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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "INSTALA-
GCAO DE EMBALAGEM E DE ACONDICIONAMENTO".

A presente invengao refere-se as instalagcbes de embalagem e
de acondicionamento de produtos diversos e variados do género como fras-
cos, garrafas e outros.

Ela refere-se mais particularmente a maquina e ao processo que
permitem enformar recortes em papeldo para depois enformar esbogcos de
caixa apos enchimento, caixas fechadas, contendo os produtos em quest&o.

A invencgao refere-se a disposicao dos diferentes postos desse
tipo de maquina, a saber: -0 posto de estocagem dos recortes em papelao,
ou prateleira; - o posto de enformacéo desses recortes que pode, segundo o
caso, ser desenvolvido para o enchimento do esbogo de caixa e o acondi-
cionamento dos produtos e — o posto de retirada dos recortes situado entre
essa prateleira e esse posto de enformagdo, posto esse que da retirada
comporta disposicoes .pérticulares no nivel de seus meios de extragdo que
realizam o deslocamento desses recortes entre essa prateleira e esse posto
de enformacgéao.

As maquinas de embalagem e de acondicionamento comportam
geralmente uma prateleira de tipo "fifo", na qual sdo estocados os recortes
em papelédo. Esses recortes sdo retirados na prateleira um por um, por um
braco de extragdo e sdo enformados sob a forma de esbogos de caixa, para
receber os produfos. Esses esbogos se transformam em verdadeiras caixas,
apods a integragao dos produtos.

No caso dos recortes do tipo "wrap around”, a caixa é formada
em torno dos produtos a embalar, enquanto que no caso dos recortes do tipo
"caixa americana", a colocagdo em volume permite realizar inicialmente um
estojo, o qual pode em seguida ser guarnecido com os produtos a embalar e
serem fechados.

Essas instalagdes de embalagem e de acondicionamento, de-
nominadas ainda instalagdes de encaixe, sdo utilizadas em cadeias de pre-
paro e de acondicionamento de produtos; elas sao também utilizadas em

cadeias de preparo e de acondicionamento de produtos; elas sao também
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utilizadas em instalagoes de desagrupamento para efetuar, por exemplo, um
novo acondicionamento dos produtos que é melhor adaptado ao modo de
distribuigcdo destes.

Independentemente de seu destino, essas maquinas sdo fre-
quentemente polivalentes, isto &, elas podem enformar recortes de diferen-
tes formatos e serem utilizadas para embalar e acondicionar produtos, cuja
natureza, forma e dimensoes sdo extremamente variadas.

Essa polivaléncia das maquinas implica, no nivel dos diferentes
postos, em disposigdes para permitir realizar regulagens como, por exemplo,
regulagens de afastamento dos guias, regulagens dos pontos de referéncia,
e isto para cada tipo de recortes. Essas operagdes de regulagem sao para
fazer tudo na linha de passagem dos recortes.

No nivel da prateleiré, outras regulagens podem ser utilizadas
como a regulagem em altura do fundo para posicionar os recortes, segundo
seu formato, diante dos meios de extrac&o.

A intervengdo no nivel da prateleira para regular a altura do fun-
do perturba a ergonomia da maquina, o que constitui um incomodo e compli-
cagbes para os operadores e, em particular, para a pessoa encarregada de
alimentar essa prateleira.

Essas maquinas tém também dimensdes relativamente impor-
tantes e sua integracdo em instalagdes existentes &, as vezes complexa.
Elas demandam também um espagco suficiente em torno para poder circular,
a fim de permitir, notadamente, a alimentagéo da prateleira com pacotes de
recortes.

A operagéo de retirada dos recortes, na prateleira, pode também
apresentar problemas devido a grande variedade dos formatos.

O dispositivo de retirada pode ser constituido de um ou dois
bracos extratores que sdo munidos de ventosas de aspiragao. Geralmente,
esses bragos sdo adaptados a um tipo bem preciso de formatos de recortes;
eles também pegam os recortes em qualquer lugar. As ventosas de pega-
gem dos recortes estdo em contato com um so lado dos recortes, o lado util

a operagao posterior de enformagéo.
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Para certos formatos de recortes, o numero de ventosas ativas
pode, as vezes, revelarem-se insuficiente e provocar ecos de extragado com
incidentes.

A presente invencgdo propde meios que permitem superar os in-
convenientes das maquinas atuais.

Assim, a maquina, de acordo com a invengao, permite facilitar o
carregamento dos recortes na prateleira e otimizar a ergonomia dessa prate-
leira, oferecendo, ao operador, a possibilidade de colocar recortes, indepen-
dentemente de suas dimensdes, sempre a mesma altura.

A presente invencdo permite também otimizar a imbricagao dos
diferentes postos uns em relagdo aos outros e, portanto, otimizar as dimen-
sOes desse tipo de maquina.

Ela permite, também, pela adogdo de uma construgdo de tipo
modular, propor maquinas com caracteristicas diferentes, no nivel das ca-
déncias e do volume, por exemplo. Essas variantes, na concepgédo das ma-
quinas, sdo conseguidas agindo-se sobre a posigédo do posto de enforma-
¢do, em relagdo a prateleira, ou sobre a polivaléncia desse posto de enfor-
magcao, isto &, sobre sua capacidade de fazer, a0 mesmo tempo, a enforma-
¢ao do recorte e o enchimento do esbogo, assim obtido, com produtos a a-
condicionar.

Ela permite ainda propor maquinas capazes de tratar uma vari-
edade muito grande de formatos de recortes com um maximo de eficacia no
nivel da extragdo dos recortes, isto é, ela permite uma extragdo desses re-
cortes sem fracasso.

De maneira geral, a invengao permite gerar mais facilmente to-
das as situagdes induzidas por desidratagdo dos usuarios, quer se trate da
multiplicidade dos formatos dos recortes e das caixas, das cadéncias, ou da
superficie no solo disponivel para implantar a maquina.

A instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a invengdo, compreende uma maquina que é constituida de varios mé-
dulos: - um modulo superior para estocagem dos recortes em papelao, em

forma de prateleira do tipo "fifo", - um modulo inferior para a enformagao, ou
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em volume, e para a embalagem e o acondicionamento imediato dos produ-
tos assim como para a evacuagdo das caixas, essa enformagéo ocorrendo
em um referencial, cujo ponto de referéncia corresponde notadamente a a-
resta inferior a montante do esbogo de caixa, - e, disposto entre os dois mo-
dulos pré-citados, um maodulo central equipado com um dispositivo para reti-
rar esses recortes nessa prateleira, dispositivo esse que € ele proprio consti-
tuido de pelo menos um brago de extremidade que € sustentado por um car-
ro, carro esse que € movel para deslocar longitudinalmente o recorte extrai-
do dessa prateleira e leva-la ao posto de enformagao a entrada desse modu-
lo inferior, brago extrator esse que é ligado a esse carro, por intermédio de
um mecanismo de manobra apropriado para girar em torno de um eixo virtu-
al que fica situado, no momento colocagdo em carga desse recorte e quando
de seu deslocamento por esse carro, em um plano fixo horizontal que cor-
responde, na espessura do papeldo aproximadamente, ao mesmo tempo ao
plano do fundo dessa prateleira e aquele do fundo desse posto de enforma-
cao.

Essa concepgdo permite propor maquinas relativamente sim-
ples, mas flexiveis, isto €, maquinas que tém capacidades interessantes pa-
ra colocar em volume recortes, cujos formatos podem variar em proporgoes
consideraveis.

Essa concepgdo permite também realizar uma maquina, cuja
distancia entre a aresta de saida da prateleira e o 'ponto de referéncia do
posto de enformagdo ¢é fixa, independentemente da faixa de formatos dos
recortes a gerar sobre essa maquina. A gestdo dos posicionamentos dos
recortes no referencial fixo do posto de enformacéao é realizada pelo carro
sustentador do bracgo extrator, carro esse que € mével sob o nivel da prate-
leira, e seu deslocamento longitudinal, com cada recorte, permite, por um
lado, evitar qualquer risco de interferéncia entre o recorte e a prateleira, e,
por outro lado, posicionar corretamente esse recorte no referencial do posto
de enformacgéo.

Essa disposicdo permite dispor de uma prateleira, cujo fundo si-

tua-se em um nivel constante que corresponde ao nivel classico de uma
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mesa de trabalho, por exemplo. Além disso, a distancia entre a prateleira e o
posto de enformagao pode ser reduzida ao maximo, o que permite otimizar,
conforme as necessidades, o volume no solo da instalagao.

A invencao permite assim simplificar singularmente a utilizagéo
dessa maquina que apresenta, com suas disposi¢goes, um verdadeiro carater
universal. Essa instalagao é, com efeito, capaz de aceitar toda uma faixa de
formatos de recortes e de caixas, sem ter de modificar a posi¢cdo de zonas
de referéncia como aquela do fundo da prateleira.

A mudanca de formato & feita com um minimo de intervengéo
sobre os médulos superior e inferior, nos quais s6 a variacdo da dimenséao
dos recortes e das caixas implica uma regulagem no nivel dos guias laterais
sobre toda alinha de passagem dos recortes, dos esbogos e das caixas, isto
é, sobre a prateleira, sobre o posto de enformagéao, assim corrio sobre o pos-
to de enchimento e de fechamento do esbogo.

