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produtos alimenticios, durante o empacotamento, compreende uma
pluralidade de estagdes de extragcdo (12) dispostas em cascata ao
longo do fluxo (F) de produtos (P) que tém a caracteristica de um
arranjo desordenado, no qual colunas ou fileiras ndo sdo geralmente
distinguiveis. As esta¢des de extracdo (12) podem ser atravessadas
pelo fluxo (F) podendo igualmente derivar do proprio fluxo (F)
respectivos fluxos derivados (FI, F2, ..., Fj) de produtos (P). As
velocidades de operacgédo das estagdes de extragéo (12) sdo ajustaveis
para regular as intensidades dos respectivos fluxos derivados (Fi, F2,
Fj). As esta¢des de extragdo (12) possuem associadas a elas estagdes
de inspecéo (preferencialmente do tipo visual, e.g. do tipo a laser) para
detectar as intensidades dos fluxos derivados (Fl, F2, ..., Fj), enquanto
os ditos fluxos derivados (Fi, F2, ..., Fj) sdo mantidos, ao menos
temporariamente, em arranjos desordenados de produtos em avango,
sem proceder ao seu acumulo ou reordenamento. Um sistema de
controle (K) adequadamente conectado as estag¢des de inspecao (130)
e as estagbes de extracdo (12) possibilita a regulagem das
velocidades de operag¢ao (122) das estagdes de extragdo (12) em
funcéo da intensidade detectada pelas estagdes de inspegéo (130) a
fim de ser capaz de aplicar uma agéo efetiva de equilibrar os fluxos
derivados.
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“METODO E SISTEMA PARA CONTROLAR FLUXOS DE PRODUTOS”

CAMPO DA INVENGCAO

A presente invengdo relaciona-se a tecnicas para controlar fluxos de
produtos.

A invencao foi desenvolvida com particular atengéo a sua possivel utilizagéo
em instalacées para empacotamento automatico de produtos, tais como, por
exemplo, produtos alimenticios.

DESCRICAO DO ESTADO DA TECNICA

Em situacdes de aplicagéo tais como, por exemplo, em instalagées para
empacotamento automatico de produtos, em vista da alta velocidade de
empacotamento requerida, faz-se frequentemente necessario alimentar uma ou
mais maquinas de empacotamento, cada uma com dois ou mais fluxos de produtos
advindos de uma mesma linha de producdo, na qual um fluxo originario de
produtos esté presente.

Por exemplo, o documento No. US5170877 descreve um sistema que esta
em condicdo de executar tal fungdo em um fluxo de produtos dispostos em um
arranjo regular de modo ordenado em sucessivas fileiras de produtos.

Os problemas operacionais se tornam, por sua vez, mais complexos quando
o] fluxo de produtos ingressando no sistema tem caracteristicas de um arranjo
genericamente “desordenado” (ou “nao-ordenado”), no qual ndo sao reconheciveis
formagdes ordenadas tais como colunas ou fileiras de produtos de algum modo
alinhados uns aos outros: isto é, em outras palavras, um fluxo de produtos
dispostos de um modo substancialmente aleatorio.

A fim de resolver o problema acima, é conhecido o expediente de se
recorrer a um método segundo o preambulo da reivindicagéo 01. Tal metodo regula
o funcionamento de um sistema que se encontra, neste momento, comercialmente
disponibilizado pela empresa B.V. Houdijk Holland of Vlaardingen (Holland).

Essa solugdo & um tanto imprecisa e padece de sérias desvantagens.

O controle do avango dos produtos compreendidos nos fluxos “derivados’
geralmente pressupde a formagéo de um acumulo bastante longo de produtos, e
no caso de alguns produtos, tais como certos produtos alimenticios, por conta de
sua propria natureza efou formato, nao possibilitam tal acumulo tornando, assim, a
solugao impraticavel.

Os sistemas para controle do actimulo s&o localizados a certa distancia da
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area na qual os fluxos derivados sao “gerados” do fluxo originario.

O numero de produtos que transitam entre a area de formagao dos fluxos
derivados e os sistemas de controle ndo é quantificado podendo, assim, variar em
oposicao a agao que € buscada pelo acumulo.

