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(57) Resumo: METODO DE AGRUPAMENTO DE
PRODUTOS DO TIPO FRASCOS OU OUTROS A
presente invencdo refere-se a um método que consiste
em captar produtos (2) que chegam espagados e em
linha sobre uma esteira (1). Essa captura é feita por meio
de um dispositivo coletor (40), em forma de pente,
disposto  transversalmente, formando um  &ngulo
compreendido entre 60 e 120 O em relagdo ao sentido de
avango dos produtos (2). O coletor (40) deposita e
espalha o0s produtos captados em um posto de
carregamento que se situa sobre 0 lado dessa esteira (1)
de fornecimento; ele é dotado de um movimento em
circuito que se decompde, para a captura desses
produtos, em um movimento transversal combinado com
um movimento longitudinal de subida da fila de frascos. A
instalagédo para a aplicagdo do método compreende uma
mesa (3) disposta no nivel e ao longo da esteira (1), um
coletor (40) sustentado por uma estrutura apropriada para
se deslocar longitudinal e transversalmente acima dessa
esteira (1) e dessa mesa (3). A mesa (3) & constituida de
dois painéis (31, 32) que se estendem de ambos os lados
da esteira (1) de fornecimento para permitir uma
colocagdo e um espalhamento dos produtos captados de
cada lado dessa esteira (1).
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Relatdrio Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO DE
AGRUPAMENTO DE PRODUTOS DO TIPO FRASCOS OU OUTROS".

A presente invencao refere-se a um método de agrupamento de
produtos visando seu encaixe, por exemplo; a invengao refere-se também a
instalag&o que permite sua aplicagao.

O agrupamento de produtos do género frascos, garrafas o ou-
tros, pode ser feito de varias formas, conforme o tipo e a natureza dos pro-
dutos e também segundo as cadéncias desejadas.

Uma forma de agrupamento é descrita no documento GB
2174667. Os produtos chegam em linha sobre uma esteira de fornecimento
e s&o carregados, bruscamente, por um dispositivo impulsionador que carre-
ga um lote de produtos.

Esse dispositivo impulsionador se apresenta sob a forma de uma
cremalheira que é disposta longitudinalmente, sobre o lado da linha de pro-
dutos. Essa cremalheira é dotada de um movimento combinado em circuito:
ao mesmo tempo um movimento longitudinal no sentido de avango dos pro-
dutos e um movimento transversal, para depositar o lote de produtos em fi-
leira, sobre o lado da esteira de fornecimento onde sdo retomados em se-
guida por outros meios.

De maneira geral, os produtos que chegam ao nivel do dispositi-
vo de carregamento sendo bem repartidos, de forma regular, conforme o
passo dos dentes da cremalheira. A colocagdo ao passo dos produtos pode
ser feita por meio de um cadenciador situado a montante da esteira de for-
necimento ou sobre este.

Para produtos de formas particulares, diferentes das formas ci-
lindricas, frascos de segao oval, por exemplo, a orientagdo e a colocagéo no
passo preciso desses produtos sdo realizadas por meio de um cadenciador
que é constituido de par de parafusos sem fim; esses parafusos sem fim in-
tervém a montante do dispositivo de carregamento de um lote, entre a ma-
quina de preparo dos produtos, cuja vazao ¢é relativamente aleatoria, e o dis-
positivo de carregamento que vai levar esse lote & cabega de manipulagao

para o encaixe, por exemplo.
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Esse dispositivo de carregamento ndo pode sofrer qualquer de-
sordem no nivel da reparticdo dos produtos. O lote de produtos deve ser per-
feitamente estabelecido para ser carregado pelo impulsionador ou outro, an-
tes ser retirado pela cabega de manipulagdo que realiza o encaixe, por e-
xemplo.

Quando a instalagdo é do género flexivel, isto &, capaz de tratar
varios tipos de produtos, é preciso prever uma aparelhagem para cada tipo
de produto, tanto no nivel do dispositivo de carregamento quanto no nivel do
cadenciador.

Os dispositivos de carregamento do tipo impulsionador, ou ou-
tros,sdo geralmente constituidos de uma simples lamina ou cinta fabricada
em material termoplastico sobre a qual séo talhados dentes de escoramento
ou alvéolos; eles sao relativamente simples de substituir e pouco onerosos.

Ao contrario, esse problema de substituicdo € diferente para os
cadenciadores com parafusos que sdo aparelhagens muito caras, relativa-
mente pesadas e bastante complicadas de substituir.

Considerando-se o peso desses parafusos, sua substituicao é
também uma operagado que pode necessitar do material de manutengao e
sua estocagem requer disposi¢cées do género prateleiras, relativamente vo-
lumosas.

Além disso, esse género de instalagao que compreende, por um
lado, um cadenciador e, por outro lado, um dispositivo de carregamento do
lote, é particularmente volumoso em comprimento e pode, em certos casos,
ser inadaptado devido a esforgos ligados a implantagdo, notadamente quan-
do o lugar é insuficiente em locais existentes.

A invengao propde um método de agrupamento de produtos,
como, por exemplo, produtos do género frascos ou outros de segao oval,
método esse que permite dispor de uma instalagdo compacta, relativamente
simples e sobretudo dotada de grandes capacidades em matéria de poliva-
léncias, de flexibilidade.

