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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para "METO-
DO, MAQUINA E APARELHO PARA EMPACOTAMENTO DE PRO-
DUTOS".

Antecedentes da Invencao

[001] A presente invencéao refere-se a um método e aparelho pa-
ra 0 empacotamento de produtos para transporte.

[002] As companhias de entrega e outras organiza¢cbes que dis-
tribuem os produtos por correio ou entrega especial estdo constante-
mente tentando aperfeicoar a eficiéncia dos processos de empacota-
mento de produtos e aprontando 0s mesmos para transporte, o que
geralmente inclui rotulacéo (isto é, fixacdo de um rétulo em cada paco-
te indicando o endereco do destinatario) e franqueamento (isto €, colo-
cacao da postagem correta em cada pacote). Em muitos casos, mes-
mo se 0s produtos forem empacotados por uma maquina de empaco-
tamento automatizada, os processos de rotulagcdo e franqueamento
séo realizados pelo menos em parte manualmente.

[003] Por exemplo, muitos transportadores de volumes pequenos
a médios ainda pesam manualmente cada pacote depois que 0s paco-
tes sdo produzidos. Um rétulo é entdo impresso, e um trabalhador
aplica manualmente o rétulo ao pacote. Nao apenas € esse procedi-
mento ineficiente, mas apresenta potencial para erros, tal como aplica-
cdo do rotulo errado a um pacote.

Breve Sumario da Invencao

[004] A presente invencdo soluciona as necessidades acima e
alcanca outras vantagens. Em um aspecto da invencao, é fornecido
um método de empacotamento e aparelho que automatiza o processo
de empacotamento de produtos e que rotula os pacotes durante o pro-
cesso de producéo dos pacotes. Em algumas modalidades, o peso de
cada pacote é determinado automaticamente de forma que nenhum

procedimento de pesagem pos-producao seja necessario.
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[005] Um método de acordo com uma modalidade da invencéo é
adequado para o empacotamento de produtos de pesos variaveis e
dimensdes fisicas variaveis para transporte, onde cada produto € em-
pacotado pelo envolvimento do produto em material de empacotamen-
to flexivel de largura predeterminada e peso predeterminado por area
unitaria (ou, de forma equivalente, peso predeterminado por compri-
mento unitario). O método inclui a utilizacdo de um microprocessador
programado para calcular o comprimento do material de empacota-
mento flexivel necesséario para empacotar o produto, com base nas
dimensdes fisicas do produto, e para calcular o peso do material de
empacotamento flexivel necessario para empacotar o produto com ba-
se no comprimento, largura predeterminada e peso predeterminado
por area unitaria do material de empacotamento flexivel. O micropro-
cessador entdo calcula um peso total de pacote como a soma do peso
do produto e o peso calculado do material de empacotamento flexivel.
[006] O método inclui adicionalmente a utilizacdo de uma infor-
macao impressa em um rétulo que é entdo afixado ao material de em-
pacotamento flexivel, onde o rétulo é especifico para o produto que
estd sendo empacotado. Em algumas modalidades, a informacéo pode
ser uma funcéo do peso do pacote (por exemplo, a informacédo pode
incluir a quantidade de postagem pagavel para o transporte do pacote,
gue depende do peso do pacote). De acordo, o peso total do pacote
calculado pode ser comunicado a partir do microprocessador para a
impressora. Finalmente, o produto € empacotado no material de em-
pacotamento flexivel possuindo o rétulo ja afixado ao mesmo.

[007] Nas modalidades preferidas, os primeiro e segundo rolos
de material de empacotamento flexivel sédo fornecidos e uma tela su-
perior € puxada de um dos rolos e uma tela inferior € puxada do outro
rolo, cada uma das telas superior e inferior sendo avangada por um

sistema de acionamento de tela. O produto é disposto entre as telas
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superior e inferior e as telas com o produto entre as mesmas sao
avancadas pelo sistema de acionamento de tela através de um estrei-
tamento para aderir as telas uma a outra e envolver o produto entre as
mesmas. A tela inferior a montante do estreitamento é geralmente ho-
rizontal para receber o produto na mesma.

[008] A tela inferior a montante do estreitamento pode ser avan-
cada através de uma balanca para a pesagem do produto. A balanca
determina o peso do produto e comunica 0 peso para 0 microproces-
sador. Alternativamente, o peso de cada produto pode ser determina-
do pela varredura de um codigo de produto no produto ou em um bi-
Ihete de empacotamento associado com o produto e consultando-se a
base de dados que inclui informacéo tal como o peso do produto cor-
respondente a cada um dos varios cédigos de produto armazenados
na base de dados.

[009] Em uma modalidade, o método inclui a etapa de utilizacéo
de um detector de comprimento de produto para determinar o compri-
mento do produto disposto na tela inferior. O microprocessador calcula
o comprimento de cada uma das telas superior e inferior do material
de empacotamento flexivel necesséario para o empacotamento do pro-
duto com base em parte no comprimento do produto. O comprimento
do material de tela necesséario também pode depender da altura do
produto, que pode ser medida por um detector de altura ou conhecido
de antemao (por exemplo, por consulta a base de dados com base em
um codigo de produto digitalizado) e registrado no microprocessador.
[0010] Quando uma balanca é utilizada para a pesagem dos pro-
dutos, o método pode ser implementado em um modo de batelada no
gual um primeiro produto de uma batelada de produtos idénticos é pe-
sado pela balanca e o peso é determinado para o primeiro produto. O
primeiro produto € entdo empacotado como descrito anteriormente.

Depois disso, a etapa de pesagem é pulada e o microprocessador uti-
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liza 0 mesmo peso para cada produto subseqtiente da batelada.

[0011] Nas modalidades preferidas da invencdo, um aplicador de
rétulo automatizado fixa o rétulo ao material de empacotamento flexi-
vel. O método inclui a verificacdo de se o rétulo foi afixado pelo aplica-
dor de rétulo, e o sistema de acionamento de tela avanca as telas e o
produto através do estreitamento apenas depois de ter se verificado
gue o ratulo foi afixado.

[0012] A invencdo em outro aspecto fornece um método e apare-
Iho de empacotamento no qual uma porta de alimentacdo extensivel e
retratil € disposta a montante do estreitamento e através da qual o
produto é avancado entre as telas de material de empacotamento fle-
xivel. A porta de alimentacdo é estendida para dentro de uma posicéo
de bloqueio préxima a tela inferior de forma que um produto a ser em-
pacotado possa ser localizado na tela inferior e apoiado contra a porta
de alimentacdo. Dessa forma, a borda dianteira do produto é posicio-
nada em um local conhecido ao longo da direc&o longitudinal (isto é, a
direcdo de comprimento de produto) na qual o produto é avancado pa-
ra dentro do estreitamento. A porta de alimentacéo facilita, dessa for-
ma, a deteccdo automatica do comprimento do produto utilizando um
detector de comprimento de produto. A porta de alimentacdo € entéo
retraida para sua posicdo de desblogueio de forma que as telas e o
produto possam ser avancados através do estreitamento.

[0013] Um aparelho de empacotamento de acordo com outra mo-
dalidade da invencéo, que facilita a rotulacdo do material de empaco-
tamento antes da operacao de empacotamento, compreende um par
de rolos opostos formando um estreitamento entre 0S mesmos, um
sistema guia de tela para guiar um par de telas superior e inferior
opostas de material de empacotamento flexivel para dentro do estrei-
tamento, um leito de alimentacdo localizado a montante do estreita-

mento, a tela inferior sendo suportada pelo leito de alimentacdo de
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forma que um produto a ser empacotado possa ser colocado na tela
inferior no leito de alimentacdo e avangado juntamente com a tela infe-
rior em uma direcdo longitudinal para dentro do estreitamento, e um
elemento de suporte de rotulacdo geralmente plano espacado a mon-
tante do estreitamento. O sistema de guia de tela inclui guias de tela
superior estruturados e dispostos para guiar a tela superior para per-
correr ao longo de uma superficie do elemento de suporte de rotulacao
de forma que a tela superior seja suportada pelo elemento de suporte
de rotulacdo e uma superficie superior da tela superior seja acessivel
para fixacdo de um rétulo adesivo na mesma. A fixacdo pode ser reali-
zada manualmente ou pela utilizacdo de um aplicador de rétulos au-
tomatizado.

