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APARELHO PARA POSICIONAR E ABRIR MARISCOS E METODO
PARA POSICIONAR E ABRIR MARISCOS

[001] A invencgdo refere-se a um aparelho para
posicionar e abrir mariscos. A invencéo refere-se
particularmente, mas ndo unicamente, a um aparelho e um
método para ser utilizado com mariscos ou mariscos bivalves.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

[002] O processamento de mariscos tais como,
por exemplo, qualquer bivalve tal como mexilhdes ou ostras ou
vieiras pode ser uma tarefa intensamente laboriosa.
Inicialmente, é preciso dque seja posicionado cada marisco
para permitir a insercdo de um instrumento de corte para
separar o mesmo em duas metades. Este tipo de trabalho é
extremamente repetitivo e dependente de diferentes niveis de
habilidade de <cada ©pessoa que executa este trabalho.
Portanto, a resultante pode ser errdtica e dura de predizer.

[003] OQutras questdes envolvidas incluem a
salde e a seguranca, devido ao que grandes aposentos ou &reas
de trabalho com mesas grandes s&do requeridos. E necessério
ser cuidadoso com os ferimentos repetitivos, requerendo desse
modo uma rotacdo constante de pessoal. Também é necesséario
afiar todas as ferramentas e fornecer roupa de protegdo para
o pessoal e se certificar que estas &areas de trabalho sé&o
limpas regularmente para minimizar a contaminag¢do dos
mariscos.

[004] Algum aparelho mecédnico utilizado para
executar tal trabalho também pode padecer do fato de ser caro
de construir e manter e ser grande o bastante para requerer
um abrigo especial. Algumas maquinas podem ser demasiadamente

complicadas e suscetiveis a avarias simples. A confiabilidade
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é um outro problema para gqualquer maquinaria complicada, o
que torna a deteccdo de problemas muito dificil. Algumas
maquinas podem ser dificeis de limpar, o gue pode ainda
causar problemas com a paralisacdo excessiva da maquina.

[005] A presente discussdo dos antecedentes da
invencdo é incluida para explicar o contexto da invencéo.
Isto ndo deve ser tomado como uma admissdo de que qualquer
material mencionado seja publicado, conhecido ou faz parte do
conhecimento geral comum a partir da data de prioridade de
qualquer uma das reivindicacodes.

OBJETIVO DA INVENGAO

[006] Um objetivo da invencdo consiste na
provisdo de um aparelho para posicionar e abrir mariscos e um
método que minimiza algumas das desvantagens e das limitacgdes
da técnica conhecida ou pelo menos fornece ao publico uma
escolha Gtil.

DESCRICAO RESUMIDA DA INVENCAO

[007] Em um primeiro aspecto, a invencdo reside
em um aparelho para posicionar e abrir mariscos que tem pelo
menos uma pista de processamento por meio da qual o aparelho
inclui as seguintes estagdes de uma estacdo de introducdo e
de <classificac8o seguida por uma estacdo do conjunto de
reorientacdo que utiliza um sistema de visualizagdo e uma
estacdo do conjunto de retencdo e de abertura por meio do
qual as ditas estagdes ditas sdo conectadas operativamente
nessa ordem em conjunto para receber o marisco que contém
carne para posicionar o dito marisco de acordo com a sua
forma e orientacdo para permitir que o marisco seja dividido
pela metade de modo que uma metade do marisco tenha a carne

do marisco na mesma, em que a estacdo de introducdo e de
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classificagdo inclui wum par de <cilindros paralelos para
formar de maneira rotativa uma Unica fileira de mariscos
orientados semi-verticais ou na borda.

[008] Preferivelmente, a estacdo de introducédo
e de classificacdo inclui um funil conectado operativamente a
um mecanismo de alimentagdo de rolamento e entdo para uma
calha que transporta o marisco até um par de cilindros
paralelos para formar rotativamente uma UGnica fileira de
mariscos orientados semi-verticais ou na borda.

[009] Preferivelmente, o aparelho inclui uma
correia transportadora que conduz operativamente cada marisco
de estacdo a estacéo.

[010] Preferivelmente, o} conjunto de
reorientacdo ¢é adaptado para reorientar a posicdo de um
marisco classificado pelo movimento em quatro eixos de
direcdo diferentes por meio do que cada marisco é agarrado,
elevado verticalmente e preso e entdo girado em torno do eixo
vertical e/ou horizontal, em que o conjunto de reorientacdo
inclui um dispositivo de suporte e um conjunto prendedor
verticalmente deslizdvel em que tal prendedor também pode ser
girado horizontalmente para reorientar cada marisco de
maneira tal que a carena e a ponta fiquem orientadas
corretamente.

[011] Preferivelmente, um dispositivo de
alinhamento vertical é posicionado por um procedimento depois
do conjunto de reorientacdo de modo que o dispositivo é
abaixado para ficar na frente do marisco para assegurar que O
marisco fique alinhado no plano vertical.

[012] Preferivelmente, um ejetor principal dgue

fica localizado entre o sistema de visualizacdo e o conjunto
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de reorientacdo pode ejetar qualquer marisco da correia
transportadora que ndo satisfaz guailsquer critérios
predeterminados em gque o ejetor compreende um pistéo
pneumaticamente operado controlado por um controlador.

[013] Preferivelmente, um ejetor secundario que
fica localizado entre o conjunto de reorientacdo e o
dispositivo de alinhamento vertical também ejeta qualquer
marisco posicionado erroneamente para permitir qualquer
alinhamento vertical pelo dispositivo de alinhamento
vertical, em que o) ejetor compreende um pistéo
pneumaticamente operado controlado por um controlador.

[014] Preferivelmente, varios sensores sdo
posicionados operativamente com respeito a todos 0s
componentes da estacdo tais como o sensor do alimentador de
rolamento, o sSensor da presenca de dois sensores de
classificacdo antes do conjunto de alinhamento vertical e no
conjunto levantador (carregador), o sensor de vAacuo simples,
e interruptores de l&mina em cilindros. Estes ficam em alguns
dos acionadores pneumdticos e geralmente detectam quando o
cilindro estd <completamente estendido ou completamente
retraido ou se estd ou passou por alguma posicéo
intermedidria. Nota: Os interruptores de ldmina podem ser
vistos nos cilindros na maior parte das figuras).

[015] Preferivelmente, um conjunto levantador
ou carregador que fica localizado depois do conjunto de
reorientag¢do inclui um engradado suportado de maneira
deslizavel por um suporte que, em uso, localiza o marisco em
um plano vertical geral que é levantado verticalmente para
permitir que o conjunto de retencdo e de abertura opere.

[016] Preferivelmente, o conjunto de retencdo e
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de abertura incluil operativamente um dispositivo de suporte,
um conjunto de copo de vacuo deslizadvel e um rompedor de
articulacdo que ¢é adaptado para agarrar um marisco do
conjunto levantador para pelo menos abrir parcialmente o
mesmo, por meio do que um conjunto de facas opera de maneira
deslizavel para cortar a carne de uma metade do marisco e
para romper entfdo a articulagdo do marisco.

[017] Em um segundo aspecto, a inveng¢do reside
em um método para posicionar e abrir mariscos, em que é
provido um aparelho para posicionar e abrir mariscos que tem
pelo menos uma pista de processamento por meio da qual o
aparelho inclui as seguintes estag¢des de uma estacdo de
introducdo e de classificacdo seguida por uma estacdo do
conjunto de reorientacdo que utilizam um sistema da
visualizagdo e uma estacdo do conjunto de retencdo e de
abertura por meio do qual as ditas estacdes sdo conectadas
operativamente nessa ordem em conjunto para receber o marisco
que contém carne para posicionar o dito marisco de acordo com
a sua forma e orientacdo para permitir que © marisco seja
dividido pela metade modo que uma metade do marisco tenha a
carne do marisco na mesma, € a estacdo de introducdo e de
classificagdo inclui um funil conectado operativamente a um
mecanismo de alimentacdo de rolamento e entdo a uma calha que
transporta o marisco até um par de cilindros paralelos para
formar rotativamente uma Unica fileira de mariscos orientados
semi-verticais ou na borda, um dispositivo de alinhamento
vertical é posicionado por um procedimento depois do conjunto
de reorientac&o de modo que o dispositivo é abaixado para
ficar na frente do marisco para assegurar que eles fiquem

alinhados no plano vertical, o conjunto de retencdo e de
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abertura inclui operativamente um dispositivo de suporte, um
conjunto de copo de vacuo e um rompedor de articulacdo que é
adaptado para agarrar um marisco do carregador para manter o
mesmo de encontro ao rompedor de articulacdo, e é aplicado um
vacuo para criar um abertura larga por meio da qual um
conjunto de facas opera de maneira deslizavel para cortar a
carne de uma metade do marisco e entdo os copos se afastam um
do outro para romper a articulacdo, e o método inclui as
seguintes etapas de processamento de pelo menos um marisco
que fica localizado em uma correia transportadora entre as
ditas estacdes:

[018] - classificacdo do marisco ao ajustar a
alimentacdo que segue rumo acos cilindros rotativos;

[019] - aplicacdo do sistema de visualizacéo
para determinar e comparar a orientacdo do marisco;

[020] - reorientacdo de cada marisco de modo
que o marisco fique apontando na direcdo correta;

[021] - colocacéo do dito marisco no
dispositivo de alinhamento vertical para fazer com que o dito
marisco fique substancialmente vertical; e

[022] - carregamento do marisco no conjunto
levantador para elevar o dito marisco para permitir gque o
conjunto de retencdo e de abertura mantenha o marisco de
encontro ao rompedor de articulacdo, aplicando um vacuo para
criar uma abertura larga por meio da qual o conjunto de facas
opera de maneira deslizadvel para cortar a carne do marisco de
uma metade do marisco e entdo os copos se afastam um do outro
para romper a articulacédo.

