embalagem distinta
%2 de artigos #4, retidos numa porgio comum de suporte 50. Em
contraste com a produgdo de "embalagens de 6 unidades"”, pode ser
criada uma "embalagem de 12 unidades” engatando selectivamente ou
activando o perno de ressalto 76 de todos os outros bragos 46, no

aparelho como disposto na Fig. 4, em vez de todos os bragos como
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representado. Alternativamente, todos os outros bragos 46 podiam
ser removidos doa lango comum 6%, de modo que 0% 12 artigos sejam
posicionados entre cada dois bragos 46.

Embora seja mostrada e descrita uma concretizagdo preferida
do presente invento, € considerado que pelos especialistas na
arte podem prever varias modificagfes do presente invento, sem se

afastarem do espirito e ambito das reivindicagbes anexas.
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REIVINDICAGOES

1 - gparelho para montar wuma pluralidade de artigos com
suportes numa tita de suportes ligados e para separar a fita de
suportes, formando embalagens oistintas «de uma pluralidade e
artigos retidos numa relagdo proxima pelos suportes separados,
caracterizado por compreender: meios transportadores para movi-
mentarem artigos ao longo de uma trajectoria de deslocagdo; meios
de montagem adjacentes & dita trajectoria e deslocagio para
montar os suportes com uma pluralidade de artigos; meios de
separacio posiciondveis lateralmente entre os artigos que =e
movem ao longo da dita trajectdria de deslocagdo para dividirem
transversalmente a fita «e suportes montada com ¢s artigos am

embalagens distintas de artigos montados com os dites suportes.

2 -~ Aparelho para montar uma pluralidade de artigos que se
movem ao longo de uma trajectéria de deslocagéo com suportes numa
fita de suportes gue s¢ move ac longo da dita trajectoria e
deslocagdo e para separar a fTita de suportes em intervalos for-
mando embalagens distintas de uma pluralidade de artigos, carac-—
terizado por compreender: meios e montagem adjacentes a dita
trajectoria de deslocacdo para montar os suportes nas extremida-
des de uma pluralidade de artigos; meios de separagio operavels a
partir de pelo menos um lado dos ditos artigos gue se& movem ac
longo da dita trajectoria de deslocagdo para dividirem a fita de
suportes em embalagens transversalmente a direcgdo do movimento

dog artigos ao longo da dita trajectdria de deslocagéo.

3 - pgparelho de acordo com a reivindicaglo 2, caracterizado
por os ditos meios de separagdo incluirem adicionalmente meios de
aplicagdo de tensdo para aplicarem uma forga de tensdo aos supor-

tes para facilitar a sua separagdo.

4 - Aparelho para montar uma pluralidade de artigos
com suportes numa TFfita de suportes e para separar a Tita de
suportes em intervalos especificados formando embalagens dis-
tintas de uma pluralidade de artigos retidos em relagdo proxima

pelos suportes separados, sendo os suportes formados numa série
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longitudinal de bandas de retencido de recipientes transversais e
ligadas de um material deformavel elasticamente, caracterizadao
por compreender: meios transportadorss para movimentar artigos ao
longo de uma trajectoria de deslocagdo; meios de fornecimento de
suportes para fTornecerem 2 fita de suportes ac longo da dita
trajectoria de deslocacio; meios de montagem adjacentes a dita
trajectoria de deslocacdo para montarem s suportes sobre as
extremidades de uma pluralidade de artigos; os «itos meios e
montagem incluirem meios e posicionamento para posicionar as
bandas dos suportes substancialmente sspagadas de e intermedias
relativamente as porgdes de topo € fundo dos ditos artigos; melos
de separacgio cperdvels a partir pelo menos de um lado dos ditos
artigos que s& movem a« longo da dita trajectoria de deslocagdo
para dividirem a fita de suportes em embalagens transversalmente
a direcgdo do movimento dos artigos, ao longo da dita trajectoria

de deslocagdo.