Os tempos entre a agdo e a reagdo sao muito longos em proporgéo as
velocidades requeridas.

OBJETIVO E SUMARIO DA INVENGCAO

As desvantagens delineadas anteriormente resultam em uma grande
dificuldade em regular apropriadamente o fluxo de produtos nas varias segoes do
sistema.

O objetivo da presente invengao é entao solucionar os problemas acima
mencionados.

De acordo com a presente invengao, o objetivo acima € alcangado gragas a
um método que possui as caracteristicas descritas nas reivindicagbes que
seguirdo. Adicionalmente, a invengao relaciona-se a um sistema correspondente.

As reivindicagdes formam parte integrante da descrigéo técnica da invencao
aqui provida.

Em um possivel modo de execugdo, a solugdo proposta prevé o
posicionamento, o mais proximo possivel do ponto de formagdo dos fluxos
derivados, de uma estacdo de inspegdo que detecta e computa os produtos
transportados em unidade de tempo. Ao fazer com que os dados da contagem
interajam com uma fungéo de controle da agéo de extragéo dos produtos do fluxo
originario, possibilita-se a determinagéo da quantidade de produtos enviados para
os varios fluxos derivados, obtendo-se, por exemplo, um equilibrio preciso dos
fluxos efou uma adaptacdo praticamente em tempo real as possiveis variagoes
necessarias nos fluxos derivados (por exemplo, caso uma estagdo de
processamento/tratamento esteja momentaneamente em condigao de reten¢ao).

Modos de execugdo possiveis da solugdo proposta apresentam diversas
vantagens.

Por exemplo, é possivel realizar uma regulagem automatica das velocidades
de operacdo das unidades (e.g. as pas) que extraem os fluxos derivados do fluxo
originario de modo a obter um dado numero de produtos por minuto para cada
fluxo derivado.

As unidades acima mencionadas ficam, assim, possibilitadas a responder de
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modo praticamente imediato & solicitagdo de um numero maior ou menor de
produtos pelo sistema de controle.

E igualmente possivel reduzir (e até eliminar) os acumulos de produtos, em
particular quando se trata de produtos frageis.

E possivel obter um equilibrio automatico entre os dois ou mais fluxos
derivados que, por exemplo, alimentam apenas uma maquina de empacotamento.

O exposto acima é alcangado ao mesmo tempo em que permite a
alimentacao de modo bi-direcional do sistema para extra¢ao dos produtos para
formar o fluxo derivado, localizado em uma posicdo mais adiante em relagao a
direcao de avango do fluxo originario, de modo a permitir a retomada dos produtos
que foram deixados para tras (por exemplo, em caso de retencdo de uma estagao
servida por um dos fluxos derivados).

Modos de execugao do sistema de contagem aqui descrito podem encontrar
aplicagbes em outras situagbes, em particular naquelas em que se requer o
equilibrio da chegada de produtos entre duas ou mais segdes da maquina de
empacotamento.

O sistema pode provar-se muito vantajoso porque, na medida em que os
produtos variam em unidade de tempo, ele atua de modo mais rapido, reduzindo a
poucas unidades (e virtualmente eliminando) a diferenca entre os fluxos.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS EM ANEXO

A invencdo sera agora descrita, puramente a titulo de exemplo néo-
restritivo, 'com referéncia aos desenhos em anexo, consistindo em uma unica
figura. A dita figura é uma vista geral em perspectiva do sistema para transporte de
produtos.

DESCRICAO DETALHADA DE EXEMPLOS DE MODOS DE EXECUCAO

Nas descricdes que seguem varios detalhes especificos sao fornecidos para
possibilitar uma completa compreenséo dos modos de execugdo. Os modos de
execugdo podem ser realizados na auséncia de um ou mais detalhes, ou com
outros métodos, componentes, materiais, etc. Em outros exemplos, estruturas,
materiais ou operacdes conhecidas ndo séo mostrados ou descritos em detalhes a
fim de se evitar obscurecer aspectos dos modos de execugao.