Breve Descricdo de Varias Vistas dos Desenhos

[0014] Tendo descrito dessa forma a invengcdo em termos gerais,
sera feita agora referéncia aos desenhos em anexo, que ndo Sao ne-
cessariamente desenhados em escala, e nos quais:

[0015] A figura 1 € uma vista em perspectiva de uma maquina de
empacotamento de acordo com uma modalidade da invengéo;

[0016] A figura 2 € uma vista em perspectiva de uma estrutura de
maodulo suportando varios equipamentos de acordo com outra modali-
dade da invencao;

[0017] A figura 3 é uma vista em perspectiva de um pacote, tam-
bém ilustrando um rétulo afixado ao mesmo;

[0018] A figura 4 é uma vista diagraméatica de uma maquina de
empacotamento de acordo com uma modalidade da invencéo, ilus-
trando as interconexdes de varios componentes da maquina;

[0019] A figura 5 € uma vista em perspectiva parcial de uma ma-
guina de empacotamento de acordo com uma modalidade da inven-
cao, ilustrando a operacédo de uma porta de alimentacao;

[0020] A figura 6 € uma vista transversal ao longo da linha 6-6 da

Peticao 870170103185, de 29/12/2017, pag. 9/41



6/23

figura 1;

[0021] A figura 7a € uma vista lateral em corte de um conjunto de
porta de alimentagdo de acordo com outra modalidade da invencéo,
ilustrada em uma primeira posicao;

[0022] A figura 7b ilustra a porta de alimentagcdo em uma segunda
POSIcao;

[0023] A figura 8 é uma vista em perspectiva da porta de alimenta-
cao das figuras 7a e 7b;

[0024] A figura 9a € uma vista lateral em corte de um conjunto de
porta de alimentacdo de acordo com outra modalidade da invencéo,
ilustrada em uma primeira posicao;

[0025] A figura 9b ilustra a porta de alimentagcdo em uma segunda
posicao; e

[0026] A figura 10 € uma ilustracdo diagramatica de um sistema
detector para a deteccao da borda dianteira de um produto localizado
na tela inferior no leito de alimentacéo.

Descricao Detalhada da Invencao

[0027] A presente invencdo sera agora descrita mais completa-
mente com referéncia aos desenhos em anexo, nos quais algumas
mas nem todas as modalidades da invencao séao ilustradas. Na verda-
de, essa invencado pode ser consubstanciada em muitas formas dife-
rentes e ndo deve ser considerada como limitada as modalidades
apresentadas aqui; ao invés disso, essas modalidades sdo fornecidas
de modo que essa descricao satisfaca as exigéncias legais aplicaveis.
Referéncias numéricas similares referem-se a elementos similares por
todas as vistas.

[0028] Um aparelho de empacotamento 20 de acordo com uma
modalidade da invencao € ilustrado na figura 1. O aparelho 20 é do
tipo de tela dupla para avangar uma primeira tela ou tela superior 22 e

uma segunda tela ou tela inferior 24 geralmente em uma relacéo opos-
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ta e paralela com um objeto disposto entre as telas e vedando as telas
juntas para capturar o objeto entre as mesmas. O aparelho inclui uma
estrutura principal possuindo uma base formada por uma pluralidade
de colunas de suporte vertical espacadas 26, 28, 30, em um lado de
um eixo geomeétrico longitudinal do aparelho, e uma pluralidade cor-
respondente de colunas de suporte vertical espacadas 26', 28', 30' (co-
luna 30" ndo é visivel na figura 1) no lado oposto do eixo geométrico
longitudinal. Os elementos longitudinais superior e inferior 32 sao co-
nectados de forma rigida entre as colunas de suporte 26 e 28 e entre
as colunas de suporte 28 e 30, e elementos longitudinais similares 32'
sdo conectados de forma rigida entre as colunas 26' e 28' e entre as
colunas 28' e 30". Um elemento transversal inferior 34 € conectado de
forma rigida entre as colunas de suporte 26 e 26', um elemento trans-
versal inferior 36 € conectado de forma rigida entre as colunas de su-
porte 28 e 28', e um elemento transversal inferior 38 € conectado de
forma rigida entre as colunas de suporte 30 e 30'. Um leito de alimen-
tacdo geralmente plano 40 € conectado de forma rigida entre os ele-
mentos longitudinais 32, 32'. Um elemento longitudinal inferior 42 é
conectado de forma rigida entre os elementos transversais inferiores
36 e 38.

[0029] A estrutura principal também inclui uma superestrutura que
se estende a partir da base e acima do leito de alimentagao 40. A su-
perestrutura € formada pelas extensdes ascendentes das colunas de
suporte 26, 26', 28, 28', 30 e 30'. Um elemento transversal superior 44
€ conectado de forma rigida entre as extremidades superiores das co-
lunas 26 e 26', e um elemento transversal superior 46 € conectado de
forma rigida entre as extremidades superiores dos colunas 30 e 30
Um elemento longitudinal superior 48 é conectado de forma rigida en-
tre as extremidades superiores das colunas 26 e 30, e um elemento

longitudinal superior 50 € conectado de forma rigida entre as extremi-
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dades superiores das colunas 26' e 30'.

[0030] As colunas a montante 26 e 26' suportam 0s acessorios de
tela 52, 54 que suportam respectivamente rolos de suprimento das te-
las 22, 24 de forma rotativa. A tela superior 22 é retirada de seu rolo
de suprimento e avancada sobre um guia 56 suportado entre os ele-
mentos longitudinais 48, 50, entdo através de um guia 58 suportado
entre os elementos longitudinais 48, 50 e espacgados longitudinalmente
a jusante a partir do primeiro guia 56,e entdo descendentemente para
manuseio adicional como descrito em detalhes abaixo. A tela inferior
24 é retirada de seu rolo de suprimento e avancada sob um guia infe-
rior 60 suportado entre as colunas 28, 28', entdo através de um guia
superior 62 suportado entre as colunas 28, 28', entdo na superficie su-
perior do leito de alimentacdo 40. O leito de alimentagcdo suporta um
par de guias de borda de tela 64, 66 que se estendem em paralelo ao
eixo geométrico longitudinal da maquina e sdo espacados por uma dis-
tancia quase igual a largura da tela inferior 24. Os guias de borda cap-
turam bordas opostas da tela 24 entre o leito de alimentacdo e os
guias e dessa forma mantém a tela inferior plana no leito de alimenta-
cao e impedem substancialmente o movimento transversal da tela, en-
guanto permitem que a tela se mova livremente na direcao longitudi-
nal. Um produto P a ser empacotado € colocado sobre a tela inferior
24 no leito de alimentacao, como descrito adicionalmente abaixo.
[0031] Com referéncia as figuras 1, 4 e 6, o aparelho inclui um par
de rolos 70, 72 que sdo montados de forma rotativa na estrutura prin-
cipal em uma extremidade a jusante da mesma. Os rolos 70, 72 for-
mam um estreitamento através do qual as telas 22, 24 sdo avancadas
com o produto P disposto entre as mesmas. Vantajosamente, um ou
ambos os cilindros 70, 72 compreendem um material resilientemente
deformével pelo menos sobre uma parte intermedidria do comprimento

do rolo, de forma que a passagem do produto através do estreitamento
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deforme os rolos e a for¢a de restauracdo do material resilientemente
deformével pressione as telas 22, 24 na dire¢cdo uma da outra de mo-
do que a tela se conforme ao produto. As telas possuem vantajosa-
mente material de vedacédo a frio em suas superficies voltadas uma
para a outra de forma que a aplicacdo de presséo pelos rolos 70, 72
faz com que as telas apresentem aderéncia uma a outra mas néo ao
produto. As partes de extremidade de cada um dos rolos 70, 72 com-
preendem vantajosamente um material geralmente ndo deformavel
para agarrar firmemente as partes de borda opostas das telas 22, 24 e
os rolos sao vantajosamente acionados de forma rotativa para avancar
as telas através do aparelho, compreendendo assim um sistema de
acionamento de tela. Alternativamente, um sistema de acionamento de
tela separado pode ser empregado se for desejado.