5 - Aparelho de acordo com a reivindicacio 4, caracterizado
por os meios dle montagem compreendaram um tambor de aplicagéo
rotativo e uma pluralidade de estacGes com mandibulas de
aplicac3o movels montadas operativamente no dito tambor, as
estacbes de mandibulas de aplicagdo wmerem engataveis com 0% sU-
portes para posicionarem 0% suportes para montagem com uma plura-
lidade de artigos transportados ac longo da dita trajectoria de
deslocacic, e por o tambor de aplicagdo rotativo ser rodado numa
direccio complementar & direccio na qual os artigos sdo transpor-

tados pelos melos transportadores.

& - Aparelho de acordo com & reivindicagio 5, caracterizado
por os ditos meios de posicionamento compreenderem uma aba para
destacarem o dito suporte do tambor de aplicagio rotativo e para
instalar o suporte para baixo nos ditos artigos uma vez Liberta-

dos do tambor.

7 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo &, caracterizado
por a dita aba ser ligada ajustavelmente, para controlar a
localizacdo intermédia das ditas porgdes de topo € fundo dos

ditos artigos nos quais o dito suporte é posicionado.
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& - aparelho de acordo com a relvindicagdo 5, C acterizada
por os ditos meios de¢ posicionamento compreenderem um tambor de
aplicacio rotativo, dimensionado para aplicar o dito suporte numa
posicico spagada, substancialmente, das porgtes de topo e fundo
dos ditos artigos e uma aba, pelo menos, posicionada parcialmente
entre o dito tambor de aplicagio e o dito suporte aplicado aos

ditos artigos.

9 - aparelho de acordo com a reivindicagdo 5, caracterizado
por dois pares das ditas estagdes com mandibula e aplicagdo
estarem ligadas ac tambor de aplicagdio rotativo, compresndendo
cada par de mandibulas uma mandibula estacionaria ligada fixamen-
te ao tambor de aplicagio e uma mandibula reciproca ligada opera-
tivamente ao tambor e aplicagdo rotativo oposto a mandibula
estacionaria proporcionando um movimento alternativo geralmente
paralelo ao eixo central do tambor, @stando ambas as mandibulas
estacionarias dos dois pares com estagfes de mandibulas de
aplicacio montadas adjacentemente a uma periferia exterior dos
bordos exteriores médios do tambor, ¢stando ambas as mandibulas
reciprocas dos dois pares das estagbes com mandibulas de
aplicacio montadas operativamente adjacentes & periferia exterionr

do tambor distante das mandibulas estaciondrias.

10 - aparelho para montar uma pluralidade de artigos com su-
portes numa fita de suportes ligados & para separar a fita de
suportes formando embalagens distintas de wuma pluralidade e
artigos, caracterizado por compreender: meios transportadores
para movimentarem artigos ao longo de uma trajectdria de
deslocagdo; meios de montagem adjacentes a dita trajectdria de
deslocacio para montarem os suportes nas extremidades de uma plu-
ralidade de artigos; meios de fornecimento de suportes para for-
necerem uma Tita de suportes ac longo da dita trajectoria e
deslocacio: meios de separagio operdveis a partir de, pelo menos,
um lado dos ditos artigos que se movem ao longo da dita
trajectéria de deslocagdo para dividirem horizontalmente a fita
de suportes transversalmente 4 direcgdo do movimento dos arti-
gos ao longo da dita trajectéria de deslocacdo; os ditos meios de

separacdo compreenderem adicionalmente wum lango comum ac longo
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de, pelo menos, um lado da dita trajectéria de deslocagdo e sin-
cronizado com o ditos artigos «ue se& movem ac longo da dita
trajectoria de deslocacio, uma série de bragos ligados operativa-
mente ac dito lango comum para insergdo entre artigos gue se
movem ao longo da dita trajectéria de deslocagdo, uma extremidade
livre de cada brago distante do dito lango comum, prolongando-se
um components lamina a partir da dita extremidade livre de cada
braco, de modo a prolongar-se através de um plano formado pelos
suportes montados com uma correspondente pluralidade de artigos,
meing de movimento alternativo para extrairem horizontal e trans-
versalmente ons oitos bragos e entre os oditos artigos que me
movem ao longo da dita trajectdria de deslocagdo d¢ modo que,
quando os ditos bragos dos guais as ditas laminas se prolongam
sfo extraidos horizontal & transversalmente de entre os ditos
artigos, os ditos suportes sfdo separados em embalagens ddistintas

de uma pluralidade de artigos.

