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Relatério Descritivo da Patente de Invencao para "SISTEMA E
METODO PARA PROCESSAMENTO DE OVOS E OUTROS OBJETOS".

Pedidos de Patente Relacionados

Este pedido de patente reivindica prioridade sob 35 U.S.C. §
119(e) para Pedido de Patente U.S. Proviséria N° de Série 61/296.837, inti-
tulado "SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS)"
depositado em 20 de Janeiro de 2010, o qual esta incorporado aqui em sua
totalidade através de referéncia.

Este pedido de patente também reivindica o beneficio sob 35
U.S.C. § 120 como uma continuagao, dos seguintes pedidos de patente U.S.

nao provisoéria todos depositados em 20 de Janeiro de 2010:

N° de Série Titulo

12/690,859 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS

12/690,872 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS
12/690,876 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS
12/690,886 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS
12/690,890 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS
12/690,896 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS

12/690,898 | SISTEMAS E METODOS PARA O PROCESSAMENTO DE OVOS

Campo Técnico

A invencao(6es) descrita(s) aqui refere(m)-se em geral aos cam-
pos de garantia da seguranc¢a alimentar e do processamento de produto ali-
menticio. Algumas modalidades descritas referem-se, de maneira particular,
aos sistemas e técnicas para marcar a laser, marcar a tinta e/ou de outro
modo processar ovos.

Antecedentes

A segurancga dos alimentos € uma grande preocupacéao do publi-
co, em geral. Os ovos, em particular, representam um produto alimenticio
distribuido e consumido em grandes quantidades e, por varias razbes simila-
res que os tornam um género alimenticio desejavel, também apresentam um
risco singular a seguranca. Os ovos (na maioria das vezes, ovos de galinha)

contém nutrientes que podem suportar o crescimento de bactérias nocivas,
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quando contaminados.

Os ovos s3o um item perecivel também suscetivel a deterioria-
cdo. Para tratar da preocupagao a cerca da deterioriagdo - ou seja, se 0 oVo
& fresco ou nao, as embalagens de ovo tipicamente (e frequentemente por
lei e regulamentagdo) possuem data de validade gravadas nas mesmas. No
entanto, os ovos podem ser armazenados durante dias ou mesmo semanas
antes de serem vendidos no mercado a varejo. Desse modo, a data de vali-
dade, (um termo que engloba tais variagdes como "vendido por" e "melhor
se consumido nas" datas) talvez ndo transmita a um consumidor ou usuario
o quao "velho" um ovo realmente é. Além disso, varios consumidores retiram
os ovos de suas embalagens e os colocam em recipientes especiais dentro
de seus refrigeradores. Desse modo e de maneira adicional, os ovos de mul-
tiplas cartelas podem vir a ficar misturados. Quando esses atos sao realiza-
dos, o consumidor ndo € mais capaz de avaliar a data de validade dos ovos
individualmente antes de usa-los.

Para reduzir a chance de um ovo estragado ser vendido a um
consumidor, determinadas entidades governamentais dos Estados Unidos e
de outros lugares, por exemplo, a Administragao de Alimentos e Farmacos
dos Estados Unidos (FDA), o Departamento de Agricultura dos Estados Uni-
dos (USDA), e varios outros governos estatais, atualmente nao permitem
que varejistas "reembalem” os ovos, ou seja, que eles movam 0s 0OvVOS de
uma embalagem pronta para outra. Esta restricao, infelizmente, pode resul-
tar em um tremendo desperdicio. Por exemplo, toda vez que a integridade
até mesmo de um Unico ovo da embalagem e nas maos de um varejista for
comprometida (por exemplo, um ovo quebrado), toda a embalagem de ovos
deve ser descartada.

Os ovos tipicamente passam por um extenso processamento an-
tes que eles estejam prontos para ser vendidos ao publico consumidor. Em
varias circunstancias, por exemplo, os ovos passam por varias estagdes de
processamento nas quais eles sao lavados, transluminados, pesados, classi-
ficados e acondicionados dentro uma das embalagens (por exemplo, carte-

las, engradados ou outros recipientes comercialmente distribuidos). Exem-
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plos de tais estagtes de processamento € mecanismos para o transporte de
ovos de estacdo a estagdo sao descritos, por exemplo, nas seguintes paten-
tes U.S. designadas a Diamond Automations, Inc.: 4,189,898; 4,195,736;
4,505,373; 4,519,494; 4,519,505; 4,569,444; 4,750,316, 5,321,491; e
6,056,341, cujo contetdo total de cada uma esta incorporado aqui por refe-
réncia. Ndo é incomum uma instalagéo na qual essas estagdes operam para
enviar cerca de um milhdo de ovos em um unico dia. Consequentemente,
para ser comercialmente aceitavel, a produtividade das estacdes precisa ser
extremamente alta, com algumas estagdes tipicamente processando ha or-
dem de 20.000 ovos por hora.

Portanto, quando a contaminagao (e possivelmente a deterioria-
céo) de ovos é descoberta, nao s6 é provavel que o niumero de pessoas a-
doecidas - ou pior - seja bem grande, como também que uma enorme quan-
tidade de ovos deva ser recolhida e destruida. Varios desses ovos nao esta-
riam contaminados e mesmo assim teriam que ser destruidos - sob uma
consideravel perda financeira - visto que nao ha nenhum modo de isolar os
ovos ruins de uma populagao total de ovos da fonte suspeita.

Intmeras técnicas para marcar individualmente os ovos com da-
ta de validade e similar foram propostas. Uma abordagem é usar corantes
vegetais ou outros produtos de tinta solivel em &gua para marcar oS Ovos.
Tais produtos, no entanto, tém a tendéncia de escorrer para o interior dos
ovos e isso pode resultar em manchas indesejaveis de tinta dentro dos
mesmos. A tendéncia de tais produtos de se apagarem ou desbotarem tam-
bém significa que tais marcagoes estdo susceptiveis a alteragbes e até
mesmo a perdas unintencionais de integridade (por exemplo, gotejamento e
formagao de manchas em fungéo da condensacéo e do manuseio), o que
limita em geral a sua aceitagao.

Também é conhecido o uso de lasers para gravar indicagdes em
produtos pereciveis com 0O propésito de rastrear a sua fileiragem e/ou inte-
gridade (por exemplo, usando-se codigos de data e/ou codigos de rastreabi-
lidade), bem como para permitir que mensagens com propaganda textual ou

graficas sejam disseminadas através de tais produtos. Um exemplo de um
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sistema para marcar a laser tais informagoes sobre ovos de galinha é descri-
to, por exemplo, no Pedido de Patente U.S. N° de Série 11/725,099, Publi-
cagdo N° 2008/0223834 (o Pedido de Patente '834'"), publicado em 18 de
Setembro de 2008. A descricdo do Pedido de Patente '834' esta incorporada
aqui em sua totalidade por referéncia.

Sumario

A abordagem descrita no Pedido de Patente '834' € para gravar
a laser informacdes sobre ovos a medida que eles sao transportados em alta
velocidade durante o processo de graduagdo. Essas informagoes podem
incluir, por exemplo, uma data de validade, um codigo de rastreabilidade
e/ou propaganda. Embora esta abordagem tenha provado ser eficaz para
determinadas aplicagdes, a produtividade extremamente alta das maquinas
de graduacao, a falta de uniformidade do teor de umidade da superficie dos
ovos individuais durante o processo de graduagéo, e a quantidade significa-
tiva de poeira criada durante o processo de marcacao a laser, dentre outras
coisas, tem tornado desafiadora a marcagao de ovos individuais com preci-
sa0, confiabilidade e consisténcia suficiente para determinados propositos.

Dentre esses propositos, a provisdo de uma data de validade
elou um codigo de rastreabilidade referente a um historico de processamen-
to de ovo que pode ser mantida em um banco de dados on-line obviamente
éxige uma marcagio que nao apenas € permanente e dificil de alterar, mas
também a qual é legivel de modo claro e confiavel.

