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ALIMENTAGAO DE COMPONENTES COM ESCAPE DE MOVIMENTO CONTINUO

CAMPO TECNICO

Esta invencdo refere-se a dispositivos e métodos
para o carregamento de partes ou componentes em maguinas, a

taxas altas de velocidade, em um movimento continuo.

ANTECEDENTES

A alimentacdo de componentes em maguinas de
montagem automatizada envolve trés aspectos: (1)
singularizacdo, que é a separacdo de componentes multiplos
para que eles possam ser manipulados individualmente, (ii)
orientacdo, que ¢é a manipulagdo dos componentes em um
direcionamento especifico requerido para a préxima etapa do
processamento; e (iii) escape, gque ¢é a separagdo e
transferéncia controladas dos componentes do final de uma
linha e sua insercdo em uma maquina de processamento, pPOr
exemplo, uma mdquina de montagem com um espagamento
especifico entre os componentes, como exigido pela maguina
de processamento. O escape pode também incluir aspectos
adicionais de singularizacgdo e orientacgdo.

A patente US n® 3.601.041 descreve um aparelho
para a alimentacdo e orientacdo de pegas como tabletes ou
cdpsulas. As cdpsulas sdo carregadas por uma tremonha
disposta sobre um disco giratdério que tem ranhuras com
trajetdérias radiais. A medida que as céapsulas caem da
tremonha no disco giratdério, elas s&o lancadas de forma
centrifuga em direcdo ao perimetro externo ao longo das

trajetédrias com ranhuras e forcadas para dentro das
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ranhuras em uma relacgdo de alinhamento entre as
extremidades. As cdpsulas sd8o forcadas a passar entre
elementos de impressd@o durante a orientag¢do de sua posigéo
e sdo, entdo, descarregadas em uma tremonha.

A patente US n° 3.471.000 descreve um mecanismo
para a orientacdo e alimentacdo de itens como frutas e
produtos vegetalis em um local para a embalagem. Uma esteira
transportadora leva os itens até um mecanismo giratdrio. O
mecanismo giratdrio inclui uma pluralidade de Dbracos
radiais, que, em certo ponto no ciclo de rotacdo, se erguem
para colocar o item em uma prateleira que gira
simultaneamente com os bracos radiais. Quando a prateleira
alcanca uma estacdo particular, o item é forcado para dentro
de uma calha de escoamento ou saida. Esse ciclo é continuo
durante o movimento giratdrio do mecanismo.

As patentes US n© 3.912.120, 3.960.293, 4.821.920 e
5.740.899 também descrevem mecanismos giratdrios e aparelhos
de alimentac¢do, orientacdoc e/ou separacdo de artigos.

Conforme mostrado na figura 1, os mecanismos de
escape até hoje conhecidos envolvem uma alimentagédo
intermitente, também conhecida como alimentacédo "por
fatiamento", de componentes nas maquinas de processamento.
Isto €, cada componente, ou lote de componentes, ¢é detido ou
tem sua velocidade diminuida até uma parada momentdnea para
que possam ser transferidos e, entdo, inseridos na méquina de
processamento com um espacamento predeterminado entre os
componentes. Dessa forma, o intervalo de tempo durante o qual

o0s componentes sdo detidos cria o espacamento necessdrio.
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Em geral, um disco de transferéncia 20, com certo
nuimero de suportes para os componentes 22, gira ao redor de
um eixo 24 na direcdo da seta 26. A medida que cada suporte
de componente 22 se move em contato com a extremidade de um
fluxo de componentes 28, o suporte captura o componente e O
separa do fluxo. As pegas restantes do fluxo 28 avancam
rapidamente para a posicdo ou localizacdo 30 desocupada pelo
componente retirado e esperam dque O pProximo suporte de
componentes 22 avance para a posic¢do 30. Esse atraso resulta
do espacamento predeterminado 32 entre o0os suportes de
componentes 22 e, portanto, entre os componentes 28 a medida
que estes deixam o disco de transferéncia 20 na localizacdo
34. Conforme visto na figura 1, a disténcia ao longo da curva
entre os suportes de componentes 22 no disco 20 é
essencialmente a mesma que a disté@ncia entre os componentes
depois que estes deixam o disco na posigdo ou localizacao 34.

Esse mecanismo de alimentacd@o por fatiamento
fornece o espacamento necessario entre os componentes, mas
exige gque todos os componentes parem, um apds o outro. Esse
processo desperdica, portanto, energia e tempo, e limita
significativamente a velocidade do processamento como um
todo. Além disso, o choque de componentes quando estes
param pode levar & danificag¢do dos componentes e pode
prejudicar sua orientacdo, que é particularmente importante
gquando se trabalha com componentes assimétricos e guase

esféricos que sdo processados em altas velocidades.
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SUMARIO

A invencd@o é baseada, em parte, no reconhecimento
de gque, se um componente € entregue a um local de captura
em uma primeira distdncia de um eixo central de uma
superficie, por exemplo, um disco sob a forma de um circulo
ou poligono, e em uma primeira posig¢do radial, e se o
componente é movido a um local de liberacdo em uma segunda
posicdo radial wusando-se um suporte de componente dgue
ativamente agarra somente um componente no local de captura
e deposita o componente no local de 1libera¢do com uma
orientacédo definida; entdo pode-se conseguir uma
transferéncia suave do componente de um local para o outro
com um fluxo controldvel e continuo, e com uma orientacdo
definida, sem a necessidade de deter os componentes em
qualgquer ponto ao longo da trajetdria de transferéncia.

Em geral, em um aspecto, a invencdo apresenta
sistemas de escape com movimento continuo gue incluem um
disco giratdério incluindo um eixo central; um local de
captura a uma primeira disténcia do eixo central e em uma
primeira posicdo radial com respeito ao eixo central; um
local de 1liberacdo em uma segunda posic¢cdo radial com
respeito ao eixo central; e uma pluralidade de mecanismos
de transferéncia de componentes dispostos sobre o disco,
sendo que cada mecanismo de transferéncia de componentes
inclui um suporte de componente configurado para ativamente
agarrar somente um componente no local de captura, e sendo
gque cada mecanismo de transferéncia de componentes é

configurado para mover o suporte de componentes do local de
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captura para o local de liberacdo, capacitar o suporte de
componentes ©para depositar o componente no local de
liberacdo em uma orientacdo definida, e devolver o suporte
de componentes agora vazio ao local de captura com uma
rotacdo ou menos do disco.

Nos novos sistemas, o local de liberacdo pode ser
a uma segunda distancia do eixo central diferente daguele da
primeira disténcia; e a distdncia do componente em relacédo
ao eixo central pode variar a medida gque o mecanismo de
transferéncia de componentes move o componente do local de
captura para o local de liberacdo. A segunda disténcia pode
ser menor, maior ou igual em relacdo a primeira disténcia.
Por exemplo, se a segunda disténcia ¢ maior do gue a
primeira disténcia, O espacamento entre os componentes
quando estes deixam o© local de liberacdo ¢ aumentado em
comparacdo a seu espacamento quando chegam no local de
captura. Em certas modalidades, a distédncia do componente em
relag¢do ao eixo central muda continuamente a medida gue o
mecanismo de transferéncia de componentes move 0O componente
do local de captura para o local de liberacédo.

