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(57) Resumo: CONTROLE PARA CORREIA TRANSPORTADORA
COM SENSOR DE FORGA. A presente invengdo refere-se a um
arranjo transportador para produtos sensiveis a choque, em particular,
para ovos, que compreende: um aparelho transportador para
transportar os produtos, uma regido de armazenagem intermediaria
que é adaptada para receber produtos que devem ser colocados
temporariamente em armazenagem intermediaria em virtude de
alimentacgdo descontinua ou descarga, um dispositivo de controle para
aumentar a descarga e/ou para reduzir a alimentagéo de produtos para
a regido de armazenagem intermediaria do aparelho transportador
quando um numero critico predeterminado de produtos é excedido na
regiao de armazenagem intermediaria, caracterizado pelo fato de ser
fornecido um dispositivo de medicdo de forca que é adaptado e
arranjado para detectar uma for¢ga que é exercida pelos produtos
colocados na regido de armazenagem intermediaria e que representa
uma medida do numero de produtos na regido de armazenagem
intermediaria, e o dispositivo de controle ser adaptado para processar
a for¢ca detectada pelo dispositivo de medigdo de forga como um
parametro de entrada e para aumentar ou reduzir a descarga e/ou a
alimentacdo dos produtos de/para a regido intermediaria de
armazenagem ha dependéncia do valor da forga.
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Relatorio Descritivo da Patente de Invencao para "CONTROLE
PARA CORREIA TRANSPORTADORA COM SENSOR DE FORCA".

A presente invencao refere-se a um arranjo transportador para
produtos sensiveis a choque, em particular, para ovos, que compreende: um
aparetho transportador para transportar os produtos, uma regiao de armaze-
nagem intermediaria que é adaptada para receber produtos que devem ser
colocados temporariamente em armazenagem intermediaria em virtude de
alimentagao ou descarga descontinua, um dispositivo de controle para au-
mentar a descarga e/ou para reduzir a alimentagdo de produtos para a regi-
ao de armazenagem intermediaria do aparelho transportador quando um
numero critico predeterminado de produtos é excedido na regiao de arma-
zenagem intermediaria.

Tais arranjos transpbrtadores sdo utilizados, por exemplo, para
transportar ovos para longe de uma &rea de postura e alimenta-los para uma
estagdo de embalagem. Esta finalidade é conseguida utilizando, em particu-
lar, arranjos transportadores que incluem uma correia transportadora trans-
versal que transporta produtos para uma estagcdo de processamento e uma
pluralidade de correias transportadoras longitudinais que s&o arranjadas de
tal modo que transportam produtos a partir de diversas localizagbes recipro-
camente espacgadas sobre a correia transportadora transversal. Neste caso,
as correias transportadoras longitudinais se estendem ao longo de uma filei-
ra de galinheiros ou aviarios e sdo geralmente fornecidas individualmente
para cada nivel ou alinhamento. As correias transportadoras transversais
sdo tipicamente montadas em um angulo reto com as correias transportado-
ras longitudinais que sao colocadas em relagao paralela e recebem os ovos
que sao transportados pelas correias transportadoras longitudinais fora das
areas de postura. |

Um primeiro problema que surge com tais arranjos transportado-
res é que transporte de ovos nas correias transportadoras longitudinais que
se estende por um periodo de tempo, significa que a alimentagdao dos ovos
por meio da correia transportadora transversal até a estacdo de processa-

mento tem lugar de maneira descontinua e, em particular, em uma quantidade
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que é insuficiente para fazer uso completo da capacidade de processamento
da estacao de processamento. Para evitar isto € conhecido que uma plurali-
dade de correias transportadoras longitudinais sejam ativadas de maneira
simultanea para suprir a correia transportadora transversal com uma quanti-
dade adequada de ovos. Um problema com este procedimento contudo, é
que os pontos de entrada espagados das correias transportadoras longitudi-
nais significam que a correia transportadora transversal nao pode ser dcu-
pada totalmente de maneira uniforme, e as capacidades da correia transpor-
tadora transversal sao excedidas locaimente, 0 que usualmente conduz a
dano aos ovos.

Um outro problema com arranjos transportadores deste tipo é
que somente baixas velocidades do transportador de ovos sdo alcangadas
no inicio da operacéo do transportador e em seu final uma vez que um nivel
excessivamente baixo de suprimento para a correia transportadora transver-
sal ocorre em virtude da partida da primeira correia transportadora longitudi-
nal e que permite a ultima correia transportadora longitudinal se esgotar. Isto
prolonga o tempo de processamento na estagdo de processamento, o que é
desvantajoso por questdes de custo.

De maneira particular, em instalagdes de galinheiro relativamen-
te grandes, é muitas vezes desejavel que os ovos sejam coletados em gru-
pos a partir de dadas localizag¢des, por exemplo, devido a certos galinheiros
envolverem a administragao de uma alimentacao diferente de outros gali-
nheiros, e 0s ovos produzidos desta maneira deverem ser fornecidos como
um conjunto inter-relacionado para a estagao de processamento para ser
processado em conjunto, por exemplo, embalados. Contudo, é precisamente
nestas situagdes onde a operagao de coleta de ovo com, por exemplo, até
15 grupos diferentes-tem lugar em sucessao, que nao € possivel alcancar a
cada momento a utilizagao total da capacidade de processamento da esta-
¢do de processamento com as medidas conhecidas anteriormente de ligar
de maneira simultanea diferentes correias transportadoras longitudinais de
modo que, em tais situagbes de utilizagdo, tempos de operacao considera-

velmente mais longos na estagao de processamento, e conseqlentemente
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tempos de coleta mais longos e custos operacionais mais elevados devem
ser tolerados.

Um outro problema com tais arranjos transportadores envolve,
em particular, manter galinhas pondo em um aviario em condi¢gées amiga-
veis ao animal. Em tal situagao, os animais sao dotados de um ninho no qual
os animais preferivelmente pdem seus ovos. Os ovos rolam sobre a correia
transportadora longitudinal a partir do ninho. Contudo, a acumulagao local-
mente concentrada dos ovos postos resulta em superenchimento da correia
transportadora longitudinal na regiao do ninho, e isto pode conduzir a dano
aos ovos. Enquanto manter as galinhas em gaiolas conduz os ovos postos a
serem distribuidos sobre toda a largura da gaiola, e conseqlientemente ati-
vagao exclusiva das correias transportadoras longitudinais por dia seria sufi-
ciente para coletar,0s ovos postos, € necessario ao manter as aves em avia-
rios amigaveis ao animal que a operacgdo de coleta seja realizada inimeras
vezes diariamente, em virtude de super-enchimento local das correias trans-
portadoras longitudinais. | ‘

Ainda um outro problema com tais arranjos transportadores é
que uma acumulagc@o pode ocorrer devido a congestdo ou problemas de
processamento a montante da ou na estagdo de processamento e, como
resultado, forgas elevadas podem atuar sobre os ovos. Para evitar este pro-
blema é conhecido fornecer um interruptor de limite QUe é atuado pela coleta
de ovos e que desliga a correia transportadora transversal quando ocorre
uma forga elevada de maneira inadmissivel. Contudo, em particular, a partir
do ponto de vista que utilizar a capacidade total da estagdo de processa-
mento é desejavel e conseqlientemente uma certa acomodagdo a montante
da estacdo de processamento é desejada como um amortecedor, desligar a
correia transportadora transversal desta maneira resulta em a correia trans-
portadora transversal ser muito freqlientemente ligada e desligada, e isto
pode provocar um desgaste aumentado e falha prematura.

Finalmente, um outro problema com aparelhos transportadores
conhecidos € que, ao suprir produtos a partir de uma pluralidade de correias

transportadoras para uma correia transportadora de coleta comum, dano aos
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produtos muitas vezes ocorre se os produtos supridos adicionaimente de-
vam primeiramente deslocar os produtos que ja estdo sobre a correia trans-
portadora de coleta e, neste caso, forgas inaceitavelmente elevadas estao
operacionais entre os produtos. Para evitar tal dano é conhecido fornecer
dispositivos guia de produto que séo fixados de maneira estacionaria em
posicao em relagao ao movimento da correia transportadora de coleta e que
guiam os produtos ja sobre a correia transportadora de coleta a montante
das regides de entrada de outros produtos, de tal maneira que eles séo gui-
ados para longe da regiao de entrada e espacgo € assim tornado disponivel
para os produtos que estdo chegando adicionalmente. Estes dispositivos
guias de produto devem ser posicionados diferentemente de maneira regular
e ajustados, em particular, sob condi¢des de distribuicdo mutantes, seja de-
vido a distribuicao a partir de diferentes correias transportadoras de distribui-
¢cao, ou devido a quotas de distribuicdo variaveis do transportador, o que
torna a sua manipulacéo mais dificil.

O objetivo da presente invengao é fornecer um arranjo transpor-
tador que evite um, e preferivelmente uma piuralidade dos problemas anteri-
ormente mencionados.

De acordo com a invencao, em um primeiro aspecto, que é al-
cancado em que é fornecido um dispositivo de medi¢ao de forca que é adap-
tado e arranjado para detectar uma forga que é exercida pelos produtos co-
locados na regiao de armazenagem intermediaria, que representa uma me-
dida do numero de produtos na regiao de armazenagem intermediaria, € o
dispositivo de controle € adaptado para processar a forca detectada pelo
dispositivo de medigao de forca como um parametro de entrada e para au-

mentar ou reduzir a descarga e/ou a alimentagdo dos produtos de/para a

regido de armazenagem intermediaria na dependéncia do valor da forga.

A invengdo torna possivel pela primeira vez alcangar atuagao
diferenciada dos aparelhos transportadores de descarga e alimentacdo na
dependéncia da forga responsavel por dano aos produtos. Desta maneira,
enchimento da regiao de armazenagem intermediaria, que é imaginado ser

alcangado, por exemplo, para suprir uma estagao de processamento ou para
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receber produtos de uma regiao de produgdo, pode ser efetuado em uma
maneira muito mais especifica e objetiva, e assim é possivel alcangar um
efeito de enchimento da regidao de armazenagem intermediaria sem a partida
e parada freqlentes dos aparelhos transportadores, como é requerido no
estado da técnica. _

Com relacgéao a isto, é particularmente preferido que o dispositivo
de controle seja adaptado para atuar o aparelho transportador em uma pri-
meira e em uma segunda velocidade transportadora, na qual a segunda ve-
locidade é mais elevada do que a primeira velocidade. Desta maneira € pos-
sivel selecionar uma velocidade adequada na dependéncia do valor de me-
dicdo de forga, para aumentar ou reduzir o numero de produtos na regiao de
armazenagem intermediaria. Assim, quando de uma redug¢ao na forga detec-
tada, a segunda velocidade pode ser selecionada, enquanto quando de um
aumento na for¢a detectada, a primeira velocidade pode ser selecionada.
Além disto, as primeira e segunda velocidades podem ser ajustadas quando
os valores da forga caem abaixo ou excedem valores limites de forca prede-
terminados.
| E ainda preferido que o dispositivo de controle seja adaptado
para ajustar o aparelho transportador, preferivelmente sem etapas, na de-
pendéncia da forca detectada pelo dispositivo de medi¢ao de forga. Controle
sem etapas do aparelho transportador permite regulagao altamente precisa
do numero de produtos na regiao de armazenagem intermediaria ou da forga
que ai ocorre entre os produtos.

E ainda preferido que o dispositivo de controle seja adaptado
para reduzir a alimentacao de produtos para a regiao de armazenagem in-
termediaria e/ou para aumentar a descarga da regiao de armazenagem in-
termediaria quando um valor predeterminado da forca é excedido. Isto pro-
porciona controle simples e confiavel ou regulacédo do transporte de produto.

Em uma modalidade particularmente preferida do arranjo trans-
portador de acordo com a invengao, o dispositivo de medicao de forga € ar-
ranjado abaixo dos produtos na regiao de armazenagem intermediaria, para

medir em uma direcao vertical e para detectar a for¢a adicionada devido ao
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peso dos produtos na regido de armazenagem intermediéria. Este desenvol-
vimento é adequado, em particular, para ser utilizado na regido de um ninho,
quando animais estdo sendo mantidos em uma situacéo de aviario. Com
relacdo a isto, o dispositivo de medigao de forga pode ser arranjado de tal
modo que ele mede a forga devido ao peso dos ovos sobre a correia longitu-
dinal na regiao do ninho ele provoca um movimento de transporte sobre a
parte da correia transportadora longitudinal quando uma forga predetermina-
da devido ao peso é excedida para impedir uma acumulagao dos ovos.

Com relagao a isto, é particularmente preferido que o dispositivo
de medicao de forga seja acoplado a uma placa de pesagem arranjada hori-
zontalmente e arranjada abaixo de uma correia transportadora sobre a qual
os produtos sdo arranjados na regido de armazenagem intermediaria. Pesa-
gem de todos os produtos na regido de armazenagem intermediaria € assim
alcangada em uma maneira confiavel e estruturalmente robusta.

Em particular, é preferivel que o dispositivo de controle seja a-
daptado para atuar o aparelho transportador a partir de uma condi¢éo para-
da, quando uma forga adicionada predeterminada devido ao peso dos produ'-
tos na regido de armazenagem intermediaria é excedida, de modo que os
produtos sdo ainda transportados em uma tal extensédo que todos os produ-
tos sao transportados para fora da regiao de armazenagem intermediéria.
Desta maneira, uma agao de transporte parcial ou completa é implementada
na dependéncia dos produtos na regiao de armazenagem intermediaria, e €
possivel evitar uma acumulagéao.

