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SISTEMA DE REDUGAO DE PATOGENOS PARA A PREPARAGAO DE
PRODUTOS ALIMENTICIOS FATIADOS

REFERENCIA REMISSA A PEDIDO CORRELATO

Esse pedido de patente reivindica o beneficio do
Pedido de Patente Provisional dos Estados Unidos 61/11.566

depositado em 5 de novembro de 2008 o qual é incorporado

mediante referéncia.

ANTECEDENTES DA INVENGAO

Quando produtos de carne em fatias sdo armazenados,
por exemplo, durante transporte, na prateleira da 1loja
antes da venda, ou na residéncia do consumidor, bactérias
presentes no produto tendem a se multiplicar com o passar
do tempo, eventualmente causando uma condigdo insegura para
o consumidor. Particularmente, certas contamina¢des por
bactérias e outras contaminagdes patogénicas podem ser
prejudiciais ou até mesmo fatais para os seres humanos. Por
exemplo, varias cepas de bactérias E. coli e Listeria sédo
conhecidas, quando transportadas em alimentos, como
causadoras de surtos de doengas especialmente sérias,
especialmente em consumidores muito jovens e muito idosos.

A técnica predominante para controlar a contaminagdo
bacteriana nas instalag¢des modernas de processamento de
carne tem sido a de desinfetar o equipamento que entra em
contato com o produto alimenticio, enquanto mantendo
elevados padrdes de higiene para o pessoal de produgdo, de
modo a minimizar a transferéncia de bactérias. Contudo,
essa técnica ndo elimina necessariamente as bactérias ja
presentes no produto alimenticio, e nao trata a
contaminagdo que pode ocorrer entre os ciclos de limpeza do

equipamento.
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OBJETIVOS E SUMARIO DA INVENCAO

O objetivo da presente invengdo €& o de prover um
sistema de processamento de alimento e equipamento
incluindo um equipamento de pulverizagdo com mGltiplas
cabegas de pulverizag¢do por todo o sistema para controlar a
contaminagdo patogénica, eliminando uma potencial fonte de
riscos biolégicos para os consumidores.

Outro objetivo é o de prover um sistema de
processamento de produto alimenticio e equipamento como
caracterizado acima que possam ser operados em uma base
substancialmente ininterrupta, sem a necessidade de
frequentemente desligar o sistema para limpeza do
equipamento.

Um objetivo adicional é o de prover um sistema de
processamento e equipamento do tipo precedente no qual
desarranjo ou mau funcionamento ndo intencional dos
componentes de pulverizagdo pode ser detectado e um alarme
provido ao operador do sistema.

Outros objetivos e vantagens da invengdo se tornarido
evidentes a partir da leitura da descrigdo detalhada
seguinte e a partir de referéncia aos desenhos, dos quais:

BREVE DESCRIGCAO DAS VARIAS VISTAS DOS DESENHOS

A Figura 1 & um diagrama esquemdtico de visdo geral de
um processo de fatiar carne, genérico dentro do qual a
presente invengdo pode ser implementada;

A Figura 2 & uma vista em perspectiva de uma operagio
genérica de corte, mostrando as superficies expostas
durante a operagao;

A Figura 3 é um diagrama esquemdtico de um sistema de

fatiar carne de acordo com uma modalidade da presente
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inveng¢ao;

A Figura 4 é um diagrama esquemdtico de sistema
correspondendo a um sistema dentro de uma modalidade da
presente inveng¢do, incluindo elementos para entrada e saida
de usuario, controle de pulverizacgao, controle de
embalagem, e controle de alarme;

A Figura 5 é um fluxograma ilustrando um processo para
inicializar um sistema de processamento de carne em uma
modalidade da presente invengdo; e

A Figura 6 & um fluxograma ilustrando um processo para
processamento de carne em uma modalidade da presente
invencéao.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Contaminag¢do bacteriana dentro de uma instalag¢do de
processamento de carne & um problema constante que deve ser
tratado para a seguranga do consumidor. E impossivel
eliminar todas as bactérias em qualquer instalagdo de
processamento, mas €& possivel minimizar a contaminagdo e
controlar o desenvolvimento das bactérias remanescentes. A
extensdo da contaminag¢do bacteriana em qualquer cenario
determinado é tipicamente referida como “carga bacteriana”.
Embora o perigo apresentado por uma carga bacteriana
especifica seja amplamente dependente do tipo de bactéria
em questdo, geralmente & desejavel minimizar a carga
bacteriana em uma instalagdo ou local de processamento de
alimento.

Nas instala¢des de processamento de carne atuais,
muitas etapas sdo realizadas em uma tentativa no sentido de
minimizar a carga bacteriana no produto alimenticio

acabado. Por exemplo, padrdes rigorosos para higiene dos
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trabalhadores sdo impostos, e equipamento de produgdo e
dreas sdo frequentemente limpos e esterilizados. Apesar
disso, ainda é muito comum ter bactérias transferidas para
o produto durante o processamento antes da embalagem. Uma
pe¢a de equipamento especifica na qual a carga bacteriana é
dificil de controlar estd dentro de um fatiador de carne de
comida fina. Tais dispositivos tém muitas superficies e
nichos dentro dos quais as bactérias podem ser acolhidas.
Tais Aareas incluem ferramentas de aperto, transportadores
de entrada, transportadores de transferéncia de produto,
laminas, e transportadores de saida. Além disso, a area de
superficie da carne exposta proporciona outro hospedeiro
para o desenvolvimento bacteriano nesse pedido.

