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(57) Resumo: DISPOSIGAC PARA A REPARTICAO DE
PRODUTOS SOBRE UMA ESTEIRA TRANSPORTADORA COM
CADENCIA ELEVADA. A presente invencidc refere-se a uma
disposicido para a reparticdo de produtos (Pn), caracterizada pelo fato
de comportar um dispositivo de reparticdo constituido por um
colocador em fase (23) que comporta pelo menos duas correias (50,
52) acionadas independentemente e comportando cada uma pelo
menos uma estaca (60) que € acionada a uma velocidade de desvio e
que é comandada seletivamente em um estado de funcionamento
para, segundo uma sequéncia de distribuicdo determinada, entrar em
contato com pelo menos um produto (Pn) de uma primeira fila (F1), a
fim de desviar lateralmente esse produto (Pn), a partir de uma posicdo
inicial até uma posicdo final determinada que ¢é defasada
transversalmente em relagdo a posigdo inicial, de maneira a formar
pelo menos uma segunda fila de produtos (Pn) que é paralela ou
ortogonal a primeira fila.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengéo para "DISPOSICAO
PARA A REPARTICAO DE PRODUTOS SOBRE UMA ESTEIRA TRANS-
PORTADORA COM CADENCIA ELEVADA".

A presente invencao refere-se a uma disposi¢cao para a reparti-
¢éo de produtos, sobre uma esteira transportadora de cadéncia elevada.

A presente invengao refere-se mais particularmente a uma dis-
posigao para a reparticao de produtos, na qual os produtos sdo transporta-
dos sobre uma esteira transportadora que passa segundo uma diregao longi-
tudinal, a partir de uma zona de chegada superior para uma zona de saida
inferior, a uma velocidade determinada, a dita de passagem, na qual os pro-
dutos formam na zona de chegada pelo menos uma fila longitudinal, a dita
primeira fila, com um espagamento superior determinado entre dois produtos
sucessivos, e que comporta pelo menos um dispositivo de reparticéo, o dito
desviador, constituido por um colocador em fase que, ajustado entre a zona
de chegada e a zona de saida no trajeto dos produtos, é destinado a desviar
pelo menos uma parte dos produtos, de acordo com uma sequéncia de dis-
tribuicao determinada, o colocador em fase comportando pelo menos uma
estaca que é acionada a uma velocidade de desvio e que esta apto a entrar
em contato com pelo menos um produto da primeira fila para desviar late-
ralmente esse produto a partir de uma posig¢éo inicial até uma posicao final
determinada, defasada transversalmente em relagdo a posigao inicial, de
maneira a formar pelo menos uma segunda fila de produtos.

Esse tipo de disposi¢ao é notadamente utilizada em instalagdes
de acondicionamento de produtos, por exemplo, em instalagdes que compor-
tam uma linha de transporte destinada a encaminhar produtos até uma ma-
quina de encaixe, a maquina de encaixe empilhando lotes de produtos em
caixas ou papeldes de embalagem.

A linha de transporte comporta geralmente, a montante da ma-
quina de encaixe, uma esteira transportadora que transporta os produtos,
com um espagamento determinado entre dois produtos consecutivos até um
dispositivo de agrupamento dos produtos, ainda denominado "agrupador”,

que comporta uma série de alvéolos de transporte moéveis.
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O agrupador apresenta, diante da esteira, um alvéolo vazio pre-
visto para receber um nimero determinado de produtos que vém se empi-
Ihar no alvéolo, de maneira a constituir um lote.

Quando o lote é constituido no alvéolo, este é deslocado de um
entalhe para permitir ao agrupador apresentar um novo alvéolo vazio diante
da esteira.

Os alvéolos se defasam assim progressivamente, entalhe por
entalhe, o que permite encaminhar os lotes de produtos até a maquina de
encaixe.

Para facilitar e acelerar o enchimento dos alvéolos é conhecida a
constituicdo de lotes de produtos a montante do agrupador, por meio de um
dispositivo de fasagem ainda denominado "colocador em fase".

A disposi¢cao comporta usualmente a montante do colocador em
fase um dispositivo de reparticao, ainda denominado "desviador", destinado
a desviar os produtos para realizar notadamente um desdobramento de fila
formando uma segunda fila paralela de produtos.

Do estado da técnica, sdo conhecidos numerosos dispositivos
de repartigéo, tais como os desviadores do tipo com agulha ou com gaveta.

Um desviador com agulha comporta um elemento de desvio de-
nominado "agulha", que é montado giratério em uma de suas extremidades
em torno de um eixo vertical e que é capaz de girar entre pelo menos duas
posicoes extremas, respectivamente uma primeira posi¢éo, na qual a agulha
desvia pelo menos um produto para uma primeira fila € uma segunda posi-
¢ao, na qual a agulha desvia pelo menos um produto para uma segunda fila.

Quando os produtos chegam sobre uma esteira transportadora,
dispostos em uma fila longitudinal e com um espagamento superior determi-
nado entre dois produtos sucessivos, a agulha do desviador vai, em fungao
de sua posicao, desviar transversalmente um ou varios produtos, para defa-
séa-los lateralmente em relagao a fila longitudinal inicial.

No caso de uma aplicagao, na qual a sequéncia de distribuicao
corresponde a um ciclo de desvio em alternancia de um produto em dois,

isto é, um produto para uma primeira fila, depois 0 produto seguinte em dire-
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¢do a uma segunda fila, é necessario para um desviador com agulha, como
para um desviador com gaveta, para permitir o tratamento automatico dos
produtos que os produtos apresentem entre eles um espagamento superior
determinado, cujo valor que é constante corresponde a um valor minimo
convencional.

O valor minimo convencional do espagcamento superior € deter-
minado em fungdo do desviador, por exemplo, acrescentando-se, por um
lado, o comprimento da agulha ou da gaveta, segundo a diregao longitudinal
de passagem dos produtos e, por outro lado, um comprimento de trajeto que
é fungao da velocidade de passagem dos produtos e que corresponde ao
tempo de comutagdo necessario a cada um dos desviadores para passar de
uma posi¢ao para uma outra.

Esses desviadores nao sao, em particular, capazes de tratar se-
letivamente uma fila de produtos a repartir ou desviar, isto €, ndo sao capa-
zes de tratar os produtos se nao apresentarem entre si um espagcamento
superior determinado de valor constante superior ou igual a um valor minimo
convencional.

Ora, é frequente nas instalagdes de acondicionamento de produ-
tos que os produtos apresentem desvios em relagdo ao valor de espagamen-
to superior notadamente em razao da utilizagao das esteiras transportadoras
ou ainda dispositivos de detec¢ao e de eliminagao de produtos defeituosos.

Esses dispositivos de detecgdo e de eliminagao de produtos de-
feituosos, por exemplo, em razao da nao-conformidade de seu peso, provo-
cam "buracos" na fila, devido a auséncia de produtos eliminados.

Por conseguinte, uma instalagdo, que comporta esse dispositivo
de deteccao e de eliminagao de produtos defeituosos, necessita geralmente
da utilizagcdo de outros meios especificos, tais como esteiras cadenciadoras
para alimentar o desviador com produtos regularmente espagados entre si.

Além disso, os desviadores com agulha, como os desviadores
com gaveta, ndo permitem, por sua vez, por sua concepg¢ao e seu funciona-
mento, tratar produtos com cadéncia muito elevada, por exemplo, cadéncias

de mais de 900 produtos por minuto.
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Conhecem-se ainda, pelo estado da técnica, dispositivos de re-
particdo, geralmente denominados desviadores com palhetas, tais como a-
queles descritos e representados nas disposi¢cOes para a reparticdo de pro-
dutos do documento DE-A1-31.16991 ou do documento EP-A1-0.395.178.

Cada um desses documentos descreve, por outro lado, um e-
xemplo de aplicagédo desses desviadores com palhetas, mais precisamente o
documento DE-A1-31.16991 ilustra o caso de um desdobramento de fila,
enquanto que o documento EP-A1-0.395.178 ilustra o caso de um desvio de
produtos a 90°.

Todavia, os dispositivos de reparticdo descritos nesses docu-
mentos nao sao também capazes de tratar seletivamente uma fila de produ-
tos a serem repartidos ou desviados, isto é, nao estao em condigOes de tra-
tar os produtos, caso ndao apresentem entre si um espagamento superior
determinado de valor constante superior ou igual a um valor minimo conven-
cional.

Por conseguinte, a utilizagdo desses desviadores com palhetas
necessita da utilizagdo de outros meios especificos a montante para alimen-
tar o desviador com produtos regularmente espagados entre si.

A invengao visa notadamente a prevenir esses inconvenientes,
propondo uma soluga@o simples, econémica e eficaz, permitindo, em particu-
lar, desviar produtos & cadéncia elevada e que, além disso, ndo sdo neces-
sariamente espacgados regularmente entre si.

Com essa finalidade, a invengao propde uma disposigédo do tipo
descrito anteriormente, caracterizado pelo fato de o colocador em fase com-
portar uma primeira e uma segunda correias similares que sao dispostas em
paralelo e que sao acionadas independentemente e pelo fato de cada cor-
reia ser comandada em um estado de funcionamento ativo, antes do fim do
estado ativo da outra correia, de maneira que 0 desvio de um produto come-
¢a, antes que o produto a jusante anteriormente desviado tenha atingido sua
posicao final na segunda fila.