E particularmente preferido que o aparelho transportador inclua

uma correia transportadora sobre a qual a regiao de armazenagem interme-

diaria se estende por um dado comprimento e o dispositivo de controle seja
adaptado de tal modo que a correia transportadora é ainda transportada pre-
cisamente pelo comprimento da regido de armazenagem intermediaria quando
uma forga adicionada predeterminada devido ao peso dos produtos na regi-
ao de armazenagem intermediaria é excedida. Este desenvolvimento pro-
porciona que a correia transportadora seja avangada quando do enchimento

completo da regido de armazenagem intermediaria, e somente em uma tal
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extensdo que o enchimento subsequente da correia transportadora ocorra
em uma regiao diretamente adjacente a regiao anteriormente preenchida e,
nesta maneira, o enchimento completo da correia transportadora longitudinal
€ alcangado progressivamente sobre uma grande regido.

Assim, em particular, um desenvolvimento do arranjo transporta-
dor pode proporcionar que uma pluralidade de regides de armazenagem in-
termediaria reciprocamente espacadas e sejam arranjadas ao longo da cor-
reia transportadora e o dispositivo de controle seja adaptado de tal modo
que quando uma forca adicionada predeterminada devido ao peso dos pro-
dutos é primeiro excedida em uma regido de armazenagem intermediaria, a
correia transportadora seja ainda transportada pelo comprimento do disposi-
tivo de armazenagem intermediaria, quando uma forca adicionada predeter-
minada devido ao peso dos produtos €, em seguida, excedida na regiao de
armazenagem intermediaria a correia transportadora é transportada ainda
uma vez mais pelo comprimento do dispositivo de armazenagem intermedia-
ria cujo procedimento é opcionalmente répetido até um numero predetermi-
nado de repeticdes, no qual uma porgao da correia transportadora ocupada
com o produto seria transportada para uma regiao de armazenagem inter-
mediaria adjacente, e na qual ao invés de a correia transportadora ser acio-
nada até que os produtos sejam conduzidos da correia transportadora sobre
um segundo aparelho transportador ou para um espago de armazenagem.

Nesta modalidade, ao utilizar um arranjo transportador como
uma correia transportadora longitudinal, um movimento de avango multiplo
da correia transportadora longitudinal € efetuado sobre uma distancia de a-
vanco discreta que corresponde ao comprimento da regiao de armazenagem
intermediaria. Desta maneira, regides adjacentes sobre a correia transporta-
dora longitudinal sé@o preenchidas em sucessdo com relagdo ao tempo. Co-
mo usualmente uma pluralidade de regides de ninhos séo arranjadas ao lon-
go da correia transportadora longitudinal, entdo, depois de um dado numero
de tais movimentos de avango discretos, uma por¢ao da correia transporta-
dora longitudinal que é preenchida por uma regido de ninhos adjacente, se-

ria transportada para a regidao de ninhos de um aviario justaposto, caso em
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que existe o perigo de ocorréncia de uma acumulagdo de ovos, uma vez que
nao ha mais qualquer regiao de correia transportadora longitudinal livre dis-
ponivel. Portanto, em tal momento no tempo, no qual a correia transportado-
ra longitudinal esta tipicamente enchida completamente, ativagdo permanen-
te da correia transportadora longitudinal € implementada para transportar os
ovos para um espaco de armazenagem, por exemplo, sobre uma correia
transportadora transversal. .

Um outro desenvolvimento do arranjo transportador pode pro-
porcionar que uma pluralidade de correias transportadoras, cada uma tendo
no minimo uma respectiva regiao de armazenagem intermediaria sejam ar-
ranjadas, que no minimo uma regidao de armazenagem intermediaria inclua
um sensor de forga para medir a forga devido ao peso dos produtos na regi-
ao de armazenagem intermediaria, e o dispositivo de controle seja adaptado
de tal modo que todas as correias transportadoras sejam ainda transporta-
das pelo comprimento do dispositivo de armazenagem intermediaria quando
uma forga adicionada predeterminada devido ao peso dos produtos naquela
regido de armazenagem intermedidria € excedida. Este arranjo é adequado
em particular para uma pluralidade de galinheiros e é baseado na conscien-
tizagcao que tipicamente cada aviario tem uma capacidade de postura similar,
de modo que é suficiente que os ovos postos sejam pesados somente na
regido do ninho de um aviario e entao todas as correias transportadoras seja
avangadas quando um dado valor naguela regido é excedido.

Um outro desenvolvimento deste arranjo pode proporcionar que
uma pluralidade de correias transportadoras, cada uma tendo no minimo

uma respectiva regiao de armazenagem intermediaria, sejam arranjadas, e

que no minimo uma pluralidade de regides de armazenagem intermediaria

incluam um sensor de forga para medir a forga devido ao peso dos produtos
na regiao de armazenagem intermediaria, e o dispositivo de controle seja
adaptado de tal forma que todas as correias transportadoras sejam ainda
transportadas pelo comprimento do dispositivo de armazenagem intermedia-
ria quando a forga devido ao peso dos produtos em uma regiao de armaze-
nagem intermediaria com sensor de forga, ou o valor médio da for¢a devido
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ao peso dos produtos em todas as regides de armazenagem intermediaria
com sensor de forca excedam uma forga predeterminada devido ao peso
dos produtos. Com esta modalidade um maior grau de seguranga em rela-
¢ao a irregularidades na capacidade de postura é alcangado, na medida em
que 0s ovos postos de uma pluralidade de aviarios sdo medidos e ent3o to-
das as correias transportadoras longitudinais sao avangadas na dependén-
cia destes valores de medigao.

Em uma segunda configuragdo particularmente preferida do ar-
ranjo transportador de acordo com a invengéao, o dispositivo de medicao de
forca é acoplado a uma porgao parede mével para detectar a pressao super-
ficial horizontal exercida pelos produtos sobre a porgao parede mével como
uma forca de compressao sobre a por¢cao mével. Este desenvolvimento é
adequado, em particular, para monitorar os ovos transportados pela correia
transportadora transversal na regiao a montante de uma estagao de emba-
lagem e para evitar dano aqueles ovos se acumulacdes ocorrerem na esta-
cao de embalagem. Deteccao de uma forgca de compressao diferenciada
permite um controle preciso do suprimento de ovos e evita dano ou recorre
qe maneira freqliente a parada e partida da correia transportadora transver-
sal. | '

Com relagao a isto, € particularmente preferido que o dispositivo
de medigao de forga seja acoplado a uma porcao parede movel para detec-
tar a pressao superficial horizontal exercida pelos produtos sobre a por¢ao
parede mdével como uma forga de compressao sobre a porcdo movel. Este
desenvolvimento proporciona medigdo precisa da forga de compressao e
assim gera um parametro de entrada que é confiavel para a a¢ao de controle
ou de regulacdo. Com relagao a isto € possivel, alternativamente, fornecer
uma pluralidade de dispositivos de medigao de forga, cada um tendo uma
respectiva por¢cdo parede movel que, por exemplo, pode se situar lateral-
mente em relagao oposta aos produtos que estao sendo transportados atra-
vés dela, ou que também podem ser arranjados na forma de uma ilha de
medig¢ao no fluxo de produtos.

Um outro desenvolvimento nas modalidades com um sensor de
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forca que mede de horizontalmente, pode proporcionar que a porgao parede
modvel tenha uma primeira regido superficial de parede que faceia em rela-
cao oposta ao dispositivo transportador de alimentagéo para a regido de ar-
mazenagem intermediaria, e tenha uma segunda regido superficial de pare-
de que faceia paralela ao dispositivo transportador de alimentag¢éo. Foi des-
coberto que a provisdo de duas tais regides superficiais de parede propor-
ciona detecgao, o que é desejavel em termos de certificagao do carregamen-
to real de produto, da forga transportadora na dire¢ao do transportador, e da
forgca produzida com isto transversalmente em relacéo a dire¢éao do transpor-
tador, o que representa um parametro de entrada diretamente relacionado
ao risco de dano ao produto, para a agao de regulagéo ou controle.

Com relagao a isto, em particular, a porgdo parede mével pode
ser de uma forma semi-redonda. Assim, uma estrutura preferida é uma por-
¢ao parede semi-redonda que € montada de maneira pivotante em uma ex-
tremidade e espacada daquela montagem é acoplada ao sensor de forca e
transmite uma forca para o sensor.

De acordo com um segundo aspecto da invengao, para evitar as

" desvantagens discutidas acima de arranjos de transportador conhecidos, é

proposto um arranjo de transportador que compreende: um aparelho trans-
portador para transportar 0os produtos, uma regido de armazenagem inter-
medidria que é adaptada para receber produtos que devem ser colocados
temporariamente em armazenagem intermediaria em virtude de alimentagao
descontinua ou descarga, um dispositivo de controle para aumentar a des-
carga e/ou para reduzir a alimentagao de produtos para a regiao de armaze-

nagem intermediaria do aparelho transportador quando um numero critico

predeterminado de produtos € excedido na regiao de armazenagem inter-

medidria, no qual o arranjo transportador € distinguido em que arranjado na
regido de armazenagem intermediaria existe um dispositivo de medi¢ao que
é adaptado e arranjado para detectar o nimero de produtos que permane-
cem na regiao de armazenagem intermediaria e que representa uma medida
de forga horizontal entre os produtos na regido de armazenagem intermedia-

ria, e o dispositivo de controle é adaptado para processar o numero detecta-
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do pelo dispositivo de medigdo como um parametro de entrada e para au-
mentar ou reduzir a descarga e/ou a alimentacao dos produtos de/para a
regido de armazenagem intermediaria na dependéncia disto.

Esta variante da invengao representa uma alternativa para medi-
cao indireta da forga na regidao de armazenagem intermediaria, e é baseada
na conscientizacao que os produtos acumulados na regiao de armazenagem
intermediaria, quando uma dada forga de compressao horizontal entre cada
uma é excedida, tém uma tendéncia de levantar ou de serem arranjados em
relacdo reciprocamente superposta na regiao de armazenagem intermedia-
ria. O numero dos produtos que se projetam desta maneira além dos produ-
tos que estao se situando planos sobre a superficie base da regido de arma-
zenagem intermediaria, seja isto ocorrendo em virtude de os produtos levan-
tarem ou em virtude de estarem suportados sobre um produto subjacente, é
uma medida da magnitude das forgas horizontais entre os produtos na regi-
ao de armazenagem intermediaria e pode, portanto, ser utilizado como um
parametro de entrada para o dispositivo de controle. Este arranjo de trans-
portador é adequado, em particular, para transportar ovos que, tipicamente,
quando uma pressdo transportadora aumentada esta envolvida, tendem a
levantar e, conseqlientemente, permitir uma indicagao confidavel na forma de
uma pluralidade de ovos que se levantam em suas extremidades arredonda-
das quando uma forga horizontal critica predeterminada foi excedida.

Desta maneira, o arranjo de transportador pode ser utilizado da
mesma maneira como anteriormente para efetuar regulagdo de correia
transversal sem etapas, que pode ser regulada na dependéncia do numero
de produtos que estdo levantando na regiao de armazenagem intermediaria
em um circuito de regulagao fechado.

O dispositivo de medigao pode ser, por exemplo, na forma de
uma pluralidade de arranjos de barreira de luz que medem horizontaimente
sobre os produtos que estao se situando planos na regiao de armazenagem
intermediaria, no qual, preferivelmente, trajetos de luz que se cruzam reci-
procamente sdo utilizados para assegurar a cobertura de detecgao sobre a

area envolvida.
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E ainda preferido que a regido de armazenagem intermediaria
seja arranjada na regido de transferéncia entre um primeiro aparelho trans-
portador de alimentagdo e um segundo aparelho transportador de descarga,
e o dispositivo de controle seja adaptado de tal forma que quando uma forga
de compressao predeterminada entre os produtos, ou 0 numero de produtos
que se levantam na regidao de armazenagem intermediaria seja excedido, a
velocidade transportadora do aparelho transportador de alimentagéao é redu-
zida e/ou a velocidade transportadora do aparelho transportador de descar-
ga € aumentada.

Com relagao a isto, a forca de compressao predeterminada ou 0
numero de produtos que estao levantados é selecionado, por exemplo, na
dependéncia da sensibilidade a pressdo dos produtos que estdo sendo
iransportados e podem ser armazenados em forma de tabela para produtos
tipicos transportados em uma memaria do dispositivo de controle, ou podem
ser introduzidos pelo usuario do arranjo trahsportador por meio de uma uni-
dade de operacgao. A

E ainda preferido que a velocidade transportadora do aparelho
ou aparelhos transportadores possa ser operada por uma operagao preferi-
velmente sem etapas na velocidade transportadora. Uma mudanga sem eta-
pas na velocidade transportadora, por exemplo, por meio de conversores de
freqUéncia e motores de acionamento elétrico para correias transportadoras
como transportadores de correia com barras, torna possivel alcangar regula-
¢ao particularmente precisa dos aparelhos transportadores em um circuito
de regulagao fechado e por um lado evita de maneira confiavel dano aos
produtos enquanto por outro lado assegura que os produtos sao mantidos de
maneira permanente em prontidao na regiao de armazenagem intermediaria.

De acordo com a invengao, para evitar as desvantagens acima
mencionadas, é ainda proposto um arranjo transportador que compreende:
uma correia transportadora transversal que transporta produto até uma esta-
cao de processamento, e uma pluralidade de correias transportadoras longi-
tudinais que sdo arranjadas de tal modo que elas transportam produtos so-

bre a correia transportadora transversal em diversas localizages reciproca-
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mente espagadas, e no qual um desenvolvimento do arranjo transportador
fornece um dispositivo para detectar o avango transportador da correia
transportadora transversal e um dispositivo de regulagdo que é acoplado a
dito dispositivo, e que € adaptado no inicio de uma operacgéo transportadora
do arranjo transportador para ajustar as correias transportadoras longitudi-
nais em operagao em relagao deslocada no tempo na dependéncia do espa-
¢amento entrei o seu ponto de entrada sobre a correia transportadora trans-
versal e a estacao de processamento e na dependéncia do avango transpor-
tador da correia transportadora transversal.