As variacdes dos formatos de recortes que, comumente, impli-
cam em uma regulagem do fundo da prateleira, sdo entdo gerados automati-
camente pelo dispositivo de retirada de cada recorte, isto &, pelo brago de
extragdo e pelo carro que pode descolar este entre essa prateleira e o posto
de enformagdo, de modo a colocar cada recorte, independentemente do
formato, no referencial fixo desse posto de enformacao.

De acordo com uma outra disposigdo da invengdo, o mecanismo
de manobra do brago extrator compreende: '

- por um lado, uma estrutura de sustentagdo desse brago extra-
tor, em forma de duplo paralelogramo deformavel, comportando dois lados
maiores que constituem um par de bielas, bielas essas que sao articuladas
em trés lados menores paralelos entre si, que formam segmentos de circulo,
segmentos esses que sdo, para dois dentre eles, sustentados cada um por
uma manivela articulada sobre o carro por meio de eixos que s&do paralelos
ao eixo virtual desse brago extrator, e o terceiro segmento exerce o papel de
suporte para esse braco extrator e gira em torno desse eixo virtual; e,

- por outro lado, meios para fazer girar essas manivelas e im-

primir nesse suporte do brago um movimento circular, cuja amplitude permite
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fazer passar esse brago extrator de uma posicdo de retirada do recorte na
prateleira em uma posi¢ao de colocacdo desse recorte no nivel do posto de
enformacao e inversamente. "

Sempre de acordo com a invengdo, o mecanismo de manobra é
disposto sobre uma platina que € sustentada pelo carro, carro esse que €
orientado sobre corredicas ou trithos solidarios ao chassi da maquina e €
movel sob o nivel da prateleira, por meio de um elemento motor apropriado
do tipo servomotor com correia, macaco ou ainda motor elétrico linear.

De acordo com uma outra disposi¢gdo da invengado, com a finali-
dade de permitir uma extragdo eficaz de quaisquer tipos de formatos, o dis-
positivo de retirada dos recortes na prateleira compreende pelo menos um
braco extrator que apresenta-se sob a forma de uma barra-suporte munida
de ventosas ligadas entre si e essa barra-suporte comporta dois circuitos de
ativacdo dessas ventosas que sdo conectados a suas extremidades, esses
circuitos sdo, além disso, munidos de meios para serem ativos juntos ou se-
paradamente e essas ventosas sdo munidas, no todo ou em parte, de valvu-
las do tipo trés vias, aptas, por um lado, a permitir, a selecdo e a utilizagao
de um maximo de ventosas para a operagao de extragdo do recorte e, por
outro lado, a isolarem esses circuitos, a fim de permitir a desativagao da(s)
ventosa(s) a shuntar para a enformacao do recorte.

Sempre, de acordo com a invengdo, a barra-suporte com vento-
sas tem um comprimento préximo da dimensdo do maior recorte, no caso da
"caixa americana" € um pouco menos no caso do "wrap around”.

De acordo com uma outra disposigdo da invengéo, no caso de
uma maquina prevista para formar indiferentemente recortes do tipo "wrap
around” ou "caixa americana", o carro comporta, além do brago de extragao,
um segundo mecanismo para a enformagé&o do recorte do tipo "caixa ameri-
cana", o segundo mecanismo apresentando-se sob a forma de uma apare-
lhagem adaptavel e é constituidos de pelo menos um brago de enformacgao
que é articulado sobre esse carro, braco de enformagéo esse que € movel
por meio de um macaco, por exemplo, para passar de uma posigao inativa,

na qual é escamoteado sob o nivel do fundo da prateleira em uma posicao
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ativa, na qual situa-se entre essa prateleira e o posto de colocagdo em vo-
lume, brago de enformagao esse que comporta uma ou varias ventosas para

engripar o lado inferior a montante do recorte, quando este esta em posigéo

- vertical, afastado dessa prateleira.

Sempre de acordo com a invengao e no caso do recorte do tipo
"caixa americana", o mecanismo de manobra do brago de extragdo comporta
elementos de acionamento deste que sdo constituidos de dois macacos dis-
postos lado a lado:

- um primeiro macaco que leva simplesmente esse braco de ex-
tracdo de sua posigdo de colocagcdo em carga do recorte; e

- um segundo macaco que, apos deslocamento do carro, inter-
vém para fazer girar ligeiramente esse brago de extragcdo e para coloca-lo,
com o recorte, em posigdo vertical, perpendicularmente ao fundo da pratelei-
ra, a fim de apresentar o painel inferior a montante desse recorte no fraco de
enformacdo que, desde que esta em posigdo, permite a esse brago de ex-
tracao girar em torno de seu eixo virtual, colocando em volume esse recorte
sob a forma de estojo, esse primeiro macaco sendo interposto entre esse
segundo macaco e uma das manivelas, esse segundo macaco sendo articu-
lado sobre a platina do mecanismo de manobra, solidario a esse primeiro
macaco.

De acordo com uma outra disposigdo da inveng&o, o conjunto
do mecanismo de manobra do braco de extracdo € disposto sobre uma pla-
tina que é ela mesma articulada sobre o carro e, em particular, sobre um
eixo paralelo ao eixo virtual do brago de extragao, platina essa que € movel
sob o efeito de um macaco, por exemplo, para permitir a oscilagdo desse
conjunto e, em particular, desse brago de extragdo, a fim de escamotea-lo
temporariamente sob o nivel do fundo do posto de enformagao e em relagao
ao esboco da caixa, antes do retorno desse carro a sua posigao de partida.

Sempre de acordo com a invengdo, a maquina pode ser dispos-
ta em fungdo das cadéncias desejadas e também em funcao dos limites im-
pdstos para seu volume; assim, ela pode comportar um posto de enforma-

cdo de cada recorte que exerce também o papel de posto de enchimento;
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essa disposig¢ao construtiva permite dispor de uma instalagdo particularmen-
te compacta; mas ela pode também, nessa configuragdo, ter um posto de
enformagido que situa-se a uma distadncia da prateleira que € tal que ela
permite a passagem do brago de extragdo, brago esse que é levado pelo
carro com o recorte extraido da prateleira para colocar este nesse posto de
enformacgdo e é imediatamente escamoteado pelo movimento de recuo do
carro para poder girar e retomar sua posigao ativa de retirada do recorte se-
guinte na prateleira.

De acordo com uma variante de realizagdo, quando s&o unica-
mente as cadéncias que primam, a maquina pode comportar dois postos
distintos: um posto de enformacao e, a seguir, um posto de enchimento, de
modo que, nessa disposi¢éo, o retorno do brago de extragéo pode ser feito
imediatamente apds a transferéncia do esbogo de caixa entre esse posto de
enformacao e o posto de enchimento.

| A invengdo refere-se também ao processo de extragéo e de
transferéncia de um recorte em papeldo disposto na janela de saida inclina-
da de uma prateleira horizontal de tipo "fifo", processo esse que consiste em:

- aproximar um brago de extracdo para colocar suas ventosas
de aspiragao selecionadas em contato com esse recorte;

- deslocar esse brago de éxtragéo com o recorte aspirado para
levar este no referencial do posto de enformagdo nas quais sO as ventosas
Uteis sdo mantidas ativas;

e consiste também: - em efetuar o movimento de oscilagdo des-
se brago de extragdo, com esse recorte, em torno de um eixo virtual que si-
tua-se, na espessura de papeldo aproximadamente, no plano horizontal do
fundo e no plano do fundo desse posto de enformagao.

Sempre de acordo com a invengéo, o processo de extragao e de
transferéncia do recorte consiste em efetuar, previamente ao movimento de
oscilacdo do brago de extragdo em torno de seu eixo virtual, ou de forma
simultanea, um deslocamento longitudinal desse brago em relagdo a prate-
leira, a fim de evitar qualquer interferéncia entre o recorte e este, e, em parti-

cular, entre o recorte levado por esse braco de extragdo e o recorte pronto
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para sair dessa prateleira.

De acordo com uma outra disposi¢cdo da invengao, no caso de
um recorte de caixa do tipo "wrap around”, onde a enformacao é feita no
posto correspondente por dobra de seus lados em um referencial, compor-
tando, por um lado, um came de dobra disposto a montante e em ressalto
sobre o fundo desse posto de enformacgao, no nivel do ponto de referéncia e,
por outro lado, um batente inferior situado acima desse fundo, em um nivel
sensivelmente superior a8 espessura da caixa, o processo de extragdo con-
siste, apos ter selecionado as ventosas uteis:

- em iniciar a operagéo de dobra do lado inferior do recorte ex-
traido em relagdo ao lado adjacente, fazendo deslizar esse lado inferior so-
bre esse came;

- em terminar a operagao de colocagdo em volume, escorando o
diedro formado por esses lados do recorte no angulo reto formado pela su-
perficie de correcdo desse came e pelo fundo do posto de enformagéo, es-
coramento esse que é feito por meio de uma colocacdo em movimento a-

propriado do carro e do brago de extragao.
Sempre de acordo com a invengdo, mas no caso de um recorte

de caixa do tipo "caixa americana", o processo de extragdo e de transferén-
cia desse recorte, visando sua colocagao em volume consiste em:

- afastar o brago de extragio, e o recorte extraido, em relagao a
aresta de saida do fundo da prateleira;

- em corrigir esse recorte extraido para posiciona-lo perpendicu-
larmente ao fundo do posto de enformacgao e, conforme as necessidades;

- afastar, simultaneamente ou ndo a operagéo de corregao, esse
recorte extraido, em relagdo a essa saida do fundo da prateleira, de uma
distancia suficiente para permitir a introdugdo do brago de enformacgéao entre
esse recorte extraido e essa prateleira;

- prender o lado inferior a montante desse recorte por meio des-
se brago de enformagdo para manter no lugar esse lado inferior, perpendicu-

larmente ao fundo do posto de enformacéo;
- selecionar as ventosas desse brago de extragdo que sao Uteis
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para a enformacgao do recorte,

- oscilar, em torno de seu eixo virtual que esta em coincidéncia
com o ponto de referéncia, o brago de extragao e o lado inferior desse recor-
te aspirado pelas ventosas deste, para colocar em volume esse recorte, co-
locando esse lado inferior aspirado sobre esse fundo do posto de enforma-
cdo, esse eixo virtual coincidindo, na espessura do papelao aproximadamen-
te, com a aresta comum aos dois lados desse recorte.