11 - Aparelho de acordo com a reivindicag¢8o 10, caracteriza-
do por compreender adicionalmente um bordo dianteiro «o wito
componente de lamina posicionado «de frente para o dito lango
comum, sendo o dito bordo dianteiro formado com um angulo geral-
mente igual a ou menor do que ¢0° relativamente ac dito brago, a
partir do qual o dito componente de lamina se prolonga para evi-
tar que o dito suporte se mova para cima ac longo do dito artigo
a0 qual o dito suporte & montado guando o dito brago € retirado
de entre os ditos artigos e o dito suporte € separado pelo dito
componente de lamina.

12 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo 10, caracteriza-
do por compreender, adicionalmente, material de reduglo de atrito
aplicado aos <ditos bragos, para reduzir o atrito entre o dito
brago e os ditos artigos, guando os ditos bragos sdo posicionados
entre grupos sucessivos de artigos, movidos @o longo «fa dita
trajectéria de deslocacdo com os ditos artigos e se retiram de
entre os artigos.

13 - gparelho de acordo com a reivindicagdo 10, caracteri-

zado por os ditos meios de separagdo compreenderem, adicionalmen-
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te, meios receptores de brago posicionados sincronizadamente ac
longo da dita trajectoria de deslocagéo oposta a dita extremidade
livre dos ditos bragos, para receberem e reterem por libertagdo a
dita extremidade livre cos oitos bragos uma wvez nue os ditos
bragos sejam inseridos entre os ditos artigos, recebendo cada um
dos ditos bragos meios formados com um entalhe calibrado e dimen-
sionado para receber a dita extremidade livre, para evitar a
deflexioc dos ditos bragos uma vez inseridos entre os ditos arti-

aos.

14 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo 10, caracteriza-
do por os ditos bragos serem selectivamente activados pelo dito
lanco comum para controlar ajustavelmente o nimerc de artigos no
grupo sucessivo de artigos entre s guais os ditos bragos sdo

posicionados amovivelmente.

1% -~ Processo para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa fita de suportes ligados e para separar a fita de
suportes formando embalagens distintas e wuma pluralidade e
artigos retidos numa relagio proxima pelos suportes mseparados,
caracterizado por compreender: o transporte dos ditos artigos ao
longo de uma trajectéria de deslocagdo; a montagem dos suportes
sobre as extremidades de uma pluralidade de artigos; a separagido
dos ditos artigos que se movem ac longo da dita trajectoria de
deslocagdo da fita de suportes montada com os artigos em embala-

gens distintas de artigos montados com os suportes.

16 ~ Processo para montar uma pluralidade de artigos que se
movem ao longo de uma trajectoria de deslocagdo com suportes gue
se movem ac longo da dita trajectdria de deslocagdo numa fita de
suportes, e que separa a fita de suportes em intervalos formando
embalagens distintas de uma pluralidade de artigos, caracterizadao
por compresnder: a montagem dos suportes sobre extremidades de
uma pluralidade de artigos; a separagdo da fita de suportes em
embalagens de, pelo menos, um lado «os «ditos artigos qgue se
movem ao longo da dita trajectéoria de deslocagdo, trans-

versalmente & direccgdo do movimento dos artigos ao longo da dita

trajectoria de deslocagfo.
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17 - #iparelho para montar uma pluralidade de artigos que se
movem ao longo de¢ uma trajectoria de deslocagdo em pelo menos
trés colunas de artigos geralmente paralelas com os suportes numa
fita de suportes, oue s& move ag longo da dita trajectoria de
deslocacdo & para separar a fita de suportes em intervalos for-
mando embalagens distintas de uma pluralidade de artigos, carac-
terizade por compreender: meios e montagem adjacentes & dita
trajectoria de deslocacio para montar os suportes sobre as extre-
midades de uma pluralidade de artigos; meios de separagao
operaveis a partir de, pelo menos, um lado dos ditos artigos, que
se movem ao longo da dita trajectdéria de deslocagdo para <dividir
a fita de suportes em embalagens transversalmente & direcgio do
movimento dos artigos, ao longo da dita trajectdria de

deslocacio.