Tais arranjos transportadores sao utilizados, por exemplo, para
coletar os produtos de unidades de producdo que sao distribuidos sobre
uma grande area e transporta-los para uma estacdo de processamento co-
mum. Para esta finalidade sao fornecidas, tipicamente, uma pluralidade de
correias transportadoras longitudinais que sao arranjadas paralelas e em
relagdo deslocada uma com a outra, e que encontram a correia transporta-
dora transversal comum em pontos recipfocamente espagados e conduzem
os produtos sobre a correia transportadora transversal. Um problema com
tais arranjos transportadores é, em particular, que em operagao desconti-
nuas das correias transportadoras longitudinais, uma alimentagdo desconti-
nua dos produtos para a estagdo de processamento é também conseguida
e, além disto, devido ao arranjo espacial envolvido, utilizagao total da capa-
cidade da estagdo de processamento e da capacidade transportadora da
correia transportadora transversal que é tipicamente correspondida com a-
quela capacidade da estacdo de processamento nao é possivel. O aspecto
anteriormente mencionado da inven¢gdo remedia aquela desvantagem na
medida em que 0 avango transportador da correia transportadora transversal
€ detectado, por exemplo, por meio de um dispositivo de temporizacao de
sincronizacdo, e um dispositivo de regulagdo s&o utilizados, os quais regu-
lam a ativagéo descontinua das correias transportadoras longitudinais com
base no avango do transportador e no arranjo dos pontos de entrada das
correias transportadoras longitudinais na correia transportadora transversal.

Esta regulagao pode envolver, por um lado, ativagao das correias transpor-
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tadoras longitudinais (regulagao binaria) ou regulagao da velocidade trans-
portadora das correias transportadoras longitudinais. E tipicamente possivel
desta maneira implementar a atua¢do deslocada no tempo das correias
transportadoras longitudinais, de tal maneira que os produtos sdo transpor-
tados em uma frente fechada e fazendo utilizagao total da capacidade da
correia transportadora transversal e, consequentemente a capacidade da
estacao de processamento é também totalmente utilizada e, em adi¢ao, em
uma situagao que envolve diminuir a conducéao de produtos de uma correia
transportadora longitudinal individual, uma outra correia transportadora longi-
tudinal ou as outras correias condugao para compensar por aquela e para
iniciar compensagao em relagao resolvida em posicao para a correia trans-
portadora transversal na localizacdo na qual ocorreu o déficit. A regulagéo
do arranjo transportador que é proposta desta maneira, torna possivel. pela
primeira vez utilizar totalmente a capacidade da estacdo de processamento
em qualquer estado operacional e, com relat;éo a isto, ser capaz de incorpo-
rar interrupgdes na correia transportadora transversal e flutua¢gdes no rendi-
mento transportador das correias transportadoras longitudinais para os pro-
cedimentos de regulagéo e de controle.

Em particular, este arranjo transportador pode ser combinado
com dispositivos de contagem para os produtos que sao arranjados nos pon-
tos de entrada das correias transportadoras longitudinais sobre a correia
transportadora transversal e que detectam e contam os produtos que sao
distribuidos a partir de cada correia transportadora longitudinal individual. O
grau de precisao de regulagao pode ser ainda aumentado explorando os
dados numeéricos certificados desta maneira.

E particularmente preferido um desenvolvimento do arranjo
transportador acima descrito para proporcionar que o dispositivo de regula-
¢cao seja adaptado para primeiro ajustar em operagdo uma primeira correia
transportadora longitudinal que esta mais afastada da estagao de processa-
mento e ajustar em operagao uma segunda correia transportadora arranjada
mais proximo da estagédo de processamento em um momento no qual a cor-

reia transportadora transversal avancou em uma tal extensao que os produ-
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tos distribuidos pela primeira correia transportadora longitudinal alcancaram
a regido de entrada da segunda correia transportadora longitudinal. Este de-
senvolvimento proporciona que depois de uma parada da instalagdo, em
particular depois que um arranjo transportador tenha se tornado completa-
mente vazio, a correia transportadora transversal seja carregada a partir da
pluralidade de correias transportadoras longitudinais de tal maneira a evitar
que somente produtos isolados sejam arranjados sobre uma porgao da cor-
reia transportadora transversal mais longa mas, ao invés disto, proporcionar
que uma frente de produtos carregados que envolve a capacidade total da
estacao de processamento seja formada sobre a correia transportadora
transversal, pelo que, utilizagéo total da estagdo de processamento pode ser
implementada em um momento predeterminado no tempo. Isto €, por exem-
plo, altamente vantajoso ao utilizar coleta de ovos de uma pluralidade de
localizagbes para alimentar as localizagbes de produgcao de ovos que sao
espacadas uma da outra com relagao a localizacao até uma estacdo de em-
balagem, de tal maneira que a estagao de embalagem possa ser operada na
condi¢ao totalmente utilizada quando o pessoal de operacdao comega a tra-
balhar. ' v
Além disto, nos arranjos transportadores anteriormente mencio-
nados, € vantajoso que no minimo dois grupos de correias transportadoras
longitudinais sejam definidos e o dispositivo de regulacdo seja adaptado pa-
ra arranjar os produtos das correias transportadoras longitudinais de um pri-
meiro grupo sobre a correia transportadora transversal antes dos produtos
das correias transportadoras longitudinais de um segundo grupo. E muitas
vezes desejavel que arranjos transportadores sejam operados de tal maneira
que os produtos sejam coletados em conjunto a partir de dadas regides, em
particular uma pluralidade de regides reciprocamente espagadas, e que seja
somente depois desta operacdo de coleta que os produtos sejam coletados
de outra, novamente de uma pluralidade de regides reciprocamente espaga-
das. Desta maneira dois ou mais grupos de regides de produgao podem ser
definidos, a partir dos quais produtos sao coletados em sucessdo em relagéao

a tempo. Assegurar utilizagdo permanente da capacidade da estagdo de
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processamento ndao pode ser conseguido de maneira precisa com tais estra-
tégias de coleta ao utilizar arranjos transportadores de acordo com o estado
da técnca. Um arranjo transportador de acordo com a invengéo torna possi-
vel agora, pela primeira vez, também implementar tal coleta em relagéo a
grupo e, nesta situagao alcangar utilizagao total permanente da capacidade
da estacao de processamento em virtude da regulagdo das correias trans-
portadoras longitudinais na dependéncia de seu ponto de entrada e na de-
pendéncia do avango da correia transversal. Neste caso, operagao € basea-
da no principio, apenas no caso de coleta e processamento conjunto de to-
das as regioes de produgao, de alimentagao das regides de produgao de um
grupo para a correia transportadora transversal por meio das correias trans-
portadoras longitudinais correspondentes, de tal maneira que uma frente
fechada é formada utilizando a capacidade de processamento total e depois
da coleta completa do grupo, a préxima frente fechada do préximo grupo é for-
mada imediatamente atras do final do grupo precedente, e assim por diante.

Com relagao a isto, é particularmente preferido que o dispositivo
de regulacao seja adaptado para atuar em cada grupo primeiramente na cor-
reia transportadora longitudinal a mais remota da estagdo de processamen-
to. Isto novamente proporciona que 0s grupos alcancem niveis totais da utili-
zacao da capacidade da estacdo de processamento, nelas mesmas, e atra-
so mais longo da correia transportadora transversal em um nivel baixo de
utilizacao da capacidade envolvida é evitado.

E ainda preferido que o dispositivo de regulagéo seja adaptado
para atuar nas correias transportadoras longitudinais do grupo com a correia
transportadora longitudinal a mais remota da estagdao de processamento
como o ultimo grupo. Isto tem se tornado vantajoso uma vez que, de outra
forma, haveria um atraso maior na correia transportadora transversal que
poderia interferir com o utilizagao total da estagao de processamento se, por
exemplo, uma das correias transportadoras longitudinais da frente em um
grupo de frente é coletada e em seguida que a ultima correia transportadora
longitudinal é atuada, pelo que, a correia transportadora transversal perma-

nece livre de produto por um comprimento que corresponde & distancia entre
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as correias transportadoras longitudinais de frente e a ultima. Como uma
alternativa a isto, a correia transportadora longitudinal a mais remota da es-
tacao de processamento no ultimo grupo poderia ser ativada e esta ativagao
poderia ocorrer em um periodo de tempo predeterminado antes do término
da ativagdo da ultima correia transportadora longitudinal do grupo preceden-
te. Neste caso, o final do transportador do grupo precedente é previsto € a
correia transportadora longitudinal a mais remota é partida de tal maneira a
evitar um espaco entre os dois grupos. '

Coleta em grupo pode ser ainda otimizada se o dispositivo de
regulacao for adaptado para determinar o momento de parada da ultima cor-
reia transportadora longitudinal de um grupo e ativar a primeira correia
transportadora longitudinal de um grupo subsequente na dependéncia do
espacamento entre o ponto de entrada da ultima correia transportadora lon-
gitudinal e a primeira correia transportadora longitudinal sobre a correia
transportadora transversal e 0 avango da correia transportadora transversal.
Com este desenvolvimento é possivel qué o dispositivo de regulagao deixe
entre dois grupos um espagamento definido - positivo ou negativo — pela pa-
rada e partida das correias transportadoras longitudinais correspondentes
sendo controladas de tal maneira que os grupos especificamente se superpdem
ou nao se superpdem ou estao em um dado espagamento um do outro.

Neste caso e particularmente preferido que o dispositivo de re-
gulacao seja adaptado para parar as correias transportadoras longitudinais e
a correia transportadora transversal quando o ultimo produto de um grupo
tenha sido conduzido para o aparelho de processamento. Desta maneira, o
dispositivo de regulagdo permite a possibilidade de implementar conversao
na estacado de processamento para processar produtos de diferentes grupos
de maneiras diferentes. Com relagéo a isto, o ltimo produto de um grupo ou
o primeiro produto de um grupo seguinte pode ser referido como um critério
para iniciar parada da correia transportadora transversal.

E ainda preferido que o dispositivo de regulagdo seja adaptado
para determinar os tempos de tal modo que os ultimos produtos da ultima

correia transportadora longitudinal do primeiro grupo e os primeiros produtos
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da primeira correia transportadora longitudinal do segundo grupo sejam de-
positados sobre a correia transportadora transversal em uma regiao mistura-
da junto. Isto produz uma regido misturada que, por exemplo, contém produ-
tos de diferentes niveis de qualidade no processamento dos quais, portanto,
€ necessario aceitar que produtos de um nivel de qualidade mais elevada
sejam selecionados em uma embalagem que é classificada com um nivel de
qualidade mais baixo. Com este desenvolvimento, contudo, € possivel al-
cancar a vantagem que a capacidade da estagao de processamento é total-
mente utilizada sem interrupcao, e uma mudanga fluente tem lugar entre os
produtos nos primeiro e segundo grupos. Neste caso, a regiao misturada é
tratada na estacdo de processamento como o0 grupo com 0s produtos da
qualidade mais baixa e, consequientemente, antes ou depois do inicio da
regido misturada conversdao do modo de processamento envolvido é efetua-
da na estacao de processamento, dependendo se os produtos sao piores ou
melhores de um grupo para um outro em termos de sua qualidade.

Finalmente, também é preferido que em coleta em grupo dos |
produtos, o dispositivo de regulacao seja adaptado para determinar os tem-
pos de partida e de parada das correias transportadoras longitudinais e dos
grupos sucessivos, de tal maneira que um espago intermediario seja produ-
zido na correia transportadora transversal entre os produtos do primeiro gru-
po e do segundo grupo. Desta maneira, um periodo de tempo para a con-
versao da estacao de processamento pode ser permitido sem interromper o
procedimento transportador.

O arranjo transportador de acordo com a invengao pode ser em
particular projetado de tal maneira qué o dispositivo de regulagao seja adap-
tado para ativar tantas correias transportadoras longitudinais e/ou para regu-
lar a velocidade transportadora das correias transportadoras longitudinais
ativadas, de tal maneira que tantos produtos sao alimentados para cada re-
gido da correia transportadora transversal quanto uma capacidade prede-
terminada da estagdo de processamento é alcangada. Desta maneira, utili-
zagao total da capacidade da estagédo de processamento € conseguida por
meio de ativagdo e/ou regulacao de velocidade das correias transportadoras
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longitudinais em qualquer momento no tempo.

E ainda preferido que o dispositivo de regulacdo seja adaptado
para alocar uma fragcao da largura da correia transportadora transversal para
cada correia transportadora longitudinal ativada e para regular a velocidade
transportadora de cada correia transportadora longitudinal, de tal maneira
que a largura respectivamente alocada da correia transportadora transversal
seja enchida com produtos pela respectiva correia transportadora longitudi-
nal. Esta alocacgao significa que cada correia transportadora longitudinal indi-
vidual pode ser regulada com relagao a capacidade transportadora, de tal
maneira que a fragao da largura da correia transportadora transversal QUe é
alocada a ela é totalmente utilizada. Isto torna possivel que as correias
transportadoras longitudinais que devem ser esvaziadas em uma maneira
particularmente rapida, sejam dotadas de uma grande fragdo da largura da
correia transportadora transversal e portanto preferivelmente coletarem pro-
dutos dela e correias transportadoras longitudinais que devem ser coletadas
durante um periodo de tempo mais longo serem dotadas com somente uma
pequena fracao da largura da correia transportadora transversal para imple-
mentar de maneira correspondente coleta lenta.

