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(57) Resumo: METODO E MAQUINA PARA PREPARAR GRUPOS
DE PRODUTOS PRE-EMBALADOS, TAIS COMO ROLOS DE
PAPEIS, PARA EMBALAR EM SACOS.A presente invengao refere-se
a maquina para ensacar grupos de embalagens para pré-embalar
produtos de variados formatos, incluindo: um transportador de
distribui¢éo (11) o qual revolve sobre um eixo giratério (111) disposto
para receber os ditos pacotes; a jusante do dito transportador, um
transportador de avango (13) com uma extremidade de entrada e uma
extremidade de saida, o dito transportador de avango (13) sendo
fornecido com canais adjacentes (12), o dito transportador de
distribui¢do (11) sendo disposto e controlado para alimentar os ditos
pacotes (Cl ;C2) sequencialmente para dentro dos canais (12); ditos
pacotes formando filas adjacentes nos ditos canais ao longo do dito
transportador de distribuicdo; um membro de parada (22; 106) para
parada temporaria das filas de pacotes na extremidade do dito
distribuidor de avango (13); um primeiro elevador (6, 6’; 24) para
coletar as filas de pacotes na saida do dito distribuidor de avango (13)
e mover ditos pacotes para uma estagéo de ensacamento (1-5); um
dispositivo de retengdo (16, 17) disposto ao longo do dito:
transportador de avango (13) em uma disténcia da dita extremidade de
saida, para reter ciclicamente no dito transportador de avango (13) um
pacote (Cl; C2) de cada fila posicionada imediatamente a montante
do(s) pacote(s) para ser descarregado no dito primeiro elevador (6; 61;
24) quando o dito membro de parada (22; 106) for desativado.
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Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO E
MAQUINA PARA PREPARAR GRUPOS DE PRODUTOS_PRE-EMBALA—
DOS, TAIS COMO ROLOS DE PAPEIS, PARA EMBALAR EM SACOS".

Campo da Invencao

A presente invengao refere-se a uma méquina e método para |
embalar grupos de produtos pré-embalados em formatos \'/ariadvos, tais como -
grupos de rolos de papel ou outros produtos vindos de uma ou mais maqui-
nas de embalar das quais as embalagens podem ser descarregadas com 0s
eixos de rolos dis‘postos horizontal ou verticalmente, em sacos obtidos de
filme_-termoplévsticd ou folha desenrolada de um carretel.

Antecedentes da Invencio

No campo de transformagéo de papel para a produgéo de pacoQ
tes de rolos de papel higiénico, rolos de papel toalha para cozinha, guardana-
pos de papel e similares, é préﬁca comum produzir pacotes individuais 6u
grupos de pacotes pré-embalados, tais como grupos'dé rolos de pépel, emba-
lados em folha termoplastica. Uma variedade dos ditos grupos embalados ou |
pacotes de artigos é subsequentemente agrupados juntos e embélados em
sacds, isto é ensacados, cada.‘saco‘tendo sido normalmente formado por um
outro filme termoplastico ou folha, e cada saco contendo uma quantidade pre-
determinada de pacotes individuais, cada pacote sehdb formado por um nu-
mero pré-deteminado de produtos individuais dispostos de forma ordenada.

Um dispositivo de embélagem e ensacamento pai'a embalar e
ensacar rolos de papel tecido € descrito no EP-A-1,306,308. Uma maquina

~de agrupar automatica incluindo uma seg¢ao de embalagem e uma segédo de

ensacamento € descrita em US-A-4,679,379. Em dispositivos conhecidos
uma variedade de pacotes é introduzida em assentos de um transportador
de cadeia, 0 qual forma grupos de pacotes predeterminados, cada pacote
tendo uma dimensé&o predeterminada. Dito grupo de pacotes é entdo movido
em um elevador, e dali em um tunel de embalagem ou mandril, istq é, um
dispositivo que forma um embélagemitubular de filme termoplastico em volta
do grupo de pacotes. O filme tubular termoplastico é cortado transversal-
mente e vedado para formar um saco em torno de cada grupo de pacotes.
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Um problema que existe atualmente nas linhas de ensacamento
de um tipo conhecido é devido ao fato de que quando varia o foArmato das
embalagens do produto a ser preparado para ensacamento, muitos'd‘os _
componentes de linha devem ser substituidos, resultando em longas para-
das e envolvendo dificuldades no armazenamento dos combonentes a se-
rem substituidos.

‘Objetos e Sumadrio da Invencao

De acordo com um primeiro aspecto, € uma modalidade da in-
vengao o objetivo de remediar estes problemas de dispositivos conhecidos,

com uma solugéo a qual, como varia o formato das embalagens de produtos,

-requer ajustes simples, faceis e rapidos, o que é feito automaticamente, se

necessario, através do uso de alguns poucos servocontroles que podem ser

controlados pelo painel de controle da maquina, devidamente configurado

| para a finalidade.

De acordo com um aspecto diferente, um objetivo de uma moda-
lidade da ihvengéo é fornecer um _dispdsitivo de embalagem, 0 qual possui
um desenho compacto e simples.

A invengao também refere-se a métodos para ensacar embala-
gens de p'rodutos que é mais eficiente do que métodos de técnicas anterio-
res. Em uma modalidade preferida, a invengao refere-se a um método o qual
permite 0 manuseio de embalagens de formatos variaveis com intervengdes
de ajustes fécéis e répidos em uma maquina de embalar. ,

Em uma modalidade, a invengdo refere-se a um método de en-
sacar grupos de embalagens de produtos pré-embalados de formatos varia-
dos, em sacos obtidos de um filme termoplastico ou folha desenrolada de
um carretel, incluindo as seguintes etapas:

- alimentar embalagens corretamente orientadas ao longo de um

numero de filas pré-ajustadas;

- descarregar e agrupar em um elevador um numero preestabe-
lecido de pacotes de cada dita fila, enquanto os pacotes a montante daque-
les descarregados no dito elevador sdo retidos para parar o fluxo total dos

pacotes a montante;
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- icar os pacotes agrupados na altura de uma estagao de ensa-

camento;

- tran_sferir o dito grupo de pacotes na dita estagao de ensaca-
mento e introduzir os ditos pacotes agrupados em um filme tubular termo- .
plastico de embalagem; h

- formar um saco com o dito filme tubular de émb_alagem.

Em uma modalidade da invengao, os pacotes agrupados no dito
elevador sdo movidos pelo dito elevador a altura da dita estacédo de ensa-
camento e transferidos do dito elevador para dentro de um tubo de embala-
gem da dita esta’géo de embalagem. Em uma modalidade pref'ervida, 0Ss paco-
tes sdo icados de uma posicéo inferior, no m’vei do transportador de avanco,
para uma posi¢cao superior, onde o tubo de embalagem ou mandril da mé;
quina de ensacar € disposta. Dlspor a estac;ao de ensacamento embaixo do
transportador de avango nao é excluido.

Em uma possivel- modalidade da invengéo, cada saéo pode in-
cluir uma unica camada de pacotes. Em uma outra modalidade da invengéo

os pacotes sdo agrupados de acordo com uma variedade de camadas so- _

~ brepostas, de modo que cada saco inclui duas ou mais camadas sobrepos-

tas de pacotes, cada camada incluindo um ou mais pacotes Em uma moda-

Ildade preferida as camadas sdo empilhadas em uma configuragdo super-

posta no elevador e depois transferidas para dentro da estagdo de ensaca-

mento.

Quando jogos de pacotes sdo agrupados de acordo com uma

~variedade de camadas sobrepostas, as ditas camadas podem ser formadas

em um primeiro elevador, sobre o qual duas ou mais camadas de pacotes
sdo formadas. O elevador entdo é movido em diregdo & estagdo de ensaca-
mento de modo que os pacotés em camadas sao transferidos, por exemplo,
por meio de um impulsor, do elevador para dentro da estagdo de ensaca-
mento, por exemplo, para dentro do tanel de embalagem da estagao de en-
sacamento. De acordo com Uma modalidade diferente, as ditas camadas
sobrepostas sdo transferidas de um primeiro elevador para um segundo ele-
vador e o dito segundo elevador move as ditas camadas sobrepostas dos
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pacotes na altura da dita estacéo de ensacamento.

, Em uma modalidade preferida, os ditos pacotes séo alim_entadds
ao longo de um transportador de distribuicao, de preferéncia em relagéo es-
pagada entre si. A partir do dito transportador de distribuicdo de acordo com
uma variedade de filas substancialmente paralelas. Em uma fnodalidade da

invengao o dito transportador de distribuigao revolve em torno de preferéncia

'de um eixo de rotagdo aproximadamente vertical disposto no lado da entrada.

do dito transportador de distribuigdo, de modo que um lado de saida do dito
transportador de distribuigdo € seqliencialmente trazido ao alinhamento com

uma variedade de canais substancialmente paralelos para -alimentar se-

.quencialmente os pacotes em cada dito canal e formar uma fila de pacotes

em cada dito canal.