De acordo com outras caracteristicas da invengao:

- 0 colocador em fase é comandado seletivamente, de acordo
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com essa sequéncia de distribuicao, a fim de que a estaca ocupe pelo me-
nos:

e uma primeira posi¢cao engajada, na qual a estaca entra lateral-
mente em contato com o produto que ocupa a posigao inicial, de maneira a
desviar transversalmente esse produto a partir da primeira fila; e

e uma segunda posi¢ao engajada, na qual, esse produto desvia-
do ocupando a posig¢ao final na segunda fila, a estaca é imobilizada de ma-
neira a permitir ao produto desviado prosseguir seu deslocamento;

- cada correia de acionamento do colocador em fase sustenta
pelo menos uma estaca e é ajustada do lado da face superior da esteira,
cada correia é enrolada sobre pelo menos duas polias de acionamento, de
maneira que um filamento inferior da correia se estende sensivelmente de
modo paralelo a face superior da esteira, a estaca ocupando a primeira e a
segunda posigdes engajadas, quando fica situada sobre o filamento inferior,
e o colocador em fase comporta meios para acionar as polias em rotagao a
velocidade de desvio determinada;

- 0 colocador em fase comporta um eixo principal paralelo a cor-
reia que é inclinado para baixo, de maneira a formar com a diregédo longitu-
dinal de passagem dos produtos sobre a esteira transportadora, um angulo
determinado, cujo valor esta compreendido entre 0 e 90%

- a estaca é posicionada sobre a correia, de maneira a apresen-
tar verticalmente uma face lateral de desvio, que é destinada a entrar em
contato com o produto a desviar e que se estende paralelamente a diregao
longitudinal de passagem dos produtos da primeira fila sobre a esteira trans-
portadora;

- a estaca é comandada, a partir de sua segunda posi¢do enga-
jada para pelo menos uma posi¢ao escamoteada de espera, quando atingiu
sua posig¢ao final da segunda fila, o produto desviado nao se acha mais
transversalmente em contato com a face lateral de desvio da estaca;

- a correia comporta um estado de funcionamento passivo, no
qual ela é parada, cada esteira ocupando a segunda posi¢do engajada ou a

posicdo escamoteada de espera, e o estado de funcionamento ativo no qual
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a correia € acionada em rotagdo em torno das polias, de maneira que uma
estaca se desloca globalmente de modo transversal a partir da posicdo es-
camoteada de espera em diregdo a segunda posi¢ao engajada ou a partir da
segunda posi¢ao engajada para a posicdo escamoteada de espera;

- a correia € comandada em seu estado ativo por intermédio de
meios de detecgdo, tais como um captador, dispostos a montante do coloca-
dor em fase aptos a fornecerem um sinal de detec¢do de um produto que é
capaz de ser explorado, segundo a sequéncia de distribuicdo determinada
para desviar os produtos para a segunda fila;

- quando as duas correias estao no estado passivo, as posigcoes
escamoteadas das estacas da primeira correia sdo defasadas em relagédo as
posi¢coes escamoteadas das estacas da segunda correia, de maneira a im-
pedir um cruzamento das estacas das duas correias e pelo fato de cada cor-
reia sustentar pelo menos duas estacas similares que séo regularmente es-
pacadas ao longo da correia, de maneira que, para cada correia, uma soé
estaca a0 mesmo tempo possa ocupar a primeira posi¢cdo engajada;

- a segunda fila que comporta os produtos desviados é paralela
a primeira fila;

- em posigao engajada, a correia é acionada a uma velocidade
de desvio determinada, de maneira que a velocidade longitudinal de acio-
namento da estaca seja igual a velocidade de passagem;

- a segunda fila que comporta os produtos desviados é ortogonal
a primeira fila.

Outras caracteristicas e vantagens da invengdo aparecerdao com
a leitura da descrigdo detalhada que se segue para a compreenséo da qual
se reportara aos desenhos anexados, nos quais:

- a figura 1 representa uma vista, em perspectiva, que represen-
ta esquematicamente uma disposigdo que comporta um colocador em fase,
de acordo com um primeiro modo de realizagdo, e que ilustra um primeiro
exemplo de aplicagao, no qual a segunda fila de produtos desviados é para-
lela a primeira fila;

- a figura 1A representa uma vista lateral que representa em de-
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talhes a primeira estaca entre a posi¢cdo escamoteada de espera e a primei-
ra posicao engajada;

- a figura 2 representa uma vista, em perspectiva, analoga a figu-
ra 1, que representa a primeira posicdo engajada da escora correspondente
a posicdo inicial A do produto e em um estado de funcionamento ativo do
colocador em fase;

- a figura 3 representa uma vista, em perspectiva, que represen-
ta a segunda posi¢ao engajada da estaca correspondente a posicao final B
do produto;

- a figura 4 representa uma vista, em perspectiva, que represen-
ta a estaca parada temporariamente em sua segunda posigdo engajada cor-
respondente a um estado de funcionamento passivo do colocador em fase

para permitir a liberagao do produto desviado;

- a figura 5 representa uma vista, em perspectiva, idéntica a figu-
ra 1, que ilustra a segunda estaca em posigdo escamoteada de espera, cor-
respondente a um estado de funcionamento passivo do colocador em fase;

- a figura 5A representa uma vista lateral que representa em de-
talhes a primeira estaca entre a segunda posi¢do engajada e a posi¢ao es-
camoteada de retorno; '

- a figura 6 representa uma vista de topo que representa a dis-
posicdo, de acordo com as figuras 1 a 5, e que ilustra o exemplo de sequén-
cia de distribuicao em quinconce de um produto em dois;

- a figura 7 representa uma vista, em perspectiva, que represen-
ta esquematicamente um segundo modo de realizagdo de um colocador em
fase equipado com uma primeira e uma segunda correia em paralelo;

- a figura 8 representa uma vista de topo que representa um e-
xemplo preferido de utilizacdo de uma disposigdo que comporta um disposi-
tivo de reparticao, de acordo com a invengdo, em uma instalagdo de acondi-
cionamento de produto;

- a figura 9 representa uma vista de topo que representa esque-

maticamente uma disposi¢do que comporta um colocador em fase, de acor-
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do com o primeiro ou o segundo modo de realizagdo e que ilustra um se-
gundo exemplo de aplicagéo, no qual a segunda fila de produtos desviados é
ortogonal a primeira fila.

Para a descrigao da invengdo, adotar-se-d0, a titulo ndo limitati-
vo, as orientagdes longitudinal, vertical e transversal, segundo a marcagéao L,
V, T, indicada nas figuras.

Na descrigao que vai ser feita a seguir, elementos idénticos, si-
milares ou analogos serdo designados pelos mesmos algarismos de refe-
réncia.

Na figura 1, representou-se esquematicamente uma disposicao
10 para a reparticao de produtos Pn.

A disposicdo 10 comporta uma esteira transportadora 12 que
passa segundo uma dire¢ao longitudinal orientada de cima para baixo, o que
corresponde globalmente a uma orientacdo da esquerda para a direita na
figura 1, em perspectiva.

A disposicao 10 comporta um dispositivo de alimentagdo 14, tal
como uma esteira, que € destinado a alimentar a esteira transportadora 12
com os produtos Pn e um dispositivo de reparticao 16, desse desviador.

A esteira 12 é acionada a uma velocidade de passagem V1 sen-
sivelmente constante, de modo que a esteira 12 encaminha os produtos Pn,
a partir de uma zona de chegada 18 situada a montante até uma zona de
saida 20 situada a jusante.

Na zona de chegada 18, os produtos Pn formam uma fila longi-
tudinalmente, a dita primeira fila F1 de produtos Pn, na qual dois produtos
Pn sucessivos sdo separados por um espagamento superior E1 determina-
do.

Vantajosamente, o espagamento superior E1 entre dois produtos
consecutivos é superior ou igual a um valor minimo convencional determina-
do.

Na sequéncia da presente descricdo, um "espagamento” corres-
ponde por definicdo a distancia longitudinal compreendida entre a extremi-

dade inferior de um primeiro produto de uma fila determinada e a extremida-
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de inferior de um segundo produto situado imediatamente a montante sobre
uma mesma fila ou uma outra fila, notadamente paralela aquela do primeiro
produto.

Por conseguinte, e como se pode ver na figura 1, o espagcamen-
to E1 corresponde a distancia compreendida entre a face vertical inferior de
um produto Pn e a face vertical inferior do produto superior Pn + 1 suceden-
do-lhe diretamente.

Um dispositivo de reparticao 16 é ajustado, entre a zona de che-
gada 18 e a zona de saida 20, no trajeto dos produtos Pn, de maneira a
desviar total ou parcialmente os produtos Pn, de acordo com uma sequéncia
de distribuicao determinada.

No primeiro exemplo de aplicagao, representado nas figuras 1 a
6, a sequéncia de distribuicdo é, no caso, uma distribuicdo em quinconce
com uma alternancia de um produto Pn em dois, conforme se pode ver em
vista de topo na figura 6.

Naturalmente, a sequéncia de distribuicdo representada é dada
apenas a titulo de exemplo nio limitativo, de modo que a distribuigdo pode-
ria como variante ser de um produto em "n" produtos com n = 3, n = 4, etc.

Além disso, a invengdo nao se limita também ao desvio de um
produto como elemento unitario, de modo que o dispositivo de reparticdo €
também capaz de desviar um conjunto de varios produtos tal como um lote.

Vantajosamente, o dispositivo de reparticao 16 é constituido por
pelo menos um colocador em fase 22 ou 23 (ver a figura 7) que é comanda-
do seletivamente, de maneira a desviar transversalmente um produto Pn em
dois, a partir da primeira fila F1 para formar uma segunda fila longitudinal-
mente F2, paralela a primeira fila.

O colocador em fase 22 é disposto acima da superficie horizon-
tal superior 24 sobre a qual passam os produtos Pn e entre as zonas de
chegada 18 e de saida 20.

O colocador em fase 22 comporta pelo menos uma estaca 26
que é acionada a uma velocidade de desvio V2 e que é comandada, segun-

do essa sequéncia de distribuicdo, a fim de vir seletivamente ao contato de
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pelo menos um produto Pn da primeira fila F1, para desviar lateralmente es-
se produto Pn, a partir de uma posigéo inicial A até uma posic¢ao final B de-
terminada, que é defasada transversalmente em relagdo a posigao inicial A,
de maneira a formar pelo menos uma segunda fila F2 de produtos Pn.

Representou-se, no primeiro exemplo de aplicagéo ilustrado nas
figuras 1 a 6, um primeiro modo de realizagdo do colocador em fase 22, for-
mando o dispositivo de reparticdo 16, de acordo com a invengao.

De acordo com esse primeiro modo de realizagdo, o colocador
em fase 22 comporta uma correia 30 que é disposta do lado da face superior
24 da esteira 12 e que é capaz de acionar em deslocamento pelo menos
uma estaca 26.