Em particular com relacdo a isto é preferivel que cada correia
transportadora longitudinal pré-armazene um dado numero de produtos € o
dispositivo de regulag¢ao seja acoplado a sensores para detectar os produtos
ainda armazenados sobre cada correia transportadora longitudinal e seja
adaptado para alocar a uma correia transportadora longitudinal com poucos
produtos uma fragcdo menor da largura da correia transportadora transversal
que é élocada para uma correia transportadora longitudinal com mais produ-
tos para proporcionar que esvaziamento de todas as correias transportado-
ras longitudinais seja terminado ao mesmo tempo ou em relagao deslocada
no tempo por uma dada quantidade. Este desenvolvimento da invengao pro-
porciona que além de utilizagao total da capacidade da estagao de proces-
samento a partir do inicio da operagdo transportadora, que seja possivel
com o arranjo transportador de acordo com a invengao, que o arranjo tam-

bém proporcione utilizagao total da estagao de processamento até o final da
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operagao transportadora. Os sensores para detectar os produtos ainda ar-
mazenados em cada correia transportadora longitudinal podem, neste caso
em uma versao simples, compreendem sensores de deslocamento que de-
tectam o avango da correia transportadora da correia transportadora longitu-
dinal. Uma versao melhorada é conseguida certificando adicionalmente a
densidade do produto sobre a correia transportadora longitudinal, por exem-
plo, contando os produtos na descarga. Particularmente, se sensores para
detectar a forga devido ao peso dos produtos do tipo acima descrito sdo ins-
talados, é possivel inferir o total de ovos colocados sobre a correia transpor-
tadora longitudinal a partir dos pesos medidos.

Um problema tipico com arranjos transportadores no estado da
técnica é que as correias transportadoras longitudinais tém diferentes quan-
tidades de produtos em disponibilidade e como resultado, correias transpor-
tadoras longitudinais que tem mais produtos em disponibilidade do que ou-
tras devem ainda atrasar mais depois do término da opera¢ao transportado-
ra de todas as correias transportadoras longitudinais e, como resultado, so-
mente uma pequena quantidade de produtos é distribuida sobre a correia
transportadora transversal a partir da correia transportadora longitudinal indi-
vidual que esta ainda continuando a transportar produtos e em virtude desta
pequena quantidade a estagao de processamento nao pode ser utilizada em
sua capacidade total por um periodo de tempo prolongado. Isto provoca a
retificagéo intensiva em tempo na estagéo de processamento. Com o desen-
volvimento de acordo com a invengado é possivel que uma grande fracdo da
largura da correia transportadora transversal seja alocada a tais correias
transportadoras longitudinais, pelo que, as correias transportadoras longitu-
dinais com um grande numero de produtos podem se esvaziar tao rapida-
mente quanto as outras correias transportadoras longitudinais. Com relagao
a isto, o dispositivo de regulagdo de acordo com a invengao permite regula-
¢ao dinamica das larguras de correia transportadora transversal respectiva-
mente alocadas, o que quer dizer que tao logo uma largura maior de correia
transportadora transversal € alocada a uma correia transportadora longitudi-

nal que esta inteiramente cheia a largura da correia transportadora transver-
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sal das outras correias transportadoras longitudinais € dinamicamente redu-
zida em um tal grau que no total a propor¢ao atribuida a uma correia trans-
portadora longitudinal é alcangada. A intengédo de regula¢gdao modificada des-
te tipo é operar a estagdo de processamento em capacidade total até o final
da operagao de processamento, e evitar que a estagdo de processamento
atrase para produtos isolados distribuidos em seguida em um nivel baixo de
utilizagao de sua capacidade. Para esta finalidade sera necessario, tipica-
mente, parar as correias transportadoras longitudinais em relacao deslocada
no tempo quando as correias transportadoras longitudinais que estao mais
proximas da estagao de processamento devem ser paradas por ultimo e a
correia transportadora longitudinal a mais remota deve ser parada primeiro
para alcangar o término abrupto desejado de acumulagao de produto sobre a
correia transportadora transversal.

E particularmente preferido que o dispositivo de regulacao seja
acoplado a um sensor de forca arranjado na regido de saida da correia
transportadora de forga transversal com um sensor de contagem do tipo
descrito acima e seja adaptado para regular a velocidade transportadora da
correia transportadora transversal na dependéncia do sinal do sensor..

Implementagao de tal sensor de forga, em particular em conjunto
com o arranjo transportador de acordo com a invengao, com um dispositivo
de regulacado permite regulagédo confiavel, confortavel e conveniente quanto
a variagao na velocidade transportadora da correia transportadora transver-
sal que é provocada em virtude do sensor de forga, é incorporada na agao
de regulagdo na forma do avanc¢o da correia transportadora transversal e
pode assim ser levada em consideagao. Em outras palavras, pela primeira
vez é possivel com o arranjo transportador de acordo com a invengao alcan-
car utilizagao total da estacao de processamento em qualquer tempo na ope-
ragcao transportadora e, neste caso, evitar partida e parada repetidas da cor-
reia transportadora transversal na medida em que regulacdo em etapas da
correia transportadora transversal é efetuada e, a0 mesmo tempo, a largura
da correia transportadora transversal é enchida completamente com produ-

tos a partir das correias transportadoras longitudinais em qualquer tempo e
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em qualquer localizagao sobre a correia transportadora transversal.

Finalmente, um outro desenvolvimento do arranjo transportador
de acordo com a invengéao pode fornecer um dispositivo mostrador que é
acoplado ao dispositivo de regulacao para obter, a partir do dispositivo de
regulacao, sinais para a representac¢ao resolvida em posicao do numero de
produtos sobre a correia transportadora transversal. O dispositivo mostrador
que é fornecido desta maneira, torna possivel para um usuario do arranjo
transportador reconhecer de relance a utilizagdo total das linhas de correia
transportadora individuais e da estagao de processamento e, se necessario,
modificar o otimizar os procedimentos de regulagdao por meio de selegédo de
parametro.

De acordo com um outro aspecto da invengdo € proposto um
arranjo transportador que compreende uma correia transportadora transver-
sal e uma pluralidade de correias transportadoras longitudinais, que condu-
zem sobre a correia transportadora transversal, com no minimo um dispositi-
vo moével guia de produto que é arranjado acima da correia transportadora
transversal e que é acoplado a um atuador, no qual o atuador pode mover o
dispositivo-guia de produto para no minimo duas posi¢goées na regido de su-
porte da correia transportadora transversal e o dispositivo guia de produto é
lateralmente colocado sobre a correia transportadora transversal, de tal ma-
neira que ele guia os produtos sobre a correia transportadora transversal
para longe da regido de entrada de no minimo uma correia transportadora
longitudinal. Com este arranjo transportador é possivel evitar dano devido a
uma colisao entre produtos que ja estdo sobre a correia transportadora
transversal com produtos que estao chegando da correia transportadora lon-
gitudinal. O atuador pode ser atuado eletricamente, pneumaticamente, hi-
draulicamente ou em uma outra maneira. O dispositivo-guia de produto pode
ser uma placa montada de maneira pivotante.

Com relagéao a isto, € particularmente preferido que seja forneci-
da uma pluralidade de dispositivos moveis-guia de produto que séo respecti-
vamente arranjados a montante das regides de entrada de uma pluralidade

de correias transportadoras longitudinais na dire¢éo transportadora da cor-
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reia transportadora transversal. Este desenvolvimento permite guia variavel
de produto na dependéncia do estado do transportador e das correias trans-
portadoras longitudinais ativadas.

E ainda preferido que o atuador de cada dispositivo guia de pro-

duto seja acoplado a um dispositivo de controle central e seja atuado na de-
pendéncia do grau de enchimento da correia transportadora transversal, o
que é calculado pelo dispositivo de controle de produtos supridos e 0 avango
da correia transversal montante do respectivo dispositivo guia de produto
para guiar os produtos para longe da regiao de entrada das correias trans-
portadoras longitudinais até o grau permitido pelo grau de enchimento. E
possivel, desta maneira, impedir que os produtos sejam danificados ou em-
purrados lateralmente para longe pela correia transportadora transversal. O
dispositivo guia de produto pode ser ajustado de tal modo que a deflexao
maxima possivel é alcangada, ou somente uma fracao dela, por exemplo
uma deflexdo que é suficientemente precisa para fornecer espago sobre a
correia transportadora transversal para 0s produtos que ainda devem ser
adicionados a ela.
: Em adicdo, na situagdo que envolve coleta em grupo, é preferi-
vel que o atuador de cada dispositivo guia de produto seja atuado na depen-
déncia do grupo coletado. A atuacao de atuador pré-programada pode ser
efetuada desta maneira e pode ser ajustada em relagao dependente de gru-
po quando o respectivo grupo é coletado.

O arranjo transportador acima descrito de acordo com a inven-
cao é preferivelmente utilizado para transportar ovos sobre uma correia
transportadora longitudinal sobre a qual uma pluralidade de regides de ar-
mazenagem intermediaria estacionarias, reciprocamente espacgadas, é for-
necida, as quais sao arranjadas de tal modo que recebem o0s ovos postos
em regides de ninho em gaiolas arranjadas em uma fileira ao longo da cor-
reia longitudinal.

O arranjo transportador acima descrito de acordo com a inven-
¢ao pode ainda ser utilizado para transportar ovos sobre uma correia trané-

portadora transversal para transportar ovos para uma regido de armazena-
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gem intermediaria que é arranjada na dire¢do transportadora a montante de
uma instalagdo para processamento adicional, em particular uma instalagao
de embalagem.

O arranjo transportador de acordo com a invengdo € preferivel-
mente operado com um método de transportar ovos na regido de um gali-
nheiro, que compreendeu uma pluralidade de unidades gaiola, compreen-
dendo as etapas: _

a. armazenagem intermediaria dos ovos postos em uma primeira
regido de ninho de uma gaiola ou em uma primeira gaiola em uma primeira
regido de armazenagem intermediaria de uma correia transportadora esta-
cionaria,

b. medir a forga adicionada devido ao peso dos ovos na primeira
regiao de armazenagem intermediaria,

c. transporte adicional da correia transportadora longitudinal por
uma distancia predeterminada que é tal que uma porgao de correia transpor-
tadora que nao esta ocupada com ovos € fornecida como uma primeira regi-
ao de armazenagem intermediaria,

d. repeticdo de etapas a até ¢ até um tempo no qual transporte
adicional da correia transportadora longitudinal pela distancia predetermina-
da poderia fornecer uma porgéo de correia transportadora ja ocupada com
ovos devido a uma segunda regido de armazenagem intermediaria adjacen-
te de uma regiao de ninho de uma segunda gaiola adjacente ou uma segun-
da gaiola, como a primeira regido de armazenagem intermediaria, e

e. transporte adicional da correia transportadora até que os ovos
depositados nela tenham sido completamente transferidos sobre uma se-
gunda correia transportadora ou para um dispositivo de armazenagem.

Em adicao, € preferido que o arranjo transportador acima descri-
to seja operado com um método de transportar ovos que compreende as
etapas:

a. transportar os ovos sobre um primeiro aparelho transportador
para uma regido de armazenagem intermediaria,

b1. medir a forga de compressao adicionada exercida pelos ovos
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sobre uma porg¢ao parede limite lateral da regiao de armazenagem interme-
diaria, ou

b2. medir os ovos que se levantam na regiao de armazenagem
intermediaria,

c. ainda transportar os ovos para fora da regidao de armazena-
gem intermediaria por meio de um segundo aparelho transportador, e

d. regular a velocidade e transportadora do primeiro ou segundo
aparelho transportador na dependéncia da for¢ga de compressdao medida ou
do numero medido de ovos que se levantam.

De acordo com um outro aspecto, o arranjo transportador de a-
cordo com a invengao pode ser operado com um meétodo que compreende
as etapas: transportar produtos sobre uma correia transportadora transversal
até uma estacao de processamento, e distribuir produtos por meio de uma
pluralidade de correias transportadoras longitudinais sobre a correia trans-
portadora transversal em diversas localiza¢gdes reciprocamente espagadas,
no qual o avango transportador da correia transportadora transversal é de-
tectado e no inicio da operagado transportadora as correias transportadoras
longitudinais s&o ajustadas em operag@o em relagéo deslocada no tempo na
dependéncia do espagamento entre seu ponto de entrada sobre a correia
transportadora transversal e a estagao de processamento e na dependéncia
do avango transponador da correia transportadora transversal.

E preferido que a primeira correia transportadora longitudinal a
mais remota da estagdo de processamento seja ajustada em operagao pri-
meiro e uma segunda correia transportadora arranjada mais préximo da es-
tacao de processamento seja ajustada em operagdo em um tempo no qual a
correia transportadora transversal tenha avangcado em uma tal extensao que
os produtos transportados pela primeira correia transportadora longitudinal
tenham alcangado a regiao de entrada da segunda correia transportadora
longitudinal.

E preferido que antes do inicio da operagdo transportadora no
minimo dois grupos de correias transportadoras longitudinais sejam defini-

dos e as correias transportadoras longitudinais de um primeiro grupo sejam
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ativadas primeiro e as correias transportadoras longitudinais de um segundo
grupo sejam ativadas em seguida.

E preferido que em cada grupo a correia transportadora longitu-
dinal a mais afastada da estacdo de processamento seja ativada primeiro.

E preferido que as correias transportadoras longitudinais do gru-
po com a correia transportadora longitudinal a mais afastada da estacao de
processamento seja ativada como o ultimo grupo. ,

E preferido que o tempo de parada da ultima correia transporta-
dora longitudinal de um grupo e a ativagéo da primeira correia transportado-
ra longitudinal de um grupo subsequente seja determinado na dependéncia
do espagamento entre o ponto de entrada da ultima correia transportadora
longitudinal e a primeira correia transportadora longitudinal até a correia
transportadora transversal e 0 avango da correia transportadora transversal.

E preferido que as correias transportadoras longitudinais e a cor-
reia transportadora transversal sejam paradas quando o ultimo produto de
um grupo tenha sido transportado para o aparelho de processamento.

E preferido que- o ultimo produto da udltima correia transportadora
longitudinal do primeiro grupo e os primeiros produtos da primeira correia
transportadora longitudinal do segundo grupo sejam depositados em uma
regiao misturada comum sobre a correia transportadora transversal.

E preferido que um espago intermediario seja fornecido sobre a
correia transportadora transversal entre os produtos do primeiro grupo das
correias transportadoras longitudinais e os produtos do segundo grupo das
correias transportadoras longitudinais.

E preferido que tantas correias transportadoras longitudinais se-

jam ativadas e/ou a velocidade transportadora das correias transportadoras

longitudinais ativadas seja regulada de tal modo que tantos produtos sejam
alimentados para cada regiao da correia transportadora transversal que uma
capacidade predeterminada da estagao de processamento seja alcangada.

