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Resumo

A farinha de trigo mole é descrita contendo farelo, onde o
farelo tem um teor de fibra total compreendida entre 20 e
30% e um teor de proteinas compreendido entre 12,0 e 18,0%
($ em peso do peso total do Dbrarx); tal farinha
preferencialmente tem um contetdo de farelo compreendido
entre 5 e 30% e é produzido por um processo gue compreende
as fases de processo de a) submeter cariopses trigo mole
(101) para sucessivas fases do processo que envolve a
abrasao, a fim de remover o revestimento de farelo,
obtendo-se varias fragdes de farelo, o Ultimo dos quais (D)
se origina da remogao da aleurona, nucelar e camadas testa;
b) inclusao da porgao de farelo (D) numa farinha de trigo
mole (F) substancialmente livre de farelo numa quantidade
tal para obter uma farinha (C) contendo de 5 a 30% do peso
total da mistura de fracgao de farelo (D); a invencgao
ainda se refere a um produto de padaria macio de farinha de
trigo contendo farelo, onde o farelo tem um teor de fibra
total compreendido entre 20 e 30 % e um teor de proteinas
compreendido entre 12,0 e 18,0% (% em peso do peso total do
farelo), bem como o uso de uma fracgao de farelo de trigo
mole, essencialmente, contendo as camadas da cariopses
iniciais (101) gue consiste na aleurona (105), nucelares
(104) e camadas testa (103) na produgao de produtos de

padaria inteira de graos.
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Descricgao

Método e dispositivo para o enchimento rapido de tabuleiros

com artigos individuais.

A presente 1nvencdo refere-se a um método para o

preenchimento rapido de recipientes com artigos
individuais, assim como o dispositivo relacionado com
aquela.

Mais particularmente, a presente invengao refere-se a um
método e ao dispositivo relacionado com aquela para o
preenchimento rapido de recipientes idénticos, com artigos

pré-preparados, em particular produtos alimentares.

Tal como ¢é bem conhecido, o0s recipientes em forma de
tabuleiros que contém uma gquantidade de produtos
alimentares predefinidos, tais como por exemplo, lanches,

estdao largamente disponiveis no mercado.

De modo a encher esses tabuleiros com produtos, a granel ou
em embalagens separadas, sao utilizados dispositivos que,
através de uma cabega manuseadora apropriada, agarram uma
linha de produtos ordenada e predefinida de uma zona de
recolha e colocam-na dentro de varios tabuleiros idénticos
e organizados de forma adjacente uns com os outros numa
zona de enchimento, formando uma primeira camada de
produtos. Esta operacao de recolha e de enchimento é

repetida com uma nova camada de produtos que devem ser
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Reivindicagodes

1. Método para o enchimento rapido de recipientes (2) com

produtos individuais (3) compreendendo oS seguintes
passos:

- fornecimento de uma linha (4) para o abastecimento
de produtos (3);

- fornecimento de uma linha de recolha (5) para a
recolha dos referidos produtos (3), compreendendo a
referida linha (5) uma primeira e uma segunda
correntes de transporte (9a, 9b) que se movem de forma
paralela na mesma direcao, em gque pelo menos um
primeiro elemento de recolha (10a) estda fixo na
primeira corrente de transporte (9%9a) e pelo menos um
segundo elemento de recolha (10b) estd fixo na segunda
corrente de transporte (9b);

- organizagao dos referidos produtos (3) que saem da
referida linha de abastecimento (4) nos elementos de
recolha (10a, 10b), alimentando de forma alternada o
primeiro elemento de recolha (10a) e o segundo
elemento de recolha (10b);

- fornecimento de uma linha (7) para o transporte dos
recipientes (2);

- movimento da primeira corrente de transporte (9a)
até gque o primeiro elemento de recolha (10a), que
transporta um primeiro grupo de produtos (3a), chegue
a uma zona de recolha predeterminada (5a);

- recolha, através de uma primeira cabeca manuseadora
(8a), do referido primeiro grupo de produtos (3a) do
primeiro elemento de recolha (10a) enquanto a
primeira corrente de transporte (9a) para com ©
primeiro elemento de recolha (10a) na zona de recolha

predeterminada (5a);
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- apdés a recolha, ao mesmo tempo:

al. colocagao - através da referida primeira
cabecas (8a) - do referido primeiro grupo de
produtos (3) num recipiente (2) colocado na

referida linha de transporte (7);

bl. movimento da primeira corrente de transporte
(9a) para retirar o primeiro elemento de recolha
(10a) da zona de recolha (ba), e

cl. movimento da segunda corrente de transporte
(9b) até que o segundo elemento de recolha (10b),
gue transporta um segundo grupo de produtos (3b),

chegue a mesma zona de recolha predeterminada;