Com referéncia mais especificamente &as figuras, a
Figura 1 mostra um diagrama esquemdtico de visdo geral de
um processo de fatiar carne, genérico, dentro do qual a
presente invengdo pode ser implementada. Em geral, uma pega
1 de material alimenticio tal como carne, queijo, etc., é
colocada dentro do dispositivo em contato com um suporte 2.
A pega 1 tipicamente se apdia em uma mesa, transportador,
ou plataforma ndo mostrado. A fung¢do do suporte 2 é a de
avangar a pe¢a 1 para uma lamina de fatiador 3, mostrado
esquematicamente. A 1lamina de fatiador 3 pode ser uma
ladmina reta oscilante, uma lamina curva giratdéria, ou
qualquer outra lamina adequada, dependendo das exigéncias
de corte impostas pelo material de pedago 1 e a velocidade
de processamento, assim como potencialmente outros fatores.

Quando a pega 1 é avangada pelo suporte 2 para a
lamina de fatiador 3, fatias 4 da peg¢a 1 sd3o removidas e

acumuladas, por exemplo, em uma pilha 5. Quando a pilha 5
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P

atinge certo tamanho ou quantidade, a pilha acabada 6 &
movida para longe da pega 1 e embalada dentro de uma
embalagem 7. A embalagem pode assumir qualquer uma de
varias formas conhecidas, mas um tipo de embalagem
frequentemente utilizado & a embalagem a vacuo. Esse tipo
de embalagem geralmente emprega um invélucro flexivel 7,
isoladamente ou em conjunto com uma pe¢a de apoio. A pilha
acabada 6 é€ inserida no invdélucro 7, apds o que o invdlucro
7 é evacuado até um nivel de vacuo adequado e selado. O
invélucro 7 também pode ser preenchido com um gas inerte se
desejado apds a evacuagdo.

Tendo analisado a operagao de fatiar e embalar basica
na forma como ela existe, as potenciais fontes de
contaminagdo serdo discutidas com referéncia a Figura 2.
Conforme pode ser visto, a figura 2 ilustra uma vista em
perspectiva de uma operagdao de corte, mostrando as
superficies expostas durante a opera¢do. A medida que a
ladmina de fatiador 3 remove cada fatia 4 da pega 1, algumas
superficies sdo expostas a contaminagdo ou contaminagao
cruzada. Particularmente, cada fatia 4 apresenta uma
superficie frontal 21 e uma superficie posterior (ndo
mostrada). Além disso, a face exposta 22 da pega 1 pode
receber bactérias a partir da lamina 20, ou pode passar
bactérias para a lamina 20 para serem depositadas em uma
fatia subsequente. Assim, enquanto o pedago ndo cortado 1
expde apenas uma Unica superficie externa, o pedag¢o fatiado
1 e partes do fatiador multiplicam significativamente o
numero de superficies nas quais a contaminagdo deve ser
controlada.

Em uma modalidade da invencéao, um fluido
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antimicrobiano é aplicado, em uma sequéncia especificamente
controlada, em varias faces expostas do produto alimenticio
processado durante o processamento. A partir dos presentes
ensinamentos, serada considerado que & desejavel aplicar
certa quantidade do fluido antimicrobiano, e evitar aplicar
substancialmente mais ou substancialmente menos do que a
quantidade predeterminada. Particularmente, o uso de muito
pouco fluido antimicrobiano eleva o risco de que a carga
bacteriana possa ndo ser apropriadamente controlada, ao
passo que o uso de muito fluido antimicrobiano aumenta o
custo da operagao de processamento e expde
desnecessariamente o consumidor a um excesso de substdncias
quimicas.

O inventor descobriu que pulverizar a preparagao
antimicrobiana na face de cada fatia quando ela é criada
com aproximadamente 80% de cobertura da area de superficie
é eficaz para produzir cobertura completa quando a fatia
for empilhada e adicionalmente processada conforme aqui
discutido. Quando cada fatia pulverizada cai sobre a fatia
anterior, a extremidade posterior daquela fatia é revestida
também com a preparagdo antimicrobiana, por intermédio de
contato com a préxima fatia a cair sobre a pilha. Em uma
modalidade da invengdo, cada carga €é dispensada apenas
quando o fatiador estd cortando carne e é aplicada a face
da carne entre cada giro ou oscila¢do da ladmina de fatiar.
Em uma modalidade adicional da invengdo, o sistema acomoda
velocidades de lamina a partir de 0-1.500 RPM, isto &, até
1.500 fatias por minuto.