[0032] Com referéncia as figuras 1 e 4, em uma extremidade a ju-
sante do leito de alimentagao 40, uma placa de suporte de tela superi-
or 74 é montada entre um par de placas de extremidade espacadas
76, formando um alojamento que se apdbia em cima da base da estru-
tura principal. Esse alojamento é preferivelmente articulavel com rela-
cao a estrutura principal em torno de articulacdes (nao ilustradas) loca-
lizadas no canto superior a jusante do alojamento, para acessar as
partes internas da maquina quando necessario para fins de manuten-
cao e similares. A placa de suporte de tela superior 74 € espacada ver-
ticalmente acima do nivel do leito de alimentacdo. A tela superior é
avancada sob um par de guias de tela espacados longitudinalmente
78, 80 suportados em cima das placas de extremidade 76, de forma
gue a tela superior passe ao longo da superficie superior da placa de
suporte 74. Como descrito adicionalmente abaixo, a placa de suporte
74 fornece suporte para a tela superior 22 de forma que um rétulo
adesivo possa ser afixado na tela manualmente ou, em algumas mo-

dalidades, como descrito abaixo, por uma unidade de rotulagéo.

Peticdo 870170103185, de 29/12/2017, pag. 13/41



10/23

[0033] O aparelho 20 na modalidade ilustrada também inclui uma
estrutura de modulo 82, melhor observada na figura 2. A estrutura de
maodulo compreende um modulo isolado que é configurado para supor-
tar varios componentes que tendem a ser especificos a um usuario
particular do aparelho de empacotamento, e que sao configurados de
forma a prenderem de forma liberavel na estrutura principal do apare-
Iho de forma que os componentes sejam posicionados adequadamen-
te para fins de operacéao durante o processo de empacotamento. A es-
trutura de moédulo compreende uma base formada por um par de ele-
mentos longitudinais espacados 84, 86 cada um dos quais possui ro-
das 88 tal como rodizios ou similares para rolar a estrutura do moédulo
ao longo do chao, e um elemento transversal 90 conectado de forma
rigida entre os elementos longitudinais 84, 86. Uma coluna de suporte
vertical 92 se estende ascendentemente a partir da base. Um elemen-
to de suporte longitudinal 94 é conectado de forma rigida a coluna 92
em cantilever e suporta uma plataforma geralmente horizontal 96. A
parte de extremidade superior da coluna de suporte 92 suporta um
acessorio 98 configurado para montar uma unidade de rotulacdo 100.
Um terminal de cliente 102, compreendendo um microprocessador e
memoéria (por exemplo, um computador pessoal), € montado no ele-
mento transversal 90 da estrutura de modulo. Um monitor de exibi¢céo
visual 104, um teclado 106, e um mouse 108 sao suportados pela pla-
taforma 96 e sdo conectados ao terminal de cliente 102. Um digitaliza-
dor de produto 110 também € suportado pela plataforma 96. Esses
componentes e sua operacao sao adicionalmente descritos abaixo.

[0034] A estrutura de modulo 82 inclui dispositivos de fixagéo libe-
raveis 112 montados no elemento base longitudinal 84. Os dispositivos
de fixacdo 112 s&o configurados para engatar de forma liberavel dis-
positivos de fixacdo correspondentes 114 (figura 1) no elemento longi-

tudinal 42 da estrutura principal do aparelho de forma a prender a es-
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trutura do médulo com a estrutura principal.

[0035] A unidade de rotulagcdo 100 compreende uma impressora
116 que opera para imprimir em rotulos adesivos que estdo preferi-
velmente na forma de uma tela continua de material de forro liberavel
com os rétulos aderidos de forma liberavel ao forro e espacados ao
longo de sua direcdo de comprimento. Um rolo 118 dos rétulos de
adesivo é montado na estrutura de modulo adjacente a unidade de ro-
tulacdo. A tela de rétulo é avancada através da impressora, a impres-
sora imprime em cada rotulo, e entdo o rotulo € separado do forro de
liberacdo para aplicacdo na tela superior 22. A unidade de rotulagao
inclui um aplicador de rétulo automatizado 120 que recebe o rotulo da
impressora. Um sensor 122 (figura 4) detecta quando um rétulo foi re-
cebido pelo aplicador, como descrito adicionalmente abaixo. O aplica-
dor de rétulo inclui um mecanismo adequado para prender no lado su-
perior ndo adesivo do rétulo, tal como um cabecote de calcamento
operado por vacuo 124. O cabecote de tamp 124 é movel por um cilin-
dro pneumatico adequado ou similar entre uma posi¢cdo superior e
uma posicao inferior; na posicéo inferior, o rétulo de adesivo mantido
pelo cabecgote tamp é pressionado contra a tela superior 22 suportada
na placa de suporte 74, fixando assim o rotulo a tela. Existe uma vari-
edade de unidades de rotulacdo comercialmente disponiveis que po-
dem ser utilizadas na prética da invencéo, e a invengdo ndo esta limi-
tada a qualquer tipo particular. Uma unidade de rotulacdo adequada é
o sistema de impressao e aplicacédo de rotulacdo Modelo 250; o siste-
ma inclui uma impressora de transferéncia térmica. Outros tipos de
dispositivos de impressdo podem ser utilizados, incluindo jato de tinta,
jato de laser e similares. Adicionalmente, esta dentro do escopo da
invencdo se imprimir diretamente no material de empacotamento flexi-
vel ao invés de em um rotulo separado.

[0036] Com referéncia primaria a figura 4, depois que a tela supe-
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rior 22 recebeu um rotulo afixado a mesma, a tela superior e a tela in-
ferior sdo avancadas pelo sistema de acionamento de tela para passar
através do estreitamento entre os rolos 70, 72 juntamente com o pro-
duto P suportado na tela inferior 24. A distancia percorrida pela tela
superior entre a estacdo de aplicacdo de rétulo e o estreitamento é
projetada com relagéo a distancia percorrida pelo produto de sua loca-
lizacdo inicial no leito de alimentacdo para o estreitamento de forma
gue o rétulo na tela superior seja geralmente centralizado em um pa-
cote formado para envolver o produto. Depois que o produto passa
através do estreitamento, um dispositivo de corte 130 corta o material
de tela em um local espacado a jusante da borda traseira do produto
para produzir um pacote completo. Um transporte de saida de alimen-
tacdo de pacote 132 recebe o0 pacote e transporta 0 mesmo para outro
local tal como dentro de um compartimento (n&o ilustrado).