Os sistemas podem também incluir um mecanismo de
acionamento ("drive") que faz com que o disco gire em torno
do eixo central, e um controlador que controle a velocidade
de rotacdo, sendo gque uma rotacdo continua do disco faz com
que os mecanismo de transferéncia de componentes libere um
fluxo continuo de componentes do local de captura até o
local de 1liberacgdo. Os sistemas podem ainda incluir um

alimentador de componentes que é disposto para singularizar
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O0s componentes e alimenta-los ao local de captura com uma
orientagcdo dque possibilite que o suporte de componentes
agarre os componentes individualmente.

Em varias modalidades, os mecanismos de
transferéncia de componentes podem ser dispostos
simetricamente sobre o disco ao redor do eixo central, e
cada mecanismo de transferéncia de componentes pode mover o
suporte de componentes radialmente para fora, do local de
captura para o local de liberacdo, onde a segunda disténcia
é maior do que a primeira disténcia.

Em outras modalidades, cada mecanismo de
transferéncia de componentes pode mover o suporte de
componentes radialmente para dentro, do local de captura
para o local de liberacdo, onde a segunda distédncia é menor
do que a primeira distancia.

Os mecanismos de transferéncia de componentes
podem incluir um braco que tem uma extremidade distal e uma
extremidade proximal, sendo gque o suporte de componentes &
fixado a extremidade distal, e sendo que o braco gira em
torno da extremidade proximal fazendo com que o suporte de
componentes se mova da primeira distdncia do eixo central
para a segunda disténcia do eixo central. Os sistemas com
tais bracos podem incluir, ainda, um came, sendo gque oS
bracos giram em resposta ao contato com o came. Por
exemplo, cada brago pode mover o suporte de componentes
radialmente para fora, do local de captura para o local de
liberacdo, sendo que a segunda disténcia é maior do que a

primeira disténcia, ou cada braco pode mover o suporte de
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componentes radialmente para dentro, do 1local de captura
para o local de liberacdo, sendo que a primeira disténcia é
maior do que a segunda disténcia.

Em determinados aspectos, os mecanismos de
transferéncia de componentes podem ser blocos, sendo gque os
suportes de componentes sdo fixados aos blocos, e sendo que,
a medida que o disco gira, os blocos se movem da primeira
disté&ncia no local de captura para a segunda disténcia no
local de liberacd3o ao longo de uma trajetdria paralela a uma
superficie do disco. Esses sistemas podem incluir, ainda, um
came, sendo gque os blocos deslizam radialmente para fora ou
para dentro em resposta ao contato com o came.

Nesses sistemas, a medida que o disco gira, os
suportes de componentes podem se mover radialmente da
primeira disténcia no local de captura para a segunda
distldncia no local de liberacdo, ao longo de uma trajetdria
paralela a uma superficie do disco, ou os suportes de
componentes podem se mover radialmente da primeira disténcia
no local de captura para a segunda disté@ncia no local de
liberacdo, ao longo de uma trajetdédria formando um &ngulo com
uma superficie do disco. Em certas modalidades, o disco pode
ter forma circular ou de poligono.

Em outro aspecto, a invencdo apresenta métodos
para transferir continuamente um fluxo de componentes de um
local de captura para um local de liberacdo, ao capturar e
segurar cada componente com um mecanismo de transferéncia de
componentes em um local de captura em uma primeira disténcia

do eixo central e em uma primeira posicd3o radial em relacdo
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a tal eixo; ao mover o mecanismo de transferéncia de
componentes que agarra O componente para um local de
liberag¢do em uma segunda posic¢do radial com respeito ao eixo
central diferente da primeira posicdo radial; e depositar o
componente com uma orientacdo definida em um receptdculo de
componentes no local de liberacdo.

Nesses métodos, cada componente pode ser agarrado
individualmente, o local de liberac¢do pode ser a uma segunda
disténcia do eixo central diferente da primeira disténcia, e
a disténcia do componente do eixo central pode mudar a medida
gque o mecanismo de transferéncia de componentes mova O
componente do local de captura para o local de liberacgdo. Em
certas modalidades, a distlncia do componente em relacdo ao
eixo central muda continuamente a medida que o componente se
move do local de captura para o local de liberac¢do. Além
disso, um primeiro espacamento entre componentes quando estes
chegam ao local de captura pode ser menor ou maior do que (ou
igual a) um segundo espacamento entre componentes quando
estes deixam o local de liberacd3o, e a primeira disténcia em
relagdo ao eixo central pode ser menor ou maior do gue (ou
igual) a segunda disténcia em relacio ao eixo central.

Em vArias modalidades, o local de captura pode
ser posicionado em um primeiro plano, o local de liberacgé&o
pode ser posicionado em um segundo plano, e o segundo plano
pode estar em um nivel diferente em relagdo ao primeiro
plano. Por exemplo, o primeiro plano pode estar mais
elevado do gue o segundo plano, ou os locais de captura e

liberacdo podem estar no mesmo plano.
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Em algumas modalidades, o local de captura fica na
extremidade de um alimentador de componentes, e o)
receptdculo de componentes pode incluir suportes individuais
de componentes nos quais os componentes s&o inseridos com
uma orientacdo predeterminada. Os componentes podem ser
alimentados ao local de captura em um fluxo continuo e o
primeiro espacamento entre os componentes pode ser, por
exemplo, de 30 mm ou menos. Os componentes podem sair do
local de 1liberacdo em um segundo espacamento de, por
exemplo, 50 mm ou mais. Em algumas modalidades, os
componentes podem estar em uma primeira orientag¢do no local
de captura e podem ser liberados no receptdculo de
componentes em uma segunda orientagdo, que é a mesma que a
primeira orientacdo ou diferente dela.

Os novos métodos e sistemas de escape de movimento
controldvel ou continuo evitam a perda de energia e
eficiéncia que ocorre frequentemente nos sistemas de escape
de movimento intermitente ou "de alimentacdo por fatiamento".
Além disso, os novos métodos e sistemas evitam choque
mecdnico dos componentes, o que pode evitar danos e perdas
devido aos choques de componentes nos sistemas de
processamento. Os sistemas também oferecem preensdo positiva
e orientacdo precisa dos componentes individuais quando estes
s80 transferidos de um local de captura para um local de
liberacdo. O resultado € um sistema que fornece, por exemplo,
um fluxo continuo controlavel de componentes de um
alimentador de componentes para um receptdculo de componentes

a uma taxa bastante elevada de velocidade com pouco ou nenhum
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desalinhamento, perda ou dano aos componentes. Os sistemas
também fornecem meios para uma reorientac¢do dos componentes
em alta velocidade ao incorporar eixos adequados de movimento
dentro do suporte de componentes. Dessa forma, o0s componentes
podem sofrer rotacdo ou reviramento de uma maneira controlada
em qualguer orientacdo desejada durante a transferéncia do
local de captura para o local de liberacdo.

Nesses métodos e sistemas, os componentes entram
no sistema a uma velocidade igual ao produto da taxa de
alimentac8o desejada nultiplicada pelo espagamento dos
componentes gque chegam, e saem do sistema a uma velocidade
igual a taxa de alimentacdo multiplicada pelo espacamento
de componentes desejado.

A ndo ser onde definido em contrdrio, todos os
termos técnicos e cientificos aqui utilizados tém o mesmo
significado normalmente compreendido pelo versado na técnica
& qual pertence a presente invencdo. Embora métodos e
materiais similares ou equivalentes aqueles aqui descritos
possam ser usados na pratica ou nos testes da presente
invencdo, os métodos e materiais adegquados sdo descritos a
seguir. Todos os itens como publicag¢des, pedidos de patente,
patentes e outras referéncias mencionados neste documento
estdo aqui incorporados, a titulo de referéncia, em sua
totalidade. Em caso de conflito, prevalecerd o presente
relatério descritivo, incluindo as definicdes. Além disso,
os materiais, métodos e exemplos tém finalidade meramente

ilustrativa e ndo se destinam a representar uma limitacdo.
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Outras caracteristicas e vantagens da invengao
ficaré&o evidentes a partir da descricgédo detalhada

apresentada a seguir, bem como a partir das reivindicacgdes.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A figura 1 é um diagrama esquemdtico de um sistema
de escape de componentes de uma técnica anterior com
movimento intermitente.