Mas a invengao sera ainda detalhada com o auxilio da descricéo
seguinte e dos desenhos anexados, dados a titulo indicativo, e nos quais:

- a figura 1 é uma projegdo de uma maquina, de acordo com a
invengéo, destinada a uma instalagdo de embalagem e de acondicionamento
de produtos diversos,;

- a figura 2 representa uma projecdo da maquina, de acordo
com uma variante de realizagao da invengao;

- a figura 3 representa uma vista de topo da instalagdo com uma
maquina que corresponde aquela da figura 1;

- a figura 4 representa, de forma esquemdtica, o dispositivo de
retirada dos recortes na prateleira;

- a figura 5 mostra uma caixa munida de aberturas sobre suas
paredes laterais como, por exemplo, punhos e/ou uma ou varias aberturas;

- a figura 6 mostra um brago de extragéo e ilustra a ativagao das
valvulas das ventosas para uma extragdo e enformagéo de recortes do tipo
"wrap around”;

- a figura 7 representa um brago de extragéo do tipo com vento-
sas, em forma de barra, munido de meios para selecionar as ventosas que
serdo ativas durante a operacdo de extragdo, depois em seguida durante a
operacgdo de enformacéo do recorte;

- a figura 8 representa um corte parcial da barra com ventosas
no nivel de uma das ventosas para mostrar a valvula com trés vias;

- a figura 9 representa uma vista externa da barra, no nivel da

valvula;
- a figura 10 representa uma segdo de uma biela de manobra do
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bragco de extragdo, mostrando o sistema de instalacdo dos circuitos de ali-
mentacgao das ventosas;

- a figura 11 ilustra, sob a forma de esquema funcional, o dispo-
sitivo de retirada de recortes para a elaboragao de caixas do tipo "wrap a-
round”,

- as figuras 12 a 15 ilustram esquematicamente as diferentes e-
tapas entre a operacdo de extragdo do recorte e sua colocagcdo em volume
sob a forma de esbogo de caixa do tipo "wrap around”,

- a figura 16 ilustra, sob a forma de esquema funcional, o dispo-
sitivo de extragdo de recortes para a elaboragao de caixas do tipo caixas
ditas "caixas americanas”;

- as figuras 17 a 21 ilustram as diferentes etapas entre a opera-
céo de extragao do recorte e sua colocagdo em volume sob a forma de "cai-
xa americana”.

A figura 1 representa uma projegdo de um modo de realizagao
da maquina de embalagem e de acondicionamento de produtos diversos e
variados do género como frascos, garrafas, saches, maquina essa que €
composta de uma ligagdo de varios médulos sobre um chassi (1) geral e, em
particular: - de um mddulo M superior que constitui o posto de estocagem,
ou prateleira (2), para os recortes (3), - de um mdédulo C central que compor-
ta o dispositivo (4) de retirada e — de um modulo V inferior que agrupa varios
postos e em primeiro lugar o posto de enformag&o (5) do recorte (3).

Os pacotes de recortes (3) sdo depositados na prateleira (2) que
é do tipo "fifo". Nessa prateleira (2), os recortes (3) sdo inclinados para bai-
xo, de uma dezena de graus, e eles apdiam-se sobre uma esteira transpor-
tadora (6) constituida, conforme mostrado depois na figura 3, de duas placas
(7) laterais que exercem o papel de fundo (8) para esses recortes (3).

A esteira transportadora (6) e suas placas (7) s&o solidarias ao
chassi (1). O fundo (8) é horizontal e ele é fixo em relagéo ao chassi (1), por-
tanto fixo em relagéo ao solo.

A colocagao dos recortes (3) sobre o fundo (8) da prateleira (2),

pelo operador, é feita em um nivel constante, da ordem de 85 cm em relagao



10

15

20

25

30

12

ao solo, isto €, um nivel favoravel no plano ergonémico.

O moédulo C central compreende o dispositivo (4) de retirada dos
recortes (3) que é disposto a saida da prateleira (2); esse dispositivo (4) €
notadamente constituido — de pelo menos um brago de extragdo (9), do tipo
com ventosas, que permite retirar e deslocar esses recortes para posiciona-
los no posto de enformagao (5) e — de um carro (10) que sustenta esse bra-
¢o de extragao (9).

O brago de extracdo (9) é sustentado pelo carro (10) por inter-
médio de um mecanismo de manobra, do qual sera falado depois em rela-
¢ao notadamente com a figura 4 e as figuras seguintes.

O carro (10) é disposto sob o nivel do fundo (8) da prateleira (2)
e é orientado e dotado de movimento por meios apropriados, dos quais sera
falado depois também.

Para reduzir e limitar ao maximo a amplitude dos movimentos
do brago extrator (9), este gira em torno de um eixo (11) que situa-se ao
mesmo tempo no plano do fundo (8) da prateleira (2) e do fundo do posto de
enformacéo (5) com a possibilidade, quando retira o recorte (3) nessa prate-
leira (2), girar em torno de seu eixo (11) que se confunde, na espessura de
papeldao aproximadamente, com a aresta (12) de saida desse fundo (8) des-
sa prateleira. Esse eixo (11) apresenta a particularidade de ser virtual, con-
forme detalhado depois em relagdo com a figura 4 notadamente.

O modulo inferior V compreende um sistema de transporte em
forma de esteira transportadora (13), cuja superficie superior de acolhimento
exerce o papel de fundo (14) para o posto de enformag&o (5), fundo (14) es-
se que situa-se, na espessura de papeldo aproximadamente, no prolonga-
mento do fundo (8) da prateleira (2).

Essa esteira transportadora (13) é disposta para acolher o recor-
te (3) levado pelo brago de extragéo (9) e para permitir sua enformacg&o, ou
em volume, sob a forma de esbogo (15) de caixa, em um referencial apropri-
ado que é disposto no nivel do posto de enformagéo (5); os modelos extre-
mos de esbogos (15) de caixa sdo representados a titulo indicativo.

A esteira transportadora (13) e seu ambiente sdo tambem dis-
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postos para permitir ao esboc¢o (15) de caixa receber seu carregamento, isto
€, os produtos a embalar. |

O referencial para a colocagdo em volume do recorte (3) situa-
se a entrada do posto de enformacao (5), sobre a esteira transportadora
(13), e comporta um ponto de referéncia marcado (16) que corresponde a
aresta inferior a montante do esbogo (15) de caixa, independentemente do
tipo de caixa. Esse ponto (16) de referéncia situa-se a uma distancia D da
aresta (12) de saida da prateleira (2) que pode ser escolhida em fungédo do
tipo de maquina desejada. | |

Dois pontos (16) de referéncia foram colocados sobre o fundo
(14) para mostrar as variantes possiveis com esse tipo de maquina. Para
uma maquina muito compacta, o ponto (16) esta a uma distancia D da aresta
(12) que é a menor possivel.

Caso deseje-se privilegiar as cadéncias, a distancia D sera mais
importante, da ordem do comprimento do brago de extragédo (9), de modo
que, apos ter colocado o recorte no posto (15), esse brago (9) escamoteia-se
sob o nivel do fundo (14) e recua, levado pelo carro (10), passando sob o
esbogo (15), para recolocar-se em posigéo ativa de retirada, sem esperar o
fim da operacdo de enchimento desse esboco (15) e sua transferéncia para
o posto (17) de prensagem.

No modo de realizacdo da maquina representada na figura 1, a
operagdo de colocagdo em volume dos recortes (3) e de carregamento dos
esbogos (15) é fechado e obturado em um posto (17) de prensagem para
tornar-se uma verdadeira caixa.

A transferéncia do esbogo (15) de posto em posto é feita por
meio da esteira transportadora (13); os esbogos (15) sdo mantidos por meios
apropriados do género de estacas (18) repartidas regularmente sobre essa
esteira transportadora (13).

A distancia D entre a aresta (12) de saida do fundo (8) da prate-
leira (2) e o ponto (16) de referéncia do posto de enformagéo (5) correspon-
de apenas a uma parte do deslocamento do recorte (3) entre essa prateleira

(2) e esse posto (5) de tomada em carga.
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No caso de uma maquina compacta, o carro efetua inicialmente
um deslocamento de ida, para baixo, para afastar o recorte (3) extraido, em
relagdo a prateleira (2) e, em seguida, um movimento de retorno, para cima,
para levar e escorar o recorte, formando-o, em seu referencial ao posto de
enformacéo (5).