De maneira adicional, deve ser compreendido que os produtores
de ovos investiram consideraveis somas de dinheiro em seus magquinarios-
magquinas de graduagdo e embalagem, transportadores e similares. E para
fazé-los substituir tais equipamentos por sistemas totalmente novos seria um
desafio substancial e uma lenta adogéo de um aumento extremamente ne-
cessario para a seguranca dos alimentos. Desse modo, existe a necessida-
de de uma abordagem para a marcagéo de ovos, baseada em um equipa-
mento que pode ser adicionado a sistemas ja existentes de manipulagéo de
ovos. Para complicar essa necessidade, o aparelho existente para a manipu-

lacdo de ovos possui modelos variados. De maneira preferida, um sistema
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de marcacdo pode ser fornecido, o qual é usavel com uma variedade de a-
parelho para manipulagéo de ovos, com minima ou nenhuma modificagao
desse aparelho.

As abordagens anteriores talvez n&o pudessem atender aos ob-
jetivos ou exigéncias mencionados acima.

Esta descrigdo apresenta novas abordagens para marcar 0s o-
vos, com base no aparelho e métodos da invengao, varias modalidades al-
ternativas as quais sdo mostradas. Qualquer modalidade singular talvez nao
englobe, e em geral ndo engloba todos os aspectos da invencéo que sao
discutidos aqui. Além disso, a menos que o contexto indique claramente de
outro modo, contempla-se que aqueles versados na técnica irdo combinar os
aspectos da invengdo e caracteristicas das modalidades para criar novas
modalidades nao expressamente ilustradas e discutidas aqui, e que tais mo-
dalidades variantes pretendem ser capturadas dentro das reivindicagoes.

Em suma, os paragrafos a seguir fornecem agora uma enume-
racdo ndo exaustiva dos aspectos e caracteristicas da invencdo sobre as
modalidades descritas, abaixo em maiores detalhes, e mostradas nos dese-
nhos.

Um método para marcar a laser uma casca de ovo é descrito o
qual compreende o controle de um feixe de laser direcionado a casca de ovo
de modo a descolorir uma camada exterior da casca de ovo sem penetrar
substancialmente dentro das camadas da casca de ovo por baixo da cama-
da exterior.

Além disso, um método para marcar a laser um ovo € descrito o
qual compreende direcionar um feixe de laser sobre o um ovo em uma den-
sidade de poténcia de cerca de 2000 watts/pol.2ou menos, em uma taxa de
varredura adequada para produzir descoloragao apropriada para imprimir
uma imagem.

De maneira adicional, um ovo que possui marcagéo a laser em
si é descrito no qual uma profundidade de uma penetragdo do ovo causada
pelo processo de marcagéo a laser nao excede cerca de 25 microns.

Um método para o processamento de uma embalagem de ovos
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é descrita a qual compreende o ajuste de uma posi¢éo de um ou mais ovos,
depois que os ovos tiverem sido colocados em um recipiente (também refe-
rido como uma embalagem ou cartela), de tal modo que cada um dos ovos
assuma uma orientacao particular dentro da embalagem.

Em algumas modalidades, o método também pode compreender
gravar informagdes sobre a superficie de um ou mais ovos depois que a po-
sicdo de um ou mais ovos tiver sido ajustada.

De maneira adicional, em algumas modalidades, a posigao de
um ou mais ovos pode ser ajustada usando-se um orientador de ovo posi-
cionado acima de um transportador de uma estagao para embalagem de
ovo.

De maneira adicional, em algumas modalidades, a posigcao de
um ou mais ovos na embalagem pode ser ajustada de tal modo que um eixo
geométrico longitudinal de cada ovo na embalagem fique inclinado em dire-
céo a parte traseira da embalagem para ser pelo menos levemente desviado
da posicéo vertical e/ou de tal modo que os eixos geométricos |ongitudihais
de todos os ovos em cada série de ovos na embalagem formem &ngulos
retos aproximados em relagio a uma fileira que intercepta o fundo dos reci-
pientes que mantém os ovos em tal série.

Um aparelho para o processamento de embalagens de ovos em
um transportador é descrito o qual compreende um orientador de ovo confi-
gurado e disposto em relagéo ao transportador para ajustar uma posicao de
um ou mais ovos em cada uma das embalagens de tal modo que cada um
dos ovos em uma dada embalagem assuma uma orientagéo particular den-
tro dessa embalagem.

Em algumas modalidades, o orientador de ovo pode estar locali-
zado entre uma estacao de carregamento de ovo e a segao de fechamento
de embalagem de um empacotador de ovo.

Além disso, em algumas modalidades, o aparelho ainda pode
compreender uma fonte de laser e um ou mais elementos Opticos de direcio-
namento, configurados e dispostos para direcionar a energia de laser a partir

da fonte de laser de modo a gravar a laser informagoes sobre a superficie de
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um ou mais ovos enquanto os ovos estiverem dispostos na embalagem so-
bre o transportador e na dita orientacao particular.

Em algumas modalidades, o orientador de ovo também pode es-
tar configurado e disposto para ajustar a posicdo de um ou mais ovos em
cada uma das embalagens de tal modo que um eixo geométrico longitudinal
de cada ovo em uma dada embalagem fique inclinado em direcdo a parte
traseira da embalagem para ser pelo menos Ieyemente desviado da posigéo
vertical efou de tal modo que de tal modo que os eixos geométricos longitu-
dinais de todos os ovos em cada série de ovos na embalagem formem angu-
los retos aproximados 'em relagdo a uma fileira que intercepta o fundo dos
recipientes que mantém os ovos ém tal série.

De maneira adicional, um aparelho para o processamento de
embalagens de ovos em um transportador é descrito o qual compreende
meios para ajustar uma posi¢cdo de um ou mais ovos em cada embalagem
de tal modo que cada um dos ovos em uma dada embalagem assuma uma
orientacdo particular, € um ou mais sensores configurados e dispostos para
detectar uma posicédo de cada uma das embalagens de ovos em relagéao aos
meios para ajustar.

Um método para marcar os ovos € descrito o qual compreende
marcar a laser efou marcar a tinta informagdes em um ou mais ovos enquan-
to os ovos estiverem dispostos na embalagem em um transportador de uma
estacéo de embalagem.

De maneira adicional, um aparelho para marcar a laser ovos em
um transportador de uma estagao de embalagem é descrito o qual compre-
ende uma fonte de laser e um ou mais elementos opticos de direcionamento
configurados e dispostos para direcionar energia a partir da fonte de laser de
modo a gravar informagées em um ou mais ovos nas embalagens de ovos
dispostas sobre o transportador.

De maneira adicional, um aparelho para marcar a laser ovos é
descrito o qual compreende uma fonte de laser e meios para direcionar e-
nergia a partir da fonte de laser de modo a gravar informagbes em um ou

mais ovos nas embalagens de ovos dispostos em um transportador de uma
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estacdo de embalagem.

Uma embalagem de ovos é descrita a qual compreende uma
pluralidade de ovos dispostos em um ou mais séries. Os ovos estédo dispos-
tos na embalagem de tal modo que um eixo geométrico longitudinal de cada
ovo na embalagem fique inclinado em diregcéo a parte traseira da embala-
gem para ser pelo menos levemente desviado da posigao vertical.

Em algumas modalidades, cada um dos ovos na embalagem
pode ter informagdes gravadas a laser sobre si, sUbstanciaImente no mesmo

local que os outros ovos na embalagem, € 0s 0VOS podem ser orientados na

embalagem de tal modo que as marcagoes sobre todos os ovos faceiem

substancialmente a mesma diregao.

De maneira adicional, em algumas modalidades, cada um dos
ovos na embalagem pode ter informagdes particulares gravadas nele, e cada
um dos ovos na embalagem pode ser posicionado na embalagem de tal mo-
do que pelo menos as informagoes particulares fiqguem visiveis durante a
abertura da embalagem, sem alterar uma posi¢ao do ovo.

De maneira adicional, em algumas modalidades, os ovos podem
ser dispostos na embalagem de tal modo que os eixos geométricos longitu-
dinais de todos os ovos em cada série de ovos na embalagem formem angu-
los retos aproximados em relagédo a uma fileira que intercepta o fundo dos
recipientes que mantém os ovos em tal série e/ou de tal modo que os eixos
geométricos longitudinais de todos os ovos em cada série de ovos na emba-
lagem formem é&ngulos retos aproximados em relagdo a uma fileira que in-
tercepta o fundo dos recipientes que mantém os ovos em tal série.