Em uma modalidade preferida, as ditas filas sdo avangadas ao

longo de uma diregao substancivalmente alinhada com a diregao principal de

avanco do dito transportador de distribuigdo. Ja que o transportador de dis-
tribuicéo oscila para distribuir os pacotes em cada fila, a diregdo do avan¢o
do dito transportador de distribuicdo é variavel. Uma diregdo principal de a-
vango é definida como aproximadamente uma diregdo média entre as varias
posi¢oes éngulares, as quais o transpo_rtaddr de distribuicéo pode assumir
ao distribuir os ditos pacotes nas ditas filas. | |
A invengdo pode normalmente ser usada para embalar e ensa-
car rolos de pépel tecido, tal como rolos de papel higiénico, rolos de papel
toalha ou similares. Em geral, a invengdo pode ser aplicada para rolos de
embalagem de material de trama enrolado. Se os produtos a serem ensaca-
dos sdo rolos de material, de acordo com uma modalidade preferida os ditos
rolos sédo orientados com seus eixos em uma posi¢ao substancialmente ver-
tical e avangando ao longo de uma dire¢do substancialmente horizontal do
dito transportador distribuidor ao dito distribuidor de avango.
, Em uma modalidade preferida, o método da invencéo inclui as
seguintes etapas:
- formar as ditas filas ao longo de um transportador de avancgo;
- interromper temporariamente as ditas filas no fim do dito trans-
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portador de avango;

- em- cada fila, definir um grupo guia de pacotes a serem descar-
regados, o dito gr_ubo guia incluindo um 'numero pré-ajustado de pacotes em
cada fila; |

- reter temporariamente os.pacotes a juséhte do dito grupo guia
de pacotes; | _ o

- enquanto os ditos pacotes a montante esta retida temporaria-
mente, descarregar o dito grupo guia de pacotes do dito transportador de
avango; ’ |

- I|berar e avancar os ditos pacotes a montante em dlrec,ao aex-
tremldade do dito distribuidor de avango.

Em uma modalidade preferida, o dito grupo guia de pacotes é
descarregado do dito transportador de avango no primeiro elevador e depois
do dito grupo guia de pacotes ti\)er sido descarregado do dito distribuidor de
avango no dito primeiro elevador, os ditos pacotes a montante séb liberados
e avangados em dire¢édo da extremidade do dito transportador de avancgo.

Modalidades adicionais e caracteristicas vantajosas do' método

- de acordo com a invengédo s&o descritos abaixo com referéncia aos dese-

nhos e séo estabelecidas em reivindicagdes apensas.

De acordo com outro aspecto, a invengdo refere-se a uma ma-

quina para ensacar grupos de pacotes de produtos pré-embalados de forma-

to variado, em sacos obtidos de filme termoplastico ou folhas desenroladas
de um carretel, incluindo: '

- um transportador de distribuicdo que revolve em um eixo gira-
tério, disposto para receber os ditos pacotes;

- a jusante do dito transportador de distribuigdo, um transporta-
dor de avango com uma extremidade de entrada e uma extremidade de sai-
da, dito transportador de avango sendo fornecido com canais adjacentes, |
dito transportador de distribuigdo sendo disposto e controlado para alimentar
ditos pacotes seqﬁencialmente‘nos ditos canais, ditos pacotes formando filaé
adjacentes percorrendo os ditos canais ao longo do dito transportador de
avango;
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- um membro de interrupgéo para interromper temporariamente
as filas de pacotes na extremidade do dito transportador de avangd; _

- um primeiro elevador para coletar as filas de pacotes na saida
do dito transportador de avango e mover os ditos pacotes para uma estégéo
de ehsacamento; |

- um dispositivo de retengdo disposto ao longo. do dito transpor-

tador de avango em uma distancia da dita extremidade de saida, para reter

de forma ciclica no dito transportador de avangco um pacote de cada fila po-
sicionado imediatamente a montante do(s) pacote(s) a ser descarregado(s)
no dito primeiro elevador quando o dito membro de interrupgéo for desativa-

-do.

A disposi¢do do dito dispositivo de retengao é tal que retém um
pacote em cada fila do dito transportador de avango de maneira que o fluxo

de pacotes é interrompido apesar de o transportador de avango continuar a

mover. O movimento continuado do transportador de avango faz.descarregar
a maior parte dos pacotes de a\/ango em cada fila, isto é, 0 grupo guia de
pacotes, uma vez que o pacote de interrupgdo é desativado. O transportador
de avango, portanto, alimenta o grupo guia de pacotes no elevador disposto |
na saida do dito transportador de avahg_o enquanto evita-se qué 0s pacotes
a montante de avancem. '

De acordo com a modalidade preferida da maquina da invengao,
o alimentador Vé disposto a montante do dito transportador de distribuigéo,
para alimentar na orientagdo correta e espagado entre os pacotes a entrada

. do dito transportador de distribuigao.

Em uma modalidade preferida, o dito alimentador é ajUstéveI de
acordo com o formato dos ditos pacotes. Por exemplo, pode incluir paredes
laterais ajustaveis e/ou transportadores distanciados, a distdncia mutua a
qual pode ser ajustada de acordo com a altura dos pacotes.

Em uma modalidade preferida da maquina de acordo com a in-
vengao, o dito transportador de distribuicdo também é ajustével de acordo
com o formato dos ditos pacotes.

Em uma modalidade vantajosa, os ditos canais no dito conversor
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de avango sdo ajustaveis de acordb com o formato dos ditos pacotes e os
ditos grupos de pacotes a serem ensacados. Eles podem' ser ajustadbs em
relagdo a largura e o nimero total de canais pode ser modificado, assim co-
mo a sua dimensao transversal. |
A dita estagao de ensacamento pode incluir um impulsor para
transferir os ditos grupos de pacotes para dentro da dita estagéo de ensa-
camento, por exemplo, para dentro do tunel de embalagem ao qual um filme
de embalar 'ou bobina é alimentada de um carretel.
De acordo com uma modalidade preferida, a disténcia entre o
dito dispositivo fetentor e a extremidade do dito transportador de avango é
ajustavel. Desta maneira, 0 nimero de pacotés para cada saco pode ser
ajustado conforme necessario. Caso mais pacotes devam ser posicionados
em cada saco, a distancia entre a extremidade de saida do transportador de
avango e o dispositivo de retengléo é aumentado. Esta distancia é diminuida
se um numero menor de pacotes forem necessarios no saco ou em cada
camada de saco. '
| Em uma modalidade da invencao, o dito dispositivo de reten¢ao

~inclui um membro mével de uma posigéo retraida, na qual ndo interfere com

os pacotes avangando ao longo do dito transportador de avango, € um posi-
g:éo ativa, na qual interfere com os pacotes sendo aVangados ao longo do
dito transportador de avango. O dito membro mével pode incluir uma barra
de retengéo, a qual é icada de uma posi¢do embaixo da superficie de avan-
¢o, definido pelo entroncamento ativo do dito transportador de avango, para

~uma posicao extraida, para igar um pacote do dito transportador e reté-lo

temporariamente enquanto o transportador pode continuar a avangar os pa-
cotes a jusante do dito dispositivo de retengdo. A barra de retengcdao pode
incluir uma 'borda de retengdo, por exemplo, pode ser moldada na f_orma.de
um perfil enﬁ L, a borda formando uma superficie de limite para os pacotes.
Em uma modalidade preferida a barra que age em conjunto com a barra su-
perior de pressionamento, de rﬁodo que um pacote é retido temporaﬁamenté
entre as ditas barras opostas pelo tempo necessério para descarregar os
pacotes a jusante do transportador de avango no elevador.
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Em uma modalidade modificada, o dito dispositivo de retencdo
pode incluir um membro moével o qual é movido de uma posig:é_d superior,
livre dos ditos pacotes, para uma posig¢éo inferior, na qual interfere com os
pacotes e retém o primeiro pacote imediatamente a montante do grupo guia
de pécotes, isto é, aqueles pacotes que devem ser descarregados no eleva-
dor e movidos para dentro da estagdo de ensacamento. Uma barra de reten-

‘¢éo inferior movendo de uma posigao inferior inativa para uma posi¢ao supe-

rior ativa é preferivel, j4 que ndo requer espagamento entre os pacotes em
cada fila.
Em uma modalidade da invengéo o dito primeiro elevador é dis-

-posto e projetado para levar pelo menos uma primeira posigdo no nivel do

dito transportador de avango, para receber pacotes do dito transportador e
uma segunda posicao no nivel da dita estagdo de ensacamento, para des-

| carregar os ditos pacotes do dito primeiro elevador em dire¢do a dita estagédo

de ensacamento. Em uma modalidade preferida, o dito elevador é fornecido
com um transportador, tal como um transportador por uma esteira transpor-
tadora. Uma esteira transportadora é ativada para ejetar os pacotes do ele-
vador e/ou limitar os pacotes ao longo da parede posicionados na lateral do
elevador. | '

Para alinhar corretamente os pacotes no elevador, em uma mo-

‘dalidade da invengéo uma parede limitadora é disposta no lado a jusante do

dito primeiro elkevado'r, contra a parede a qual os ditos pacotes sdo interrom-
pidos e alinhadds quando sao transferidos no dito primeiro elevador. De a-
cordo com o projeto da maquina, a parede limite pode ser fixa ou movel.

Em uma modalidade da invencdo, o membro de pafada inclui
uma parte limite integral com o dito primeiro elevador, se estendendo para
baixo 4dd mesmo no lado a montante do mesmo e de frente ao dito transpor-
tador de avango. Com esta disposicdo, quando o dito primeiro elevador mo-
ve para cima para transferir a camada de pacotes a altura da estagdo de
ensacamento, a dita parede limite interrompe o fluxo de pacotes no dito
transportador de avango, de modo que nenhum pacote caia do transportador

de avahgo. Uma vez que o elevador é trazido novamente ao nivel do trans-
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portador de avango, a parede limite Vesté sem pacotes, e 0 grupo guia de pa-
cotes, a jusantevdo dispositivo de retengao, pode ser descarregadd no pri-
meiro elevador. _

Em uma modalidade dlferente o dito membro de parada inclui .
um dISpOSItIVO de intercepgéao movel disposto na extremldade de saida do
dito transportador_de avanco.