O movimento do carro (10) é realizado por meio de um elemento
de motor do género macaco ou do género correia acionada por servomotor.
Pode também, conforme representado na figura, ser realizado por meio de
um motor elétrico do tipo motor linear.

A orientagao do carro (10) é realizada por meio de trilhos ou cor-
redigas (19) que s&do solidarios ao chassi geral da maquina e o motor (1),
esquematizado na figura 1, sera detalhado depois, na figura 3 notadamente.

O motor linear é bem adaptado para os movimentos do carro
(10) que devem ser rapidos e precisos. Um motor linear ndo comporta, de
forma intrinseca, de pecas mdveis; ele ndo requer nenhuma manutengéo e €
particularmente compacto, o que permite posiciona-lo sob a prateleira (2).

A gestdo do movimento desse carro (10) é feita por meio de um
programa de comando que é diretamente adaptado aos tipos e formatos dos
recortes (3).

A figura 2 mostra uma variante de realizagdo da maquina, de
acordo com a invengdo, que permite um funcionamento a cadéncias ainda
mais elevadas do que no caso do modo de realizagéo precedente.

Essa maquina comporta, na realidade, um modulo inferior V'
que é equipado com um posto (5') suplementar onde efetua-se um enchi-
mento do esbogo (15). Esse posto (5') ndo é outro sendo uma divisao do
posto de enformacdo (5) para dissociar as operagoes de colocagao em vo-
lume do recorte (3) e de enchimento do esbogo (15) de caixa. Esse posto
(5') suplementar situa-se, portanto, entre o posto de enformacao (b) e o pos-
to (17) de prensagem; ele é defasado para baixo, em relagado ao posto (5),
de uma distancia P que permite a passagem do brago extrator (9), brago (9)
esse que pode, com efeito, ser levado a sua posigéo ativa de retirada de um

novo recorte, desde que o recorte (3) tenha sido colocado em volume, de-
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pois transferido, pela esteira transportadora (13), ao posto (5') de enchimen-
to.

O volume dessa maquina, representada na figura 2, € um pouco
mais importante que aquele da maquina representada na figura 1; a diferen-
¢a de comprimento corresponde pelo menos ao comprimento do braco de
extragdo (9) e ela é visivel ao nivel da esteira transportadora (13) que € um
pouco mais longo do que no caso da figura 1. Essa diferenga de comprimen-
to P corresponde ao passo do deslocamento dos esbogos (15), depois cai- |
xas sobre a esteira transportadora (13), isto é, ao passo das estacas (18)
dispostas sobre essa esteira transportadora (13).

Essa concepgdo modular permite realizar mais facilmente e
mais rapidamente uma maquina que corresponde aos pedidos dos usuarios.
Cada maquina tem suas proprias caracteristicas em termos de cadéncias de
formatos de recortes (3); sua utilizagdo € amplamente simplificada da mes-
ma forma que sua manutengao.

A figura 3 representa uma vista de topo da instalagéo de emba-
lagem e de acondicionamento; essa instalagdo compreende a maquina re-
presentada na figura 1 com, além disso, um equipamento (20) anexado; es-
se equipamento consiste essencialmente em um sistema de esteira trans-
portadora que leva os produtos a acondicionar e permite sua introducé@o no
esbogo (15) de caixa que acaba de ser enformada no posto de enformacgao

(5).

A maquina aparece com seu chassi (1) geral e seus diferentes

modulos:

- 0 moédulo M que constitui a prateleira (2);

- 0 mddulo C que comporta o dispositivo (4) de retirada dos re-
cortes:

- e o0 modulo V que comporta o posto (5) de colocagéo em car-
ga.

A prateleira (2) é constituida, conforme indicado anteriormente,
das duas placas (7) que s&o, por exemplo, munidos, cada um, de uma estei-

ra sem fim, motorizada para fazer avangar os recortes (3), esteiras essas
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que exercem o papel de fundo (8).

O dispositivo (4) de retirada & disposto sobre o carro (10), carro
(10) esse que situa-se sob a prateleira (2) e é orientado horizontalmente so-
bre os trilhos ou corredigas (19) solidario(a)s ao chassi (1). O carro (10) &,
por exemplo, equipado com um motor do tipo motor linear; o primario (21)
desse motor linear é disposto sobre esse carro (10) com uma alimentagao
elétrica ad hoc e o secundario (22) é associado aos trithos ou corredigas
(19), secundario (22) esse que é constituido de imas. |

O moédulo inferior V é constituido da esteira transportadora (13)
que serve para transferir os esbogos (15) e as caixas; essa esteira transpor-
tadora é constituida de duas placas (23) munidas, por exemplo, cada uma,
de uma esteira sem fim motorizada, esteiras essas que sdo munidas de es-
tacas (18) para arrastar esses esbogos (15) e caixas, a partir do posto de
enformacao (5) até a saida da maquina.

O espaco entre as duas placas (23), pelo menos em sua parte
superior, esta livre para permitir a passagem do brago de extragao (9),
quando ele passa de sua posigao de retirada de ufn recorte (3) na prateleira
(2) em sua posigao de colocagédo desse recorte no posto de enformacgao (5),
isto &, sobre o fundo (14) que é constituido pela esteira transportadora (13).

No lado da maquina, o equipamento (20) anexado compreende,
de forma classica, uma esteira transportadora (24) que se estende longitudi-
nalmente, paralela ao sentido de avango dos recortes (3) nessa instalagao.
Na extremidade da esteira transportadora (24), um botao, representado por
uma seta (25), introduz os produtos no esbogo (15) de caixa que fica em es-
pera no posto de enformacéo (5). Desde que ela esteja cheia, conforme indi-
cado anteriormente, o esbogo (15) é deslocado pela esteira transportadora
(13) através do posto (17) de prensagem para realizar o acabamento e o
fechamento da caixa.

O equipamento (20) anexado disposto lateralmente para levar
os produtos a acondicionar € o mesmo para as maquinas representadas nas
figuras 1 e 2; no caso da figura 2, ele é simplesmente defasado para baixo

da distancia P; isto €, ele é colocado no nivel do posto (5') de enchimento.
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A figura 4 mostra, de uma forma mais detalhada, o dispositivo
(4) de retirada, do qual tratou-se antes.

Encontra-se o carro (10) que é orientado sobre o sistema de tri-
Ihos ou corredigas (19), o brago de extragao (9) que sera detalhado depois,
e, além disso, um sistema de tomada em carga temporaria de um lado do
recorte (3), sistema esse que é constituido de pelo menos um segundo bra-
¢o (26) que contribui para a enformagdo, ou colocagao em volume, desse
recorte (3) no nivel do posto de enformacgéo (5).

Na realidade, esse brago (26) de colocagdo em volume é uma
espécie de aparelhagem complementar para a colocagdo em volume de re-
cortes (3) do tipo "caixa americana" e essa colocagdo em volume é realizada
por uma utilizagdo combinada dos dois bragos (9) e (26) conforme detalhado
depois, em ligagdo com as figuras 16 a 21.

Para a colocagdo em volume de recortes (3) do tipo "wrap a-
round"”, as coisas sao diferentes, pois o brago (9) coopera notadamente com
um came (27) que se situa na entrada do posto de enformacgéo (5) e, em
particular, no nivel do ponto (16) de referéncia, conforme detalhado depois
em relagdo com as figuras 11 a 15.

O braco (26), que é utilizado para a colocagao em volume de re-
cortes (3) do tipo "caixa americana”, é articulado diretamente sobre o carro
(10), por meio de um eixo (28), enquanto que o brago de extragao (9) é soli-
dario a esse carro (10) por meio de um mecanismo de manobra (30). O bra-

¢o (26) sera detalhado depois. ‘
O mecanismo de manobra (30) do brago extrator (9) compreen-

- de: - uma estrutura sustentadora desse brago (9), que é capaz de fazé-lo

girar e — meios para dotar de movimento essa estrutura sustentadora.

A estrutura sustentadora do brago (9) apresenta-se sob a forma
de um paralelogramo deformavel constituido de dois lados maiores que sao
articulados sobre trés lados menores que sdo iguais e paralelos entre si. Os
dois lados maiores formam bielas (31), das quais uma parte é horizontal,
paralela ao fundo (8) da prateleira (2) e a outra parte, estendendo para bai-

x0, é recurvada para cima. Os trés lados menores formam segmentos sobre
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circulos que tém o mesmo didametro. Dois segmentos (32) sdo, cada um,
solidarios a uma manivela (34) e formam, com as bielas (31), um paralelo-
gramo; o terceiro segmento exerce o papel de suporte (33) para o brago de
extracdo (9) e forma, com um de seus segmentos (32) e essas bielas (31),
um outro paralelogramo que fica no prolongamento do primeiro. Os dois
segmentos (32) situa-sem sob o nivel do fundo (8), a montante do suporte
(33). |

Esse braco de extragdo (9) e seu suporte (33) estao representa-
dos a parte, serdo detalhados depois em relagdo com as figuras 6 a 10. Eles
podem apresentar-se sob a forma de uma peca de monobloco com dois
mancais (35) dispostos nas extremidades desse suporte (33), mancais (35)
esses visiveis, a parte, cooperam com as extremidades inferiores das bielas
(31).

As manivelas (34) sdo articuladas sobre o carro (10) em torno
de eixos (36) que sdo paralelos ao eixo virtual (11) de articulagédo do brago
de extragao (9).