[023] Preferivelmente, um ejetor principal

localizado entre o sistema de visualizacdo e o conjunto de
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reorientacdo ejeta qualquer marisco da correia transportadora
que ndo encontrar nenhuma posicdo predeterminada em que o
ejetor compreende um pistéo pneumaticamente operado
controlado por um controlador.

[024] Preferivelmente, um ejetor secundario
localizado entre o conjunto de reorientagdo e o dispositivo
de alinhamento vertical também ejeta qualquer marisco
posicionado erroneamente para permitir gqualquer alinhamento
vertical pelo dispositivo de alinhamento vertical em que o
ejetor compreende o pistdo pneumaticamente operado controlado
por um controlador.

[025] Preferivelmente, a estacdo de introducéo
e de classificacdo inclui uma calha de introducdo, um funil,
uma correia transportadora levantadora e uma bandeja de
introducdo e um dispositivo de vibracdo por meio do qual o
funil recebe mexilhdes, os gquals sdo entdo levantados pela
correia transportadora levantadora para a Dbandeja de
introducdo que é vibrada por um sistema vibrador de maneira
tal que os mexilhdes sdo classificados.

[026] Preferivelmente, a bandeja de introducéo
tem uma primeira bandeja seguida por uma segunda bandeja e um
defletor por meio do que a segunda bandeja fica um degrau
abaixo da primeira bandeja.

[027] Preferivelmente, o aparelho inclui uma
correia transportadora de corrente para mover os mexilhfes
classificados da estacdo de introducdo e de classificacéo
para a estacdo de orientacdo.

[028] Preferivelmente, a estacdo da orientacédo
fica localizada adjacente a <correia transportadora de

corrente e inclui um sistema de visualizacdo e um conjunto de
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reorientagcdo por meio do qual o sistema de visualizacédo
inclui uma cémera gque age como um sistema de varredura de
linha para medir o perfil do mexilh&o, e dois algoritmos séo
entdo utilizados para determinar a orientac¢do de um mexilhdo
gque pode acionar o conjunto de orientag¢do utilizando dois
eixos para assegurar gque o mexilh8o fique na sua borda
longitudinal, ou seja, descartado ao utilizar um sistema de
ejecédo.

[029] Preferivelmente, um sistema de ejecéo
fica 1localizado adjacente ao conjunto de orientacdo para
rejeitar todos os mexilhdes que ndo satisfazem o formato pré-
programado do mexilhdo para permitir a reciclagem.

[030] Preferivelmente, um dispositivo de
alinhamento vertical fica localizado depois do dispositivo de
orientac¢do operativamente adjacente a correia transportadora
com a qual é alinhado corretamente o mexilhdo no plano
vertical.

[031] Preferivelmente, uma estacdo de abertura
que fica localizada operativamente adjacente a correia
transportadora de corrente inclui o conjunto parador e
levantador, o conjunto de retencdo e de abertura e o conjunto
de facas para levantar primeiramente um mexilhdo de modo gque
o conjunto de retencdo e de abertura possa prender
primeiramente um mexilh8o para criar no mesmo uma abertura
larga por meio da qual o conjunto de facas rompe o masculo
adutor e entdo a articulacdo do mexilhdo é rompida ao girar
uma parte do conjunto de retencdo e de abertura.

[032] Preferivelmente, o conjunto de retencéo
inclui uma coluna de abertura que tem copos de vacuo para

agarrar o mexilh8do e o rompedor de articulacdo do mexilhé&o.
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BREVE DESCRICAO

[033] A invencdo serd descrita agora, apenas a
titulo de exemplo, mediante referéncia aos desenhos em anexo:

[034] a Figura 1 é uma vista em perspectiva do
aparelho para posicionar e abrir mariscos com todas as
coberturas no lugar;

[035] a Figura 2 é uma vista em perspectiva do
aparelho para posiciocnar e abrir mariscos sem nenhuma
cobertura no lugar e duas calhas de saida;

[036] a Figura 3 é uma vista em perspectiva do
aparelho para posiciocnar e abrir mariscos sem nenhuma
cobertura no lugar e uma calha de saida;

[037] a Figura 4 é uma vista esquemdtica de um
marisco tal como um mexilh&o;

[038] a Figura 5 ¢é uma vista anterior do
aparelho com a extremidade de entrada no lado direito
superior;

[039] a Figura 6 é uma vista similar & Figura 5
mas com uma calha de saida removida;

[040] a Figura 7 é wuma vista posterior do
aparelho; a Figura 8 é uma vista posterior similar a Figura 7
mas com uma calha de saida removida;

[041] a Figura 9 é uma vista em perspectiva
aproximada da parte de introducdo e de classificagdo do
aparelho;

[042] a Figura 10 é wuma vista superior em
perspectiva do conjunto alinhador wvertical;

[043] a Figura 11 é uma vista em perspectiva
aproximada da parte mediana do aparelho;

[044] a Figura 12 é uma vista em perspectiva
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aproximada da parte mediana a parte de extremidade do
aparelho;

[045] a Figura 13 é uma vista em perspectiva do
conjunto de reorientacéo;

[046] a Figura 14 é uma vista em perspectiva do
conjunto do sistema de ejecdo;

[047] a Figura 15 é uma vista em perspectiva
aproximada da parte de corte do conjunto;

[048] a Figura 16 é uma vista similar & Figura
13 mas com o0s copos de succdo girados na posicdo para prender
um mexilhdo;

[049] a Figura 17 é uma vista lateral do
conjunto de facas e do conjunto de retencéo;

[050] a Figura 18 é uma outra vista lateral do
conjunto de facas e do retentor de succdo com a faca
estendida;

[051] a Figura 19 é uma vista em perspectiva do
conjunto do levantador;

[052] a Figura 20(a) sdc vistas em perspectiva
(a) e (b) do conjunto de retencdo e de abertura;

[053] a Figura 20(b) é uma vista em perspectiva
do rompedor de articulacdo do conjunto de retencdo e de
abertura;

[054] a Figura 21 é uma vista em perspectiva do
conjunto de facas;

[055] a Figura 22 é uma vista em perspectiva de
uma segunda realizacg8do do aparelho;

[056] a Figura 23 é uma vista em perspectiva
similar a Figura 22 mas sem as portas laterais;

[057] a Figura 24 é uma vista lateral do
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aparelho da Figura 23;

[058] a Figura 25 é uma vista em perspectiva de
uma parte a 4rea de introdugéo;

[059] a Figura 26 é uma vista em perspectiva da
parte de processamento do aparelho;

[060] a Figura 27 é uma vista em perspectiva do
conjunto do dispositivo de reorientacéo;

[061] a Figura 28 é uma vista em perspectiva
aproximada da extremidade de processamento do aparelho;

[062] a Figura 29 é uma vista em perspectiva do
conjunto do carregador;

[063] a Figura 30 é uma vista em perspectiva do
conjunto do copo de vacuo;

[064] a Figura 31 é uma vista em perspectiva do
conjunto de facas;

[065] a Figura 32 é uma vista superior em
perspectiva das calhas de saida.

DESCRICAO DOS DESENHOS

[066] A segquinte descricdo irad descrever a
invencdo com relacdo as realizac¢des preferidas da invencdo,
ou seja, um aparelho para posicionar e abrir. A invencdo nio
fica de nenhuma maneira limitada a estas realizacdes
preferidas, uma vez que elas se prestam puramente a
exemplificar a invencdo e variacgbes e modificagbes possiveis
devem ser prontamente aparentes sem que se desvie do &dmbito
da invencéo.

[067] As Figuras 1-21 mostram o aparelho de
posicionar e abrir mariscos 1 e em termos gerais h& os
seguintes componentes ou conjuntos conectados operativamente

em uma armacdo ou invdélucro 2 com varios protetores ou
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coberturas conjuntamente em uma sequéncia quase consequencial
tal como segue:

- calha de introducédo 3

- funil 4

- correia transportadora levantadora 5

- bandeja de introducdo 6 e dispositivo de
vibracédo 7

- correia transportadora de corrente 8

- sistema de visualizacdo 9

- conjunto de reorientacdo 10

- sistema de ejecdo 11

- dispositivo de alinhamento vertical 12

- conjunto levantador 13

- conjunto de retencdo e de abertura 14

- conjunto de facas 15

[068] Resumidamente, o aparelho para posicionar
e abrir mariscos é projetado para apanhar um mexilhdo ou
varios mexilh®es e classificar e orientar os mesmos em uma
orientac¢do geralmente vertical para a abertura e entdo corta
ou arranha o masculo adutor para produzir duas metades de
concha separadas com uma metade que tem a carne do marisco na
mesma e a outro é uma concha de descarte. VArios componentes
tais como coberturas ou protetores, janelas de visualizacdo e
meios para ativar véarios aparelhos, conjuntos, componentes,
pecas ou dispositivos que sdo incluidos podem ser citados
como conhecidos, e desse modo ndo sdo explicados nem
mostrados em detalhes.

[069] Alguns exemplos de dispositivos
ativadores sdo os sistemas operacionais pneumadticos ou

elétricos, ou motores, etc. A armacdo de suporte 2 e as
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coberturas podem ser variadas para se adequar a requisitos
estruturais ou de acesso para a manuteng¢do ou a limpeza.

[070] De maneira geral, pode-se afirmar que um
mexilhdo tem um formato quase discbdéide que tem uma beira da
borda ou borda/junta do mexilhdo de maneira tal que as bordas
definem um primeiro plano ou eixo vertical em uso por meio do
gqual em uso durante o processamento, ao utilizar o aparelho
da presente invencdo, o primeiro plano do mexilhdo &
orientado geralmente substancialmente na direcdo vertical ou
onde o0 mexilhdo é orientado em suas bordas ou onde, a partir
dos pontos definidos em um mexilhdo, a orientac¢do pode ser
determinada e entdo utilizada para reorientar caso necessario
(por exemplo, se no planco horizontal ou apontando na direcdo
errada) para permitir o processamento com uma borda anterior
ou qualquer selecdo a posicgdo do mexilhdo a ser orientada com
respeito a qualquer componente do aparelho, para dividir o
mexilhdo pela metade.