Vantajosamente, a correia 30 do colocador em fase 22 compor-
ta, no caso, uma primeira estaca 26 e uma segunda estaca 28. Como varian-
te, o colocador em fase 22 comporta mais de duas estacas sobre a correia
30.

A correia 30 sustenta, sobre sua face externa 32, a primeira es-
taca 26 e a segunda estaca 28 que sao dispostas em posigdes sensivelmen-
te opostas, segundo o sentido do maior comprimento da correia 30.

A primeira estaca 26 e a segunda estaca 28 sdo, no caso, simi-
lares e sao, por exemplo, formadas por elementos em forma de placas para-
lelepipédicas.

Naturalmente, a forma e os materiais utilizados para a fabricagao
das estacas 26, 28 sdo capazes de variar, notadamente em fung¢do do tipo
de produto Pn a tratar.

Como variante, as estacas apresentam, em corte, por um plano
horizontal globalmente uma forma em "V", em "U" ou ainda em “L" dispostas
sobre a correia 30 com uma inclinagédo determinada para baixo, de maneira
a permitir a liberagdo do produto na diregéo da segunda fila F2.

A correia 30 é enrolada sobre uma primeira polia 34, a dita supe-
rior, € sobre uma segunda polia 36, dita inferior, que sdo capazes de serem
acionadas em rotagdo respectivamente em torno de um primeiro eixo de ro-

tacdo A1 e de um segundo eixo de rotagao A2.
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O colocador em fase 22 comporta um eixo principal X que & pa-
ralelo ao filamento inferior 38 da correia 30 e que é ortogonal aos eixos Al e
A2 das polias 34 e 36.

De acordo com uma primeira caracteristica importante da inven-
¢ao, o eixo principal X & inclinado para baixo, de maneira a formar um angu-
lo 8 determinado com a direcdo longitudinal de passagem dos produtos Pn
sobre a esteira transportadora 12.

Vantajosamente, o valor do angulo 8 estd compreendido entre O
e 909, de preferéncia igual a 309, 45° ou 60°.

O filamento inferior 38 da correia 30 se estende sensivelimente
de modo paralelo a face superior 24 da esteira 12, a uma altura que € de-
terminada em fungdo das estacas 26, 28 e dos produtos Pn.

O colocador em fase 22 comporta meios de acionamento, tais
como um servomotor 40, aptos a acionar as polias 34, 36 em rotagéo a essa
velocidade de desvio V2 determinada.

De acordo com uma segunda caracteristica importante da inven-
¢do, a correia 30 é acionada a uma velocidade de desvio V2 que é determi-
nada, de maneira que a velocidade longitudinal de acionamento VL da esta-
ca 26, 28 seja igual a velocidade de passagem V1 dos produtos Pn.

Vantajosamente, a velocidade longitudinal VL é nula, quando o
valor do angulo 8 for igual a 90°.

Assim, os produtos Pn desviados pelo colocador em fase 22 nao
sdo parados ou tém a velocidade reduzida, da operagao de reparticao, o que
permite conservar uma velocidade de passagem V1 para cada produto Pn,
desviado ou néo, e assim obter uma reparticdo a elevada cadéncia, segundo
a sequéncia de distribuigdo desejada entre a primeira fila F1 e a segunda fila
F2.

De preferéncia, as estacas 26 e 28 sdo posicionadas sobre a
correia 30, de maneira a apresentar cada uma verticalmente, quando se a-
cham sobre o filamento inferior 38 uma face lateral de desvio 42 que se es-
tende paralelamente 4 dire¢do longitudinal de passagem dos produtos Pn

sobre a esteira transportadora 12.
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As estacas 26, 28 apresentam, portanto, uma inclinagdo em re-
lacdo a correia 30 que corresponde ao valor da inclinagédo do eixo principal X
do colocador em fase 22 em relagdo a esteira 12, seja o angulo 8. Como
variante, as estacas 26, 28 apresentam uma orientacdo da face lateral 42
diferente da orientagéo longitudinal.

A face lateral de desvio 42 das estacas 26, 28 é destinada a en-
trar lateralmente em contato com o produto Pn a desviar para exercer sobre
este um esforgo de impulso, o dito de desvio, de preferéncia essenciaimente
segundo a diregao transversal.

As estacas 26, 28 do colocador em fase 22 sao comandadas
seletivamente entre pelo menos uma primeira posi¢do engajada e uma se-
gunda posi¢cao engajada.

O colocador em fase 22 comporta, respectivamente, um estado
de funcionamento ativo, no qual a correia 30 aciona em deslocamento as
estacas 26, 28 e um estado de funcionamento passivo, no qual a correia 30
e as estacas 26, 28 ndo sdo mais acionadas.

Vantajosamente, a correia 30 é comandada seletivamente em
seu estado ativo ou seu estado passivo em fungédo dos sinais emitidos por
meio de detec¢do 44, tais como um captador e/ou um codificador, que sao
dispostos a montante do colocador em fase 22 e que sédo capazes de detec-
tarem a chegada de um produto Pn sobre a esteira 12.

O captador 44 é, por exemplo, constituido por uma célula elétri-
ca que é ajustada a bordo da esteira 12 e que é ligada eletricamente ao ser-
vomotor 40, de modo que a detecgdo de um produto aciona, de acordo com
a sequéncia de distribuicdo determinada, a colocagdo em funcionamento do
servomotor 40 no instante adequado.

Nota-se que a disposicdo 10, de acordo com a invengdo, pode
ser equipada com um codificador (ndo representado) que mede precisamen-
te a distancia percorrida pela esteira 12, a partir do sinal de detecgao de um
produto Pn emitido pelo captador 44.

Gragas ao codificador, a posigao longitudinal em relagao ao co-
locador em fase 22 do produto Pn detectado pelo captador 44 é conhecida
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precisamente, o que assegura o acionamento do servomotor 40 no instante
adequado.

O valor do espagamento superior E1 entre dois produtos conse-
cutivos alinhados longitudinalmente é determinado de maneira a ser superior
ou igual a um valor minimo convencional que é notadamente fungdo de ca-
racteristicas do colocador em fase 22, tais como o numero de estaca, o
comprimento da correia 30 ou do entre-eixo A1-A2, etc.

Vantajosamente, o colocador em fase 22 sendo comandado se-
letivamente, segundo o sinal de detecgao, €, portanto, capaz de tratar uma
fila que comporta produtos, cujo espagcamento superior E1 ndo é necessari-
amente constante ou regular.

Essa caracteristica é particularmente util para permitir um fun-
cionamento confiavel da disposicdo 10, de acordo com a invengao, com ele-
vada cadéncia.

Sera descrito a seguir, mais particularmente, o funcionamento do
colocador em fase 22, de acordo com o primeiro modo de realizagdo no caso
do primeiro exemplo de aplicagao representado nas figuras 1 a 6.

Na figura 1, a correia 30 do colocador em fase 22 se acha inici-
almente em um estado de funcionamento passivo no qual ela é parada, en-
quanto que a primeira estaca 26 esta em uma primeira posicao escamotea-
da, dita de espera e a segunda estaca 28 estd em uma segunda posigao
escamoteada, dita de retorno.

Conforme se pode ver na figura 1, os produtos Pn passam sobre
a superficie superior 24 da esteira 12 a velocidade de passagem V1 e séo
alinhados longitudinalmente em uma primeira fila F1 de produtos Pn, com
um espagamento superior E1 determinado entre dois produtos Pn sucessi-
vos dispostos um atras do outro.

O captador 44 detecta a chegada de um primeiro produto P1 e
emite, por conseguinte, um sinal de detecgao correspondente, esse sinal
provocando a colocagao em funcionamento do servomotor 40, a fim de que
a correia 30 do colocador em fase 22 passe de seu estado passivo para seu

estado ativo.
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que a primeira estaca 26 se desloca globalmente de modo transversal com 0
produto P1 desviado a uma velocidade longitudinal VL igual & velocidade de
passagem V1.

Vantajosamente, o primeiro produto P1 desviado pela estaca 26
conserva uma velocidade de deslocamento constante e uma posigéo relativa
sobre a esteira 12 que ¢ idéntica em relagdo aos outros produtos Pn.

Conforme se pode ver por comparagao entre as figuras 2 e 3, a
primeira estaca 26 se desloca, a partir da primeira posigdo engajada até uma
segunda posigdo engajada que é atingida, quando o primeiro produto P1
ocupa simultaneamente sua posicao final B na segunda fila F2.

Conforme ilustrado na figura 6, o produto P1 desviado percorre,
a partir de sua posi¢ao inicial A até sua posic¢éo final B na segunda fila F2,
um trajeto em obliquo sensivelmente retilineo.

O segundo produto P2, situado a montante, é detectado pelo
captador 44, mas prossegue, de acordo com a sequéncia de distribuigao,
seu deslocamento longitudinaimente, segundo a primeira fila F1 sem ser
desviado.

A distancia percorrida pelo primeiro produto P1 desviado deter-
mina a distancia transversal ou afastamento "e" entre a primeira fila F1 e a
segunda fila F2.

O primeiro produto P1 atinge sua posigédo final B, quando a pri-
meira estaca 26 atinge reciprocamente sua segunda posi¢ao engajada.

Vantajosamente, a primeira estaca 26 tendo atingido a segunda
posi¢cdo engajada, a correia 30 cessa temporariamente de ser acionada e
passa ao estado passivo, de maneira a permitir ao produto P1 desviado
prosseguir seu deslocamento longitudinaimente, de acordo com a segunda
fila F2, paralelamente a primeira fila F1.

Como variante ndo representada, a disposi¢do 10 comporta
meios de orientacdo, tais como uma corrediga ou um trilho, dispostos late-
ralmente sobre o lado da esteira 12 acima da superficie 24, de maneira a
posicionar e orientar longitudinalmente o produto Pn desviado, em particular

quando ele deixa a posicao final B.
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A posigéo final B de cada produto Pn desviado, como a posi¢gao
da segunda fila F2, em relagdo a primeira fila F1, sdo capazes de serem
modificadas para cada aplicagdo e sdo determinadas em fungéo dos princi-
pais parametros do colocador em fase 22, em particular o comprimento da
correia 30 correspondente globalmente ao entre-eixo A1-A2 e a posi¢cao das
estacas 26, 28.