Referéncia ao longo deste relatorio descritivo a “um modo de execugao”
significa que um atributo, estrutura ou caracteristica particular descrita em conexao

com o modo de execugdo esta incluida em ao menos um modo de execugao.
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Assim, a presenca da expressdo “‘em um modo de execucdo” em varios lugares
por todo este relatorio descritivo ndo estara necessariamente se referindo ao
mesmo modo de execucdo. Adicionalmente, os atributos, estruturas ou
caracteristicas particulares podem ser combinadas de qualquer modo conveniente
em um ou mais modos de execugao.

As referéncias aqui apresentadas sao apenas por conveniéncia e nao
definem o escopo ou significado dos modos de execugao.

Nas figuras em anexo, a referéncia numérica 10 designa como um todo o
sistema para formagao, iniciando a partir de um fluxo originario F de produtos P
(por exemplo, produtos alimenticios tais como biscoitos posicionados “estendidos”),
de uma pluralidade de fluxos derivados F1, F2..., destinados a serem alimentados
na direcdo das respectivas estagoes de processamento, tais como, novamente de
modo ilustrativo, maquinas de empacotamento (empacotadoras automaticas - flow-
pack -, encaixotadoras, etc.) ndo especificamente mostradas.

O fluxo originario F de produtos P, que pode ser imaginado como
proveniente, novamente de modo exemplificativo, de uma fonte tal qual um forno,
tem a caracteristica de um arranjo genericamente “‘desordenado” (ou né&o-
ordenado), i.e., um arranjo no qual ndo sao reconheciveis formagoes ordenadas
tais como colunas ou fileiras de produtos de algum modo alinhados uns aos outros:
isto &, em outras palavras, um fluxo de produtos P dispostos de modo
substancialmente aleatorio. O sistema 10 compreende uma pluralidade de
estagdes de extragao 12 dispostas em cascata ao longo do percurso do fluxo F de
produtos P. As estacdes de extragao 12 sao projetadas para serem atravessadas
pelo fluxo F de produtos P e derivar do fluxo F de produtos P que as atravessam
os respectivos fluxos derivados F1, F2,...de produtos.

A figura em anexo ilustra em detalhe apenas uma das estagbes de extracao
12, a qual, no exemplo do modo de execugao aqui ilustrado, é na realidade uma
estagcdo com estrutura “dupla” ou “combinada” a medida que compreende duas
secbes para gerar na saida, sobre uma esteira transportadora 126, dois fluxos F1 e
F2 de produtos P.

No concernente a presente descri¢ao, tal estrutura combinada pode ser de
fato considerada como sendo constituida por um par de estagdes de extracao que
sao capazes de derivar, do fluxo F de produtos P que as atravessam, dois fluxos

derivados F1, F2 combinados de produtos P.
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A representacdo de outra estagao de extragéo 12 (a qual pode ter uma unica
estrutura ou uma estrutura combinada como a que foi acima descrita) esta indicada
por linhas tracejadas.

Esta representacédo objetiva ressaltar o fato de que as estagoes de extracao
12 (eventualmente com estrutura dupla ou combinada, para a geragédo de dois
fluxos enviados sobre a mesma esteira transportadora de saida, porém com
capacidades diferentes) podem ser liviemente dispostas em cascata ao longo do
percurso dos produtos do fluxo principal F de produtos P em qualquer quantidade
de acordo com as especificidades.

Em particular, é possivel prever que uma estagao de extragao 12 genérica
seja ativada seletivamente para “gerar” do fluxo F principal ao menos um
respectivo fluxo derivado Fj, que deve ser alimentado a uma respectiva estacao de
tratamento (ou uma respectiva se¢do da estagédo de tratamento) situada mais
adiante.

De acordo com uma solucdo por si s6 conhecida (tanto que nao & preciso
detalha-la aqui), cada estagdo 12 pode compreender um ou mais (por exemplo,
dois, no modelo ilustrado) sistemas de pas 120 compreendendo pas conectadas de
acordo com uma estrutura geral de acionamento de extragao.

Cada uma das ditas estruturas é posicionada acima da esteira
transportadora (por exemplo, uma esteira rolante) 14 na qual chega — movendo-se
da esquerda para a direita, no exemplo representado — o fluxo F de produtos P que
estao entrando.