[071] Cada mexilhdo 20 tal como mostrado na
Figura 4 tem as seguintes partes: a ponta 21, a articulacéo
22, a carena 23, a borda anterior 24 e a borda longitudinal
25. A Figura 4(b) mostra o mexilhdo depois da abertura e
antes da separacdo nas metades 26 e 27 com a articulacgéo
rompida 28, o produto ou carne do marisco 29, a localizacgdo
do musculo adutor 30 na concha de descarte 26 e o musculo
adutor 31. O comprimento L do mexilh8o pode ser definido como
indo da borda principal 24 a ponta 21.

[072] A mégquina de mexilhdes <consiste nas
seguintes etapas de processo por meio das quais um mexilh&o é
acompanhado através dos componentes ou conjuntos ou

dispositivos do aparelho:
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Os mexilh&es a granel sdo alimentados na calha de
introdugdo 3 e para baixo rumo a um funil 4.

[073] Uma correia transportadora levantadora 5
tira os mexilh&es do funil 4 e despeja 0s mesmos na bandeja
de introducédo 6.

[074] A bandeja de introducdo 6 é montada em um
alimentador vibratoério 7. Isto arranja 0s mexilhdes
aproximadamente em uma fila Gnica e gira os mesmos para a sua
borda longitudinal 25 ou a borda 23 da carena.

[075] Os mexilhdes s&o entdo transferidos para
uma correia transportadora de corrente 8. Isto assegura que
os mexilh&es sejam totalmente classificados.

[076] Na correia transportadora de corrente 8,
os mexilhdes passam entdo por um sistema de visualizacdo 9
gque compreende uma cdmera e um sSistema de iluminacdo que é
utilizado para determinar a orientacdo do mexilhdo e ativar o
dispositivo de reorientacdo 10 para reorientar o mexilhdo na
orientac¢do requerida para o sistema de abertura.

[077] O dispositivo de reorientacdo 10 desce
até a correia transportadora 8 ©para escolher entdoc um
mexilhdo da correia transportadora de corrente 8, reorienta o
mesmo com a carena para cima e com a ponta voltada para trés,
e coloca o mesmo de volta na correia transportadora de
corrente 8.

[078] A correia transportadora 8 move o]
mexilhdo para a estagdo de alinhamento vertical gque tem um
dispositivo de alinhamento wvertical 12 gue assegura dJue o
mexilhdo seja alinhado corretamente no plano vertical, isto
é, em uma posicdo vertical, e o dito dispositivo é entéo

retraido verticalmente para permitir gque o mexilhdo se mova
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depois do alinhamento.

[079] Um sistema de ejecdo 11 também fica
localizado na estacdo de alinhamento vertical para ejetar
todos o0s mexilh®es cuja orientacdo ndo pode ser determinada
ou que estavam apoiados em suas laterais.

[080] O mexilhdo ¢é entdo movido para uma
estacdo do conjunto levantador 13 por meio da gqual um
mexilhdo é parado e entdo levantado da correia transportadora
8 para que o conjunto de retencdo e de abertura assuma a
operagdo.

[081] O conjunto de retencdo e de abertura 14
utiliza copos de vacuo para agarrar e criar uma abertura
larga no mexilhdo 20.

[082] O conjunto de facas 15 que incluil uma
faca é entdo estendido para o mexilhdo com a abertura larga
para separar o adutor de uma das conchas (a concha de
descarte) .

[083] Os copos de vacuo do conjunto de retencdo
14 se retraem entdo sobre um suporte fixo que é moldado para
assegurar que a articulacdo seja rompida.

[084] Uma vez completamente retraido, é
verificado o vAcuo para se assegurar que a abertura correta
foi obtida e entdo as duas conchas, de descarte e do produto,
sdo liberadas em calhas de saida separadas.

[085] A calha de saida de descarte também tem
uma aba de desvio para assegurar que todo o produto gque néo
for de descarte va para a corrente de produto.

PROCESSO DE INTRODUCAO E CLASSIFICACAO - VIDE AS

FIGURAS 1-3 E 5-9

[086] Conforme mostrado na Figura 9, o processo
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inclui a alimentacdo de tantos mexilhdes quantos necesséarios
ou tantos quantos o aparelho pode manipular. A calha de
introdugdo 3 é orientada para permitir gque os mexilhbes caiam
pela gravidade no funil 4 e rumo a correia transportadora
levantadora 5 que também é angulada com respeito & vertical
para permitir que muitos mexilhdes sejam separados um pouco e
entdo despejados na bandeja de introdugdo. A bandeja de
introducdo 6 €& suportada horizontalmente com respeito a calha
e a4 correia transportadora levantadora 5. Estes componentes
sdo suportados pela armagdo 2 do aparelho.

[087] A correia transportadora levantadora 5
inclui um dispositivo acionado a motor 40 e a plataforma
escalonada 41 parcialmente abrigada pelos membros laterais
42. A bandeja de introducdo 6 inclui um suporte horizontal 43
e a bandeja em forma de L angulada 44 que, em uso, faz com
gque o0s mexilhdes sejam recolhidos no canto da bandeja 44 tal
como mostrado na Figura 9.

[088] A bandeja angulada ou primeira bandeja 44
¢ unida a uma outra bandeja ou segunda bandeja 4 5 em uma
orientac¢do similar, mas a um nivel mais baixo para desse modo
classificar ainda mais os mexilhdes e prossigam um pouco para
que eles fiquem em uma determinada posig¢do. A bandeja de
introducdo 6 também tem um membro defletor angulado 46 para
ajudar na classificacgédo.

[089] A bandeja de introducao 6 é
operativamente conectado um vibrador 7, o qual é unido de
maneira fixa & armacdo do aparelho e um dispositivo ativador
para vibrar a bandeja de introdugdo e o seu contetdo. A calha
e a correia transportadora levantadora ajudam a suavizar o

numero dos mexilh&es gque entram na maquina para permitir que
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as estacdes posteriores possam lidar com um numero maximo de
mexilhdes que entram na maquina para serem processados.

[090] Depois de ser processado pela bandeja de
introdugcdo 6 cada mexilhdo é despejado em wuma correia
transportadora mbével 8 que faz entdo uma parte importante
central do aparelho como um todo, permitindo desse modo gque
um mexilhdo se mova depois de varios conjuntos @ ou
dispositivos para ser processado.

[091] A correia transportadora 8 é uma correia
transportadora de corrente que é conectada operativamente ao
dispositivo ativador (por exemplo, © motor 47 tal como visto
na Figura 15) e inclui, tal como mostrado na Figura 11, um
corpo 5 0 e a corrente mbével que compreende duas paredes de
placas de metal verticais 51 e 52 que ficam localizadas em
cada lado do corpo 5 0 da correia transportadora para formar
uma dimensdo de espaco ou largura especificada entre as
mesmas para gque pelo menos um mexilhdo assente em uma
orientag¢do substancialmente vertical ou fique apoiado na
borda do mexilhdo ou na junta do mexilhdo entre as metades do
mexilhdo. Estagdes posteriores do aparelho irdoc detectar e
reorientar ou rejeitar um mexilh8o se ele ndo estiver nesta
orientagdo vertical geral.

ORIENTACAO - FIGURAS 5, 6, 11, 12 E 13

[092] Conforme mostrado na Figura 11, um
sistema de visualizacdo 9 é utilizado para ilustrar a imagem
de um mexilh8o, e algoritmos de visualizacdo s8o utilizados
para determinar a orientacdo do mexilhdo. Neste exemplo, uma
cémera é conectada operativamente a um dispositivo ativador e
fica localizada ao lado de um mexilhdo localizado na correia

transportadora 8.
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[093] O dispositivo de reorientagdo 10 fica
localizado além do sistema de visualizacdo 9 e inclui um
suporte montado verticalmente deslizavel 54 com duas partes
de bracos telescbdépicos 55 e 56 que sdo verticalmente girédveis
em um plano horizontal (eles giram em torno de um eixo
vertical) e tém as partes de extremidade pneumaticamente
operadas 57 e 58 gque podem se mover para agarrar um mexilhio
e girar o mesmo em torno de um eixo horizontal. Os
componentes do dito dispositivo de reorientacdo 55-58 formam
um prendedor 60 para agarrar um mexilhdo para reorientar o
mesmo.

[094] A cémera estd agindo como um sistema de
varredura de linha, isto é, ela utiliza uma linha vertical de
cada quadro para determinar o perfil total do mexilhéo
enquanto ele passa. O mexilhdo ¢é iluminado por tréds para
formar uma silhueta intensa. Uma vez que o perfil do mexilhédo
¢ medido, dois algoritmos s&o aplicados para determinar a
orientac¢do da ponta e da carena, respectivamente. O algoritmo
também leva em consideracéo a presenca da correia
transportadora 8, que obscurece parte do perfil do mexilhéo.

[095] O algoritmo de detecg¢do da ponta compara
as A&reas relativas das duas extremidades do mexilhdo. O
sistema de visualizac&o também determina o comprimento do
mexilhdo, o qual é utilizado para ativar o dispositivo de
reorientagdo, e para verificar se o mexilhdo estd em sua
lateral e ndo em sua borda, em cujo caso o mexilhdo é ejetado
a jusante.

[096] Em um ciclo de reorientacéo do
dispositivo de reorientacdo 10, um mexilhdo é reorientado de

uma orientacdo de volta a ponta carena acima a orientacdo de
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volta a ponta <carena acima. Isto envolve na realidade
rotagcdbes em torno de ambos os eixos tal como descrito abaixo.

