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DESCRICAO
DA
PATENTE DE INVENGCAO

N.° g6 033

CAR-VENTOMATIC S.p.A., italiana, com sede
em Via G.Marconi, 10, 24030 Valbremo Ber-

gamo), Italia.

" SISTEMA DE OPERAGAO CONTINUA PARA O POSI

CIONAMENTO MUTUO AUTOMATICO, DE ACORDO
COM UM PADRAO QUALQUER DESEJADO, DE SACOS,
CAIXAS OU OUTROS PRODUTOS,PARTICULARMENTE
PARA UTILIZACAO EM MAQUINAS PARA CARREGAR
PLATAFORMAS MOVEIS ".

Mario Moltrasio.

Reivindicagdo do direito de prioridade ao abrigo do artigo 4° da Convencdo de Paris
de 20 de Margo de 1883. Ttalia em 3 de Novembro de 1986, sob o
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de invencso de CAR-VEN
S.p.A., italiana, indus

trial e sede em
Via G. Marconi, 10, 24036 Val-

brembo (Bergamo), Italia (inven

comercial, com

tor: Mario Moltrasio, residente
na Itédlia), para "SISTEMA DE OPE
RAGAO CONTINUA PARA O POSICIONA
MENTO MOTUO AUTOMATICO, DE ACOR
DO_COM UM PADRAO QUALQUER DESE—
JADO, DE SACOS, CAIXAS BU OUTRO§
PRODUTOS ; PARTICULARMNNTE PARA

UTILIZAGAO EM MAQUINAS PARA CAR
REGAR_PLATAFORMAS MOVEIS®.

Memdria Descritiva

FUNDAMENTO DA INVENCAO

A presente intonqzo refere—-se ao campo
dos dispositivos autométicos para o encaminhamento de produ-
tos que devem ser dispostos de acordo com padrSO- dese jados
ou preferidos a fim de os posicionar, se necessério numa con
figuraq;o em vArias camadas, em plataformas ou paletes, para
empilhadores de forquetas ou outros sistemas de transporte.

Como & conhecido, nas indhstrias que fa
bricam produtos em larga esvala bi necessidade de armazenamen
to que exigem uma dilp0l1¢;o proéi-a e ordenada dos referidos
produtos de acordo com padrSQI que se pensa serem preferenci
ais. Isso & verdadeiro particularmente quando os referidos Pre

dutos devem ser dispostos em camadas sobre paletes previstas
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para o manuseamento dos referidos produtos para os armazenar
ou para os expedir. Para isso, as referidas indistrias usam
actualmente as chamadas miquinas de paletizaq;o que sao conce
bidas especificamente para a carga de paletes. Estas mdquinas
essenclalmente compreendem correias transportadoras que, de
acordo com os trajectos mais apropriados fornecem o produto
(saco, embalagem) para uma plataforma de agulhagem onde ele

$§ orientado e enviado para quaisquer locais desejados para os
dispor de maneira racional na palete, ou sobre outros produ-
tos andlogos de uma camada subjacente que J& foi dispostas na
palete.

Os produtos a dispor tém frequentemente
uma forma paralelipipédica e, por conseguinte, tém de ser ge
ralmente orientados mutuamente a fim de conseguir obter os
seguintes resultados: ocupar um espago muito reduzido, propor
cionar uma estrutura em camadas muito estivel, dispor mutuam
mente os produtos de modo a reduzir tanto quanto possivel a
prel-;o especifica exercida na sua superficie pelo peso das

camadas sobrejacentes.

A fig. 1 ilustra a superficie de uma pale
te com uma periferia quadrada (Z) e coberta por quatro elemen
tos rectangulares (a), (b)), (c) e (d) (que podem ser sacos de

cimento), dispostos de acordo com um padr:o periférico.

A fig. 2 ilustra uma camada seguinte for
mada por outros quatro elementos rectangulares (e), (f), (g)
e (h) (iguais aos anteriores) que sao dispostos sobre os ele
mentos (a), (b)y; (c) e (d). A disposigaoc diferente dos produ
tos das fig. 1 e 2 mostra que o atrito exercido pelo peso dos
produtos sobrejacentes permite que estes actuem como uma "jun
q:o" para os produtos subjacentes, proporcionando assim um

conjunto com boas caracteristicas de estabilidade.