No primeiro exemplo de aplicagdo, a primeira fila F1 e a segunda
fila F2 sao afastadas transversalmente uma da outra de um afastamento "e"
determinado, representado na figura 6.

Vantajosamente, a correia 30 cessa temporariamente de ser a-
cionada (estado passivo) durante um periodo determinado que corresponde
ao tempo necessario para que o produto P1 desviado nao esteja mais trans-
versalmente em contato com a face lateral de desvio 42 da estaca 26.

De preferéncia, a correia 30 é, em seguida, de novo comandada
em seu estado ativo e acionada pelo servomotor 40 para deslocar a primeira
estaca 26, a partir de sua segunda posi¢cao engajada para a outra posigao
escamoteada, dita de retorno.

Como variante, a correia 30 é, de novo, comandada em seu es-
tado ativo e acionada pelo servomotor 40 para deslocar a primeira estaca
26, a partir de sua segunda posi¢cao engajada diretamente em diregcdo a po-
sicao escamoteada de espera ou a primeira posi¢cao engajada.

Na falta disso, a oscilagao da primeira estaca 26, a partir de sua
segunda posi¢ao engajada até sua posicdo escamoteada de retorno é feita
vantajosamente, de maneira analoga a oscilagdo de engajamento descrita

antarinrmaoanta antroa a NnAacIicran aceramntanda Ao cenara o A NrMmaira Pacicesaom
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ragao até sua posicao escamoteada de retorno, que é analoga aquela na
qual se achava inicialmente a segunda estaca 28 na figura 1.

No decorrer do deslocamento da primeira estaca 26 sobre o fi-
lamento inferior 38 da coroa, a partir de sua posigdo escamoteada de espera
(figura 1) até sua posigdo escamoteada de retorno (figura 5), a segunda es-
taca 28 se desloca simultaneamente em sentido oposto sobre o filamento
superior, a partir de sua posi¢cdo escamoteada de retorno (figura 1) até a po-
sicdo escamoteada de espera (figura 5).

Quando a segunda estaca 28 atinge a posigdo escamoteada de
espera, o colocador em fase 22 esta, entdo, pronto para desviar o produto
Pn seguinte da primeira fila F1, de acordo com a sequéncia de distribuigdo
determinada, seja no caso o terceiro produto P3.

Quando da passagem do terceiro produto P3 diante do captador
44 um sinal de detecg¢ao é de novo transmitido para comandar o acionamen-
to em rotagao do servomotor 40.

Conforme anteriormente para a primeira estaca 26, a correia 30
€ acionada pelo servomotor 40 que é comandado gragas ao captador 44, a
segunda estaca 28 se desloca, portanto, de maneira sincrona para atingir
sua primeira posi¢cao engajada, quando o terceiro produto P3 atinge a posi-
cao inicial A.

Conforme ilustra a figura 6, a segunda estaca 28 se desloca,
entao, sucessivamente entre as posigdes engajadas e escamoteadas, se-
gundo um ciclo que é idéntico aquele que acaba de ser descrito anteriormen-
te para a primeira estaca 26, e de maneira a desviar o terceiro produto P3 da
primeira fila F1 para a segunda fila F2, comportando ja o primeiro produto P1
desviado pela primeira estaca 26, quando do ciclo precedente.

Constata-se que, a saida do colocador de fase 22, o valor do
espagcamento E’2 entre o primeiro produto P1 e o terceiro produto P3 desvi-
ados da segunda fila F2 e o valor do espagamento inferior E2, entre o se-
gundo produto P2 e o quarto produto P4, nao desviados da primeira fila F1,
sao, no caso, iguais.

Assim como tera sido compreendido, essa equidistancia entre os
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produtos da primeira e da segunda fila F1, F2 é devido a sequéncia de dis-
tribuicdo particular e a velocidade de desvio V2 determinada escolhidas para
esse primeiro exemplo de aplicagao.

A primeira e a segunda filas F1 e F2 sdo defasadas entre si e
apresentam longitudinaimente um espacamento inferior E entre dois produ-
tos sucessivos pertencentes respectivamente a cada uma das filas F1, F2,
que é, no caso, igual ao espagamento superior E1.

Representou-se, na figura 7, um segundo modo de realizagdo do
colocador em fase, o colocador em fase 23 aperfeicoado sendo notadamen-
te capaz de ser utilizado em uma distribuicdo 10, de acordo com a invengao,
do tipo daquele anteriormente descrito para o primeiro exemplo de aplica-
¢ao.

Descrever-se-a a seguir unicamente o segundo modo de reali-
zagdo do colocador em fase por comparagdo com o primeiro modo de reali-
zagao.

O colocador em fase 23 aperfeicoado se diferencia principalmen-
te deste pelo fato de comportar duas correias 50, 52 similares, dispostas em
paralelo, e pelo fato de cada correia 50, 52 ser enrolada em torno de uma
terceira polia 54 que é disposta acima do filamento inferior 38 associado e
acima das polias superior 34 e inferior 36 associadas.

A primeira 50 e a segunda 52 correias sdo dispostas lado a lado,
de maneira sensivelmente simétrica em relagdo a um plano vertical que
comporta o eixo principal X do colocador em fase 23.

O eixo X do colocador em fase 23 é inclinado de um anguio 6
em relacdo a diregio longitudinal da esteira 12, de modo que o colocador em
fase 23 é disposto em obliquo para baixo em relagdo a primeira fila F1 de
produtos Pn.

Vantajosamente, a primeira 50 e a segunda 52 correias sao a-
cionadas independentemente, respectivamente por um primeiro 56 € um se-
gundo 58 servomotores.

Cada correia 50, 52 comporta, no caso, uma primeira estaca 60,

uma segunda estaca e uma terceira estaca (ndo visiveis na figura 7), que
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sdo regularmente espacgadas ao longo da correia 50, 52 e que sdo similares
as estacas 26, 28 do primeiro modo de realizacao.

Anota-se que o numero de estacas poderia ser diferente, o im-
portante é que haja sempre uma estaca em posicdo de espera superior,
quando um produto Pn é detectado pelo captador 44 e que nado haja duas
estacas simultaneamente em posi¢cao engajada.

As estacas comportam, no caso, posi¢des de espera suplemen-
tares, em relagdo as posigdes descritas com referéncia ao primeiro modo de
realizagao.

Por exemplo, considerando-se a primeira correia 50, quando a
primeira estaca 60 ocupa sua posicdo escamoteada de espera e a segunda
estaca ocupa sua posicao escamoteada de retorno, entao a terceira estaca
ocupa uma posicao escamoteada mediana, situada a meio caminho, entre a
posi¢cdo escamoteada de espera e a posicdo escamoteada de retorno, nas
proximidades da terceira polia 54.

Assim, a primeira estaca 60 da segunda correia 52 ocupa uma
posicdo escamoteada de espera defasada de alguns graus de angulo de
rotagdo da polia superior 34, em relagdo a posicao escamoteada de espera
da primeira estaca 60 da primeira correia 50.

De maneira similar, as duas outras estacas da segunda correia
52 sdo defasadas em relagdo as estacas correspondentes da primeira cor-
reia 50.

Vantajosamente, evita-se assim qualquer risco de cruzamento
entre as estacas de cada uma das correias 50, 52.

Como variante, as estacas das correias 50, 52 sao dispostas
sem defasagem de alguns graus de angulo de rotagdo e cada correia 50, 52
é comandada seletivamente.

De acordo com essa variante, o colocador em fase 23 funciona,
entdo, de maneira analoga a um dispositivo de fasagem que comporta dois
colocadores em fase similares ao colocador em fase 22 descrito anterior-
mente, que funciona independentemente um do outro, em fungéo da detec-

¢ao dos produtos para ativar um e/ou o outro dos servomotores 56, 58.
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Descrever-se-a a seguir o principio de funcionamento do segun-
do modo de realizagdo do colocador em fase 23, que é similar aquele do
colocador em fase 22, mas que permite vantajosamente tratar um fluxo de
produtos Pn a uma cadéncia superior, mais rapida.

Com efeito, a presenca de uma segunda correia 52 permite co-
mecar a desviar um outro produto Pn, antes que o primeiro produto P1 tenha
sido afrouxado na posigio final B por uma das estacas da primeira coroa 50.

Na figura 7, o colocador em fase 23 esta representado no estado
passivo, as estacas 60 ocupando as posi¢gdes escamoteadas de espera des-
critas anteriormente.

Quando ele detecta um primeiro produto P1, o sinal de detecgéo
emitido pelo captador 44 provoca a passagem da primeira correia 50 do co-
locador em fase 23 de seu estado passivo para seu estado ativo.

O primeiro servomotor 56 é colocado em funcionamento, de mo-
do que a primeira estaca 60 da primeira correia 50 passa de sua posi¢cao
escamoteada de espera para sua primeira posicao engajada na qual ela en-
tra em contato com o produto P1 para desviar e com a qual prossegue seu
deslocamento até atingir sua posicao engajada.

Pouco apds a colocagdo em funcionamento do primeiro servo-
motor 56, ou simultaneamente, o segundo servomotor 58 é colocado em
funcionamento também, até que a primeira estaca 60 da segunda correia 52
venha ocupar sua posigao escamoteada de espera.

Desde que a primeira estaca 60 da segunda correia 52 atinja
sua posi¢cdo escamoteada de espera, o segundo servomotor 58 é parado, na
espera da chegada de um terceiro produto P3, enquanto que a primeira cor-
reia 50 &, por exemplo, sempre acionada.

O segundo produto P2, situado imediatamente a montante do
primeiro produto P1, prossegue seu deslocamento longitudinal, segundo a
primeira fila F1 sem ser desviado, de acordo com a sequéncia de distribui-
¢do em quincdncio de um produto em dois.