E preferido que uma fracéo da largura da correia transportadora
transversal seja alocada para cada correia transportadora longitudinal ativa-

da e a velocidade transportadora de cada correia transportadora longitudinal
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seja regulada de tal modo que a respectiva largura alocada da correia trans-
portadora transversal seja enchida com produtos pela respectiva correia
transportadora longitudinal. '

E preferido que cada correia transportadora longitudinal pré-
armazene um dado numero de produtos e que os produtos ainda armazena-
dos em cada correia transportadora longitudinal sejam detectados por meio
de sensores e uma fragdo menor da largura da correia transportadora trans-
versal seja alocada a uma correia transportadora longitudinal com poucos
produtos do que para uma correia transportadora longitudinal com mais pro-
dutos, para alcangar o término do esvaziamento de todas as correias trans-
portadoras longitudinais a0 mesmo tempo, ou em uma relagao deslocada no
tempo por uma dada quantidade.

E preferido que um sensor de forga arranjado na regido de des-
carga da correia transportadora transversal meca a forga de compressao
que prevalece horizontalmente entre os produtos na regido de descarga e
que a velocidade transportadora da correia transportadora transversal seja
regulada na dependéncia do sinal do sensor de forga. E preferido que a ve-
locidade transportadora da correia transportadora transversal seja reduzida
se a forca de compressao medida excede um valor predeterminado.

E preferido que a velocidade transportadora da correia transpor-
tadora transversal seja aumentada se a forca de compressdao medida cair
abaixo de um valor predeterminado.

E preferido que a velocidade transportadora das correias trans-
portadoras longitudinais e/ou da correia transportadora transversal seja alte-
rada sem etapas.

E preferido que um tempo de inicio de processamento seja im-
putado e ativagdo e a velocidade transportadora das correias transportado-
ras longitudinais e da correia transportadora transversal sejam iniciadas em
um tempo confirmado na dependéncia do espagamento entre a entrada da
correia transportadora longitudinal sobre a correia transportadora transversal
e o avango da correia transportadora transversal para alimentar produtos

para a estacao de processamento em uma capacidade predeterminada no
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tempo de inicio da estagao de processamento.

A invencdo pode ainda ser implementada em um produto pro-
grama de computador para execugdo em um computador, que é programado
de tal maneira que realiza as etapas requeridas para regulagdo do arranjo
transportador de acordo com a inven¢é@o quando é executado em um compu-
tador.

Uma modalidade preferencial da invengao esta descrita com re-
feréncia as figuras nas quais:

a figura 1 mostra uma vista diagramatica de um arranjo transpor-
tador que tem seis edificios galinheiros e correias transportadoras longitudi-
nais e uma correia transportadora transversal,

a figura 1a mostra uma vista em uma escala ampliada de um
edificio galinheiro individual mostrado na figura 1,

a figura 2 mostra uma vista diagramatica em planta da regiao de
uma fileira de galinheiros com aviérios‘arrahjados em relagcao reciprocamen-
te justaposta, _

a figura 3 mostra uma vista lateral em segéo transversal da regi-
40 da correia transportadora longitudinal e da regido de rolamento para fora
de um ninho de um aviario,

a figura 4a mostra uma primeira modalidade da regido de entra-
da de uma correia transportadora transversal para um embalador com dis-
positivo de tomada forga,

a figura 4b mostra uma segunda modalidade como mostrada na
figura 4a,

a figura 4c mostra uma terceira modalidade como mostrada na
figura 4a,

a figura 5 mostra uma vista lateral de uma variante das modali-
dades das figuras 4b e 4c,

a figura 6 mostra uma vista em planta de uma quarta modalidade
como mostrada na figura 4a com regulagéo de correia transportadora trans-
versal, ‘

a figura 7 mostra uma. vista diagramatica de uma visualizagao do
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avango transportador de uma correia transportadora transversal em uma
fase de partida da operagao transportadora,

a figura 8 mostra uma porg¢ao da figura 7 em um tempo de térmi-
no de operagao transportadora,

a figura 9 mostra uma vista diagramatica de uma outra modali-
dade do arranjo transportador de acordo com a invengao com duas correias
transportadoras transversais,

a figura 10 mostra uma vista diagramatica da visualizagédo do
avango da correia transportadora do arranjo mostrado na figura 9, e

a figura 11 mostra uma vista diagramatica em planta de uma
por¢ao de uma correia transportadora transversal com cinco correias trans-
portadoras longitudinais que penetram na mesma e quatro dispositivos con-
trolaveis guia de produto. '

a figura 1 most.ra uma fazenda de ovos com seis edificios gali-

nheiros 1- 6, em cada um dos quais sdo arranjadas quatro fileiras duplas 1a-
d com uma pluralidade de alinhamentos de aviarios arranjados em fileiras
um atras do outro.
: Os edificios galinheiros 1-6 sao arranjados em relagao recipro-
camente justaposta de tal maneira que uma correia transportadora transver-
sal 10 pode passar em uma linha reta na extremidade dos edificios galinhei-
ros. A correia transportadora transversal 10 é orientada em um angulo reto
com as fileiras de aviarios 1a-d na regiao dos edificios galinheiros.

Como pode ser claramente visto em particular da figura 1a, cor-
reias transportadoras longitudinais 11a-d e 12a-d que sao arranjadas em
relagdo reciprocamente paralela sdo colocadas respectivamente em cada
lado de fileiras de avidrios 1a-d. Cada alinhamento das fileiras de aviarios
tem suas proprias correias transportadoras longitudinais de modo que para
os cinco alinhamentos das fileiras de aviarios como mostrado nas figuras 1 e
1a existe um total de 10 correias transportadoras longitudinais para cada
fileira de aviarios e 40 correias transportadoras longitudinais para cada edifi-
cio galinheiro. As correias transportadoras longitudinais das fileiras individu-
ais de aviario se comunicam alternadamente com um elevador na extremi-
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dade de cada fileira de aviarios, que levanta os ovos das 10 correias trans-
portadoras longitudinais de uma fileira de aviario sobre a correia transporta-
dora transversal ou a correia transportadora transversal 10 € deslocada em
altura e os cinco alinhamentos das fileiras de aviarios sdo coletados em su-
cessdo em relagao a tempo.

A correia transportadora 10 transporta da direita para a esquerda
nas figuras 1 e 1a e abre para uma estacdo de embalagem 20 na qual os
ovos sao embalados.

Uma unidade central de controle e regulagdo 30 é conectada ao
controle periférico e a unidades de regulagao em cada edificio galinheiro e
realiza os procedimentos de controle de regulagéo de acordo com a inven-
cao para as correias transportadoras longitudinais e a correia transportadora
transversal 10.

Um sistema central de controle da fazenda 40 permite uma sele-
cao de parametros, visualizagdo do procedimento de coleta de ovo e do grau
de utilizagao das correias transportadoras individuais.

A figura 2 mostra uma vista em planta de uma por¢gdo de uma
fileira dupla de aviarios com quatro aviarios em relagéo adjacente a esquer-
da e a direita respectivamente, dois outros aviérios ilustrados parcialmente.
Um aviario individual se estende sobre um comprimento L1 das correias
transportadoras longitudinais 11a, 12a. Uma fragdo L2 do comprimento L1
um é ocupada por uma regido de ninho no aviario. Na regiao do comprimen-
to L2 acima de 90% dos ovos sdo postos pelas galinhas no aviario, de modo
que a correia transportadora é enchida na regido L2 na condigéo parada em
um tempo curto durante o periodo de postura.

Duas regioes de ninho de aviarios adjacentes estdo em relagao
diretamente adjacente como pode ser visto da figura 2. Portanto, quando a
correia transportadora longitudinal na regido de ninho esta enchida com o-
vos, as correias transportadoras longitudinais 11a, 12a, devem ser avanga-
das no minimo pelo dobro do comprimento L2 para mover uma porgao de
correia transportadora que estd permanecendo vazia para a regido de ninho.

Quando o comprimento L2 no presente exemplo € um quarto de L1, aquele
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movimento de avango na parte da correia transportadora longitudinal 11a,
12a, pode ser efetuado trés vezes. Na quarta ocasido a regiao enchida da
correia transportadora longitudinal 11a, 12a, deveria ser transportada para
fora da regido de ninho 13 para a regiao de ninho 14. Como nesta situagao a
correia transportadora longitudinal esta portanto cheia, a correia transporta-
dora longitudinal deve ser operada de maneira continua depois que ela te-
nha avangado trés vezes pelo comprimento 2 x L2, até que todos os ovos
sejam conduzidos da correia transportadora longitudinal 11a, 12a sobre a
correia transportadora transversal 10.

A figura 3 mostra um arranjo do sensor de for¢ga de acordo com
a invencao, que é adaptado para controlar o avango das correias transporta-
doras longitudinais na dependéncia dos ovos que foram rolados na regidao de
ninho sobre a correia transportadora longitudinal. Os ovos rolam sobre um
plano inclinado 15 para fora da regiao de ninho para a correia transportadora
longitudinal 11a. O trecho superior da correia transportadora longitudinal 11a
corre acima de uma panela de pesagem 16 que é acoplada a um sensor de
forca por meio de dois elementos conformados em L 17a, 17b. O sensor de
fprga 18 é conectado de maneira fixa'a estrutura dos aviarios por meio de
um elemento conformado em U 19. O sensor de for¢ca 18 certifica o peso dos
ovos arranjados na regiao de armazenagem intermediaria 16' sobre a correia
transportadora 11a acima da panela de pesagem 16.

O sensor de forca 18 pode estar na forma de um sensor de
pressao, porém preferivelmente ele esta na forma de um sensor de viga de
flexdo que atua em um lado que representa uma estrutura robusta que é ao
mesmo tempo também confiavel.

O procedimento envolvido no método transportador do arranjo
mostrado na figura 3 € como segue: 0s ovos rolam sobre o plano inclinado
15 até um arame de parada fora da estrutura do aviario (ndo mostrado). A
parada de arame reduz a velocidade dos ovos e assim impede que 0S Ovos
colidam com ovos que ja estdo situados sobre a correia transportadora e ele
(arame) é levantado de maneira ciclica para permitir que os ovos passem

sobre e atravessem sobre a correia transportadora em uma baixa velocida-



10

15

20

25

30

32

de. Quanto maior o nimero de ovos sobre a correia transportadora na regido
acima da panela de pesagem 16, peso correspondentemente maior é detec-
tado pelo sensor de forga 18. Quando da realizagao de um dado valor limite
que, com base em um peso médio de ovo indica enchimento completo da
correia transportadora longitudinal na regiao do ninho, a correia transporta-
dora longitudinal € avangada pelo dobro da magnitude do comprimento de
ninho, para com isto mover uma regiao vazia da correia transportadora longi-
tudinal para a regidao de ninho. Isto é repetido trés vezes, e na quarta ocasi-
ao, coleta completa dos ovos da correia transportadora longitudinal é imple-
mentada pela correia transportadora longitudinal que é operada até que ela
tenha coberto no minimo uma extensao total ao longo do comprimento da
correia transportadora (o que quer dizer metade do comprimento da correia
transportadora) e todos os ovos tenham sido trénsportados sobre a correia
transportadora transversal 10.

A figura 4a mostra uma outra modalidade de sensor de forca de
acordo com a invengao na regiao de entrada para uma estagdo de embala-
gem. Os ovos sao passados para a estagdo de embalagem por meio de uma
ou mais correias transportadoras transversais por meio de uma mesa funil
10' e sao trazidos juntos para a largura da estacao de embalagem 20 sobre
a mesa por meio de elementos paredes-guia 21. Isto fornece compactagao
da distribuicdo dos ovos em uma regido de armazenagem intermediaria 21'
entre dois elementos paredes-guia 21. Na regido de entrada para a estagao
de embalagem os ovos devem ser introduzidos para a passagem guia 22a,
b,.... Nestas regides uma acumulagao e congestao de ovos pode ocorrer em
virtude de ovos colocados de maneira transversal, o que pode conduzir a
compactagao adicional da distribuicdo de ovos. Este efeito de compactagao
pode significar que a pressao horizontal entre 0s ovos na regido de entrada
a montante da estacdo de embalagem pode se tornar tdo grande que pe-
quenas rachaduras sado produzidas nas cascas dos ovos ou ovos sao com-
pletamente destruidos.

Para ja detectar tal situacdo antes que ocorra dano, arranjados

lateralmente na regido de entrada existem dois sensores de pressédo 23a, b



10

15

20

25

30

33

acoplados a duas placas de tomada de pressao semi-redondas 24, b. As
placas de tomada de presséo 24a, b se projetam para o fluxo de ovos e de-
tectam um componente de for¢ca que atua horizontalmente superposta em
relagdo a direcdo transportadora e em relagdo oposta a diregao transporta-
dora. Na dependéncia do nivel da for¢ca detectada pelos sensores de for¢ca
23a, b, a velocidade transportadora da correia transportadora transversal 10
€ regulada. Se a forga medida cresce, a velocidade da correia transportado-
ra transversal é reduzida a enquanto que se a forga cai, a velocidade da cor-
reia transportadora transversal € aumentada.

A figura 4b mostra uma alternativa ao arranjo da figura 4a. No
arranjo da figura 4b, os sensores de forga 23a, b, sao distribuidos e ao invés
o arranjo utiliza dispositivos barreira de luz 25a, b que passam transversal-
mente sobre a regido de entrada da estacdo de embalagem 20. Os dispositi-
vos barreira de luz sdo orientados de tal modo que eles medem sobre os
ovos que estdo colocados planos sobre a superficie inferior da estacao de
embalagem, como pode ser visto da figUra 5. Tao logo um ovo levanta ou
ovos vém se situar um sobre o outro, eles interrompem o feixe de luz do dis-
positivo'barreira de luz 25a, b. O numero de tais ovos detectados é uma me-
dida com relagdo a pressao horizontal entre os ovos na regiao de entrada e
pode novamente servir para regular a velocidade do transportador de correia
transversal como descrito aqui anteriormente.