A fig. 3 ilustra a superficie de uma pale

te com um perimetro rectangular (U) e coberto por cinco ele-
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mentos (1), (1), (m), (n), (o) que estao dispostos numa rela

ng de contiguidade.

A fig. 4 ilustra uma camadadseguinte fos
mada por outros cinco produtos ou elementos (iguais aos ante
riores) (p), (q)s (r)y (s) e (t), que estac dispostos portan
to de modo a proporcionar uma di-posiq;o simétrica da disposi
q:o anterior, para satisfazer os requisitos da utilizaQ;o qé

xima da &rea da palete e a mlxima resisténcia do conjunto

Deve notar—-se que as fig. 1y 2, 3 @ 4
mostram apenas exemplos de diapo:1¢;os convencionais para re
forgar claramente a necessidade de dispor os produtos a palse
tizar em posiqgoa bem definidas3Estas procis;o serd cads vez
mais severa na medida em que os artigos a carregar nas pale-
tes sao contidos em inv8lucros delicados e susceptiveis de se
romper e a medida Qque o seu peso & comparativamente cada vegx
maior; um-exemplo destes produtos & o dos sacos de cimento
que, como & sabido, sao usualmente feitos de papel. Nas fig.
1 2y 3 e & estao identificadas as posiqSQ- tomadas pelos ele
mentos, que tém os seus centros de gravidade geométricos marca
dos com um ponto (x). Assim, as trajectdrias (y) a seguir pe
los centros de gravidmde destes produtos durante o seu movi-
mento longitudinal rectilfneo, no sentido do encosto (W) de
paragem @ alinhamento, e a eles comunicado por meioms de accio

namento especificos serao evidentes.

Considerando que os produtos a arrumar
chegam a plataforma de agulhagem ou comutac;o provenientes de
uma trajectéria Gnica que & determinada por um transportador
de alimontaqzo de correia, o problema a resolver & o de cicli
camente desviar transversalmente as trajéctorias (y), parale-
las mutuamente ¢ diferentes, para arrumar os varios produtos
nas posiqSe. indicadasy; de acordo com sequéncias ciclicas do
tipo abcd, efgh, abcd, efgh (fig. 1 e 2) pu do tipo ilmno,
pqrst, ilmno, pqrst, ilmno, etc.
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Uma outra maneira de resolver o proble
ma & fazer com que os produtos deslizem num conjunto de rolos
tendo, entre os rolos, barras susceptiveis de ser elevadas e
movidas transversalmente, para elevar o produto (para o afas
tar dos rolos de accionamento); deslocd-lo transversalmente
de modo a dispdo-lo na traject8ria longitudinal (y) desejada
e dispo-lo de novo no conjunto de rolos para atingir uma bar
reira de paragem, com a orientaqgo e a trajectdria desejadas,

para obter a configuraq;o em camades pré-estabelecida.

Como se sabe, a estrutura ou configura
Q;o em camadas pode ser formada de vArias maneiras. Uma delas
consiste em apanhar a camada completa, por meio de carros que
possuem ventosas, e dispo-la sobre a camada anterior; outra
maneire consiste em formar a camada em prateleiras que sao
descidas para depositar a camada e depois elevadas para as re
tirar da camada (que & retida de maneira apropriada pela pare
de vertical contactada durante o movimento descendente); uma
outra maneira consiste em provocar a queda da camada de pro-
duto& ou outra camada pré&-formada sobre a palete, abrindo um
algap:o por deslocamento transversal de dois meios painédis
(nos quais a camada assentava), retendo a camada por meio de

batentes laterais apropriados.

£ também conhecido um processo que con
siste em deslocar a palete transversalmente, mas este proces
80 tem o incoveniente de nao poder utilizar-se o passeio de

retorno da palete.

Em re1a¢;o ao'processo conhecido de ele
var o8 produtos por meio de barras dispostas entre os rolos
de accionamentoc e deslizantes transversalmente menciona-se o
inconveniente de ser necessério ;nterromper o fornecimento de

produtos.

o'
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SUMARIO DA INVENCAO

0 objecto da presente invenq;o consiste
em proporcionar um dispositivo pare a arrumaqzo mtua autoqé
tica, de acordo com padraes dese jados, de sacos, caixas ou
outros produtos, sem fazer com que o8 referidos produtos roc07

ou choquem contre a correia transportadoras.