Esse método e a instalagdo para sua aplicagdo permitem tam-

bém considerar a utilizagdo de uma aparelhagem de uma grande simplicida-
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de, facil de substituir e sobretudo de um custo extremamente modesto, o que
permite realizar aparelhagens bem adaptadas a cada tipo de produtos, fras-
COS ou outros.

Além disso, esse método permite diminuir o comprimento do cir-
cuito seguido pelos produtos e, portanto, reduzir os riscos de alteragdo des-
tes por atritos, notadamente, sobre guias e outros.

A instalagdo se posiciona diretamente na saida da unidade de
preparo dos produtos, apds a maquina de encher e/ou a etiquetadora, por
exemplo.

Ela pode também se apresentar como um verdadeiro acessoério
e ser utilizada apenas para trabalhos especificos, para certos tipos de produ-
tos, frascos ou outros; o resto do tempo, ela pode ser desativada, colocada
em paralelo.

O método permite uma grande flexibilidade de utilizagao; os pro-
dutos, frascos ou outros podem também ser agrupados em um unico ou va-
rios lotes, segundo as necessidades. A invengao permite notadamente, para
os frascos de segdo oval, fazer um agrupamento de varios lotes antes de
colocagdo em caixa, para facilitar essa colocagdo em caixa que pode ser
feita com o auxilio de um robd ou outro.

O método de agrupamento, de acordo com a invengao, permite
formar cada lote de produtos a partir de produtos, frascos ou outros que
chegam espacgados e em linha, sobre uma fila, transportados por uma estei-
ra de fornecimento, método que consiste em:

- captar um certo numero de produtos sobre essa esteira de for-
necimento, por meio de um dispositivo de coleta em forma de pente, deno-
minado coletor, que forma um angulo compreendido entre 60 € 120° com o
eixo longitudinal de avango desses produtos;

- depositar esses produtos e em espalha-los em um posto de
carregamento que se situa sobre o lado dessa esteira de fornecimento;

- dotar esse coletor de um movimento em circuito que se de-
compde em um movimento transversal, as vezes combinado com um movi-

mento longitudinal de subida da fila de produtos, isto €, um movimento inver-
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so daquele dessa esteira de fornecimento desses produtos;

- acionar a captura dos produtos em fungéo de informagdes que
consideram — a posigéo desses produtos sobre essa esteira de fornecimento
em relagao a esse coletor e — velocidade dessa esteira de fornecimento.

Sempre de acordo com a invengdo, o método de agrupamento
de produtos consiste em:

- detectar a chegada de um produto a montante do coletor:

- espera-lo eventualmente e, pelo menos, marcar um tempo de
parada no momento em que esse produto detectado atinge sua posigéo e se
escora no alvéolo alocado desse coletor; depois

- atrair a combinagao dos movimentos transversal e longitudinai
para preparar a captura seguinte.

De acordo com uma outra disposigdo da invengdo, o método
consiste em captar os produtos uns apdés os outros em pontos diferentes
sobre a esteira de fornecimento, pontos esses que sdo defasados subindo
alinha com um mesmo intervalo entre dois pontos consecutivos.

Sempre, de acordo com a invengao, o método consiste, quando
o coletor esta completamente cheio:

- em defasa-lo transversalmente com seus produtos captados
para leva-los ao posto de colocagdo, contra um guia ou em uma estrutura de
acolhimento em forma de pente também, por exemplo, depois

- em deslocar esse coletor, paralela e transversalmente a esteira
de fornecimento dos produtos para, em uma primeira etapa, duplicar a fila
dos produtos a captar e, em seguida, levar esse coletor ao nivel do primeiro
ponto de captura.

De acordo com uma outra disposigdo da invengido, o método
consiste em depositar os produtos captados, pelo coletor, de um unico e
mesmo lado da esteira de fornecimento, a montante do ultimo ponto de cap-
tura desses produtos.

De acordo com uma variante de realizagado da invengao, o méto-
do consiste em depositar os produtos captados pelo coletor, alternativamen-

te de um lado, depois do outro da esteira de fornecimento.
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Sempre, de acordo com a invencdo, o método consiste em de-
positar varias filas de produtos, de forma adjacente, com uma defasagem
transversal, antes de efetuar seu agrupamento e sua evacuacdo deforma
global, por meios apropriados do género robd ou outro, visando sua coloca-
¢do em caixa, por exemplo.

A invencgao refere-se também a instalagdo que permite a aplica-
¢ao do método detalhado antes, instalacdo essa que compreende:

- pelo menos uma mesa que exerce o papel de faixa, disposta
no nivel e ao lado da esteira de fornecimento dos produtos a captar, para
acolher os produtos que foram captados;

- um dispositivo de coleta, ou coletor, em forma de pente, dis-
posto transversalmente em relagdo ao sentido de avango dos produtos e
formando um angulo em relagéo ao eixo longitudinal de avango desses pro-
dutos compreendido entre 60 e 120 ° , mdével acima dessa faixa;

- uma estrutura apropriada para deslocar longitudinal e transver-
salmente esse coletor em relagao a essa esteira de fornecimento;

- meios para detectar a presenga de um produto a captar sobre
essa esteira de fornecimento, meios esses que sdo dispostos a montante
desse coletor e que se deslocam longitudinal, simultaneamente a este.