Pouco antes do escamoteamento da primeira estaca 60 da pri-

meira correia 50, o captador 44 detecta a chegada de um terceiro produto
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P3, o que aciona a colocagdo em funcionamento do segundo servomotor 58,
a segunda correia 52 passando do estado passivo para o estado ativo.

A primeira estaca 60 da segunda correia 52 vem entdo ocupar
uma primeira posicdo engajada simultaneamente a vinda do terceiro produto
em sua posigao inicial A, de maneira a desviar transversalmente esse tercei-
ro produto P3.

O colocador em fase 23 forma, por conseguinte, uma segunda
fila F2 que, paralela a primeira fila F1, é constituida de produtos Pn desvia-
dos pelas estacas de uma 50 ou da outra 52 das correias, segundo essa
sequéncia de distribuigao.

O primeiro produto P1 tendo atingido sua posigao final B, a pri-
meira estaca 60 da primeira correia 50 se escamoteia, entdo, e vem ocupar
sua posi¢cao escamoteada de retorno, enquanto a terceira estaca associada
vem ocupar sua posicdo escamoteada de espera, depois o primeiro servo
motor 56 é parado.

A primeira correia 50 tendo voltado ao seu estado passivo inicial,
caracterizada pelo seu posicionamento de uma de suas trés estacas em po-
sigAdo escamoteada de espera, a primeira correia 50 do colocador em fase
23 esta de novo pronta para desviar um dos produtos Pn seguintes que fora
detectado pelo captador 44. '

Vantajosamente, a primeira estaca 60 da segunda correia 52
continua simultaneamente seu deslocamento transversal de desvio do tercei-
ro produto P3, a partir de sua posigao inicial A até sua posigao final B na se-
gunda fila F2, conforme anteriormente a primeira estaca 60 da primeira cor-
reia 50 com o primeiro produto P1.

O ciclo que acaba de ser descrito se repete assim para cada es-
taca de cada correia 50, 52, em fungdo da chegada dos produtos Pn e se-
gundo a sequéncia de distribuigdo determinada.

Serao descritas, entdo, mais particularmente algumas caracteris-
ticas vantajosas do segundo modo de realizagdo do colocador em fase 23.

De preferéncia, a superficie interna 68 das correias 50, 52 é en-

talhada para cooperar com entalhes transversais complementares apresen-
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tados pela superficie axial de acionamento 70 das polias 34, 36, 54.

O colocador 23 é no caso levado por uma armagédo em forma de
pdrtico 72 que se apdia, por exemplo, sobre o solo (ndo representado) e que
é vantajosamente montada movel em relagédo a esteira transportadora 12.

Nota-se que a montagem do colocador em fase 23 sobre um
portico 72 permite dispd-lo faciimente acima de qualquer transportadora 12,
e permite escolher facilmente a posigdo longitudinal e o angulo 8 de inclina-
¢ao para baixo para regula-los.

O pértico 72 comporta, de ambos os lados da esteira 12, duas
placas 74, 76 longitudinais verticais que suportam respectivamente as polias
34, 36, 54 associadas a primeira correia 50 e as polias 34, 36, 54 associadas
a segunda correia 52.

Vantajosamente, o colocador em fase 23 comporta meios 78
para a regulagem do entre eixo A1-A2 entre a polia superior 34 e a polia in-
ferior 36 de cada correia 50, 52.

A regulagem do entre-eixo A1-A2 permite notadamente adaptar
o comprimento do filamento inferior 38 de cada correia 50, 52 ao espacga-
mento superior E1 entre os produtos Pn e a dimensé&o longitudinal dos pro-
dutos Pn.

De acordo com o modo de realizagao representado no caso, O
eixo A1 de cada polia superior 34 é sustentado por uma corredica 80 que €
modvel em translagdo sobre um trilho 82 fixado sobre a placa 74, 76 de su-
porte associado.

O deslocamento longitudinal de cada corrediga 80 € comandado,
no caso, por um parafuso 84 de regulagem fixado sobre a placa 74, 76 de
suporte associado.

Vantajosamente, o controlador em fase 23 comporta meios 86
para a recuperacao da tensao de cada correia 50, 52.

Esses meios 86 comportam, por exemplo, um sistema com trilho
vertical e corrediga (ndo representados), permitindo deslocar o eixo A3 da
terceira polia 54 em translagao vertical, em relagdo a placa 74, 76 de suporte

associada.
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Os meios 86 de recuperagéo da tensdo podem funcionar de ma-
neira automatica, por exemplo, por meio de um dispositivo elastico que soli-
cita verticalmente o eixo A3 da terceira polia 54 para o alto.

De acordo com uma outra caracteristica vantajosa da disposi¢ao
10, de acordo com a invengdo, um dispositivo de ejegédo 88 de produtos Pn &
disposto entre o captador 44 e o colocador em fase 22 ou 23, de maneira a
prevenir certos disfuncionamentos em particular devido a espagcamentos su-
perior E1 muito curtos, isto &, inferior ao valor minimo convencional.

Mais precisamente, o valor minimo convencional é determinado,
de maneira a permitir ao dispositivo de reparticao 16 formado pelo colocador
em fase 22 ou 23 posicionar pelo menos uma estaca em posi¢éo escamote-
ada de espera, quando um produto Pn a desviar é detectado.

O dispositivo de ejecdo 88 comporta, por exemplo, meios (nao
representados) para produzir um jato de ar comprimido capaz de ejetar um
produto Pn fora da esteira 12.

O dispositivo de eje¢cdo 88 é comandado em fungédo do sinal de
deteccéo produzido pelo captador 44, de modo que, quando este detecta a
chegada de um produto Pn superior que fica muito préximo do produto Pn
situado imediatamente diante dele a jusante, o dispositivo de eje¢cao 88 pro-
voca, de preferéncia, a ejecdo do produto Pn superior fora da esteira 12.

No primeiro exemplo de aplicagao que acaba de ser descrito, a
disposicdo 10 comporta um colocador em fase 22, 23 apto a desviar uma
parte dos produtos de uma primeira fila F1 para desdobra-la, de maneira a
formar uma segunda fila F2 paralela & primeira fila F1.

Compreender-se-a desde entdo que é possivel obter uma tercei-
ra fila paralela & segunda fila, dispondo-se, por exemplo, um segundo colo-
cador em fase a jusante do primeiro colocador em fase destinado a formar a
segunda fila para formar do mesmo modo com esse segundo colocador em
fase e a partir dos produtos desviados da segunda fila essa terceira fila de

produto.
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do do outro entre as zonas de chegada 18 e de saida 20 da esteira 12.

De preferéncia, o primeiro colocador em fase superior desvia,
entdo, fora da primeira fila F1, mais de um produto em dois, por exemplo,
dois produtos em trés, de maneira que um desses dois produtos desviados
na segunda fila F2 seja posteriormente desviado, por sua vez, pelo segundo
colocador em fase inferior na terceira fila F3.

A disposigdo, de acordo com a invengdo, permite, por conse-
guinte, proceder pelo menos a um desdobramento de uma fila de produtos
Pn.

As utilizagbes possiveis dessa disposi¢cao, que permitem formar
uma segunda fila F2 de produto, a partir de uma primeira fila F1, repartindo
entre elas os produtos Pn, segundo uma sequéncia de distribuicdo determi-
nada, sao multiplas.

Sera descrito a seguir um exemplo preferido de utilizacdo de
uma disposi¢ao, de acordo com a invengdo, em uma instalagdo 90 de acon-
dicionamento de produtos.

Uma disposicao 10, de acordo com a invengao, do tipo daquela
descrita anteriormente nas figuras 1 a 6 constitui vantajosamente um primei-
ro trecho T1 dessa instalagdo 90, comportando um dispositivo de reparticao,
tais como um colocador em fase 22 ou um colocador em fase aperfeicoado
23, de acordo com um dos modos de realizagao descritos anteriormente.

Nessa instalagdo de acondicionamento 90, o desdobramento de
fila obtido gragas a invengdo permite vantajosamente constituir lotes, em
particular lotes que comportam pelo menos dois produtos um ao lado do ou-
tro ou preparar os produtos, visando a constituicao desses lotes.

A instalagdo 90 de acondicionamento de produtos representada
na figura 8 € mais particularmente destinada a agrupar produtos em lote Li,
notadamente visando encaminhar esses lotes de produtos até uma maquina
de encaixe (n&o representada).

Uma instalagcao 90 de acondicionamento desse tipo comporta
uma linha de transporte 92 que se estende longitudinalmente segundo uma

esteira transportadora 112 sobre a qual passam de cima para baixo produtos
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A instalagdo 90 comporta sucessivamente de cima para baixo
um dispositivo de alimentacao 14 com produtos da linha de transporte 92,
um dispositivo de reparticado 16 dos produtos realizado de acordo com o0s
ensinamentos da inveng¢ao, um dispositivo de agrupamento dos produtos em
lote Li, comportando pelo menos primeiros meios de fasagem 122 e segun-
dos meios de fasagem 222,

Nesse exemplo, os lotes Li comportam quatro produtos P que
sao agrupados de maneira a serem inscritos globalmente em um quadrado,
seja um lote Li formado respectivamente de duas fileiras de dois produtos ou
ainda de duas colunas de dois produtos.

O dispositivo de alimentagdo 14 comporta, no caso, uma esteira
de alimentag&o 94 que encaminha uma fila F de produtos P separados longi-
tudinalmente de um espagamento superior E1 até uma zona de entrada 118
da esteira transportadora 112.

Anotar-se-& que, por comparagao, o espagamento superior E1
corresponde ao espagamento superior designado E1 na descrigdo do primei-
ro exemplo de aplicagéo das figuras 1 a 6.

Um dispositivo de reparticdo 16 é disposto, a jusante da zona de
entrada 118, sobre esse trecho superior T1 da esteira transportadora 112,
para distribuir os produtos P da fila F sobre a face superior 132 da esteira
112, segundo uma sequéncia de distribuicao determinada.