Em uma modalidade da maquina que é projetada para embalar
grupos em camadas, a maquina inclui Qm segundo elevador, disposto a ju-
sante do dito primeiro elevador na diregdo do avango dos ditos pacotes. O
transportador de évango, o dito membro de parada, o disto dispositivo de
retencao, o dito primeiro elevador e o dito seguhdo elevador sdo dispostos e
controlados de modo que quando um grupo necessario de pacotes em ca;
madas tivesse sido formado no primeiro elevador, o dito primeiro elevador é
posicionado na mesma altura como o segundo elevador e o dito grupo de
pacotes em camadas é transferido do dito primeiro elevador paré o} ditb se-
gundo elevador, de modo que enquanto o segundo elevador transfere o gru-
po de pacotes para a estagao de ensacamento, o primeiro elevadof'é trazido

- ao hive‘l da extremidade de saida do dito transportador de avanco para rece-

ber um novo grupo de pacotes.

Outras caracteristicas e modalidades das maquinas de acordo
com a invengao sdo descritas abaixo com referéncia aos desenhos anexos e
sao estabelecidos nas reivindicagdes apensas.
Breve Descricdo dos Desenhos

Nos desenhos, nos quais as mesmas partes ou similares séao
indicadas com 0 mesmo numero de referéncia:

- a figura 1 e 2 s@o elevagdes laterais esquematicas e vistas
suspensas respectivamente de uma maquina de ensacar em uma primeira
modalidade para embalar uma unica camada de embalagens de produtos;

- a figura 1a ilustra uma elevagéo lateral aumentada de-um com-
ponente da maquina conforme as figuras anteriores; ‘ |

- as figuras 3, 4 e 5 ilustram uma elevagéo lateral da parte final

da maquina conforme as figuras anteriores durante as sucessivas fases de
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trabalho;

10

. - as figuras. 6 e 7 sao elevagdes laterais e vistas suspén'sas res-
pectivamente de uma maquina de ensacar na versdo com dispositivo de ca-
madas, para embalar yérias camadas de embalagehs de produtos;

| - as figuras 6a e 6b ilustram uma elevagao lateral aumentada e

vista suspensa respectivamente de componentes da maquina conforme -as

figuras 6 e 11;

- as figuras 8, 9 e 10 ilustram uma elevagao lateral de uma parte
terminal da méaquina conforme as figuras 6 e 7 durante as sucessivas etapas
de um ciclo de trabalho;

- as figuras 11 e 12 sdo elevagdes laterais e vistas suspensas
respectivamente de um dispositivo para alimentar uma maquina de ensacar,
na versao simplificada alternativa as figuras 6 e 7; |

- as figuras 13, 14, 15, 16 e 17 ilustram uma elevagao lateral da
parte terminal da maquina conforme as figuras 11 e 12, durante sucessivas
etapas de trabalho; |

- a figura 18 ilustra uma elevagéao lateral de uma possivel moda-

lidade de um elevador para as maquinas conforme as figuras 6 e 11;

- as figuras 19 e 20 ilustram respectivamente, em perspectiva,
uma embalagem de produto como chega na maquina conforme as figuras 1
e 2 e como varios pacotes deste tipo sdo ensacados pela dita maquina;

- as figu'ras 21 e 22 ilustram respectivamente, em perspectiva,
uma embalagem de produto conforme chega nas maquinas conforme as
figuras 6, 7 e como varios pacotes em camadas deste tipo sdo ensacados
pela dita maquina. ' ’ ' | :
Descricdo Detalhada das Modalidades da Invencao

A figura 19 ilustra um pacote tipico C1 de rolos de papel disposto

- com o seu eixo horizontal em varias filas e em véarias camadas e com as

bordas L da folha de embalagem vedavel a quente posicionadas nas extre- |
midades do nucleo oco dos ditos rolos de filas, de modo que na fase de ve-
daca@o a quente das ditas bordas entre um par de transportadores comuns

‘com eixo vertical, os rolos sdo submetidos a compress&o na direcdo axial de
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maior resisténcia a deformacao. Esies pacotes C1 devem normalmente ser
alimentados a maquina de ensacamento, com 0s eixos dds_rolos pbsicibna—
dos verticalmente como na figura 20 e devem ser dispostos em varias filas
paralelas, por exemplo, em trés filas, de modo qué uma ou mais embalagens .

por fila, por exemplo, dois pacotes por fila, podem ser'ensacados dentro do |
saco de embalagem S obtido de um filme plastico v-edével a quente que é
formado dentro de um tubo por meio de um selo longitudinal, ndo ilustrado, e
fechado nas extremidades opostas por meio de vedagbes transversas cor-
respondentes T1 e_T2.

Uma émbalagem deste tipo pode ser produzida com a maquina
de acordo com a invengdo, que agora é descfita com referéncia as figuras
de 1 a 5 na primeira modalidade. Nestas figuras, 1 indicar um mandril tubular
ou tubo de embalagem com um eixo horizontal, sobre o qual uma faixa con-
tinua 102 de material termoplésﬁco percorre longitudinalmente, desenrolado
de um carretel 2 controlado por um meio ndo enrolado, ndo mos_frado, con-
trolado por uma roldana guia 3 de um tipo também conhecido. Este percorre
sobre o tunel de embalagem 1, a faixa 102 é dobrada e depois formada em
um 'tub_o e suas bordas sobrepostas longitudinais sdo seladas. por um meio
selador longitudinal conhecido 4, de modo que o dito tunel de embalagem

produz um tunel continuo de material plastico que, sincronizado corretamen-

te, € submetido, por meio conhecido esquematicamente indicado pelas setas

opostas 5, posicionadas a jusante do dito tunel de embalagem 1, um selo
transverso duplo e é cortado entre os selos para fechar a extremidade do

~ saco preenchido e o inicio de um novo saco e para separar o0 saco preenchi-

do fechado, o qual pode assim ser movido para longe do novo saco sendo
formado. . ’
~ Os pacotes a serem ensacados s&0 dispostos conforme descrito

abaixo em uma elevador 6 o qual em uma etapa deste ciclo de trabalho esta
no mesmo nivel que o tinel de embalagem 1, de modo que os pacotes dis-
postos no elevador 6 podem sér empurrados para dentro e através do tanel
de embalagem em formag&o 1 e além deste pela agdo de um impulsor hori-
zontal conhecido 7, o qual empurra uma parte do filme formando um saco ao
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longo dos pacotes dentro a jusante do filme do meio de vedagéo e corte 5, 0
qual, devidamente sincronizado, age assim que o dito impulsor 7 é retraido,
para produzir o saco S ilustrado na figura 20, dentro da qual o pacote sera
embalado firmemente e bloqueado, explorando a possmlhdade de deforma-
¢éao e consequente elasticidade de pacotes no plano horizontal, tanto em
relagdo ao comprimento quando ao cruzamento, devndo a disposicdo dos

“rolos com seus eixos orientados verticalmente.

Em uma modalidade, as embalagens C1 (vide figura 19), sdo
inicialmente dispostos com seus eixos de rolo horizontal e movem em fila
Unica na direcéo da seta F. Por exemplo, eles se dirigem nesta posicdo de

-uma magquina de embalagem dispbsta‘ para cima (nao mostrado). Das figu-

ras 1 e 2 pode ser visto que a maquina de acordo com a invencao compre-
ende um primeiro meio de posicionamento 8 o qual alimenta os pacotes C1

para frente, sujeitando-os para uma rotagdo transversa de 90°, para posicio-

né-los com seus eixos de rolos verticais; o dito-meio compreende, por exem-
plo, um par de esteiras transportadoras adjacentes 108, 208 o's quais percor-
rem na mesma dire¢cao e na mesma velocidade, o transportador numerado

208 sendo de largura limitada e horizontal, enquanto que o mais largo 109
inclina Iongitudinalmenté para baixo, ‘de_ modo que enquanto que 0 pacote

C1 realiza um movimento para baixo neste transportador, 0 mesmo é supor-

‘tado em um lado pelo transportador horizontal 208 o que faz 0 mesmo reali-

zar a rotagdo desejada de 90°.

Na saida do transportador de posicionamento 8, os pacotes C1
alcangam um transportador acionador a motor horizontal 9, o qual alimenta
os ditos pacotes a um par de transportadores paralelos reciprocbs 10, um
acima e o outro devidamente acionado a motor. Os ditos transportadores 10
forma»mvum' alimentador, o qual alimenta os ditos pacotes na distancia corre-
ta um do outro (isto é, adequadamente distanciado um do outro)para a ex-
tremidade inicial, isto é, a extremidade de entrada de uma esteira transpor-
tadora de distribuicdo horizontal do tipo retilinear 11, a qual é girada em tor-
no de um eixo substancialmente vertical 11 e é fornecido com guias laterais
211 e com o motor apropriado. O dito transportador de distribuigdao 11 é for-
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necido com meio giratorio, ndo mosfrado, o que faz o transportador distribui-
dor 11 oscilar sobre 0 eixo 111 de modo que sua extremidéd_e de saida pode
ser posicionada d(_é forma ciclica em diferentes posi¢des horizontais, por e-
xemplo, em trés posi¢des diferentes conforme mostradas na figura 2, para .

alimentar os pacotes C1 em rapida sucessdo em trés canais substancial-
mente paralelos 12. Os canais tém uma largura ajuétévél-de acordo com o
formato (por exemplo, as dimensdes transversas) das embalagens C1. Cada
canal é definido por guias laterais 12 posicionados com os meios de ajuste_s
apropriados, nao mOStrado, em um Unico transportador de aVango 13.-Em
uma modalidade da invengao, o transportador de avango 13 é formado por
uma Unica esteira larga, conforme mostrado nos desenhos. Contudo, em
uma modalidade alternativa o dito transportador de avango pode incluir uma
variedade de esteiras estreitas paralelas.