- recolha - através de uma segunda cabega manuseadora
(8b) - do referido segundo grupo de produtos (3b) do
segundo elemento de recolha (10b) enquanto a segunda
corrente de transporte (9b) para com O segundo
elemento de recolha (10b) na zona de recolha (5a)
predeterminada;

- apds a recolha, ao mesmo tempo:

a2. colocagao - através da referida segunda
cabeca manuseadora (8b) - do referido segundo
grupo de produtos (3b) para um recipiente (2)
colocado na referida linha de transporte (7);

b2. movimento da segunda corrente de transporte
(9b) para retirar o segundo elemento de recolha
(10b) da zona de recolha (5a), e

c2. Movimento da primeira corrente de transporte
(9a) até qgue o primeiro elemento de recolha
(10a), que transporta um terceiro grupo de
produtos (3a), chegue a mesma zona de recolha

predeterminada (5a);
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- a referida segunda cabeca manuseadora (8b) fica
colocada de forma adjacente a referida primeira cabeca
(8a) e as referidas cabecas (8a, 8b) funcionam sem
interferirem uma com a outra, sendo que o fornecimento
dos produtos (3), gque saem da linha de abastecimento
(4), tem lugar enquanto a corrente de transporte, com
0o seu elemento de recolha a ser fornecida com
produtos, se move em direcdo a zona de recolha (5a),
ao mesmo tempo gque a outra corrente de transporte esta
parada com o seu elemento de recolha na =zona de

recolha (5a).

2. Método de acordo com a reivindicacdo 1, em gue as
referidas primeira e segunda correntes de transporte (9a,
9b) fazem andar os grupos de produtos (3) ate a zona de

recolha (5a) predeterminada, movendo-se passo a passo.

3. Método de acordo com a reivindicagdao 1 ou 2, em que a

referida zona de recolha (5a) fica colocada na horizontal.

4., Método de acordo com gqualguer uma das reivindicacgbes
anteriores, em que a primeira cabega manuseadora (8a)
recolha o primeiro grupo de produtos (3a), a segunda cabeca
manuseadora (8b) posiciona o segundo grupo de produtos (3b)

no recipiente (2) e vice versa.

5. Método de acordo com gqualquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em que a recolha do primeiro e segundo grupos

de produtos (3a, 3b) e o seu subsequente posicionamento nos
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recipientes (2) ¢é realizada de forma alternada, sem

interrupcao.

6. Método de acordo com gqualquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em que as referidas primeira segunda cabecgas
manuseadoras (8a, 8b) giram ao longo de uma circunferéncia
para fazerem mover o respetivo grupo de produtos da zona de
recolha (5a) comum até aos recipientes (2), movendo-se as
referidas cabecas, respetivamente, ao longo da direcao
inversa de modo a regressar a zona de recolha (5a)

novamente.

7. Método de acordo com gqualgquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em gque o arco da circunferéncia, ao longo da
qual as primeira e segunda cabegas manuseadoras (8a, 8b) se
movem respetivamente, fica nas circunferéncias que se

intercetam em dois pontos.

8. Método de acordo com gqualguer uma das reivindicacgbes
anteriores, em que as referidas primeira e segunda cabecas
manuseadoras (8a, 8b) giram numa direcdao inversa quando
movem o respetivo grupo de produtos da zona de recolha

comum {(5a) em direcao aos recipientes (2).

9. Método de acordo com gqualquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em gque o0s referidos primeiro e segundo grupos
de produtos (3a, 3b) sao constituidos por um numero
equivalente de produtos (3) adjacentes uns aos outros de

forma ordeira.
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10. Método de acordo com qualgquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em que, enquanto o referido primeiro ou segundo
grupo de produtos (3a, 3b) é colocado no recipiente (2),

este Ultimo permanece imdvel.

11. Método de acordo com qualgquer uma das reivindicacgdes
anteriores, em gque o posicionamento do grupo de produtos
(3a, 3b) nos recipientes (2) tem lugar numa zona de

enchimento (7a) comum.

12. Método de acordo com a reivindicagao 11, em que a linha
(7) para o transporte dos tabuleiros disponibiliza um novo
recipiente (2) na zona de enchimento (7a) comum, logo que

completa o enchimento de um recipiente (2).