Uma embalagem de ovos é descrita a qual compreende uma
pluralidade de ovos dispostos em um ou mais séries. Os ovos também sao
dispostos na embalagem de tal modo que um eixo geométrico longitudinal
de cada ovo na embalagem seja desviado ndo mais do que em um numero
particular de graué a partir de um eixo geométrico longitudinal de cada ovo
na embalagem.

De maneira adicional, uma embalagem de ovos € descrita a qual

compreende uma pluralidade de ovos dispostos em um ou mais séries, no
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qual os ovos também s&o dispostos na embalagem de tal modo que os eixos
geomeétricos longitudinais de todos os ovos na embalagem fiquem substan-
cialmente paralelos.

De maneira adicional, uma embalagem de ovos é descrita a qual
compreende uma pluralidade de ovos dispostos em um ou mais séries, no
qual ovos estéo dispostos na embalagem de tal modo que os eixos geomé-
tricos longitudinais de todos os ovos em cada série de ovos na embalagem
formem angulos retos aproximados em relagdo a uma fileira que intercepta o
fundo dos recipientes que mantém os ovos em tal série.

Um método para marcar a laser informagoes sobre um ovo &
descrito o qual compreende marcar a laser as informac;:()es sobre o ovo de
tal modo que um ponto central das informagoes fique localizado entre o meio
e uma extremidade do ovo.

Além disso, um ovo que possui informagées gravadas a laser em
si é descrito, no qual um ponto central das informacgdes gravadas a laser no
ovo esta localizado entre o meio e uma extremidade do ovo.

De maneira adicional, um método para o processamento de um
ou mais ovos é descrito o qual compreende marcar a laser as primeiras in-
formagdes sobre uma primeira superficie de um ovo, e marcar a laser se-
gundas informagdes sobre uma segunda superficie do ovo de tal modo que
as segundas informagdes faceiem uma dire¢ao substancialmente diferente
das primeiras informagoes.

Desse modo também & mostrado um ovo que possui marcagao
a laser em si no qual as primeiras informagdes sao gravadas a laser sobre
uma primeira superficie do ovo, e segundas informagdes s&o gravadas a
laser sobre uma segunda superficie do ovo de tal modo que as segundas
informacoes faceiem uma direcao substancialmente diferente das primeiras
informacgoes.

Além disso, uma embalagem de ovos é descrita na qual cada
um dos ovos na embalagem possui primeiras informagoes gravadas a laser
sobre ele substancialmente no mesmo local que os outros ovos na embala-

gem e os ovos estdo orientados na embalagem de tal modo que informagdes
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gravadas a laser sobre cada ovo faceiem substancialmente a mesma dire-
¢éo que as informagoes gravadas a laser sobre os outros ovos na embala-
gem. Além disso, cada um dos ovos na embalagem possui segundas infor-
magdes gravadas a laser sobre ele substancialmente no mesmo local que os
outros ovos na embalagem, e, para cada um dos ovos na embalagem, as
segundas informagdes faceiam uma direcao substancialmente diferente das
primeiras informagodes.

De maneira adicional, uma embalagem de ovos é descrita na
qual pelo menos dois dos ovos na embalagem possuem informagdes dife-
rentes gravadas a laser sobre eles.

Em algumas modalidades, as informagoes podem ser gravadas
a laser sobre pelo menos um ovo de tal modo que pelo menos algumas das
informagdes compreendam o texto que esta orientado horizontalmente em
relagdo a um eixo geométrico longitudinal do ovo e/ou de tal modo que um
ponto central das informacées gravadas a laser no ovo fique localizado entre
o meio e uma extremidade do ovo.

Um método para marcar a laser ovos € descrito o qual compre-
ende usar um sistema de visdo automatica para monitorar a marcagao a la-
ser de ovos by um sistema de marcag&o a laser, e ajustar um ou mais para-
metros do sistema de marcacgéo a laser (por exemplo, intensidade do tama-
nho de ponto, e/ou tempo de exposigao) com base em determinagdes feitas
pelo sistema de viséo automatica.

De maneira adicional, um sistema para marcar a laser ovos &
descrito o qual compreende um sistema de visdo automatica e um ou mais
elementos de controle. O sistema de visdo automatica estad configurado e
disposto para monitorar a marcagao a laser de ovos por meio de um sistema
de marcagao a laser, e um ou mais elementos de controle estdo configura-
dos e dispostos para ajustar um ou mais parametros do sistema de marca-
cao a laser com base em determinacoes feitas pelo sistema de visao auto-
matica.

De maneira adicional, um sistema para marcar a laser ovos é

descrito o qual compreende multiplos aparelhos de marcagéo a laser e um
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servidor central. Os aparelhos de marcagdo a laser estao configurados e
dispostos para executar tarefas de marcagao a laser, dispostas em fila por
computadores locais para marcar a laser os ovos que estdao sendo embala-
dos pelas estagbes de embalagem de ovo. O servidor central esta configu-
rado para distribuir as tarefas de marcagao a laser para os computadores
locais.

Além disso, um método é descrito para o controle de tarefas de
marcacao a laser o qual compreende a distribuicao das tarefas de marcacao
a laser a partir de um computador central para 0s computadores locais res-
ponsaveis pela formagao de fila das tarefas de marcacgao a laser para um ou
mais aparelhos de marcagéo a laser, configurados e dispostos para gravar a
laser informagdes sobre ovos.

Métodos e aparelhos também sdo mostrados para combinar a
marcacao a laser e a marcagao a tinta de ovos usando qualquer um dos me-
todos ou aparelho marcagéo a laser, mencionados acima. Quando a marca-
cao a laser e a marcagéo a tinta sao combinadas, a marcagao a laser pode
ser usada para registrar sobre os ovos informacdes as quais, por questoes
de garantia do produto, compreendem de maneira preferida uma marcagao
permanente, tal como um codigo de rastreabilidade e/ou data de validade ou
similar, com apenas "informagdes menos criticas” sendo gravadas com tinta.
No entanto, se uma tinta permanente for empregada, também é compreen-
dido que a marcagao a tinta pode tornar a marcagao a laser desnecessaria.

A combinagdo da marcagdo a laser e da marcacao a tinta no
mesmo ambiente pode exigir que precaugdes de seguranga precautions se-
jam tomadas, a menos que a tintas sejam soltveis em agua. A combinagao
da marcagcao a laser de ovos com a impressao de jato de tinta usando tintas
permanentes é complicada. Nao € apenas uma questdo de substitutir com
tintas sollveis em agua aquelas tintas que possuem uma composigdo quimi-
ca diferente, visto que essas composicdes diferentes normalmente envolvem
um componente volatil que cria uma atmosfera inflamavel ou explosiva
quando a tinta é aplicada e seca. A energia a partir de um feixe de laser can

incendiar os vapores volateis. As abordagens sao mostradas para reduzir o
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risco de ignicdo dos vapores volateis. Por exemplo, em algumas modalida-
des, a(s) estacao(6es) produtora(s) de laser pode(m) ser coberta(s) por um
alojamento no qual uma pressao positiva de um ambiente com ar limpo (ou
gas inerte) € mantida, de tal modo que o nivel de vapores volateis seja man-
tido abaixo do nivel no qual ele & inflamavel. Ou a(s) estagao(des) produtora
(s) de laser e a(s) estagao(oes) de impressao a tinta(s) pode(m) ser separa-
da(s) por varios (por exemplo, 15 - 20 ou mais) pés e um sistema de exaus-
tdo pode remover os vapores volateis a um grau suficiente para reduzir o
nivel de vapores volateis expostos aos feixes de laser a um valor abaixo de
uma mistura combustivel. De maneira alternativa, um gas inerte pode ser
bombeado para dentro da estacéo produtora de laser de modo a manter o
nivel de oxigénio baixo e evitar uma mistura combustivel.

Tendo obtido os métodos e sistemas para marcar 0s OvVos éen-
quanto eles estao "em cartela," e apresentados em uma orientacao unifor-
me, também se percebeu que objetos outros que n&o ovos podem ser pro-
cessados usando-se métodos e aparelho similar. Consequentemente, um
aspecto da invengdo mostrado aqui & um método para o processamento de
uma embalagem de objetos o qual compreende uma etapa para, depois que
os objetos tiverem sido colocados na embalagem, ajustar mecanicamente
uma posicdo de um ou mais objetos de tal modo que cada um dos objetos
assuma uma orientagdo particular dentro da embalagem. De maneira opcio-
nal, um ou mais objetos podem ent&o receber informacgbes gravadas na sua
superficie. Tal marcagdo pode, mas nao precisa compreender gravacao a
laser de informagoes sobre a superficie de um ou mais objetos.