O transportador de évango 13 é movido por meio motor apropri-
ado, o que faz os pacotes C1 avancarem e pararem contra-um ’rhembro de
parada. Em uma modalidade da invengédo o dito membro de parada inclui
uma parede vertical 106 integral com a estrutura mével do elevador 6.

| Em uma modalidade da invencdo uma é&rea intermediaria ou
porgao do entrocamento do transportador 13, como melhor iluminado no alto
témbém na figura 1a, percorre sobre grupos de rolos ociosos paralelos 14,

15 posicionados nos vértices de trapézios isdsceles hipotéticos posicionados

um dentro do outro e com a base menor de frente para cima, de modo a
formar no entrocamento superior do dito transportador em uma abertura

~transversa através do qual uma barra de retengdo ou interrup¢gdo 16 pode

operar, a qual pode ser icada e abaixada por um atuador (nao mostrado). A
dita barra age em conjunto com uma barra 'superior 17 a qual, ja que o for-
mato dos pacotes C1 varia, pode ser ajustado em termos de distancia.do
transportador 13, para passar por cima da parte superior dos pacotes mo-
vendo no dito transportador. Estes ultimos componentes 14, 15, 16 e 17 séo
ajustados em um cartucho 18, os lados os quais percorrem nos gUias hori-
zontais 19 e os quais sdo conectados ao meio de ajuste manual ou automa-
tico de modo que como o formato dos pacotes C1 ou o formato do pacote
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final S varia, as barras 16 e 17 podem ser posicionadas imediatamente a
montante do grupo de pacotes, cujo cada canal de transportador_'13 tem de
transferir para o elevador 6 para formar um tnico pacote S.

Em uma. modalidade preferida o elevador 6 é do tipo no qual a
supeﬁicie de trabalho é formada por um transportador horizonial 206 movido
na mesma diregc&o do transportador 13. A jusante do elevador 6 uma parede

fixa vertical 20 é fornecida, acima da qual um filme 102 passa em dire¢ao ao

tinel de embalagem 1. Como é melhor mostrado na figura 2, a parte terminal
do transportador 13 e lateralmente para o elevador 6, ha guias laterais 21

fornecidos com meios para ajuste da distancia remproca ja que o formato

-dos pacotes a serem embalados varia.

A maquina, de acordo com esta primeira modalidade, opera da
seguinte forma. Na extremidade de um ciclo de trabalho e no inicio do pré-

ximo ciclo de trabalho, o elevador 6 fica na posigéo levantada conforme mos-

trado na figura 1 com sua parede 106 interrompendo o fluxo de pacotes ali-
mentados em cada canal 12 do conversor 13. Caso, como mdst_rado no e-
xemplo nas figuras 19 e 20, trés filas de pacotes tém de ser alimentadas ci-

clicamente para dentro do saco de embalagem S com dois pacotes por fila, a |
unidade consistindo em uma barra 16 e uma contrabarra 17 & posicionado
no nivel do terceiro pacote iniciando de um que toca a placa de interrupgao
106. Assim, o grupo guia de embalagens, incluindo dois pacotes por canal
12, é formado; o dito grupo guia de pacotes é descarregado no elevador 6
como descrito posteriormente e depois transferido para a estagéo de ensa-

. camento 1-5.

Eananto o impulsor 7 termina seu ciclo de trabalho'e retrai e
enquanto fecha e separa de saco S cheio de pacotes a jusante do tunel de
embalagem é terminado, o comando € dado para igamento da barra 16 co-
mo na figuras 3, de modo que o Ultimo-para o terceiro pacote em cada canal
12, igando 0 mesmo do entrocamento superior do transportador 13 e blo-
queando contra a barra superior 17 enquanto é corretamente sincronizado, o
elevador 6 € abaixado no mesmo plano como o transportador 13 para rece-
ber do dito transportador 13 o grupo guia de pacotes (dois por fila) posicio-
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nados a jusante das ditas barras 16A, 17 e transporta-los contra a parede fixa
20, conforme mbstrado na figura 4. O grupo guia de pacbt_es Cla juéante
das barras 16, 17 Séo movidas no elevador 6 pelo movimento do transporta-
dor de avango 13, enquanto o fluxo de pacotes C1 a montante do grupo guia .
é evitado pelas barras 16, 17. Na modalidade prefefida, as esteiras 206 |
(formando um trah_sportador na superficie superior dd elevador 6) movem os
pacotes C1 para a frente contra a parede 20.
'Subseqi]entemente, enquanto o impulsor 7 possui um "tempo

médio retorhado,para a posicao de inicio de ciclo retraido, d elevador 6 é
icado ao mesmo plano que a parede inferior do tunel de embalagem 1, con-
forme mostrado na figura 5, de modo que os grUpos de pacotes dispostos no
elevador 6 podem entdo ser transferidos pelo transportador 206 do dito ele-
vador e pelo impulsor 7 através do tinel de embalagem 1 para uma fase de
ensacamento subseqlente. A etapa de ensacamento é conhecida e ndo
descrita em detalhes. Nesta mesma fase, a maquina retorna para a condicéo
da figura 1, desde o abaixamento da barra de interrupgao i6, os pacotes C1
temporariamente retidos pelas barras 16, 17 sdo liberadas e as filas dos pa-
cotes alimentados pelo transportador 13 pode avangar até que sejam para-
dos contra a parede alta 106 do elevador 6. ’

| ‘Enquanto o impulsor 7 completa seu ciclo de trabalho e depois
retorna para a p_osigéo de repouso e enquanto 0 meio 5 operando a jusante
do tunel de embalagem 1 fecha o saco cheio S como mostrado na figura 20
e separa 0 mesmo do proximo saco fechado na frente, a maquina se prepara

~para o novo ciclo de trabalho.

Fica claro que como varia o formato das embalagens a serem
ensacadas, somente as operagoes de ajusté devem ser realizadas, evitando
assim, operagdes complexas, oneroso e prolongadas para substituir compo-
nentes da maquina, como requerido pelas maquinas conhecidas. Como van-
tagem, uma redugdo da parada da maquina é obtida e, se necessario, todos
ou alguns ajustes podem ser feitos automaticamente, fornecendo servo-
motores ou atuadores adequados, os quais movem as partes e componen-

tes da linha de embalagem que requer ajuste.
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As figuras 6 até 10 mostram uma outra modalidade da maquina

- de acordo com a invengao. Nesta modalidade, a maquina inclui um dispositi-

vo em camadas, o qual é usado quando varios pacotes devem ser empilha-
dos um sobre o outro em uma condi¢ao de camadas e a dita condi¢ao é in-
serida no tunel de embalagem 1 da estagdo de embalagem. |

A necessidade de pacotes em camadas é especialmente sentida

‘quando os pacotes sdo de altura limitada, por exemplo, aqueles C2 do tipo.

retangular plano ilustrado na figura 21, com os rolos dispostos com seus ei-
X0s em uma posig¢ao vertical e com as bordas em L seladas reciprocamente
do pacote agora posicionado na superficie lateral da extremidade dos rolos.
Como ilustrado no exemplo da figura 22, as trés camadas de
pacotes C2 como na figura 21 devem ser dispostas no topo uma da outra em
camadas, por exemplo, em trés camadas, e este grupo de pacotes ém ca-

madas pré-dispostas deve ser inseridos através do tunel de embalagem

mencionado anteriormente 1 para a formagao de saco de embalagem S co-
mo na figura 22. ,

Para formar o dito saco, se necesséario com pacbtes diferentes
daqueles ilustrados na figura 21, com as mesmas vantagens daquelas men-
cionadas énteriormente para a méquinalconforme as figuras 1 a 5, a maqui-

na mostrada nas figuras 6 e 7 compreendem um transportador inicial 8’ ali-

‘mentado com pacotes C2 que movem na dire¢cdo da seta F (vide também

figura 21). O dito primeiro transportador posiciona os pacotes C2 com _suaS
dimensdes maiores na dire¢gdo de alimentagao, por exemplo, ao agir empur-
rando os ditos pacotes C2 contra o guia inicialmente inclinado 308'.

Na saida do transportador posicionador 8, os pacotés C2 sao
introduzidos entre o par de transportadores paralelos movidos a motor 10
posiciohados um acima do outro que alimentam os ditos pacotes em uma
distancia apropriada um do outro para o transportador de comutagédo 11, o
qual por sua vez distribui os ditos pacotes nos varios canais 12 do transpor-
tador 13, o qual move os pacotes para frente em varias filas adjacentes e é
construido da mesma maneira como descrito anteriormente com referéncia

as figuras 1 e 1a. Nesse caso, contudo, na extremidade do t’ransportador 13



10

15

20

25

30

17

um dispositivo de intercepgao 22 é ‘fornecido, o qual no comando é posicio-
nado na frente do fluxo de pacotes para interrompé-los e 0s quais,.cor'reta-
mente sincronizad_ds, podem ser neutralizados para permitir alimentar o dito
fluxo de pacotes. Bons resultados tém sidos obtidos com um dispositivo no .

formato quadrado com um lado de frente para baixo e revolvendo com a ex- |
tremidade do outro lado em um eixo 122 (figura 6a) a qual pode ser ajustada
pela altura ja que varia o formato dos pacotes, e o qual é conectado ao meio
de oscilac;éo' de modo que o lado do mesmo de frente para baixo po'de'ser
abaixado ou igado',_ad receber um comando, como descrito abaixo.

A barra 16 e a contrabarra superior 17 séo ajustadas de modo
que sdo posicionadas acima da parte inicial do»pacote C2 que segue aquele
qUe parou pelo dispositivo de intercepg¢ao descrito acima 22. A jusante dd
dito dispositivo 22 ha um par de rolos paralelos movidos a motor 23 posicio-
nados um acima do outro, o inférior esta no nivel do transportador 13 e ém
posigédo estatica, enquanto o superior pode ter a altura ajustada sé o formato
dos pacotes variar. Os rolos 23 giram na diregéo para alirhentar 0s pacotes
saindo do transportador 13 em uma velocidade igual e/ou apropnadamente
maior do que aquela do dito transportador 13. '

A jusante do par de rolos 23 esta um primeiro elevador 24 for-
rhado de uma variedade de esteiras paralelas 124 as quais, sob comando,

podem ser operadas por meio de motor (vide abaixo), para alimentar os pa-

cotes para frente e os quais terminam a jusante em disposi¢do do tipo pente,

de modo que o dente vertical de um pente 25 conectado ao meio de icamen-

~ to e abaixamento, nao mostrado, pode ser posicionado entre eles.