13. Dispositivo (1) para o enchimento rapido de tabuleiros

(2) com produtos individuais, que compreende:
- uma linha (4) para o abastecimento de produtos;

-uma linha (5) para a recolha dos referidos produtos,
compreendendo a referida linha uma primeira e uma
segunda correntes de transporte (%a, 9b) gque se movem
paralelas na mesma direcao, em gque pelo menos um
primeiro elemento de recolha (10a) esta fixo na
primeira corrente de transporte (%a) e pelo menos um
segundo elemento de recolha (10b) esta fixo na

segunda corrente de transporte (9b);
- uma linha (7) para o transporte de tabuleiros;

- uma primeira cabega manuseadora (8a) programada

para a recolha de um primeiro grupo dos referidos
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produtos (3a) desde o primeiro elemento de recolha
(10a) enquanto a primeira corrente de transporte (9a)
fica parada com o primeiro elemento de recolha (10a)
na zona de recolha predeterminada (5a) e para colocar
o referido grupo de produtos (3b) num recipiente (2)

na referida linha de transporte (7);

caracterizado pelo facto de compreender uma segunda cabecga
manuseadora (8b) programada para a recolha de um segundo
grupo dos referidos produtos (3b) de um segundo elemento de
recolha (10b) enquanto a segunda corrente de transporte
(9b) fica parada com o segundo elemento de recolha (10b) na
zona de recolha predeterminada (5a) e para colocar o
referido segundo grupo de produtos (3b) num recipiente (2)
colocado na referida 1linha de transporte (7), estando a
referida segunda cabeg¢a manuseadora (8b) de forma adjacente
em relacdao a primeira cabega manuseadora (8a) e ambas as

cabecas (8, 9) funcionam sem interferirem uma com a outra.

14. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 13, em que as
referidas primeira e segunda cabecas manuseadoras (8a, 8b)
ficam interpostas entre a referida linha de recolha (5) de
produtos e a referida 1linha (7) para o transporte dos

recipientes.

15. Dispositivo de acordo com as reivindicagdes 13 ou 14,
em que as referidas primeira e segunda cabecgas manuseadoras
(8a, 8b) sao idénticas uma a outra e cada uma compreende um
robot antropomérfico (12a, 12b) gque faz mover um mecanismo
de agarrar com um sistema de movimento com pelo menos trés

graus de liberdade.
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16. Dispositivo de acordo com qualqgquer uma das
reivindicagbes 13 - 15, em que a referida 1linha de
abastecimento (4) compreende uma primeira correia de
transporte colocada ao mesmo nivel da referida linha de

recolha (5).

17. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 16, em que a
referida primeira correia de transporte tem paredes de guia
opostas (6a) em dois lados opostos colocados na proximidade

da referida linha de recolha (5).

18. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 13, em gue
cada uma das referidas paredes (6a) ¢é formada por uma
correia fechada numa posicao vertical e gque se move a uma

velocidade predeterminada.

19. Dispositivo de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes 13 - 18, em que as referidas correntes de

transporte (9a, 9b) actuam com um respetivo motor sem

escovas.
20. Dispositivo de acordo com qualguer uma das
reivindicagdes 13 - 19, em que o referido mecanismo de

disposicao (6) compreende um mecanismo impulsionador para
fazer mover os produtos desde a linha de abastecimento (4)
até, de forma alternada, ao primeiro elemento de recolha

(10a) e o segundo elemento de recolha (10b).
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21. Dispositivo de acordo com qualqgquer uma das
reivindicagdes 13 - 20, em que a referida linha (7) para o

transporte de tabuleiros compreende uma segunda correia de

transporte.
22. Dispositivo de acordo com qualqgquer uma das
reivindicagbes 13 - 21, em que as referidas primeira e

segunda cabecas manuseadoras (8a, 8b) ficam posicionadas
por cima das referidas linhas de recolha (5) e de
transporte (7) dos tabuleiros, de tal maneira que ficam

todos contido dentro de uma uUnica estrutura.

Lisboa, 21 de Novembro de 2011
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colocados no tabuleiro anterior até todos os tabuleiros

estarem completa e simultaneamente cheios.

Obviamente, o nUmero de camadas pode variar dependentemente
do tipo de tabuleiros usados, tal como é possivel encher os

tabuleiros com uma Unica camada.

Na conclusao do preenchimento, os tabuleiros sao enviados
para a linha de empacotamento onde sao fechados e selados
com os produtos no seu interior. Um dispositivo deste tipo

¢ conhecido na patente GB - A - 209 2090.

Em mais pormenor, na arte conhecida, as operagdes referidas

anteriormente sao realizadas da seguinte forma.

Primeiro, a cabe¢a manuseadora agarra, na zona de recolha,
uma fila de produtos ordenados que estao colocados de forma
adjacente uns aos outros com um mecanismo prdéprio para
agarrar. A fila selecionada é recolhida da zona de recolha
e levada em diregdo a zona onde varios tabuleiros estéo
colocados, habitualmente entre dois e seis e os suficientes

para receber a fila de produtos recolhidos.