Vantajosamente, o dispositivo de reparticao 16 comporta um co-
locador em fase 96, que comporta pelo menos uma estaca, no caso duas
estacas 98, 100, e que € disposto em relagdo a esteira 112, de maneira a
distribuir os produtos P da fila F com a finalidade de desdobra-la para formar
respectivamente a jusante uma segunda fila F2 de produtos P, designados a
seguir Pn, que seja paralela a uma primeira fila F1 de produtos P, designa-
dos a seguir Pn + 1, que corresponde no caso a fila F superior.

O colocador em fase 96 &, por exemplo, similar ao colocador em
fase 22, descrito no primeiro modo de realizagao e representado nas figuras

1 a 6, de modo que o colocador em fase 96 é caracterizado, por um lado, por
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sua posi¢cao em obliquo em relagdo a diregao longitudinal de passagem da
esteira 112 e, por outro lado, e a posigao das estacas 98, 100 que se deslo-
cam transversalmente, no caso da reta para a esquerda, a uma velocidade,
cujas componentes longitudinal VL é igual a velocidade de passagem da
esteira 112.

Como variante, o colocador em fase 96 é um colocador em fase
analogo ao colocador em fase aperfeigoado 23 descrito anteriormente e re-
presentado na figura 7.

Vantajosamente, o colocador em fase 96 comporta para acionar
as estacas 98, 100 uma correia que é enrolada entre uma primeira polia reta
134 e uma segunda polia esquerda 136, respectivamente de eixo de rotagao
Al e A2.

Um eixo principal X do colocador de fase 96 é definido como
sendo eixo mediano que é ortogonal aos eixos A1 e A2 das polias e contido
em um plano horizontal paralelo a correia do colocador em fase.

A posigao obliqua do colocador em fase 96 é definida pelo eixo
principal X, cuja interse¢ao com a diregao longitudinal de passagem da estei-
ra 112 forma um angulo 6 que esta vantajosamente compreendido entre 0 e
90°, por exemplo, igual a 45°.

As duas polias sao dispostas acima da esteira 112, de maneira
que o filamento inferior da correia se estenda sensivelmente de modo para-
lelo a face superior 132 da esteira 112 e de maneira que as estacas 98, 100
se estendem paralelamente a dire¢ao longitudinal de passagem da esteira
112, seja com um angulo 6 determinado em relagao ao eixo principal X do
colocador em fase 96.

A polia direita é capaz de ser acionada em rotagdo por meio de
um servomotor apto a acionar seletivamente a correia que sustenta as esta-
cas 98, 100 em rotagdo em torno das polias no mesmo sentido que a esteira
112 e com uma velocidade de acionamento V2, dita de desvio, das estacas
98, 100 determinada de maneira que a componente longitudinal VL da velo-
cidade de acionamento sejam vantajosamente igual a velocidade de passa-

gem V1 da esteira 112.
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Vantajosamente, a sequéncia de distribuigdo dos produtos a ju-
sante do colocador em fase 96 €, no caso, andloga aquela representada an-
teriormente, a saber: uma distribuigado em quinconce com uma alternancia de
um produto em dois, de maneira a formar a segunda fila F2 paralela a pri-
meira fila F1.

Assim, a segunda fila F2 é constituida de produtos Pn desviados
que sé&o posicionados com um espacamento E'2 entre dois produtos P1, P3,
P§ etc sucessivos, e a primeira fila F1 é constituida de produtos Pn + 1 posi-
cionados com um espagamento E2 entre dois produtos P2, P4, P6, etc su-
cessivos.

De acordo com a sequéncia de distribuicdo em quinconce, os
espagamentos E'2 e E2 das filas F2 e F1 sdo, no caso, iguais entre si.

A primeira e a segunda filas F2 e F1 sdo defasadas entre si e
apresentam um espagamento E entre dois produtos Pn, Pn + 1 sucessivos
pertencentes respectivamente a cada uma das filas F2, F1, esse espaca-
mento E sendo no caso igual ao espagamento superior E1.

Os produtos Pn da fila F2 e os produtos Pn + 1 da fila F1, assim
repartidos em quinconce, percorrem, entdo, um segundo trecho intermedia-
rio T2 da esteira 112, comportando os primeiros meios de fasagem constitu-
idos por um colocador em fase 122. '

Vantajosamente, o colocador em fase 122 é estruturalmente i-
déntico a um ou a outro dos colocadores em fase 22, 23 descritos respecti-
vamente no primeiro € no segundo modos de realizagao e nao serd, portan-
to, descrito mais detalhadamente em detalhes a seguir.

O colocador em fase 122 comporta uma estaca 126 e uma esta-
ca 128 que sao acionadas a uma velocidade de reducao V3 por um servo-
motor, cuja colocagdo em funcionamento € vantajosamente comandada em
fungdo do sinal de detecg¢ao de um captador 142.

O funcionamento do colocador em fase 122 é analogo, de modo
que, a jusante do colocador em fase 122, os produtos Pn, Pn + 1 das filas F2
e F1 sgo agrupados em fileira, de maneira a formarem lotes L’i, os ditos lotes

intermediarios, comportando respectivamente um produto Pn e um produto
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Pn + 1 agrupados transversalmente um ao lado do outro.

Os lotes intermediarios L'i percorrem, em seguida, um terceiro
trecho T3 da esteira 112, que comporta os segundos meios de fasagem 222.

Os segundos meios de fasagem 222 sao no caso destinados a
agruparem dois lotes intermediarios L’i constituidos anteriormente pelos pri-
meiros meios de fasagem 122 para formarem um lote Li.

Os segundos meios de fasagem 222 comportam pelo menos um
colocador em fase, de preferéncia, idéntico a um ou ao outro dos colocado-
res em fase 22, 23 descritos respectivamente no primeiro e no segundo mo-
dos de realizagao ou ainda, tais como descritos no pedido de patente pré-
citado FR N2 0550528 ao qual se reportara para mais amplos detalhes.

O colocador em fase 222 é disposto acima da esteira 112 e é
centrado em relagao as filas F1 e F2.

O colocador em fase 222 comporta respectivamente pelo menos
uma primeira estaca 226 e uma segunda estaca 228, por exemplo, analogos
as estacas 26, 28 do colocador em fase 22.

Quando os produtos P1, P2, que formam o primeiro lote inter-
mediario L'i, chegam de frente, eles sao vantajosamente detectados por
meios de deteccao, tais como um captador 242, que comanda, de maneira
sincrona, a colocagao em funcionamento do servomotor do colocador em
fase 222.

A primeira estaca 226 passa, entdo, de uma posi¢cdao de espera
superior (estado passivo) para uma posi¢cdo engajada (estado ativo), na qual
cada um é acionado longitudinalmente para baixo pelo servomotor a uma
velocidade de redugao V4.

Como a velocidade de reducao V4 é inferior a velocidade de
passagem V1, o primeiro produto P1 e o segundo produto P2 formando o
primeiro lote intermediario L'i unem a estaca 226 do colocador em fase 222 e
se escoram contra a face transversal superior deste.

A diferenga de velocidade entre a velocidade de passagem V1 e
a velocidade de redugdo V4 das estacas 226, 228 provoca, por conseguinte,

um deslizamento dos produtos P1, P2 sobre a esteira 112 até que a estaca
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226 atinja sua posigao escamoteada.

O primeiro produtc P1 e o segundo produto P2 sdo, entdo, pro-
gressivamente unidos pelos produtos P3 e P4 do lote intermediario L'1 se-
guinte, pertencente respectivamente a segunda e a primeira fila F2, F1 e
que, a jusante do colocador em fase 122 e a montante do colocador em fase
222, sjo inicialmente separados por um espagamento E’ que é igual ao es-
pacamento superior E2 entre os produtos Pn + 1 da primeira fila F1.

Com efeito, o espagamento E’ entre os produtos P1 e P2 do lote
L’1, por um lado, e os produtos P3 e P4 dos lotes L'2, por outro lado, vai
progressivamente diminuir sob o colocador em fase 222 até atingir um valor
determinado nao nulo, os produtos P1 e P2 sendo vantajosamente afrouxa-
dos, antes que os produtos P3 e P4 entre em contato com eles.

Constitui-se assim um lote final L1 que comporta no caso quatro
produtos P1, P2, P3 e P4 que sdo agrupados dois a dois em fileira € em co-
luna.

Vantajosamente, na zona de saida 120 da esteira 112 situada a
jusante do colocador em fase 222, o espagamento inferior E" entre dois lotes
Li é sensivelmente igual a duas vezes o valor do espagamento E’ entre os
lotes intermediérios L'i.

Vantajosamente, a instalagado de acondicionamento 90 comporta
sucessivamente primeiros meios de fasagem 122 e segundos meios de fa-
sagem 222, quando a diferenga entre a velocidade de passagem V1 da es-
teira e as velocidades de reducdo dos meios de fasagem requeridas para
formarem lotes L’i ou Li é importante, por exemplo, quando a velocidade de
passagem V1 é duas vezes superior a velocidade de redugdo necessaria.

Como variante, a instalagao de acondicionamento 90 comporta
unicamente primeiros meios de fasagem 122, cujas caracteristicas, como o
comprimento da correia, a posicido das estacas ou ainda a velocidade de
reducdo V2, sdo determinadas de maneira que o agrupamento em fileira do
primeiro e do segundo produtos P1, P2, depois o agrupamento dos produtos
seguintes P3 e P4 é operado sob o filamento inferior do colocador em fase
122.
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A instalagdo de acondicionamento 90 comporta, a jusante da
zona de saida 120 da esteira transportadora 112 um agrupador 25 que com-
porta um trem 144 de aivéolos 146 que é mével segundo a diregéo transver-
sal e cujos alvéolos 146 sdo abertos em diregdo da esteira 112.

O primeiro lote L1 vem encher um dos alvéolos 146 vazio, de-
pois o trem 144 se defasa de um alvéolo para receber o lote L2 seguinte, a
fim de que os lotes Li de produtos sejam, por exemplo, encaminhados pelo
agrupador 25 até uma maquina de encaixe.

Conforme ilustra a instalagdo de acondicionamento que acaba
de ser descrita, um colocador em fase do tipo dos colocadores em fase 22
ou 23, segundo um dos modos de realizagdo é capaz de ser utilizado para
assegurar diferentes fungdes, segundo as aplicagoes.