A etapa de orientagéo pode ser executada usando-se um orien-
tador de objeto posicionado acima da embalagem e o qual compreende uma
pluralidade de membros resilientes configurados e dispostos para serem
movidos em relagdo aos objetos na embalagem de modo a impulsiona-los
para orientagoes predeterminadas. A orientagao de objetos também pode
compreender ajustar a posi¢&o de um ou mais objetos na embalagem de tal
modo que um eixo geométrico longitudinal de cada objeto na embalagem

fique inclinado em diregéo a parte traseira da embalagem para ser pelo me-




10

-15

20

25

30

13/42

nos levemente desviado da posigéo vertical.

Desse modo, outro aspecto € um aparelho para o processamen-
to de embalagens de objetos em um transportador, o qual compreende um
orientador de objeto configurado e disposto em relagdo ao transportador pa-
ra ajustar uma posigdo de um ou mais objetos em cada uma das embala-
gens de tal modo que cada um dos objetos em uma dada embalagem assu-
ma uma orientacéo particular dentro dessa embalagem. O orientador de ob-
jeto também pode ser configurado e disposto para ajustar a posicdo de um
ou mais objetos em cada uma das embalagens de tal modo que um eixo ge-
omeétrico longitudinal de cada objeto em uma dada embalagem fique inclina-
do em direcdo a parte traseira da embalagem para ser pelo menos levemen-
te desviado da posicao vertical.

Em algumas modalidades, o orientador pode compreender uma
pluralidade de membros resilientes configurados e dispostos para serem
movidos em relacdo aos objetos em cada embalagem de modo a impulsio-
na-los para orientagdes predeterminadas.

Em algumas modalidades de acordo com este aspecto, 0s obje-
tos sd0 ovos e cada embalagem possui uma porgao de fundo para receber
ovos e uma tampa articulada, e o aparelho ainda compreende um mecanis-
mo de reversao de embalagem a montante do orientador, o qual recebe em-
balagens com tampas abertas e orientadas em direcdo a uma dire¢do a
montante e entdo inverte a direcdo da embalagem de tal modo que a tampa
aberta fique disposta em dire¢do ao orientador e conduzindo a embalagem;
e a jusante do orientador, uma ou mais estacoes de impressé&o para imprimir
informagdes sobre os ovos. As estagbes de impressao podem incluir apare-
lho de marcagao a laser e/ou tinta. Se tanto a impressao a laser quanto a
tinta forem incorporadas, deve haver precaugao para garantir a seguranca e
compatibilidade. O transportador é inclinado de maneira preferida em uma
direcao vertical relativa ao movimento das embalagens em relagao ao orien-
tador e uma ou mais estagées de impresséo, de tal modo que a gravidade
ajude a manter os ovos inclinados na embalagem, quando eles sdo posicio-

nados pelo orientador, & medida que o transportador move as embalagens.
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Breve Descricdo dos Desenhos

A figura 1 é uma vista lateral de um exemplo ilustrativo de um
sistema de marcacdo a laser que incorpora varias caracteristicas da inven-
cao, configurado para ser operacional com um aparelho convencional para
embalagem de ovo;

as figuras 2-4 sdo vistas parcialmente cortadas em perspectiva
de varios componentes do sistema mostrado na figura 1;

as figuras 5A e 5B sao diagramas parciais em bloco das vistas
superior e lateral, respectivamente, de uma porgéo do transportador usado
pelo sistema mostrado nas figuras 1-4 e varios componentes que podem
operar em conjunto com 0 mesmo;

a figura 6 é uma vista em perspectiva de uma modalidade ilus-
trativa de um orientador de ovo que pode ser usado em um sistema tal como
aquele ilustrado na figura 5;

as figuras 7A e 7B ilustram as vistas lateral e frontal, respecti-
vamente, de uma embalagem de ovo que contém ovos como ela pode pare-
cer depois que a mesma tiver sido processada por um orientador de ovo tal
como aquele mostrado nas figuras 5 e 6;

a figura 8 é uma ilustragao de uma vista frontal de um ovo como
ela pode parecer quando marcada usando-se uma ou mais das técnicas
descritas aqui;

a figura 9 é um diagrama em bloco que mostra os componentes
de uma rede de computador que pode ser empregada para permitir um con-
trole centralizado dos aparelhos de marcagao a laser, localizados em insta-
lagdes diferentes;

as figuras 10A e 10B mostram vistas em perspectiva dos dois
lados de um mecanismo de condugio que pode ser usado para mover o ori-
entador de ovo da figura 6 de um modo desejado;

as figuras 11A e 11B s&o, respectivamente, diagramas esque-
maticos laterais e superiores de um sistema alternativo de marcacao de ovo

que ilustra a marcagéo tanto com energia de laser quanto com tinta, em uma
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modalidade que pode ser adicionada aos sistemas mais convencionais de
graduagao e embalagem de ovo; e

a figura 12 é uma ilustracéo diagramatica simplificada de uma
vista secional lateral de uma parte do sistema das figuras 11A e 11B usado
para inverter a diregdo de uma embalagem de ovo

Descricao Detalhada

Marcar os ovos a laser com precisdo e em altas velocidades, por
exemplo, enquanto os ovos estiverem em movimento através de uma esta-
cdo de graduagdo em velocidades tipicamente cerca de 100 a 300 pés por
minuto (fpm), é problematico por varias razoes. Por exemplo, isso pode pro-
duzir um resultado menor que o ideal em algumas em algumas circunstan-
cias, em termos de qualidade e confiabilidade da marcacao. "Confiabilidade,"
neste contexto, refere-se a porcentagem de ovos processados pelo sistema
que possuem marcacoes claras, legiveis e consistentes neles (se avaliadas
de maneira objetiva ou subjetiva). Por exemplo, reconheceu-se que como
um meio de marcar os ovos com indicagdes adequadas para propoésitos de
reembalagem para ser tanto comercialmente viavel quanto economicamente
praticavel, € importante que uma grande porcentagem dos ovos processa-
dos to tenha marcagées claras, legiveis e consistentes. Uma razao para isso
é que, em varias circunstancias, os ovos que s3o0 mal marcados com tais
indicacdes devem ser descartados, por uma razao ou por outra.

Além disso, observou-se, por exemplo, que a janela limitada de
tempo e espago finito, disponivel para acessar € marcar a laser um ovo u-
sando técnicas de precisio, tipicamente permite apenas uma quantidade
limitada de informagbes a serem gravadas a laser sobre o ovo na direcéo
que se estende ao longo do eixo geomeétrico longitudinal do ovo. A falta ine-
rente de precisdo em rastrear o alvo que se move em alta velocidade, bem
como a orientacéo, as vibragdes inevitaveis e outro movimento dentro de tal
sistema de movimento mecanico, podem comprometer ainda mais a quali-
dade da imagem resultante e torna-la insuficiente para determinados prop6-
sitos.

Além disso, a nossa experiéncia tem mostrado que a tentativa
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de gravar a laser os ovos durante o processo de graduagéo pode ser pro-
blematica para algumas aplicagdes, visto que um processo tipico envolve a
lavagem dos ovos logo antes de tentar gravar a laser indicagdes sobre eles.
A falta de uniformidade resultante da aridez da superficie dos ovos pode re-
sultar em marcagdes imprecisas ou irregulares. Codigos de marcagao a la-
ser com fontes pequenas e informagdes complexas, por exemplo, um logo
complicado de uma empresa, durante o processo de graduagao pode ser
particularmente problematico pelas razées mencionadas acima.

Além disso, a poeira gerada durante o processo de marcagao a
laser pode causar problemas tanto para componentes locais (ou seja, em
uma estacdo de marcagao a laser) quanto para componentes a jusante. Em-
bora a aspiracdo do excesso de poeira possa ser executada, isso também
se mostrou uma tarefa dificil de ser efetivamente cumprida na pratica.