A figura 2 é um diagrama esquemdtico de um novo
sistema de escape de componentes com movimento continuo.

A figura 3A é uma vista esquemdtica sob a forma
de planta de um sistema de escape de movimento continuo
para transferir invélucros de cartuchos plésticos de
ldminas de barbear de um alimentador para uma maguina de
processamento continuo.

A figura 3B é uma vista lateral esquemdtica da
figura 3B conforme vista a partir de uma linha de vista 3B-
3B na figura 3A.

A figura 3C é uma vista esquemdtica sob a forma de
planta, similar a figura 3A, sendo que somente certas partes
s8o mostradas por uma questdo de simplicidade.

A figura 4A é uma vista esquemdtica em perspectiva
de um mecanismo de transferéncia de componentes do sistema
de escape de movimento continuo da figura 3A.

A figura 4B é uma vista lateral esquemdtica em

secdo transversal parcial de um mecanismo de transferéncia

de componentes da figura 4A.
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A figura 4c é uma vista esquematica em
perspectiva explodida de um mecanismo de transferéncia de
componentes da figura 4A.

A figura 5 é uma vista esquemdtica em perspectiva
de um mecanismo de transferéncia de componentes da figura
4A, em um local de captura, agarrando um invdélucro pléstico
de cartucho para lémina de barbear na extremidade de uma
pista-guia de um alimentador de componentes.

As figuras 6A, 6B e 6C sdo diagramas esgquematicos
de um mecanismo de transferéncia de componentes da figura 4A,
em um local de liberacdo, depositando um invdlucro pléastico
de cartucho de lédmina de barbear em um "ninho" de um disco de
transferéncia, pronto para se mover para dentro de uma
maquina de processamento conforme visto a partir das linhas
de vista 6A-6A, 6B-6B e 6C-6C na figura 3A, respectivamente.
A figura 6A mostra o mecanismo entrando na trilha do came
acima, a figura 6B mostra o mecanismo depositando o cartucho,
e a figura 6C mostra o mecanismo liberado em relacdo ao
cartucho, com o cartucho deixado no disco.

A figura 7 é um diagrama esquemdtico de um sistema
de escape de componentes de movimento continuo para mover os
discos de transferéncia de uma esteira transportadora para
uma maquina de processamento.

A figura 8 é um diagrama esguemdtico de um sistema
de escape de componentes de movimento continuo para uma fita
continua de material componente que & cortada para formar
elementos de insercdo que sdo transferidos para discos de

transferéncia, prontos para se moverem para dentro de uma
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madquina de processamento ou serem montados diretamente em
outros componentes ja residentes no disco.

A figura 9 é uma vista esquemdtica em perspectiva
de uma fita continua de material componente que € cortada
por um laser para formar elementos individuais de insercédo.

A figura 10 é uma vista esquemdtica em perspectiva
de uma modalidade de um sistema de escape de movimento
continuo para uma fita continua de material componente que é
cortada ao se incluir uma l&mina cortadora flutuante usada
para fatiar uma fita de material componente.

A figura 11 €é um diagrama esquemdtico de um
mecanismo de transferéncia de componentes do sistema de
escape de movimento continuo das figuras 8 a 10.

A figura 12A é uma vista lateral esquemdtica, em
aproximacéao, das garras de preensdo do mecanismo de
transferéncia de componentes da figura 11 segurando uma fita
de elementos individuais de insercg¢ao.

A figura 12B & uma vista esquemdtica de trés
quartos, em aproximacdio, das garras do mecanismo de
transferéncia de componentes da figura 11 segurando uma fita
de elementos individuais de insercdo.

Os simbolos de referéncia similares nos vVvarios

desenhos indicam elementos similares.

DESCRICAO DETALHADA

A invencd@o refere-se a métodos e sistemas para
transferir um fluxo de componentes, tanto como componentes
individuais quanto como uma fita continua da qual

componentes individuais s&@o cortados, de um alimentador de
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componentes para um receptdculo de componentes, por
exemplo, em uma maguina de processamento, com escape de
movimento controlado e continuo dos componentes individuais
desde o alimentador. Os novos métodos e sistemas

funcionardo com componentes de qualguer tamanho.

METODOLOGIA GERAL

Em geral, conforme mostrado na figura 2, O0sS novos
métodos e sistemas envolvem uma superficie de transferéncia,
por exemplo, de um disco 40 (que pode ser circular ou ter
alguma outra forma como, por exemplo, oval, eliptica ou de um
poligono, como um octdgone, hexdgono, pentdgono, quadrado,
retdngulo ou tridngulo), com um numero de suportes de
componentes 42. O disco 40 sofre rotagdo ao redor de um eixo
central 44 na direcdo da seta 46. Quando cada suporte de
componentes 42 entra em contato com a extremidade de um fluxo
de componentes 28, o suporte apanha um componente na posicéo
ou local de captura 50, sem a necessidade de que todo o fluxo
de componentes seja interrompido. Em vez disso, o©0s novos
sistemas criam o espacamento necessario 52 entre oS
componentes depois que estes deixam o suporte de componentes
42, por exemplo, ao continuamente aumentar a disténcia de um
determinado suporte de componentes em relagdo ao eixo central
44 enquanto o suporte se move do local de captura 50 para o
local de liberacdo 54 quando o disco 40 gira. Dessa forma,
quando o suporte de componentes alcanca o local de liberacéo,
que, na figura 2, fica a 180° do local de captura 50 (mas
pode ser em qualquer local entre cerca de 90 e cerca de 270°

ou mais em relacdo ao local de captura), ele ja alcangou uma
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distdncia do eixo central 44 que fornece o espacamento
necessdrio 52 entre os componentes 28 quando estes deixam o
suporte de componentes no local de liberacdo 54.

O espacamento necessdrio pode ser O mesmo Jque,
menor do que, ou maior do gque o espacamento entre oOS
componentes gquando estes chegam ao local de captura. Em
algumas modalidades, o espag¢amento n&do muda nunca € O
sistema € usado simplesmente para mover os componentes de um
local de captura para um local de 1liberacdo de modo
controlado, por exemplo, para fornecer uma orientacgao
definida para o componente uma vez que ele é depositado no
local de liberacé&o.