A invengao refere-se também ao coletor utilizado e, em particu-
lar, um coletor cuja forma de cada alvéolo corresponde estritamente aquela
do produto a captar, de forma a evitar os atritos e a limitar, no caso deca-
déncias elevadas, os riscos de queda do produto, esses alvéolos estenden-
do-se segundo um eixo que forma um angulo compreendido entre 60 e 120°
em relacio a orientagdo da linha de entrada desses alvéolos.

De acordo com uma outra disposigdo da invengdo, o coletor
comporta alvéolos cuja profundidade longitudinal permite acolher varios pro-
dutos que se prestam ao agrupamento longitudinal.

Sempre de acordo com a invengao, a instalagdo pode comportar
meios complementares que fornecem um auxilio & manutengdo dos produtos
no nivel do posto de carregamento, meios esses que s&o constituidos de um

guia ou de uma estrutura, em forma de pente fixo.
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De acordo com uma outra disposigdo, a instalagio pode ainda
comportar meios complementares para assegurar uma certa estabilizagao
dos produtos captados durante a operagdo de captura, meios esses que po-
dem ser, por exemplo, constituidos de ventosas dispostas no fundo dos al-
véolos, e utilizadas durante essa operagéo.

Sempre de acordo com a invencgao, a instalagdo pode comportar
pelo menos um robd de carregamento dos produtos, frascos ou outros, que
sao agrupados sobre a mesa de acolhimento, quer sejam dispostos em uma
ou varias linhas, esse robd sendo disposto com uma cabega para retirar uma
ou varias linhas de produtos, frascos ou outros, e para colocar estes em cai-
xa, dispostos em espigas ou outro.

De acordo com uma outra disposi¢gdo da invengao, a mesa de
acolhimento dos produtos, frascos ou outros, é constituida de um plano fixo,
relativamente lisa, sobre o qual os produtos captados ocupam lugar a medi-
da que ocorre seu deslocamento lateral pelo coletor.

Sempre de acordo com a invengao, a mesa de acolhimento dos
produtos captados se estende de ambos os lados da esteira de fornecimento
para permitir uma colocagao de um lado e de outro desses produtos capta-
dos dos dois lados dessa esteira de fornecimento.

De acordo com uma outra disposi¢gao da invengao, a mesa de
acolhimento dos produtos, frascos ou outros, € constituida de uma esteira
sem fim que é comandada para acompanhar o coletor em seu movimento e
carregar esses produtos para assegurar uma espécie de tampao entre esse
coletor e o robd de encaixe dos produtos agrupados.

Sempre de acordo com a invengao, para o caso de um encaixe
dos produtos em uma caixa do tipo “wrap around”, a instalagdo pode com-
portar um dispositivo impulsionador transversal que transfere o lote de pro-
dutos sobre o sistema de encaixe disposto em contorno da mesa, quer se
trate da mesa em forma de plano fixo ou da mesa em forma de esteira sem
fim.

Mas a invengdo sera ainda detalhada com o auxilio da descrigéo

seguinte e dos desenhos anexados, dados a titulo indicativo, € nos quais:
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- a figura 1 é uma apresentagdo esquematica em perspectiva da
instalagdo, de acordo com a invengao, associada a uma esteira de forneci-
mento dos produtos;

- a figura 2 é um cronograma com o tempo T em abscissa e as
velocidades de ida VA e de volta VR em ordenada, cronograma esse que
ilustra um ciclo de captagao dos produtos com as curvas das velocidades de
deslocamento do coletor: uma curva em tragos fortes para ave transversal
VT e uma curva em pontilhados para a velocidade longitudinal VL;

- as figuras 3 a 8 ilustram algumas etapas do método de capta-
G¢ao dos produtos;

- as figuras 9 e 10 ilustram uma variante da instalagao que é e-
quipada com duas zonas de colocagao de um lado e de outro dos produtos
captados;

- a figura 11 ilustra um método de agrupamento de produtos, do
género frascos de secgao oval, por meio de um coletor em forma de pente
que permite largar esses frascos segundo uma disposi¢gao em espigas;

- a figura 12 representa, esquematicamente, uma instalagao
completa de agrupamento e de colocagao em caixa de frascos dispostos em
espigas nessa caixa;

- a figura 13 representa uma variante de realizagao da instalagao
e em particular da mesa de carregamento dos lotes de produtos, mesa essa
que esta em forma de esteira sem fim, associada a um robo de encaixe;

- a figura 14 representa uma outra variante da instalagéo, para o
caso de um encaixe dos produtos em caixas do tipo “wrap”.

Tal como representada na figura 1, a instalagdo compreende
uma esteira 1 de fornecimento dos produtos 2 provenientes, por exemplo, de
uma maquina de preparo, nao representada, como uma maquina de encher
e/ou etiquetadora.

Os produtos chegam em linha sobre uma fila; passam ao longo
de uma mesa 3 que exerce o papel de faixa; essa mesa 3 pode comportar
um plano fixo constituido de um painel que se estende ao longo da esteira 1,

exatamente no mesmo nivel; ela pode também, conforme representado na
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figura 1 e explicada depois, ser constituida de dois painéis 31 e 32 que se
estendem de ambos os lados da esteira 1, formando uma continuidade de
superficie; cada painel 31, 32 estando no mesmo nivel que a superficie su-
perior dessa esteira 1.