No inicio de cada ciclo, o elevador 24 esta no mesmo plano que
o transportador 13 e 0 pente 25 esta na posi¢do levantada, para que fique
protuberanté através das esteiras 124 e acima do dito elevador em uma altu-
ra suficiente para parar uma camada de pacotes C2. A jusante do elevador
24 ha um segundo elevador 6 similar ao eleva_dor 6 nas figuras 1 e 2_, com a
parede fixa 20 a jusante. Outrés partes da maquina mostradas nas figuras 6
e 7 similares aquelas mostradas nas figuras 1-5 nao sao descritas e referén-

cia é feita a descricao da modalidade anterior.
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A maquina mostrada nas figuras 6 e 7 opera como segue (vide
f_i'guras 6, 8, 9, 10). Como também ilustrado na figura 8, corretame_hte sincro-
nizado com intervencgéo da barra 16 a qual para o segundo pacote C2 contra
a barra superior 17, o dispositivo de intercepgéo 22 é icado e o pacote cabe-
ca (iSto é, o pacote lider C2) é transferido pelo transportador dé avango 13, 0
qual permanece ativo, e pelos rolos de empuxo 23 no elevador 24. Nesta

fase as correias 124 do primeiro elevador 24 podem ser mantidas em movi-

mento para diminuir o avango dos pacotes C2 na superficie do elevador 24.
Depois do primeiro pacote C2 tiver sido posicionado no elevador 24, as cor-
reias fransportadoras 12 podem ser desativadas. | _
Subsequientemente o dispositivo de intercepgdo 22 move de vol-
ta para baixo e a barra 16 é abaixada de modo que o préximo pacote C2 é
posicionado contra o dispositivo 22. De acordo com a devida seqﬂéhcia de

tempo, o primeiro elevador 24 move um degrau para baixo, © qual é de pre-

feréncia igual a dois ou levemente maior do qué a altura de um pacote C2.
Depois um Vsegundo pacote é alimentado no elevador 24 e o ciclo é entao
repetido até que trés pacotes C2 tenham sidos empilhados no primeiro ele-
vador 24, conforme mostrado na: figura 9. _ |
| Quando os segundo e te'rce_iro pacotes C2 sao erhpilhados no
primeiro elevador 24, a agao dos rolos de empuxd 23 é decisiva conforme

‘eles movem os pacotes na saida do transportador 13 para frente para garan-

tir que parém contra o pente 25. Nestas etapas a barra 16 move para cima e
para baixo de forma ciclica e o dispositivo de intercepgao 22 também é abai-

- xado e igado de modo que, ciclicamente, um conjunto de pacotes (um para

cada canal 12 no exemplo mostrado) sai dos rolos de empuxo 23; para em- |
pilhar no elevador auxiliar. Nao é excluido que um numero diferente de paco-
tes C2, por exemplo, dois pacotes C2, sdo alimentados de cada vez do
transportador de avango 13 para dentro do elevador 24. Neste caso as bar-
ras 16, 17 sao ajustadas para andarem para tras, de modo que agem no ter-
ceiro pacote C2, isto é, deixando os primeiro e segundo pacofes C2 em cada
fila livre a serem descarregados do transportador 13 na pilha sendo formada
no elevador 24.
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Quando as trés camadés de pacotes C2 forem empilhadas no

elevador auxiliar 24, o mesmo é levantado para a posi¢cdo mostrada na figura

10 e 0 pente 25 é‘.'abaixado, de modo que com a subsequente ativagdo das
correias do transportador 124 no elevador 24 e 0 transportador do segundo .
elevador 6, a pilha agrupada ou pilhé de pacotes em éamadas C2 passa pa- |
ra dentro do elev:_i_dor principal 6 e para contra a par'ed,evfixé 20, como ilus-
trado pela linha tracejada na mesma figura 10.

Subsequentemente, enquanto o elevador principal 6 move para
cimaeo impulsor'? é ativado para inserir o grupo em camadas de pacotes
dentro e além da estagao de ensacamento 1, 5 como na figura 8, o pente 25
é levantado e o primeiro elevador 24 é ativado para receber do transportador
de avango 13 um primeiro pacote C2 de um préximo grupo de pacotes. En;
tao o ciclo descrito acima é repetido.

E entendido que oskguias laterais, ndo mostrados, sdo . forneci-
dos para controlar o grupo em camadas de pacotes no elevador aUxiliar 24 e
no elevador principal 6. Fica claro que também neste tipo de méquina como
o formato do produto varia, somente as operagdes de ajuste tém de ser fei-
tas e estas podem ser facnmente automatizadas. '

Com referéncia as figuras de 11 até 17 uma méaquina com dis-

positivo de camadas é agora descrito, em uma modalidade simplificada com

relacao a uma das figuras 6 até 10. Na modalidade das figuras 11-17 cama-

das de pacotes sao feitas diretamente no primeiro elevador 6’ similar ao pri-
meiro elevador 24 da maquina mostrada nas figuras 6-10 (vide abaixo). O

~dito elevador 6’ também é usado para mover os pacotes em camadas C2 do

nivel de saida do transportador de avang¢o 13 para o nivel de tunel de emba-
lagem 1. Membros e pegas da maquina das figuras 11 até 17 os quais sao
iguais ou equivalentes aqueles da modalidade mostrada nas figuras'<6 até 10
s&o indicadas com os mesmos nuimeros de referéncia e ndo sdo aqui descri-
tos. ' '

A estrutura do ele\)ador 6' é similar & estrutura do elevador 24 e
inclui esteiras do tipo pente, para que entre a extremidade similar a um pente
de suas esteiras, na dire¢ao do tunel de embalagem 1, os dentes de frente
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para baixo 25’ podem operar. Nesta modalidade o pente 25’ ¢ fixo ao inves
de movel como o pente 25 (figuras 6-11). | _ |

No exemplo mostrado na figura 18, as esteiras paralelas 306’ do
transportador fornecido no topo do elevador 6’ ou aquele 124 do elevador 24
descrito anteriormente pode ser de tal modo a derivar seus rhovimentos de
um motor 406 em uma posigédo fixa, por meio de uma esteira 306, guiado em

‘torno de outra roldana 506 em uma posigéo fixa e em torno de roldanas 606

que podem ser movidas com o dito elevador e sdo sustentadas pelo mesmo.
E entendido, contudo, que as esteiras do elevador 6' e aquelas do elevador
24 podem ser movidas por qualquer outro meio adequado, por exemplo, por

-meio de um motor com apoio do préprio elevador.

Da figura 11 pode ser visto que o limite de parada entre um ciclo
e o préximo, a saida do transportador 13 foi icada e movida para perto abai-

 xo0do impulsor 7, de modo que é uma curta distancia da posi¢ao de altura do

tunel de embalagem 1e para evitar interferéncias entre o dito impulsor 7 e
as partes abaixo do mesmo, o dito transportador 13 com guias Iaterais relati-
vos 12 foi inclinado longitudinalmente de modo que sua saida é-igada. Todos
os outros componentes da maquina séo os mesmos daqueles descritos para |
a maquina nas figuras 6 e 7. - -

A operagdo da maquina como nas figuras 11 e 12 é como segue
(vide figuras 13-17). No inicio do ciclo, o elevador 6’ esta no nivel da saida
do transpoftadbr 13, de modo a receber deste uma primeira camada de pa-
cotes C2 (no exemplo-um pacote C2 para cada canal 12), o qual para contra

- 0 pente 25’, como mostrado na figura 13. Subsequentemente, 0 mesmo ele-

vador 6’ é gradualmente abaixado por uma etapa igual ou levemente maior
do que a altura de uma camada de pacotes, de modo que as varias cama-
das de pacotes sdo empilhadas ou postas em camadas em sucess&o no dito
elevador &' pelo par de rolos de empuxo 23, enquanto cada camada € inter-
rompida por um pente estacionario 25’ disposto na distancia.correta, en- |
quanto a barra 16 e o dispositivo de parada 22 s&o icados e abaixados, na
sequéncia correta de tempo como descrito anteriormente com relagdo a mo-
dalidade das figuras 6-10. A seqliéncia de operagao assim obtida é mostra-
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da na sucessao de figuras 14, 15, 16.

Umé vez que as camadas foram completadas,' como ilustrado na
figura 17, enquanto o dispositivo de interrupgdo 22 esta na posigédo baixa e
enquanto a barra 16 retorna para a posicao baixa, o elevador 6’ move para
cima para o nivel do tanel de embalagem 1 e o puxadbr 7 transfere o grupo |
de pacotes em camadas dentro e além do tinel de embalagem 1. Assim que -
os pacotes foram descarregados do elevador 6, este é abaixado ao nivel do
transportador de avango 13 e o dispositivo 22 ¢é icado para repetir o ciClo_,
enquanto o impulSor 7 completa seu percurso de trabalho e depois retorna
para a posicao de repouso para se preparar para o proximo ciclo de traba-
Iho. - ’ '

Como varia a altura dos pacotes a serem ensacados, o meio dé
ajuste pode ser fornecido como para a modalidade da maquina anterior mos-
trada nas figuras 6 e 7, ou o meio de registro facil pode ser fornecido para
modificar o &ngulo do dito transportador 13, para aumentar ou abaixar a altu-
ra da saida do mesmo, enquanto o dispositivo de intercepgao 22 associado
com a dita saida pode ser mantida em uma altura constante, comd a contra- |
barra 17 e a superior do rolos de empuxo paralelos motorizados 23, enquan- |
to os inferior dos ditos rolos seguem o movimento de saida do dito transpor-
tador 13, para qual o ciclo de altura de inicio do elevador 6 pode ser adapta-
do através de meio adequado. E entendido que mesmo se nao for ilustrado,
também nesta modalidade da invengéo, guiais laterais sdo fornecidos, ajus-.
taveis de acordo com o formato, para controlar o fluxo de produtos na parte
terminal do transportador 13 e sobre o elevador 6’, como aqueles indicados
por 21 na maquina da figura 2.