Os novos métodos podem ser incorporados em VArios
dispositivos e sistemas que podem mover componentes de uma
primeira disté@ncia em relacdo a um eixo central em um local
de captura para uma segunda disté@ncia em relagcdo ao eixo
central em um local de liberacdo. Dessa forma, em geral, os
novos métodos incluem a transferéncia de um fluxo continuo de
componentes que chegam a um local de captura com um primeiro
espacamento entre componentes (por exemplo, pouco ou nenhum
espacamento entre componentes) para receptdculos de
componentes com um segundo espacamento entre componentes que
é diferente do primeiro espacamento ao capturar e segurar
cada componente individualmente em um local de captura a uma
primeira disténcia em relacdo ao eixo central de um disco,
por exemplo, um circulo, e em uma primeira posicdo radial do
referido disco; movendo cada componente para um local de

liberacdo a uma segunda distdncia em relacdo ao eixo central,
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por exemplo, diferente da primeira disténcia, e em uma
segunda posicd@o radial do disco diferente da primeira posicéo
radial; sendo que a disténcia do componente em relagdo ao
eixo central pode nmudar continuamente, ou de modo
essencialmente continuo, enquanto o componente se move do
local de captura para o local de liberacdo; e o depdésito do
componente para dentro de um receptdculo de componentes no
local de liberacdo no segundo espagamento entre componentes.
Em certas modalidades dos novos métodos, o
primeiro espacamento entre os componentes, como no c<aso de
pecas individuais de plaéstico ou metal, é menor do que O
segundo espacamento entre os componentes, e a primeira
disténcia em relacdo ao eixo central ¢é menor do Qque a
segunda distdncia em relacido ao eixo central. Por exemplo, 0O
espacamento pode ser quase zero mm, oOu apenas 1 ou 2 mm,
caso em que os componentes chegam ao aparelho de escape em
uma configuracdo empilhada ou quase empilhada. O espagamento
entre os componentes &, entdo, aumentado para ao menos 10 mm
ou mais, por exemplo, 20, 50, 75 ou 100 mm ou mais. No caso
da alimentacdo de componentes, o espacamento entre os
componentes que chegam & essencialmente o comprimento dos
componentes que tocam de uma extremidade a outra na pista de
alimentacd3o. O segundo espacamento seria a disténcia entre
os ninhos de componentes na maguina de processamento. Um
pedido tipico poderia ter componentes com 10 a 30 mm de
comprimento e ninhos de processamento com espac¢amentos de 25

a 100 mm ou mais.
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Em outras modalidades, o primeiro espagamento entre
componentes pode ser maior do gque o segundo espacamento entre
componentes, por exemplo, no caso em Jgue o0s compornentes
chegam com um espacamento relativamente grande e precisam ser
trazidos para mais perto uns dos outros para a préxima
mdquina em uma série ou os componentes precisam ser removidos
de uma maquina de processamento e transferidos para uma pista
de alimentac&o ou para cima de uma esteira transportadora de
forma controlada e gentil. Nesse cendrio, a primeira
disté@ncia em relacdo ao eixo central & maior do que a segunda
distdncia em relacdo ao eixo central.

Em certas modalidades, o0 primeiro espacamento
entre componentes pode ser o mesmo gque o segundo espacamento
entre componentes, por exemplo, no caso em gue oS
componentes chegam com um espacamento gue € aproximadamente
O mesmo gue O espacamento necessdario para a prdéxima maguina
em uma série. Nesse cendrio, a primeira disténcia em relagdo
ao eixo central é a mesma gque a segunda disténcia em relagédo
ao eixo central, e o sistema ¢é usado para fornecer uma
transigcdo controlada e gentil dos componentes do local de
captura para o local de liberacéo. Em algumas dessas
modalidades, o sistema ¢, também, usado para manipular os
componentes de modo a alinhar sua orientacdo em relag¢do ao
ninho no qual estes sdo depositados. Por exemplo, os
componentes podem precisar ser girados ao redor de um ou
mais eixos, por exemplo, eles podem precisar ter invertida a

orientacgdo na qual eles chegam ao local de captura.
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Em algumas modalidades, o local de captura pode ser
posicionado em um primeiro plano, e o local de liberacdo pode
ser posicionado em um segundo plano diferente, por exemplo,
paralelo ao primeiro plano. O primeiro plano pode ser mais
elevado ou mais baixo do que o segundo plano. Tanto o local
de captura quanto o local de liberac¢do podem também ficar no
mesmo plano. A mudan¢a de plano pode ou ndo ser acompanhada
de uma alteracdo na disténcia em relacdo ao eixo central.

Em geral, os novos sistemas incluem um mecanismo
de transferéncia de componentes que agarra, manipula e move
o componente do local de captura para o local de liberacédo.
O mecanismo de transferéncia de componentes tipicamente
inclui um suporte de componentes, por exemplo, em uma
extremidade distal de um brag¢o ou alavanca, que pode incluir
garras de preensdo para agarrar ou segurar, ganchos, dedos,
um ou mais mandris ou outros dispositivos que podem
temporariamente, mas com seguranca, segurar componentes
individuais. O suporte de componentes mantém o componente em
uma orientacdo fixa em relag¢do ao suporte no espacgo
tridimensional, que pode mudar, embora ndo precise fazé-lo,
enquanto o suporte se move do local de captura para O local
de liberacdo. Dessa forma, os componentes podem estar em uma
primeira orientacdo relativa no local de captura e podem ser
entregues ou liberados em um receptdculo de componentes em
uma segunda e diferente orientacgdo relativa. Entretanto, em
algumas modalidades, o suporte mantém o componente na mesma
orientacdo relativa no espa¢o enguanto move o componente do

local de captura para o local de liberacdo.
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SISTEMAS DE ESCAPE DE MOVIMENTO CONTINUO

Os novos métodos podem ser incorporados em varios
dispositivos e sistemas. Em geral, os novos aparelhos de
escape de movimento continuo incluem ao menos oS seguintes
elementos: uma placa ou disco giratdédrio qgue tem um eixo
central; um local de captura a uma primeira disténcia em
relacdo ao eixo central e em uma primeira posig¢do radial do
disco; um local de liberacdo em uma segunda posicdo radial
do disco e, opcionalmente, a uma segunda distdncia em
relacdo ao eixo central, diferente da primeira disténcia; e
uma prluralidade de mecanismos de transferéncia de
componentes (por exemplo, 2, 5, 10, 20, 30 ou mais)
dispostos no disco. Cada mecanismo de transferéncia de
componentes inclui um suporte de componentes configurado
para ativamente agarrar somente um componente (ou um numero
predeterminado de componentes, por exemplo, 2, 3 ou 4) de
uma vez no local de captura.

Os componentes individuais podem ser supridos como
componentes separados, ou podem ser supridos como uma fita
continua de material componente que é cortada em componentes
separados e individuais quando entram ou estdo no local de
captura, ou somente apds deixar tal local.

Os mecanismos de transferéncia de componentes s&o
configurados para mover o suporte de componentes do local de
captura para o local de liberacdo, capacitar o suporte de
componentes para que libere e deposite ou entregue o

componente no 1local de liberacdo, e devolver o suporte de
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componentes agora vazio para o local de captura com uma

rotacdo ou menos do disco.

Alimentacdo continua de componentes individuais

Um sistema assim & ilustrado nas figuras 3A a 3C,
47 a 4C e 5, gue mostram um sistema de escape de movimento
continuo 60 disposto na extremidade de um alimentador de
componentes 62a, e uma pluralidade de mecanismos de
transferéncia de componentes 70. O sistema inclui um disco
giratdério 64 gue tem um eixo central 66 e uma haste central
68. Cada um dos mecanismos de transferéncia de componentes
70 inclui um braco 72, um suporte de componentes 74 (vide as
figuras 44 a 4C), que inclui um par de garras de preensdo 76
e 78 (mostradas nas figuras 4A a 4C), uma base 80 e um pivd
82 . Cada par de garras de preensdo segura um componente 84,
por exemplo, um invélucro pldstico para cartucho de lamina
de barbear. Os mecanismos de transferéncia de componentes 70
podem ser dispostos simetricamente no disco em torno do eixo
central. Os bracos 72 tém uma extremidade distal, a gqual
estéa conectado (e} suporte de componentes 74, e uma
extremidade proximal, que termina no pivd 82.