18 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo 17, caracteriza-
do por og ditos meios de separagdo incluirem adicionalmente meios
de aplicagdo de tensio para aplicarem uma forga de tensdo aos

suportes para facilitar a separagdo dos mesmos.

19 - éparelho para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa Tita de suportes e para separar a fita de suportes
em intervalos especificados formando embalagens distintas de uma
pluralidade de artigos, retidos numa relagdo proxima pelos supor-
tes separados, sendo os suportes formados numa série longitudinal
de pelo menos trés bandas de retencdo de recipientes transversais
de um material deformavel elasticamente, caracterizado por com-
preender: meios transportadores para movimentarem, pelo mehos,
trés colunas de artigos ao longo de uma trajectdria de
deslocacio; meios e fTornecimento e suportes para fornecer a
fita de suportes ac longo da «dita trajectdria de deslocagdo;
meios de montagem adjacentes & dita trajectdria de deslocagdo
para montarem os suportes sobre as extremidades de uma pluralida-
de de artigos:; incluindo «s ditos meios de montagem meios de
posiciocnamento para posicionarem as bandas dos suportes substan-
cialmente espagadas de e intermédias em relagdo as porgdes e
topo e Tundo dos ditos artigos; meios de separagdo operdaveis a

partir de, pelo menos, um lado dos ditos artigos que se movem ao
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longo da dita trajectéria de deslocagdo para dividir a fita de
suportes em embalagens transversalmente a direc¢gdo do movimento

dos artigos ao longo da dita trajectdria de deslocagdo.

20 - Aparelho para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa Tita de suportes ligados @o longo «e linhas de
rasgar espac¢adas perfuradas ou de cutra forma enfraguecidas que
se prolongam transversalmente ds fita, caracterizado por compre-
ender: meios transportadores para fazer avangar uma corrente de
artigos ao longo de uma trajectoria de deslocaglo; meios de for-
necimento de suportes para fazer awvangar a dita fita de suportes
ac longo da dita trajectdéria de deslocagdo; meios de¢ montagem
para mohtar os suportes na dita fita sobre extremidades de grupos
sucessivos de artigos na dita corrente; meios e aplicagido e
tensio para exercerem uma forga de tensfo na fita e ditas linhas
de rasgar enfraquecidas entre grupos adjacentes de artigos numa
direccdo longitudinal da fita; e meios de separagdo para aplica-
rem uma forga de separagdo a partir de um bordo lateral da fita
na direccido de um bordo lateral oposto e ao longo das linhas de
rasgar enfraquecidas sob tensio sucessivas para separar os supor-

tes sucessivos uns dos outros.

21 - Aparelho de acordo com a reivindicag¢do 20, caracteriza-
do por os ditos meios de aplicagdo de tensdo compreenderem um
braco posicionavel entre grupos adjacentes de¢ artigos, sendo o
dito brago dimensionado para espagar os ditos artigos para criar
uma forga de tensfo na fita guando montada com os ditos artigos e
por a dita forga de tensdo promover a separagdo «oa dita ftita
pelos ditos meios de separagéo.

22 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo 21, caracteriza-
do por os ditos meins de separagdo compreenderem adicionalmente
um lango comum posicionado ac longo de pelo menos um lado da
dita trajectéria de deslocagdo e sincronizados com os ditos arti-
Qos movendo-se ac longo da dita trajectdéria de deslocagdo, uma
série de bracos ligados operativamente ao dito lango comum
posioionévél entre artigos gue se movem ao longo da dita

trajectdria de deslocagdo, uma extremidade livre de cada brago
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distante do dito lango comum, um componente de lidmina que se pro-
longa a partir de uma dita extremidade livre de cada brago para
se prolongar através de um plano formado pelos suportes montados
com uma correspondente pluralidade de artigos. meios de movimenta
alternativo para extrairem horizontal e transversalmente os ditos
bragos de entre os dites artigos que se movem ac longo da dita
trajectdria de deslocagdn de modo gue qguando os ditos bragos, a
partir dos quais a@s ditas laminas se prolongam, =do extraidos
horizontal e transversalmente de entre o8 oJitos artigos e o0s
suportes sio separados em embalagens distintas de uma pluralidade

de artigos.