Também nesta modalidade, como varia o formato do produto,
somente ajustes rapidos e faceis devem ser realizados, os quais, se neces-
sario, podem ser facilmente automatizados. Em todas as trés modalidades |
descritas da maquina, o transportador de distribuicao 11 pode ser mantido
parado para alimentar o fluxd de produtos a somente um dos canais do
transportador de alimentagdo 13 se é necessario produzir pacotes S forma-
dos de somente uma fila'de pacotes C1 ou C2 dispostos em uma ou mais
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camadas.
Os rolos de empuxo 23 acima mencionados podem ser substitu-
IdOS por um par de transportadores paralelos pOSICIOnadOS um acima do ou-
tro, similar a 10, mas também menor.
| E entendido que a descrigdo se refere a algumas modalidades

preferidas da invengao, a qual numerosas variagoes de construgdo e modifi-

cagdes podem ser feitas, sem sair do principio subjacénte a invengado, como

descrito acima, como ilustrado e reivindicado abaixo. Nas reivindicagoes, as
referéncias em parénteses sdo considerados puramente como um guia e
nao limitam o escopo da prote¢do das ditas reivindicagdes.
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REIVINDICACOES

1. Método para ensacar grupos de pacotes de produios 'pré-
embalados de forrhato variado, em sacos obtidos de filme termoplastico ou
folhas desenroladas de um carretel, caracterizado pelas seguintes etapas:

- alimentar pacotes corretamente onentados ao longo de nime-
ros preestabelecndos de filas;

- descarregar e agrupar em um elevador um numero preestabe-
lecido de pacotes de cada dita fila, enquanto 0s pacotes a montante sendo
descarregados no'ditb elevador sao retidos para parar o fluxo inteiro de pa-
cotes a montante;

- icar os-pacotes agrupados a altura da estagio de ensacamento
(1-5); | | “

- transferir os ditos pacotes agrupados na dita estagao de ensa-
camento e introduzir os ditos pacotes em um filme tubular termoplastico de
embalagem;

- formar um saco com o dito filme tubular de embalagem.

~ 2. Método de acordo com a reivindicagéo 1, caracteriiado pelo
fato de que os ditos pacotes agrupados no dito elevador sdo movidos pelo
dito elevador a altura da dita estagdo de ensacamento e transferido do dito
elevador para o tubo de embalagem da dita estacdo de ensacamento.

3. Método de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que os ditos pacotes sdo agrupados de acordo com uma varie-
dade de camadas sobrepostas, e que as ditas camadas sobrepostas de pa-

_cotes sao transferidas para dentro da dita estacdo de ensacamento.

4. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo
fato de que os ditos pacotes sao agrupados de acordo com uma variedade
de camadas sobrepostas no dito elevador, e que as camadas sob'repostas
das embalagens s3o transferidas do dito elevador para um outro elevador, o
dito elevador movendo as ditas camadas sobrepostas de pacotes na altura
da dita estagao de ensacamentb’. ' |

5. Método de acordo com uma ou mais reivindicagdes preceden-

tes, caracterizado pelo fato de que os ditos pacotes s@o alimentados ao lon-
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go do transportador de distribuicdo (11), e distribuido de acordo com uma
variedade de filas substancialmente paralelas. |

6. Método de acordo com a reivindicagao 5, caracterlzado pelo
fato de que o dito transportador de distribuigéo (1 1) é revolvido em torno de
um eixo giratério disposto no lado de entrada do dito transportador de distri-
bui¢cdo, de modo que o lado de saida do dito transportador de distribuigao é

trazido sequencialmente em alinhamento com uma variedade de canais

substancialmente paralelos para seqliencialmente alimentar os ditos pacotes
em cada canal e formar uma fila de pacotes em cada dito canal.
7. Método de acordo com a reivindicagdo 6, caracterizado pelo

fato de que o dito eixo giratério (111) é substancialmente vertical.

8. Método de acordo com a reivindicagao 5, 6 ou 7, caracteriza-
do pelo fato de que as ditas filas paralelas sdo avangadas ao longo de uma

diregdo substancialmente alinhada com uma dire¢do principal de avango do

dito transportador de d'istribuigéo.
9. Método de acordo com uma ou mais das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelo fato de que os ditos produtos pré-embalados

'séo rolos de bobina de material enrolado, tal como papel, e de preferéncia

papel tecido. | |
10. Método de acordo com a reivindicacéo 9, caracterizado pelo

‘fato de que se orienta os ditos rolos com seus eixos em uma posugao subs-

tancialmente vertical. _ ‘
~ 11. Método de acordo com uma ou mais das reivindicagdes pre-
cedentes, caracterizado pelas seguintes etapas: _
- formar as ditas filas ao longo de um transportador de évango;
- interromper temporariamente as ditas filas na extremidade do
dito trarisportador de avango;
- em cada fila, definir um grupo guia de pacotes a serem descar-

regados, o dito grupo guia incluindo um numero preestabelecido de pacotes

em cada fila; _
- reter temporariamente os pacotes a montante do dito grupo
guia de pacotes;



10

15

20

25

30

- enquanto os ditos pacotes a montante sdo retidos temporaria-

mente, a descarga do dito grupo de pacotes do dito transportador de-avahgo;

- Iibera'r e avangar os ditos pacotes a montante da extremidade
do dito transportador de avango. |

12. Método de acordo com a relvmdlcagao 11, caracterizado pe-
lo fato de que o dl_to grupo guia de pacotes € descarregado do dito transpor-
tador de avango (13) no primeiro elevador (6’; 24), e depois do dito grupo
guia de pacotes tiver sido liberado do dito transportador de avango (13) no
dito primeiro elevador, os ditos pacotes a montante sio liberados e avanca-
dos em diregao da extremidade do dito transportador de avang‘:o.v

13. Método de acordo com a r_eivindicagéo 12, caracterizado pe-
lo fato de que a descarga do dito transportador de avango (13) em seqﬁén;
cia, uma variedade de grupos lideres de pacotes, a dita variedade de grupos
lideres em camadas, um no topo do outro do dito primeiro elevador e dito
grupos em camadas de pacotes sendo introduzidos dentro da dita estacao
de ensacamento.

14. Método de acordo com a reivindicagao 13, caracteki'zado pe-

lo fato de que os grupos de pacotes em camadas sdo transferidas pelo dito

pnmelro elevador no nivel da dita estagdo de ensacamento.

15. Método de acordo com a reivindicagao 13, caracterizado pe-

lo fato de que: dito grupo de pacotes em camadas sao transferidos do dito

primeiro elevador para um segundo elevador, dito segundo elevador é icado

ao nivel da dita estagdo de ensacamento para transferir o grupo de pacotes

~em camadas para dentro da estacéo de ensacamento, enquanto no primeiro

elevador um conjunto préximo de grupos de pacotes estdo em camadas.

16. Método de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado pe-
lo fato de que: o dito primeiro elevador é abaixado na diregdo da etapa en-
quanto os ditos grupos de pacotes sdo dispostos em camadas sobre o
mesmo; quando os ditos grupos de pacotes foram postos em camadas no
dito primeiro elevador, o dito brimeiro elevador e o dito segundo elevador
sdo posicionados na mesma altura e os ditos grupos de camadas de pacotes
séo transferidos do dito primeiro para o dito segundo elevador; e depois do
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dito grupo de grupos em camadas tiverem sido removidos do primeiro eleva-
dor, o dito primeiro elevador & enfeixado no nivel do dito transpbrt_ador de
avango (13) para receber os grupos de pacotes de um préximo conjunto. :
17. Método de acordo com a reivindicacdo 12, caracterizadé pe-
lo fato de que no dito grupo guia de pacotes é transferido do dito primeiro
elevador para a dita estagdo de ensacamento, enquanto os ditos pacotes a

‘montante s&o liberados e 0 avango para a extremidade do dito transportador

de avango. |
18. Método de acordo com a reivindicagdo 12 ou 17, caracteri-
zado pelo fato de que no dito primeiro elevador levanta os ditos grupos lide-

-res de pacotes da extremidade dé saida do transportador de avango para a

estagao de ensacamento, enquanto os pacotes a montante s3o liberados,
avangados para a saida da extremidade do dito transportador de avango e

interrompido até que o dito primeiro elevador é abaixado novamente ao nivel

da dita extremidade de saida.
19. Maquina para grupos de ensacamento de pacotes de produ-
tos pré-embalados de formato variado, em sacos obtidos de filme termoplas-

tico ou folhas desenroladas de um carretel, incluindo:

- um transportador de distribuigéo (11), o qual gira‘ em um eixo
giratorio (111), disposto para receber os ditos pacotes;v

- a jusante do dito transportador de distribuicdo, um transporta-
dor de ava"ngo'(13) com uma extremidade de entrada e uma extremidade de
saida, o dito transportador de avango (13) sendo fornecido com os canais
adjacentes (12), o dito transportador de distribui¢do (11) sendo dlsposto e
controlado para alimentar os ditos pacotes (C1; C2) sequenmalmente para'A
dentro dos ditos canais (12), os ditos pacotes formando filas adjacentes per-
correndo nos ditos canais ao longo do dito transportador de avango;

- um membro de parada (22, 106) para interromper temporaria-

mente as filas de pacotes na extremidade do dito transportador de avango

(13);
- um primeiro elevador (6, 6’; 24) para coletar as filas de pacotes
na saida do dito transportador de avango (13) e mover os ditos pacotes para
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uma estagao de ensacamento (1 -5);'

- urh dispositivo de retengao (16, 17) dispostb ao Iongd do dito
transportador de aVango (13) em uma distancia da dita extremidade de sai-
da, para reter ciclicamente no dito transportador de avango (13) um pacote .
(C1; C2) de cada fila posicionada imediatamente a mbhtante do(s) pacote(s) |
a sere(m) descarr_égado(s) no dito primeiro elevador (6; 6" 24) quando o dito
membro de paradé (22, 106) é desativado.