Quando cada fatia em uma pilha de produto alimenticio,

por exemplo, carne de comida fina (tipicamente 6-12 fatias)
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tiver sido pulverizada, o mesmo sistema também dispensara
outra pequena carga de preparag¢do antimicrobiana dentro de
uma bolsa de vacuo, por exemplo, criada por uma magquina de
estoque. A maquina de embalagem de estoque; ou outro
sistema para prover embalagem a Vvacuo; estd localizada na
extremidade de saida do sistema de fatiar em uma modalidade
da invencgao. A quantidade adicional de preparacao
antimicrobiana atua para tratar a parte inferior, a parte
superior, e os lados da pilha embalada. Embora a preparagao
antimicrobiana seja adicionada ao pacote antes da insercgédo
da pilha, quando um vacuo é criado para selar a embalagem,
a preparagdo antimicrobiana & dispersa através da Aarea de
superficie da pilha.

De acordo com a discussdo precedente, a Figura 3
mostra um diagrama esquematico de um sistema de fatiar
carne de acordo com uma modalidade da presente inveng¢do. O
sistema & dividido em um estagio de fatiar 30, um estéagio
de embalagem 31, e um estagio de acabamento 32. Embora
esses estéagios 30, 31, 32 possam operar continua e
simultaneamente, eles podem ser considerados para operar
sequencialmente com relagdo a uma determinada pilha de
fatias. Além disso, serad considerado que embora apenas uma
cadeia de processamento seja mostrada, considera-se em uma
modalidade da invengdo que maltiplas cadeias de
processamento como aquelas mostradas na Figura 3 serdo
executadas simultaneamente.

No estdgio de fatiar 31, uma l&mina de fatiador 33
produz fatias sequenciais de um produto alimenticio a
partir de uma pega 1 conforme discutido acima. Contudo, em

adigdo, um primeiro bico de pulverizacdo 34a localizado
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adjacente a pega 1 (mas fora do percurso de deslocamento
para as fatias) pulveriza uma carga de preparagao
antimicrobiana na face exposta 36 da pega 1. Essa face 36
se tornard o lado posterior da prdéxima fatia a ser removida
da peca 1. Em uma modalidade opcional da inveng¢do, quando
cada fatia é removida, um segundo bico de pulverizagdo
opcional 34b pode aplicar uma segunda carga de preparagao
antimicrobiana no lado reverso 35 da fatia.

Em uma modalidade da inven¢do, o primeiro e o segundo
bico de pulveriza¢§o 34a e 34b sdo acionados
intermitentemente por intermédio de um sensor Ootico ou
outro sensor ou saida (ndo mostrado) que prové um sinal
indicando a posig¢do da 1lédmina 33. Em outra modalidade, um
sinal de codificador a partir do fatiador é usado para
estabelecer a posigdo da lémina e, desse modo, é usado para
estabelecer a janela e temporizagdo da carga. Assim, por
exemplo, quando a lamina 33 estd em uma primeira posigdo A
de modo a expor a face 36 da pega 1, o primeiro bico de
pulverizagdo 34a ¢é ativado por um periodo de rajada
predeterminado. Quando cada fatia cai da pe¢a 1 (por
exemplo, quando a lamina 33 estd em uma segunda posig¢do B
obscurecendo a‘ face 36 da pe¢a 1) o segundo bico de
pulverizag¢do 34b é ativado para um segundo periodo de
rajada predeterminado. Quando a segunda rajada é aplicada,
a fatia removida pode estar na pilha em avango ou em
trdnsito para a pilha. Exceto pela primeira e uGltima fatia
na pilha, quando cada fatia contata a pilha em andamento, a
preparag¢do antimicrobiana nas superficies 36, 35 da fatia é
espalhada mediante contato com as fatias precedentes e

seguintes, respectivamente.
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Quando cada pilha é concluida, ela é movida para uma
drea de embalagem (a qual pode estar adjacente a &area de
fatiar) onde é executada uma operag¢do de embalagem 31. Como
parte da operagdo de embalagem 31, um terceiro bico de
pulverizagdo 34c prové uma carga de preparag¢ao
antimicrobiana em uma bolsa de embalagem a vacuo 37. A
temporizagdo dessa carga a partir do terceiro bico de
pulverizagdo 34c ndo depende da temporizag¢do da ladmina 33
ou dos outros bicos de pulverizagdo 34a, 34b. Mais
propriamente, & apenas necessario executar a carga a partir
do terceiro bico de pulverizagdo 34c algum tempo antes da
embalagem da pilha. O sinal para disparar essa terceira
carga pode ser derivado da prdpria maquina de estoque mais
propriamente do que de um botdo de apertar ou sensor
externo em uma modalidade da inveng¢do.

Quando a pilha 38 estd na area de embalagem e a carga
a partir do terceiro bico de pulverizagdo 34c tiver sido
executada, a pilha 38 é inserida na bolsa de vacuo 37
conforme mostrado no estagio 31. Subsequentemente, um VAacuo
€ aplicado ao interior da bolsa 37. O vAcuo aplicado faz
com que a preparagdao antimicrobiana 39 depositada pela
carga a partir do terceiro bico de pulverizagdo 34c seja
puxada através da superficie da pilha 37, revestindo
quaisquer superficies externas que possam n3o ter sido
alcangadas pelas cargas a partir do primeiro bico de
pulverizagdo 34a e segundo bico de pulverizagdo opcional
34b. Quando o vacuo apropriado tiver sido criado, a bolsa
de embalagem a vacuo 37 é selada no estagio de selar 32.