De modo a evitar que, no decurso do enchimento, os produtos
gque deverao encher as extremidade laterais dentro de cada
tabuleiro interfiram com as paredes laterais dos préprios
tabuleiros, € necessario que os tabuleiros sejam colocados

lado a lado em filas com as paredes adjacentes.
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Infelizmente, os tabuleiros nem sempre estao colocados
corretamente. De facto, de modo a conseguir-se um
preenchimento correto com uma fila de produtos recolhidos,
é necessario que: por um lado, o0s tabuleiros estejam
colocados numa posigcao identificada de forma precisa, no
gque respeita ao mecanismo de recolha, gquando este Ultimo
coloca o produto dentro dos tabuleiros; enquanto que por
outro lado, ¢ necessario qgue os tabuleiros estejam
colocados de forma exata, uns ao lado dos outros, de tal
maneira que nenhum produto caia dos tabuleiros e de maneira

a que fiquem preenchidos de forma igual.

Na auséncia de uma destas condigdes, o preenchimento
completo dos tabuleiros numa fila de produtos ndo tera

lugar de forma correta.

Quando esta situagdo indesejada acontece, € necessario
parar a maquina, o) que resulta numa redugao da
produtividade efetiva, gquando comparado com o potencial,

assim como em prejuizo relativo na eficacia.

No sentido de melhorar a produtividade, ja& houve tentativas
de aumentar a quantidade de produtos a serem processados
através de uma Unica operacgao de recolha, através da cabeca
manuseadora, com o consequente aumento de tabuleiros a

serem preenchidos em cada ciclo de enchimento.

Infelizmente, aumentar a gquantidade de produtos a serem
processados por ciclo de enchimento, leva inexoravelmente
ao aumento da ocorréncia dos problemas anteriormente

referidos, obrigando os operadores a calcular a quantidade
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ideal de produtos a serem processados por cada ciclo de

enchimento.

Além disso, as cabecas manuseadora disponiveis neste campo
nao permitem o processamento de uma fila de produtos que
excedam um dado comprimento/ quantidade por um lado,
enquanto que por outro lado, as cabegas manuseadora
requerem disponibilidade de espago livre, de modo a
permitir a transferéncia dos produtos da zona de recolha
para a zona de empacotamento sem interferéncias, o gue

resulta em mais espago ocupado.

Por outras palavras, embora garanta um desempenho
suficientemente rapido das operacdes de recolha do produto,
assim como o sSubsequente preenchimento dos tabuleiros, o
sistema operativo da técnica anterior, contudo, apresenta

alguns inconvenientes e desvantagens.

Em particular, privilegiando-se a produtividade através da
utilizacao de cabegcas manuseadora capazes de trabalharem
com um grande numero de produtos por cada ciclo de
enchimento, inevitavelmente implica a utilizacao de
dispositivos maiores que ocupam mals espago €, ao mesmo
tempo, c¢riam uma reducgdo da seguranca, devido a gestao
contemporénea de um maior numero de tabuleiros a serem

colocados de forma correta na zona de enchimento.

Pelo contrario, privilegiando-se a seguranga e a solidez -

através da utilizacdo de cabegas manuseadora - leva a uma
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descida na producgdo, proporcional a redugadao em termos do

numero de tabuleiros enchidos por ciclo.

Existe, por isso, uma forte necessidade de um novo método e
dispositivo relacionado com este, para um enchimento rapido
de recipientes com produtos pré preparados em separado, gue
seja capaz de combinar a seguranga com a solidez, mantendo
ao mesmo tempo uma produtividade que € mais do que

aceitavel na técnica anterior relevante.

Um objeto da presente invencado é o de fornecer um método e
um dispositivo que possuam essas caracteristicas, de modo a

ir ao encontro das necessidades referidas anteriormente e

que, ao mesmo tempo, ultrapassem oS inconvenientes
referidos anteriormente, no que respeita a técnica
anterior.

Este objetivo é conseguido através de um método para o
enchimento rdpido de recipientes com produtos individuais,
de acordo com a reivindicacgao 1, assim como um dispositivo,

de acordo com a reivindicagao 14.

As reivindicacgodes dependentes esbogcam realizacgdes
preferidas e particularmente vantajosas do método e do

dispositivo respetivamente, de acordo com a invengao.