De maneira adicional, quando ovos sdo marcados em um local
particular, por exemplo, nas suas laterais, antes que eles cheguem ao em-
pacotador, existe o riso de que o empacotador ponha os ovos dentro da em-
balagem em uma orientagéo que impede ou obscurece a visibilidade. Con-
sequentemente, os ovos marcados pelos componentes a montante do em-
pacotador séo frequentemente embalados de tal modo que as indicagbes
marcadas no ovo fiquem escondidas a menos que e até que o ovo seja re-
posicionado para ficar devidamente orientado para uma visibilidade clara da
marcagao.

De maneira adicional, quando os ovos sdo marcados antes que
eles cheguem ao empacotador, a habilidade de redirecionar os ovos para
um local necessario depois que eles tiverem sido marcados fica restrita. Ou
seja, uma vez que um ovo tiver sido marcado de um modo particular, ele s
pode ser direcionado a um empacotador que esteja processando os ovos
consistentes com as marcagdes que foram feitas nele. Por exemplo, uma
vez que um ovo tiver sido marcado com o logo de um fabricante, esse ovo
n&o pode direcionado depois para um empacotador responsavel por embalar
os ovos para um fabricante diferente.

Também se observou que, se uma pessoa quiser empregar um
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aparelho uniforme que possa ser retromontado ou adicionado aos sistemas
existentes para a manipulagao de ovo com diferentes formatos, a por¢ao que
tais sistemas compartilham é o transportador do empacotador de ovo, onde
ovos s30 entregues para acondicionamento dentro de cartelas, nas préprias
cartelas.

Significativamente, descobriu-se que integrar um processo de
marcagao a laser a um aparelho para embalagem de ovo, ao invés de um

componente montante tal como uma estagao de graduagdo, envolve um

‘grupo diferente de restricbes e pode produzir beneficios substanciais. Em

particular, determinou-se que marcar os ovos a laser em um aparelho para
embalagem, depois que eles tiverem sido colocados dentro das embalagens,
pode aliviar pelo menos um pouco, e talvez todas as varias desvantagens do
o processo de marcagao a laser baseado em um graduador discutido acima,
bem como a provisdo de uma abordagem adaptavel a todos ou a maioria
dos sistemas pré-existentes para produgéo de ovo. De fato, descobriu-se
que na pratica, uma modalidade do sistema descrito aqui pode resulta em
uma grande melhoria na qualidade e confiabilidade da marcagao a laser em
relacido ao sistema baseado em um graduador. Além disso, isso permite
marcar a laser em uma superficie muito maior dos ovos e sendo assim, sem
diminuir o ritmo do processamento do ovo. Em algumas modalidades, isso
também facilita a integracéo da marcacao a laser com a marcagao a tinta, a
dltima permitindo (se desejado) uma impressao multicolor.

Em algumas modalidades, um transportador continuo que trans-
porta embalagens abastecidas com ovos pode desacelerar ou parar periodi-
camente toda vez que uma nova série de cada embalagem nova de ovos for
carregada. De maneira vantajosa, os ovos em uma embalagem abastecida
podem ser marcados a laser durante um ou mais periodos (depois do perio-
do de carregamento) durante os quais a embalagem € mantida estacionaria
a medida que as séries de ovos sdo carregadas dentro de outra embalagem
a montante. Um ou mais sensores (por exemplo, olhos fotoelétricos) e/ou
monitoradores de movimento do transportador (por exemplo, um monitorador

que conta os tique-taques da correia de um transportador) podem ser usa-
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dos para determinar de maneira precisa quando uma embalagem abastecida
de ovos tiver se movido para a posi¢ao para ser irradiada com laser. Se a
impresséao a tinta esta sendo combinada com a impressdo a laser, elas po-
dem ser feitas quando os ovos estiverem na mesma posi¢do ou cada uma
pode ser executada quando os ovos estiverem em posicbes diferentes. Por
exemplo, uma série de ovos pode ser irradiada com laser enquanto outra
série esta sendo tingida. Portanto, a precisdo tanto da marcagao a laser

quanto da marcacéo a tinta podem ser aumentadas de maneira consideravel

~ simplesmente porque 0s O0V0Os permanecem estacionarios durante a(s) ope-

racao(s) de impressao. Em outras modalidades, o transportador pode trans-
portar embalagens abastecidas com ovos em uma taxe de alguma forma
constante (sujeita ao movimento de inicio e parada) em frente dos espelhos
direcionadores de laser (conhecidos como "galvos"). Em tais modalidades,
uma combinacdo de sensores e monitoradores de movimento do transporta-
dor pode ser usada para rastrear de maneira precisa a posigdo dos respecti-
vos ovos durante o processo de impressao.

Em algumas modalidades, multiplos galvos podem ser usados
para gravar a laser os ovos em cada embalagem que passa por uma esta-
cdo de marcagéo a laser. Além disso, as embalagens de ovos tipicamente
avancam em um transportador de um empacotador a uma pequena fragéo
da taxa na qual os ovos individuais se movem através de um graduador a
montante. Sendo assim, usando as implantagbes descritas aqui, uma janela
de tempo significativamente mais longa pode estar disponivel para cada gal-
vo para gravar a laser cada ovo individual e para o aparelho imprimir a tinta
os ovos. (Note que antes a impresséo a tinta dos ovos estava tipicamente
limitada & estampagem, e ndo incluia a impress&o com jato de tinta. portan-
to, o material de tinta impressa tende a nao ter caracteristicas muito comple-
xas e tende a ser monocromatico). Este tempo de marcag&o adicional dispo-
nivel pode permitir que os galvos se multipliquem e passem por cada ovo
aumentando desse modo a qualidade da marcagéo a laser (por exemplo, o
contraste) significativamente, e ao mesmo tempo de modo similar também

permitindo uma marcagéo a tinta aprimorada.
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Outro beneficio potencial de marcar a laser ovos nas embala-
gens é que os ovos podem ser manipulados para serem orientados nas em-
balagens de um modo particular (uniforme) a frente do processo de impres-
sao0. Por exemplo, em algumas modalidades, os ovos nas embalagens sobre
o transportador de um empacotador podem ser manipulados de tal modo
que todos os ovos fiquem centralizados e inclinados levemente para tras, de
modo uniforme. Sendo assim, uma area de superficie relativamente grande
do ovo ficara imediatamente visivel a um consumidor (a um inspetor, vende-
dor ou outra pessoa) que abra a embalagem. Orientando desse modo 0s
ovos na embalagem antes do processo de impress&o, a quantidade de area
de superficie "visivel" disponibilizada ao laser para marcagao (e o cabecote
de tinta, se usado) possa ser aumentada. Além disso, as informagoes que
sdo atualmente marcadas nos ovos (data de validade, cédigos de rastrea-
mento, propagandas, etc.) serdo prontamente comunicadas ao consumidor
(ou a um inspetor, vendedor ou qualquer outra pessoa que venha abrir sub-
sequentemente a embalagem) imediatamente durante a abertura da emba-
lagem. Como um exemplo, um consumidor ao abrir a cartela de ovos pode
imediatamente ser épresentédo a série de ovos asseadamente disposta e
orientada de modo uniforme, cada ovo tendo informagdes tais como o logo
da empresa e/ou uma data de validade proeminentemente exibida no mes-
mo local e faceando diretamente o cliente.

Em adigio a explicagao acima, marcar a laser os ovos depois
que eles tiverem sido colocados nas embalagens também pode ser vantajo-
so em funcéo do numero limitado de componentes localizados a jusante da
estacao de marcagdo a laser e da probabilidade reduzida de que a poeira
criada durante o processo de marcagio a laser interfira na operagéo de
quaisquer componentes mecanicos ou opticos. Em algumas modalidades,
por exemplo, a Unica operagdo executada pelo empacotador seguindo o
processo de marcagao a laser descrito aqui € o fechamento da embalagem.
Nenhuma poeira gerada pelo processo de marcagao a laser que escape do
processo de aspiragao descrito abaixo (se empregado) tera provavelmente

um efeito adverso sobre a operacéo da estagéo de fechamento de embala-
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gem.