Assim, o colocador em fase 22 ou 23 tem por fungao, na dispo-
sicao, de acordo com a invengdo, do primeiro trecho T1 da instalagdo 90,
desviar pelo menos uma parte dos produtos de uma fila para formar uma
outra fila paralela, fala-se entdo de uma fungido de colocacdao em duas filas,
enquanto ele assegura uma outra fungdo nos trechos T2 ou T3 da instala-
¢ao.

Com efeito, o colocador em fase 22 ou 23 tem, entao, por fungao
reduzir a velocidade seletivamente pelo menos de um produto determinado
para alinhar os produtos transversalmente em fileira e/ou longitudinalmente
em coluna, de maneira a, no exemplo da instalagdo de acondicionamento
90, constituir lotes de produtos destinados a serem coletados por um agru-
pador para serem em seguida encaixados.

Todavia, deve ser entendido que a utilizagdo de um colocador
em fase para a constituicao de lotes de produtos constitui apenas um exem-
plo possivel de aplicagao.

Com efeito, esse colocador em fase é ainda capaz de ser utiliza-
do em uma instalagao do tipo da instalagao 90 para proceder ao equilibrio de
pelo menos uma fila de produtos, dos quais dois produtos sao separados por
um espagamento determinado.

Por definicao, entende-se, portanto, por "equilibrio" de uma fila
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de produtos, a utilizagdo do colocador em fase para diminuir pelo menos a
velocidade de um produto determinado, a fim de que o espagamento entre
dois produtos sucessivos dessa fila seja notadamente superior ou igual a um
valor minimo convencional.

Na instalagdo de acondicionamento 90, esse valor minimo con-
vencional de espagamento entre dois grupos dispostos um atras do outro ou
um ao lado do outro corresponde, por exemplo, vantajosamente ao tempo
necessario para que pelo menos um dos alvéolos do agrupador seja deslo-
cado de um entalhe e que um novo alvéolo vazio seja apresentado diante da
esteira.

Naturalmente, o agrupador 25 com alvéolos constitui apenas um
exemplo possivel e nao limitativo de um dispositivo de agrupamento de pro-
dutos capaz de ser utilizado em uma instalagdo, tal como a instalagdao de
acondicionamento 90.

Como variante, o dispositivo de agrupamento é constituido por
um robd ou brago robotizado munido em sua extremidade livre de meios de
preensao, tais como pingas ou ventosas, de maneira a retirarem os produtos
agrupados ou repartidos de acordo com uma sequéncia determinada, por
exemplo, em lotes.

Vantajosamente, os produtos sao retirados dinamicamente por
esse robd, isto é, sem parada ou redugdo da velocidade da esteira transpor-
tadora, e a retirada é realizada na zona de saida da esteira.

Vantajosamente, esse dispositivo de agrupamento robotizado é
capaz de realizar diretamente a operagao de encaixe de um produto ou de
um lote de produtos.

De acordo com uma variante de realizagao da figura 8 (nao re-
presentada), o segundo trecho T2 da esteira 112 é constituido por duas es-
teiras paralelas entre si, respectivamente uma primeira e uma segunda estei-
ra que sao alinhadas longitudinalmente entre cada uma das filas F1 e F2.

Os produtos P da fila F que nao sao desviados pelo colocador
em fase 96 prosseguem seu deslocamento de cima para baixo e esses pro-

dutos Pn + 1 que formam a primeira fila F1 sao transportados pela primeira
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esteira que € acionada a uma velocidade de passagem V1 idéntica aquela
da esteira 112 dos trechos T1 e T3.

Os produtos P da fila F que sdo desviados pelo colocador em
fase 96 para formar a segunda fila F2 de produto Pn séo, ao contrario,
transportados pela segunda esteira entre o primeiro trecho T1 e o terceiro
trecho T3.

De acordo com essa variante, a escolha de um valor apropriado
da velocidade de passagem V’'1 dessa segunda esteira em relagdo a veloci-
dade permite fazer variar o valor do espagamento E, isto €, sobre o espaca-
mento entre um produto Pn da segunda fila F2 e um produto Pn + 1 da pri-
meira fila F1.

A partir de um fluxo inicial de produto P, cujo espagamento E1 e
determinado e constante, é assim possivel, com uma velocidade de aciona-
mento V’'1 da segunda esteira inferior a velocidade de acionamento V1 da
primeira esteira, reduzir o valor do espagamento E a um valor nulo para o
qual os produtos Pn da segunda fila F2 sdo alinhados transversalmente ao
lado dos produtos Pn + 1 da primeira fila F1.

Vantajosamente, a utilizagdo dessa variante de realizagdo na
instalagdo de acondicionamento 90 do tipo daquela da figura 8 permite su-
primir o primeiro colocador em fase 122 e assegurar, do mesmo modo, a
fungdo de agrupamento dos produtos Pn, Pn + 1 das filas F1 e F2 sobre
uma mesma fileira, transversalmente um ao lado do outro para constituirem
os lotes intermediarios L'1.

Representou-se esquematicamente na figura 9 uma disposigdao
10’, de acordo com um segundo exemplo de aplicagédo da invengéo, compor-
tando um dispositivo de reparticdo 16 que é capaz de ser constituido por um
colocador em fase 22, de acordo com um primeiro modo de realizagdo ou
um colocador em fase 23, de acordo com um segundo modo de realizagao.

Sera descrito a seguir esse segundo exemplo de aplicagdao por
comparagao com o primeiro exemplo de aplicagao representado nas figuras
1a6.

7

De acordo com a invengao, a disposi¢cao 10’ é caracterizada pelo
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fato de o dispositivo de reparticdo 16 ser constituido por um colocador em
fase 22, 23 que é disposto entre a zona de chegada 18 e a zona de saida 20
e que é disposto em obliquo em relagdo a esteira 12, seja com uma inclina-
¢ao para baixo de dngulo 8 em relagao a diregao longitudinal.

O colocador em fase 22, 23 comporta pelo menos uma estaca
26’ que é acionada a uma velocidade de desvio V2 e é comandada, segundo
uma sequéncia de distribuicao determinada, a fim de entrar seletivamente
em contato de pelo menos um produto Pn da primeira fila F1.

De acordo com o segundo exemplo de aplicagao, a estaca 26’ é
capaz de desviar lateralmente o produto Pn, a partir de uma posig¢ao inicial A
até uma posigao final B determinada que é defasada transversalmente em
relagé@o a posigéo inicial A.

Na disposicao 10’, o colocador em fase 22, 23 é destinado a
desviar os produtos da primeira fila F1 para formar uma segunda fila F2 de
produtos Pn que é, no caso, ortogonal a primeira fila F1.

Vantajosamente, a segunda fila F2 de produtos Pn desviados é
formada sobre uma outra esteira 46 que é disposta ortogonalmente a zona
de saida 20 da esteira 12 e que é acionada transversalmente, de baixo para
cima na figura 9, a uma velocidade de passagem V’1.

Como variante, a esteira 46 é disposta com um angulo diferente
de 90%, o angulo sendo determinado pela diregao para a qual se deseja reo-
rientar os produtos.

A sequéncia de distribuicao determinada corresponde nesse se-
gundo exemplo a uma aplicagao, dita de transmissao, na qual todos os pro-
dutos Pn da primeira fila F1 sdo desviados lateralmente, de maneira a serem
deslocados sobre a face superior da outra esteira transportadora 46.

Como variante, pelo menos uma parte dos produtos Pn, tais co-
mo os produtos previamente identificados como sendo nao de acordo por
um dispositivo de controle, ndo é desviada pelo colocador em fase 22, 23
para a outra esteira 46, de maneira a serem seletivamente eliminados em
direcao aos meios de recuperagdao (nao representados) dispostos, por e-

xemplo, na extremidade da zona de saida 20 da esteira 12.



10

15

20

25

30

34

Na figura 9, representou-se mais particularmente uma sequéncia
de distribuicdo, na qual todos os produtos Pn sdo desviados a 902, a partir
da primeira fila F1 até a segunda fila F2 ortogonal a primeira fila F1.

Vantajosamente, realiza-se, no caso, simultaneamente ao desvio
dos produtos Pn da primeira fila F1 da esteira 12 para a segunda fila F2 da
esteira 46 uma mudanca de orientagao dos produtos Pn desviados.

No exemplo representado na figura 9, a velocidade de passa-
gem V1 da esteira 12 e a velocidade de passagem V’1 da outra esteira 46
sdo, de preferéncia, iguais e o dngulo 6 tem um valor de 452, a fim de con-
servar a cadéncia.

De preferéncia, a correia 30, 50, 52 é, portanto, acionada a uma
velocidade de desvio V2 determinada, de maneira que a velocidade longitu-
dinal VL de acionamento da estaca 26’ seja igual a velocidade de passagem
V1.

Por conseguinte, os produtos Pn desviados ndo sofrem nenhu-
ma reducdo de velocidade e conservam sempre uma velocidade constante,
permitindo atingir com essa disposi¢do 10’ elevadas cadéncias.

O valor do angulo 8 esta, de preferéncia, compreendido entre O
e 909, por exemplo igual a 30, 45 ou 60°.

Vantajosamente, o valor da velocidade de passagem V'1 permite
fazer variar o espagamento entre os produtos Pn desviados da segunda fila
F2, assim se a velocidade V’1 for superior, o espagamento E2 entre os pro-
dutos aumentara, enquanto que, se ela for inferior, o espagamento E2 dimi-
nuira.

Assim, o valor da velocidade de passagem V’'1 da esteira 46
permite modular o espagamento entre os produtos Pn desviados da segunda
fila F2.

Representou-se, na figura 9, um colocador em fase 22 que com-
porta uma primeira estaca 26’ e uma segunda estaca 28’ que sdo repartidas
em oposicdo uma a outra sobre a correia 30 que é acionada por um servo-
motor vantajosamente por intermédio do captador 44.

O funcionamento do colocador em fase 22 sendo similar aquele



10

15

20

35

descrito anteriormente para o primeiro exemplo de aplicagao, nédo sera des-
crito em detalhes a seguir.