A esteira 1 de fornecimento é descarregada de seus produtos 2
por meio de um dispositivo de coleta denominado coletor no texto, coletor 4
esse, em forma de pente, capta os produtos 2 uns apés os outros, a medida
que ocorre o avango dessa esteira 1; ela € disposta transversalmente em
relagdo no sentido de avango desses produtos 2 e se defasa transversal-
mente, apds cada captura, de uma distancia que é da ordem da largura des-
ses produtos 2.

Para poder descarregar os produtos captados e recomegar um
ciclo, o coletor 4, conforme detalhado depois, € também moével longitudinal-
mente. Ele sobe a fila dos produtos no sentido contrario do avango da estei-
ra 1 de fornecimento durante a operagédo de captagdo e, em seguida, apods
colocagdo e espalhamentos dos produtos captados de ambos lados, esse
coletor sobre de novo a fila de produtos, mas no sentido de avan¢o dessa
esteira, dessa vez, e a grande velocidade, para duplicar essa fila e se repo-
sicionar rapidamente diante desse primeiro produto a captar.

Para efetuar esses diferentes movimentos, o coletor 4 € movel,
sustentado e orientado por uma estrutura de compreende:

- uma espécie de pértico 5 capaz de se deslocar longitudinal-
mente acima da mesa 3, paralelamente no sentido de deslocamento dos
produtos 2 dispostos sobre a esteira 1; e

- um carro 6 que se desloca sobre esse poértico 5, sempre acima
dessa mesa 3, transversalmente em relagdo ao sentido de deslocamento
desses produtos 2, coletor 4 esse que fica suspenso no carro 6.

O pértico 5 é orientado sobre trilhos 7 dispostos sobre a mesa 3
e, em patrticular, sobre os contornos laterais de cada painel 31, 32 e € mdvel
sob o efeito de um elemento motor, ndo representa, do tipo servo-redutor ou
motor elétrico linear.

O carro 6 é orientado sobre vigas dispostas na parte superior do
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portico 5 e € também méyel, sob o efeito de um elemento motor, nao repre-
sentado, do tipo servo-redutor ou motor elétrico linear.

O coletor 4 €& solidario ao carro 6, por intermédio de um suporte
em forma de brago 8; ele € mantido a uma altura apropriada em relagdo aos
produtos 2 a captar.

A ligagao entre o brago 8 e o coletor 4 é disposta para facilitar as
operagoes de substituicdo de modelos; esse coletor constitui, com efeito,
uma aparelhagem que € adaptada a forma dos produtos 2 a captar. Ela é
constituida de uma simples placa em material termoplastico.

Um sistema 9 de detecgao, instalado sobre o podrtico, permite
langar o ciclo de captagao dos produtos 2. Com efeito, a informagéo referen-
te a detecgdo da passagem de um produto permite, em fungido da velocida-
de de avanco da esteira 1 de fornecimento, determinar por meio de uma cal-
culadora apropriada, o momento de sua integragcdo no alvéolo alocado do
coletor 4.

A partir dessa integragao, o coletor 4 pode atrair seu movimento
de defasagem e posicionar o alvéolo adjacente livre sobre o eixo da fila dos
produtos dispostos sobre a esteira 1 de fornecimento, para que esse alvéolo
esteja pronto para acolher o seguinte produto.

Quando o numero previsto de produtos 2 a captar é atingido,
esses produtos captados sdo encaminhados e espalhados de ambos os la-
dos no posto 10 de carregamento que se situa sobre a mesa 3, em sua parte
a montante.

Segundo o tipo de produtos, o brago 8 pode comportar varios
coletores superpostos, dois, por exemplo, para produtos, cuja altura é tal que
correm o risco, considerando-se sua instabilidade, de provocar os incidentes,
quando de seu carregamento por um coletor 4 unico.

Os produtos 2 chegam em fila sobre a esteira de fornecimento.
Eles sdo, de preferéncia, espagados, seja naturaimente na saida da maqui-
na de preparo, seja de forma forgadas por meios apropriados, nao represen-
tados.

A figura 2 representa, sob a forma de um cronograma, as veloci-
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dades ida VA e volta VR de deslocamento transversal do coletor 4, em fun-
¢ao do tempo T.

O cronograma representa um ciclo completo de captura de seis
produtos 2 com colocagdo no posto 10 de carregamento e retorno no nivel
do primeiro ponto de captura.

Esses diferentes pontos de captura aparecem no cronograma da
figura 2, assim como nas figuras seguintes.

0 primeiro ponto marcado 11 no cronograma corresponde ao
momento em que, conforme representado na figura 3, o coletor 4 acolhe o
primeiro produto 2, 21 que chega com a esteira 1.

Antes desse ponto 11, o coletor 4 esta em posicao de espera,
imovel, mantendo-se pronto para acolher o primeiro produto 2, 21.

Esse primeiro produto 21 é detectado pelo sistema 9 apropriado
constituido de uma célula 20 que aparece nessa figura 3 e nas figuras se-
guintes. Essa célula 20 é embarcada longitudinalmente com o coletor 4; ela
o precede.