Os meios que permitem dotar de movimento a estrutura susten-
tadora do braco (9) sdo constituidos de um elemento motor do género ma-
caco, nao representado na figura, macaco esse que provoca o movimento
de rotagdo das manivelas (34) e o movimento de rotagdo do suporte (33) do
braco de extragéo (9), por intermédio das duas bielas (31); esse movimento
das manivelas (34) limita-se a aproximadamente um quarto de circulo.

O suporte (33) gira em torno do eixo virtual (11) para fazer pas-
sar o brago de extragéo (9) de sua posigéo de retirada- extragdo para sua
posicdo de colocagdo no nivel do posto de enformagéo (5). Essa rotagao
permite também dobrar o recorte (3) para coloca-la em volume, em seu refe-
rencial, com o auxilio do came (27), no caso de um recorte (3) do tipo "wrap
around”.

Essa colocagdo em volume do recorte de tipo "wrap around” se-
ra ilustrada depois em relagao com as figuras 11 a 15.

O mecanismo de manobra (30) aparece também, figura 3, em

vista de topo, sob a forma esquematizada.
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Encontram-se, sobre o carro (10), os eixos (36) de articulacéao
das manivelas (34), manivelas (34) essas que, com seu segmento (32), sus-
tentam as bielas (31) que elas proprias, em sua extremidade inferior, susten-
tam o suporte (33) do brago de extragio (9). Encontra-se também o brago de
enformacéo (26) que ¢ articulado sobre o carro (10).

Esses bragos de extragdo, o brago (9), como o brago (26) séo
levados a tomar em carga recortes de diferentes formatos. Eles devem, por-
tanto, ser proporcionados em consequéncia, sobretudo o braco extrator (9).

Além di_sso, as ventosas desses bragos (9) podem cair diante de
orificios, como, por exemplo, orificios que exercem o papel de punhos, e isto
tanto para recortes do tipo "wrap around”, quando dos recortes do tipo "caixa
americana”.

Assim, por exemplo, a figura 5 mostra uma caixa (37) que com-
porta punhos (38) e uma ou varias aberturas (39). Face a esses orificios, as
ventosas dos bracos sdo ineficazes, e, além disso, fazem perder a eficacia
as outras ventosas, em razao do escapamento que elas geram.

Para captar, extrair e deslocar os recortes, sem fracasso, os
bragos tém um comprimento que &, por exemplo, adaptado as dimensées do
maior formato de recortes (3) ou de caixa, com, para o brago (9) principal-
mente, um grande niumero de ventosas.

A figura 6 mostra um brago de extragédo (9) que € disposto de
forma particular para adaptar-se aos diferentes tipos de recortes (3); esse
braco (9) é uma espécie de brago universal.

Esse brago (9) compreende um suporte (40) que é munido de
ventosas (41). Esse suporte (40), representado de forma isolada, figura 7, &
em forma de barra e seu comprimento pode corresponder & dimenséo dos
recortes (3). Esse comprimento pode corresponder a dimensao dos recortes
do tipo "caixa americana" e ele pode ser um pouco um pouco menor, caso
se trate de um recorte do tipo "wrap around”.

Essa barra—suporte (40) apresenta a particularidade de ser liga-
da a fonte (42) de depress3o, no nivel de cada uma de suas extremidades

por circuitos (43, 44) que sdo separados. Os circuitos (43) e (44) comportam
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distribuidor ES (45) e (46), respectivamente, do tipo com centro aberto, que
permitem alimentar ou colocar ao ar livre as ventosas (41) e, além disso,
cada ventosa (41) comporta sua prépria valvula (47) do tipo valvula com trés
vias. Essas valvulas (47) permitem, notadamente, isolar e/ou selecionar ca-
da ventosa (41) e, além disso, separar os circuitos (43) e (44), formando
uma espécie de diviséria movel.

Essas valvulas (47) sdo dispostas no nivel de cada ventosa (41)
que comporta, conforme representado nas figuras 8 e 9, um corpo (48) que
exerce o papel de valvula com trés vias. Esse corpo (48) é atravessado por
um conduto (49) e comporta um conduto (50) transversal que alimenta a
ventosa propriamente dita. A alimentagdo da ventosa é feita, por meio de um
giratério (51) que ¢ alojado no corpo (48). Esse giratério (51) é disposto para
permitir trés possibilidades:

- alimentar a ventosa,

- shuntar a ventosa,

- fechar o conduto (49), realizando a alimentagéo da ventosa, is-
to é, isolar os circuitos (43) e (44) um em relagao ao outro.

O giratério (51) € manobrado de forma simples, com o auxilio de
uma chave de parafuso, por exemplo, que se encaixa na fenda (52), confor-
me representado na figura 8. Uma marcagdo, sob a forma de seta, informa
ao operador sobre o sentido de orientagdo do giratorio (51). |

As ventosas (41) sdo ligadas entre si por tubulagdes (53) e sao
solidarias a barra-suporte (40) que constitui o brago de extragéo (9). A barra-
suporte (40) pode também suportar varios blocos perfurados que compor-
tam, eles proprios, varias ventosas; ela pode mesmo ser constituida de uma
barra Unica que é perfurada em todo o seu comprimento e sobre a qual séo
implantados diretamente as diferentes ventosas.

O braco (9) permite retirar os recortes (3) na prateleira (2) e, em
particular, conforme representados na figura 6, recortes do tipo "wrap a-
round”; essa extracdo é feita com um maximo de eficacia, pois esse brago

capta esse recorte em uma grande parte de sua altura.
Esse tipo de recorte (3), conforme representado a entrada da
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prateleira (2), comporta varios lados que sdo marcados com ', I, L' e L"; as-
sim como, de acordo com o caso, voltas de ambos os lados e uma lingueta
de colagem.

Tal como representado na figura 6, o brago (9) pode ter vento-
sas (41) em contato com varios lados do recorte (3) para realizar a extracao.
Todas as ventosas (41) ndo sdo operacionais; elas sdo operacionais, se-
gundo a posigao do giratério (51), conforme representado nessa figura 6.

Nessa figura 6, a ventosa (41-1), que é colocada sobre o lado I,
é shuntada; ela é desativada para a extragdo do recorte (3) e, sobretudo,
para ndo travar a dobra desse lado I', quando da colocag¢édo em volume des-
se recorte.

Sempre para esse exemplo, as ventosas (41-2 e 3) s&o ativas,
como as ventosas (41-5 a 9) e a ventosa (41-4) é ativa também.

E no nivel dessa ventosa (41-4) que é feita a separagéo dos cir-
cuitos de alimentacao (43) e (44) para permitir, apds a extragéo do recorte, a
desativagdo das ventosas (41-5 a 9); essa desativagéo das ventosas (41-5 a
9) é indispensavel para realizar a colocagdo em volume.

O operador intervém, quando das mudancgas de formato dos re-
cortes (3), sobre as diferentes valvulas (47) e, em particular, os giratdrios
(51), para ativar e/ou desativar ventosas (41) e para formar duas zonas de
ventosas: uma zona (A) que é afetada unicamente a extragdo dos recortes
(3) e uma zona correspondente ao lado L' desses recortes que é afetada ao
mesmo tempo a sua extragdo, mas também a sua colocagéo em volume.

A ativacdo das duas zonas é feita automaticamente por agao
sobre os distribuidores (45) e (46); os dois distribuidores (45) e (46) alimen-
tam simultaneamente todas as ventosas (41) para a operagdo de extragao
dos recortes e, em seguida, o distribuidor (46), por exemplo, abre o circuito
(44) e desativa as ventosas (41-5 a 9), liberando os lados do recorte (3) que
vao ser dobrados, conforme detalhado depois em relagdo com a figura 11.

Os dois circuitos (43) e (44) que alimentam as ventosas (41) sao
constituidos de tubulagdes que acompanham o brago (9) em seu movimento.

A figura 10 mostra, em corte, a biela (31) e os circuitos (43) e
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(44) reunidas em uma unica tubulagdo (54). Essa tubulagdo (54) que ¢é du-
pla, é clipsada em uma pinga (55) que € ela prdpria solidaria a biela (31).
Essa montagem apresenta a vantagem de ser simples; permite também ins-
talar a tubulacao (54), de forma a fazé-la corresponder com a fibra neutra da
pista que vai da biela (31) ao brago (9), passando pelo suporte (33). Sua de-
formacéao é, assim, melhor controlada; ela é mais regular e os riscos ligados
ao atrito com outras pegas sdo suprimidos.

A figura 11 mostra, sob a forma de esquema funcional mais
completo, o dispositivo (4) de retirada que manipula os recortes (3) dispostos
na prateleira (2) e, em particular, recortes do tipo "wrap around”.

Esse dispositivo de retirada compreende o mecanismo de ma-
nobra (30) do brago de extracéo (9) que se interpde entre este e o carro (10),
conforme detalhado anteriormente. Esse mecanismo de manobra (30) €, na
realidade, implantado sobre uma estrutura que sera qualificada de platina
(57) na sequéncia do texto. Essa platina (57) é solidaria ao carro (10), por
intermédio de um eixo de articulagédo (58) e por intermedio de um macaco
(59), cujas formas e fungdes serdo detalhadas depois com relagéo as figuras
15 e 21.