De acordo com uma variante de realizagao (ndo representada),
a disposicao 10’ da figura 9 comporta uma outra esteira 46 que é disposta
paralelamente a esteira transportadora 12.

De preferéncia, a segunda esteira 46 é, entao, disposta de ma-
neira que sua zona de chegada se estenda transversaimente diante da zona
de saida da esteira 12, isto &, paralelamente ao lado da zona de saida da
esteira 12.

Como variante, a zona de chegada da segunda esteira 46 ¢€ dis-
posta na extremidade da zona de saida da esteira 12, isto é, longitudinal-
mente em frente no prolongamento desta.

Assim, a escolha de um valor apropriado da velocidade de acio-
namento V’1 da esteira 46 permite agir sobre o valor do espagamento entre
os produtos Pn, isto é, sobre o valor final, apds desvio pelo colocador em
fase 22, do espagcamento entre um produto Pn e um produto Pn—1 situado
imediatamente a montante.

De acordo com essa variante, o desvio dos produtos Pn da pri-
meira fila F1 da esteira 12 para a segunda fila F2 da esteira 46 é realizado

sem mudang¢a de orientagao dos produtos Pn assim desviados.
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1. Disposig¢éo (10) para a repartigdo de produtos (Pn), na qual os
produtos (Pn) s&do transportados sobre uma esteira transportadora (16) que
passa segundo uma diregao longitudinal a partir de uma zona de chegada
(18) superior para uma zona de saida (20) inferior, a uma velocidade deter-
minada (V1), a dita passagem, na qual os produtos (Pn) formam na zona de
chegada (18) pelo menos uma fila longitudinal, a dita primeira fila (F1), com
um espagamento superior (E1) determinado entre dois produtos (Pn) suces-
sivos, e que comporta pelo menos um dispositivo de reparticdo (16), o dito
desviador, constituido por um colocador em fase (22, 23) que, disposto entre
a zona de chegada (18) e a zona de saida (20) no trajeto dos produtos, é
destinado a desviar pelo menos uma parte dos produtos (Pn), é destinado a
desviar pelo menos uma parte dos produtos (Pn), de acordo com uma se-
quéncia de distribuigdo determinada, o colocador em fase (22, 23) compor-
tando pelo menos uma estaca (26) que é acionada a uma velocidade de
desvio (v2) e que esta apta a entrar em contato com pelo menos um produto
(Pn) da primeira fila (F1) para desviar lateralmente esse produto (Pn) a partir
de uma posigao inicial (A) até uma posicao final (B) determinada, defasada
transversalmente em relagéo a posigdo inicial (A), de maneira a formar pelo
menos um segunda fila F2) de produtos (Pn),

caracterizada pelo fato de o colocador em fase (22, 23) compor-
tar uma primeira (50) e uma segunda (52) correias similares que sio dispos-
tas em paralelo e que sdo acionadas independentemente e pelo fato de cada
correia (50, 52) ser comandada em um estado de funcionamento ativo, antes
do fim do estado ativo da outra correia (50, 52), de maneira que o desvio de
um produto (Pn) comega, antes que o produto (Pn) a jusante anteriormente
desviado tenha atingido sua posigao final (B) na segunda fila (F2).

2. Disposigéo (10), de acordo com a reivindicagdo 1, caracteri-
zada pelo fato de o colocador em fase (22, 23) ser comandado seletivamen-
te, de acordo com essa sequéncia de distribuicado, a fim de que a estaca (26)
ocupe pelo menos:

- uma primeira posi¢do engajada, na qual a estaca (26) entra
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lateralmente em contato com o produto (Pn) que ocupa a posigéo inicial (A),
de maneira a desviar transversalmente esse produto (Pn), a partir da primei-
ra fila (F1); e

- uma segunda posi¢ao engajada, na qual esse produto (Pn)
desviado ocupando a posigao final (B) na segunda fila (F2), a estaca (26) é
imobilizada, de maneira a permitir ao produto (Pn) desviado prosseguir seu
deslocamento.

3. Disposigao (10), de acordo com a reivindicagao 2, caracteri-
zada pelo fato de cada correia (30, 50, 52) de acionamento do colocador em
fase (22, 23) sustentar pelo menos uma estaca (26, 28, 60) e ser ajustada do
lado da face superior (24) da esteira (12), pelo fato de cada correia (30, 50,
52) ser enrolada sobre pelo menos duas polias (34, 36, 54) de acionamento,
de maneira que um filamento inferior (38) da correia (30, 50, 52) se estende
sensivelmente de modo paralelo a face superior (24) da esteira (12), a esta-
ca (26, 28, 60) ocupando a primeira e a segunda posi¢gdes engajadas, quan-
do fica situada sobre o filamento inferior (38), e pelo fato de o colocador em
fase (22, 23) comportar meios (40, 56, 58) para acionar as polias (34, 36, 54)
em rotagao a velocidade de desvio (V2) determinada.

4. Disposigao (10), de acordo com a reivindicagdo 3, caracteri-
zada pelo fato de o colocador em fase (22, 23) comportar um eixo principal
(X) paralelo & correia (30, 50, 52) que ¢é inclinada para a frente, de maneira a
formar com a diregao longitudinal de passagem dos produtos (Pn) sobre a
esteira transportadora (12), um angulo (6) determinado, cujo valor esta com-
preendido entre 0 e 90°.

5. Disposigao (10), de acordo com a reivindicagao 4, caracteri-
zada pelo fato de a estaca (26, 28, 60) ser posicionada sobre a correia (30,
50, 52), de maneira a apresentar verticalmente uma face lateral de desvio
(42), que é destinada a entrar em contato com o produto (Pn) a desviar e
que se estende paralelamente a direg¢ao longitudinal de passagem dos pro-
dutos (Pn) da primeira fila (F1) sobre a esteira transportadora (12).

6. Disposig¢ao (10), de acordo com a reivindicagcao 5, caracteri-
zada pelo fato de a estaca (26, 28, 60) ser comandada, a partir de sua se-
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gunda posigdo engajada para pelo menos uma posicdo escamoteada de
espera, quando atingiu sua posigao final (B) da segunda fila (F2), o produto
(Pn) desviado ndo se acha mais transversalmente em contato com a face
lateral de desvio (42) da estaca (26, 28, 50).

7. Disposigao (10), de acordo com a reivindicagdo 6, caracteri-
zada pelo fato de a correia (30, 50, 52) comportar um estado de funciona-
mento passivo, no qual ela é parada, cada estaca (26, 28, 60) ocupando a
segunda posigcdo engajada ou a posigao escamoteada de espera, e esse
estado de funcionamento ativo no qual a correia (30, 50, 52) é acionada em
rotagcao em torno das polias (34, 36, 54), de maneira que uma estaca (26,
28, 60) se desloca globalmente de modo transversal, a partir da posi¢ao es-
camoteada de espera em diregao a segunda posigdo engajada ou a partir da
segunda posi¢do engajada para a posi¢gao escamoteada de espera.

8. Disposigédo (10), de acordo com a reivindicagdo 7, caracteri-
zada pelo fato de a correia (30, 50, 52) ser comandada em seu estado ativo
por intermédio de meios de detecgdo(44), tais como um captador, dispostos
a montante do colocador em fase (22, 23) aptos a fornecerem um sinal de
detecgdo de um produto (Pn) que é capaz de ser explorado, segundo a se-
quéncia de distribuigado determinada para desviar os produtos (Pn) para a
segunda fila (F2).

9. Disposigéao (10), de acordo com uma das reivindicagdes 7 ou
8, caracterizada pelo fato de, quando as duas correias (50, 52) estiverem no
estado passivo, as posi¢des escamoteadas das estacas (60) da primeira
correia (50) sao defasadas em relagdo as posigdoes escamoteadas das esta-
cas (60) da segunda correia (52), de maneira a impedir um cruzamento das
estacas (60) das duas correias (50, 52) e pelo fato de cada correia (30, 50,
52) sustentar pelo menos duas estacas (26, 28, 60) similares que sdo regu-
larmente espagadas ao longo da correia (30, 50, 52), de maneira que, para
cada correia (30, 50, 52), uma s6 estaca (26, 28, 60) a0 mesmo tempo pos-
sa ocupar a primeira posi¢cao engajada.

10. Disposi¢ao (10), de acordo com qualquer uma das reivindi-

cacOes precedentes, caracterizada pelo fato de a segunda fila (F2) que



comporta os produtos (Pn) desviados ser paralela a primeira fila (F1).

11. Disposigao (10), de acordo com a reivindicagao 11, caracte-
rizada pelo fato de, em posi¢cdao engajada, a correia (30, 50, 52) ser acionada
a uma velocidade de desvio (V2) determinada, de maneira que a velocidade
longitudinal (VL) de acionamento da estaca (26, 28, 60) é igual a velocidade
de passagem (V1).

12. Disposi¢do (10), de acordo com qualquer uma das reivindi-
cagdes 1 a 10, caracterizada pelo fato de a segunda fila (F2) que comporta

os produtos (Pn) desviados ser ortogonal a primeira fila (F1).
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RESUMO
Patente de Invencédo: "DISPOSICAO PARA A REPARTICAO DE PRODU-
TOS SOBRE UMA ESTEIRA TRANSPORTADORA COM CADENCIA E-
LEVADA".

A presente invengcao refere-se a uma disposi¢cao para a reparti-
¢ao de produtos (Pn), caracterizada pelo fato de comportar um dispositivo de
reparticdo constituido por um colocador em fase (23) que comporta pelo me-
nos duas correias (50, 52) acionadas independentemente e comportando
cada uma pelo menos uma estaca (60) que é acionada a uma velocidade de
desvio e que é comandada seletivamente em um estado de funcionamento
para, segundo uma sequéncia de distribuicdo determinada, entrar em conta-
to com pelo menos um produto (Pn) de uma primeira fila (F1), a fim de des-
viar lateralmente esse produto (Pn), a partir de uma posigao inicial até uma
posigcao final determinada que é defasada transversalmente em relagao a
posigao inicial, de maneira a formar pelo menos uma segunda fila de produ-
tos (Pn) que é paralela ou ortogonal a primeira fila.
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