Outras caracteristicas e vantagens da invengao irdo tornar-

se claras a partir da seguinte descricao, fornecida com

5/23



intengdes exemplificativas e nao limitativas, com a ajuda

das figuras ilustradas nos desenhos em anexo, em que:

- a figura 1 mostra uma vista lateral de um dispositivo
para o enchimento rapido de recipientes com produtos

individuais, de acordo com as actuais descobertas;

- a figura 2 mostra uma vista cruzada ao longo do plano
A-A, tal como identificado na figura 1 do dispositivo

representado na figura 1;

- a figura 3 mostra uma vista lateral de uma linha para
a recolha de produtos do dispositivo da figura 1 num

primeiro passo do método, de acordo coma presente invencao;

- a figura 4 mostra uma vista de cima do dispositivo da
figura 3 durante o mesmo passo do método, de acordo com a

presente invencgao;

- a figura 5 mostra uma vista lateral da linha para a
recolha de produtos da figura 3 num segundo passo do

método, de acordo com a presente invencao;

- a figura 6 mostra uma vista de cima do dispositivo da
figura 5 durante o mesmo segundo passo do método, de acordo

com a presente invencao.

Em referéncia as figuras referidas acima, 1 no seu todo
indica um dispositivo para o enchimento rapido dos
recipientes, no exemplo na forma de tabuleiros 2 com

produtos individuais 3, de acordo com a presente invengao.

O termo produto individual 3, referido de ora em diante
simplesmente como produto, ¢é usado para indicar qualquer
produto separado ou empacotado com dimensdes que lhe
permitam ser introduzido Jjuntamente com outros produtos

semelhantes em tabuleiros especiais. Em particular, esse
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produto pode ser um produto alimentar, tal como por

exemplo, um lanche.

O dispositivo 1 compreende, regra geral, uma linha de
abastecimento 4 para abastecer produtos, uma linha de
recolha 5 para a recolha dos referidos produtos, um
mecanismo de disposicao 6 para colocar os produtos que vém
da linha de abastecimento 4 para a linha de recolha 5 de
forma ordeira, uma linha de transporte 7 para trasnportar
0os tabuleiros, uma cabe¢a manuseadora 8a, configurada para
recolher um primeiro grupo 3a de produtos 3 de uma zona de
recolha 5a, presente na linha de recolha 5 e coloca-los
dentro de um tabuleiro 2, colocado na linha de transporte

7.

De acordo <com a presente invencao, o dispositivo 1
compreende ainda uma segunda cabeca manuseadora 8b
configurada para recolher um segundo grupo 3b de produtos 3
da mesma zona de recolha 5a, onde um primeiro grupo é
recolhido e colocado dentro de um tabuleiro 2. Em
particular, tal como se pode ver na figura 6, a primeira e
a segunda cabecgcas manuseadoras 8a, 8b estdao colocadas de
forma adjacente uma a outra, mas funcionam sem interferirem

uma com a outra.

Em referéncia ao exemplo ilustrado, a linha de
abastecimento 4 é implementada como correia de transporte,
na qual os produtos 3, que devem ser 1inseridos nos
tabuleiros 2, estao colocados. Os produtos 3 sao colocados

na correia de transporte ao acaso, de acordo com a técnica
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anterior, e antes de alcancarem a linha de recolha 5, sao

organizados com um mecanismo de disposicao 6.

O mecanismo de disposigcao 6, que compreende duas paredes b6a
nos lados da linha de recolha 5, serve para colocar e guiar
0os produtos em direcgdo a linha de recolha 5 imediatamente

através da correia de transporte.

No exemplo, a linha de recolha 5 consiste numa primeira e
numa segunda correntes de transporte 9a, 9b, paralelas uma
a outra, cada uma presa a dols tambores opostos, sendo cada
uma delas 1impulsionada por um movimento de passo a passo,
através de um motor sem escovas. A zona de recolha 5a esta

de preferéncia colocada na horizontal.

Fixos em cada corrente de transporte 9a, 9b ficam dois
elementos de recolha 10a, 10b, 1la, 1lb que serao referidos
como © Pprimeiro e o segundo par ©para efeitos de
simplificagdo, formando conjuntamente quatro elementos de

recolha 10a, 10b, 1la, 1llb.

De acordo com a realizacao ilustrada, os quatro elementos
de recolha sao idénticos uns aos outros e estao
configurados de modo a poderem receber da correia de
transporte da linha de fornecimento 4, os produtos 3 que
estao colocados de forma ordeira, numa fila e adjacentes

uns aos outros.
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Em particular, cada elemento de recolha é formado por uma
estrutura em forma de pente para separar os produtos 3 uns

dos outros, de uma forma ordeira e individual.

Mais particularmente, os dois elementos de recolha do
primeiro par 10a, 10b estao colocados diretamente por cima
da corrente de transporte 9a que os suporta, no exemplo o
mais prdéximo da linha de fornecimento 4, enquanto os outros
dois elementos do segundo par 1lla, 1lb estadao colocados de
forma equilibrada por cima da mesma corrente de transporte

92, que suporta o primeiro par 10a, 10Db.