A figura 4c mostra uma outra variante da modalidade com dispo-
sitivos barreira de luz como mostrado na figura 4b. Na figura 4c existe um
total de quatro elementos barreira de luz 26a-d que monitoram a regiao de
entrada da estacdo de embalagem 20 sobre a area deles, e assim assegu-
ram deteccao mais precisa de ovos que estao levantados ou que estao ar-
ranjados um sobre o outro.

A figura 6 mostra uma variante da modalidade da figura 4a com
sensores de forga. A correia transportadora transversal 110 transporta os
ovos por meio de uma mesa funil 110' para uma regiao de rea¢ao 122 na
frente de uma estagdo de embalagem 120. Elementos paredes laterais 121a,

b, guiam os ovos juntos e comprimem a sua distribuicdo. Arranjados em ca-
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da um dos elementos paredes laterais 121 a, b, existe uma respectiva toma-
da de pressdao 123a-d acoplada a uma placa de tomada de pressao e de
deflexao semi-redonda 124a, b. A placa de tomada de pressdo 124a, b, é
respectivamente montada de maneira pivotante em uma montagem de do-
bradica 125a, b, arranjada no lado voltado no sentido da direg¢ao transporta-
dora, e como resultado pode transmitir de maneira mével livremente uma
forca de compressao exercida pelos ovos na tomada de pressao 123a, b.

Colocados de maneira centralizada na regiao de reagao 122, na
forma de um arranjo de pilha existem dois outros sensores de pressdo 123c,
d, que sdao novamente suportados por meio de duas placas de tomada de
pressao semi- redondas 124c, d, montadas de maneira pivotante em uma
montagem pivd como 125c¢ para detectar a pressao horizontal de um ovo na
regiao central. A utilizacdo de quatro tomadas de pressao em localizagbes
reciprocamente espagadas com uma diregao de medicao diferente assegura
que mesmo fendbmenos de compressao local com relagao a distribuicao de
ovos com forgas horizontais inaceitavelmente elevadas sdo detectadas, e a
velocidade do transportador de correia transversal pode ser regulada de ma-
neira apropriada.

As tomadas de pressao 123a-d sao conectadas a um controle
central de correia transportadora transversal 126 acoplado por sua vez a um
conversor de frequéncia 127, para atuar o motor de acionamento 128 para
condugao da correia transversal.

Um dispositivo de temporizagdao 129 é também conectado a uni-
dade de controle central 126 e indica 0 avang¢o da correia transportadora
transversal.

A figura 7 mostra um exemplo de visualizagao da utilizagao total
da e o avango da correia transportadora transversal. A correia transportado-
ra transversal 210 é dividida em uma pluralidade de tiras transversais, cada
uma respectiva (de cada tira) representar um comprimento de correia trans-
portadora transversal de 1 m.

Ao longo da correia transportadora transversal seis correias

transportadoras longitudinais 211a-f se comunicam em localiza¢6es espaca-
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das com a correia transportadora transversal 210. As correias transportado-
ras longitudinais estao ilustradas por simbolos caixa 211a-f nos quais estao
mostrados os parametros relacionados as propriedades transportadoras da
correia transportadora longitudinal.

Na extremidade esquerda, a correia transportadora transversal
210 conduz para uma estagao de embalagem 220.

A figura 7 mostra um estado de arranjo transportador no qual
operagao de coleta da correia transportadora longitudinal 211 comegou ha
pouco tempo. Isto esta representado por barras negras nas regides da cor-
reia transportadora transversal a jusante na dire¢ao transportadora do ponto
de entrada da correia transportadora longitudinal 211f. A regido de barra ne-
gra 212 representa de maneira simbdlica os ovos depositados na correia
transportadora transversal. Em adi¢ao, uma regiao retangular hachurada na
regido da entrada da correia transportadora longitudinal 211f representa de
maneira simbodlica a largura de correia transportadora transversal alocada
para a correia transportadora longitudinal 211f.

A figura 8 mostra um arranjo da figura 7 em um tempo posterior
na operagao transportadora. Em uma regiao 213 enchida até um valor de
referéncia, a correia transportadora transversal apanha ovos até uma capa-
cidade de 80% da correia transportadora transversal que inclui uma margem
de seguranga em relacdo a utilizagdo em capacidade total. Em uma regiao
214 é possivel ver a descarga da coleta do primeiro grupo de ovos que pode
ser vista em virtude do fato de a largura da correia transportadora transver-
sal ser utilizada em uma maneira diagonalmente decrescente. O primeiro
grupo, na diregao transportadora, é seguido por um segundo grupo de ovos
que é colocado sobre a correia transportadora transversal por meio da ativa-
¢ao da correia transportadora longitudinal 211e. Um espago 216 é deixado
entre o grupo 213, 214 e o grupo 215, o espago permitindo um curto periodo
de tempo para conversao da estagdo de embalagem 220.

A figura 9 mostra uma vista diagramatica em planta de um arran-
jo transportador que tem duas correias transportadoras transversais 310,
312 e a figura 10 mostra uma vista diagramatica da visualizagdo daquele
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arranjo transportador. Como pode ser visto, arranjadas em cada correia
transportadora transversal 310, 312 existe uma pluralidade de correias
transportadoras longitudinais 311a-e, 313a-e, que conduzem sobre a correia
transportadora transversal 310 e 312, respectivamente, em localiza¢des es-
pacadas. Cada correia transportadora longitudinal 311a-e, 313a-e tem seu
proprio controle descentralizado que atua a correia transportadora longitudi-
nal na dependéncia de um sensor de pesagem como mostrado na figura 3
ao comando de um sistema de controle central de ordem mais elevada 330,
provoca esvaziamento total da correia transportadora longitudinal sobre a
correia transportadora transversal correspondente.

Ambas as correias transportadoras transversais 310, 312 abrem
para uma estagcado de embalagem 320.

Como pode ser visto da figura 10, os ovos coletados na correia
transportadora transversal sdo colocado sobre ela em relagédo deslocada
localmente a partir de quatro transportadores longitudinais ativados 311c-f e
sdo alimentados na forma de um bloco interconectado que corresponde a
capacidade da estagdo de embalagem 320 até a estagdo de embalagem
320. Na correia transportadora transversal 312 somente as correias trans-
portadoras longitudinais 313d-f sdo ativas e é somente depois de um avango
adicional da correia transportadora transversal 312 que as outras correias
transportadoras longitudinais 313a-c sao ligadas.

A figura 11 mostra uma por¢do de uma correia transportadora
transversal 410 com uma pluralidade de correias transportadoras longitudi-

nais 411a-e que conectam a ela e cujas localizagdes de entrada sado espa-

cadas uma da outra na dire¢do transportadora da correia transportadora

transversal 410. Uma mulitiplicidade de ovos que sao representados de ma-
neira simbdlica por circulos sobre a correia transportadora, sao transporta-
dos sobre a correia transportadora transversal na dire¢do transportadora F.
Como sera visto, os produtos passam para a porgao ilustrada da
correia transportadora transversal na aresta direita quando vista na diregao
da correia transportadora transversal e poderiam, portanto, impedir a alimen-

tacdo de outros ovos a partir das correias transportadoras longitudinais
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411a-e quando eles deveriam primeiramente ter que comprimir 0s ovos que
ja estao sobre a correia transportadora transversal na direcdo da aresta es-
querda como visto na direcdo de movimento de transporte da correia trans-
portadora transversal com uma pressao horizontal consideravel. Nesta situa-
¢ao, os ovos podem sofrer dano.

Arranjado a montante da correia transportadora longitudinal 411
que € a mais avangada na dire¢do de transporte da correia transportadora
transversal existe um dispositivo guia de ovo 420a que inclui uma placa guia
de ovo 421a montada de maneira pivotante em uma montagem pivd lateral-
mente suportada de maneira estacionaria 422a. A placa-guia de ovo 421a
pode ser pivotada para dentro ou para fora da regiao acima da correia trans-
portadora transversal por meio de um atuador que é, neste caso, um acio-
namento linear elétrico 423a com sinalizagao de realimentagao de posigao. -

Arranjado em uma maneira similar e de uma estrutura similar
entre as correias transportadoras longitudinais 411d e e, entre as correias
transportadoras longitudinais 411c e d, e entre as correias transportadoras
longitudinais 411b e ¢, existem respectivos dispositivos guia de ovo 420b e d
que sao da mesma estrutura que o dispositivo guia de ovo 420a.

Na condicao transportadora ilustrada, ainda ovos adicionais sao
transportados das correias transportadoras longitudinais 411a, b e d, e até
0S OVOS que ja estao na correia transportadora transversal. Para evitar dano
aos ovos adicionais que estdo sendo supridos a ela com os ovos que ja es-
tdo sobre a correia transportadora transversal nesta condicao transportado-
ra, o dispositivo-guia de ovo 420a é pivotado para a regiao acima da correia
transportadora transversal em uma extenséao tal que os ovos sao desviados
do lado direito para o lado esquerdo, de modo que espago é fornecido para
0s ovos que chegam adicionalmente das correias transportadoras longitudi-
nais 411a, b, d, e. Os dispositivos-guia de ovo 420b e ¢ ndo sao pivotados
para fora.

O dispositivo-guia de ovo 420d é pivotado para fora por uma
quantidade menor do que o dispositivo-guia de ovo 420a para guiar 0S ovos

que vao adicionalmente chegando das correias transportadoras longitudinais
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411d, e para longe da aresta direita da correia transportadora transversal e
assim para fornecer espago para 0s ovos que estao sendo adicionados a
partir das correias transportadoras longitudinais 411a, b, sem neste caso
guiar todo o fluxo de ovos sobre a correia transportadora transversal exces-
sivamente afastado na dire¢éo da aresta esquerda da correia transportadora
transversal, de modo que dano poderia ser provocado aos ovos que ja estao
sobre a correia transportadora transversal.

Os acionamentos lineares elétricos 423a-d e as unidades de si-
nalizagao de realimentagao de posi¢cao destes acionamentos dos dispositi-
vos guia de ovo 420a-d sdo acoplados ao sistema de controle central e sao
atuados na dependéncia do numero de ovos ja sobre a correia transportado-
ra transversal e 0 arranjo e a possibilidade da velocidade transportadora das
correias transportadoras longitudinais que estao alimentando ovos adicio-
nalmente, e sdo estendidos em uma tal extensao que nenhum dano aos o-
vos desviados, nem dano aos ovos que estdo sendo adicionados possa o-
correr. ‘

O método transportador de acordo com a invengao opera como
a seguir: em um tempo cerca de trés depois do inicio da postura, a correia
transportadora longitudinal 311f que € a mais afastada da estagdo de emba-
lagem é ativada e conduz 0s ovos sobre a correia transportadora transversal
310. A correia transportadora transversal 310 é também ativada e transporta
0s ovos na dire¢dao da estagao de embalagem. Tao logo os ovos movidos
sobre a correia transportadora transversal pela correia transportadora longi-
tudinal 311f alcangam o ponto de entrada da correia transportadora longitu-

dinal 311e, a correia transportadora longitudinal 311e é também ativada e

transporta ovos sobre a correia transportadora transversal 310. Desta manei-

ra, os ovos sobre as duas correias transportadoras longitudinais 311e, f sao
adicionados para fornecer uma largura de correia transportadora transversal
totalizada. Tao logo aquela regiao alcanga o ponto de entrada da correia
transportadora longitudinal 311d, aquela correia transportadora longitudinal é
também ativada, e assim por diante, até que ocorra ativagdo da correia

transportadora longitudinal 311a. Desta maneira, utilizacdo total da capaci-
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dade é alcangada sobre a largura total da correia transportadora transversal
e no inicio do trabalho feito pelos embaladores na estagdo de embalagem
320 a correia transportadora transversal esta completamente enchida e esta
logo a montante da estagéao de embalagem 320.

Os ovos supridos por cada correia transportadora longitudinal
sao contados na regido de abertura da boca das respectivas correias trans-
portadoras longitudinais para fornecer uma verificagdo a respeito da produ-
¢ao de postura do respectivo galinheiro ou das respectivas fileiras de avia-
rios. Além disto, cada operagdo de contagem de ovos torna possivel deter-
minar de maneira'precisa 0s ovos colocados sobre a correia transportadora
transversal. Tao logo seja reconhecido que uma correia transportadora longi-
tudinal contém um numero muito elevado de ovos, por exemplo por meio de
um numero elevado de ovos ja sendo contado com um curto movimento de
avango da correia transportadora longitudinal, uma largura maior de correia
transportadora transversal é alocada para aquela correia transportadora lon-
gitudinal e uma largura reduzida de maneira correspondente é alocada para
as outras correias transportadoras longitudinais. Isto assegura que mesmo a
correia transportadora longitudinal que»esté enchida até uma extensdo acima
da média, é esvaziada dentro de um periodo de tempo no qual as outras
correias transportadoras longitudinais sao também esvaziadas. Esta regula-
cao dinamica possivelmente pode ser ainda adaptada se outras correias
transportadoras longitudinais surgem como sendo esvaziadas de maneira
retardada ou de maneira prematura.