20. Maquina de acordo com a reivindicagdo 19, caracterizado
pelo fato de ter um alimentador (10) para alimentar pacotes corretamente
orientados e espagados para a entrada do dito transportador de distribuicao
(11). | | |

‘ 21. Maquina de acordo com a reivindicagdo 20, caracteriZadd
pelo fato de que o dito alimentador (10) é ajustavel de acordo com o formato
dos ditos pacotes. | ”

22. Méaquina de acordo com a reivindicagdo 19, 20 ou 21, carac-
terizado pelo fato de que o dito transportador de distribuicao (11) é ajuétével
de acordo com o formato dos ditos pacotes. ‘ B ’

| 23. Maquina de acordo com uma ou mais das reivindicagdes de |
19 a 22, caracterizado pelo fato de ter um dispositivo de orientagéo (8, 8'),
para orientar o fluxo de pacotes. '

24. Maquina de acordo com a reivindicagdo 23, caracterizado
pelo fato de que os ditos produtos sdo rolos de bobinas de material enrolado,
de preferéncia material de bobina de papel, e que o dito dispositivo de orien-

tagéo (8, 8’) é projetado e disposto para orientar os ditos pacotes com os

eixos dos rolos orientados verticalmente.

25. Maquina de acordo com a 'reivindicagéo 24, caracterizado
pelo fato dé que os pacotes tém uma dimensdo maior e uma dimeh_séo ‘me-
nor na ortogonal do eixo dos ditos rolos e que o dito dispositivo de orienta- |
¢ao é projetado e disposto para orientar os ditos pacotes com dimenséo
maior na diregao de alimentagéo. |

26. Maquina de acordo com a reivindicagdo 23, 24 ou 25, carac-
terizado pelo fato de que o dispositivo de orientagédo (8, 8') é ajustado de a-
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-orientagao.

cordo com o formato dos ditos pacotes.

27. Maquina de acordo com uma ou mais rewmdncagoes de 19 a
26 caracterizado pelo fato de que o eixo giratério (1 11) é substancialmente
vertical. . , | _
| - 28. Maquina de acordo com uma ou mais reivindiéagées de 19a
27, caracterizado pelo fato de que os ditos canais (12) no dito transportador

‘de avango (13) séo ajuStados de acordo com o formato dos ditos pacotes e

os ditos grupbs de pacotes a serem ensacados. _
29. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagoes de 19 a
28, caracterizado pelo fato de que um impulsor (7) para transferir os ditos

-grupos para dentro da dita estagdo de ensacamento (1-5).

30. Maquina de acordo com a reivindicagdo 29, caracterizado

pelo fato de que o dito impulsor é substancialmente horizontal.

31. Maquina de acordo com uma ou mais das reivindicagdes 23,

.24, 25 ou 26, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de orientagdo (8) é

projetado e disposto para conferir os ditos pacotes (C1; C2) com uma rota-
¢ao transversa de 90° conforme avangam ao longo do dito dispositivo de

32. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagc“)es de 23,
24, 25, 26 ou 31, caracterizado pelo fato de que o dito dispositivo de orienta-
¢do (8) inclui um par de esteiras adjacentes (108, 208), o qual move aproxi-
madamente na mesma direcdo e substancialmente na mesma velocidade de
um dos quais (208) é de largura limitada e é horizontal enquanto o outro
(108) é mais largo e inclina longitudinalmente para baixo ao longo da direcdo
de avango dos d»itos pacotes, as extremidades de entrada do dito par de es-
teiras transportadoras sendo dispostas substancialmente na mesma altura;
um pacbte (C1) movendo em contato com as esteiras transportadoras adja-
centes fazendo girar em 902 em torno de um eixo substancialmente paralelo
a direg@o de avanco do dito pacote ao longo das ditas esteiras de transporte. |
- 33. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagdes de 23 a
25, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de orientagéo (8') é projetado
e disposto para orientar os ditos pacotes (C2) com a maior dimensao deste
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paralelo a diregdo de alimentagao.

34. Maquina de acordo com a reivindicagdo 33, caracterizado
pelo fato de que o dispositivo de orientagdo (8’) inclui um guia inicialmente
de inclinagao e fixo (308’) disposto acima da esteira transportadora.

35. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagoes 20 a 34, |
caracterizado pelo fato de que o alimentador (10) inclui um par-de dispositi-
vos transportadores movidos a motor posicionados um sobre o outro, o qual
alimenta os ditos pacotes (C1, C2) distanciados um do outro para o transpor-
tador de distribuicdo subsequente (11).

36. Maquina de acordo com a reivindicagdo 35, caracterizado
pelo fato de que a disténcia entre os ditos dispositivos transportadores movi-
dos a motor sao ajustaveis. |

37. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagdes de 19 a
36, caracterizado pelo fato de que a distancia entre o dito dispositivo de re-
tengado (16, 17) e a extremidade do dito transportador de avango (13) é ajus-
tavel. o

38. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagbes de 19 a
37, Caracterizado pelo fato de que o dito dispositivo de retengdo (16, 17) in-
clui um membro mével (16) mével de uma posigao retratil, na qual néo inter-
fere com as embalagens avangando ao longo do dito transportador de avan-
co (13) € uma posi¢ao ativa, na qual interfere com os pacotes avangando ao
longo do dito transportador de avango (13).

39. Maquina de acordo com a reivindicagido 38, caracterizado
pelo fato de que o dito membro moével é retratil embaixo do entroncamento
superior do dito transportador de avango (13).

40. Maquina de acordo com a reivindicagdo 38 ou 39, caracteri-
zado pelo fato de que o membro mével (16) age em conjunto com um mem-
bro fixo (17), o dito membro fixo e mével (16, 17) retendo os ditos pacotes
pelo pressionamento dos pacotes entre os mesmos.

41. Méquina de acordo com as reivindicagdes de 19 a 40, carac-
terizado pelo fato de que os dispositivos de retencdo séo suportados por um
cartucho (18), a posi¢éo do dito cartucho sendo ajustavel ao longo do dito
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transportador de avango.

42. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagc“)_és_de 19 a
41, caracterizado pelo fato de que o dito transportador de avango (13) possui
uma por¢ao intermediaria de pelo menos um entrocamento superior o qual é
guiado em um grupo de rolos ocisos paralelos (14, 15), de modo a formar no
entroncamento superior do dito transportador uma pequena abertura trans-

versa através da qual a barra de retengédo (16) pode operar, a qual pode ser

icada e abaixada por um atuador para ficar protuberante ou ndo protuberan-
te da dita abertura.

43. Maquina de acordo com a reivindica¢éo 42, caracterizado
pelo fato de que o entrocamento inferior do dito transporte de avango é guia-
do em um grupo de rolos ociosos paralelos (15).

44. Maquina de acordo com a reivindicagdo 42 ou 43, cafacteri-
zado pelo fato de que os rolos bciosos (14, 15) sdo posicionados nos vérti-
ces dos trapézios de is6sceles hipotéticos posicionados um dentro do outro
e com a base menor de frente para cima.

45. Maquina de acordo com a reivindicagédo 42, 43 ou 44, carac-
terizado pelo fato de que a dita barra de retengdo age em conjunto com uma |
barra superior paralela (17). | |

46. Maquina de acordo com a reivind'ica'g:éo 45, caracterizado
pelo fato de que a barra superior (17) possui uma posicdo ajustavel, de mo-
do que o formato dos pacotes (C1, C2) variam, a dita barra superior (17)
pode ser ajustada em termos de distancia do transportador de avango (13)

- para passar substancialmente pelos topos dos pacotes (C1, C2) movendo no

dito transportaddr de avango (13); em que a dita barra de retencéo (16) é
levantada, a dita barra de retengéo pressiona um pacote posicionado acima
da dita barra de retengao contra a dita barra superior (17), icando o dito pa-
cote do transportador (13), a qual pode continuar ativa na descarga dos pa-
cotes a jusante de um que foi pressionado, considerando que quando a bar-
ra inferior (16) é abaixada, ndo interfere com o fluxo de pacotes em transito.

47. Maquina de acordo com uma ou mais reivindica¢des de 42 a

- 45, caracterizado pelo fato de que a dita barra de retengéo (16) dos ditos
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rolos ociosos (14, 15) sdo montados em um cartucho (18), os lados do qual
percorrem 0s guias horizontais (19) paralelos ao transpbrtador de avéngo
(13); o meio de aj;jste sendo fornecido para ajustar a posicédo do dito cartu-
cho com relagao ao dito transportador de avango (13), de modo que, con-.

forme varia o formato dos pacotes (C1, C2), a dita barra de retencao (16) é |
posicionada a mohtante do grupo de pacotes lideres <jue cada painel (12) do
transportador de avango (13) deve descarregar ciclicamente no dito pnmelro
elevador. , |

48. Méquina de acordo com as reivindicacOes 46 é 47, caracteri-
zado pelo fato de que a dita barra superior (17) é suportada pelo dito cartu-
cho (18).

49. Maquina de acordo com a uma ou mais das reivindicagéeé
de 19 a 48, caracterizado pelo fato de que o primeiro elevador (6, ') é dis-
posto e projetado para assumir.pelo menos a primeira posi¢do no nivel do
qual o transportador de avango (13), recebe os pacotes (C1; C2) do dito
transportador e uma segunda posigdo no nivel da dita estagcio de ensaca-
mento (1-5), para descarregar os ditos pacotes do dito primeiro elevador (6;
6’) em dire¢ao da dita estagéao de ensacamento (1-5).