O disco 64 gira em torno do eixo central 66 na
direcdo da seta 86. A rotacdo dos bragos 72 em torno do pivd
82 é& controlada por sec¢des com rodas dentadas 88. Enquanto o
disco 64 gira, um came estaciondrio 98 (figuras 3A a 3C, 4A
e 4B) faz com que cada um dos bracos 72 gire de uma posicgdo
de captura vertical (conforme mostrado nas figuras 3A a 3C e
4A a 4C) para uma posigdo de liberacg¢do horizontal (conforme

mostrado na figura 6A). Rodas acionada do came 95 sé&o
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afixadas a membros deslizantes 97 dentro de cada base de
braco 80. Cada membro deslizante incorpora um rack
(engrenagem linear) 99 que se emaranha com as secgdes
circulares da roda dentada 88 fixada ao braco de pivé 72. A
roda acionada 95 se desloca contra um came central
estaciondrio 98 e, a medida que o disco gira, o came move a
roda acionada/elemento deslizante/rack para dentro e para
fora, o que faz com gque o segmento da engrenagem e O braco
de pivd 72 girem em torno do pivd 82.

Porque o came tem um contorno liso, a disténcia
do suporte de componentes 74 (e, dessa forma, o componente)
em relacdo ao eixo central 66 muda continuamente enguanto o
mecanismo de transferéncia de componente 70 move @)
componente 84 do local de captura 50 (figura 2) para o
local de liberacdo 54 (figura 2).

A figura 4A mostra uma vista mais detalhada de um
mecanismo individual de transferéncia de componentes 70, que
inclui um braco 72, um suporte de componentes 74 com garras
de preensdo 76 e 78, base 80 e pivd 82. O braco 72 estd em
uma posicdo de captura vertical, com as garras 76 e 78
posicionadas para aceitar um componente. O mecanismo 70
inclui, também, um émbolo 73 com um aplicador de esfera/roda
acionada por came 94. Esse émbolo opera para temporariamente
segurar o componente 84 no lugar depois que este é
depositado em um suporte de componentes ou "ninho" 90 (vide
as figuras 3A e 6B). O mecanismo de transferéncia de

componentes 70 inclui, também, um elemento deslizante 97 com
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roda acionada por came 95, que ¢é pressionado contra o came
estaciondrio 98, conforme descrito em maior detalhe abaixo.

A figura 4B mostra uma vista lateral do mecanismo
de transferéncia de componente 70 mostrado na figura 4A. Como
indicado, esse mecanismo inclui um aplicador de esfera/roda
acionada por came 95 fixo em um elemento deslizante 97, que
incorpora uma engrenagem linear 99 gue engata em uma segdo
circular de engrenagem 88 fixada ao bra¢o 72 no ponto de pivd
82. Molas em espiral 99’ na base 80 fazem com que © elemento
deslizante 97 tenha a propensdo de se deslocar radialmente
para dentro, mantendo a roda acionada por came 95 pressionada
contra o came estaciondrio 98 na haste central 68. A figura
4C mostra uma vista explodida do mecanismo de transferéncia
de componentes 70 mostrada nas figuras 4A e 4B.

A figura 5 mostra uma vista ampliada do suporte de
componentes 74, com as garras de preensdo 76 e 78 segurando
um invdlucro pldstico para cartucho de lamina de barbear 84.
O cartucho estd ainda dentro de uma pista-guia curva 62Db,
uma extensdo do alimentador de componentes 62a. Um braco 72
e um componente 84 sdo mostrados por uma questdo de clareza,
mas numerosos bracos e um fluxo de componentes seguem logo
atrds daquele mostrado. O fluxo de componentes 84 entra na
pista curva 62b sob a influéncia da gravidade, da pressdo do
ar ou de outras forcas de tal forma que as extremidades
destes ficam encostadas umas nas outras com uma ligeira
pressdo. Quando o disco 64 (vide, por exemplo, a figura 3A)
gira e os bracos e as garras com componentes capturados se

movem ao redor da pista curva 62b, o fluxo de componentes
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segue e os bracos e garras subseqguentes se movem para fora a
fim de capturar seus componentes adjacentes. A posicado
radial dos bracos ¢é predeterminada pelo came de tal forma
que o espacamento circunférico entre as garras € igual ao
espacamento de extremidade a extremidade dos componentes na
pista curva e, como tal, n&o had movimento circunférico
relativo entre as garras e os componentes durante a captura,
somente movimento radial relativo das garras para engatar o
componente. Os componentes seguem os bragos na mesma
velocidade do disco, que é predeterminada, conforme
necessdrio, para a mdquina de processamento. Depois que oOs
componente sdo capturados, a pista curva 62b termina e os
bracos 72 ficam livres para se mover para fora a fim de
transferir o componente para a posic¢do de liberacdo.
Conforme mostrado na figura 6A, o braco 72 sofreu
uma rotacdo de cerca de 90° ao redor do pivd 82 até a posigao
horizontal de liberacdo (na direc8o da seta 89 na figura 4B)
pelo fato da roda acionada por came 95 deslizar contra o came
98. Dessa forma, o braco 72 e o suporte de componentes 74 se
movem radialmente para fora, do local de captura até a
posicdo de liberacdo no local de liberac¢do. Nessa posigdo, ©
suporte de componentes 74 deposita o componente 84 dentro de
um "ninho" de componente 90 que ¢é carregado pelo disco
giratério (conforme se pode observar melhor na figura 6B).
Apds o depdsito, um mecanismo "retificador" de acd@o positiva
é usado para segurar o componente no ninho enquanto o braco

se move para cima e se desengata do componente.
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Enquanto o disco 64 continua a girar na direcdo da
seta 86, um aplicador de esfera/roda acionada por came 94
passa sob um came estaciondrio 96 acima, que forga um émbolo
73 para baixo contra o componente 84 e o mantém no ninho 90
conforme visto na figura 6B. Enquanto a roda acionada 94 estéd
sob o came estaciondrio 96 mantendo o émbolo 73 baixo e o
cartucho no ninho, o braco 72 comeca a sSe mover para cima,
permitindo que os dedos de preensido acionados por molas 76 e
78 deslizem e liberem o componente, por exemplo, um cartucho,
deixando-o no ninho 90. A figura 6B mostra o émbolo 73 e o
aplicador de esfera/roda acionada por came 94 prestes a sair
de debaixo do came estaciondrio 96. A figura 6C apresenta a
mesma vista que a figura 6B, mas alguns graus de rotacéo
depois, e mostra que, enquanto o disco 64 continua a girar na
direcdo da seta 86, o came estaciondrio 96, gue estd acima,
termina, o que libera o émbolo 73 e permite que o braco 72 se
mova para cima até a posicdo vertical na direcdo da seta 87,
deixando o componente 84 para trds, no ninho 90.

Nessa modalidade, a disténcia do suporte de
componentes em relacdo ao eixo central 66 aumenta do local de
captura na pista curva 62b para o local de liberacgdo no
receptdculo de componentes 92. Esse aumento em disténcia pode
ser traduzido como um aumento no espacamento da disténcia
entre os componentes quando eles saem do local de liberacéo.
Além disso, o componente se move ao longo de uma trajetdria
que forma um adngulo em relacdo a superficie do disco 64.

Nota-se que as figuras 6A a 6C mostram somente um

dos numerosos mecanismos de transferéncia de componentes 70.
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Em outras modalidades, cada mecanismo de
transferéncia de componentes pode mover o suporte de
componentes radialmente para dentro, do 1local de captura
para o local de 1liberacdo. Nessas modalidades, a segunda
dist&ncia em relacdo ao eixo central ¢é menor do dgue a
primeira disténcia em relag¢do ao eixo central.