Substancialmente, os qgquatro elementos 10a, 10b, 1la, 11b
estdo posicionados por cima e a mesma altura em relagdo a
correia de transporte 9a mais préxima da linha de
fornecimento 4, de modo a que cada um possa ser enchido da

mesma maneira.

A quantidade de produtos 3 que enche cada um dos elementos
de recolha ¢é predeterminada e corresponde a quantidade de
produtos que devem ser subsequentemente recolhidos e
posicionados no tabuleiro 2 para formar uma fila completa

de produtos 3.

O primeiro e o segundo grupos de produtos 3a, 3b descritos
anteriormente sao assim formados por uma quantidade
idéntica de produtos 3 colocados de modo adjacente uns aos

outros e de forma ordeira.
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O enchimento de cada elemento de recolha com a quantidade
predeterminada de produtos 3 ocorre enquanto a corrente de
transporte 9a, 9b gue os suporta, se move para a frente a

uma velocidade predeterminada.

Em particular, a velocidade deste movimento de avango tem
de estar coordenada com a velocidade a qgue os produtos 3
sao levados pelo grupo de ar comprimido em direcao ao
elemento de recolha aplicavel 10a, 10b, 1la, 1lb. Na
pratica, os produtos 3 sdo levados um a um, a um certo
ritmo que corresponde ao movimento de avango dos elementos
de recolha 10a,10b, 1la, 1lb, de tal maneira gue apenas um
produto 3 é colocado entre cada par de dentes, até qgue
todos o0s espagos da estrutura em forma de pente dos

elementos de recolha figquem cheios.

No exemplo, cada elemento de recolha 10a, 10b, 1la, 1l1lb é

capaz de acomodar cinco produtos alinhadas em fila.

Quando termina a recolha de produtos 3, o0s elementos de
recolha 10a, 10b, 1la, 1lb continuam em movimento de avango
até chegarem a =zona de recolha 5a, onde o elemento de
recolha 10a, 10b, 1la, 11lb para, de modo a disponibilizar
os produtos 3 para uma das duas cabecas manuseadoras 8a,

8b.

Nesta altura, a cabecgca manuseadora 8a, 8b preparada para a
recolha através de um mecanismo de agarrar apropriado,

recolhe os produtos 3 colocados no elemento de recolha e
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posiciona-os dentro do tabuleiro 2 na linha de transporte

7.

No exemplo, a linha de transporte 7 compreende uma outra
correia de transporte colocada de forma paralela as
correntes de transporte 9a, 9b e, de preferéncia, a mesma

altura do chao.

Na pratica ha duas filas paralelas: uma que & formada pelas
duas correias de transporte 9%a, 9b nas quais os produtos 3
sao recolhidos e outra que é formada pela correia com os

tabuleiros 2 que vao ser enchidos.

De modo a tornar o enchimento mais eficiente, a correia de
transporte dos tabuleiros 2 é parada durante o enchimento
do tabuleiro 2 com os produtos 3 que foram anteriormente

recolhidos pela cabegca manuseadora 8a, 8b.

Por outras ©palavras, na linha de transporte 7 dos
tabuleiros 2, é criada uma zona de enchimento
predeterminada 7a com o tabuleiro 2 preparado para receber

os produtos 3 durante o enchimento.

Na realizagao preferida da presente invencgao, a primeira e
a segunda cabecas manuseadoras 8a, 8b sao idénticas uma a
outra. Estas primeira e segunda cabecgas, tal como mostram
as figuras em anexo, ficam interpostas entre a linha de
recolha 5 dos produtos e a linha de transporte 7 para o

transporte dos tabuleiros 2.
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No exemplo ilustrado, as cabegas manuseadoras 8a, 8b, cada
uma compreende um robd antropomdérfico 12a, 12b que faz
mover o mecanismo de agarrar com um sistema de movimento

gque tem pelo menos trés graus de liberdade.

Estes robds antropomdérficos 12a, 12b sao suportados por uma
base de suporte, fixa na parte de cima 30, na qual todas as
operagdes de recolha e de preenchimento ocorrem, tal como a

figura 1 ilustra claramente.

No exemplo ilustrado, os robds antropomdérficos 12a, 12b
usados na presente invencao sao articulados de tal maneira
gue um mecanismo de agarrar, preso ao seu apéndice livre,

tem um total de 6 graus de liberdade de movimentos.

Cada robd 12a, 12b estda constrangido a uma torre 21 que
roda ao longo de um eixo vertical Y no que respeita a
estrutura 30. Presa de forma movivel a torre 21, fica uma
haste 22 rotativa de ligagdo articulada a torre num eixo

horizontal.