Desde que o primeiro produto 21 é posicionado em seu alvéolo
do coletor 4, e gragas a informagao dada pela célula 20, esse coletor 4 se
desloca, conforme indicado no cronograma, com um movimento particular
que comporta inicialmente uma combinagdo de movimentos que compreen-
de uma componente transversal e uma componente longitudinal, depois o
movimento transversal para, enquanto que o movimento longitudinal conti-
nua e isto até o momento do impacto.

A duragdo do movimento transversal &, portanto, ligeiramente
mais curta do que aquela do movimento longitudinal.

Essa combinacdo dos movimentos ndo é permanente; ela € a-
penas temporaria e permite deixar o tempo para o coletor 4 para se estabili-
zar no sentido transversal, antes da captura do produto 2 que apresenta a
ele.

O movimento transversal do coletor 4 é parado, desde que o se-
gundo alvéolo se escora sobre o eixo da linha dos produtos 2, e esse coletor

4 espera o impacto do segundo produto 22 a captar. Esse novo impacto o-
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corre em um segundo ponto 12 que é fixo também, o segundo ponto 12, fi-
gura 4, se situa a montante do primeiro ponto 11 de captacgo, sobre a estei-
ra 1 de fornecimento.

A distancia entre os dois pontos de captacgao é fungio de varios
parametros como, por exemplo, as capacidades de aceleragdo maxima e de
velocidade maxima do coletor 4 combinadas com as particularidade dos pro-
dutos em matéria de estabilidade, de formas e de dimensdes.

No modo de realizagado representado nas figuras, essa distancia
€ da ordem da metade do passo que existe entre dois produtos 2 consecuti-
vos dispostos sobre a esteira 1.

No momento do impacto do produto 2, 21 com o coletor 4, a ve-
locidade do produto captado corresponde a velocidade da esteira 1 de for-
necimento e, nesse instante preciso, esse coletor 4 € imdvel.

A captacdo dos outros produtos 23 a 26 ¢é feita, portanto, passo
a passo, conforme anteriormente com, cada vez, um novo ponto fixo de cap-
tagao que é distante do ponto precedente.

Conforme representado na figura 5, assim como no cronograma
da figura 2, o ponto de captacado seguinte € o ponto 13, depois em seguida
os pontos 14, 15 representados também nesse cronograma e, enfim, o ponto
16, figura 6, no qual o coletor 4 acolhe o ultimo produto 26 do lote.

O coletor 4 se desvia em seguida rapida e totalmente sobre o
lado da esteira 1, conforme representado na figura 7 e no cronograma, para
depositar e espalhar seu lote de produtos de ambos os lados no posto 10 de
carregamento; deposito esse que € marcado 30 nesse cronograma.

Esse posto 10 de carregamento pode comportar, conforme re-
presentado nas figuras, uma estrutura complementar para acolher o lote de
produtos 21 a 26, estrutura essa, em forma de guia ou, conforme represen-
tado na figura, em forma de pente, permite estabilizar esses produtos e man-
té-los o tempo que sejam carregados por uma cabeca de manipulagédo, por
exemplo, conforme representado depois.

Desde que o lote de produtos 21 a 26 esta no posto 10 de carre-

gamento, sobre o painel 31 da mesa 3, o coletor 4 é dotado de um movimen-
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to de recuo, figura 8; esse movimento ¢é feito paralelamente a fila dos produ-
tos 2 dispostos sobre a esteira 1 de fornecimento, a uma velocidade mais
consideravel do que aquela dessa esteira 1, para duplicar essa fila e permitir
ao coletor 4 se reposicionar por um movimento de translagdo, no primeiro
ponto 11 de captagéo, conforme representado na figura 3, antes de recome-
gar um ciclo de captagao.

Esse movimento ciclico, em circuito, tem uma duragdo que é
determinada pela velocidade de passagem dos produtos 2 que sio levados
pela esteira 1, mas sobretudo pelo tempo gasto por produto, para atingir seu
ponto de captagdo e esse tempo pode variar segundo o espagamento entre
esses produtos.

Desde que a operagao de captura propriamente dita é concluida,
a célula 20 é colocada em espera; ela fica notadamente inativa durante o
movimento de recuo do coletor 4.

A figura 9 representa uma variante de realizagao da instalagio.

Essa instalagdo comporta uma mesa 3, conforme indicado ante-
riormente, que apresenta uma simetria total em relagao a esteira 1 de forne-
cimento. Essa simetria permite dispor de dois postos 10 e 10 de carrega-
mento sobre a mesa 3:

- o posto 10 situado sobre o painel 31, na borda direita da esteira
1;e

- o posto 10 situado sobre o painel 32, na borda esquerda da
esteira 1.

Cada lote de produtos 2 captados é colocado e espailhado alter-
nativamente sobre os lados da esteira 1, na borda, pelo mesmo coletor 4.

Essa disposigcdo confere um movimento ao coletor 4, cujo envol-
tério € um circuito que tem um contorno em forma de asas de borboleta a-
bertas. Esse movimento do coletor 4 com idas e voltas entre os dois postos
10, 10’ permite limitar os tempos mortos.

A figura 9 mostra o coletor 4 em posigédo de espera no primeiro
ponto 11 de captagdo, apos seu retorno do posto 10 de colocagao. A captura

é feita, conforme descrito anteriormente, mas o coletor 4 progride em diregao
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ao segundo posto 10’ de carregamento.