Em outros sistemas, cada mecanismo de transferéncia
de componentes inclui um bloco, sendo que o suporte de
componentes é fixado ao bloco, e sendo que, a medida que O
disco gira, o bloco se move da primeira disté@ncia no local de
captura para a segunda distldncia no local de liberacdo ao
longo de uma trajetdria paralela a uma superficie do disco. O
bloco pode se mover paralelamente a superficie do disco ou em
um angulo em relacdo a superficie. Nesses sistemas, os blocos
se movem pelo contato com um came. Por exemplo, a figura 7
mostra um sistema de escape de movimento continuo para
receptédculos de componentes ou "discos de transporte."

Conforme mostrado na figura 7, um disco 64a gira na
direcdo da seta 86a, fazendo com que blocos que deslizam
radialmente 114, cada um com uma roda acionada por came 116,
também girem. As rodas acionada por came 116 pressionam um
came estaciondrio 118, localizado sob o disco 64a. Pequenos
discos 92a (somente um mostrado) sdo movidos para um local de
captura por uma esteira transportadora de alto deslizamento
63 (mostrada nas linhas tracejadas), s8o enfileirados em uma
guia curva 119 na entrada do sistema, e sdo agarrados pelas
garras 120. 0Os blocos 114 s&o recolhidos em um 1local de

captura de tal forma que O espagamento entre as garras 120
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seja igual ao espacamento dos pequenos discos na esteira
transportadora. Um primeiro bloco 114 agarra o pequeno disco
de chumbo na fila e, a medida que o disco 64a gira, os
pequenos discos na esteira transportadora seguem e o préximo
bloco 114 agarra o préximo disco de chumbo. Enquanto o disco
64a gira, os blocos 114 se movem radialmente para fora até
uma posicdo de liberacdo e os pequenos discos de chumbo 92a
sdo subsequentemente transferidos para uma ma&guina de
processamento no espacamento desejado (por trds do disco 64a
mostrado na figura 7), que é maior do gque seu espacamento na
fila. Em outras modalidades, quando os peqgquenos discos de
chumbo 92a saem da esteira transportadora e do 1local de
captura, seu esgpag¢amento pode ser diminuido em comparag¢do com
0 espacamento que tinham na chegada ao sistema, dependendo do
movimento dos blocos de deslizamento 114 com base no perfil
do came estacionario 118.

Todos os novos sistemas de escape de movimento
incluem um sistema padrdo (ndo mostrado) de acionamento e
controle que faz com que o disco 64, 64a gire e controle a
velocidade na qual ele gira. Nas velocidades do processo, o
disco 64 pode girar com a velocidade de, por exemplo, 0 a
60 rpm, ou pode comegar, parar, acelerar e/ou desacelerar
sem consequéncia para © sistema proposto, gue permanecera
sincronizado em virtude de sua simplicidade geométrica. Essa
modalidade 1incorpora um sistema de acionamento direto do

tipo "servo-system" ao sistema de acionamento da unidade de

disco, mas o sistema de acionamento pode ser de qualquer
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tipo ou forma que possa prover um controle relativamente
suave e estavel.

Além disso, o sistema opera em conjunto com um
alimentador de componentes 62a que é disposto para
singularizar os componentes e alimentd-los ao local de
captura com uma orientacdo que capacita o suporte de
componentes a agarrar os componentes individualmente.

Alimentacd3o continua de fita de material componente

Os novos sistemas podem também ser planejados para
acomodar componentes gque chegam ao aparelho de escape de
movimento continuo como uma fita continua de material
componente. Conforme mostrado na figura 8, uma fita continua
100 de material componente, por exemplo, pldstico ou metal,
é fornecida a um local de captura 50. Um suporte de
componentes 102 agarra a fita e se move enguanto o disco 104
gira na direc3o da seta 106. Os receptdculos de componentes
108 sdo trazidos em contato com o disco 104.

A medida que o disco 104 gira, a fita de material
é trazida para um local de captura 50 tangencialmente a
trajetdéria das garras (76a e 78a, conforme mostrado nas
figuras 11, 12A e 12B), que sequencialmente travam na fita
100 enquanto o disco 104 gira. Os suportes 102 movem a
fita, descrevendo um arco, até uma zona de corte 110 onde a
tira & cortada entre garras adjacentes por um dispositivo
de corte, como, por exemplo, uma lémina de fatiamento, a
assim-chamada "faca flutuante" (descrita a seguir) ou um
laser 112. Em algumas modalidades nas quais o disco gira

muito rédpido, a lédmina ou raio laser pode se mover de um
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lado para o outro na direcdo do movimento da fita (e,
entdo, de novo "contra o fluxo") para rastrear o movimento
da fita de material componente e proporcionar um corte
radial firme. Depois que a fita 100 ¢é cortada em
componentes individuais 100’, os suportes de componentes
102 continuam sua trajetdria para o local de liberacdo 54 e
liberam os componentes individuais produzidos a partir da
fita 100’, inserindo-o0os no receptaculo de componentes 108.
Enguanto estes deixam o local de liberacédo em seus
respectivos receptédculos de componentes, o0s componentes
individuais 100’ sofrem espacamento com a disténcia exata
necessaria para o préximo estdgioc no processamento.

A figura 9 mostra uma fita continua de material
componente 100 que foi cortada pelo laser em um componente
individual 100’. O corte a laser da fita de material ocorre
dentro da zona de corte 110, conforme visto na figura 8. De
modo alternativo, o corte pode ser feito por uma lamina ou
faca. Por exemplo, a figura 10 mostra uma modalidade que
inclui um cortador de faca flutuante 130 usado para fatiar a
fita de material componente 100 na zona de corte 110. A faca
flutuante 130 inclui ao menos duas léminas 132 nos suportes
de léminas 134 em um condutor giratdério 136. A medida que o
condutor 136 gira, as lé&minas 132 passam pela fita de
material 100. O espacamento entre as léminas, a taxa de
rotacdo do condutor 136 e a velocidade da fita de material
fazem com Qque os cortes sejam feitos com um espacamento
preciso a fim de proporcionar um corte da fita de material

componente 100 gque tenha precisamente o comprimento adequado.
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Os cortes sdo feitos entre dois mecanismos de transferéncia
de componentes 70a (que ndo sdo mostrados na figura 10) que
prendem a fita continua de material componente 100 e o
componente individual 100’, respectivamente.

A figura 11 mostra um mecanismo de transferéncia
de componentes 70a, que ¢é semelhante ao mecanismo de
transferéncia de componentes 70 mostrado na figura 4, mas
projetado para agarrar uma estreita fita de material
componente, segurar a fita enquanto esta € cortada (por
exemplo, com preensdo positiva em um dos lados do corte por
mecanismos adjacentes de transferéncia de componentes) e,
entdo, continuar segurando individualmente o componente
cortado até gque este seja liberado no local de liberacgdo 54.

O mecanismo de transferéncia de componente 70a
inclui um braco 72a, um suporte de componente 74a com garras
de preensd3o 76a e 78a, base 80a e pivd 82a. O brago 72a esté
em uma posicdo de captura em &angulo, com garras 76a e 78a
segurando um componente cortado de uma fita 100‘. As figuras
12A e 12B mostram vistas ampliadas do suporte de componentes
74a, com garras de preensdo 76a e 78a segurando uma fita
cortada de pléastico 100’. A rotacdo dos bragos 72a em torno
do pivd 82a é controlada pelas secdes de roda dentada 88a. A
medida que o disco 104 gira, um came estaciondrio no disco
(conforme mostrado em relagdo ao came 98 no disco 64 nas
figuras 6A e 6B) faz com que 0s bracos 72a girem para baixo
a fim de depositar a fita de pldstico 100’ em um ninho de um
pegqueno disco 108. 0O movimento dos bracos 72a € semelhante

ao dos bracos 72 mostrados nas figuras 4A a 4C e 6A a 6C.