7% - pparelho de acordo com a reivindicagdo 22, caracteriza-
do por compreender adicionalmente um bordo dianteiro do dito com-
pornente de lamina gue esta posicionada we frente para o dito
lango comum, sendo o dito bordo dianteiro formado com um &ngulo
de menos da que 99° relativamente ac dito brago a partir do qual
o dito componente de lamina se prolonga para evitar que o dito
suporte se mova para cima ac longo do dito artigo ac qual o dito
suporte estd montado guando o dito brago & retirado de entre os
ditos artigos e o dito suporte ser separado pelo dito componente
de lamina.

24 - Aparelho de acordo com a reivindicagdo 23, caracteriza-
do por os ditos meios de separagdo incluirem meios de separagéo
para espacarem sucessivamente os ditos grupos e artigos dos
grupos adjacentes de artigos para aplicarem tensfo a fita entre
0s grupos espagados de modo que, quando os suportes sdo aplicados
sobre as extremidades dos grupos espagados, a fita € colocada sob

tensdo pelos mesmos & entre 0s mesmos.

25 - pparelho para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa fita de suportes ligados ac longo de porgdes de
interligacdo que tém linhas de rasgar enfraquecidas prolongando-
~32 em geral transversalmente da fita, caracterizado por compre-
ender: meios transportadores para fazer avangarem pelo menos trés
colunas geralmente paralelas de artigos ao longo de uma

trajectoria de deslocagdo; meios de fornecimento de suportes para
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fazer avangarem a dita fita ao longo da dita trajectdria de
deslocagio; meios de montagem para montarem os suportes na dita
fita com grupos sucessivos de artigos gue s movem ac longo da
dita trajectoria de deslocagdo; e meios de separacdo para separa-
rem a dita fita ac longo das linhas de rasgar enfraquecidas su-

cessivas para separarem os suportes sucessivos uns dos outros.

26 - pparelho de acordo com a reivindicagdo 25, caracteriza-
do por os ditos meios de montagem montarem os suportes na dita
fita com 0w ditos artigos numa posicio sspacada substancialmente

das porgbes de topo & funde dos ditos artigos.

27 - aparelho de acordo com a reivindicagio 25, caracteriza-
do por incluir adicionalmente meios de aplicagdo de tensdo, para
exercer uma forga de tensdo na dita fita e ditas linhas de rasgar

enfraquecidas entre grupos adjacentes de artigos.

28 ~ pparelho de acordo com a reivindicagdo 25, caracteriza-
do por os ditos melos de separagdo separarem a dita fita ao longo
das ditas linhas de rasgar enfraquecidas a partir de um bordo
lateral da oita fita na direc¢do de um bordo oposto separando
sucessivamente lados «postos da dita fita unida geralmente &o

longo das ditas linhas de rasgar enfragquecidas.

29 - maparelho de acordo com a reivindicagdo 28, caracteriza-
do por as ditas porgdes de interligaglo, que té&m linhas de rasgar
enfraquecidas serem espacadas periodicamente a partir de um bordo
lateral na oirecgdo de um bordo lateral oposto, tormando as
ditas porgdes de interligagdo espagadas poredes de istmo entre
@las.

20D - fparelho de acordo com a reivindicagdo 28, caracteriza-
do por as ditas porgdes de interligagdo gue, tém linhas de
rasgar enfraguecidas nelas formadas, serem por¢des e ligagdo
geralmente continuas gue se prolongam continuamente entre supor-

tes sucessivos de um bordo da fita para o seu bordo oposto.