Outyro objecto da presente invvncgo, con
siste em proporcionar um dispositivo capaz de funcionar conti

nuamente, utilizando os passeios de retorno.

Outro objecto consiste em pyoporcionar
um dispositivo do tipo atrids mencionado que da a possibilida
de de aumentar, no mesmo tempo de funcionamento, a quantidade
de produtos arrumados, pela exploragao das trajéctorias de
operaczo mais curtas, por exemplo a hipotenusa em relaq;o a
soma dos catetos (que podem ser identificados com os dois mo

vimentos longitufinal e transversal diferentes).

Estes e outros objectos serao mais
evidentes para os entendidos da matéria na doscriQ;o dada =a

seguir e nas reivindicaqSes.

Um..sistema para a arrunaq;o mGtua auto
matica, de acordo com gqualquer padr;o dese jado, de sacos, cai
Xas ou outros produtos, particularmente para utilizar em mé-
quinas para a carga de paletes mdveis, & caracterizado por in
cluir uma correia transportadora de posicionamento montada
nan carro de modo a deslizar transversalmente de uma maneira
pré-determinada em guias de suporte para deslocar obliquamen
te o8 produtos nele suportados, com um movimento obliquo de-
rivado da eonbinaq;o de dois movimentos perpendiculares si-
multaneos de modo a posicionar cada produto, po--ivolqente
nusa atitude orientada prévia, na posiq.;o para proporcionar,
com outros produtos, o padr;o pré-determihmdo de preenchimen
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to da palete, para obter uma estrutura em camadas muitoc com-

pacta.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Os vArios aspectos da presente inven-
¢ao estao ilustrados, a ti{tulo de exemplo indicativo mas nao

limitativo, nos desenhos anexos, cujas figuras representam?

A fig. 1, que jh foli descrita, uma camada possivel formada
por quatro produtos rectangulares iguais;

A fig. 2, que tambdm j& foi descrita, outra camada possivel
formada por quatro produtos rectangulares igueais para se so-
brepor a camada da fige 1 a fim de proporcionar uma pilha de

camadas-muito resistente;

A fig. 3, que também j& descrita, outra cemada constitufda

por cinco produtos rectangulares iguais;

A fig. 4, tembém j& descrita, outra cemada formada por cinco
produtos recatangulares iguasis a sobrepor a camada da fig. 3
a fim de formar uma pilha de camadas muito-resistente;

A fig. 5, uma viste de lado esquemdtoca de ume méquina de

palatiza¢;o;

A fig. 6, uma vista de cima esquemhtica da mesma mhquina de

palotizaq;o; e

A fig. 8, uma vista de lado que ilustra um pormenor da fig.5
compreendendo a caracteristica principal de presente invegp-
q;o e que consiste numa correia’ transportadora de posiciona

mento.




DESCRIQKO DAS FORMAS DE RE&LIZACZO PREFERIDAS

Com referéncia as fig. 5 e 6 atras re-
feridas, a m&duina compreende uma estrutura de colunas (1)
prevista para suportar tambdm vérias correias transportadoras
de partida (2) que alimentam wme correia (3) de pré-posicio-
namento, de um material anti—fricc;o e na qual os produtos
(4) sao rodados de 902 para as manter numa trajectdria comum

precisa que & em geral uma trajectdria central (yy).

Para isso, os produtos (4) sao desloca-
dos transversalmente relativamente a sua trajectdria de ali-
mentagao pré-ajustada (yy) com um deslocamento que & igual e
oposto ao deslocamento dos seus centros de gravidade durante
a fase de orientacao a 902 gsubsequente, por meio de uma pale
te (11).

Este deslocamento transversal inicial
(6) & obtido por meio de ume palete (5) incluida num parale-
lograma articulado accioneado por um eémbolo (9) atravée de um
gistema de elos articulados em (8) para reduzir o atrito en-

tre o produto e a palete.

A inclinagao de 902 § efectuada pela
palete (11) que & accionada por um @mbolo (13) e articulada
em (12).