Durante esse ciclo de captura e de colocagdo sobre aborda es-
querda da esteira 1, o lote de produtos colocados no posto 10 da borda direi-
ta dessa esteira foi evacuado, liberando a colocagao para a chegada de um
novo lote de produtos 2.

O coletor 4 pode também comportar alvéolos, cuja profundidade
longitudinal Ihe permite acolher varios produtos 2 e, em particular, produtos,
cuja forma se presta para esse tipo de agrupamento longitudinal.

Durante o carregamento do coletor 4, meios apropriados podem
reter os produtos captados nos alvéolos. Esses meios sdo embarcados lon-
gitudinalmente com o coletor 4. Eles podem ser constituidos de ventosas
dispostas no fundo dos alvéolos do coletor 4 e que utilizadas durante a ope-
ragao de captagao ou de meios do género guia, este guia sendo escamotea-
vel, quando o coletor se apresenta no posto 10 ou 10’, de carregamento .

A figura 11 representa um outro modelo de coletor 4, marcado
40, que permite, com produtos do género frascos, cuja seca € oval, efetuar
um agrupamento desses frascos 2 em espigas.

Conforme anteriormente, os frascos 2 chegam em linha, espa-
gados entre si sobre uma fila e sdo transportados pela esteira 1 de forneci-
mento.

Esses frascos 2 sdo captados bruscamente, sobre o eixo 41 lon-
gitudinal da esteira 1 de fornecimento, por meio do coletor 40 que sobre afila
de frascos.

Esse coletor 40 é disposto transversalmente, mas forma um an-
gulo com o eixo 41 da esteira de fornecimento. Esse angulo a €, por exem-
plo, compreendido entre 60 e 120 ° para colocar os frascos 2 em linha, com
uma disposigdo em forma de epis, isto €, uma disposi¢cédo que se presta para
a disposicao e o escoramento desse tipo de frascos 2, cuja segao é oval.

O coletor 40 é munido de varios alvéolos 42 que sao orientados
paralelamente ao eixo 41 da esteira 1 de fornecimento; esses alvéolos 42 se
estendem segundo um eixo que forma um angulo compreendido entre 60 e

120° em relag3do a orientagdo da linha de sua entrada, isto €, em relagao ao
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fronte do coletor. A forma dos alvéolos 42 corresponde aquela dos frascos 2
a captar a fim de limitar os riscos de quedas.

Quando o coletor 40 esta cheio, ele se libera transversalmente
para abandonar o lote constituido de varios frascos 2 posicionados em espi-
gas, antes voltar a sua posigao de partida, subindo a fila de frascos que con-
tinua a avangar sobre a esteira 1 de fornecimento. O deslocamento do cole-
tor 40 € idéntico aquele do coletor 4 detalhado antes em relagdo com as figu-
ras 1a 10.

O coletor 40 pode colocar varios lotes de frascos que se acham,
conforme representado na figura 12, dispostos conforme duas linhas adja-
centes, por exemplo.

Essa figura 12 mostra, esquematicamente, uma instalagdo que é
equipada com um coletor 40 formando um angulo a com o eixo da esteira 1
de fornecimento, um angulo compreendido entre 60 e 120 °, por exemplo.

Esse coletor 40 capta os frascos, bruscamente, para coloca-los
sob a forma de lotes em espigas e em linhas sobre a mesa 3, que exerce
papel de simples mesa de transito. A instalagao pode, com efeito, ser asso-
ciada a um posto complementar no qual se efetua a colocagdo em caixa dos
frascos 2.

Esse posto complementar compreende uma esteira 43 sobre a
qual circulam caixas 44 e essas caixas sdo, por exemplo, cheias com os
frascos 2 por meio de um robd 45. Esse rob6 45 pode comportar uma cabe-
¢a, nao representada, disposta par prender um ou varios lotes de frascos 2 e
introduzi-los na caixa 44.

Nessa figura 12, observa-se também que os frascos 2 podem
ser acondicionados na caixa 44 sendo dispostos em espigas; essa disposi-
cdo em espigas permite colocar um maximo de frascos 2 em um volume re-
duzido.

Conforme anteriormente, o coletor 40 pode depositar frascos 2
sobre uma ou outra das mesas 31 e 32 que sdo dispostas de ambos os la-
dos da esteira 1 de fornecimento desses frascos 2. Nesse caso, em funcao

das cadéncias, a instalagdo pode alimentar varios robds, dispostos simetri-
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camente em relagéo a esteira 1 de fornecimento.

O coletor 40 é sustentado e orientado, conforme anteriormente,
por meio de uma estrutura em forma de pértico 5 que se desloca longitudi-
nalmente acima da mesa 3, portico 5 esse que serve de guia a um carro 6
que se desloca transversalmente e esse carro sustenta esse coletor 40.

Observa-se, nas figuras, que os frascos 2 sio regularmente es-
pacados sobre a esteira 1 de fornecimento. O espagamento dos frascos po-
de, por exemplo, ser feito por meio de uma simples roda de espagamento ou
outra, nao representada.

As figuras 13 e 14 representam dois modos de realizagdo da
mesa 3 de carregamento dos lotes de produtos 2; a figura 13 mostra uma
mesa 3, na qual os lotes sao formados pelo coletor 40 e a figura 14 mostra
uma mesa na qual os lotes sdo formados pelo coletor 4, que forma um angu-
lo de 90° em relagdo ao eixo longitudinal 41 da esteira 1 de fornecimento dos
produtos 2.