O apéndice livre da haste de ligacao 22 suporta um brago 23
que também roda, tanto a volta de um eixo vertical como a
volta do seu eixo longitudinal. O brago 23 termina num
atuador, ligado de forma movivel numa maneira rotativa ao
longo de um eixo vertical, no qual o mecanismo de agarrar

fica preso.
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O mecanismo de agarrar pode ser de varios tipos, incluindo
todos os dispositivos da técnica anterior adaptados para o
presente objetivo. Na realizagao ilustrada nas figuras 1, 3
e 5 incluidas, este mecanismo toma a forma dos elementos de
agarrar com tampdes de sucgao. Numa realizagao alternativa,
de modo a garantir um melhor posicionamento dos produtos 3
dentro dos tabuleiros 2, o mecanismo de prender pode

consistir em elementos de agarrar de qualquer tipo.

Independentemente do tipo, o) mecanismo de agarrar
compreende, vantajosamente, um numero eqgquivalente de
membros no que respeita aos produtos 3 transportados por um
elemento de recolha 10a, 10b, 1la, 1lb. Na realizacao
ilustrada, os referidos membros de agarrar estao ligados de
forma deslizante a duas barras atravessadas. Ao mover oS
membros de agarrar ao longo das barras, € possivel variar a
posigao relativa entre os produtos 3 recolhidos pelo robd
antropomérfico 12a, 12b, adaptando-o as dimensdes do

tabuleiro 2.

De modo funcional e de acordo com a realizagao preferida da
presente invengdo, o enchimento dos tabuleiros ocorre como

se descreve a seguir.

Os produtos 3 colocados na correia da linha de fornecimento
4 estao colocados de forma ordeira num primeiro elemento de
recolha 10a, lla. Logo gque o enchimento estd completo, este
primeiro elemento de recolha 10a, 112 avancga para a zona de
recolha 5a através da mesma corrente de transporte 9a na
qual esta fixa e torna-se disponivel de forma simulténea

para o enchimento de um segundo elemento de recolha 10b,
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11b, adjacente ao outro e fixo a restante corrente de

transporte 9b.

Substancialmente, o enchimento dos elemento de recolha 10a,
10b, 1la, 11lb ocorre constantemente, dado gque assim que um
elemento de recolha 10a, 10b, 1lla, 1lb fica cheio, um
segundo elemento de recolha 10a, 10b, 1la, 1lb torna-se
imediatamente disponivel e assim por diante. Além disso, o©
enchimento ocorre enquanto o elemento de recolha 10a, 10b,
1lla, 1lb em gquestao avanca a uma velocidade gue corresponde

a velocidade da chegada dos produtos 3.

Como é débvio, os elementos de enchimento 3 do primeiro par
10a, 1la alternam com os do segundo par 10b, 11lb, fazendo
agir alternadamente as duas correntes transportadores de

suporte 9a, 9b.

Quando o primeiro elemento de recolha 10a do primeiro par
alcanga a zona de recolha 5a, a corrente de transporte 9a,
gque o suporta, para temporariamente, enquanto o resto da
corrente de transporte 9b avanga para permitir o enchimento
de um segundo elemento de recolha que pertence a um segundo

par.

Nesta altura, com o primeiro elemento de recolha parado, a
primeira cabega manuseadora 8a recolhe os produtos 3 do
primeiro elemento de recolha 10a. Ao mesmo tempo, a segunda
cabeg¢a manuseadora 8b estd localizada na zona de enchimento
7a. Este é o passo de funcionamento representado nas

figuras 3 e 4 em anexo. SO depois deste passo & que a
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primeira cabegca manuseadora 8a introduz o produto no
primeiro tabuleiro 2 que, entretanto ja ficou disponivel na
zona de enchimento 7a através da correia de transporte, de

modo a que um primeiro tabuleiro de produtos 3 ganhe forma.

Logo que os produtos 3 sejam recolhidos pelo primeiro
elemento de recolha 102, a corrente de transporte 9a que o
suporta é impulsionada novamente de modo a libertar a zona
de recolha 5a, para que o segundo elemento de recolha 10b,
convenientemente cheio, pode andar até a zona de recolha b5a
pelo resto da corrente de transporte 9b. Entretanto, as
duas cabecas manuseadoras 8a, 8b comegcam a mover-se para
trocarem de posicao. A primeira cabeca 8a, que transporta o
primeiro grupo 3a de produtos, move-se em diregdo a zona de
enchimento 7a; a segunda cabeca 8b descarrega o produto e
move-se em direg¢do a zona de recolha 5a. Este passo
intermédio, em gque ambas as correntes de transporte 9a, 9b
se estdo a mover esta representado nas figuras 5, 6 em

anexo.