31 - aparelho para montar uma pluralidade de artigos com
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suportes numa tita de suportes ligados e para separar a fita de
suportes interligados ao longo de porgdes de interligagéo, for-
mando embalagens dJdistintas de uma pluralidade de artigos, carac-
terizado por compreender: melos para movimentarem uma corrente de
artigos ao longo de uma predeterminada trajectoéria de deslocagdo:
meios de montagem adjacentes & dita trajectdria e deslocagdo,
para montarem os ditos suportes sobre extremidades de grupos de
artigos: incluindo os ditos meios de montagem meios de aplicagdo
para posicionarem a dita fita de suportes sobre os ditos artigos
e meios de extraccdo para removerem a dita fita de suportes dos
ditos meios e aplicagdo e para criarem forgas Jde tenslo nas
ditas porgtes de interligagio, geralmente perpendiculares a dita
trajectoria de deslocagdo,. duando posicionados entre s Jditos
artigos; meios de separagio operéavels a partir de, pelo menos, um
lado dos ditos artigos gue se movem ac longo da dita trajectoria
de deslocagdo, para <dividir horizontalmente a fita e suportes
através das «<itas porgdes e interligagdo, transversalmente a
direcgdo do movimento dos artigos, ao longo da dita trajectodria
de deslocacdo, incluindo os ditos meios de separagdo uma série de
bracos que se movem alternativamente inseriveis entre e
extraiveis de entre grupos sucessivos e artigos, criando os
ditos bragos forgas de tensdo nas ditas porgbes de interligagdo
geralmente paralelas & dita trajectoria de deslocagdo, duando
inseridos entre os ditos grupos de artigos; meios de aplicagio de
tensdo incluindo os ditos bragos e meios de extracgdo, para apli-
carem tensio em direcgdes miltiplas na dita fita de suportes para
induzir forgas de tensfo geralmente uniformes através das ditas
porgdes de interligagdo, ligando a dita fita «e suportes para
promover a separacdo geralmente uniforme das ditas embalagens a

partir da dita fita de suportes.

32 - gAparelho para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa Fita de suportes ligados &o longo «e linhas e
rasgar perfuradas ou de cutra forma enfraquecidas prolongando-se
transversalmente da Fita, caracterizado por compreender: meios
transportadores para fTazer avangar pelo menps duas colunas e
artigos ao longo de uma trajectoria de deslocagio; meios de for-

necimento de suportes para fazerem avangar a dita fita ac longo
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da dita trajectdria de deslocagdo; meios de montagem para monta-—

rem os suportes na dita fita com grupos de artigos na dita
trajectoria de deslocagdo espagados substancialmente de um topo ¢
uma porgdo e fundo dos ditos artigos; meios de aplicagdo e
tensdo para exercerem uma forga de tensdo na fita e as ditas
linhas de rasgar enfraquecidas entre grupos adjacentes de artigos
numa direcgio geralmente longitudinal e lateralmente a dita fita:
¢ meios de separacdo para separarem as ditas fitas de um bordo
lateral da dita fita na direcgdo de um bordo lateral aoposto & ao
longo de linhas de rasgar enfraguecidas sob tensdo sucessivas

para separarem suporites sucessivos uns dos outros.

3% - faparelho de acordo com a reivindicagdo 32, caracteriza-
do por os ditos meios de aplicagio de tensdo incluirem um brago
posicionavel entre grupos adjacentes de artigos e dimensionado
para separar os ditos artigos para criar uma forga de tensdo na
dita fita quando montada com o ditos artigos, a dita forga de
tensdo promover a separagdo da dita fita pelos «itos meios de

separagio.

34 ~ pparelho de acordo com a reivindicagido 32, caracteriza-
do por os ditos meios de separagido incluirem um lango comum posi-
cionado ac longo de, pelo menos, um lado da dita trajectoéria de
deslocagdo e sincronizadeo com os ditos artigos oue s& movem ac
longe da «lita trajectoria e deslocagdo, uma série e bragos
ligados operativamente a¢ dito lango comum posicionaveis entre
artigos que se& movem ao longo da dita trajectdria de deslocagédo,
uma extremidade livre de cada brago distante do dito lango comum,
um componente de lamina gue s& prolonga a partir da extremidade
livre de cada brago para se prolongar através de um plano formadao
pela dita tita montada com uma correspondente pluralidade de
artigos, meios alternativos para moverem horizontal e transver-
salmente os «ditos bragos entre og ditos artigos gue se movem ao
longo da «ita trajectdria de deslocagdio, de¢ modo qgue, quando os
ditos bragos a partir dos quais as ditas lé@minas se prolongam sio
movidos horizontal e transversalmente sntre oz ditos artigos, a
dita fita ser separada ao longo das ditas linhas de rasgar enfra-
auecidas formando embalagens «istintas «e uma pluralidade de
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35 - Dispositivo para embalar artigos em grupos de uma plu-
ralidade de artigos, caracterizado por compreender meilos para
transportar uma corrente dos oditos artigos numa pluralidade de
filas que se movem continuamente ac longo de uma predeterminada
trajectdria de deslocagdo, uma Tita de suportes de material em
folha resiliente fino que se move ao longo da dita trajectoria de
deslocacdo & interligados ac longo de porgdes e interligagdo,
que se prolongam transversalmente da dita trajectdria de
deslocacio, meios adjacentes a dita trajectoria «de deslocagdo
para montarem o% suportes sucessivamente na dita fita com grupos
sucessivos dos ditos artigos, que se movem ao longo da dita
trajectoria de deslocagdo para proporcionarem embalagens sucessi-
vas e meios adjacentes & dita trajectoria de deslocagdo para
separarem sucessivamente as embalagens iniciando a separagdo do
suporte numa extremidade de cada linha de jungdo e continuando
tal separagdo para uma extremidade oposta de cada linha de
jungdo, enquanto as embalagens sdo movidas continuamente ao longo