[097] O dispositivo de reorientagdo 10 da
Figura 13 consiste em um prendedor pneumatico 60, ativado
pelo sistema de visualizacdo 9 que fecha no mexilhdo enquanto
ele se move ao longo da correia transportadora 8. O prendedor
60 é conectado a um outro sistema pneumdtico 61 que levanta o
mexilhdo para permitir um espacgo suficiente ©para a
reorientacdo. O prendedor 60 e o sistema pneumdtico sé&o
suportados de maneira mdével pelo dispositivo de suporte 54
que ¢é conectado por sua vez a armacgcdo 2 do aparelho. O
prendedor 60 inclui os dois bracos 55 e 56 (que tém
extremidades que podem se mover uma para a outra na direcéo
62 tal como mostrado na Figura 13 para agarrar um mexilhdo).

[098] O prendedor 60 & montado de maneira
rotativa para permitir a rotacdo no plano horizontal em torno
de um eixo vertical. (Vide a nota acima - as partes de
extremidade 57 e 58 giram para formar o segundo eixo de
rotacdo). O dispositivo de reorientacdo 10 também tem dois
eixos de rotacdo: um eixo por meio do qual os prendedores
giram o mexilhdo de extremidade a extremidade - 1isto &
utilizado para mudar a orientacédo da carena (e,
incidentalmente, a orientagdo da ponta) enquanto dgque um
segundo eixo 65 gira o conjunto do prendedor de extremidade a
extremidade para mudar a orientagdo da ponta sem afetar a
orientagcdo da carena. Uma vez gue o mexilhdo tenha sido
reorientado conforme necessario, o prendedor ¢é abaixado e
aberto para liberar o mexilh8o de volta na correia
transportadora de corrente 8.

[099] Tal como mostrado em detalhes na Figura
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14, o sistema de ejecdo 11 qgque compreende um membro de
suporte 67 e o conjunto telescbépico ou de pistdo 68 ¢é
disposto adjacente ao dispositivo 10. O membro 67 pode ser
fixado de maneira removivel e com suporte & correia
transportadora 8 tal como mostrado, por meio do gue o
conjunto de pistdo 68 pode empurrar um mexilhdo rejeitado
horizontalmente para fora (orientado incorretamente,
classificado incorretamente, ou aqueles cuja orientacdo o
sistema de visualizacdo 9 n&o conseguiu determinar) em
resposta ao dispositivo de deteccdo através do sistema de
visualizacéo.

DIRECIONAMENTO - FIGURAS 10, 11 E 12

[0100] O dispositivo de alinhamento vertical 12,
tal como mostrado nas Figuras 10 e 15, é unido de maneira
suportdvel ao corpo da correia transportadora 8 através da
armacdo 2 do aparelho, ou um outro suporte pode ser utilizado
contanto que o dispositivo 12 possa operar sem obstruir o
fluxo de mexilh&es através do aparelho 1. O dispositivo 12
compreende uma armacdo verticalmente montada 7 0 que abriga
um mecanismo de haste de pistdo 71 que inclui em sua
extremidade distai ou extremidade operacional uma parte
angulada montada vertical 72

[0101] O aparelho tem uma combinag¢do de sistemas
para direcionar cada mexilh8o para permitir a operagdo bem
sucedida da lé&mina de abertura que consiste em:

- alinhamento vertical utilizando o dispositivo de
alinhamento vertical 12;

- direcionamento da borda anterior da concha de
encontro a um retém 80 na Figura 19;

- direcionamento da carena do mexilhé&o de
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encontro ao retém superior 88 do dispositivo de retencdo 14
na Figura 20. A referéncia real é o sulco 95 no lado de baixo
tal como mostrado nas Figuras 20 (a)-(b):

- direcionamento da borda dianteira da concha de
descarte utilizando o dedo perfilado 96 e os copos de vacuo
91 tal como nas Figuras 20 (a) - (b);

- um dispositivo levantador para transferir o
mexilhdo do sistema de transporte a coluna de abertura sem
perder a referéncia.

SISTEMA DE ABERTURA - VIDE AS FIGURAS 14-21

[0102] A jusante do dispositivo de alinhamento
vertical 12, & disposto o sistema de abertura que inclui
varios aparelhos localizados acima da correia transportadora
8, tails como o conjunto levantador 13 {(vide também a Figura
19), o conjunto de retencédo e de abertura 14 (vide também as
Figuras 20 (a)-(b)) e o conjunto de facas 15 (vide a Figura
21).

[0103] O conjunto levantador 13 em detalhes na
Figura 19 compreende um carro ou uma plataforma verticalmente
mével de maneira deslizdvel 75 unida de maneira deslizavel a
um sistema de trilho vertical 76. O sistema de trilho
vertical 76 é unido ao suporte 77 através de um dispositivo
mével de uma maneira tal que permite que o carro seja movido
verticalmente conforme necesséario.

[0104] O carro 75 inclui dois brag¢os que possuem
membros guias verticais 7 8 e 79, por meio do que os ditos
membros guias podem escancarar a correia transportadora 8 sem
interferir no seu movimento, e o membro detentor 80 pode
deter a extremidade dianteira de um mexilhdo, isto &, a borda

anterior 24. Um mexilh&o é movido pela correia transportadora
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8 através e entre os bracos, por meio do que é entdo detido
prelo membro detentor 80 e o mexilh&o é entdo levantado para a
aplicacdo do conjunto de retencdo e de abertura 14.

[0105] O conjunto de retencdo e abertura 14 é
mostrado em detalhes na Figura 20 gque inclui um suporte
inclinado aéreo 8 5 suportado por uma parte da armacdo 2 e
abriga um subconjunto de montagem de cilindro que inclui um
membro de pistdo deslizédvel. O suporte 85 tem uma extremidade
distai ou extremidade operacional dque tem um sistema de
bracos flexionados articuladamente 87 e um braco direcionador
superior 88.

[100] 0 sistema de bracos flexionados
compreende dois brag¢os ajustaveis 89 e 90 que tém
extremidades com dispositivos de succdo 91 em ambas as
extremidades dos bracos para permitir que um mexilhdo (que
deve estar em uma orientacdo substancialmente vertical com a
borda anterior na posicdo de avango) seja apanhado e preso
enquanto o conjunto de abertura 14 opera.

[101] O dispositivo de sucgdo 91 é conectado
operativamente a um dispositivo de ativacdo, tal como uma
bomba de vacuo 92, e pode incluir copos do vacuo impelidos
por um sistema de elos para agarrar, prender e abrir as
conchas de um mexilh8o. O brago direcionador superior ou
rompedor de articulacdo 88 compreende um formato em secgdo
transversal de barra em ' T" com uma parte da alma 93 ligada
de maneira suportavel ao suporte do conjunto de retencdo 85 e
uma parte de barra 94 que compreende um membro planar liso
que tem um sulco 95 para ajudar a alinhar o mexilhdo e um
perfil assimétrico 94 para assegurar gue as duas conchas

sejam separadas.
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[102] O conjunto de retencdo e abertura 14
também pode incluir um dedo perfilado 96 por meio do qual, em
uso, um mexilhdo é primeiramente agarrado pelos copos de
sucgdo e separado para acoplar no dedo perfilado e para
formar uma abertura entre as metades do marisco, por meio do
que a faca do conjunto de abertura é entdo inserida para
separar o misculo adutor de modo que entdo os copos de vacuo
ainda empurram as duas metades completamente separadas de
encontro ao rompedor de articulagcdo 88, por meio do que a
articulacdo do mexilhdo é rompida.

[103] O conjunto de facas 15 é mostrado em
detalhes na Figura 21. O conjunto de facas inclui uma
estrutura suportada de maneira mével 100 que tem um braco 101
unido de maneira mével no mesmo. O braco 101 tem um
dispositivo de junta articuldvel 102 que é unido de maneira
deslizavel ao dispositivo de faca 103. O dispositivo de faca
103 inclui uma l&mina substituivel.

[104] Depois gque o masculo adutor é cortado
pelo dispositivo de faca 103, as metades da concha que ainda
estdo sendo presas por cada copo de succgdo podem girar em um
plano substancialmente vertical com cada metade da concha
sobre o sulco 95 do rompedor de articulacgdo 88 em um tipo de
acdo de rolamento vertical em uma acdo de chanfradura em
direcbes opostas. O eixo de rotacdo é realmente em torno do
eixo de pivé na coluna de abertura gque ¢é aproximadamente
coaxial com a linha da articulacdo. O rompedor de articulacgdo
8 8 asseqgura que o mexilh3o ndo gire se afastando desta
posicdo e se eleve afastando as duas conchas do mexilhéo.

[105] Todos os conjuntos de componentes sé&o

conectados operativamente uns aos outros através de um
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sistema operacional que permite o controle de sua velocidade
e coordenacdo com todos os outros dispositivos. Os problemas
e a velocidade podem ser monitorados. O aparelho é projetado
e destinado a funcionar continuamente. Vail haver uma série de
mexilhdes sendo processados dentro do sistema de uma vez para
obter a taxa de rendimento desejada. O aparelho inclui varias
estagdes com aparelhos diferentes, dispositivos gque operam
simultaneamente e em paralelo para obter um elevado
rendimento de processamento.

[106] Conforme mostrado nas Figuras 1-3, o
aparelho pode incluir varios dispositivos de controle 104 que
podem incluir uma tela visualizavel, por exemplo, de LCD, e
uma Interface Homem MAaquina (HMI) e cabina de controle para
ajudar a verificar o progresso e gualsquer problemas, por
meio do que o controle tanto manual gquanto automatico da
maquina sdo possiveis.

[107] Conforme mostrado nas Figuras 1-3, pode
haver duas calhas de saida, em que uma delas é uma calha de
saida de produto 105 e a outra é uma calha de descarte e
reforma 106 por meio do que uma aba de desvio pode ser
ativada para assegurar que qualquer produto que ndo seja de
descarte ndo saia pela corrente de descarte.