10

15

20

25

30

Porque o came tem um contorno liso, a distdncia do suporte
de componentes 74a (e, dessa forma, do componente 100’) em
relacdo ao eixo central 66 muda continuamente a medida gque o
mecanismo de transferéncia de componentes 70a move O
componente 100’ do local de captura 50 (figura 9) para o
local de 1liberacdo 54 (figura 9). Obviamente, ha outras
formas de fazer com gque oOs bracos girem, por exemplo,
pequenos servo-motores individuais podem ser wusados no
disco, ou diferentes atuadores de came podem ser usados. Por
exemplo, os bracos podem ser acionados diretamente por um
came globdide tridimensional, o) que deixa ébvia a
necessidade de um mecanismo de engrenagem e rack.

Conforme mostrado nas figuras 12A e 12B, cada um
dos bracos 72a tem um aplicador de esfera/roda acionada por
came 94a que entra em contato com um émbolo 73a que, por sua
vez, pressiona o suporte de componentes 74a para baixo,
fazendo com que as garras de preensdo 76a e 78a liberem a
fita cortada de componentes 100’ e pressione essa fita de
componentes 100’ para dentro do receptdculo de componentes
108 praticamente da mesma forma gue o émbolo 73 pressiona um
componente para dentro de um suporte de componentes 74
conforme mostrado nas figuras 6A e 6B.

Nessa modalidade, a disténcia do suporte de
componentes 74a para o eixo central 66 aumenta do local de
captura 50 na guia de alimentacdo interna da fita de
componentes 101 para o local de liberacdo 54 no receptéculo
de componentes 108. Esse aumento na distédncia é traduzido

em um aumento na distdncia do espagcamento entre os
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componentes quando estes deixam o local de liberacd@o (de um
espacamento de zero gquando os componentes fazem parte de
uma fita continua gquando estes chegam ao local de captura).
Além disso, os componentes individuais, depois de cortados
da fita, se movem ao longo de uma trajetdria que €& em

dngulo em relacdo a superficie do disco 104.

APLICACOES

Os novos sistemas de escape de movimento
controlado e continuo podem ser configurados para operar com
uma ampla variedade de tipos de componentes. Por exemplo, os
componentes podem ser componentes individuais de cartucho
para 1lé&mina de Dbarbear, como invdélucros ou tampas de
cartucho, elementos de insercdo de tais invdélucros, laminas
de metal, e/ou suportes de lé&mina ou componentes de aparo.
Os componentes podem também ser fitas continuas de material
que sdo cortadas pelo sistema em componentes individuais,
como tiras de lubrificacd3o feitas de plésticos que contém
polimeros ou lédminas cortadas de longas tiras de aco.

Outros sistemas podem ser construidos para mover
baterias e seus componentes como eletrodos, invdélucros e
contatos; cabecas de escova de dentes elétrica e seus
componentes; os Vvarias componentes em muni¢des, cigarros e
dispositivos médicos; e pecas, por exemplo, em
submontagens, nas industrias automobilistica e de aviacédo.
Em geral, os novos métodos e sistemas podem ser usados para
a montagem de quaisquer componentes que podem ser

orientados e depositados em uma esteira de alimentacdo.
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Outras modalidades

Diversas modalidades da invencdo foram descritas.
No entanto, deve-se entender que varias modificag¢bes podem
ser feitas sem que se desvie do cardter e escopo da
inveng¢do. Consequentemente, outras modalidades estdo dentro
do escopo das reivindicagdes a seguilr.

Lista de elementos

Elementos N° de Referéncia
componentes 28
disco giratdrio 40
suporte de componentes 42
eixo central 44
posicdo (local) de captura 50
local de liberacédo 54
sistema de escape de movimento 60
continuo
alimentador de componentes 62a
pista-guia curva 62b
esteira transportadora de alto

. 63
deslizamento
disco giratdrio 64, 64a
eixo central (disco giratdrio) 66
haste central 68
mecanismo de transferéncia de
70, 70a
componentes
braco (mecanismo de
~ . 72, 72a
transferéncia de componentes)
émbolo 73, 73a
suporte de componentes 74, T74a
garras de preensdo 76, 78; 76a, 78a
base (mecanismo de
~ . 80, 80a
transferéncia de componentes)
pivd 82, 82a
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componente 84
secdes da roda dentada 88, 88a
ninho de componente 90
receptdculo de componentes 92
pequeno disco 92a
S ionads por came 0 94, 94a
rodas acionada por came 95
came superior (estacionario) 96
elementos deslizantes 97
came estaciondrio 98
molas em espiral 99
rack (engrenagem linear) 99
componentes individuais 100~
fita de material componente 100
ggia de alimentac¢do interna da 101
fita de componentes

suporte de componentes 102
disco 104
receptdculo de componentes

(pequeno disco) 108
zona de corte 110
laser 112
blocos que deslizam

radialmente 114
roda acionada por came 116
came estaciondrio 118
guia curva 119
garras 120
cortador com faca flutuante 130
laminas 132
suportes de laminas 134
condutor giratdrio 136
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1.

REIVINDICACOES

Sistema de escape de movimento continuo (60),

caracterizado pelo fato de que compreende

um disco giratdério (40, 64, 64a e 104) que
compreende um eixo central (44 e 66);

um local de captura (50) a uma primeira
distdncia em relacdo ao eixo central e em uma
primeira posicdo radial do mesmo eixo;

um local de 1liberacdo (54) em uma segunda
posicdo radial do eixo central; e

uma pluralidade de mecanismos de transferéncia
de componentes (70 e 70a) dispostos no disco,
sendo que cada mecanismo de transferéncia de
componentes (70 e 70a) compreende um suporte de
componentes (42, 74, 74a e 102) configurado
para ativamente agarrar um componente (28, 84 e
100’) no 1local de captura (50), e sendo gue
cada mecanismo de transferéncia de componentes
(70 e 70a) é configurado para mover O suporte
de componentes (42, 74, 74a e 102) do local de
captura (50) para o local de liberacdo (54),
capacitar o suporte de componentes (42, 74, 74a
e 102) a depositar o componente (28, 84 e 100’)
com uma orientacédo definida no local de
liberacéao (54) e retornar o suporte de
componentes agora vazio (42, 74, 74a e 102)
para o local de captura (50) dentro de uma

rotacd3o ou menos do disco (40, 64, 64a e 104).
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2. Sistema (60), de acordo com a reivindicacdo 1,
caracterizado pelo fato de que o local de liberacédo (54) esta
a uma segunda distdncia em relagdo ao eixo central (44 e 66)

diferente da primeira disténcia; e sendo que a disténcia do

componente (28, 84 e 100’) em relacdo ao eixo central (44 e
66) muda & medida que o mecanismo de transferéncia de
componentes (70 e 70a) move o componente (28, 84 e 100’) do

local de captura (50) para o local de liberacdo (54).

3. Sistema (60), de acordo com qualguer uma das
reivindicacdes 1 ou 2, caracterizado pelo fato de que a
segunda disténcia é maior do que a primeira distancia.