Os eixos (36) de articulagdo das manivelas (34) s&do dispostos
sobre a platina (57) e um macaco (60) € interposto entre esta e uma dessas
manivelas (34) para colocar em movimento as bielas (31) e, por conseguinte,
colocar em movimento o suporte (33) do brago de extracéao (9).

Esse braco de extragdo (9) leva o recorte (3) retirado a saida da
prateleira (2) para a enformagdo em cooperagao com o came (27) do qual
tratou-se antes, e com um batente (61) que é solidario ao chassi (1) geral da
magquina e que é regulavel em relagdo a este, em fungao do formato dos re-
cortes (3).

O processo de enformagdo de um recorte (3) € descrito em rela-
¢do com um modelo de recorte (3) do tipo "wrap around” classico, tal como
representado a entrada da prateleira (2); esse recorte (3) comporta, confor-
me detalhado antes, varios lados que serdo marcados com I', I", L' e L"; ele

comporta também voltas e uma lingueta de colagem.
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O emoldurado a parte da figura 11 mostra, de forma mais deta-
lhada, uma das etapas do processo de enformagao do recorte (3) por meio
do braco extrator (9). O recorte (3) € dobrado sobre o came (27) e sobre o
batente (61); um diedro forma-se entre os lados I' e L' e um outro diedro for-
ma-se entre os lados L' e I".

Para poder realizar essa enformagao, as ventosas (41) do brago
(9) foram selecionadas, ativadas e desativadas conforme detalhado anteri-
ormente, em relagdo com a figura 6 notadamente.

Observa-se também, nesse emoldurado, a distancia D entre a
aresta (12) de saida da prateleira e o ponto (16) de referéncia no qual situa-
se 0 came (27); essa distancia é mais importante na figura 11 do que nas
figuras 12 a 15 para questdes de clareza dos desenhos.

Para a operagao de enformacao, figura 12, o recorte (3) extraido
da prateleira (2), é oscilado pelo brago de extragdo (9) que gira em torno de
seu eixo virtual (11). Esse movimento é realizado por meio do macaco (60),
que faz girar as manivelas (34) e que, pelo enviesado das bielas (31) do du-
plo paralelogramo, faz girar o suporte (33) do brago 99) de extracao em tor-
no do eixo virtual (11). |

Para evitar qualquer interferéncia entre o recorte (3) extraido e a
prateleira (2), o carro (10) desloca-se e afasta o brago de extragdo (9) e seu
recorte (3). Os movimentos de oscilagédo e de deslocamento Iongifudinal po-
dem certamente ser combinados e, conforme mostrado na figura 13, o recor-
te (3) é enformado como auxilio do came (27) e do batente (61). O lado infe-
rior I' entra em contato com o came (27) e dobra-se em relagdo ao lado L'
que é acionado pelo movimento do brago (9), aspirado pelas ventosas (41)
deste.

Da mesma forma, o lado I" entra em contato com o batente (61)
e uma segunda dobra é formada entre L' e I".

O carro (10) é avangado muito ligeiramente para baixo para evi-
tar os riscos de interferéncias, mas constata-se, na figura 14, que volta a sua
posigao inicial, para escorar o recorte (3) no referencial, isto €, no angulo do

came (27) que corresponde ao ponto (16) de referéncia, do qual tratou-se
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anteriormente. Esse curso do carro (10) € extremamente pequeno, mas ele
deve ser preciso.

Quando o recorte (3) é posicionado corretamente no posto (5)
de colocacdo em volume e que ele toma a forma de um esbogo (15) de cai-
xa, o braco de extracdo (9) libera esse esbogo e escamoteia-se para baixo
para ndo prejudicar o movimento deste, conforme representado na figura 15.

A liberagdo do recorte (3) no posto (5) é feita por uma desativa-
¢édo das ventosas (41), de forma classica; ao contrario, o escamoteamento
do brago de extragdo (9) sob o nivel do fundo (14) é feito por meio de uma
oscilagdo da platina (57) e, por conseguinte, de todo o mecanismo de retira-
da. Com efeito, a platina (57) é solidaria ao carro (10), por meio da articula-
cado (58) e € movel sob o efeito do macaco (59) que € interposto entre essa
platina (57) e esse carro (10).

A amplitude do movimento é relativamente pequena, mas sufici-
ente para evitar qualquer interferéncia entre as ventosas (41) do brago de
extracéo (9) e o lado L' do esbogo (15) de caixa. Essa posigdo escamoteada
¢ mantida durante a operagdo de enchimento do esbogo (15) de caixa que
acaba de ser enformado no posto de enformagao (5). Quando o esbogo (15)
tiver recebido seu lote de produtos, ele sera deslocado pela esteira transpor-
tadora (13); desde que o referencial do posto (5) fique livre, o braco (9) volta
para sua posigdo de retirada de um novo recorte (3) na prateleira (2) e o ci-
clo pode recomegar.

Concebe-se facilmente o interesse em liberar rapidamente a
passagem do braco de extracao (9) para lhe permitir voltar para a prateleira
(2) e tomar em carga o novo recorte (3) a extrair durante a operacgao de car-
regamento do esbogo (15) de caixa com seu lote de prodUtos, no posto (5)
de colocacdo em volume. Essa possibilidade é oferecida com as maquinas
representadas nas figuras 1 e 2, das quais tratou-se anteriormente.

A maquina representada na figura 1 combina, no mesmo posto
(5), a enformagéo do esbogo (15) e o enchimento desse esbogo. A distancia
D, entre a aresta (12) de saida da prateleira (2) e o ponto de referéncia (16)

a entrada do posto de enformacgéo (5), pode ser escolhida para permitir o
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retorno do brago extrator (9) durante a operagao de carregamento do esbogo
(15).

O posto de enformacgéao (5) pode situar-se a uma distancia D da
prateleira (2) que corresponde ao raio do circulo de volume do brago de ex-
tragdo (9); essa distancia D pode mesmo ser ligeiramente inferior a esse rai-
o, gracas ao deslocamento do carro (10) que pode levar o eixo virtual (11)
desse braco (9) a montante da aresta (12) da saida do fundo (8) da pratelei-
ra (2).

Desde que um recorte (3) tenha sido retirado, o brago extrator
(9) sera deslocado pelo carro (10) para levar esse recorte (3) no referencial
do posto de enformacao (5) e em seguida, desde que o esbogo (15) esteja
formado, ele sera tomado em carga pelas estacas (18) da esteira transpor-
tadora (13), a fim de que esse brago extrator (9) possa destacar-se desse
esboco (15) e recuar com o carro (10) para recolocar-se em posigéo ativa de
retirada.

A distancia D é escolhida em fungéo das caracteristicas deseja-
das para a maquina. Se a compacidade da maquina for primordial, a distan-
cia D sera a menor possivel; se forem cadéncias que primarem, tendo um
volume o menor possivel, a distancia D sera da ordem do comprimento do
brago de extragéo (9), isto &, da ordem do raio de seu circulo de volume.

A figura 2 mostra uma variante de realizagdo da maquina que
compreende um posto a parte para o enchimento dos esbogos (15). Esse
posto (5') fica situado a jusante do posto de enformagéo (5), a uma distancia
P que corresponde ao passo das estacas (18) dispostas sobre a esteira
transportadora (13). Essa distancia P é superior ao comprimento do brago de
extracdo (9). Nesse caso de figura, o movimento longitudinal do brago extra-
tor (9) é relativamente pequeno; é o esbogo (15) que sera deslocado, desde
que tenha sido enformado no posto de enformagéo (5), levado pela esteira
transportadora (13) no posto de enchimento (5'). Desde que o posto de en-
formacgao (5) seja liberado, o brago extrator (9) pode girar para retirar um

novo recorte (3).
Essa disposi¢cdo da maquina, representada na figura 2, permite
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dispor de uma maquina que funciona com cadéncias elevadas, mas cujo
volume é mais consideravel que as maquinas descritas anteriormente em
relagao com a figura 1.

As diferentes disposi¢cées das maquinas sao aplicaveis tanto pa-
ra os recortes do tipo "wrap around”, quanto para os recortes do tipo "caixa
americana".

A figura 16 mostra o dispositivo de manobra do brago de extra-
¢d0o (9) no caso de recortes (3) do tipo "caixa americana”.

O mecanismo de retirada compreende os elementos detalhados
anteriormente para os recortes (3) do tipo "wrap around” e as marcagdes sao
as mesmas. A originalidade do mecanismo prende-se a presenga do segun-
do brago (26), denominado brago de enformagéo, que serve para reter uma
face do recorte (3), enquanto que o brago de extragédo (9) continua seu mo-
vimento, e a presenga de um macaco (62) complementar que permite corrigir
esse recorte (3), apos sua extragdo e apos seu deslocamento longitudinal, a
fim de colocar em esquadro esse recorte, em relagdo ao fundo (14) e em
particular o lado que vai ser retido por esse brago de enformagéo (26).

O macaco (62) de corregdo é, na realidade, interposto entre o
macaco (60) de manobra das manivelas (34) e a platina (57). Ele permite, de
forma relativamente simples, dar um curso complemehtar ao brago de extra-
cao (9), sem ter de tocar no curso do macaco (60) que € previsto para reali-
zar a extragdo e a colocagdo do recorte (3) no posto de enformagao (5); es-
sa particularidade é interessante para reforgar o carater universal do modulo
C de retirada e da maquina de maneira geral.