[108] A calha simples 105 é para o produto e
também para 0s mexilhdes nao abertos ejetados pelo
dispositivo de ejecdo. A calha dupla 106 é utilizada para
separar, por meio de uma aba de desvio dentro da calha, as
conchas de descarte dos mexilhdes gque podem ndo ter sido
corretamente processados, indicados como reforma. A ldégica
funciona desta forma:

[109] A posigdo padrdo da aba de desvio envia o
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produto a parte de reforma da calha (a saida superior) se e
somente se os dols copos de vacuo estiverem detectando que
ambos ainda estdo prendendo as conchas do mexilhdo uma vez
qgue elas tenham sido retraidas completamente, a aba de desvio
é movida para a posicdo de descarte e a concha de descarte é
liberada para a calha para sair pela saida inferior.

[110] Em todas as outras situacdes, a aba de
desvio permanece na posicdo padrdo de modo gque dqualquer
mexilhdo que for processado incorretamente, por exemplo,
derrubado pela faca, ou que tiver a concha do produto ainda
presa porque a articulacdo ndo estd completamente rompida e a
concha de produto se afastou de seu copo de vacuo, ndo siga
para o descarte, mas saia pela calha de reforma.

[111] Deve ser observado que a saida superior
da calha 106 e a saida da calha 105 estdo no mesmo nivel de
modo que ambas podem seguir para uma correia transportadora
de saida comum para afastar o produto e a reforma da maquina.

[112] O aparelho e suas varias maquinas ou
dispositivos ou conjuntos podem ser impelidos ao utilizar a
energia da rede elétrica monofédsica (240 V) . Isto alimenta a
bomba de vacuo, os motores de acionamento trifadsicos para as
duas correias transportadoras 5 e 8, bem como o sistema de
controle 104 (PLC, PC para o sistema de visualizagdo e HMI, e
sensores). O aparelho também é provido com ar comprimido para
impelir os varios acionadores pneumdticos, tal como, por
exemplo, para o conjunto de reorientagdo 10, e o conjunto de
retengdo e abertura 14. Os outros servigos para o aparelho
sdo os produtos quimicos e a &gua; incluindo &gua a alta
pressdo, para o sistema Clean in Place (CIP).

O APARELHO PODE TER UMA SERIE DE SENSORES TAIS
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coMo:

[113] Sensor de carga de funil 107 gque detecta
quando o funil 4 esté demasiadamente cheio ou demasiadamente
vazio.

[114] Sensor de presenca de mexilhdo 108 tal
como etiquetado nas Figuras 5 e 12 na saida da bandeja de
introducgdo 45: utilizado para assegurar gque mexilhdes sejam
classificados enquanto sédo transferidos a correia
transportadora 8.

[115] Sensor de presenca de mexilhdo 109 no
alinhador vertical 12.

[116] Sensor de presenca de mexilhdo no sistema
do carregamento do conjunto levantador 13 para verificar
qgquando um mexilhdoc alcancou a parada de referéncia 80 da
borda anterior. Este sensor ndo é mostrado em nenhum dos
desenhos, uma vez que é um sensor muito pequeno unido ao lado
da calha de produto 105.

[117] Interruptores de 1lamina (ndo mostrados)
sdo montados em alguns dos cilindros para determinar quando
eles se encontram em uma determinada posicdo, geralmente, mas
nem sempre, totalmente estendidos ou totalmente retraidos.
Estes sdo utilizados para controlar o sincronismo do sistema
ao identificar os varios estados da maguina.

[118] Sensores adicionails podem ser utilizados
conforme necessdrio. Por exemplo, um sensor para ajudar com a
alimentacdo e a classificacgdo dos mexilhdes da bandeja de
introdugdo para manter a bandeja de introducgdo vibrando se
houver uma abertura na corrente de mexilhdes gque entra no
aparelho para processamento. Isto pode ajudar a assegurar O

maximo rendimento possivel.
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[119] O sistema de visualizacdo wutiliza uma
cémera tal como j& foi descrito.

[120] Ndo h& nenhuma relacdo direta entre os
sensores e o direcionamento, uma vez que o direcionamento &
conseguido ao wutilizar reténs mecénicos. Os sensores séo
utilizados para detectar que um mexilh&8o alcangou um retém.

[121] A tela de LCD faz parte do PC que
controla o sistema de visualizacdo. Ela também age como HMI
para a maquina. Ela pode ser uma tela de toque que exibe
varios modos e parédmetros de operacdoc ao usuario. A cémera é
conectada diretamente a ela ao utilizar um cabo FireWire que
segue através do conduto pela cabina de controle. 0 programa
qgque roda no PC se comunica com o PLC para permitir mudancas e
a exibicdo dos varios pardmetros de controle. H& um conduto
flexivel entre a cabina de controle e o invbélucro de HMI que
também contém a fonte de alimentacdo e uma conexdo a uma
porta USB no PC. Também h& uma conexdo ao botdo de parada de
emergéncia que fica localizada no invdlucro de HMI.

[122] As Figuras 22-32 referem-se a uma segunda
realizac¢do do aparelho para posicionar e abrir mariscos 200.
Resumidamente, este aparelho 200 utiliza componentes
similares do aparelho precedente por meio do que o que segue
ainda é utilizado, tal como o conjunto do dispositivo de
reorientacdo, o dispositivo de alinhamento vertical, o
conjunto levantador ou carregador, o conjunto de retencdo e
de abertura e o conjunto de facas. Houve algumas pequenas
modificacdes nestes, mas essencialmente eles ainda funcionam
tal como indicado previamente neste relatdério descritivo.

[123] As diferencas principais sdo com relacgdo

a parte da introducdo e & disposicdo geral. A parte de
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introdug¢do utiliza agora uma calha para o sistema de cilindro
e o0 aparelho como um todo opera com duas linhas paralelas de
processamento de mariscos de um uUnico funil de introducgéo.
Isto significa que hd dois funis de introdug¢do que conduzem a
duas linhas ou pistas de processamento de mariscos, por meio
do gue hé& dois dispositivos de reorientacdo e dois conjuntos
de copos de véacuo e dois <conjuntos de facas. Este
processamento de duas linhas é somente um exemplo, uma vez
que pode haver pelo menos uma linha de processamento ou
tantas linhas ou pistas que forem necessérias.

[124] Conforme mostrado nas figquras 22-24, o
aparelho 200 inclui wuma armacdoc de suporte 202 gque pode
incluir varios componentes tais como pernas, abrigo . ou
invélucro e protetores, o©0s quais sd8o unidos de maneira
removivel e fix4vel uns aos outros. O aparelho 200 inclui os
seguintes componentes de processamento geral de introducédo
203, classificacdo e orientacdo, transporte 206, sistema de
visualizacgdo 207 (vide a nova figura 26), ejecdo primaria 208
(vide a figura 26), conjunto de reorientacdo 209, alinhador
vertical 210 e ejecdo secunddria 211 (vide a figura 26),
conjunto levantador 212, coluna de retencdo e abertura 213,
conjunto de facas 214 e calhas de saida 215 (vide: a figura
32 mostra uma das calhas de saida) , gque seguem geralmente as
mesmas etapas do processo que sdo mostradas nas figuras 1-21.

NA DESCRICAO RESUMIDA, O0OS COMPONENTES PRINCIPAIS

PARA 0OS CONJUNTOS 1 E 200 SAO:

- calha de introducéo 3, funil 4, correia
transportadora levantadora 5, bandeja de introducdo 6 e
dispositivos de vibracdo 7, 204 e 205

- correia transportadora de corrente 8, 2 06
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- sistema de visualizacdo 9, 207

- conjunto de reorientacgdo 10, 209

- sistema de ejecdo 11, 208/211

- dispositivo de alinhamento vertical 12, 210

- conjunto levantador 13, 212

- conjunto de retencdo e abertura 14, 213

- conjunto de facas 15, 214

[125] A filosofia de controle fundamental para
este processo €& um circuito aberto para a alimentacdo do
produto ao longo de uma correia transportadora e através de
uma coluna de abertura. Isto significa que o produto é
empurrado para a correia transportadora a um intervalo de
tempo que ndo é menor do gque um tempo minimo estipulado. Este
tempo é ligeiramente mais longo do que a operacdo mais lenta
no processo de abertura, isto é, reorientag¢do, alinhamento
vertical, carregamento ou abertura.

[126] Na extremidade da linha para o© conjunto
de posicionamento e abertura de mariscos 2 00 a carne do
marisco em uma metade da concha e uma concha vazia podem ser
obtidas a cada segundo.

DESCRICAO DO PROCESSO

INTRODUCAO 203

[127] Conforme mostrado nas figuras 25 e 26, o
membro de introducdo de funil 22 0 é conectado operativamente
a dois membros de introdug¢do de funil 22 6 e 22 7 em que cada
membro é moldado como um membro de canaleta aberta. Cada
membro de introducdo de funil 226 ou 227 conduz aos
alimentadores de rolamento 222 e ao sensor de saida de funil
224 gque agem como dispositivos de controle de distribuicgdo o

que, por sua vez, propicia um tempo e um nUmero prescritos de
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mariscos aos cilindros de classificacdo 225.

[128] Cada alimentador de rolamento 222
controla a transferéncia dos mexilhfes do funil aos cilindros
de classificacdo 225. Cada alimentador de rolamento 222
compreende uma parte de piso giradvel que encaixa com O piso
dos membros de canaleta 226 e 227, e essa parte de piso em
uso gira ou rola para a frente e para trds e tem um degrau
que levanta, digamos, dois a trés mexilhdes em um momento e
despeja 0s mesmos sobre os cilindros de classificac¢do (vide a
figura 25) . Ele substitui eficazmente a correia
transportadora elevadora 5 tal como mostrado na figura 9 com
o degrau no rolamento agindo como um lance.