Tendo discutido a estrutura e operagdo global do

sistema, arquitetura de controle e comunica¢do do sistema
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serda discutida em mais detalhe com referéncia a Figura 4.
Conforme sera considerado, a Figura 4 é um diagrama
esquemdtico de sistema correspondendo a um sistema dentro
de uma modalidade da presente inven¢do, incluindo elementos
para entrada e saida de usuarios, controle de pulverizagdo,
controle de embalagem, e controle de alarme.

O sistema ilustrado na Figura 4 inclui uma interface
de usuario de entrada 40 para receber entrada a partir de
um operador do sistema, por exemplo, para iniciar e parar
Os processos, para ajustar niveis de alarme e duracdes de
carga de pulverizagdo, etc. Uma interface de usuario de
saida 49 é incluida no sistema para prover informagdo ao
usudrio, por exemplo, realimentacio quando valores si3o
introduzidos na interface de entrada 40, alarmes durante as
operagdes, e outra saida de sinalizag¢do e de informacido.

Para executar a operagdao programada por usuario, o
sistema também inclui um nimero de outros componentes
incluindo um acionamento/controle de fatiador 41 para
controlar a operagdo da lamina de fatiar. Esse médulo de
controle pode ser externo a prdpria maquina de fatiar ou
pode ser embutido no fatiador. O controle 41 pode ser de
qualquer modelo adequado, mas em uma modalidade da invencio
€ um controle de acionamento elétrico de uma configuracdo
CA ou CD, que controla a velocidade da lamina de fatiador,
e assim controla a frequéncia, na qual, novas fatias sdo
processadas. Controles adequados incluem, mas ndo sédo
limitados aos controles de nivel de voltagem, controles de
nivel de corrente, controles de passo, controles de
modulagdo de largura de pulso, e assim por diante, e podem,

mas nado precisam empregar realimentagdo em um circuito
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fechado de controle de velocidade.

Para controlar o primeiro bico de pulverizagdo 34a e o
segqundo bico de pulverizagdo opcional 34b, controles de
bico de fatia 42 s3o incluidos no sistema. Se maltiplas
cadeias de processamento forem executadas simultaneamente,
esse mbédulo pode controlar todos os bicos de fatia
necessarios. Esses controles 42 ativam os bicos de
pulverizagdo 34a, 34b com base em um sinal de disparo
recebido a partir de um disparador de pulverizagdo 44. O
disparador de pulverizagdo 44 pode ser de qualquer tipo
adequado, mas em uma modalidade da invengdo o disparador de
pulverizagdo 44 é um disparador de interrupgdo de feixe
ligado a um furo ou outro espago ou abertura associada com
a ladmina de fatiador 3, 33 ou o acionamento 41. Em uma
modalidade preferida da invencao, o disparador de
pulverizagdo compreende um sinal de codificador recebido a
partir do fatiador, definindo a posigdo da 1lé&mina de
fatiador.

Para prover a carga de preparag¢ao antimicrobiana para
a bolsa de vacuo 37 antes do vacuo e selagem, é provido um
controle de bico de bolsa de embalagem 46. Conforme
observado acima, a temporizag¢do dessa carga ndo & crucial,
mas é desejavel que a carga ocorra antes da inser¢do da
pilha 38 na bolsa 37.

A preparagdo antimicrobiana é fornecida aos varios
bicos na forma de liquido pressurizado. Uma bomba de fluido
45 pressuriza o fluido a partir de um tanque para promover
o fluxo e a pulverizagdo do fluido. Assim, para garantir
que a quantidade adequada de preparagdo seja adequada, a

temporizagdo e a pressdo da temporizagdo de fluido podem
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ser monitoradas e a disponibilidade do fluido no tanque
deve ser mantida. Com essa finalidade, o sistema inclui um
sensor de nivel de fluido de tangque, sensor de pressdo de
fluido de bomba, e sensor de verificag¢do de pulverizagao,
representados coletivamente na Figura 4 como o mddulo de
sensor de nivel de fluido/pressdo/verificagéo de
pulverizagdo 43.

O sensor de nivel de fluido pode ser um sensor
continuo dentro do tanque (nao mostrado) ou um sensor do
tipo flutuante. Se o nivel de fluido cair abaixo do nivel
de flutuag¢do baixo no tanque por um periodo de tempo
prolongado, um alarme audivel e/ou visivel também pode ser
acionado pelo sistema. O sensor de pressdo de fluido pode
ser um transdutor P/I ou outro dispositivo adequado para
medir a pressdo. Em uma modalidade da invengdo, a pressao
do fluido é mantida dentro de uma varidncia predeterminada,
por exemplo, 30 PSI. Se a pressdo exceder ou cair abaixo
dessa tolerdncia, um alarme pode soar, a luz de pilha pode
ser ativada, e outra notifica¢do de alarme pode aparecer na
tela de toque (por exemplo, na interface de usudrio 40 e/ou
interface de usuario 49). Em uma modalidade da inveng¢do, o
tanque é preenchido automaticamente em uma base continua
mais propriamente do que ser preenchido periodicamente. Em
uma modalidade adicional da inveng¢do, o prdprio tangque pode
ser pressurizado e uma valvula de escape de pressdao pode
ser usada para manter a pressdo do fluido em um nivel
predeterminado durante as operagdes de enchimento.