A estrutura de acionamento de extracdo esta disposta como ponte e
posicionada transversalmente a esteira transportadora 14, sendo que as pas 120
estao alinhadas na direcao de avango dos produtos P na esteira transportadora 14.
Tem-se que as pas 120 posicionadas no brago inferior da estrutura de
acionamento de extracdo, ainda que se estendendo com suas extremidades distais
em substancial proximidade a superficie da esteira transportadora 14, sobre a qual
os produtos P avangam, ndo obstruem por si proprias (mas por conta de uma
possivel agdo marginal de desvio) o movimento de passagem dos produtos P pela
estacao 12.

Contudo, uma vez que as varias estruturas de acionamento de extragao sao
motorizadas (por meio de respectivos acionadores de motor 122), elas possibilitam

o0 .acionamento nas pas 120 posicionadas no brago inferior de cada estrutura de
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acionamento de extracdo de um movimento lateral que faz com que as pas
“varram” a superficie da esteira transportadora 14 sobre a qual os produtos P
avancam e o desvio lateral dos produtos P, fazendo com que saiam lateralmente
da esteira transportadora (por exemplo, os enviando para uma lamina inclinada 16,
que funciona como uma rampa ou deslizador) para formar os varios fluxos
derivados F1, F2....

Ao se regular as velocidades de operacéo dos véarios acionadores de motor
122, possibilita-se assim regular a velocidade com a qual as pas 120 das diversas
estagdes de extragao 12 varrem lateralmente a superficie da esteira transportadora
14, de modo a controlar (obviamente considerando a velocidade de avango do
fluxo “originario” F de produtos P na esteira transportadora 14) as intensidades dos
respectivos fluxos derivados F1, F2.... As estacboes de extracdo 12 possuem
também velocidades ajustaveis de operagdo para regular as intensidades dos
respectivos fluxos derivados F1, F2.... (i.e. genericamente, Fj).

No exemplo aqui ilustrado, as pas 120 das duas se¢des combinadas da
estacdo de extragdo 12 (visivel na figura) transportam na esteira transversal 126
dois fluxos combinados F1 e F2, cada um compreendendo uma quantidade de
produtos (em termos de produtos por unidade de tempo) proporcional as suas
velocidades e a quantidade de produtos que interceptam na esteira de chegada.

Os‘sistemas de pas 120 podem ser precisamente posicionados lado a lado
ou entdo posicionados a uma distancia tal que os permita alimentar os respectivos
fluxos derivados F1, F2, formando respectivas linhas de alimentagéo de produtos P
as respectivas estagdes de tratamento ou manipulagéo (por exemplo, maquinas
empacotadoras) ou entdo as respectivas segdes das ditas estacoes.

O que foi descrito até este momento no contexto da presente descricao
detalhada de exemplos de modos de execugdo corresponde aos conceitos de
implementagao e aos principios de operagao ja por si s6 conhecidos e por isso nao
se faz aqui imperativa uma descrigdo mais aprofundada.

O funcionamento do sistema 10 em condigbes de equilibrio € alcangado
quando a condigdo que pode ser esquematicamente representada por F=>3Fé
satisfeita, i.e., quando a soma das intensidades dos fluxos derivados Fj
corresponde a intensidade do fluxo originario F.

O fato de que, ao menos temporariamente, a soma das intensidades dos

fluxos derivados Fj excede a intensidade do fluxo originario F tende a desencadear
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condigbes em que um ou mais fluxos derivados (geralmente o fluxo derivado que
mais adiante de todos) se torne deficitario em termos de produtos P.
Alternativamente, o fato de que a intensidade do fluxo originario F seja, pelo menos
momentaneamente, maior do que a soma das intensidades dos fluxos derivados Fj
(por exemplo, porque um dos fluxos derivados é interrompido por causa de uma
retengao na estagdo de processamento que o alimenta) tende a causar que certa
quantidade de produtos permanecga no fluxo originario também mais afastado do
ponto onde surge o fluxo derivado que se encontra mais adiante de todos.