[129] Uma correia transportadora de alimentacédo
gque ndo & coberto por este relatério descritivo de patente
roda continuamente e é controlada externamente, por meio do
que os mexilhdes s&o alimentados no funil de uma maneira
controlada.

[130] O funil 22 0 alimenta dois alimentadores
de rolamento 222 gque alimentam os mariscos (por exemplo,
mexilh®des ou o produto) nas duas pistas do aparelho 200.

[131] Os alimentadores de rolamento 222 agem
independentemente e sdo ativados pneumaticamente.

[132] Os alimentadores de rolamento 222 sdo
ativados por um sensor 223 montado sob a cobertura 233 na
extremidade a montante dos cilindros de classificacdo 225
("Sensor de Alimentacdo de Cilindro"™)

[133] Os alimentadores de rolamento 222 sdo
retraidos por um sensor 224 no rolo ("Sensor de Saida de
Funil™)

CLASSIFICACAO E ORIENTACAO 204 E 205




31/45

[134] A classificagcdo e a orientacédo sédo
executadas pelos cilindros de classificacdo 225, que também
alinham os mexilhdes na borda, geralmente em uma orientacdo
carena abaixo (vide a figura 4 para a borda da carena 23).

[135] Um dos cilindros de classificacdo 225 tem
dois cumes ligeiramente levantados 225A gque movimentam os
mexilhdes para uma orientag¢do na borda.

[136] Os cilindros de classificacdo 225 giram
na mesma direcédo.

[137] A classificacdo final ocorre através da
transicdo para a correia transportadora 206. Isto fica
localizado no aparelho 200 onde os cilindros de classificacéo
225 se afunilam e encontram a <correia transportadora
principal 206, imediatamente antes do sistema de visualizacédo
207) .

DOIS SENSORES CONTROLAM A CLASSIFICACAO:

[138] Um primeiro sensor 23 0 perto da
extremidade dos cilindros 225 detecta a presenca do mexilhéo
antes da transferéncia & correia transportadora 206 ("Sensor
de Saida de Cilindro 230").

[139] Um segundo sensor 231 na correia
transportadora 206 ("sensor de classificacdo 231 da correia
transportadora") detecta a borda anterior de um mexilhdo e
para os cilindros de classificacdo 225 se um mexilhdo for
detectado na extremidade dos cilindros 225 pelo sensor de
saida de cilindro 230.

[140] O mexilh&o seguinte é alimentado depois
de um determinado atraso da borda posterior do mexilhdo
precedente (empurrdo do produto) tal como determinado pelo

sensor de classificacdo 231 da correia transportadora.
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[141] Os «cilindros 225 sdo impelidos por um
motor trifdsico com Propulsor de Velocidade Variavel (VSD)
controlado, com a velocidade ajustada diretamente no VSD tal
como mostrado na figura 26.

CORREIA TRANSPORTADORA 206

[142] A correia transportadora de transferéncia
principal 206 através da maquina 200 para os mexilhdes
classificados.

[143] Dirigido por um motor trifdsico de VSD
controlada, com a velocidade ajustada diretamente na VSD.

SISTEMA DE VISUALIZACAO 207

[144] Os mexilhdes sdo conduzidos depois do
sistema de visualizac¢do 207 que pode incluir uma cémera, que
determina a orientacdo do mexilhdo e também verifica se hé
mexilhdes demasiadamente prdéximos, em seu lado, ou cuja
orientac¢do ndo pode ser determinada.

ESTACAO DE EJECAO PRINCIPAL 208 TAL COMO MOSTRADO

NA FIGURA 26

[145] Os mexilhdes identificados pelo sistema
de visualizacgdo 207 como necessitando de ejecgdo séo
despejados da correia transportadora 2 06 no lance antes do
dispositivo de reorientacgdo 209 pelo ejetor principal 208.

[146] O sistema de ejecdo é acionado por um
cilindro pneumdtico.

[147] Dispositivo de reorientacgdo 209 tal como
na figura 27.

[148] O dispositivo de reorientacdo 209 é
similar ao dispositivo etiquetado como '10' tal como mostrado
na figura 13. De maneira geral, o dispositivo de reorientacédo

209 pode reorientar o produto tal como um mexilhdo em quatro
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eixos. O eixo de elevacdo 235 refere-se a um movimento
deslizavel vertical de uma parte inferior 240 com respeito a
uma parte superior 241 do dispositivo 209. O eixo de retencgédo
236 refere-se a um par de blocos de agarrar opostos 242 que,
em uso, se movimentam horizontalmente juntos para agarrar o
mexilhdo no primeiro caso para permitir o movimento do outro
eixo tal como necessario.

[149] Para a orientacdo da ponta, cada mexilhéo
¢ girado no plano horizontal pelo componente 237. A
orientacdo da carena é obtida pela rotacdo dos acionadores
238. Eles giram no plano vertical em torno de um eixo
horizontal tal como mostrado na figura 27. Deve ser observado
que os blocos de retencdo 242 s&o unidos aos acionadores de
orientacdo de carena 23 8.

[150] O sensor de deflexdo 23 9 da correia
transportadora (vide a figura 26) fica localizado no
dispositivo de reorientagcdo 209. Quando o dispositivo de
reorientacdo 209 é abaixado para colocar um mexilh&o de volta
sobre a correia transportadora 206, e o mexilh&o toca na
correia transportadora 206, o que faz com que ela seja
defletida (a correia transportadora 206 ndo estd suportada
neste momento). A deflexdo é detectada e o prendedor 242 no
dispositivo de reorientagcdo 2 09 se abre, 1liberando o
mexilhdo. A razdo pela qual isto é necessario é que a maquina
tem que 1lidar com uma ampla variedade de tamanhos de
mexilhdo. Se o dispositivo de reorientacdo 209 apanhasse e
deixasse cair os mexilhBes na mesma posicdo, alguns mexilhdes
cairiam da altura apds a reorientacdo e alguns mexilhées
seriam forgcados para a corrente da correia transportadora.

Este sistema deve reduzir o numero de mexilhdes gque caem na
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corrente no dispositivo de reorientagdo em comparagdo ao
primeiro sistema das figuras 1-21.

[151] O dispositivo de reorientagdo 209 apanha
os mexilhSes da correia transportadora 206, reorienta os
mesmos com base na informacdo do sistema de visualizacdo 207
em comparacdo a orientacdo do produto desejada armazenada
estabelecida e coloca os mesmos de volta na correia
transportadora 206.

[152] Quatro eixos tal como mostrado na figura
27

[153] Elevador 235: um anico cilindro
("Elevador de Reorientacdo") prové um movimento vertical e

uma rotagdo

[154] Prendedor 236: um anico acionador
pneumatico ("Prendedor de Reorientacédo") na direcéo
horizontal.

[155] Orientacéo da ponta 237: um anico
cilindro ("Rotacéo da Ponta") utilizando uma rotacédo
horizontal

[156] Orientacéo da carena 238: dois
acionadores giratdérios pneumdticos ("Rotacdo da Carena")

utilizando a rotacgdo vertical

[157] Sequéncia operacional do dispositivo de
reorientacdo 209:

[158] aperto no ativador do sistema de
visualizacdo 207

[159] levanta completamente e entdo reorienta a
ponta e a carena

[160] prendedor inferior e aberto quando a

deflexdo da correia transportadora é detectada por um sensor
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de deflexdo 23 9 da correia transportadora ou quando o
elevador de reorientacdo estiver totalmente estendido

ALINHADOR VERTICAL 210 E EJETOR SECUNDARIO 211

[161] O alinhador vertical 210 das figuras 22-
32 é simplesmente uma parte de um &ngulo similar aquela do
dispositivo de alinhamento vertical 12 das figuras 1-21. Na
operagdo do aparelho, um mexilhdo na correia transportadora
206 seqgue até o &ngulo e é parado pelo mesmo. Os mexilhdes
seguem para o canto do &dngulo e sdo alinhados desse modo no
planc vertical. O alinhador vertical 210 idealmente nunca é
apoiado em cima de um mexilh&o mas é abaixado depois que um
mexilhdo tiver passado e antes da chegada do mexilhédo
seguinte.

[162] O ejetor secundédrio 211 tal como mostrado
na figura 26 funciona neste ponto principalmente para
permitir que o) aparelho seja esvaziado rdpida e
automaticamente. Conforme mostrado na figura 28, o alinhador
vertical 210 pode ser formado como parte da estrutura de
suporte para o carregador 212 ou pode ser formado como um
item separado acima da correia transportadora 206.

[163] Os mexilhSes sdo presos rapidamente no
alinhador wvertical 210 para assegurar gque eles sejam
alinhados no plano vertical.

[164] 0 sensor de presenca detecta a
extremidade do mexilh8o que passa, de modo que o alinhador
vertical 210 pode fechar t&o logo quanto praticédvel depois
gque o mexilhdo tiver passado o Alinhador Vertical

[165] Operado por um UGnico cilindro ("Alinhador
Vertical"™).

[166] O ejetor secundario 211 é ativado durante
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as operagdes de limpeza de mexilhdo e como uma verificacgdo
para assegurar que o alinhador vertical ndo se feche sobre os
mexilhdes.

CONJUNTO LEVANTADOR 212 TAL COMO MOSTRADO NA FIGURA

[167] O conjunto levantador ou carregador 212 é
compardvel ao conjunto levantador 13 tal como mostrado na
figura 15, porém com algumas mudancas por meio das quais o
carregador 212 é combinado em uma estrutura de suporte 245 ao
dispositivo de alinhamento vertical 210 e a coluna de
abertura 213 (compardvel ao conjunto de facas 15). Conforme
mostrado na figura 29, o carregador 212 é formado como um
engradado 24 6 como parte operativa de um conjunto deslizédvel
vertical 2477 que ©permite que o carregador se mova
verticalmente para encontrar o conjunto de retencdo e de
abertura (o carregador sempre operado em uma corredica
vertical, é apenas montado na extremidade de introduc¢do agora
e ndo fora da extremidade de saida).