De maneira adicional, a impresséo sobre ovos depois que eles
tiverem sido colocados nas embalagens minimiza o risco de que a se¢ao
marcada do ovo acabe escondida do campo de visdo de um consumidor ao
abrir a embalagem. Ou seja, quando um ovo é impresso antes de ser colo-
cado na embalagem, existe uma boa chance de que o ovo seja colocado na
embalagem pelo empacotador de tal modo que a imagem marcada sobre o
ovo seja obscurecida ou que nao fique visivel de forma alguma a menos que
0 ovo seja girado, levantado de ponta a ponta, ou reorientado de outro mo-
do. Marcar os ovos depois que eles tiverem sido colocados nas embalagens
pode minimizar o risco de que um ovo seja orientado assim quando um con-
sumidor (ou qualquer outra pessoa) abra uma dada embalagem.

De maneira adicional, marcar os ovos depois que eles tiverem
chegado a um empacotador particular garante que apenas 0s ovOos que es-
tao sendo processados por esse empacotador sejam marcados com as in-
formagbes desejadas. Consequentemente, marcar 0s Ovos depois que eles
tiverem sido colocados nas embalagens permite que ovos ndo marcados
sejam direcionados para qualquer um dos numerosos empacotadores ou
talvez redirecionados para um empacotador diferente, a qualquer momento,
sem a preocupagao de saber se um dado empacotador ira4 receber um ovo
com marcacdes inapropriadas ou nédo intencionadas.

Um exemplo de um aparelho de marcagéo a laser que incorpora
varias caracteristicas da invencgdo descritas aqui € ilustrado nas figuras 1-4.
No exemplo mostrado, um aparelho de marcagao a laser 100 esta configu-
rado para ser retromontado em um aparelho existente para embalagem de
ovo 200, por exemplo, de um tipo fabricado pela Diamond Automations, Inc.
Deve ser compreendido, no entanto, que um ou mais ou talvez até mesmo
todos os componentes do aparelho de marcagéo a laser 100 podem estar de
maneira adicional ou alternativa, integrados dentro de um aparelho para em-
balagem de ovo, tal como aquele mostrado, no momento da sua fabricacgao.
De maneira adicional, deve ser compreendido que o aparelho para embala-

gem de ovo mostrado €, no entanto um exemplo de um apareiho com o qual
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os aspectos da invengdo podem ser empregados e que varias caracteristi-
cas da invengdo podem ser de maneira adicional ou alternativa empregadas
em conjunto com qualquer um dos inimeros tipos diferentes de apareihos,
conforme discutido acima.

Conforme mostrado nas figuras 2 e 3, o aparelho para embala-
gem de ovo 200 pode compreender um conjunto de dois empacotadores
idénticos de ovos 200a, 200b, cada um incluindo um transportador 202a,
202b (por exemplo, um transportador com correia, um transportador com
cilindro, um transportador com corrente, etc.). Cada transportador 202a,
202b move as embalagens vazias 204 através de uma respectiva segao de
carregamento de ovo 206a, 206b na qual os ovos sao carregados pela parte
de cima, e entdo move as embalagens abastecidas para uma respectiva se-
cao de fechamento de embalagem 208a, 208b que é responsavel pelo fe-
chamento das tampas de uma das embalagens 204. Conforme mostrado na
figura 1 e na figura 2, os ovos podem ser fornecidos ao empacotador de o-
vos 200a, 200b através de um graduador 300. Embora apenas uma se¢ao
transversal do graduador 300 seja mostrada, deve ser compreendido que o
graduador 300 sera tipicamente uma pega bastante significativa do equipa-
mento, comumente na ordem de 50 ou 60 pés de comprimento na diregao
perpendicular aos transportadores do empacotador.

Na modalidade mostrada, o aparelho de marcagédo a laser 100
compreende um par de sistemas idénticos de marcagao a laser, um para
servir cada uma das duas porgdes 200a, 200b do empacotador de ovo 200.
A estrutura 101 no exemplo ilustrado pode, por exemplo, ser usada para
sustentar as duas porcdes do aparelho de marcagéo a laser 100. De manei-
ra alternativa, estruturas separadas poderiam ser usadas. Em fungéo da
configuragdo e da operagéo dos dois sistemas de marcagao a laser serem
essencialmente as mesmas, apenas um dos dois sistemas sera descrito.
Deve ser compreendido, no entanto, que a descricdo a seguir se aplica i-
gualmente as duas porgdes do aparelho de marcagao a laser 100. Também
deve ser compreendido que a existéncia de dois sistemas de marcacgao a

laser lado a lado ndo é uma exigéncia da invengao e que diferentes modali-
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dades podem empregar um nimero menor ou maior de tais sistemas.

Na modalidade ilustrada, um alojamento principal 102 feito dos
sistemas de marcacéo a laser (mostrados na figura 1) contém um grupo de
trés fontes de laser 104a, 104b, 104c. Cada fonte de laser 104 pode, por
exemplo, compreende um laser de didxido de carbono de 70-100 watt (COy),
ou outro laser que possui um comprimento de onda na ordem de 10,640 na-
németros, operado em 70-90% da poténcia classificada e que distribui a
casca de ovo uma densidade de poténcia (em um tamanho de ponto apro-
priado) de até cerca de 2000 wattslpol.z. Conforme mostrado, separadores
de feixe dois em um 106a, 106b, 106¢c podem ser usados para dividir a e-
nergia de laser a partir das fontes de laser 104 dentro dos multiplos feixes, e
espelhos podem ser usados para direcionar os seis feixes de laser resultan-
tes através de um canal de um alojamento inferior 108 (mostrado na figura 1)
para um conjunto de seis espelhos bidimensionais direcionadores de laser
(galvos) 110. Nas outras modalidades, ao invés de empregar separadores
de feixe, uma fonte separada de laser pode ser empregada para cada galvo
110. Cada galvo 110 pode ser desse modo, por exemplo, responsavel por
erradiar laser a dois ovos em uma embalagem de doze, ou trés ovos em
uma embalagem de dezoito, ou mais ovos em uma embalagem maior, ou
simplesmente um unico ovo. O tamanho de ponto dos feixes de laser que
colidem com os ovos pode estar, por exemplo, na ordem de 4 milimetros
(mm) diametro. Este tamanho de ponto pode ser gerado, por exemplo, co-
mecando com um ponto coerente de 2-2,5 mm na saida do laser e se ex-
pandindo até cerca de 3,75 mm através de um conjunto de lentes colimado-
ras seguido por um par de lentes de focalizagao de 25,4 cm (10 polegadas).
Qualquer outra disposigao (por exemplo, uma saida de laser diferente, um
"up-collimator” e lentes de focalizagdo podem ser usados para prover um
tamanho de ponto adequadamente pequeno da densidade de poténcia indi-
cada e da taxa de varredura correspondente (distribuindo desse modo a
densidade de energia equivalente). Com ajustes na taxa de varredura € no
tamanho de ponto, a poténcia de saida de laser pode ser mais ou menos

empregada, enquanto densidade de energia € mantida em uma faixa que
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produz a penetragdo adequada da casca de ovo a uma profundidade de até
cerca de 25 microns. Desse modo, os sistemas e métodos da invengao nao
estzo limitados a uma combinacéo especifica dos parametros e sim a com-
binagao que produz bons resultados em termos de marcacdes legiveis sobre
0S OVOS.

As placas de controle eletrénico 111 contidas dentro do aloja-
mento inferior 108 pode incluir um circuito convencional (andlogo, digital,
etc.) para controlar a operagdo das fontes de laser 104 e dos galvos 110.
Um ou mais sensores (ndo mostrados nas figuras 1-4) também podem de-
tectar a posicdo das embalagens de ovo no transportador em relagéo aos
galvos 110 e permitir que as placas de controle 111 determinem quando
uma dada embalagem abastecida com ovos esta na posi¢ao para irradiacao
a laser. Nas outras modalidades, um ou mais placas de controle 111 podem
estar de maneira adicional ou alternativa, localizadas em outro lugar no sis-
tema para uma acessabilidade mais facil e para permitir uma ventilagdo me-
Ihor, etc.