E naturalmente possivel “jogar” com as condigbes esbogadas anteriormente,
por exemplo, aumentando ou diminuindo as intensidades e/ou o niumero de fluxos
derivados Fj, possivelmente retomando os produtos do fluxo originario que
ultrapassaram o ponto onde se origina o fluxo derivado mais adiante no processo a
fim de direciona-los em um fluxo derivado.

Com respeito a isso, deve-se novamente notar que a razdo de cada fluxo
derivado Fj, i.e., a quantidade de produtos P por unidade de tempo direcionada a
estacéo ou estagdes de processamento localizadas mais adiante no processo, €
um fator que pode ser influenciado por muitas variaveis, também por conta da
possivel presenca de sistemas de acumulo e controle da extensdao do dito
acumulo. Tais sistemas podem interferir para descontinuar ou reiniciar as estagdes
de extragao 12 correspondentes de acordo com a extenséo da “fila” de produtos
acumulados.

As observagbes acima claramente explicam a importancia de ser possivel
controlar - € regular com precisdo, sem atrasos durante o processo de
retroalimentagao, as velocidades de operagéo das estagoes de extracédo 12, i.e., as
intensidades Fj dos fluxos derivados a serem gerados.

O sistema aqui descrito prevé que sejam acopladas as estagoes de extragéo
12 estagbes de inspegao 130 capazes de detectar a intensidade (nimero de
produtos P por unidade de tempo) dos correspondentes fluxos derivados Fj na
saida da propria estacao de extragao.

O acima pode ser obtido quando o fluxo derivado é mantido, ao menos
temporariamente, como um arranjo desordenado de produtos avangando, i.e.,
antes de procederem a um possivel acumulo.

Por exemplo, no modo de execugdo aqui ilustrado, prevé-se que uma

mesma estacao de inspecao 130 aja sobre os dois fluxos F1, F2 na saida das duas
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estagdes de extragdo 12 combinadas entre si (que desse modo compartilham a
mesma estacdo de inspegdo 130) imediatamente abaixo da rampa ou deslizador
16, i.e., assim que os produtos P ingressam na esteira transportadora 126

Uma unidade de controle K (tal como, por exemplo, um Controle Légico
Programavel ou CLP ou entdo um PC para uso industrial — o qual pode certamente
ser a mesma unidade de controle ja prevista para controlar e regular o
funcionamento do sistema 10 como um todo) recebe o sinal de medig&o (produtos
por unidade de tempo) enviado pela unidade de inspeg¢ao 130 associada as varias
estacoes de extragdo 12 — desse modo aos varios fluxos F1, F2, ..., Fj — e controla
de modo correspondente os diversos acionadores de motor 122 para regular (de
modo e segundo os critérios em si conhecidos) as velocidades de operagdo das
estacoes de extracdo 12 em fungéo das intensidades dos ditos fluxos derivados
detectados pelas estagdes de inspegéo 130.

A solucdo aqui descrita prevé posicionar a agao de averiguacao das
intensidades ou razao (nimero de produtos P por unidade de tempo) do fluxo
derivado Fj o mais proximo possivel da estagéo de extragao 12 , i.e., onde o fluxo
derivado é formado, antes que qualquer agdo de acumulo/ordenamento possa
ocorrer.

O objetivo do acima exposto & o de poder interagir com a fungéo de
controlar e regular os acionadores de motor 122 da unidade K a fim de controlar
conforme o desejado, de acordo com a necessidade, a quantidade de produtos P
que sao enviados nos varios fluxos derivados Fj.

Possibilita-se, assim, realizar uma regulagem automatica das velocidades de
operacdo das unidades (e.g. pas 120) que extraem 0s fluxos derivados do fluxo
originario para desse modo obter um dado nimero de produtos por minuto para
cada fluxo derivado.

As estagbes 12 estdo portanto aptas a responder praticamente de imediato
a solicitacdo de um namero maior ou menor de produtos, do sistema de controle,
sendo igualmente possivel reduzir (e de fato eliminar) o acimulo de produtos, em
particular quando produtos delicados sao tratados.