[168] Levanta o mexilhdo até o conjunto de
retencdo e de abertura 213.

[169] Operado pelo tnico cilindro.

[170] Espera que os copos de vacuo abaixem {ou
sejam interrompidos) antes de abaixar.

[171] O sensor de presenca verifica se had um
carregador vazio e a presenga de um novo mexilhdo.

[172] O interruptor de lédmina no cilindro
determina se estd OK para estender a faca ("Carregador
Livre"). Se o sinal transiente do interruptor de l&mina néo
for detectado, a faca se estende quando o sensor do

carregador é ligado.
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CONJUNTO DE RETENCAO E ABERTURA 213, CONJUNTO DE

FACAS 214 E CALHAS DE SAIDA 215

[173] O conjunto de retencdo e de abertura 213
tal como mostrado na figura 3 0 é compardvel ao conjunto de
retengdo e de abertura 14 tal como mostrado nas figuras 15-18
e 20a e b.

[174] Conforme mostrado, o conjunto de copos
compreende dois copos mutuamente opostos que, em uso, giram
em uma direcdo a angulos retos para o eixo do suporte 251
para agarrar o mexilhdo. O conjunto de facas 214 que &
similar ao conjunto de facas 15 da figura 21 é mostrado com
algumas mudancas para afetar melhor a estabilidade durante o
seu uso. O conjunto de facas 214 compreende uma parte de
suporte 255 e o membro de faca 256.

[175] O conjunto de copos 214 também tem um
rompedor de articulac&o 253 que é similar ao rompedor de
articulacdo das fiquras 2 0a e b. Em operacdo, o corte e a
abertura operam similarmente aqueles descritos na pagina 12
tal como para as figuras 1-21 que tém um rompedor de
articulacdo 8 8 tal como mostrado na figura 20b. O mexilhdo é
agarrado e preso de encontro ao rompedor de articulag¢do, um
vacuo é aplicado para criar um abertura larga no mexilh&o, o
que permite que a faca 256 seja introduzida no meio para
romper a carne de uma metade da concha. Os copos se movem
entdo se afastando um do outro para romper a articulacgdo de
modo a permitir a recuperacdo separada das metades da concha.

[176] As calhas de saida 215 (figura 32)
compreendem os membros de calha que tém a aba controlavel 2
61 que funciona para prover o método automdtico de separacédo

da metade vazia da concha da outra metade da concha gque
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contém a carne.

[177] Tal como para a maquina das figuras 1-21
bem como nas figuras 2 0Oa e b tal como mostrado na figura 30,
a coluna de abertura 213 é suportada angularmente de maneira
deslizavel, uma vez que ha& um conjunto de copos deslizavel
inferior 250 montado de maneira deslizavel em um suporte 251
com somente um Unico sensor de vacuo e valvula de vacuo em
cada cabeca.

[178] A vélvula de vacuo é acionada
pneumaticamente e opera em unissono com uma valvula de
exaustdo de vAcuo de uma Unica porcgdo da valvula

[179] A operacdo da coluna de abertura é tal
como segue:

[180] os copos de vacuo se fecham sobre o
conjunto levantador 212 levantado

[181] Se o0s copos sé&o interrompidos ao fechar,

segue uma Ssequéncia "sem vacuo";

[182] Vé4cuo aplicado e verificado;
[183] Se nenhum vicuo estiver presente:
[184] Abaixar o conjunto 1levantador 212 e

esperar até que esteja totalmente abaixado

[185] Remover o vVvAcuo e retrair os copos dr
vacuo

[186] Verificar se o conjunto levantador 212
estd livre;

[187] Nota. N&do hé& nenhuma nova tentativa se o

vacuo ndo for detectado
[188] Se o vacuo estiver OK:
[189] O conjunto levantador 212 abaixou e

verificou para ver se ha um bloqueio
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[190] O mexilhdo é mantido entre os copos e de
encontro ao sulco do rompedor de articulacdo 253

[191] O membro de facas 256 é estendido uma vez
gque o carregador 212 esteja livre ou o carregador 212
abaixado seja detectado;

[192] Copos de vacuo retraidos;

[193] O membro de facas 256 é retraido depois
de um atraso dos copos de vacuo que sdo retraidos. Nota. Um
atraso igual a zero significa a retracdo simultdnea do membro
de faca 256 e de copos de vacuo.

[194] Vécuo verificado

[195] A &aba de desvio de descarte 261 das
calhas de saida é ativada se o sensor de vacuo estiver
acionado 215.

[196] Esta aba 261 fica localizada no fundo da
calha de descarte, mas ndo é visivel em nenhum dos desenhos
com excecdo da figura 32 qgque mostra a prdépria calha de
descarte; a bandeja angulada é simplesmente uma bandeja de
coleta de &gua residual. O marisco ejetado por 208 e por 211
ou que cal na correia transportadora 206 ou nos cilindros 225
termina na correia transportadora de realimentacdo 266 que é
etiquetada na figura 22.

[197] Vacuo removido

[198] A aba de desvio de descarte 261 é fechada
depois de um atraso para permitir que a concha de descarte
passe pela aba.

OUTROS SISTEMAS

INTERFACE DO USUARIO

[199] A maquina tem uma Interface do usuéario

265 em cada lado para o operador controlar a maquina.
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[200] Correia transportadora de Produto
Recirculante 266

[201] O produto que cai dos cilindros 225 ou da
correia transportadora 206 (incluindo o produto ejetado) cai
em um piso mével tal como mostrado na figura 22, na méquina,
e é transferido para a correia transportadora de saida (néo
mostrada ou incluida neste relatdério descritivo) gue roda
entre todas as mAquinas/aparelhos 1 ou 200.

[202] O sistema de acionamento pode ser um
motor elétrico sem nenhuma verificacdo do status {né&o

impelido por VSD)

[203] Sistema de CIP

[204] Totalmente automatizado para o interior
da maquina

[205] Uma vélvula de alimentacéo operada
pneumaticamente

[206] Dois carros de CIP mdboéveis com esferas de

aspersdo montadas sdo impelidos por cilindros sem haste

[207] Os bocais de aspersdo fixos adicionais
ficam localizados na correia transportadora 206 e acima das
calhas de saida e dos alimentadores de rolamento 222

[208] As linhas do vacuo sdo limpas ao ativar
uma valvula de desvio que opera em unissono com a valvula de
exaustdo comum.

SISTEMA DE SEGURANCA

[209] Um sistema de seguranca liga os circuitos
de travamento de parada E e porta Sistema de Deteccgdo de
Falhas e Monitoramento.

[210] Um PLC é responsavel pela deteccdo de

falhas do processo na operacdo normal da maquina. As falhas
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especificas que sdo detectadas incluem:

- Auséncia de produto no funil ou nos cilindros de
classificacdo 225

- Falha do funil quando nenhum produto é detectado

- Falha do «cilindro gquando nenhum produto é
detectado pelo sensor de introdugdo de cilindro por um
determinado tempo.

- Auséncia de produto na méquina 1 ou 200

- O carregador 212 ndo foi ativado por um
determinado tempo.

- auséncia persistente de vacuo

- se o vVvacuo ndo puder ser estabelecido para um
determinado numero de mexilhdes consecutivos, elevar o erro
do véacuo.

- Mexilhdo n&o removido do carregador 212

[211] Verificar se h&d a presenca de mexilhédo
qgquando o carregador 212 estiver abaixado antes da abertura do
alinhador vertical.

- Intervalos de acionamento

- ejetor principal retraido

- dispositivo de reorientacdo abaixado

- ejetor secundéario retraido

- alinhador wvertical 210 abaixado

- carregador 212 abaixado

- extensdo de faca 256

- outros atolamentos do acionador

- falhas de comunicacéo

- Para a interface do PC

[212] Uma série de saidas de PLC é utilizada

para indicadores de falha de diagndéstico internos. Estes
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indicadores sdo posicionados dentro da méquina perto dos
subsistemas individuais, permitindo que o operador
identifique rapidamente a fonte de uma falha. Os seguintes
subsistemas tém estes indicadores de falhas:

1. Introducédo 203
Sistema de wvisualizacdo 207 - céamera

Dispositivo de reorientagdo 209

=W N

Coluna de abertura 213

[213] Além disso, cada pista tem as luzes de
indicador externas para indicar o estado operacional geral da
pista:

[214] Estado estavel verde: pista operando
normalmente.

[215] Verde piscante: falha ndo critica, a
pista continua a operar.

[216] Vermelho piscante: falha critica,
incluido parada E: a pista parou de operar.

[217] Estado estdvel vermelho: Falha presente e
Stop pressionado.

[218] Vermelho e verde se alternando: MAaquina
pronta (no estado Stop sem nenhuma falha)

[219] A resposta do sistema as falhas néo
criticas consiste em continuar o processamento em ambas as
pistas, mas indicando uma falha com uma luz verde piscante e
uma mensagem de adverténcia na tela. Um operador deve
verificar a maquina e remover a mensagem de adverténcia ou
entdo pressionaria o botdo de parada e remover a falha caso
requerido.

[220] A resposta do sistema as falhas criticas

consiste em parar o processamento na pista afetada e
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indicando o estado da falha com uma luz vermelha piscante e
uma mensagem de erro na Interface do usudrio. Um operador
deverd pressionar a tecla de parada para fazer uma parada
controlada da pista n&o afetada e entdo acessar a méquina
para executar a acdo corretiva antes de remover a mensagem de
erro e reinicializar a maquina.

[221] O PC sonda o PLC regularmente para
verificar se h& um sinalizador de erro.