Para prover o vacuo exigido para evacuar
apropriadamente a bolsa de vacuo 37 e espalhar

uniformemente a carga final de preparagdo antimicrobiana,
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um controle de vacuo 48 gerencia a aplicacéo da pressdo de
vacuo a bolsa 37. Em uma modalidade da inveng¢do, a magquina
de embalagem gerencia independentemente essa operagdo e nao
é vinculada ao sistema de fatiag¢do ou pulverizag¢do. Em uma
modalidade da invencdo, o controle de vacuo 48 inclui
conjunto de circuitos de acionamento e uma valvula de
solendide. Serd considerado que outros arranjos também sdo
possiveis.

Para verificar a duragdo de pulso das varias
aplicagdes antimicrobianas, um ou mais sensores de
verificagdo de pulverizagdo podem estar situados proéximos
aos bicos 34a, 34b (opcional), 34c. Os sensores de
verificagdo de pulverizag¢do podem ser O6ticos ou de outro
modo, e podem prover um sinal indicando a durag¢do das
cargas respectivas. Se uma duragdo de carga variar de seu
valor nominal em mais do que uma margem predeterminada por
mais do que um periodo de tempo predeterminado ou nimero de
ocorréncias, uma condicdo de alarme é considerada como
tendo ocorrido, e é considerado que a quantidade necessaria
de preparag¢do ndo foi aplicada. Por exemplo, uma sequéncia
de trés cargas consecutivas nao correspondentes é
suficiente para disparar um alarme em uma modalidade da
invencgio.

Em uma modalidade especifica da invencdo, desvios
acima do tempo nominal podem ser ignorados. Em uma
modalidade adicional relacionada da invengdo, se o tempo de
pulverizagdo registrado a partir do sensor for igual ou
maior do que 80% do tamanho de carga calculado, essa é
considerada como uma boa carga. Se o tamanho de carga for

inferior a 80% para o tempo exigido ou nimero de
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ocorréncias, um alarme serda exibido na luz de pilha e na
tela sensivel ao toque da unidade para identificar qual
bico teve o alarme.

Para prover os alarmes necessarios ao operador, um
médulo de alarme 47 processa a informagdo recebida a partir
dos varios sensores e prové um alarme audivel e/ou visual
ao operador se uma condigdo de alarme for indicada pelos
valores do sensor.

Em resumo, as entradas digitais recebidas pelo sistema
para operar e para verificar a operagdo correta sdo: um
sinal de sensor de verificag¢do de pulverizag¢do, um sinal de
disparo (por exemplo, a partir de um botdo fisico de
apertar ou um sensor fotoelétrico de feixe direto), um
sinal de comutagdo de nivel de fluido (tanque de nivel
baixo). Em uma modalidade da inven¢dao, um comutador de
nivel também é provido para monitorar um nivel baixo em um
tanque de concentrado. As sailidas digitais providas pelo
sistema durante operag¢do incluem sinais de ligar/desligar
bico e sinais de alarme.

As entradas analdgicas usadas pelo sistema incluem um
sinal de transmissor de pressdo e um sinal de sensor de
nivel continuo onde tal sensor €& wusado. As saidas
analdgicas providas pelo sistema durante operag¢do incluem
principalmente o sinal de controle de saida de pressdo do
ar onde usado.

Como observado acima, é importante aplicar a
quantidade correta de prepara¢do antimicrobiana ao produto
para controlar econémica e eficazmente o desenvolvimento
bacteriano. Em uma modalidade, o volume pulverizado para

cada fatia varia de aproximadamente 0,3 mililitros a
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aproximadamente 1 mililitro. Em uma modalidade da invengdo,
o operador introduz um tamanho de carga em mililitros com
base no tamanho de produto e &area de superficie. Em uma
implementag¢do exemplar, cada bico & um bico do tipo de
fluxo sélido com aproximadamente um orificio de 0,123
polegadas de tamanho. Em outra modalidade da invengdo, os
tamanhos de carga variam de 5 mililitros a 40 mililitros.
Para permitir elevada velocidade de produgao, todos os
tamanhos de carga podem ter que ser dispensados dentro de
um curto periodo de tempo, por exemplo, 0,5 segundo em uma
modalidade da invenc¢ao.

Como exemplo, em uma pressao de operag¢ao de 125 PSI,
um orificio de 0,094 polegadas dispensarda aproximadamente
0,6 GPM (galdes por minuto). O programa considera o tamanho
de carga programado e converte o mesmo em uma taxa de fluxo
mediante uso da relacdo de P,/P, = 0,/?/0,Y?. Utilizando-se
essa fdérmula, um tamanho de carga é calculado para fornecer
o volume de tamanho de carga programado.

Quando uma fungdo de preenchimento automatico e tanque
pressurizado sdo desejados, © programa opera mediante
ajuste de um ponto de ajuste de pressdo programavel para o
tanque. Para um sistema baseado em miGsculo integral, por
exemplo, essa pressido é regulada em 30 psi. Em outras
aplicagdes, o tanque esta em pressdo ambiente, e a bomba
subsequentemente pressuriza o fluido quando ele sai do
tanque, por exemplo, em 120 psi.