O método de acordo com a invengdo € o primeiro a tornar possi-
vel proporcionar regulagao automatica e utilizagcao total da capacidade da
estacdo de embalagem na dependéncia dos ovos supridos pelas correias
transportadoras longitudinais individuais e 0 seu espagamento individual da
estacdo de embalagem, bem como o respectivo avango de correia transpor-

tadora transversal que prevalece atuaimente.
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REIVINDICAGOES

1. Arranjo transportador para produtos sensiveis a choque, em
particular para ovos, que compreende:

um aparelho transportador (11a, 12a; 10) para transportar os
produtos,

uma regiao de armazenagem intermediaria (16', 21') que é adap-
tada para receber produtos que devem ser colocados temporariamente na
armazenagem intermediaria em virtude de alimentagao descontinua ou des-
carga,

um dispositivo de controle para aumentar a descarga e/ou para
reduzir a alimentagcao de produtos para a regiao de armazenagem intermediaria
do aparelho transportador quando um numero critico predeterminado de
produtos é excedido na regido de armazenagem intermediaria, caracterizado
pelo fato de ser fornecido um dispositivos de medi¢cao de forga (18; 23 a, b)
que é adaptado e arranjado para detectar uma forca que é exercida pelos
produtos colocados na regido de armazenagem intermediaria e que repre-
senta uma medida do numero de produtos na regido de armazenagem in-
termediaria, e o dispositivo de controle ser adaptadb para processar a forga
detectada pelo dispositivo de medi¢ao de forga como um pardmetro de en-
trada e para aumentar ou reduzir a descarga e/ou a alimentacao dos produ-
tos de/para a regiao de armazenagem intermediaria na dependéncia do valor
da forga.

2. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao 1, carac-

terizado pelo fato de o dispositivo de controle ser adaptado para atuar o apa-

relho transportador em uma primeira e uma segunda velocidades de trans-

porte e no qual a segunda velocidade é mais elevada do que a primeira ve-
locidade.

3. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao 1 ou rei-
vindicagao 2, caracterizado pelo fato de o dispositivo de controle ser adapta-
do para ajustar o aparelho transportador preferivelmente sem etapas na de-
pendéncia da for¢a detectada pelo dispositivo de medi¢ao de forca.

4. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindica¢des
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precedentes, caracterizado pelo fato de o dispositivo de controle ser adapta-
do para reduzir a alimentagao de produtos para a regiao de armazenagem
intermediaria e/ou aumentar a descarga da regiao de armazenagem inter-
mediaria quando um valor predeterminado da forga é excedido.

5. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medicao de forga
(18) ser arranjado abaixo dos produtos na regiao de armazenagem interme-
diaria (16') para medir em uma dire¢do vertical e para detectar a forca adi-
cionada devido ao peso dos produtos na regido de armazenagem intermedi-
aria.

6. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medigao de forga ser aco-
plado a uma placa de pesagem arranjada horizontaimente (16) arranjada
abaixo de uma correia transportadora (11a) sobre a qual os produtos sao
arranjados na regido de armazenagem intermediaria (16').

7. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagcao 5 ou 6
precedente, caracterizado pelo fato de o dispositivo de controle ser adaptado
para atuar o aparelho transportador a partir de uma condi¢do parada quando
uma forca adicionada predeterminada devido ao peso dos produtos na regi-
ao de armazenagem intermediaria é excedida, de modo que os produtos sdo
ainda mais transportados em uma tal extensdao que todos os produtos sao
transportados para fora da regidao de armazenagem intermediaria.

8. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente, caracterizado pelo fato de o aparelho transportador incluir uma correia
transportadora sobre a qual se estende a regiao de armazenagem interme-
diaria por um dado comprimento, e o dispositivo de controle ser adaptado de
tal forma que a correia transportadora é ainda transportada precisamente
pelo comprimento da regido de armazenagem intermediaria quando uma
forga adicionada predeterminada devido ao peso dos produtos na regido de
armazenagem intermediaria é excedida.

9. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 5 a 8, caracterizado pelo fato de uma pluralidade de regides de
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armazenagem intermediarias reciprocamente espagadas serem arranjadas
ao longo da correia transportadora e o dispositivo de controle ser adaptado
de tal modo que quando uma for¢a adicionada predeterminada devido ao
peso dos produtos € primeiro excedida em uma regiao de armazenagem
intermediaria, a correia transportadora é ainda transportada pelo comprimen-
to do dispositivo de armazenagem intermediaria (2 x L2), quando uma forga
adicionada predeterminada devido ao peso dos produtos é, em seguida, ex-
cedida na regiao de armazenagem intermediaria, a correia transportadora é
transportada ainda mais uma vez novamente pelo comprimento do dispositi-
vo de armazenagem intermediaria, este procedimento é repetido opcional-
mente até um numero predeterminado de repeti¢des, no qual uma porgéao da
correia transportadora ocupada com produto seria transportada para uma
regiao de armazenagem intermediaria adjacente e na qual ao invés disto a
correia transportadora € acionada até que os produtos sejam transportados
da correia transportadora sobre um segundb aparelho transportador ou para
um espaco de armazenagem.

10. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 5 a 9, caracterizado pelo fato de uma pluralidade de correias
transportadoras, cada uma tendo no minimo uma respectiva regidao de arma-
zenagem intermediaria, ser arranjada, a no minimo uma regido de armaze-
nagem intermediaria incluir um sensor de forca para medir a forga devido ao
peso dos produtos na regiao de armazenagem intermediaria e o dispositivo
de controle ser adaptado de tal modo que todas as correias transportadoras
sao ainda transportadas pelo comprimento do dispositivo de armazenagem
intermediaria quando uma forca adicionada predeterminada devido ao peso
dos produtos naquela regido de armazenagem intermediaria é excedida.

11. Arranjo transportador de acordo com a reivindicacao prece-
dente, caracterizado pelo fato de uma pluralidade de correias transportado-
ras, cada uma tendo no minimo uma regiao de armazenagem intermediaria
respectiva, ser arranjada, a no minimo uma pluralidade de regides de arma-
zenagem intermediaria incluirem um sensor de forga para medir a forga de-

vido ao peso dos produtos na regido de armazenagem intermediaria e o dis-
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positivo de controle ser adaptado de tal modo que todas as correias trans-
portadoras sdo ainda transportadas pelo comprimento do dispositivo de ar-
mazenagem intermediaria quando a forca devido ao peso dos produtos em
uma regiao de armazenagem intermediaria com sensor de for¢ga ou o valor
médio da for¢a devido ao peso dos produtos em todas as regides de arma-
zenagem intermediaria com sensor de for¢ca exceder uma forga predetermi-
nada devido ao peso dos produtos.

12. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagoes

precedentes 1 a 4, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medicao de

- forga (23 a, b) ser arranjado de tal modo e adaptado para medir em uma di-

recao horizontal e para certificar uma forga de compressao horizontal que
prevalece entre os produtos na regiao de coleta (21').

13. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-

dente, caracterizado pelo fato de o dispositivo de medi¢ao de forga ser aco-
plado a uma porcédo parede mével (24 a, b) para detectar a pressao superfi-
cial horizontal exercida pelos produtos sobre a porcdo parede movel como
uma for¢a de compressao sobre a por¢gao mével.
: 14. Arranjo transportador de acordo com as reivindicagdes pre-
cedentes 12 ou 13, caracterizado pelo fato de a por¢do parede moével ter
uma primeira regidao superficial de parede que faceia em relagdo oposta ao
dispositivo transportador de alimentagdo para a regido de armazenagem in-
termediaria e ter uma segunda regido superficie de parede que faceia para-
lela ao dispositivo transportador de alimentagao.

15. Arranjo transportador de acordo com a reivindicacao prece-
dente, caracterizado pelo fato de a porgao parede méovel poder ser de uma
forma semi-redonda.

16. Arranjo transportador, em particular de acordo com uma das
reivindicagdes precedentes que compreende:

um aparelho transportador (10) para transportar os produtos,

uma regido de armazenagem intermediaria (21') que é adaptada
para receber produtos que devem ser colocados temporariamente em arma-

zenagem intermediaria em virtude de alimentagao descontinua ou descarga,
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um dispositivo de controle para aumentar a descarga e/ou para
reduzir a alimentacdo de produtos para a regido de armazenagem interme-
diaria do aparelho transportador quando um numero critico predeterminado
de produtos é excedido na regido de armazenagem intermediaria, caracteri-
zado pelo fato de existir arranjado na regiao de armazenagem intermediaria
um dispositivo de medigéao (25a, b; 26a-d) que é adaptado e arranjado para
detectar o numero de produtos que levantam na regido de armazenagem
intermediaria e que representa uma medida de for¢ca horizontal entre os pro-
dutos na regiao de armazenagem intermediaria, e o dispositivo de controle
ser adaptado para processar 0 numero detectado pelo dispositivo de medi-
¢do como o parametro de entrada e para aumentar ou reduzir a descarga
e/ou alimentagcao dos produtos de/para a regiao de armazenagem intermedi-
aria na dependéncia disto.

17. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 12 a 16, caracterizado pelo fato de a regido de armazenagem
intermediaria ser arranjada na regiao de transferéncia entre um primeiro apa-
relho transportador de alimentagéo e um segundo aparelho transportador de
descarga e o dispositivo de controle ser adaptado de tal forma que quando
uma forgca de compressao predeterminada entre os produtos ou o nimero de
produtos que levantam na regiao de armazenagem intermediaria é excedido,
a velocidade transportadora do aparelho transportador de alimentagao é re-
duzida e/ou a velocidade transportadora do aparelho transportador de des-
carga é aumentada.

18. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 12 a 17, caracterizado pelo fato de a velocidade transportadora
do aparelho ou aparelhos transportadores poder ser operada por uma alte-
racao, preferivelmente sem etapas, na velocidade transportadora.

19. Arranjo transportador preferivelmente de acordo com uma
das reivindicagdes precedentes, que compreende:

uma correia transportadora transversal (10) que transporta pro-
dutos para uma estagao de processamento, e

uma pluralidade de correias transportadoras longitudinais (11a-d,
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12a-d) que sao arranjadas de tal modo que elas transportam produtos sobre
a correia transportadora transversal em diversas localizagoes reciprocamen-
te espacgadas, caracterizado pelo fato de um dispositivo (129) para detectar o
avango transportador da correia transportadora transversal e um dispositivo
de regulacao (30) que é acoplado ao dito dispositivo e que é adaptado no
inicio de uma operacao transportadora do arranjo transportador para ajustar
as correias transportadoras longitudinais em operag¢do em relagao deslocada
no tempo na dependéncia do espagamento entre o seu ponto de entrada
sobre a correia transportadora transversal e a estagao de processamento e
na dependéncia do avango transportador da correia transportadora transver-
sal.

20. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagdo ser adaptado
para primeiro ajustar em opera¢ao uma primeira correia transportadora longi-
tudinal que é a mais remota da estacao de processamento e para ajustar em
operagdo uma segunda correia transportadora arranjada mais proximo da
estacao de processamento em um tempo no qual a correia transportadora
transversal avangou em uma tal extensdo que os produtores distribuidos
pela primeira correia transportadora longitudinal alcangaram a regiao de en-
trada da segunda correia transportadora longitudinal.

21. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagoes
precedentes 19 e 20, caracterizado pelo fato de no minimo dois grupos de
correias transportadoras longitudinais serem definidos e o dispositivo de re-
gulacéo ser adaptado para arranjar os produtos das correias transportadoras
longitudinais de um prirheiro grupo sobre a correia transportadora transversal
antes dos produtos das correias transportadoras longitudinais de um segun-
do grupo.

22. Arranjo transportador de acordo com a reivindicacdo prece-
dente, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagdo ser adaptado
para atuar em cada grupo primeiramente na correia transportadora longitudi-
nal a mais remota da estagao de processamento.

23. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
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dente 21 ou 22, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagao ser
adaptado para atuar nas correias transportadoras longitudinais do grupo com
a correia transportadora longitudinal a mais remota da estagao de proces-
samento como o ultimo grupo. |

24. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 21 a 23, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagéao
ser adaptado para determinar o momento de parada da ultima correia trans-
portadora longitudinal de um grupo e ativar a primeira correia transportadora
longitudinal de um grupo subsequente na dependéncia do espagamento en-
tre 0 ponto de entrada da ultima correia transportadora longitudinal e a pri-

meira correia transportadora longitudinal sobre a correia transportadora

transversal e 0 avango da correia transportadora transversal.

25. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-

dente 24, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulacao ser adaptado

para parar as correias transportadoras longitudinais e a correia transportado-
ra transversal quando o ultimo produto de um grupo tenha sido conduzido
para os aparelhos de processamento.

26. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente 24 ou 25, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagao ser
adaptado para determinar os tempos de tal modo que os ultimos produtos da
Ultima correia transportadora longitudinal do primeiro grupo e os primeiros
produtos da primeira correia transportadora longitudinal do segundo grupo
sejam depositados sobre a correia transportadora transversal em uma regiao
misturada junto.

27. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-

" dente 24 ou 25, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagao ser

adaptado para determinar os tempos de tal maneira que um espago inter-
mediario é produzido sobre a correia transportadora transversal entre os
produtos do primeiro grupo das correias transportadoras longitudinais e os
produtos do segundo grupo das correias transportadoras longitudinais.

28. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagoes
precedentes 18 a 27, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagéo
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ser adaptado para ativar diversas correias transportadoras longitudinais e/ou
para regular a velocidade transportadora das correias transportadoras longi-
tudinais ativadas de tal maneira que diversos produtos sao alimentados para
cada regido da correia transportadora transversal que uma capacidade pre-
determinada da estacao de processamento € alcancada.

29. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindica¢gdes
precedentes, 19 a 28, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagao
ser adaptado para alocar uma fragdo da largura da correia transportadora
transversal para cada correia transportadora longitudinal ativada, para regu-
lar a velocidade transportadora de cada correia transportadora longitudinal,
de tal maneira que a largura alocada respectivamente da correia transporta-
dora transversal é enchida com produtos pela respectiva correia transporta-
dora longitudinal.

30. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente, caracterizado pelo fato de cada correia transportadora longitudinal
pré- armazenar um dado numero de produtos € o dispositivo de regulagao
ser acoplado a sensores para detectar os produtos ainda armazenados em
c;ada correia transportadora longitudinal e ser adaptado para alocar a uma
correia transportadora longitudinal com poucos produtos, uma fragdo menor
da largura da correia transportadora transversal do que é alocada a uma cor-
reia transportadora longitudinal com mais produtos para proporcionar que o
esvaziamento de todas as correias transportadoras longitudinais seja termi-
nado ao mesmo tempo ou em uma relagao deslocada no tempo por uma
dada quantidade.