[222] Véarios outros componentes tal Como
utilizado de maneira geral, tals como as coberturas de
invélucro e o funcionamento real de qualquer dispositivo de
acionamento foram mostrados apenas parcialmente ou entéo
removidos para permitir a visualizag¢do dos vAarios conjuntos
ou dispositivos ou componentes, mas se supde dque estejam
incluidos para permitir gque todos o©os componentes, etc.,
operem tal como planejado.

[223] Em geral, as setas de movimento foram
mostradas nas figuras, as quais mostram alguns dos movimentos
previstos que cada componente ou parte de um conjunto podem
mover tanto automdtica quanto manualmente ou para permitir o
ajuste/movimento ou a rotacdo em varios eixos ou planos. O
aparelho é projetado para processar tantos como mexilhbes
quanto possivel, o que pode ou ndo significar que mais de um
mexilhdo ficard localizado em gualquer ponto sobre ou no
aparelho durante o processo completo.

VANTAGENS

a) Trabalho minimo requerido para o funcionamento.

b) A operagdo é automatica.

c) Ambos o© posicionamento e s abertura séo

executados.
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d) Custo de manufatura competitivo.

e) Tempos de processamento rapidos.

f) Operacdo segura e inofensiva que pode ser
vista facilmente pelo PC protetor de janela.

g) O aparelho pode ser mantido corretamente para
preencher os requisitos de satde e de seguranca.

h) Processo controlavel wutilizando dispositivos
de controle eletrdnicos manuais e automaticos.

i) A introducdo e a classificacdo para obter
mexilhdes parcialmente orientados e classificados.

j) Sistema de visualizag¢do para determinar a
orientacéio.

k) Sistema de reorientacdo de dois eixos.

1) Sistema de alimentacdo wutilizando correia
transportadora de corrente.

m) Sistemas de direcionamento para assegurar gque O
mexilhdo fique na posicdo correta na coluna de abertura.

n) O sistema de copos de vaAcuo e o rompedor de
articulacdo utilizados para prender e separar as conchas do
mexilhdo.

o) Interface homem-médquina e sistema de controle
eletrbnico.

p) Sistema Limpo no lugar (CIP).

g) Refinamento do processo para otimizar o tempo do
ciclo de abertura.

r) Qualquer nUmero de pistas de processamento é
possivel.

VARIACOES

[224] Outras armacdes, coberturas de invdlucro

e formatos de protetores e Jjanelas de visualizacgdo sé&o
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igualmente possiveis. Qualquer nimero de calhas ou
dispositivos para a coleta dos mexilh&es processados e dos
mexilhdes de descarte ou rejeitados é possivel. Todos ou uma
parte dos componentes do aparelho podem ser fabricados a
partir de qualquer material tal como o ag¢o inoxidavel ou
quaisquer outros materiais que puderem ser revestidos de
maneira correspondente.

[225] Pode-se afirmar que a invencdo consiste
em pecas, elementos e caracteristicas mencionadas ou
indicadas no relatério descritivo do pedido de patente,
individual ou coletivamente em algumas e em todas as
combina¢des de quaisquer dois ou em mais das pecas, dos
elementos ou das caracteristicas e onde nUmeros inteiros
especificos sd8o aqui mencionados que tém equivalentes
conhecidos, e tais equivalentes s&o considerados como aqui
incorporados tal como se fossem indicados individualmente.

[226] Por toda a descricdo deste relatédrio
descritivo, a palavra "compreende" e as variacgdes dessa
palavra, tais como "que compreende" e "compreende", ndo se
prestam a excluir outros aditivos, componentes, nuUmeros
inteiros ou etapas.

[227] Naturalmente gque deve ser concluido dgue,
embora o acima exposto tenha sido fornecido apenas a titulo
de exemplo i1lustrativo da presente invencdo, todas tais
modificagdes e variacgles e outras ainda tal como aparente aos
elementos versados na técnica sdo consideradas como
enquadradas dentro do dmbito e da larga amplitude da presente

invencdo tal como descrito anteriormente.
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REIVINDICACOES

1. APARELHO PARA POSICIONAR E ABRIR MARISCOS
(200), gque tem pelo menos uma pista de processamento para
processar ©o marisco, caracterizado pelo aparelho incluir as
seguintes estacles de uma estacdo de introducdo e de
classificagdo (203, 206, 222, 226, 227) seguida por uma
estacdo do conjunto de reorientagdo (209) que utilizam um
sistema de visualizacdo (207) e uma estag¢do do conjunto de
retencdo e de abertura (213), em que a estacdo de introducéo
e de classificacdo (203, 206, 222, 226, 227) inclui um par de
cilindros paralelos (225).

2. APARELHO, de acordo com a reivindicacédo 1,
caracterizado pela estacdo de introducdo e de classificacéo
(203, 206, 222, 226, 227) incluir um funil (220) conectado
operativamente a um mecanismo de alimentacédo (222) de
rolamento e entdo a uma calha que transporta o marisco até o
par de cilindros paralelos (225).

3. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 2,
caracterizado pelo aparelho incluir uma correia
transportadora (206).

4. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 3,
caracterizado pelo conjunto de reorientacdo (209)ser adaptado
para reorientar a posigcdo de um marisco classificado pelo
movimento em que o conjunto de reorientacdo (209) inclui um
dispositivo de suporte e um conjunto de prendedor
verticalmente deslizavel (240, 242) de maneira dque tal
prendedor também pode ser girado em torno de um eixo
horizontal e vertical para reorientar cada marisco.

5. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 4,

caracterizado por um dispositivo de alinhamento vertical



2/3

(210) ser posicionado por um procedimento depois do conjunto
de reorientacédo (209).

6. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 5,
caracterizado pelo fato de ter um ejetor principal (208, 211)
que fica localizado entre o sistema de visualizacgdo (207) e o
conjunto de reorientacdo (209) em que o ejetor (208, 211)
compreende um pistdo pneumaticamente operado controlado por
um controlador.

7. APARELHO, de acordo com a reivindicacédo 6,
caracterizado pelo fato de ter uma ejecdo secundiria (211)
que fica localizada entre o conjunto de reorientacdo (209) e
o dispositivo de alinhamento vertical (210) em que o ejetor
(211) compreende o pistdo pneumaticamente operado controlado
por um controlador.

8. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 7,
caracterizado por vAarios sensores ficarem localizados
operativamente com respeito a todos os componentes da estacéo
incluindo um sensor do alimentador de rolamento (223, 224),
os dois sensores de classificacdo (230, 231), o sensor de
presenca (239) antes do dipositivo de alinhamento vertical
(210) e em um conjunto levantador e carregador (212)
localizado apdés o sistema de visdo, o UGnico sensor de véacuo,
e o interruptor de l&mina em um cilindro.

9. APARELHO, de acordo com a reivindicacédo 8,
caracterizado pelo conjunto levantador ou carregador (212)
ficar localizado depois do conjunto de reorientacdo inclui um
engradado suportado de maneira deslizdvel por um suporte.

10. APARELHO, de acordo com a reivindicacdo 9,
caracterizado pelo conjunto de retencdo e de abertura (231)

incluir operativamente um dispositivo de suporte, um conjunto
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de copos de vacuo deslizavel (214) e um rompedor de
articulacdo (253), e aplicacdo de vacuo para criar uma
abertura larga por meio do gque um conjunto de facas (256)
opera de maneira deslizadvel para cortar a carne de uma metade
do marisco e entdo os copos se afastam um do outro para
romper a articulacgédo.

11. METODO PARA POSICIONAR E ABRIR MARISCOS,
caracterizado por incluir as seguintes etapas de
processamento de pelo menos um marisco que fica localizado em
uma correia transportadora (206) entre as ditas estacdes:

- classificacdo do marisco;

- aplicacdo do sistema de visualizacdo (207);

- reorientacéo de cada marisco para futuro
processamento;

- colocagdo do dito marisco no dispositivo de
alinhamento vertical (209); e

- carregamento de cada marisco no conjunto
levantador ou carregador (212), e aplica um vAcuo para criar
um abertura larga por meio do que o conjunto de facas (256)
opera de maneira deslizdvel para cortar a carne de uma metade
do marisco e entdo os copos se afastam um do outro para

romper a articulacgédo.






~ll}-— 105




3/32




4/32




5/32

= W
£ Il R

e . MR
1 [N o i :-« Wi

S
anl




6/32

Figura 6

ik

B [
s T
] |

aa

N

! ‘iw;‘-‘-ﬁn-rt':‘;_;”..*-‘_.:'ﬁ: L |
= ife S 19} |
. W’*""‘{;ﬂ«&%u P




7/32

Figura 7



8/32

Figura 8




9/32

Figura 9



Y

Figura 10



11/32

{ ]
<1 o}
i

LB

£k
i

Y)
ke
oy _,‘ . i -—?
i 3 _ _‘!,.
[

.
I mh_e-gﬁ

,..4-‘%‘ o ___ ok )
e, ﬂll.- ol B
; 2 ‘




12/32




s
| s
1 SR

Lk oo
Lopn
(13

i
S

> g XD

T

i

3
=y



14/32




15/32




| Figura 16

15

ﬂﬁ@ﬁﬁ

(1§

AT

16/32




15

17/32

EXe




18/32




79

19/32




20/32

Figufa 20a



21/32




22/32

Figura 21




23/32

200"

266



207 206 -



25/32

209
222

265

aul

Figura 24




26/32

*225A



27/32

220 209




28/32

o 1] | ,,,wﬁ’"‘””* 241
o
!f-m L] [4]
235*1 | E;ij
L
L 237A
{ 5 ‘) 237



29/32

209 245
213
Iy //
%{;w L oS e\ T
; ® , /214
& 9 Jk ’
b 100 b e
:[ | }213 ’
LA |
210 ,ffzqﬁ
-8 :
it}
[0 & &
g s ¢
oo

Figura 28






214

256

31/32

e




22/32

201 T

i




	Bibliographic Data 
	Description 
	Claims 
	Drawings 