da dita trajectdria de deslocagdo.

36 - Dispositivo para embalar artigos de acordo com a
reivindicagio 35, caracterizado por incluir adicionalmente meios
adjacentes & dita trajectdria de deslocagdo para aplicarem tenséc
4 dita fita nas ditas linhas de jungdo para facilitar a separagio

do suporte na dita linha de jungdo.

37 - Dispositivo para embalar artigos de acordo com a
reivindicagioc 26, caracterizado por a dita fita ser perfurada ou
de outro modo enfraquecida ac longo das ditas linhas de jungdo e
0s ditos meios de separagio compreenderem meios para rasgarem a

dita fita ao longo das ditas linhas de jung¢do enfraquecidas.

38 - Dispositivo para embalar artigos, de acordo com a
reivindicagio 37, caracterizado por compreender uma segunda fita
dos ditos smuportes gue se move ac longo da dita trajectéria de
deslocacdo adjacente & dita primeira fita, os ditos meios de

montagem compreenderem meios para montar suportes da segunda fita
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com grupns sucessivos de artigos para proporcionarem é%balagens
que se movem ac longo da dita trajectéria de deslocagdo, e 08
ditos meios de separagio incluirem meios para separarem as ditas
embalagens da dita segunda Tita umas das cutras com os fundos e
0% topos do dito artigo respectivamente n¢ primeiro e segundo

niveis e as porcdes médias dos artigos num terceiro nivel.

39 - Dispositivo para embalar artigos em grupos de uma
pluralidade de artigos, caracterizado por compreender meios para
movimentarem uma corrente de artigos ac longo de& uma predetermi-
nada trajectoria de deslocagdo; uma fita de suportes gue se move
ao longo da dita trajectéria de deslocagdo e interligada ao longa
de linhas de jungdo ogue se¢ prolongam transversalmente da dita
trajectéria de deslocagido; meions numa estagdo de trabalho adja-
cente a dita trajectoria de deslocagdo para montarem sucessiva-
mente os suportes na dita fita com grupos sucessivos dos «itos
artigos, que se movem ac longo da dita trajectoria de deslocagéo
para proporcionar embalagens distintas; seguindo a dita fita de
suportes uma rampa entre os ditos segundo e terceiro niveis na
dita estacdo de trabalho durante a montagem, sendo os ditos arti-
gos & a dita fita de suportes montados com os ditos artigos subs-
tancialmente no dito terceiro nivel; meios adjacentes a dita
trajectdria de deslocacdo para separar o dito suporte entre os
ditos grupos sucessivos de artigos, inicilando a separagdo do su-
porte numa extremidade de cada linha de jungdo e continuar tal
separacio para uma extremidade oposta de cada linha de Jjungdo
enquanto as embalagens s#o movidas continuamente ao longo da dita

trajectdria de deslocagdo.

41 - Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 39, caracte-

rizado por a dita rampa ser ndo-linear.