As figuras 5A e 5B séo diagramas em bloco que mostram, res-
pectivamente, as vistas superior e lateral de uma porgao do transportador e
dos componentes relacionados que podem estar dispostos entre uma esta-
cao de carregamento de ovo 206 e a segao de fechamento de embalagem
208 de uma das duas porgdes do aparelho para embalagem de ovo 200,
mostradas nas figuras 1-4. No exemplo ilustrativo mostrado, o transportador
& controlado de modo a mover as embalagens 204 em sequéncia para cada
um dos cinco locais primarios A-E. Além disso, em cada local primario, o
transportador faz com que a embalagem 204 se mova em sequéncia através
das séries de sublocais iguais ao nimero de séries de ovos 205 (a referén-
cia 205 sendo feita aos proprios ovos) nas embalagens 204 que estdo sendo
carregadas. Isso ocorre porque a estagéo de carregamento de ovo 206 car-
rega tipicamente uma série de seis ovos 205 de uma vez, exigindo desse
modo que o transportador 202 mova a embalagem levemente para frente
antes de carregar cada nova série de ovos. Um tipico empacotador de ovos

ira processar aproximadamente 35 caixas de ovos por hora, com cada caixa
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incluindo 30 duzias de ovos. Nesta taxa, as embalagens podem levar, por
exemplo, aproximadamente 5 segundos em cada um dos locais primarios A-
E antes de serem movidas pelo transportador 202 para o préximo local pri-
mario. Desse modo, as embalagens podem, por exemplo, levar aproxima-
damente 1-2 segundos em cada um dos sublocais dentro de cada um dos
locais A-E.

No exemplo mostrado, o transportador 202 primeiramente move
a embalagem 204 para um local primario A dentro da estagcdo de carrega-
mento de ovo 206 do aparelho para embalagem de ovo 200. Conforme mos-
trado, quando a embalagem 204 para nesta se¢do, um nimero de ovos 205
que corresponde ao numero de recipientes na embalagem 204 (por exem-
plo, doze, dezoito ou mais) é disposto dentro da embalagem 204. Conforme
observado acima, os ovos podem ser carregados em uma série (por exem-
plo, seis ovos) de cada vez, com o transportador 202 avancando a embala-
gem 204 levemente para permitir que as séries subsequentes sejam carre-
gadas.

Em seguida, o transportador move a embalagem 204 para um
local B onde uma operacao é realizada para orientar os ovos a uma posicao
desejada e para marcagéo a laser bem como exibicao a um consumidor que
por fim abrira a embalagem 204, ou talvez a um inspetor ou um funcionario
de um varejista ou distribuidor que ir4 examinar posteriormente os ovos para
propésitos de inspe¢do e/ou reacondicionamento. Conforme mostrado, os
ovos 205 podem ser orientados de algum modo aleatério dentro da embala-
gem no momento em que eles chegarem ao local B., no entanto, uma vez
que eles cheguem ao local B, um orientador de ovo 112 pode ser operado
de modo a reorientar os ovos na posicéo desejada. O orientador de ovo 112
pode ser qualquer um dentre os numerosos dispositivos capazes de reorien-
tar os ovos dentro da embalagem, e a invengao nao esta limitada a nenhum
dispositivo ou estrutura particular para a execugao de tal fungdo. Um exem-
plo ilustrativo de um orientador de ovo 112 adequado para este propésito é
mostrado na figura 6. Deve ser compreendido que o orientador de ovo 112

pode estar localizado em qualquer uma das numerosas posigcdes ao longo
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do transportador 202 e o mesmo néo precisa estar localizado no local parti-
cular mostrado. Em algumas modalidades, por exemplo, a exigéncia das
posicoes B e C nas figuras 5A e B pode ser combinada de modo a operar
em cartelas de ovos, localizadas na mesma posigdo. De maneira adicional,
em algumas modalidades, o orientador de ovo 112 pode estar posicionado a
direita dos galvos 110 mostrados nas figuras 5A e 5B e n&o a esquerda dos
mesmos.

Conforme ilustrado pelas setas 113 adjacentes ao orientador de
ovo 112 nas figuras 5A e 5B, o orientador de ovo 112 pode ser primeiramen-
te movido (por exemplo, usando-se um pistdo pneumatico ou outro ativador
ou motor adequado - ndo mostrado nas figuras 5A e B) abaixo e atras da
embalagem de ovo 204 e pode entdo ser empurrado (na direggo do movi-
mento normal da correia) ao longo das séries de ovos 205 (tipicamente duas
ou trés séries de seis ovos cada).

Conforme ilustrado pelas setas 115 na figura 5A, a medida que
ele é movido para frente, o orientador de ovo 112 também pode ser oscilado
(por exemplo, usando-se um ativador pneumatico giratério ou outro ativador
ou motor adequado - ndo mostrado nas figuras 5A e B) em um estilo lado a
lado de modo a ajudar a superar a friccdo entre os ovos 205 e os recipientes
da embalagem 204; ou outro mecanismo pode ser empregado para este
propdsito. De maneira alternativa, outras abordagens de redugao de funcéo
podem ser substituidas. Por fim, o orientador de ovo 112 pode ser elevado e
entdo colocado de volta a sua posicao inicial até que outra série de ovos se-
ja movida para dentro do local B para o processamento. Em algumas moda-
lidades, o orientador de ovo 112 pode ser impulsionado ao longo de toda a
embalagem de ovos em uma Unica passada. De maneira alternativa, ele po-
de ser impulsionado ao longo de uma série de ovos 205 de uma vez toda
vez que a embalagem 204 for movida para um novo sublocal dentro do local
B.

Conforme mostrado nas figuras 5A e 5B, um ou mais sensores
(por exemplo, olhos fotoelétricos 214a-b) podem ser usados, sozinhos ou

junto com um monitorador dos tique-taques da correia ou similar, para ras-
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trear a posicéo precisa da embalagem de ovo 204 em relagdo ao orientador
de ovo 112.

Um exemplo de um mecanismo de condugéo 122 que pode ser
usado para mover o orientador de ovo 112 de um modo desejado (por e-
xemplo, conforme indicado pelas setas 113, 115 nas figuras 5A e B) é mos-
trado nas figuras 10A e 10B. O mecanismo de condugao 122 pode, por e-
xemplo, transpor o transportador 202 no local B (vide as figuras 5A-B) de tal
modo que as embalagens de ovos passem por baixo do orientador de ovo
112 na direcéo indicado pela seta 124 nas figuras 10A-B. Conforme mostra-
do, o mecanismo de condugdo 122 pode compreender uma estrutura 126
que sustenta varios cilindros pneumaticos com duplo acionamento 128,
130a, 130b bem como um ativador pneumatico giratorio 136. No exemplo
mostrado, o cilindro pneumatico 128 e os pistdes associados 142 sao os
responsaveis por mover o orientador de ovo 112 para cima e para baixo (ou
seja, de modo perpendicular a um plano do transportador 202) conforme in-
dicado pela seta 132 na figura 10A. De maneira similar, na modalidade mos-
trada, o par de cilindros pneumaticos 130a e 130b e pistdes associados 144
sd0 responsaveis por mover o orientador de ovo 112 para frente e para tras
sobre uma embalagem de ovo 204 (ou seja, paralelo a diregcao de movimen-
to do transportador (vide a seta 124)), conforme indicado pela seta 134 na
figura 10B. Além disso, na modalidade mostrada, o ativador pneumatico gira-
tério 136 & responsavel por fazer com que o orientador de ovo 112 oscile
levemente a partir de um lado ao outro quando o orientador de ovo 112 é
impulsionado sobre a embalagem 204 de ovos 205, conforme indicado pela
seta 138 na figura 10A.

Conforme mostrado na figura 10B, os componentes pneumaticos
do mecanismo de condugdo 122 podem ser conectados a uma unidade
compressora 140 (ou outra fonte de ar comprimido) que pode ser controlada
de modo a regular o fluxo de ar para tais componentes, e desse modo con-
trolar apropriadamente a sua operagado. Obviamente, as modalidades que
empregam outros tipos de ativadores ou motores (por exemplo, ativadores

ou motores elétricos ou hidraulicos) podem empregar diferentes tipos de u-
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nidades de controle para regular o movimento do orientador de ovo 112 do
modo desejado.