Depois deste posicionamento prévio, o

artigo & detectado por um sensor de entrada (14).

Quando o= produtos, devido ao seu movi-
mento continuo se afastam do campo de operagao do sensor (14)
istc & quando sao colocados completamente por cima da correia
tramsportadora de posicionamento (10) a referida correia
transportadora & activada electricamente para iniciar o o des

locamento transversal no sentido apropriado (15) sob o contro
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lo do seu programa de funcionamento sequencial: durante esta
fase a correia transportadora serd accionada continuamente

longitudinalmente na direcgao (7).

Em ligac;o com o funciomamento do sen-~
sor (14), o deslocamento transversal subsequente da correia
transportadora (10) serd efectuado apenas quando o produto
(4) se tiver afastado completamente da referida correia (10)
tal como & detectado pelo sensor de safda (16).

Os sensores (14) e (16) podem também in
terromper o avango da correia (10) se for necessario para pro

gramas de funcionamento particulares.

Depois de sair da correia transportado-
ra (10), o produto (4) serd colocado num conjunto de rolos
(17) constituido por um certo nlmero de rolos de suporte de
accionamento dispostos num plano e paralelos) e transportados
até um batente de paragem (W). A{, o produto tendo tomado a
atitude orientada previamente, & levado a ocupar a sua posi-
on pré-ajustada para obter a configuraQ;o da camada desejadas
No desenho estéd ilustrada uma configuraQ;o igual a da fige 3.
Esta configuraq:o. como a midior parte das configuraqges usa-
das & obtida fazendo com que uma primeira fiada de produtos
(iy1ym) se encoste contra a barreira ou batente (W) e fazendo
com que uma -ogﬁnda fiada de produtos (n,o0) se encoste contra
a fiada de produtos formada anteriormente. Para impedir os ro
los de suporte da primeira fiada de produtos de continuar a
rodar desnecessariamente durante a £0rma9;o da segunda fiada
de produtos (n,o0), os referidos rolos sao parados por meio da
operaQ;o de sensores convencionais, ou por uma operaqzo rela
cdonada com a sequdncia de formagao da camada. Esta possibili
dade de operagao do conjunto de rolos "por sectores" pode
obvizmente tambdm ser aplicada a cemadas incluindo vérias fia

das.
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Depois de ter completado a camada, faz-
-se oscilar de 902 o batente (W) de modo a colocé-lo horizon
talmente e proporcionar uma ponte de ligaq;o entre o conjun

to de rolos (17) e a plataforma (18).

Depois desta fase, ou simultaneammmte
com elay, uma palete (19) com um passed pré-ajustado deslocari
a camada para a plataforma (18) de modo a dispd-la precisa-

mente por cima do alqasgo (20) da masma.

Nesta altura operam outras duas paletes
transversais, indicadas em (21), previstas para reter trans
versalmente num estado fixo a camada, para permitir que os
dois paineis formam o alcap;o deslizem transversalmente ro-

¢ando por baixo dos produtos anteriormente suportados.

Deste modoy, a camada seré deslocada para
baixo e serd colocada no pleno (22), que & formado ou pela
superficie de apoio da ﬁalete ou pela superficie superios da
camada descida armeriormente. A altura de que deve cair a ca
mada & reduzida a valores minimos pelo posicionamento automé
tico, em vlrios niveis, proporcionados pela plataforma (23)
que desce o correspondente a2 altura de uma camada antes de
receber a camada seguinte. Bepois de ter formado na palete o
nimero de camadas desejado, a palete serd retirada da plata-
forma (23) de modo a ficar livre para receber uma outra pale

te a carregary, repetibdo-se o ciclo de carge.

Com referéncia & correia trensportadora
de posicionamento {(10), descreve—se-a sefuir uma sua forma

de realizac;o. sem''qualquer carécter limitativo.