41 - Processo para montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa fita de suportes e para separar os suportes em in-
tervalos especificados, formando embalagens distintas de uma plu-
ralidade de artigos retidos numa relagdo proxima pelos suportes
separados, sendo os suportes formados numa série longitudinal de

bandas de retencdo de recipiente transversails unidas, de um mate-
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rial deformavel elasticamente, caracterizado por compreender: o
transporte dos artigos ao longo de uma trajectdria de deslocacgda;
¢ fornecimento de fita de suportes ac longo da dita trajectoria
de deslocacgdo; a montagem <dos suportes sobre as extremidades de
uma pluralidade de artigos; o posicionamento das bandas <os su—
portes substancialmente sspagados, de e  intermedios as porgfes
topo = fundo dos oitos artigos; a separagdo da fita de suportes
em 2mbalagens a partir de, pelo menos, um lado dos ditos artigos
que s movem ao longo da dita trajectéria de deslocagdco, trans-
versalmente & direccido do movimento dos srtigos ac longo da dita

trajectoria de deslocagéo.

42 - Processo para  montar uma pluralidade de artigos com
suportes numa Fita de suportes ligados & para separar a fita de
suportes, formando embalagens distintas dde uma pluralidade de
artigos, caracterizado por compreender: a movimentagdo dos ditos
artigos ao longo de uma trajectoria de deslocagdo; o avanco de
uma seérie de bragos espagados, due tem extremidades livres com
componentes de limina werticals, @o longo e um lado da dita
trajectoria de deslocacio e insergdo das ditas extremidades Ji-
vires dos ditos bragos em intervalos espagados, entre grupos su-
cessivos de artigos; o fornecimento de uma fita de suportes ao
longo da dita trajectdria de deslocagdo; a montagem de suportes
sobre as extremidades dos ditos grupos sucessivos de  artigos; a
extracgdo dos oitos bragos e componentes < lamina de entre os
grupos de artigos com suportes montados neles e por @sse melo a
separagio da tita de suportes, a partir de, pelo menos, um lado
dos ditos artigos oue se& movem ac longo da dita trajectoria de
deslocacdo, horizontal e transversalmente d direcgdo do movimento

dos artigos ao longo da dita trajectdria de deslocagdo.

43 - Processo de acordo com a reivindicagdo 42, caracteriza-~
do  por compreender adicionalmente ¢ posicionamento ddos «ditos
suportes substancialmente espagados, de e intermédios ds porgdes
de topo e fundo dos ditos artigos.

44 - Processo de montagem de uma pluralidade de artigos com
suportes numa Tita de suportes ligados &o longo e linhas de
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rasgar espagadas perfuradas ou de outro modeo enfraquecidas gue se
prolongam transversalmente da fita, caracterizado por compresn-
der: o avango de uma corrente de artigos e da dita fita ac longo
de uma trajectoria de deslocagdo; a montagem sucessiva dos supor-
tes na dita fita sobre as ditas extremidades de grupos sucessivos
de artigos na dita corrente; a aplicagdo tensdo a fita e as ditas
linhas de rasgar enfraquecidas entre grupos adjacentes de artigos
numa direcgdo longitudinal da fita 2 a aplicacdo de uma forga de
rasgar a partir de um bordo lateral da fita na direcgdo de um
bordo lateral oposto e ac longe de linhas de rasgar enfraquecidas
sob tensio prederminadas para separar os suportes sucessivos uns

dos outros.

45 - Processo de acordo com a reivindicagdo 44, caracteriza-
do por incluir o espagamento sucessivo dos ditos grupos de arti-
gos de grupos adjacentes de artigos, a aplicagdo dos msuportes
sobre as extremidades dos grupos espagados e aplicando por «sse

meio tensdo a fita entre os grupos espagados.

44 - Aparelho para montar uma pluralidade de artigos que se
movem em correntes adjacentes mUltiplas ao longo de uma
trajectoria de oeslocacdo com suportes sucessivos numa fita de
suportes ligados ao longo de linhas de jungdo enfraquecidas e que
se movem ao longo da dita trajectoria de deslocagdo, caracteriza-
do por compreender meios adjacentes 3 dita trajectdria de
deslocagdo para posicionarem s suportes sucessivos sobre as
extremidades de grupos sucessivos de artigos na dita corrente, e
meios de deslizamento para separarem a dita fita ac longo das
ditas linhas e rasgar enfraquecidas para separar os suportes

sucessivos uns dos outros.

l.isboa, -7 Mai 19N

Por ILLINOIS TOOL WORKS INC.
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