[0037] Com referéncia as figuras 4 e 5, o aparelho 20 inclui vanta-
josamente uma porta de alimentacdo de entrada 140 montada de for-
ma adequada (tal como abaixo da placa de suporte de tela superior
74) em uma posi¢do a montante do estreitamento definida pelos rolos
70, 72. A porta de alimentacéo de entrada € conectada a um acionador
142, tal como um cilindro pneumatico ou similar, operavel para mover
a porta de alimentacdo de entrada entre uma posicao de bloqueio na
gual a borda inferior da porta se apdia ou quase se apodia na tela infe-
rior 24 no leito de alimentacdo de entrada 40 e uma posicao de des-
bloqueio na qual a borda inferior da porta é espacada acima da tela
inferior por uma distancia que excede uma altura maxima dos produtos
a serem empacotados de forma que os produtos possam passar sob a
porta. Dessa forma, quando um pacote esta para ser formado, a porta
de alimentacdo de entrada é abaixada para a posicdo de bloqueio e o
produto é colocado na tela inferior com a borda dianteira do produto se

apoiando na porta. Isso garante que a borda dianteira do produto este-
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ja em um local consistente e passivel de repeticdo com relacdo ao es-
treitamento.

[0038] Com referéncia as figuras 1 e 4, o aparelho 20 também in-
clui um detector de comprimento de produto 150 para medir o compri-
mento de um produto disposto na tela inferior 24 no leito de alimenta-
¢ao de entrada 40. O detector de comprimento de produto pode com-
preender varios tipos de dispositivos, incluindo, mas néo limitado a, um
dispositivo de medicdo de distancia o6tico tal como um dispositivo de
medicdo de distancia a laser. O detector de comprimento de produto é
preferivelmente montado de forma adjacente a uma extremidade a
montante do leito de alimentac&o 40 e é posicionado e focalizado na
borda traseira do produto disposta na tela inferior. Pela medicdo da
distancia do detector para a borda traseira, e com conhecimento da
distancia do detector para a borda dianteira (por exemplo, com a porta
de alimentacdo de entrada 140 é empregada e a borda dianteira é
apoiada contra a porta), o comprimento do produto entre as bordas
dianteira e traseira pode ser determinado.

[0039] Com referéncia a figura 4, o aparelho 20 em algumas mo-
dalidades pode incluir uma balanca 154 embutida no leito de alimenta-
cao de entrada 40 de tal forma que a tela inferior 24 passe através da
balanca e o peso de um produto disposto na tela inferior seja totalmen-
te suportado pela balanga. Por exemplo, o leito de alimentacao de en-
trada pode ter uma abertura no mesmo e a balanca pode ser montada
sob a abertura de forma que a superficie superior da balanca esteja
nivelada com a superficie superior do leito de alimentacédo de entrada.
O peso total suportado pela balanga compreende o produto mais uma
parte da tela inferior; de acordo, uma medicdo de tara da tela inferior
apenas pode ser subtraida do peso total para determinar o peso do
produto. O peso do produto é um componente do peso total de um pa-

cote encerrando o produto. O peso total do pacote € determinado da
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forma descrita abaixo.

[0040] Como notado, o aparelho inclui um digitalizador de produto
110. O digitalizador de produto € posicionado acima do leito de alimen-
tacdo de entrada perto da porta de alimentacdo de entrada 140 de
forma que um produto colocado na tela inferior contra a porta possa
ser digitalizado para detectar um codigo de produto no produto ou em
um item que € empacotado juntamente com o produto, tal como um
bilhete de empacotamento. O codigo de produto pode estar na forma
de um cédigo de barra que codifica um cddigo de produto universal ou
similar. O digitalizador pode compreender uma leitora de cédigo de
barra. Com base no cddigo de produto, a informacéo sobre a identida-
de do produto e suas caracteristicas (por exemplo, peso do produto,
comprimento do produto, altura do produto, etc.) e outras informacgdes
associadas com o produto podem ser determinadas. Tal informacgao
pode ser armazenada na memdria do terminal de cliente 102, por
exemplo.

[0041] O aparelho 20 inclui um controlador 160 compreendendo
um microprocessador e memoria (por exemplo, um computador pes-
soal ou similar). O controlador 160 é programado para controlar os va-
rios motores e acionadores do aparelho 20 que efetuam o movimento
das partes moveis de forma que 0s movimentos sejam sincronizados
de forma adequada com relacdo um ao outro e de forma que os paco-
tes sejam criados e rotulados de forma adequada. A figura 4 ilustra s
interconexdes entre o controlador 160 e determinados componentes
do aparelho, em adicdo as conexdes ilustradas na figura 4, serd com-
preendido que o controlador 160 também est& conectado ao motor 162
gue aciona os rolos de estreitamento 70, 72, ao dispositivo de corte
130, ao motor 164 que aciona o transportador de alimentacdo de saida
132, e ao acionador 142 para a porta de alimentacdo de entrada 140.

Como apresentado na figura 4, o controlador 160 é conectado ao de-

Peticdo 870170103185, de 29/12/2017, pag. 18/41



15/23

tector de comprimento de produto 150 e recebe um sinal do mesmo. O
detector 150 pode ser calibrado de forma que seu sinal seja direta-
mente indicativo do comprimento do produto; alternativamente, o sinal
pode ser indicativo da distancia do detector para a borda traseira do
produto, e o microprocessador do controlador 160 pode ser programa-
do para calcular o comprimento do produto pela subtracdo dessa dis-
tancia de uma distancia predeterminada entre o detector e a porta de
alimentacao de entrada 140 armazenada na memdaria do controlador.

[0042] O controlador 160 também esta conectado ao digitalizador
de produto 110 para receber um sinal do mesmo que indica o codigo
de produto lido pelo digitalizador. A memoria do controlador 160 pode
armazenar uma base de dados que inclui informacéo de produto corre-
lacionada com os cdédigos de produto, de forma que com base no co-
digo de produto indicado pelo sinal do digitalizador 110, a informacgao
sobre o produto possa ser recuperada da base de dados. A informa-
¢ao pode incluir, por exemplo, a altura do produto. A altura do produto
€ importante visto que o comprimento das telas de material de empa-
cotamento 22, 24 necessarias para o empacotamento de um produto
depende ndo apenas do comprimento do produto mas também da altu-
ra do produto. Em particular, o comprimento da aba (isto &, a parte do
material de tela que se estende a montante da borda dianteira do pro-
duto e a parte que se estende a jusante da borda traseira do produto)
depende vantajosamente da altura do produto; por exemplo, o com-
primento da aba pode ser um multiplo da altura do produto de forma
gue quanto maior a altura do produto, maior o comprimento da aba.
Dessa forma, a altura do produto deve ser conhecida. Isso pode ser
realizado pelo armazenamento da altura do produto predeterminada
na base de dados do controlador 160 e acessando a mesma com base
no cédigo de produto digitalizado, ou pela utilizacdo de um detector de

altura de produto. Como um exemplo, o detector de altura do produto
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pode ser incorporado ou montado ao longo do digitalizador 110, ou em
outro local adequado.

[0043] O microprocessador do controlador 160 é vantajosamente
programado para calcular o comprimento das telas 22, 24 necessarias
para 0 empacotamento do produto digitalizado pelo digitalizador 110.
O comprimento necessario, como notado, depende do comprimento do
produto e da altura do produto. O microprocessador também € pro-
gramado para calcular o peso do comprimento necessario das telas
22, 24 com base no comprimento de tela e um peso predeterminado
por comprimento unitario do material de tela armazenado na memoaria
do controlador; dessa forma, o peso de cada tela é igual ao compri-
mento multiplicado pelo peso por comprimento unitario. Alternativa-
mente, 0 peso de cada tela pode ser calculado pela multiplicagdo do
comprimento por um peso predeterminado por area unitaria ou peso
de base e multiplicacdo desse produto por uma largura predetermina-
da do material de tela.

[0044] O controlador 160 é conectado a balanca 154, quando uma
balanca esta presente. A balanca fornece um sinal indicativo do peso
exercido na balanca e comunica o sinal para o controlador 160. Como
notado anteriormente, a balanga é vantajosamente tarada para subtrair
de forma efetiva o peso da tela inferior (e a tara é preferivelmente rea-
lizada antes de cada produto ser pesado), de forma que o sinal da ba-
lanca seja diretamente indicador do peso do produto. O microproces-
sador do controlador calcula o peso total do pacote como a soma dos
pesos do produto e do material de tela.