Nos dois casos, a mesa 3 de carregamento € constituida de uma
esteira 46 do tipo esteira sem fim, esteira esta que é motorizada por um ser-
vomotor 47 sob o comando de um autdémato que gera os deslocamentos dos
diferentes elementos moéveis da instalagdo, cujo coletor 4, o coletor 40 e es-
sa esteira 46.

Essa esteira 46 se desloca em um sentido que é invertido em
relacdo aquele da esteira 1 de fornecimento. Seu deslocamento € sincroni-
zado com aquele do coletor 4 ou 40, para acolher os produtos 2 que sao
deslocados por esse coletor 4, ou 40, e para exercer o papel de tampéo e de
esteira acumuladora.

Esse acumulo dos lotes de produtos 2, sobre a esteira 46, permi-
te ao robd 45 dispor de uma faixa de tempo mais ampla e sobretudo uma
faixa de tempo mais facil de gerar para efetuar a operagao de encaixe dos
lotes de produtos 2 nas caixas 44 que circulam sobre a esteira 43.

A esteira 1 de fornecimento dos produtos é separada da esteira
4 de carregamento dos lotes por uma faixa 48 fixa que forma a juncao e as-

segura uma continuidade de superficie entre as duas.
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Essa faixa 48 tem um comprimento que corresponde pelo menos
ao curso longitudinal dob coletor 4, 40.

A figura 14 representa uma variante de realizagdo na qual os
lotes de produtos 2 sdo colocados em caixas do tipo “WRAP”.

Encontram-se os lotes de produtos 2, acumulados sobre a estei-
ra 46, prontos para serem, introduzidos em uma caixa 44’ do tipo “WRAP”
que se situa sobre uma instalagao de encaixe, que comporta uma esteira 43’
que é paralela a esteira 46. Entre a esteira 46 de carregamento e a esteira
43’'de encaixe se acha uma faixa 49 fixa que realiza uma continuidade de
superficie para permitir o deslocamento e a introdugao do lote de produtos 2
na caixa 44’. Os lotes de produtos 2 sao transferidos por meio de um impul-
sionador 50 que aparece, na figura, entre a esteira 1 de fornecimento e a
esteira 46 de carregamento, impulsionador 50 esse que é dotado de um mo-
vimento transversal, perpendicular ao sentido de fornecimento dos produtos
2 sobre a esteira 1.

Esse impulsionador 50 é sustentado e orientado por meio de

uma estrutura, ndo representada, do género pdrtico.
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REIVINDICACOES

1. Método de agrupamento de produtos do género frascos ou
outros de segio oval, por exemplo, para formar um lote, visando um carre-
gamento por meios apropriados, produtos esses que chegam em linha, so-
bre uma fila, transportados por uma esteira (1) de fornecimento, método es-
se que consiste em:

- captar um certo numero de produtos (2) sobre essa esteira de
fornecimento, por meio de um dispositivo de coleta (40) em forma de pente,
denominado coletor, que forma um angulo compreendido entre 60 e 120°
com o eixo longitudinal de avango desses produtos (2);

- depositar esses produtos e em alarga-los em um posto (10) de
carregamento que se situa sobre o lado dessa esteira (1) de fornecimento;

- dotar esse coletor (40) de um movimento em circuito que se
decompobe em um movimento transversal, as vezes combinado com um mo-
vimento longitudinal de subida da fila de produtos;

- acionar a captura dos produtos (2) em fungado de informacgdes
que consideram — a posicao desses produtos (2) sobre essa esteira (1) de
fornecimento em relagdao a esse coletor (40) e — velocidade dessa esteira
(1).

2. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicagdo 1, caracterizado pelo fato de consistir, para o coletor (40), apos ter
detectado a chegada de um produtos (2) a captar:

- em marcar um tempo de parada no momento em que o primei-
ro produto (2) atinge sua posigédo e se escora no alvéolo alocado desse cole-
tor (40); depois

- em atrair a combinagdo dos movimentos transversal e longitu-
dinal para preparar a captura seguinte;

- em parar o movimento transversal desse coletor (40) e seu
movimento longitudinal no momento do impacto.

3. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicagdo 2, caracterizado pelo fato de consistir em captar os produtos (2) uns

apos o outros em pontos diferentes sobre a esteira (1) de fornecimento, pon-
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tos esses que sd@o defasados, subindo a linha desses produtos com um
mesmo intervalo entre dois pontos consecutivos.

4. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicagé@o 3, caracterizado pelo fato de consistir, quando o coletor (40) esta
completamente cheio — em deslocar transversalmente esse coletor (40) com
seus produtos (2) captados para levar estes ao posto (10) de colocagao,
contra um guia ou em uma estrutura de acolhimento em forma de pente
também, depois — em colocar esse coletor (40), paralelamente a esteira (1)
de fornecimento desses produtos (2), em um primeiro tempo para duplicar a
fila e o primeiro produto a captar e, em seguida, em um segundo tempo, lon-
gitudinalmente e transversalmente para levar esse coletor (40) no nivel do
primeiro ponto de captura.

5. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicagdo 4, caracterizado pelo fato de consistir em colocar os produtos (2)
captados pelo coletor (40), de um unico e mesmo lado da esteira (1) de for-
necimento, a montante do nivel do ultimo ponto de captura desses produtos
(2).

6. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicacdo 4, caracterizado pelo fato de consistir em colocar os produtos (2)
captados pelo coletor (40), alternativamente sobre a borda direita e sobre a
borda esquerda da esteira (1) de fornecimento.

7. Método de agrupamento de produtos, de acordo com a reivin-
dicagdo 1, caracterizado pelo fato de consistir em depositar varias filas de
produtos (2), de forma adjacente com uma defasagem transversal, antes de
efetuar seu agrupamento e sua evacuagao de forma global, por meios apro-
priados do género robd (45) ou outro, visando sua colocagdo em caixa, por
exemplo.

8. Instalagdo para a aplicagdo do método de agrupamento de
produtos do género frascos ou outros, caracterizada pelo fato de compreen-
der:

- pelo menos uma mesa (3) que exerce o papel de faixa, dispos-

ta no nivel e ao lado da esteira (1) de fornecimento dos produtos (2) a cap-
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tar, para acolher esses produtos captados;

- um coletor (40) em forma de pente, disposto transversalmente
em relagdo ao sentido de avango desses produtos (2) com um angulo a
compreendido entre 60 e 120 °, movel acima dessa mesa (3);

- uma estrutura apropriada para sustentar e deslocar longitudi-
nalmente e transversalmente esse coletor (40) em relagdo e acima dessa
esteira (1) de fornecimento e da mesa (3);

- meios para detectar a presenga de um produto (2) a captar so-
bre essa esteira de fornecimento, meios esses que sao dispostos a montan-
te desse coletor (40) e se deslocam longitudinalmente com este.

9. Instalagdo, de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizada
pelo fato de a mesa (3) de acolhimento dos produtos (21 a 26) captados ser
constituida de dois painéis (31, 32) que se estendem de ambos os lados da
esteira (1) de fornecimento para permitir um espalhamento desses produtos
(21 a 26) captados dos dois lados dessa esteira (1).

10. Instalagdo, de acordo com a reivindicagao 8, caracterizada
pelo fato de o coletor comportar alvéolos (42), cuja forma corresponde estri-
tamente aquela dos produtos (2) a captar de forma a limitar, no caso de ca-
déncias elevadas, os riscos de queda do produto captado sobre esse cole-
tor, quando esse produto se coloca em seu alvéolo, esses alvéolos esten-
dendo-se segundo um eixo que forma um angulo compreendido entre 60 e
120 ° em relagdo a orientagao da linha de entrada desses alvéolos.

11. Instalagdo, de acordo com a reivindicagao 10, caracterizada
pelo fato de o coletor comportar alvéolos, cuja profundidade longitudinal
permite acolher varios produtos (2) que se prestam para um agrupamento
longitudinal.

12. Instalagdo, de acordo com a reivindicagao 8, caracterizada
pelo fato de comportar pelo menos um robd (45) de carregamento dos pro-
dutos (2), frascos ou outros dispostos em espiga, robd esse que comporta
uma cabecga disposta para retirar varias linhas de produtos (2), frascos ou
outros, e para colocar em caixa sobre uma esteira (43) apropriada disposta

nas proximidades da mesa (3) de acolhimento.
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13. Instalagao, de acordo com a reivindicagido 8, caracterizada
pelo fato de comportar uma mesa (3) de acolhimento dos produtos (2), fras-
cos ou outros, que € constituida de uma esteira (46) sem fim, esteira (46)
essa que € comandada para acompanhar o coletor em seu movimento e car-
regar esses produtos (2) para assegurar uma espécie de acumulo.

14. Instalagao, de acordo com a reivindicagao 13, caracterizada
pelo fato de, para o caso de encaixe dos lotes de produtos (2) em uma caixa
(44’) do tipo “wrap around”, essa instalagdo comportar um dispositivo do gé-
nero impulsionador (50) que é disposto transversalmente, impulsionador (50)
esse que transfere o lote de produtos (2) sobre o sistema esteira (43’) de

encaixe.
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» RESUMO
Patente de Invengdo: "METODO DE AGRUPAMENTO DE PRODUTOS DO
TIPO FRASCOS OU OUTROS".

A presente invencao refere-se a um método que consiste em
captar produtos (2) que chegam espagados e em linha sobre uma esteira
(1). Essa captura é feita por meio de um dispositivo coletor (40), em forma
de pente, disposto transversalmente, formando um &angulo compreendido
entre 60 e 120 ° em relagio ao sentido de avango dos produtos (2).

O coletor (40) deposita e espalha os produtos captados em um
posto de carregamento que se situa sobre o lado dessa esteira (1) de forne-
cimento; ele é dotado de um movimento em circuito que se decompde, para
a captura desses produtos, em um movimento transversal combinado com
um movimento longitudinal de subida da fila de frascos.

A instalagao para a aplicagao do método compreende uma mesa
(3) disposta no nivel e ao longo da esteira (1), um coletor (40) sustentado
por uma estrutura apropriada para se deslocar longitudinal e transversalmen-
te acima dessa esteira (1) e dessa mesa (3).

A mesa (3) é constituida de dois painéis (31, 32) que se esten-
dem de ambos os lados da esteira (1) de fornecimento para permitir uma
colocagao e um espalhamento dos produtos captados de cada lado dessa

esteira (1).
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