Possibilita-se, desse modo, por exemplo, obter-se um equilibrio automatico
entre os dois ou mais fluxos derivados que, por exemplo, alimentam apenas uma
maquina de empacotamento, caso tenha que ser em conjunto com a possibilidade

de alimentar de modo bi-direcional o sistema de extragéo dos produtos que devem
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formar o fluxo derivado localizado mais adiante no processo com relagao a direcao
de avanco do fluxo originario a fim de poder retomar os produtos que foram
deixados passar (por exemplo, por conta de retencao na estacao alimentada por
um dos fluxos derivados).

Em particular, onde se requer equilibrio dos produtos que chegam entre
duas ou mais segées de uma maquina empacotadora, a solucdo aqui descrita
permite, uma vez que a quantidade de produtos por unidade de tempo varia, agir
de modo rapido reduzindo a poucas unidades (e virtualmente eliminando) a
diferencga entre os fluxos.

A possibilidade de detectar as intensidades dos ditos fluxos derivados na
saida das estacdes de extragao 12 quando os fluxos derivados Fj sdo mantidos, ao
menos temporariamente, em arranjos desordenados (i.e., sem proceder a uma
operagao de ordenamento e/ou acimulo) & viabilizada principalmente por meio das
estacées de inspegdo sem contato, i.e., do tipo “btico” (evidentemente o termo nao
esta vinculado ao fato de se operar no campo de visao).

Por exemplo, uma estacdo de inspegcdo 130 que poder ser utilizada no
contexto da solucéo aqui descrita para detectar a intensidade dos dois fluxos F1 e
F2 é a estacdo de inspegdo que se encontra disponivel sob o nome comercial IVC-
3D Industrial Vision Céamera (Camera Industrial de Visao 3D) fabricada pela
empresa Sick-IVP de Waldkirch — Alemanha.

A dita estacdo de inspecdo € capaz de escanear cada fluxo F1, F2 de
produtos P sujeitos a4 medigdo (ou seja, contagem do numero de produtos por
unidade de tempo) com um feixe de laser projetado sobre os produtos P em uma
diregao vertical, i.e., em direg&o ortogonal em relagao aos produtos.

A estagdo de inspegdo contém pois um sensor otico, o qual é capaz de
detectar de cima, porém lateralmente de modo, i.e., obliquo, o tragado de escaneio
“descrito” pelo feixe de laser. Esse tragado de escaneio compreendera em geral
trechos planos (correspondendo as areas nas quais o feixe de laser escaneia a
superficie da esteira transportadora 126) separados por ‘pequenas elevagoes’
(correspondendo as areas nas quais O feixe de laser escaneia a superficie dos
produtos que avangam na esteira transportadora 126, constituindo elementos em
relevo em relagao a propria esteira transportadora 126).

Ao se analisar o sinal 6tico correspondente ao numero de tracados de

escaneio sucessivos (em pratica, pela contagem da quantidade de “pequenas
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elevagbes” para cada tracado), a unidade torna-se entéo capaz de fornecer dados
de contagem correspondentes ao numero de produtos P por unidade de tempo que
avancam na esteira transportadora 126, até mesmo quando os ditos produtos
estdo dispostos espalhados de modo desordenado.

Uma estagéo de laser como a acima descrita pode subdividir seu campo de
atuacdo em duas ou mais segdes, quando, tal qual o caso aqui representado, uma
Unica estacéao de extracdo 12 é capaz de gerar dois fluxos distintos F1, F2.

Resultados semelhantes como um todo aqueles aqui descritos podem
também ser obtidos por meio de outras estagcbes de inspegdo conhecidas no
estado da arte, por exemplo, por meio de camera de video (tal qual uma camera de
video CCD para uso industrial) equipada com cartées de processamento, capazes
de executar a fungao de identificagéo visual dos produtos P individualmente, com a
respectiva funcao de contagem.

Naturalmente, sem prejuizo ao principio da invengdo, os detalhes
construtivos e modos de execucdo podem variar, até significativamente, com
respeito ao que € aqui descrito e ilustrado, sem com isso extrapolar o escopo da

invengao, tal como definido nas reivindicagGes em anexo.