- 31. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 19 a 30, caracterizado pelo fato de o dispositivo de regulagédo
ser acoplado a um sensor de forca como definido em uma das reivindica-
¢des 5 a 15 arranjado na regido de saida da correia transportadora transver-
sal ou um sensor de contagem como definido em uma das reivindicagdes 16
a 18, e ser adaptado para regular a velocidade transportadora da correia
transportadora transversal na dependéncia do sinal do sensor.

32. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagoes
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precedentes 19 a 31, caracterizado por um dispositivo mostrador que é aco-
plado ao dispositivo de regulagéo para obter do dispositivo de regulagao si-
nais para a representacao resolvida em posigdo do numero de produtos so-
bre a correia transportadora transversal.

33. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagdes
precedentes 19 a 32, caracterizado por dispositivos de contagem de produto
na regiao de parada das correias transportadoras longitudinais que detectam
0 numero de produtos alimentados para a correia transportadora transversal
€ comunicam 0 mesmo para o controle central.

34. Arranjo transportador, em particular, de acordo com uma das
reivindicagcdes precedentes 19 a 33 que compreende uma correia transpor-
tadora transversal e uma pluralidade de correias transportadoras longitudi-
nais que conduzem sobre a correia transportadora transversal, caracterizado
por no minimo um dispositivo mdvel guia de produto que é arranjado acima
da correia transportadora transversal e qué € acoplado a um atuador, no
qual o atuador pode mover o dispositivo guia de produto para no minimo du-
as posicdes na regiao suporte da correia transportadora transversal e o dis-
positivo guia de produto é colocado lateralmente sobre a correia transporta-
dora transversal de tal maneira que ele guia os produtos sobre a correia
transportadora transversal para longe da regidao de entrada de no minimo
uma correia transportadora longitudinal.

35. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente, caracterizado por uma pluralidade de dispositivos méveis guia de
produto que € respectivamente arranjada a montante das regides de entrada

de uma pluralidade de correias transportadoras longitudinais na diregao

transportadora da correia transportadora transversal.

36. Arranjo transportador de acordo com a reivindicagao prece-
dente 34 ou 35, caracterizado pelo fato de o atuador de cada dispositivo guia
de produto ser acoplado a um dispositivo da controle central e ser atuado na
dependéncia do grau de enchimento da correia transportadora transversal,
que é calculado pelo dispositivo de controle a partir de produtos supridos e

avanco da correia transversal a montante do respectivo dispositivo guia de
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produto para guiar os produtos para longe da regiao de entrada das correias
transportadoras longitudinais até o grau permitido pelo grau de enchimento.

37. Arranjo transportador de acordo com uma das reivindicagoes
precedentes 34 a 36 com coleta em grupo dos produtos, caracterizado pelo
fato de o atuador de cada dispositivo guia de produto ser atuado na depen-
déncia do grupo coletado.

38. Utilizacao de um arranjo transportador como definido dem
uma das reivindicagdes precedentes 5 a 11 para transportar ovos sobre uma
correia transportadora longitudinal sobre a qual uma pluralidade de regides
de armazenagem intermedidria estacionarias reciprocamente espacadas é
fornecida, as quais sao arranjadas de modo que recebam os ovos postos em
regides de ninho em gaiolas arranjadas em uma fileira ao longo da correia
longitudinal.

39. Utilizacao de um arranjo transportador como definido em
uma das reivindicagées precedentes 12 a 18 para transportar ovos sobre
uma correia transportadora transversal para transportar ovos para uma regi-
ao de armazenagem intermediaria que é arranjada na diregao transportadora
a montante de uma instalacao para processamento adicional, em particular,
uma instalagao de embalagem.

40. Método de transportar ovos na regiao de um galinheiro, que
compreende uma pluralidade de unidades gaiola que compreende as eta-
pas:

A. armazenagem intermediaria dos ovos postos em uma primei-
ra regido de ninho de uma gaiola ou de uma primeira gaiola em uma primeira
regido de armazenagem intermediaria de uma correia transportadora esta-
cionaria,

B. medir a forga adicionada devido ao peso dos ovos na primeira
regiao de armazenagem intermediaria,

C. transporte adicional da correia transportadora longitudinal por
uma disténcia predeterminada que é tal que uma porgao de correia transpor-
tadora que néo esta ocupada com ovos é fornecida como a primeira regiao

de armazenagem intermediaria,
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D. repeticao das etapas a até ¢ até um tempo no qual transporte
adicional da correia transportadora longitudinal pela distancia predetermina-
da poderia fornecer uma porg¢ao de correia transportadora ja ocupada com
ovos devido a uma segunda regidao de armazenagem intermediaria adjacen-
te de uma regido de ninho de uma segunda gaiola adjacente ou uma segun-
da gaiola, como a primeira regiao de armazenagem intermediaria e

E. transporte adicional da correia transportadora até que os ovos
depositados sobre ela tenham sido transferidos completamente sobre uma
segunda correia transportadora ou para um dispositivo de armazenagem.

41. Método de transportar ovos que compreende as etapas:

A. transportar os ovos sobre um primeiro aparelho transportador
para uma regiao de armazenagem intermediaria,

B1. medir a forga de compressao adicionada exercida pelos o-
vos sobre uma por¢ao parede limite lateral da regido de armazenagem in-
termediaria, ou |

B2. medir os ovos que levantam na regido de armazenagem in-
termediaria,

C. transporte adicional dos ovos para fora da regido de armaze-
nagem intermediaria por meio de um segundo aparelho transportador, e

D. regular a velocidade transportadora dos primeiro ou segundo
aparelho transportador na dependéncia da forca de compressdao medida ou
do numero medido de ovos que levantam.

42. Método preferivelmente de acordo com uma das reivindica-
¢Oes precedentes 40 ou 41, que compreende as etapas:

transportar produtos sobre uma correia transportadora transver-
sal até uma estagao de processamento, e

distribuir produtos por meio de uma pluralidade de correias
transportadoras longitudinais sobre a correia transportadora transversal em
diversas localiza¢Ges reciprocamente espagadas, caracterizado pelo fato de
0 avango transportador da correia transportadora. transversal ser detectado e
no inicio da operagéo transportadora as correias transportadoras longitudi-

nais serem ajustadas em operacdo em relagdo deslocada no tempo na de-
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pendéncia do espagamento entre seu ponto de entrada sobre a correia
transportadora transversal e a estagao de processamento e na dependéncia
do avango transportador da correia transportadora transversal.

43. Método de acordo com a reivindicagao precedente, caracte-
rizado pelo fato de a primeira correia transportadora longitudinal a mais re-
mota da estagcao de processamento ser ajustada em operagao primeiro e
uma segunda correia transportadora arranjada mais proximo da estacéo de
processamento ser ajustada em operagdo em um tempo no qual a correia
transportadora transversal avangou em uma tal extensdo que os produtos
transportados pela primeira correia transportadora longitudinal alcangaram a
regido de entrada da segunda correia transportadora longitudinal.

44. Método de acordo com uma das reivindicagdes precedentes
40 a 43, caracterizado pelo fato de antes do inicio da operag¢ao de transporte
no minimo dois grupos de correias transportadoras longitudinais serem defi-
nidos e as correias transportadoras longitudinais de um primeiro grupo se-
rem ativadas primeiro e as correias transportadoras longitudinais de um se-
gundo grupo serem ativadas em seguida.

: 45. Método de acordo com a reivindicagao precedente, caracte-
rizado pelo fato de em cada grupo a correia transportadora longitudinal a
mais afastada da estagao de processamento ser ativada primeiro.

46. Método de acordo com a reivindicagao precedente 44 ou 45,
caracterizado pelo fato de as correias transportadoras longitudinais do grupo
com a correia transportadora longitudinal a mais afastada da estagdo de
processamento serem ativadas como o ultimo grupo.

- 47. Método de acordo com uma das reivindicacdes precedentes
44 a 46, caracterizado pelo fato de o tempo de parada da ultima correia
transportadora longitudinal de um grupo e a ativagao da primeira correia
transportadora longitudinal de um grupo subsequente, ser determinada na
dependéncia do espagamento entre o ponto de parada da ultima correia
transportadora longitudinal e a primeira correia transportadora longitudinal
até a correia transportadora transversal e 0 avango da correia transportadora

transversal. -
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48. Método de acordo com uma das reivindicagdes precedentes
44 a 47, caracterizado pelo fato de as correias transportadoras longitudinais
e a correia transportadora transversal serem paradas quando o ultimo produ-
to de um grupo tenha sido conduzido para o aparelho de processamento.

49. Método de acordo com a reivindicacao precedente 47 ou 48,
caracterizado pelo fato de o ultimo produto da ultima correia transportadora
longitudinal do primeiro grupo e os primeiros produtos da primeira correia
transportadora longitudinal do segundo grupo serem depositados em uma
regiao misturada comum sobre a correia transportadora transversal.

50. Método de acordo com a reivindicagao precedente 47 ou 48,
caracterizado pelo fato de um espacgo intermediario ser fornecido na correia
transportadora transversal entre os produtos do primeiro grupo de correias
transportadoras longitudinais e os produtos do segundo grupo de correias
transportadoras longitudinais.

51. Método de acordo com uma das reivindicacbes precedentes
40 a 50, caracterizado pelo fato de diversas correias transportadoras longi- |
tudinais serem ativadas e/ou a velocidade transportadora das correias trans-
portadoras longitudinais ativadas seja regulada de tal modo que os diversos
produtos sédo alimentados para cada regiao da correia transportadora trans-
versal, que uma capacidade predeterminada da estacao de processamento
é alcangada.

52. Método de acordo com uma das reivindicagdes precedentes
40 a 51, caracterizado pelo fato de uma fragdo da largura da correia trans-
portadora transversal ser alocada para cada correia transportadora longitu-
dinal ativada e a velocidade transportadora de cada correia transportadora
longitudinal ser regulada de tal modo que a largura alocada respectivamente
da correia transportadora transversal ser enchida com produtos pela respec-
tiva correia transportadora longitudinal.

53. Método de acordo com a reivindicagao precedente, caracte-
rizado pelo fato de cada correia transportadora longitudinal pré-armazenar
um dado nimero de produtos e os produtos ainda armazenados em cada

correia transportadora longitudinal serem detectados por meio de sensores e
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uma fragdo menor da largura da correia transportadora transversal ser alo-
cada a uma correia transportadora longitudinal com menos produtos do que
para uma correia transportadora longitudinal com mais produtos para alcan-
car o término do esvaziamento de todas as correias transportadoras longitu-
dinais a0 mesmo tempo, ou em relagao deslocada no tempo por uma dada
quantidade.

54. Método de acordo com uma das reivindicagdes precedentes
40 a 53, caracterizado pelo fato de um sensor de forga arranjado na regido
de descarga da correia transportadora transversal medir a forca de com-
pressao que prevalece horizontalmente entre os produtos na regiao de des-
carga e a velocidade transportadora da correia transportadora transversal
ser regulada na dependéncia do sinal do sensor de forga.

55. Método de acordo com a reivindicagao precedente, caracte-
rizado pelo fato de a velocidade transportadora da correia transportadora
transversal ser reduzida se a for¢ga de compressao medida exceder um valor
predeterminado. |

56. Método de acordo com a reivindicagao 54 ou 55, caracteri-
zado pelo fato de a velocidade transportadora da correia transportadora
transversal ser aumentada se a forgca de compressao medida cair abaixo de
um valor predeterminado.

57. Método de acordo com uma das reivindicagdes precedentes
40 a 56, caracterizado pelo fato de a velocidade transportadora das correias
transportadoras longitudinais e/ou da correia transportadora transversal ser
alterada sem etapas.

58. Método de acordo com uma das reivindicagbes precedentes
40 a 57, caracterizado pelo fato de um tempo de inicio de processamento
ser introduzido e a ativagdo e a velocidade transportadora das correias
transportadoras longitudinais e da correia transportadora transversal serem
iniciadas em um tempo certificado na dependéncia do espagamento entre a
entrada da correia transportadora longitudinal sobre a correia transportadora
transversal e o avango da correia transportadora transversal para alimentar
produtos para a estagao de processamento em uma capacidade predetermi-
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nada no tempo de inicio da estagdo de processamento.

59. Produto de programa de computador para execugao em um
computador, caracterizado pelo fato de ser programado para regular um mé-
todo como definido em uma das reivindicacbes precedentes 40 a 58 quando
executado em um computador.

60. Produto de programa de computador para execu¢ao em um
computador, caracterizado pelo fato de ser programado para regular um me-
todo de controlar ou regular um aparelho como definido em uma das reivin-

dicagOes precedentes 1 a 37, quando executado-em um computador.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "CONTROLE PARA CORREIA TRANSPORTADORA
COM SENSOR DE FORCA". '

A presente invengdo refere-se a um arranjo transportador para
produtos sensiveis a choque, em particular, para ovos, que compreende: um
aparelho transportador para transportar os produtos, uma regido de armaze-
nagem intermediaria que é adaptada para receber produtos que devem ser
colocados temporariamente em armazenagem intermediaria em virtude de
alimentagao descontinua ou descarga, um dispositivo de controle para au-
mentar a descarga e/ou para reduzir a alimentagédo de produtos para a regi-
ao de armazenagem intermediaria do aparelho transportador quando um
numero critico predeterminado de produtos é excedido na regido de arma-
zenagem intermediaria, caracterizado pelo fato de ser fornecido um disposi-
tivo de medigao de forga que é adaptado e arranjado para detectar uma for-
¢a que é exercida pelos produtos colocados na regido de armazenagem in-
termedidria e que representa uma medida do nimero de produtos na regiao
de armazenagem intermediaria, e o dispositivo de controle ser adaptado pa-
ra processar a forga detectada pelo dispositivo de medigdo de forga como
um parametro de entrada e para aumentar ou reduzir a descarga e/ou a ali-
mentagdo dos produtos de/para a regido intermediaria de armazenagem na
dependéncia do valor da forga.

fPiohoqivo-~-o
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