[0045] O controlador 160 também esta conectado a unidade de
rotulacdo 100 para controlar sua operacdo. Como descrito anterior-
mente, a unidade de rotulacdo inclui um sensor 122 para detectar
qguando um roétulo foi recebido no cabecote de tamp 124 do aplicador

de rétulo 120. O sinal do sensor 122 é recebido pelo controlador 160.
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O microprocessador do controlador € programado de forma que o sis-
tema de acionamento de tela seja ativado para avancar as telas e o
produto através do estreitamento se, e apenas se, o sensor 122 con-
firmar que um rétulo foi recebido no cabecote de tamp, o que fornece
uma confirmacéo positiva (uma vez que o cabecote de tamp é abaixa-
do contra a tela superior) de que um roétulo foi afixado a tela superior
22. Preferivelmente, o rétulo é impresso e afixado apenas se o produto
tiver sido digitalizado com sucesso pelo digitalizador 110. Dessa for-
ma, a invencado garante que pacotes sejam criados apenas se uma
boa digitalizacdo tiver sido realizada e um rotulo tiver sido impresso e
afixado.

[0046] A operacao do aparelho 20 é agora explicada com referén-
cia primaria as figuras 1 e 4. Rolos de telas superior e inferior 22, 24
sdo montados nos acessorios de tela 52, 54, respectivamente. A tela
superior 22 é rosqueada através da maquina pelo avanco da tela atra-
vés de guias 56, 58 e entdo descendentemente e sob os guias 78, 80
e entdo através do estreitamento entre os rolos 70, 72. A tela inferior
24 é rosqueada pelo avanco da tela sob o guia 60, através do guia 62,
através dos guias de borda de tela 64, 66 e através do estreitamento.
Para se iniciar uma sequéncia de empacotamento, um produto P € co-
locado na tela inferior 24 contra a porta de alimentacdo de entrada
140, que esta normalmente para baixo em sua posi¢ao de bloqueio a
menos que o controlador comande seu acionador para erguer a porta.
Um botédo de inicio de ciclo (ndo ilustrado) é pressionado, o que faz
com que o controlador 160 execute uma série de operacdes como se
segue: o controlador 160 faz com que o digitalizador de produto 110
digitalize o cédigo do produto, e o sinal do digitalizador seja enviado
para o terminal de cliente 102, que, com base no cédigo do produto,
acessa sua base de dados e recupera a informacéo sobre o produto

digitalizado que serd utilizado, entre outras coisas, para a geracao da
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informacdo a ser impressa em um rotulo. O controlador 160 também
recebe um retorno do digitalizador 110 para confirmar que o produto
foi digitalizado. A seguir, a balanca 154 é tarada e o produto é pesado,
e 0 peso do produto é armazenado na memoria do controlador 160. O
detector de comprimento de produto 150 mede a distancia da borda
traseira do produto e o microprocessador do controlador 160 calcula o
comprimento do produto com base nessa distancia medida e na dis-
tancia conhecida para a porta de alimentacado de entrada 140 onde a
borda dianteira do produto esta localizada. O microprocessador entao
calcula o comprimento das telas 22, 24 necessérias para o pacote com
base no comprimento do produto, e vantajosamente também com ba-
se na altura do produto, que pode ser medida com um detector de altu-
ra ou armazenada em uma base de dados no terminal do cliente (ou,
alternativamente, na memoéria do controlador 160). Com base no com-
primento da tela, o microprocessador do controlador 160 entdo calcula
0 peso do material utilizando uma formula tal como o comprimento da
tela multiplicado pelo peso por comprimento unitario ou similar. O peso
total do pacote é entdo calculado como a soma do peso do produto e o0
peso do material de tela, e o peso do pacote é armazenado na memo-
ria do controlador 160 e/ou é comunicado para o terminal de cliente
102 onde é armazenado.

[0047] O terminal de cliente 102 entdo pode gerar informacdo a
ser impressa em um bilhete de empacotamento para empacotamento
juntamente com o produto, e essa informacdo pode ser enviada para
uma impressora de bilhete de empacotamento (n&o ilustrada), se de-
sejado. O terminal de cliente 102 também envia a informacao de rotulo
para a impressora 116 da unidade de rotulacdo 100, que imprime um
rétulo e envia o rétulo para o aplicador de rotulo 120. O sensor de rotu-
lo 122 monitora para detectar quando o rotulo € recebido pelo cabeco-

te de tamp 124 do aplicador, e o aplicador entdo fixa o rotulo na tela
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superior 24 na placa de suporte 74. Finalmente, o controlador 160 faz
com que o motor de sistema de acionamento de tela 162 acione os
rolos 70, 72 para avancar as telas 22, 24 e o produto P através do es-
treitamento para produzir um pacote 200, que é cortado pelo dispositi-
vo de corte 130 e transportado pelo transportador de alimentacdo de
saida 132 para a descarga da maquina. O processo geralmente como
descrito acima é repetido para cada pacote subseqiiente. O micropro-
cessador do controlador 160 é programado para avancar alternada-
mente as telas por uma distancia indexada (isso €, 0 comprimento ne-
cessario das telas para empacotamento de cada produto) e parar as
telas, com a distancia indexada sendo determinada pelo controlador
para cada produto com base no comprimento do produto indicado pelo
detector de comprimento de produto, como descrito anteriormente.
[0048] A figura 3 apresenta um pacote 200 produzido de acordo
com a invencdo. O produto P € encerrado entre a tela superior 22 e a
tela inferior 24, que sdo vedadas uma a outra em regides marginais da
tela que cerca o produto. Um rétulo L é afixado a tela superior 22. Co-
mo ilustrado, o rétulo é impresso com texto e/ou simbolos consubstan-
ciando a informacgéo tal como o nome e endereco do destinatério, o
nome e endereco do remetente, a informacao de direcionamento pos-
tal, e impressao opcional que evidencia que a quantidade de postagem
a ser paga para o transporte do pacote foi paga.

[0049] Um conjunto de porta de alimentacéo de entrada alternativa
de acordo com outra modalidade da invencéo é apresentado nas figu-
ras 7A, 7B e 8. O conjunto de porta de alimentacdo de entrada inclui
uma porta de alimentacdo de entrada 240 conectada de forma articu-
lada em sua borda superior a um elemento 241 da estrutura que inclui
a placa de suporte de tela superior 74. Um acionador 242 tal como um
cilindro pneumatico ou similar € conectado entre a estrutura e a porta

de alimentacao de entrada para causar o movimento articulado da por-
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ta entre uma primeira posi¢cdo ou posicao de bloqueio na figura 7A e
uma segunda posicao ou posicdo de desbloqueio ilustrada na figura
7B. A porta de alimentagcdo de entrada pode ser posicionada em dife-
rentes orientacbes angulares para produtos de diferentes alturas de
forma que um comprimento de aba (isso €, o comprimento do material
de empacotamento que se estende para frente da borda dianteira do
produto em um pacote acabado) pode variar como desejado. Como
observado na figura 7A, mesmo para uma Unica orientacdo angular
obliqua da porta de alimentacdo de entrada 240, o comprimento da
aba variard para produtos com alturas diferentes. Em patrticular, o pro-
duto P mais espesso ou mais alto terd um comprimento de aba maior
do que o produto mais fino visto que a borda dianteira do produto mais
espesso sera localizada mais a montante do dispositivo de corte de
pacote (nado ilustrado) em comparacdo com o produto mais fino. Em
geral, é desejavel que o comprimento de aba seja maior para produtos
mais espessos. Pela variacdo da orientagcdo angular da porta de ali-
mentacdo de entrada em sua posicdo de bloqueio como uma funcéo
da altura do produto, um controle maior sobre o comprimento da aba
pode ser alcancado, se desejado. Um sensor 244 pode ser localizado
a jusante da porta para detectar o produto a medida que o mesmo
passa pela porta. A porta pode incluir uma fenda 246 em sua borda
inferior para impedir o bloqueio da linha de visao do sensor quando a
porta é erguida como ilustrado na figura 7B. O sinal de sensor pode
ser utilizado para muitas finalidades. Por exemplo, uma vez que 0 pro-
duto sai da localizacdo do sensor, a porta pode ser abaixada nova-
mente em preparacdo para o proximo produto.