10

15

20

25

30

1/3

REIVINDICAGOES
01. Método para tratar um fluxo (F) de produtos (P) que avangam em arranjo
desordenado, o método incluindo a operagéo de dispor em cascata ao longo do
dito fluxo (F) de produtos (P) uma pluralidade de estagdes de extragao (12) a
serem atravessadas pelo dito fluxo (F) de produtos (P), as ditas estagoes de
extragdo (12) derivando do dito fluxo (F) de produtos (P) que as atravessam 0s
respectivos fluxos derivados (F1, F2,..Fj) de produtos (P) e possuindo uma
velocidade de operagdo ajustavel (122) para regular as intensidades dos
respectivos fluxos derivados (F1, F2,...,Fj),

o método sendo caracterizado pelas operagdes de:

- manter, ao menos temporariamente, para os ditos fluxos derivados (F1,
F2,....Fj) na saida das ditas estagdes de extragao (12), a caracteristica de arranjo
desordenado de produtos em avanco;

- detectar (130), com a inspecdo dos ditos arranjos desordenados de
produtos avangando nos ditos fluxos derivados, as intensidades dos ditos fluxos
(F1, F2,... Fj) derivados na saida das ditas estagbes de extracao (12); e

- regular (K,122) as velocidades de operagao das ditas estagbes de
extragdo (12) em fungdo das intensidades dos ditos fluxos derivados detectados
pela dita inspecéao.

02. Método de acordo com a Reivindicagéo 01, incluindo a operagéo de detectar as
intensidades dos ditos fluxos (F1, F2,...,Fj) derivados na saida das ditas estagoes
de extragdo (12) por meio de inspegdo visual (130) dos ditos arranjos
desordenados de produtos avangando nos ditos fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj).
03. Método de acordo com a Reivindicacdo 02, em que a dita inspegao visual (130)
inclui as operagdes de:

- iluminar os ditos arranjos desordenados de produtos em avango (9) com um
feixe de luz ortogonal ao arranjo;

- detectar o tragado de iluminagéo dos produtos (P) no arranjo de acordo com
uma diregdo obliqua em respeito ao dito feixe de luz ortogonal ao arranjo, o dito
tracado apresentando irregularidades correspondentes aos produtos (P)
iluminados; e

- analisar o dito tragado para detectar as ditas irregularidades e delas

deduzir o nimero de produtos no fluxo.
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04. Sistema para tratar um fluxo (F) de produtos (P) que avangam em um arranjo
desordenado, o sistema compreendendo uma pluralidade de estagbes de extragcao
(12) dispostas em cascata ao longo do dito fluxo (F) de produtos (P); as ditas
estacoes de extracao (12) sendo atravessadas pelo dito fluxo (F) de produtos (P)
para derivar a partir do dito fluxo (F) de produtos (P) que as atravessam O0s
respectivos fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj) de produtos (P) e possuindo uma
velocidade ajustavel de operagdo para regular as intensidades dos respectivos
fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj);

o sistema sendo caracterizado por incluir:

- pelo menos uma estagéo de inspegéo (130) acoplada as ditas estagdes de
extracao (12) para detectar as intensidades dos ditos fluxos derivados (F1, F2, ...,
Fj) na saida das ditas estagdes de extragéo (12) enquanto os ditos fluxos derivados
(F1, F2, .., Fj) sado mantidos, ao menos temporariamente, em arranjos
desordenados de produtos em avango; e

- uma unidade de controle (K) adequadamente conectada a dita ao menos
uma estacdo de inspegdo (130) e as ditas estagcoes de extracdo (12) para regular
as velocidades de operagéo (122) das ditas estagbes de extragao (12) em fungéo
das intensidades dos ditos fiuxos derivados (F1, F2, ..., Fj) detectados pela dita ao
menos uma estacao de inspegao (130).

05. Sistema de acordo com a Reivindicagdo 04, incluindo pelo menos uma
estacdo de extragdo (12), na qual os produtos (P) do dito fluxo (F) sao impelidos
(120) lateralmente em dire¢&do de uma rampa ou deslizador (16) para formar pelo
menos um (F1, F2) dos ditos fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj), eem que a dita pelo
menos uma estacdo de inspegdo (130) atua em correspondéncia a dita rampa ou
deslizador (16).