Ela consist? numa correia transportad fa
(10A), cuja armagao (10B) de suporte dos rolos mstd provida
de orelhas (10C) para suportar rodas (10D) que deslizam nas
ranhuras de calhas de guias (l1DE) em forma de C, que estao

dispostas numa configuraq;o sim8trica e ambas oriehtadas per

-9—
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pendicularmente a direcc;o de deslizamente da correia (10A).
As calbas (10E) sao fixadas rigidamente
na armacao (1) fixa da mhquina; com esta armagao (1) sao
também rigidamente solidarias as extremidades da barra de
travessia de um cilindro hidréulico (10F) que estad fixado na
armagao (10B) de suporte dos rolos da correia transportadora
(10A). A alimentacao de $leo para o cilindro hidraulico &
controlada por sistemas de valvulas eléctricas ou mecanicas
proporcionadas para realizar as fases de funcionamento apre
sentadas, de diferentes maneiras faceis, para proporcionar

muito rapidamente configuraqSGs em camadas muito diferentese.
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REIVINDICAGOES

Sistema para posicionar mutuamente de
maneira automética, de acordo com qualquer padr;o dese jado,
sacos, caixas é outros produtos (4) particukarmente para uti
lizar em miquinas para carregar paletes méveis, caracteriza-
do por compreender uma correia transportadora de posicionamen
to (10), montada num carro mdvel (10B) numa direcgao perpen—
dicular a direchO (7) de deslizamento da cerreim transporta—
dora, a fim de poder transmitir aos produtos transportados
na mesma (4) um movimento derivado de combinagao de dois mo-
vimentos simultaneos perpendiculares (15,7) de modo a dispor
cada produto, eventualmente pré-orientado, na posic;o neces—
saria para formar, com outros artigos, num conjunto de rolos
accionados receptores dispostos imedietamente depois da refe-
rida correia transportadora de posicionamento (10) o padrao
de enchimento da palete pré~determinado, para obter a confi-

guracgo em camadas desejadas

Sistema de acordo com a reivindicaq;o

anterior, caracterizado por os dois movimentos (15,7) do pro-

duto (4) na correia (10) serem efectuados em fases consecu-—

tivase.

Sistema de acordo com a reivindicaq;o
anterior, caracterizado por um inicio do movimento transver-
sal (15) da correia transportadora de posicionamento (10) ser
provocado pela detecq;o da carga completa (14) do produto na
referida correia e pela detecgz& da descarga completa (16)
do produto da referida correia por meio de quaisquer tipos
(14, 16) de sensores dispogiveis no mercado colocados junto

da entrada e da saida da referida correia (10).




A requerente declara que o primeiro
pedido desta patente foi apresentado na Ithlia em 3 de Novem
bro de 1986, sob o n2. 2931A/86.

Lisboa, 29 de Outubro de 1987

O AGENTE CFICIAL DA PRCPRIEDADE INDUSTRIAL
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RESUMDO

"SISTEMA DE OPERACZO CONTINUA PARA O POSICIONAMENTO MOTUO

AUTOMATICO, DE ACORDO COM UM PADRAO QUALQUER DESEJADO, DE

SACOS, CAIXAS OU OUTROS PRODUTOS, PARTICULARMENTE PARA UTI-

LIZACAO EM MAQUINAS PARA CARREGAR PLATAFORMAS MOVEIS®

A invenc;o refere~se a um sistema que
funciona de maneira continua para a localizaqzo mitua auto-
matica, de acordo com quaisquer padrSes desejados, de smsacos,
caixas ou outros produtos, em particular para ser usado em

mhquinas para carregar plataformas mdveis.

O sistema para de maneira automética
dispor mutuamente, de acordo com quaisquer padraes desejados,
sacos, caixas ou outros produtos (4), particularmente para
ser usado em mhquinas para carregar plataformas mbveis (pale-
tes)s & caracterizado por incluir uma correia transportadora
de posicionamento (10), montada num carro (10B), de modo a
também deslizar transversalmente, de uma maneira pré-ajusta-—
day, em guias de suporte para accionar os produtos por ela
transportados (4) com um movimento possivel derivado da com-
binagao de dois movimentos perpendiculares simult@neos (15,7)
a fim de posicionar cada produto que pode ser pré-orientado,
numa posiQ;o apropriada para, em cooperaqSQ com outros pro-
dutos, fazer o pré-ajustamento do padr;o de preenchimento de
modo a proporcionar um conjunto acamado de uma maneira com-—
parativamente compacta.

Figuras 6 e 7
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