[0050] Uma outra modalidade adicional de um conjunto de porta
de alimentacdo de entrada é ilustrada nas figuras 9A e 9B. O conjunto
de porta de alimentagcao de entrada inclui uma porta de alimentacao de

entrada 340 que € montada na estrutura que inclui a placa de suporte
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de tela superior 74. Em particular, a estrutura define trilhos guia 348 ao
longo de cada uma das bordas laterais opostas da porta, os trilhos se
estendendo em uma direcao inclinada ascendente e descendente. Um
acionador 342 é conectado entre a estrutura e a porta para mover a
porta entre uma posicao abaixada ou de bloqueio (figura 9A) e uma
posicao erguida ou de desbloqueio (figura 9B). A vantagem desse con-
junto de porta de alimentacéo de entrada € que a medida que a porta é
erguida, a mesma também é movida a jusante para longe do produto.
Existe, pois uma chance substancialmente reduzida de que a porta
tenda a erguer o produto juntamente com a porta e dessa forma mudar
de forma inadvertida a posi¢ao do produto na tela inferior.

[0051] A maquina de empacotamento e método descritos acima
podem ser modificados de varias outras formas dentro do escopo da
presente invencao. Por exemplo, a porta de entrada 140 pode ser omi-
tida e ao invés disso, um sistema de detector pode ser utilizado para
detectar a borda dianteira do produto para garantir que a borda diantei-
ra esteja no local adequado antes da sequUéncia de empacotamento
ser iniciada. Como um exemplo ilustrativo, a figura 10 € uma ilustracao
diagramatica olhando-se na tela inferior 24 no leito de alimentagcédo da
maquina. Para guiar um operador na colocacdo de um produto P na
tela inferior no local adequado com relagao aos rolos de estreitamento
a jusante de forma que o rétulo afixado na tela superior e no produto
sejam localizados corretamente com relagdo um ao outro, um sistema
detector 180 pode ser utilizado. O sistema detector pode compreender
varios tipos e disposi¢cdes de detectores operacionais para detectar a
borda dianteira do produto. O sistema detector ilustrado compreende
um par de transmissores de feixe 182a e 184a localizado adjacente a
uma borda longitudinal da tela inferior 24 e espacado por uma distan-
cia curta na direcao longitudinal, e um par correspondente de recepto-

res de feixe 182b e 184b localizados adjacentes a borda longitudinal
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diretamente oposta na tela aos emissores. O emissor 182a emite um
feixe de luz no espectro invisivel ou visivel,e desde que ndo haja pro-
duto na tela blogueando o percurso do feixe, o receptor 182b recebe o
feixe e produz um sinal. Da mesma forma, o receptor 184b recebe o
feixe emitido pelo emissor 184a desde que o produto ndo esteja blo-
gueando o feixe e produza um sinal. Quando um produto é colocado
na tela inferior a montante dos feixes e é deslizado a jusante, em al-
gum ponto, como ilustrado na figura 7, a borda dianteira do produto
bloqueia o feixe do primeiro emissor 182a mas ndo bloqueia o feixe do
segundo emissor 184a; isso faz com que o primeiro receptor 182b nao
produza qualquer sinal (ou um sinal de um carater diferente), enquanto
0 segundo receptor 184b produz um sinal (ou um sinal de carater imu-
tavel). Quando essa condicdo é correspondida, sabe-se que a borda
dianteira do produto esta na localizacdo correta. Se o produto estiver
muito a jusante e bloguear ambos os feixes, ou estiver muito a mon-
tante e ndo bloquear qualquer feixe, sabe-se, com base nos sinais do
receptor que a localizacdo do produto esta incorreta. A tolerancia na
localizacdo da borda dianteira € uma funcdo do espacamento longitu-
dinal dos emissores/receptores, e pode ser selecionada como deseja-
do. Uma luz de "seguir" ou "pronto” 186 conectada ao sistema detector
é iluminada apenas quando o produto esta corretamente localizado.
Quando o operador obtém a luz "seguir', o comprimento do produto
pode ser detectado como descrito anteriormente, e a sequéncia de
empacotamento pode prosseguir.

[0052] De acordo com outra modalidade da invencdo, o compri-
mento de produto detectado € utilizado a fim de centralizar um rétulo
em um pacote. Mais particularmente, nessa modalidade, o aplicador
de rotulo 120 calca o rétulo na tela superior 22 enquanto a tela superi-
or estd sendo avancada na direcdo do estreitamento (isso é, calca-

mento "em andamento”). A temporizacdo do calcador é controlada pe-
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lo controlador 160, com base no comprimento do produto, de forma
gue o rétulo seja substancialmente centralizado no pacote resultante
na direcdo longitudinal. O objetivo é fazer com que o ponto intermedia-
rio longitudinal do rétulo e o ponto intermediario longitudinal do produto
coincidam substancialmente na dire¢ao longitudinal.

[0053] Muitas modificacbes e outras modalidades da invencéao
apresentadas aqui serdo lembradas para os versados na técnica as
guais a invencao pertence tendo o beneficio dos ensinamentos apre-
sentados na descricdo acima e nos desenhos associados. Portanto,
deve-se compreender que a invencdo ndo deve ser limitada as moda-
lidades especificas descritas e que modificacdes e outras modalidades
devem ser incluidas no escopo das reivindicagcdes em anexo. Apesar
de termos especificos serem empregados aqui, 0s mesmos sao utili-
zados em um sentido genérico e descritivo apenas e nao para fins de

limitacao.
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REIVINDICACOES

1. Método para empacotamento de produtos (P) de pesos e
dimensdes fisicas variaveis utilizando material de empacotamento fle-
xivel de largura predeterminada e peso predeterminado por area unita-
ria, que compreende as etapas de:

fornecer, a um microprocessador programado, 0 peso e di-
mensoes fisicas de um produto a ser empacotado;

utilizar o microprocessador para calcular o comprimento do
material de empacotamento flexivel necessario para empacotar o pro-
duto, com base nas dimensdes fisicas do produto;

utilizar uma impressora (116) para imprimir informacao em
um roétulo, a dita informacgdo compreendendo informacéo que é especi-
fica do produto; e

envolver o produto (P) no material de empacotamento flexi-
vel para formar um pacote compreendendo o rétulo e uma quantidade
de material de empacotamento flexivel correspondendo ao compri-
mento e peso calculados,

caracterizado por compreender ainda:

utilizar o microprocessador para calcular o peso do material
de empacotamento flexivel necessario para empacotar o produto (P)
com base no comprimento, na largura predeterminada e no peso pre-
determinado por area unitaria do material de empacotamento flexivel,
e para entdo calcular um peso total de pacote como a soma do peso
do produto e o peso calculado do material de empacotamento flexivel.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
por compreender adicionalmente a comunicag¢ao do peso total do pa-
cote calculado a partir do microprocessador para a impressora (116), e
onde a informacdo impressa no rétulo € uma funcéo do peso total do
pacote.

3. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
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pelo fato de que os primeiro e segundo rolos de material de empaco-
tamento flexivel sdo fornecidos e uma tela superior (22) é retirada de
um dos rolos e uma tela inferior (24) é retirada do outro rolo, cada uma
das telas superior e inferior sendo avangada por um sistema de acio-
namento de tela, e onde o produto é disposto entre as telas superior e
inferior e as telas com o produto entre as mesmas sao avancgadas pelo
sistema de acionamento de tela através de um estreitamento (70, 72)
para aderir as telas uma a outra e envolver o produto (P) entre as
mesmas.

4. Método, de acordo com a reivindicagcédo 3, caracterizado
pelo fato de que a tela inferior (24) a montante do estreitamento (70,
72) é geralmente horizontal para receber o produto (P) na mesma.

5. Método, de acordo com a reivindicacéo 4, caracterizado
por compreender adicionalmente a etapa de digitalizacdo de um cédi-
go de produto associado ao produto disposto na tela inferior (24) hori-
zontal a montante do estreitamento (70, 72).

6. Método, de acordo com a reivindicacdo 5, caracterizado
por compreender adicionalmente as etapas de comunicacdo do codigo
de produto digitalizado para um terminal de cliente possuindo uma
memoria que armazena os dados referentes aos cédigos do produto
de varios produtos para informacao sobre os ditos produtos.

7. Método, de acordo com a reivindicacdo 6, caracterizado
pelo fato de que o terminal de cliente gera informacéo a ser impressa
em um rétulo e comunica a dita informacao para a impressora, e a im-
pressora (116) imprime a dita informacé&o no rétulo para aplicacdo em
uma das telas.

8. Método, de acordo com a reivindicacéo 4, caracterizado
pelo fato de que a tela inferior (24) a montante do estreitamento é
avancada através de uma balanca (154) para pesagem do produto, e a

balanca determina o peso do produto e comunica 0 peso para 0 mi-
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croprocessador.

9. Método, de acordo com a reivindicacdo 8, caracterizado
pelo fato de que um primeiro produto de uma batelada de produtos
idénticos € pesado pela balanca e o peso é determinado para o primei-
ro produto, e onde o microprocessador utiliza 0 mesmo peso para ca-
da produto subseqgtiente da batelada sem pesar cada produto subse-
guente.

10. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
por compreender adicionalmente a etapa de utilizagdo de um detector
de comprimento de produto (150) para determinar o comprimento do
produto disposto na tela inferior, e onde o microprocessador calcula o
comprimento de cada uma das telas superior e inferior de material de
empacotamento flexivel necessarias para o0 empacotamento do produ-
to com base em parte no dito comprimento do produto.

11. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
por compreender adicionalmente a etapa de utilizagdo de um detector
de altura de produto para determinar a altura do produto disposto na
tela inferior (24), e onde o microprocessador calcula o comprimento de
cada uma das telas superior e inferior do material de empacotamento
flexivel necessarias para o empacotamento do produto com base em
parte na dita altura do produto.

12. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
por compreender adicionalmente as etapas de utilizagdo de um detec-
tor de comprimento de produto (150) para determinar o comprimento
do produto disposto na tela inferior e utilizando um detector de altura
de produto para determinar a altura do produto disposto na tela inferi-
or, e onde o microprocessador calcula o comprimento do material de
empacotamento flexivel de cada uma das telas superior e inferior ne-
cessérias para empacotar o produto com base no dito comprimento e

na dita altura do produto.
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13. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
pelo fato de que o microprocessador calcula o comprimento do materi-
al de empacotamento flexivel de cada uma das telas superior e inferior
(24) necessarias para o empacotamento do produto com base no
comprimento e na altura do produto disposto na tela inferior (24), e
calcula o peso do material de empacotamento flexivel como a soma do
peso da tela superior e da altura da tela inferior.

14. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado
por compreender adicionalmente a etapa de utilizagcdo de um dispositi-
vo de corte (130) para cortar o material de empacotamento flexivel ao
longo de uma linha de corte localizada a montante do produto apos a
passagem do produto através do estreitamento.

15. Método, de acordo com a reivindicagdo 14, caracteriza-
do pelo fato de que o dispositivo de corte é controlado de forma que a
linha de corte seja espacada longitudinalmente a partir do produto por
uma distancia que € uma funcdo de uma altura do produto, a dita dis-
tancia sendo calculada pelo microprocessador, e onde 0 microproces-
sador leva a dita distancia em consideragdo no calculo do comprimen-
to do material de empacotamento flexivel necessario para empacotar o
produto.

16. Método, de acordo com a reivindicacao 3, caracterizado
por compreender adicionalmente as etapas de utilizacdo de um aplica-
dor de rétulo automatizado (100) para fixar o rotulo ao material de em-
pacotamento flexivel, e verificacdo de se o rétulo foi afixado pelo apli-
cador de rotulo, e onde o sistema de acionamento de tela avanca as
telas e o produto através do estreitamento apenas depois de ter sido
verificado que o rétulo foi afixado.

17. Maquina de empacotamento (20) para empacotar 0s
produtos de pesos e dimensfes fisicas variaveis utilizando o material

de empacotamento flexivel de peso predeterminado por area unitaria,
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a maquina de empacotamento que compreende:

um ou mais acessorios de rolo (52, 54) estruturados e dis-
postos para suportar de forma rotativa um par de rolos do material de
empacotamento flexivel;

um sistema de acionamento e guia de tela operavel para
avancar a tela superior (22) de um dentre o par de rolos e uma tela
inferior (24) do outro rolo dentre o par de rolos, e para avancgar as telas
superior e inferior para uma estacdo de empacotamento;

um leito de alimentacdo de entrada (40) localizado a mon-
tante da estacdo de empacotamento, a tela inferior (24) sendo supor-
tada pelo leito de alimentac&o de entrada (40) de forma que um produ-
to a ser empacotado possa ser colocado na tela inferior (24) no leito de
alimentacao de entrada (40);

a estacdo de empacotamento compreendendo um par de
rolos (70, 72) formando um estreitamento através do qual as telas su-
perior e inferior (22, 24) com o produto disposto entre as mesmas séo
avancadas em uma direcdo longitudinal de forma que as telas sejam
aderidas uma a outra e envolvam o produto; e

uma unidade de rotulacdo (100) disposta a montante da
estacdo de empacotamento, a unidade de rotulagcado (100) compreen-
dendo uma impressora (116) para imprimir informacdo especifica do
produto em um rétulo e um aplicador de rétulo automatizado para fixar
o rotulo a uma das telas superior e inferior (22, 24) antes do produto
ser avancado através do estreitamento,

caracterizada pelo fato de que compreende ainda:

um controlador (160) compreende um microprocessador
programado para determinar o peso do material de empacotamento
flexivel necessario para empacotar o produto (P) com base em carac-
teristicas conhecidas do produto (P), e para entdo calcular um peso

total do pacote como a soma do peso do produto e 0 peso do material
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de empacotamento flexivel.

18. Magquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 17, caracterizada pelo fato de que a unidade de rotulacao (100)
€ conectada ao microprocessador para receber o peso total calculado
do pacote e para imprimir a informacdo no rotulo, a dita informacao
sendo uma funcéo de pelo menos o peso total do pacote.

19. Magquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 17, caracterizada por compreender adicionalmente um detector
de comprimento de produto (150) operavel para determinar o compri-
mento do produto disposto na tela inferior (24), e onde o microproces-
sador é programado para calcular o comprimento de cada uma das
telas superior e inferior (22, 24) do material de empacotamento flexivel
necessario para o empacotamento do produto com base em parte no
dito comprimento do produto.

20. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacdo 19, caracterizada pelo fato de que o controlador (160) € pro-
gramado para coordenar o avanco das telas pelo sistema de aciona-
mento e guia de tela e a fixacdo do rétulo na dita uma das telas pelo
aplicador de rétulo (120), com base no comprimento do produto (P), de
forma que o rétulo seja substancialmente centralizado em um pacote
na direcao longitudinal.

21. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 17, caracterizada por compreender adicionalmente um detector
de altura de produto operavel para determinar a altura do produto (P)
disposto na tela inferior (24), e onde o microprocessador é programado
para calcular o comprimento de cada uma das telas superior e inferior
(22, 24) do material de empacotamento flexivel necessario para o em-
pacotamento do produto com base em parte na dita altura do produto.

22. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-

cacao 17, caracterizada por compreender adicionalmente um detector
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de comprimento de produto (150) operavel para determinar o compri-
mento do produto disposto na tela inferior (24),e um detector de altura
de produto operavel para determinar a altura do produto disposto na
tela inferior (24), e onde o microprocessador é programado para calcu-
lar o comprimento de cada uma das telas superior e inferior (22, 24) do
material de empacotamento flexivel necessario para o0 empacotamento
do produto com base no dito comprimento e na dita altura do produto.

23. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 17, caracterizada pelo fato de que a estacédo de corte compre-
ende um dispositivo de corte (130) operavel para cortar o material de
empacotamento flexivel ao longo de uma linha de corte localizada a
montante do produto depois da passagem do produto através do es-
treitamento.

24. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacado 23, caracterizada pelo fato de que o controlador (160) € conec-
tado ao dispositivo de corte (130) e é programado para controlar o dis-
positivo de corte de forma que a linha de corte seja longitudinalmente
espacada do produto por uma distancia que é uma funcéo de uma al-
tura do produto, a dita distancia sendo calculada pelo microprocessa-
dor, e onde o microprocessador é programado para levar a dita distan-
cia em consideracao no calculo do comprimento do material de empa-
cotamento flexivel necessario para o empacotamento do produto.

25. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacado 17, caracterizada pelo fato de que o controlador (160) € conec-
tado a um sensor (122) associado ao aplicador de rétulo automatizado,
0 sensor sendo operavel para detectar quando um rétulo foi recebido e
afixado no material de empacotamento flexivel e para enviar um sinal
para o controlador (160) indicando que o r6tulo foi recebido e afixado,
o controlador (160) sendo programado para verificar se o rétulo foi afi-

xado pelo aplicador de rétulo (120), e onde o controlador (160) é co-
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nectado ao sistema de acionamento de tela e é programado para con-
trolar o sistema de acionamento de tela para avancar as telas e o pro-
duto através do estreitamento (70, 72) apenas depois que o controla-
dor (160) tiver verificado que o rotulo foi afixado.

26. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacado 17, caracterizada por compreender adicionalmente um digitali-
zador (110) operavel para digitalizar um codigo de produto associado
ao produto disposto na tela inferior (24), o digitalizador sendo adapta-
do a fim de ser conectado a um terminal de cliente possuindo uma
memoria que armazena os dados referentes aos cédigos de produto
de varios produtos para fins de informacéo sobre os ditos produtos.

27. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 17, caracterizada por compreender adicionalmente uma balanca
(154) localizada sob a tela inferior (24) para a pesagem do produto
disposto na tela inferior (24), a balanca sendo conectada ao controla-
dor (160), onde a balanca determina o peso do produto e comunica o
peso para o controlador (160).

28. Maqguina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacdo 27, caracterizada pelo fato de que o controlador (160) é pro-
gramado para operar a maquina em um modo de batelada ou um mo-
do de néo batelada, onde no modo de batelada um primeiro produto
de uma batelada de produtos idénticos é pesado pela balanca e o pe-
S0 é determinado para o primeiro produto e comunicado para o contro-
lador (160), e onde o controlador (160) utiliza 0 mesmo peso para cada
produto subsequente da batelada sem pesar cada produto subsequen-
te.

29. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacdo 17, caracterizada pelo fato de que a maquina compreende uma
estrutura principal suportando o acessério de rolo, o leito de alimenta-

cao de entrada (40), o sistema de acionamento e guia de tela, a esta-
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cao de empacotamento, e o controlador (160), e um equipamento de
suporte de estrutura de médulo que compreende pelo menos a unida-
de de rotulacdo (100), a estrutura de médulo e a estrutura principal
sendo configuradas para atracar de forma liberavel a estrutura de mé-
dulo com a estrutura principal de forma que a estrutura de modulo e o
equipamento suportado pela mesma possam ser removidos da maqui-
na.

30. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacado 29, caracterizada pelo fato de que a estrutura de médulo é ro-
dada (88) para rolar a estrutura de médulo pelo chéo.

31. Maquina de empacotamento, de acordo com a reivindi-
cacao 29, caracterizada pelo fato de que a estrutura de médulo supor-
ta adicionalmente um terminal de cliente compreendendo um proces-
sador de computador e um monitor de exibicao visual (104) e um dis-
positivo de entrada conectado ao processador de computador.

32. Aparelho para o empacotamento de produtos que com-
preende:

um par de rolos opostos (70, 72) formando um estreitamen-
to entre 0s mesmos para receber um par de telas opostas superior e
inferior (22, 24) do material de empacotamento flexivel juntamente
com um produto (P) a ser empacotado disposto entre as telas, voltar-
se para as superficies das telas dotado de material de vedacéo para
vedar as telas juntas;

um leito de alimentacdo de entrada (40) localizado a mon-
tante do estreitamento;

caracterizado pelo fato de que a tela inferior (24) € supor-
tada pelo leito de alimentac&o de entrada (40) de forma que um produ-
to (P) a ser empacotado possa ser colocado na tela inferior (24) no lei-
to de alimentacéo de entrada (40); e

uma porta de alimentacdo de entrada (140) disposta entre o
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leito de alimentacé&o de entrada (40) e o estreitamento, a porta de ali-
mentacdo de entrada sendo mével entre uma posicao de bloqueio ad-
jacente a tela inferior (24) de forma que a porta de alimentacéo de en-
trada bloqueie a passagem de um produto (P) para dentro do estreita-
mento, e uma posicao de desbloqueio espacada da tela inferior (24) de
forma que a porta de alimentacao de entrada permita a passagem de
um produto (P) para dentro do estreitamento.

33. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 32, caracteri-
zado pelo fato de que os rolos (70,72) sdo acionados por um motor
(162) para avancar as telas através do estreitamento, e a porta de ali-
mentacdo de entrada (140) é movida entre as posi¢cdes de blogueio e
desbloqueio por um acionador (142), e compreendendo adicionalmen-
te um controlador (160) conectado ao motor (162) e ao acionador, 0
controlador (160) sendo programado para coordenar o avango das te-
las (22, 24) com o movimento da porta de alimentacdo de entrada
(140).

34. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 33, caracteri-
zado pelo fato de que o controlador (160) é programado para avancar
alternadamente as telas (22, 24) e parar as telas, e para fazer com que
0 acionador (142) mova a porta de alimentagéo de entrada (140) para
a posicao de bloqueio quando as telas (22, 24) sao paradas e para
mover a porta de alimentacdo de entrada (140) para a posicéao de des-
blogueio antes de as telas (22, 24) serem avancadas.

35. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 32, caracteri-
zado pelo fato de que a porta de alimentacdo de entrada (140) € dis-
posta de forma que na posicdo de bloqueio a porta (140) esteja em
uma orientagao inclinada de forma que os produtos (P) de alturas dife-
rentes apoiadas contra a porta (140) sejam posicionados em posi¢coes
diferentes na direcao longitudinal ao longo das quais os produtos (P)

sao avancados para dentro do estreitamento.
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36. Aparelho, de acordo com a reivindicacdo 32, caracteri-
zado pelo fato de que a porta de alimentacdo de entrada (140) é estru-
turada e disposta de forma que a medida que a porta (140) é erguida
da posicao de bloqueio para a posicao de desbloqueio a porta (140) se
mova ao longo de um percurso inclinado de forma que a porta (140) se

mova a jusante para longe do produto (P).
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