O brago de enformacao (26), tratado sob a forma de uma apare-
lhagem complementar, reforca também esse carater universal da maquina,
permitindo a colocagdo em volume de recortes (3) do tipo "caixa americana".
Esse brago (26) é solidario ao carro (10), por meio do eixo (28) de articula-
¢d0 que situa-se nas proximidades do eixo virtual (1 1) do brago de extragao
(9), embaixo. Esse brago de enformagéo (26) é manobrado por meio de um
macaco (64), representado a parte, que o faz passar de uma posi¢céo esca-

moteada, conforme representado nas figuras 16 e 17, para uma posicao ati-




X

10

15

20

25

30

27

va na qual ele retém, por meio de sua(s) ventosa(s), um lado do recorte (3),
conforme representado na figura 18.

Em posigdo escamoteada, o brago (26) de er’\formagéo é dispos-
to sob a prateleira (2); em posigao ativa, ele situa-se entre essa prateleira (2)
e o posto de enformacgéo (5).

As diferentes figuras 16 a 21 ilustram a operagéo de colocagéo
em volume de um recorte (3) do tipo "caixa americana".

O recorte (3) esta representado nas figuras, a entrada da prate-
leira (2), sob a forma de um esbogo que se assemelha a um estojo. Esse
recorte (3) comporta um lado inferior a jusante marcado L', um lado inferior a
montante I', e lados L" e I" que prolongam respectivamente esses lados L' e
I': todos esses lados podem comportar voltas, conforme o caso.

Na figura 16, o brago de extragdo (9) estd em posigéo ativa de
retirada e suas ventosas (41) estdo em contato com os lados L' e I" do recor-
te (3) situado na saida da prateleira (2). Partindo de |4, o carro (10) desloca-
se para baixo, figura 17, para afastar o recorte (3) em relagédo a prateleira (2)
e, em seguida, figura 18, o recorte (3) é levantado na verti€al; ele é colocado
perpendicularmente ao fundo (14), sem interferir com a prateleira (2). Essa
colocagéo em posigao vertical do recorte (3) € feita por meio do macaco (62)
que age sobre o brago (9), por intermédio do mecanismo de manobra (30).

Na realidade, o carro (10) desloca-se também para baixo de
uma distancia que é suficiente para permitir ao brago de enformacgo (26)
colocar-se em posigao ativa contra o lado I' do recorte (3), conforme repre-
sentado na figura 18.

O brago de enformagao (26) estando ativo, figura 19, o brago de
extragao (9) gira sob o efeito do macaco (64) e abre o recorte (3), colocando
em volume este ultimo, de modo a formar o esbogo (15) que se assemelha a
um estojo, conforme representado tambéem na figura 20, no nivel do posto de
enformacio (5). '

Observa-se que o eixo virtual (11) do brago (9) é confundido

com o ponto (16) de referéncia e com a aresta inferior a montante do esboco

(15).
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Para maquinas particularmente compactas nas quais a distancia
D é inferior ao comprimento do brago de enformacgao (26), € preciso esperar
o fim do enchimento do esbogo (15) e sua evacuagéao, antes de poder deslo-
car o carro (10) para baixo e permitir o escamoteamento desse brago de en-
formacgéo (26) e seu retorno em posigdo inativa, sob o nivel do fundo (8) da
prateleira (2).

A medida que o espaco é suficiente, desde que o esbogo (15) é
tomado em carga pela esteira transportadora (13), o brago de enformagao
(26) pode girar e se escamotear sob o nivel do fundo (8). |

O bracgo de extragdo (9), figura 21, escamoteia-se também, mas
sob o nivel do fundo (14), gragas ao macaco (59), macaco (59) esse que faz
oscilar a platina (57) em torno do eixo (58), em relagéo ao carro (10), para
liberar o esbogo (15).

Desde que o enchimento do esbogo (15) esteja concluido, ele
sera evacuado pela esteira transportadora (13), liberando a passagem para
o brago de extragdo (9) que volta para a prateleira (2) para retirar o novo re-
corte (3), figura 21.

Conforme indicado anteriormente, para os recortes (3) do tipo
"wrap around”, as cadéncias de enformag&o dos recortes (3) do tipo "caixa
americana" podem ser modulados em fungdo das configuragbes de maqui-
nas.

Segundo o valor de D, o brago de extragdo (9) podera voltar
mais ou menos rapidamente em sua posigdo ativa de retirada e isto para
uma maquina na qual o posto (5) exerce o papel de posto de enformagao
dos recortes (3) e de posto de enchimento dos esbogos (15).

Quando o posto (5) é desdobrado, conforme descrito na figura
2, as cadéncias sdo diferentes, bem mais rapidas, da ordem de 50 %; com
efeito, o brago de extragdo (9) pode voltar rapidamente em sua posi¢éo ativa
de retirada de um novo recorte (3), sem esperar o fim da operagéo de en-

chimento do esbogo (15) que acaba de ser formado.
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REIVINDICAGOES

1. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento de produtos
diversos e variados em uma caixa em papelado, instalagido essa que compre-
ende uma maquina de preparo de embalagens, essa maquina sendo consti-
tuida de varios modulos:

- um modulo M superior para a estocagem dos recortes (3) que
vao formar essas embalagens, modulo esse que é em forma de prateleira (2)
do tipo "fifo";

- um moddulo V inferior no nivel do qual é feita notadamente a
colocagéo em volume de cada recorte (3), essa colocagdo em volume efetu-
ando-se no referencial de um posto de enformagao (5), cujo ponto (16) de
referéncia corresponde a aresta inferior superior do esbogo (15) de caixa,
isto &, que situa-se sobre o fundo (8) da prateleira (2); e

- disposto entre os dois mddulos M e V pré-citados, um maodulo
C central equipado com um dispositivo para retirar esses recortes (3) nessa
prateleira (2), dispositivo esse de retirada que é ele proprio constituido de
pelo menos um brago de extragédo (9) que é sustentado por um carro (10)
movel para deslocar o recorte (3) extraido dessa prateleira (2) e leva-lo a
esse posto de enformacao (5),

caracterizada pelo fato de comportar, entre esse brago de extra-
cao (9) e esse carro (10), um mecanismo de manobra (30) que compreende
meios para fazer girar esse brago (9) em torno de um eixo virtual (11), eixo
(11) esse que fica situado, no momento da tomada em carga desse recorte
(3) e, quando de seu deslocamento por esse carro (10), em um plano fixo
horizontal que corresponde, na espessura de papelao aproximadamente, ao
mesmo tempo ao plano do fundo (8) dessa prateleira (2) e aquele do fundo
(14) desse posto de enformagéo (5).

2. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a reivindicagdo 1, caracterizada pelo fato de que o mecanismo de ma-
nobra (30) do brago extrator (9) compreender:

- por um lado: uma estrutura de sustentagéo desse brago extra-

tor (9), em forma de duplo paralelogramo deformavel, comportando dois la-
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dos maiores que constituem um par de bielas (31), bielas (31) essas que sao
articuladas sobre trés lados menores paralelos entre si que formam segmen-
tos de circulo, segmentos esses que sio, para dois dentre eles, os segmen-
tos (32), sustentados, cada um, por uma manivela (34) que é articulada so-
bre esse carro (10) por meio de eixos (36) paralelos ao eixo virtual (11) des-
se brago extrator (9), e o terceiro segmento exerce o papel de suporte (33)
para esse braco extrator (9) e esse suporte (33) gira em torno desse eixo
(11);

- e, por outro lado, meios para fazer girar essas manivelas (34) e
imprimir a esse suporte (33) um movimento circular, cuja amplitude permite
fazer passar esse brago extrator (9) de uma posicdo de retirada do recorte
(3) na prateleira (2) para uma posigdo de colocagdo desse recorte (3) no ni-
vel do posto de enformacgéao (5) e inversamente.

3. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a reivindicacdo 2, caracterizada pelo fato de o mecanismo de manobra
é disposto sobre uma platina (57) que é sustentada pelo carro (10), carro
(10) esse que é orientado sobre corredigas ou trilhos (19) solidarios ao chas-
si (1) da maquina que é movel sob o efeito de um elemento motor do tipo
motor elétrico linear, cujo primario (20) é disposto sobre esse carro (10) e o
secundario (21) sobre esse chassi (1) em associagdo com essas corredicas
ou trilhos (19).

4. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 3, caracterizada pelo fato de com-
portar um brago extrator (9) que apresenta-se sob a forma de uma barra-
suporte (40) munida de ventosas (41), ventosas essas que sao ligadas entre
si e essa barra-suporte (40) sendo ligada, por suas extremidades, a dois cir-
cuitos (43, 44) de ativagdo dessas ventosas, circuitos (43, 44) esses que sao
munidos de meios para estarem ativos juntos ou separadamente e essas
ventosas (41) sdo munidas, no todo ou em parte, de valvulas (47) do tipo
trés vias, aptas, por um lado, a permitirem a selegéo e utilizagao de um ma-
ximo de ventosas (41) para a operagdo de extragdo dos recortes (3) e, por

outro lado, a isolar um ou outro desses circuitos (43, 44), a fim de permitir a
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desativacdo da(s) ventosa(s) a shuntar para a enformagao desses recortes

| (3).

5. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a reivindicagéo 4, caracterizada pelo fato de que a barra-suporte (40)
com ventosas tem um comprimento proximo da dimensdo do maior recorte
(3) no caso da “"caixa americana” € um pouco menos no caso do wrap a-
round.

6. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 5, caracterizada pelo fato de que o
carro (10) comporta, para recortes do tipo "caixa americana”, além do brago
de extragdo (9), pelo menos um segundo brago (26), dito brago de enforma-
céo, brago de enformacgéo (26) esse que € manobrado por meio de um ma-
caco (64) para passar de uma posigao inativa escamoteada sob o nivel dos
fundos (8) e (4) para uma posigdo ativa, na qual situa-se entre o recorte (3) e
a prateleira (2) para engripar o lado I' vertical superior desse recorte (3) e a
reté-lo, enquanto que esse brago (9) procede a oscilagéo do lado L' vertical
inferior do recorte sobre o fundo (14) do posto (15) de enformacé&o.

7. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a reivindicagdo 6, caracterizada pelo fato de que o mecanismo de ma-
nobra do brago extrator (9) comporta elementos de acionamento deste que
sao constituidos de dois macacos (60) e (62) dispostos lado a lado:

- um primeiro macaco (60) que leva simplesmente esse braco
extrator (9) de sua posigédo de repouso para sua posigédo ativa de retirada do
recorte (3) na prateleira (2); e

- um segundo macaco (62) que, apés deslocamento do carro
(10), intervém para fazer girar ligeiramente esse brago extrator (9) e para
coloca-lo, com o recorte (3), em posicéo vertical, perpendicular ao fundo (14)
do posto de enformacgao, a fim de apresentar o lado I' inferior a montante
desse recorte (3) no brago de enformagédo (26) que, desde que esteja em
posicdo, permite a oscilagdo desse brago extrator (9) para a colocagdo em
volume desse recorte (3),

esse primeiro macaco (60) sendo interposto entre esse segundo
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macaco (62) e uma das manivelas (34),

esse segundo macaco (62) sendo articulado sobre a platina (57)
do mecanismo de manobra, solidario a esse primeiro macaco (60).

8. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com a reivindicagdo 6 ou 7, caracterizada pelo fato de que o conjunto do
mecanismo de manobra do brago extrator (9) é disposto sobre a platina (57)
que é ela propria articulada sobre o carro (10) e, em particular, sobre um
eixo (58) paralelo ao eixo virtual (11) desse brago extrator (9), platina (57)
essa que é movel sob o efeito de um macaco (59), por exemplo, para permi-
tir a oscilagdo desse conjunto e, em particular, desse brago extrator (9), a fim
de escamotea-lo temporariamente sob o nivel do fundo (14) do posto de en-
formacao (5), e em relagao a parte inferior do esbogo (15) de caixa, antes do
retorno desse carro (10) a sua posicao de partida.

9. Instalacdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes 1 a 8, caracterizada pelo fato de que o
posto de enformagéao (5) constitui, ao mesmo tempo, o posto de colocagéo
em volume e o posto de enchimento do esbogo (15) de caixa e pelo fato da
distancia D que separa o ponto (16) de referéncia desse posto (5) e a aresta
(12) de saida do fundo (8) da prateleira (2) é estabelecida segundo o destino
e as caracteristicas desejadas para a maquina: - D é inferior ao comprimento
do brago de extragdo (9) para uma maquina compacta; e — D é da ordem do
comprimento desse brago (9) para uma maquina de cadéncias elevadas.

10. Instalagdo de embalagem e de acondicionamento, de acordo
com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 9, caracterizada pelo fato de que
comporta um posto de enformagéo (5) e, a jusante, um posto (5') de enchi-
mento, posto (5') de enchimento esse que situa-se a uma distancia P desse
posto de enformagdo (5) que é tal que permite o retorno do braco de extra-
cao (9) em posigéo ativa de retirada, desde a evacuagao do esbogo (15) que
foi enformado nesse posto (5), durante a operagdo de enchimento desse
esbocgo (15).

11. Processo de extragdo e de transferéncia de um recorte (3)

em papeldo, disposto na abertura de saida inclinada de uma prateleira (2)
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horizontal de tipo "fifo" de uma instalagdo, como definida em qualquer uma
das reivindicagoes 1 a 10, processo esse que consiste em:

- aproximar um brago de extragdo (9) para colocar suas vento-
sas (41) de aspiragdo em contato com esse recorte (3);

- deslocar esse braco de extragdo (9) com o recorte aspirado
para levar esta no referencial do posto de enformacao (5),

caracterizado pelo fato de que consiste em efetuar o movimento
de oscilagdo desse brago de extragéo (9), com esse recorte (3), em torno de
um eixo virtual (11) que situa-se, na espessura do cartdo aproximadamente,
no plano horizontal do fundo (8) dessa prateleira (2) e no plano do fundo (14)
desse posto de enformagao (5).

12. Processo de extragdo e de transferéncia, de acordo com a
reivindicagéo 11, caracterizado pelo fato de que consiste em:

- efetuar, além do movimento de oscilagdo do brago de extragao
(9), de forma simultanea ou ndo, um deslocamento longitudinal desse brago
(9) para afastar o recorte (3) em relagéo a prateleira (2), a fim de evitar qual-
quer interferéncia com essa prateleira (2) e, em particular, entre o recorte (3)
levado por esse brago de extragédo (9) e o recorte pronto para sair dessa pra-
teleira (2). -

13. Processo de extragdo e de transferéncia, de acordo com a
reivindicagdo 12, no caso de um recorte de caixa do tipo "wrap around”, no
qual a enformagéo ¢é feita no posto (5) correspondente por dobra de seus
painéis em um referencial que comporta um came (27) superior que é dis-
posto em ressalto sobre o fundo (14) desse posto (50 no nivel do ponto de
referéncia (16), e um batente (61) inferior situado acima desse fundo (14),
em um nivel sensivelmente superior a espessura do esbogo de caixa (15),
caracterizado pelo fato de que consiste, apoés ter selecionado as ventosas
(41) teis: |

- em comegar a operagdo de dobra do lado I' inferior do recorte
(3) em relagdo ao lado L' adjacente superior, fazendo deslizar esse lado '

inferior sobre esse came (27);
- em terminar a operacgéo de colocagdo em volume, escorando o
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diedro formado pelos dois lados I' e L' no angulo reto formado por esse came
(27) e esse fundo (14) desse posto de enformacgéo (5).

14. Processo de extracdo e de transferéncia, de acordo com a
reivindicagdo 13, para um recorte de caixa do tipo "caixa americana®, carac-
terizado pelo fato de consistir em:

- afastar o brago de extragdo (9), e o recorte (3) extraido, em re-
lagdo a aresta (12) de saida do fundo (8) da prateleira; »

- corrigir esse recorte extraido para posiciona-lo perpendicular-
mente ao fundo (14) do posto de enformagéo (5), e de acordo com as ne-
cessidades;

- afastar, simultaneamente ou ndo a operagéo de correg¢ao, esse
recorte (3) em relacdo a saida dessa prateleira (2), de uma distéancia sufici-
ente para permitir a introdugdo do brago de enformagéo (26) entre esse re-
corte (3) e essa prateleira (2);

- prender o lado I' inferior superior desse recorte (3), por meio
desse braco de enformagao (26) para manté-lo no lugar, perpendicularmente
ao fundo (14) do posto de enformagao (5);

- selecionar as ventosas (41) Uteis a enformacgéo;

- oscilar, em torno de seu eixo virtual (11) que fica em coinci-
déncia com o ponto de referéncia (16), o brago de extragdo (9) e o lado L'
aspirado pelas ventosas deste para colocar em volume, sob a forma de esto-
jo, esse recorte (3) colocando esse lado L' aspirado sobre esse fundo (14)
desse posto (5), esse eixo virtual (11) coincidindo, na espessura de papeléo

aproximadamente, com a aresta comum aos dois lados I'e L".
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RESUMO

Patente de Invengdo: "INSTALAGCAO DE EMBALAGEM E DE ACONDI-
CIONAMENTO".

A presente invengéo refere-se a instalagéo que é constituida de
varios moédulos: um maodulo M superior para a estocagem dos recortes (3)
em papeldo, em forma de prateleira (2) do tipo "fifo"; - um mddulo C central
equipado com um dispositivo para retirar esses recortes (3) nessa prateleira
(2), por meio de um brago de extragdo (9), e um modulo V inferior de emba-
lagem e de acondicionamento, compreendendo um posto de enformacéo (5)
dos recortes (3). O brago de extragéo (9) é sustentado por um carro (10) que
é movel para deslocar longitudinalmente os recortes (3) e esse brago ¢é ele
proprio movel em relagédo a esse carro, por meio do mecanismo de manobra
que permite a esse brago (9) ser articulado em torno de um eixo virtual (11),
eixo (11) esse que situa-se em plano fixo horizontal que corresponde ao
mesmo tempo ao plano do fundo (8) da prateleira (2) e aquele do fundo (14)
do posto de enformagéo (5) desses recortes (3). A disténcia D entre a aresta
de saida (12) dessa prateleira (2) e o ponto de referéncia (16) do posto (5)
sendo fixa, é o carro (10) que gera os deslocamentos do recorte (3) extraido
da prateleira (2), para, por um lado, posicionar corretamente esse recorte no
posto (5), visando sua colocagdo em volume e isto para toda uma faixa de

formatos de recortes (3), prevista para a instalagao.
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