Quando o nivel do tanque cair abaixo de um limite
programado (tipicamente acima de 50%), maior quantidade de
fluxo pode entrar no tanque. Em uma modalidade, essa acdo é

executada por intermédio de uma bomba de misturagdo que tem
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uma valvula de saida conectada com o tanque. A bomba de
misturagdo introduz A&gua e concentrado, e produz a
preparagao antimicrobiana apropriadamente diluida. A
férmula para a preparag¢do antimicrobiana pode variar, por
exemplo, dependendo de se a finalidade do sistema é a de
apenas exterminar bactérias patogénicas ou também prolongar
a vida em prateleira do produto embalado.

Essa fungdo de preenchimento automatico permitira que
o tanque comece a ser reabastecido enquanto o sistema ainda
estd em operagdo. Quando a pressdao comega acumular no
tanque durante o ciclo de recarga, a pressdo do ar em
excesso no tanque é sangrada pelo I/P para garantir que a
pressdo permanega constante durante o ciclo de recarga.

Em uma modalidade adicional da inveng¢do, o sistema
inclui um tanque de concentrado com um sensor de nivel do
tipo de bdia de nivel baixo. Se o nivel do fluido cair
abaixo de uma marca baixa, um alarme audivel e visual é
ativado no painel.

As etapas do processo aqui discutidas que ndo sido
executadas pelo operador sdo executadas por intermédio de
controle de computador, por exemplo, por intermédio de um
dispositivo de computagdo; que 1lé as instru¢des executadveis
por computador a partir de um meio legivel por computador
tal como um disco, RAM, ROM, acionamento de polegar, etc.
Na descrigdo das Figuras 5 e 6, 1isso ndo sera repetido
minuciosamente, mas aqueles versados na técnica terido
conhecimento de que as etapas executadas sem operador sdo
executadas automaticamente sob controle de computador
conforme descrito acima.

A Figura 5 é um fluxograma ilustrando um processo 50
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para inicializar um sistema de processamento de carga em
uma modalidade da presente invengdo. No estagio 51, uma
massa de alimento, por exemplo, uma pega 1 de carne é
carregada na maquina. Essa etapa sera tipicamente executada
por operador, mas também pode ser automatizada se desejado.
No estdgio 52, o operador introduz tamanho de carga de
bolsa/estoque rolante e fatia, por exemplo, com base na
drea de superficie do produto alimenticio carregado. O
médulo de controle calcula os tempos de carga com base na
pressdo de referéncia e taxas de fluxo de referéncia no
estidgio 53 da maneira discutida acima.

No estdgio 54, o mbédulo de controle estabelece os
limites de alarme de carga em 80% do tempo de carga
determinado (ou outra interrupg¢dao desejada) e fornece
faixas de alarme em valores selecionados pelo usuario acima
e abaixo desse nivel de referéncia. No estagio 55, o mdédulo
de controle comega a produgdo de fatia e embalagem. A
partir desse estdgio, o processo 50 se move para o ponto de
referéncia A (56).

O processo 60, ilustrado no fluxograma da Figura 6,
come¢a a partir do ponto de referéncia A (56). No estagio
61 do processo 60, a bomba de fluido é ativada, e o
fatiador é ativado subsequentemente no estagio 62. Os bicos
de <carga de fatia sdo ativados periodicamente por
intermédio do disparador de pulverizagdo a partir da
maquina de fatiag¢do no estagio 63, e o bico de carga de
bolsa/estoque rolante é ativado periodicamente, uma vez por
bolsa, no estagio 64.

A medida que o processo avang¢a, o controlador monitora

os sensores de verificagdo de pulverizagdo e sinais de
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nivel e de pressdo de fluido. Se uma condigdo de alarme for
detectada no estdgio 65, o sistema pode executar uma agao
corretiva selecionada pelo usudrio. Em uma modalidade, uma
opg¢do manualmente selecionavel permite que o processo
desligue ou continue a operagdo se surgir uma condigdo de
alarme. Em todo caso, o sistema preferivelmente notifica o
operador por intermédio de alarmes de interface de usuario
no estagio 66. Caso contrario, o sistema retorna ao estagio
63 para continuar o processamento.

No caso de uma condi¢do de alarme ser indicada no
estdgio 66, o sistema espera corregdao da condi¢dao no
estdgio 67. Se a condigdo de alarme for corrigida, o
sistema flui para o estagio 61 para reiniciar o
processamento. Caso contrario, o sistema retorna ao estagio
67 e continua a esperar a corre¢ao da condig¢dao de erro.

Sera considerado que as estruturas e processos aqui
apresentados possibilitam uma forma nova e mais eficiente
de processar produtos alimenticios fatiados. Todas as
referéncias aqui apresentadas, incluindo publicag¢des,
pedidos de patente, e Dpatentes, aqui citados, sao
incorporadas mediante referéncia na mesma extensdo como se
cada referéncia fosse indicada individual e especificamente
para ser incorporada mediante referéncia e como se fosse
integralmente aqui apresentada.