Quando o segundo elemento de recolha 10b chega a zona de
recolha b5b, a corrente de transporte 9b que estava a
suporta-1lo, para momentaneamente, enquanto a restante
corrente de transporte 9a continua a avangar para permitir
o enchimento de um terceiro elemento de recolha 1lla, uma

vez mais, do terceiro par.

Nesta fase, com o primeiro elemento de recolha 10b parado,
a cabegca manuseadora 8b recolhe os produtos 3 do segundo

elemento 10b para serem subsequentemente inseridos num
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primeiro tabuleiro 2, caso o seu enchimento nao tenha

terminado.

A primeira cabega manuseadora 8a insere a primeira camada
dos produtos 3 no tabuleiro 2, de preferéncia ao mesmo
tempo que ¢é efetuada a recolha dos produtos do segundo
grupo 3b pela segunda cabeca manuseadora 8b. Ao contrario,
enquanto a primeira cabegca manuseadora 8a recolhe o
primeiro grupo de produtos 3a, a segunda cabeca manuseadora

8b coloca o segundo grupo de produtos 3b no tabuleiro 2.

Caso o enchimento do primeiro tabuleiro 2 ja tenha
terminado, tal como no caso representado pelas figuras
combinadas 1 - 6, um segundo tabuleiro 2 fica disponivel,
de preferéncia na zona de enchimento 7a, de modo a que se
possa dar inicio ao enchimento de um novo tabuleiro 2 com

apenas uma Unica camada ou varias camadas.

Logo que os produtos 3 sejam recolhidos do segundo elemento
de recolha 10b, a segunda corrente de transporte 9b que o
suporta é impulsionada uma vez mails para libertar a zona de
recolha 7a, de modo a que o terceiro elemento de recolha
lla possa avangar para a zona de recolha 5a com a primeira

corrente de transporte 9a.

O processo de enchimento repete-se da mesma maneira,
criando um  pProcesso que pode ser configurado Ccomo

continuamente funcional.
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No exemplo, o primeiro e o segundo elemento de recolha 10a,
lla, sao suportados pela primeira corrente de transporte
9a, enquanto o segundo e um quarto elementos 10b, 1lb sao

suportados pela restante corrente de transporte 9b.

Durante o funcionamento do dispositivo 1, o movimento das
cabecas manuseadoras 8a, 8b tém de ocorrer obviamente sem a
interferéncia entre os dois elementos e a sua possivel

carga.

Agora, para esse fim, a primeira e a segunda cabecas
manuseadoras 8a, 8b rodam, por exemplo, ao longo de uma
circunferéncia, de modo a fazer avangar o respetivo grupo
de produtos desde a zona de recolha 5a comum até aos
tabuleiros 2 e estes avancgam respetivamente na direcao

oposta para voltarem para a zona de recolha 5a novamente.

As duas circunferéncias, ao longo das dquais as cabecas
manuseadoras 8a, 8b se movem, ficam em circunferéncias
distintas que atravessam em dois pontos que correspondem a
zona de recolha 5a e a zona de enchimento 7a. No método de
enchimento descrito anteriormente, as duas cabecas 8a, 8b

nunca estao simultaneamente na proximidade da mesma zona.

A consequéncia geométrica o6bvia das descrigcao descrita
atras é que as duas cabecas manuseadoras 8a, 8b rodam numa
direcao inversa guando deslocam o0s respetivos grupos de
produtos desde a zona de recolha 5a até aos tabuleiros 2

presentes na zona de enchimento 7a.
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Tal como a figura 6 mostra, Jjuntamente com a rotagao ao
longo do eixo da circunferéncia designada, pode aplicar-se
um movimento rotativo, a volta do seu proéoprio eixo
vertical, nas cabecas manuseadoras 8a, 8b, estando estas de
uma maneira transversal durante o) movimento. Esta
configuragcao evita interferéncias entre as duas cabecgas
manuseadoras 8a, 8b sem que as circunferéncias se afastem
demasiado do trajeto mais curto entre a zona de recolha 5a
e a zona de enchimento 7a, acelerando assim as fungdes de

empacotamento.

Tal como a descrigdao torna claro, o método e o dispositivo
1 para o enchimento rédpido de tabuleiros 2 apenas com
produtos 3, de acordo com a presente invencgao, permite
combinar as necessidades e ultrapassar os obstaculos
mencionados na introducao da presente descrigcao com

referéncia a técnica anterior.

Obviamente, o método e o dispositivo descrito anteriormente
podem ser sujeitos, por um perito nesta arte, a varias
modificagdes e variantes, estando todas no ambito de
protegao da invengao, tal como ¢é descrito nas seguintes

reivindicacodes.

Lisboa, 21 de Novembro de 2011
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