50. Méaquina de acordo com a reivindicagdo 49, caracterizado
p}elo fato de que o primeiro elevador é fornecido com um transportador (206).

51. Maquina de acordo com a reivindicagdo 50, caracterizado

pelo fato de que o transportador (206)_ do dito primeiro elevador é subStanci-

almente horizontal.

52. Méaquina de acordo com a reivindicagao 49, 50 ou 51, carac-
terizado pelo fato de que uma parede limite (20, 25’) disposta no lado a ju-
sante do dito primeiro elevador (6; 6’), contra a.qual os ditos pacotes (C1;
C2) séo'intérrompidos e alinhados quando sdo transferidos no dito primeiro
elevador (6; 6'). ' |

53. Maquma de acordo com a reuvmd|cagao 52, caractenzado
pelo fato de que a dita parede Ilmlte (20) é fixa.

54. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagdes de 49 a
53, caracterizado pelo fato de que o membro de parada inclui uma parede
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limite (106) integral com o primeiro elevador (6), se estendendo para baixo
do mesmo no lado a montante do mesmo e de frente para o dito tfanSporta-
dor de avango (13); quando o dito primeiro elevador (6) move para cima para
transferir a Camada de pacotes_(C1) para a altura da estacao de ensacamen-
to (1-5, 7), a dita parede limite (106) interrompendo o fluxo dos pacotes (C1)
no dito transportador de avango (13). ,

55. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagbes de 19a
53, caracterizado pelo fato de que o membro de parada inclui um dispositivq
de intercepgdo movel (22) disposto na extremidade de saida do dito trans-
portador de avango (13). ,

56. Maquina de acordo com a reivindicagao 55, caracterizado
pelo fato de que um dispositivo de avango movido a motor (23) disposto a
jusante do dito dispositivo de intercepgdo (22) e a montante do dito pfimeiro -

 elevador (6’; 24), projetado e controlado para transferir os pacotes (C2) para

frente em uma velocidade suficiente para deposita-los corretamente no dito
primeiro elevador (24, 6') ou em uma camada de pacotes anteriormente de-
positados no dito elevador.

57. Maquina de acordo com a reivindicagdo 56, caracterizado |
pelo fato de que o dispositivo de avang_o movido a motor incluir um par de
rolos paralelos ou transportadores curtos (23) posicionados um acima do

“outro.

'58. Méquina de acordo com a reivindicagdo 57, caracterizado
pelo fato de que a disténcia entre os ditos rolos paralelos ou transportadores

. curtos é ajustavel de acordo com o formato dos pacotes (C2).

59. Méquina de acordo com a reivindicagdo 56, 57 ou 58, carac-
terizado pelo fato de que um limite (25; 25’) disposto a jusante do dito primei;
ro elevador para interromper os pacotes transferidos pelo dito dispositivo de
avango (23) do dito transportador de avango (13) para dentro do dito primei-
ro elevador (€', 24). ' |

- 60. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicacdes de 55 a
59, caracterizado pelo fato de que o dispositivo de intercepgao (22) inclui um
dispositivo na forma de quadrado posicionado com um lado de frente para
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baixo e girando com a extremidade-do outro lado no eixo (122) o qual pode
ter a altura ajusfada conforme varia o formato dos pacotés‘(C1, CZ), o dito
dispositivo de intercepgéo sendo coneciado a um atuador de oscilacdo de
modo que a frente que fica para baixo possa ser abaixada, sob comando, na .
frente do fluxo de pacotes e interrompé-los, ou pode. éer permitido transitar |
os ditos pacotes no dito transportador (13). o ,

61. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagdes de 19 a
60, caracteﬁzado pelo fato de que o primeiro elevador (24, 6') inclui 'um
transportador que 'compreende de esteiras paralelas (124, 306’), controladas
para mover os pacotes (C1; C2) para frente e que terminam a jusante em
uma configuragéo parecida com um pente, de modo que os dentes de um
pénte (25, 25') podem ser posicionados entre as ditas esteiras paralelas paré
interromper os pacotes corretamente empilhados no dito elevador.

62. Maquina de acdrdo com a reivindicagdo 61, caracterizado
pelo fato de que o dito pente (25) é conectado ao meio de igamehto e abai-
xamento. '

63. Maquina de acordo com uma ou mais re_ivindicagéés’ de 19a
52, caracterizado pelvo fato de,'que um segundo elevador (6), disposto a ju-
sante do dito elevador (24) na dire¢édo do avango dos ditos pacotes (C1, C2)
e que o transportador de avango (13), o dito membro de parada (22), o dito
dispositivo de retengao (16, 17), o dito primeiro elevador (24) e o dito segun-
do elevador (6) sdo dispostos e controlados de tal modo que quando um
grupo requerido de pacotes em camadas (C2) tiver sido formado no primeiro

_elevador (24), o dito primeiro elevador (24) é posicionado na mesma altura

do segundo elevador (6) e o dito grupo de pacotes em camadas é transferido
do dito primeiro elevador (24) para o segundo elevador (6), de modo que
enquanto o segundo elevador (6) transfere o grupo de pacotes (021) para a
estacao de ensacamento (1-5, 7), o primeiro elevador (24) é trazido para o |
nivel da extremidade de saida do dito transportador de avancgo (13) para re-
ceber um novo grupo de pacotes (C2). ' |
64. Maquina de acordo com as reivindicagdes 62 e 63, caracteri-
zado pelo fato de que no dito pente (25) é combinado com o dito primeiro
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elevador (24) e movido em sincronia com o mesmo, de modo que o dito pen-
te (25) € abaixado para permitir a transferéncia dos ditos pacotés (C2) do
dito primeiro elevador (24) ao dito segundo elevador (6) e é levantado nova-
mente quando o dito primeiro elevador (24) é trazido de volta para o nivel da
saida do dito transportador de avango (13).

65. Maquina de acordo a reivindicagdo 61, caracterizado pelo

fato de que o pente (25’) estd em uma 'posigéo fixa e o transportador de a-.

vango (13) é posicionado com sua saida em uma distancia da estacdo de
ensacamento (1-5, 7) igual ou levemente maior do que a altura de um dos
sacos a serem embalados.

66. Maquina de acordo com a reivindicagdo 65, caracterizado
pelo fato de que o transportador de avango (13) é posicionado em uma posi-

¢ao de inclinagao longitudinal.

67. Maquina de acordo com a reivindicagdo 66, caracterizado

pelo fato de que esta compreende de um meio de ajuste de modo que, con-

forme varia a altura dos pacotes (C1, 02) a serem ensacados, é possivel
modificar a inclinagéo do dito transportador de avango (13) para icar ou a-

baixar a salda do mesmo, e que o dito membro de parada (22) associado

com a dlta saida é mantida em uma altura constante.
68. Maquina de acordo com a rewnnducagao 67 ‘caracterizado

‘pelo fato de que o dito dispositivo de retencdo inclui uma contrabarra de in-

terrupgdo (17), a qual é mantida em uma altura constante quando varia a
altura dos ditos pacotes. ‘

69. Maquina de acordo com uma ou mais reivindicagdes de 19 a-
68, carapterizadd pelo fato de que o ditd primeiro e segundo elevador (6 6; |
24) inclui um transportador (306’, 124) que é movida por um motor (406) dis-
posto»efn uma posi¢ao fixa, uma respectiva esteira de transmissdo (306)
sendo fornecida, que é guiada em torno de pelo menos uma outra roldana
(506) er_ri uma posigao fixa e em torno de roldanas (606) movendo com o dito
elevador (€', 6; 24).

70. Maquina de acordo com quaisquer uma ou mais reivindica-
cbes de 19 a 69, caracterizado pelo fato de que os meios fornecidos para



13

ajustar o dito transportador de distribuigéo (11) a uma posicao fixa, para ali-
mentar o fluxo de produtos para somente um dos canais (12) do dito trans-
portador de avango (13).
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RESUMO .

Patente de Inven¢do: "METODO E MAQUINA PARA PREPARAR GRUPOS

DE PRODUTOS PRE-EMBALADOS, TAIS COMO ROLOS DE PAPEIS,
PARA EMBALAR EM SACOS". '

A presente mvencao refere-se a maquma para ensacar grupos

de embalagens para pré-embalar produtos de variados formatos, incluindo:

um transportador de diStribuigéo_U 1) o qual revolve sobre um eixo giratério.

(111) disposto para receber os ditos pacotes; a jusante do dito transportador,
um transportador de avango (13) com uma extremidade de entrada e uma
extremidade de saida, o dito transportador de avango (13) sendo fornecido

.com canais adjacentes (12), o dité transportador de distribuigdo (11) sendo
~ disposto e controlado para alimentar os ditos pacbtes (C1;C2) sequencial-

mente para dentro dos canais (12); ditos pacotes formando filas adjacentes

" nos ditos canais ao longo do dito transportador de distribuigdo; um membro
de parada (22 106) para parada temporana das filas de pacotes na extremi-

dade do dito distribuidor de avango (13); um primeiro elevador (6 6'; 24) pa-

~ ra coletar as filas de pacotes na saida do dito distribuidor de avango (13) e
‘mover ditos pacotes para uma estacdo de ensacamento (1-5); ur'hvdispositivo |
de reténgéo (16, 17) disbosto ao iongb do dito: transportador de avango (13)
- em uma distancia da dita extremidade de saida, para' reter ciclicamente no
- dito transportador de avango (13) um pacote (C1; C2) de cada fila posiciona-

da imediatamente a montante do(s) pacote(s) para ser descarregado no dito
primeiro' elevador (6; 61; 24) quando o dito membro de parada (22; 106) for

. desativado..
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