4. Sistema (60), de acordo com gualquer uma das
reivindicacdes 2 ou 3, caracterizado pelo fato de que a
distldncia do componente (28, 84 e 100’) em relagdo ao eixo
central (44 e 66) muda continuamente a medida gque O
mecanismo de transferéncia de componentes (70, 70a)
movimenta o componente (28, 84 e 100’) do local de captura
(50) para o local de liberacé&o (54).

5. Sistema (60), de acordo com gqualguer uma das
reivindicacdes 2 a 4, caracterizado pelo fato de que cada
mecanismo de transferéncia de componentes (70 e 70a)
movimenta o suporte de componentes (42, 74, 74a e 102)
radialmente para fora, do local de captura (50) para o local
de liberacdo (54), e a segunda distdncia em relacgdo ao eixo
central (44 e 66) é maior do que a primeira disténcia em
relacdo ao eixo central (44 e 66).

6. Sistema (60), de acordo com gqualguer uma das

reivindicacdes 2 a 5, caracterizado pelo fato de que cada
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mecanismo de transferéncia de componentes compreende um
braco (72 e 72a) que tem uma extremidade distal e uma
extremidade proximal, sendo que o suporte de componentes
(42, 74 e 74a) & fixado a extremidade distal, e sendo gue O
braco gira em torno da extremidade proximal fazendo com que
o suporte de componentes (42, 72 e 72a) se movimente da
primeira disténcia em relacdo ao eixo central (44 e 66) para
a segunda disténcia em relacgdo ao eixo central (44 e 66) .

7. Sistema (60), de acordo com a reivindicacdo 6,
caracterizado pelo fato de compreender, ainda, um came
(98), sendo que os bracos (72 e 72a) giram em resposta ao
contato com o came (98).

8. Sistema (60), de acordo com gualguer uma das

reivindicacBes 2 a 5, caracterizado pelo fato de que cada

mecanismo de transferéncia de componentes compreende um
bloco (114), sendo que o suporte de componentes é fixado ao
bloco (114), e sendo que, a medida que o disco (64a) gira,
o bloco (114) se movimenta da primeira disté@ncia no local
de captura (50) para a segunda distdncia no local de
liberacdo (54) ao longo de uma trajetdéria paralela a uma
superficie do disco (64a).

9. Sistema (60), de acordo com gqualguer uma das
reivindicacBes 2 a 5 ou 8, caracterizado pelo fato de que, a
medida que o disco (40, 64, 64a e 104) gira, o suporte de
componentes (42 e 102) se movimenta radialmente da primeira
disténcia no local de captura (50) para a segunda disténcia
no local de 1liberacdo (54) ao longo de uma trajetdria

paralela a uma superficie do disco (40, 64a e 104).
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10. Sistema (60), de acordo com as reivindicacdes

2 a 7, caracterizado pelo fato de que, a medida que o disco

(40, 64 e 104) gira, o suporte de componentes (42, 74, 74a e
102) se movimenta radialmente da primeira distancia no local
de captura< (50) para a segunda disténcia no local de
liberacdo (54) ao longo de uma trajetdria em dngulo em
relacdo a uma superficie do disco (40, 64 e 104).

11. Método de transferir continuamente um fluxo de
componentes (28, 84, 100 e 100’) de um local de captura (50)
para um local de liberacdo (54), o método caracterizado pelo
fato de gque compreende:

capturar e segurar cada componente (28, 84, 100
e 100’) com um mecanismo de transferéncia de
componentes (70 e 70a) em um local de captura
(50) a uma primeira disténcia em relagdo ao
eixo central e em uma primeira posicdo radial
em relacdo ao mesmo eixo (44 e 66);

movimentar o mecanismo de transferéncia de
componentes (70 e 70a) que segura o
componente (28, 84, 100 e 100’) para um local
de 1liberacdo (54) em uma segunda posigdo
radial com respeito ao eixo central (44 e 66)
diferente da primeira posig¢do radial; e
depositar o componente (28, 84, 100 e 100’) com
uma orientac8do definida em um receptaculo de

componentes (92 e 108) no local de liberacédo.
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12. Método, de acordo com a reivindicagdo 11,
caracterizado pelo fato de que cada componente (28, 84 e
100') é agarrado individualmente.

13. Método, de acordo com gqualquer uma das
reivindicacdes 11 ou 12, caracterizado pelo fato de que o
local de liberacdo (54) estd a uma segunda distdncia em
relacdo ao eixo central (44 e 66) diferente da primeira
distadncia; e sendo que a distdncia do componente (28, 84,
100 e 100‘) em relacdo ao eixo central (44 e 66) muda a
medida cque o mecanismo de transferéncia de componentes (70 e
70a) move o componente (28, 84, 100 e 100’) do local de
captura (50) para o local de liberacdo (54).

14. Método, de acordo com qualguer uma das
reivindicacdes 11 a 13, caracterizado pelo fato de que a
disté&ncia do componente (28, 84, 100 e 100’) em relagdo ao
eixo central (44 e 66) muda continuamente & medida que O
componente (28, 84, 100 e 100’) se movimenta do local de
captura (50) para o local de liberacd@o (54).

15. Método, de acordo com qualquer uma das
reivindicacdes 11 a 14, caracterizado pelo fato de gque um
primeiro espacamento entre componentes (28, 84, 100 e 100")
quando estes chegam no local de captura (50) € menor do que
um segundo espacamento entre componentes (28, 84, 100 e
100’) quando estes deixam o local de liberacgdo, e a primeira
disténcia em relacdo ao eixo central é menor do que a
segunda distlncia em relagdo ao eixo central.

16. Método, de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 11 a 14, caracterizado pelo fato de que um
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primeiro espacamento entre componentes (28 e 84) quando
estes chegam no local de captura (50) é maior do qgue um
segundo espac¢amento entre componentes (28 e 84) gquando estes
deixam o local de liberacd3o (54), e a primeira disténcia em
relagdo ao eixo central (44 e 66) é maior do que a segunda
distancia em relacdo ao eixo central (44 e 66).

17. Método, de acordo com qgualgquer uma das
reivindicacdes 11 a 16, caracterizado pelo fato de que o
local de captura (50) ésté posicionado em um primeiro plano,
o local de 1liberac8o (54) estd posicionado em um segundo
plano, e sendo gque o segundo plano estd em um nivel
diferente daguele do primeiro plano.

18. Método, de acordo com a reivindicagdo 17,
caracterizado pelo fato de gque o primeiro plano é mais alto
do que o segundo plano.

19. Método, de acordo com qgualguer uma das
reivindica¢des 11 a 18, caracterizado pelo fato de que o
local de captura (50) estd em uma extremidade de um
alimentador de componentes (62a).

20. Método, de acordo com qualquer uma das
reivindicagdes 11 a 19, caracterizado pelo fato de que o
receptdculo de componentes (92 e 108) compreende ninhos para
os componentes individuais (90) nos gquais os componentes (28,

84 e 100’) s&8o inseridos com uma orientacdo predeterminada.
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RESUMO

A invencd@o refere-se a métodos e sistemas para
transferir um fluxo de componentes (28, 84, 100 e 100’), seja
como componentes individuais (28, 84 e 100’), seja como uma
fita ou tira continua (100) da qual componentes individuais
sdo cortados, de um alimentador de componentes (62a) para um
receptdculo de componentes (92, 108), por exemplo, em uma
mdgquina de processamento, com escape de movimento, por
exemplo, controlado e continuo, dos componentes individuais

(28, 84, 100 e 100’) a partir do alimentador (62a).
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