06. Sistema de acordo com a Reivindicagdo 04 ou Reivindicagéo 05, incluindo um
par de estagbes de extragéo (12) combinadas para derivar do dito fluxo (F) de
produtos (P) que as atravessam dois fluxos derivados (F1, F2) combinados de
produtos (P) e em que a dita pelo menos uma estagao de inspec¢édo (130) atua em
ambos os-ditos fluxos derivados (F1, F2) combinados de produtos (P).

07. Sistema de acordo com qualquer uma das Reivindicagées de 04 & 06, incluindo
um par de estagdes de extragao (12) combinadas para derivar do dito fluxo (F) de
produtos (P) que as atravessam dois fluxos derivados (F1, F2) combinados de

produtos (P) e em que associada ao dito par de estagoes de extracao (12)
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combinadas encontra-se uma Gnica esteira transportadora (126) para transportar
os ditos dois fluxos derivados (F1, F2) combinados de produtos (P).
08. Sistema de acordo com qualquer uma das Reivindiéagées de 04 a 07, incluindo
ao menos uma estacio de extragdo (12) com formagdes de pas (120) de extenséao
igual a do dito fluxo (F) de produtos (P), as ditas formagGes de pas (120) sendo
motorizadas (122) para aplicar nos produtos (P) que formam os ditos fluxos
derivados (F1, F2, ..., Fj) um movimento de propuls&o lateral em relacdo ao dito
fluxo (F) de produtos (P).
09. Sistema de acordo com a Reivindicagdo 08, em que as ditas formagbes de pas
(120) sdao montadas em uma estrutura de acionamento de extragdao (122)
motorizada.
10. Sistema de acordo com qualquer uma das Reivindicagées de 04 a 09, em que
a dita pelo menos uma estagao de inspegéo (130) € uma estagao de inspegao
visual (130).
11. Sistema de acordo com a Reivindicagao 10, em que a dita estagao de inspegao
visual (130) inclui:

- uma fonte de luz para iluminar os ditos arranjos desordenados de produtos
(P) em avango com um feixe de luz ortogonal ao dito arranjo; e

- um detector para detectar o tragado de iluminagéo dos produtos (P) no
arranjo dé acordo com uma dire¢do que € obliqua em relagao ao dito feixe de luz
ortogonal ao arranjo, o dito tragado apresentando irregularidades correspondentes
aos produtos (P) iluminados e assim representando o numero de produtos no fluxo.

12. Sistema de acordo com a Reivindicagdo 11, em que a dita fonte de luz é uma

fonte de laser.
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RESUMO
-

., . = .
Método e sistema para controlar fluxos de produtos em que 0 sistema para tratar

produtos (P), tais como produtos alimenticios, durante o empacotamento,
compreende uma pluralidade de estagoes de extragao (12) dispostas em cascata
ao longo do fluxo (F) de produtos (P) que tém a caracteristica de um arranjo
desordenado, no qual colunas ou fileiras nao sao geralmente distinguiveis. As
estagbes de extragdo (12) podem ser atravessadas pelo fluxo (F) podendo
igualmente derivar do préprio fluxo (F) respectivos fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj)
de produtos (P). As velocidades de operagio das estacoes de extragao (12) séo
ajustaveis para regular as intensidades dos respectivos fluxos derivados (F1, F2,
..., Fj). As estacdes de extracdo (12) poséuem associadas a elas estagdes de
inspegao (preferencialmente do tipo visual, e.g. do tipo a laser) para detectar as
intensidades dos fluxos derivados (F1, F2, ..., Fj), enquanto os ditos fluxos
derivados (F1, F2, ..., Fj) s@o mantidos, ao menos temporariamente, em arranjos
desordenados de produtos em avango, seém proceder ao seu acumulo ou re-
ordenamento. Um sistema de controle (K) adequadamente conectado as estagdes
de inspegdo (130) e as estagdes de extracdo (12) possibilita a regulagem das
velocidades de operagao (122) das estagoes de extracdo (12) em fungéo da
intensidade detectada pelas estagdes de inspegéo (130) a fim de ser capaz de

aplicar uma agao efetiva de equilibrar os fluxos derivados.
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