O uso dos termos “um” e “algum” e “o” e referentes
similares no contexto da descrigdo da inveng¢ao
(especialmente no contexto das reivindica¢gdes a seguir)
devem ser considerados como abrangendo o singular e o
plural, a menos que aqui de outro modo indicado ou

claramente contradito pelo contexto. Os termos
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“compreendendo”, “tendo”, “incluindo”, e “contendo” devem
ser considerados como termos ilimitados (isto é,
significando “incluindo, mas ndo limitado a”) a menos que

de outro modo assinalado. Citag¢des de faixas de valores
aqui pretendem apenas servir como um método resumido de se
referir individualmente a cada valor separado compreendido
dentro da faixa, a menos que seja aqui de outra forma
indicado, e cada valor separado & incorporado no relatdrio
descritivo como se fosse aqui individualmente citado. Todos
os métodos aqui descritos podem ser realizados em qualquer
ordem adequada a menos que de outro modo indicado ou de
outro modo claramente contradito pelo contexto. O uso de
qualquer um e de todos os exemplos, ou linguagem exemplar
(por exemplo, “tal como”), aqui providos, pretende apenas
ilustrar melhor a invengdo e ndo apresentam uma limitagdo
em relagdo ao escopo da invengdo a menos que de outro modo
reivindicado. Nenhuma 1linguagem no relatdério descritivo
deve ser considerada como indicando qualquer elemento nédo
reivindicado como essencial para a pratica da invencgdo.
Modalidades preferidas desta invengdo sdo descritas
aqui, incluindo o melhor modo conhecido do inventor para
realizar a invencgédo. Variagdes dessas modalidades
preferidas podem se tornar evidentes para aqueles de
conhecimento comum na técnica a partir da leitura da
descrigdo precedente. O inventor espera que agqueles
versados na técnica empreguem tais variag¢des, conforme
apropriado, e o inventor pretende que a inveng¢do seja
praticada de outra forma do que conforme aqui
especificamente descrito. Consequentemente, esta invencgdo

inclui todas as modifica¢des e equivalentes da matéria em
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estudo citada nas reivindica¢des anexas conforme permitido
pela lei aplicavel. Além disso, gqualquer combinagdo dos
elementos descritos acima em todas as suas possiveis
variagdes é abrangida pela invengdo a menos que de outro
modo aqui indicado ou de outro modo claramente contradito

pelo contexto.
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REIVINDICAGOES
1. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado a partir de uma peg¢a de produto
alimenticio enquanto minimizando a contaminagdo bacteriana
e o desenvolvimento dentro do produto alimenticio embalado,

o sistema caracterizado por compreender:

um fatiador equipado com motor tendo uma lamina;

um suporte para conter a pega de produto alimenticio e
mover a mesma gradualmente para a ladmina do fatiador
equipado com motor, a lamina atuando para sequencialmente
separar fatias do produto alimenticio a partir da pega de
produto alimenticio para criar uma pilha de fatias de
produto alimenticio, desse modo expondo uma primeira face
da pega de produto alimenticio quando cada fatia &
removida;

uma fonte de fluido para prover uma preparagao
antimicrobiana liquida;

um primeiro bico de pulverizagdo para depositar uma
primeira quantidade predeterminada da preparagao
antimicrobiana sobre a primeira face cada vez que uma fatia
for retirada da peg¢a de produto alimenticio;

um sistema de bolsa de vacuo para prover uma bolsa de
vacuo para receber cada pilha de fatia de produto
alimenticio; e

um segundo bico de pulverizagdo para depositar uma
segunda quantidade predeterminada da preparagao
antimicrobiana dentro da bolsa de vacuo antes do
recebimento de uma pilha dentro da bolsa.

2. Sistema para preparar embalagens de produto

alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 1,
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caracterizado por compreender ainda uma bomba de vacuo para

aplicar um vacuo a cada bolsa de vacuo apds recepgdo de uma
pilha dentro da bolsa de tal modo que a segunda quantidade
predeterminada da preparagao antimicrobiana é
substancialmente espalhada igualmente sobre uma superficie
externa da pilha.

3. Sistema para preparar embalagens de produto

alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que o primeiro bico de

pulverizagdo é ativado intermitentemente com base em uma
posigdo da lédmina do fatiador equipado com motor.

4. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acofdo com a reivindicag¢ao 3,

caracterizado pelo fato de que o segundo bico de

pulverizagdo é€ ativado intermitentemente.
5. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdao 1,

caracterizado pelo fato de que a fonte de fluido para

prover uma prepara¢dao antimicrobiana 1liquida compreende
ainda um primeiro tanque proporcionando preparagao
antimicrobiana liquida ao primeiro bico de pulverizagdo e
um segundo tanque proporcionando preparag¢do antimicrobiana
liquida ao segundo bico de pulverizagdo.

6. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢do 5,

caracterizado pelo fato de que o primeiro tanque esta em

uma primeira pressdo e o segundo tanque estd em uma segunda
pressdo diferente da primeira pressdo.
7. Sistema para preparar embalagens de produto

alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 6,
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caracterizado por compreender ainda uma bomba de liquido

entre o primeiro tanque e o primeiro bico de pulverizagdo
para prover um fluxo pressurizado de preparagao
antimicrobiana liquida ao primeiro bico de pulverizagdo.

8. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢do 1,

caracterizado por <compreender ainda um sensor de

verificagdo de pulverizagdo associado com o primeiro bico
de pulverizagdo para determinar a duragdo das cargas de
pulverizag¢do emanando do primeiro bico de pulverizagdo.

9. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢do 8,

caracterizado por compreender ainda um médulo de alarme

para notificar um operador do sistema se o sensor de

verificag¢ao de pulverizagdo associado ao primeiro bico de

pulverizagdo detectar uma condicgao de alarme
predeterminada.
10. Sistema para preparar embalagens de produto

alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicac¢do 9,

caracterizado pelo fato de que a condigdo de alarme

predeterminada identifica um nGmero de ocorréncias
consecutivas de pulverizagdo entregando menos do que uma
quantidade predeterminada da prepara¢do antimicrobiana.

11. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado a partir de uma pega de produto
alimenticio enquanto minimizando a contaminagao e
desenvolvimento bacteriano dentro do produto alimenticio

embalado, o sistema caracterizado por compreender:

um fatiador equipado com motor tendo uma lamina;

um suporte para conter a peg¢a de produto alimenticio e
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mover a mesma gradualmente para a lamina do fatiador
equipado com motor, a lamina atuando para sequencialmente
separar fatias do produto alimenticio a partir da pega de
produto alimenticio para criar uma pilha de fatias de
produto alimenticio, desse modo expondo uma primeira face
da peca de produto alimenticio quando cada fatia &
removida;

uma fonte de fluido para prover uma preparagao
antimicrobiana liquida;

um primeiro bico de pulverizagdo para depositar uma
primeira quantidade predeterminada da preparagao
antimicrobiana sobre a primeira face cada vez que uma fatia
for retirada da pega de produto alimenticio;

um primeiro bico de pulverizagdo e um segundo bico de
pulverizagao;

um sistema de bolsa de vacuo para prover uma bolsa de
vacuo para receber cada pilha de fatia de produto
alimenticio; e

um meio legivel por computador tendo no mesmo
instru¢des executdveis por computador para acionar o
primeiro bico de pulverizagdo para depositar uma primeira
quantidade predeterminada da prepara¢do antimicrobiana
sobre a primeira face toda vez que uma fatia for retirada
da peg¢a de produto alimenticio e depositar uma segunda
quantidade predeterminada da preparagdao antimicrobiana em
cada bolsa de vacuo antes do recebimento de uma pilha
dentro da bolsa.

12. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢ao 11,

caracterizado por compreender ainda uma bomba de vacuo e em
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que o meio legivel por computador inclui ainda instrugdes
executdveis por computador para aplicar um vacuo a cada
bolsa de vacuo apds o recebimento de uma pilha dentro da
bolsa de tal modo que a segunda quantidade predeterminada
da preparagdo antimicrobiana é espalhada substancialmente
de forma uniforme sobre uma superficie externa da pilha.
13. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 11,

caracterizado pelo fato de que as instru¢des executaveis

por computador para acionar o primeiro bico de pulverizagao
compreendem instru¢des para acionar o primeiro bico de
pulverizag¢do de forma intermitente com base em uma posigao
da ladmina do fatiador equipado com motor.

14. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 13,

caracterizado pelo fato de que as instrug¢des executdveis

por computador para acionar o segundo bico de pulverizagdo
compreendem instru¢des para acionar intermitentemente o
segundo bico de pulverizagao.

15. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢do 11,

caracterizado pelo fato de que a fonte de fluido para

prover uma preparagdo antimicrobiana 1liquida compreende
ainda um primeiro tanque fornecendo preparagdo
antimicrobiana liquida ao primeiro bico de pulverizagdo e
um segundo tanque fornecendo preparag¢do antimicrobiana
liquida ao segundo bico de pulverizacgao.

l6. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicac¢do 15,

caracterizado pelo fato de que o primeiro tanque esta em
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uma primeira pressdo e o segundo tanque estd em uma segunda
pressdo diferente da primeira pressao.

17. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicagdo 16,

caracterizado pelo fato de que compreende ainda uma bomba

de liquido entre o primeiro tanque e o primeiro bico de
pulverizagdo, e em que o meio 1legivel por computador
compreende ainda instru¢des executaveis por computador para
ativar a bomba de liquido para prover um fluxo pressurizado
de preparagdo antimicrobiana ao primeiro bico de
pulverizacgdo.

18. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicac¢do 11,

caracterizado por compreender ainda um sensor de

verificag¢do de pulverizagdo associado ao primeiro bico de
pulverizag¢do para determinar a duragdo de cargas de
pulverizagdo que emanam do primeiro bico de pulverizagdo.
19. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicag¢do 18,

caracterizado pelo fato de que o meio 1legivel por

computador compreende ainda instrug¢des executdveis por
computador para notificar um operador do sistema se o
sensor de verificagdo de pulverizagdo associado ao primeiro
bico de pulverizagdo detectar uma condigdo de alarme
predeterminada.

20. Sistema para preparar embalagens de produto
alimenticio fatiado, de acordo com a reivindicacdo 19,

caracterizado pelo fato de que a condigdo de alarme

predeterminada identifica wum nimero de ocorréncias de

pulverizagcdo consecutivas fornecendo menos do que uma
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quantidade predeterminada da preparagdo antimicrobiana.
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