Conforme mostrado na figura 6, o orientador de ovo pode com-
preender uma estrutura 114 feita de um material robusto com peso leve a-
dequado (por exemplo, aluminio) € um elemento com escova 116 para var-
rer ao longo das partes superiores dos ovos 205 na embalagem 204 e reori-
enta-los na posicdo desejada. O elemento com escova 116 pode, por exem-
plo, compreender um conjunto de dedos flexiveis, porém, resilientes feitos
de um material adequado de plastico para alimentos, borracha ou outro ma-
terial. No exemplo mostrado, o elemento com escova 116 € preso na estrutu-
ra 114 usando-se um membro de aluminio em forma de concha 118 para dar
ao elemento com escova 116 um formato correspondente de concha. Mode-
lar o elemento com escova 116 desse modo permite que os recantos do
formato em concha se posicionem de maneira adequada os ovos 205 na
posicdo da esquerda para a direita dentro da embalagem 204.

Na modalidade mostrada, o orientador de ovo 112 ainda inclui-
um conjunto de tubos 120 dispostos entre os recantos do membro de alumi-
nio em forma de concha 118 e a estrutura 114. Conforme mostrado, os tubos
120 podem ser dispostos de tal modo que um par dos mesmos interponha
cada ovo 205 a medida que o orientador de ovo 112 é impulsionado ao lon-
go da parte de cima dos ovos 205 na embalagem 204. De maneira vantajo-
sa, uma fonte de ar em alta velocidade (ndo mostrada) pode ser conectada
aos tubos 120 de tal modo que o ar possa ser soprado em cima e em torno
dos ovos 205 a medida que o orientador de ovo 112 impulsiona os ovos 205
para reposiciona-los. Soprar ar em cima e em torno dos ovos de tal modo
pode ajudar a secar a superficie dos ovos 205 de maneira uniforme antes de
marca-los a laser e também pode ajudar a superar a fricgdo entre o fundo
dos ovos 205 e os recipientes da embalagem por meio da criagdo de um
suave coxim de ar entre eles.

Na modalidade ilustrativa mostrada, depois que o orientador de
ovo 112 tiver reposicionado os ovos 205 dentro da embalagem 204, o trans-

portador 202 movera a embalagem 204 para um local C no qul a marcar a
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laser operagdo pode ser executada. As figuras 7A e 7B ilustram como um
grupo de ovos 205 pode ser orientado dentro da embalagem 204 quando a
embalagem 204 chegar ao local C (bem como quando os ovos finalmente
chegarem a um estoque, a um consumidor final ou algum outro local de pos-
embalagem). A figura 7A é uma vista lateral e a figura 7B é uma vista frontal
da embalagem 204 na qual os ovos foram assim orientados.

Conforme mostrado, como um resultado do processamento pelo
orientador de ovo 112, os ovos 205 podem ser dispostos de maneira unifor-
me dentro da embalagem 204, com cada ovo 205 sendo inclinado levemente
em direcdo a parte traseira 228 da embalagem 204 (vide a figura 7A) de tal
modo que uma grande por¢do 230 de sua area de superficie fique exposta
ao galvo 110 responsavel por marcar o ovo. Em algumas modalidades, por
exemplo, o orientador de ovo 112 pode manipular os ovos 205 de tal modo
que um eixo geométrico longitudinal 232 de cada ovo fique inclinado pelo
menos levemente em dire¢do a parte traseira 228 da embalagem. Por e-
xemplo, em determinadas modalidades, o orientador de ovo 112 pode mani-
pular os ovos de tal modo que um eixo geométrico longitudinal de cada ovo
seja desviado da posigdo vertical (com posigéo "vertical" sendo definida co-
mo uma fileira 233 normal em relagdo a um plano coincidente com uma por-
cao de fundo 236 da embalagem (a qual, nas figuras 7A e 7B, esta paralela
a superficie do transportador 202)) por um angulo © que € no minimo de 3
graus. Nas outras modalidades, cada um dos ovos 205 em cada cartela 204
pode ser desviado da posigéo vertical por um angulo minimo ©, tipicamente
a partir de 1 até cerca de 22 graus ou maior. Em algumas modalidades, o
orientador de ovo 112 pode manipular os ovos 205 de tal modo que tal angu-
lo © para cada ovo seja de aproximadamente 10 graus, ou algum outro an-
gulo adequado que maximize a area de superficie que € disponibilizada ao
aparelho de marcacao a laser para marcagao.

Conforme mostrado na figura 7B, o orientador de ovo 112 pode
orientar de maneira adicional os ovos 205 de tal modo que os eixos geomé-
tricos longitudinais 232 de todos os ovos em cada série de seis ovos formem

angulos retos aproximados em relacado a uma fileira que intercepta o fundo
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dos recipientes que mantém os ovos em tal série. Em algumas implanta-
coes, os eixos geométricos longitudinais 232 de todos os ovos em uma dada
embalagem podem ser orientados de tal modo que cada eixo geométrico
longitudinal 232 nao seja mais do que cerca de 20 graus (ou em algumas
modalidades, ndo mais do que cerca de 25 graus, ou ndo mais do que cerca
de 24 graus, ou ndo mais do que cerca de 23 graus, ou nao mais do que
cerca de 22 graus, ou ndo mais do que cerca de 21 graus, ou nao mais do

que cerca de 19 graus, ou ndo mais do que cerca de 18 graus, ou ndo mais

‘do que cerca de 17 graus, ou ndo mais do que cerca de 16 graus, ou néo

mais do que cerca de 15 graus, ou n&o mais do que cerca de 14 graus, ou

nao mais do que cerca de 13 graus, ou ndo mais do que cerca de 12 graus,

~ ou ndo mais do que cerca de 11 graus, ou n&o mais do que cerca de 10

graus, ou ndo mais do que cerca de 9 graus, ou nao mais do que cerca de 8
graus, ou ndo mais do que cerca de 7 graus, ou nao mais do que cerca de 6

graus, ou ndo mais do que cerca de 5 graus, ou nao mais do que cerca de 4

-graus, ou ndo mais do que cerca de 3 graus, ou nao mais do que cerca de 2

graus, ou ndo mais do que cerca de 1 grau) desviado a partir de qualquer
outro eixo geométrico longitudinal.

Quando os ovos 205 sdo orientados dentro da embalagem 204
de tal modo, a superficie do ovo 205 que fica imediatamente aparente a al-
guém que abra a embalagem nao € nem uma extremidade e nem o meio do
ovo 205, e sim a sec¢do do ovo entre esses dois locais. A figura 8 mostra um
exemplo de um ovo 205 que possui marcagao a laser nele. Conforme mos-
trado, um ponto 234 no centro da marcagéo (também mostrado nas figuras
7A e 7B) pode estar localizado entre uma extremidade 210 e o meio 212 (ou
seja, a area mediana localizada entre as duas extremidades do ovo) do ovo
205. Em algumas modalidades, as informagbes gravadas no ovo podem se
estender a partir da extremidade 210 do ovo (ou além) até o meio 212 do
ovo (ou além). Conforme mostrado na figura 8, as informagdes podem ser
marcadas sobre o ovo de modo a se estenderem horizontalmente em rela-
cdo ao eixo geométrico longitudinal do ovo. Em algumas modalidades, as

informacdes podem ser marcadas de maneira adicional ou alternativa de
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modo a se estenderem verticalmente em geral na diregédo do eixo geométri-
co longitudinal do ovo. Em algumas modalidades, as informacgodes gravadas
a laser sobre cada ovo podem compreender um ou mais dentre um cédigo
de rastreabilidade (que identifica unicamente um ovo especifico ou um grupo
relativamente pequeno de ovos - por exemplo, uma cartela), o logo de uma
empresa e/ou outra propaganda, uma data de validade, informacgdes de gra-
duacio, e codigos de embalamento (por exemplo, um coédigo do estado, um
codigo do municipio, um codigo do empacotador e/ou uma data Juliana). Os
ovos na cartela podem ser marcados com 0 maximo ou o minimo de infor-
macgdes em comum conforme desejado. Desse modo, a mensagem pode
ser, de fato, impressa em parte ao longo de multiplos ovos.

Em algumas modalidades, os ovos podem ser orientados em
cada embalagem e as informagdes podem ser marcadas sobre os ovos de
tal modo que as informacgdes gravadas em todos os ovos em cada embala-
gem possam ser visualizadas imediatamente durante a abertura da embala-
gem, sem precisar que um ser humano manipule qualquer um dos ovos para
permitir que tais informagoes possam ser visualizadas.

Sabe-se que uma porcentagem significativa dos ovos que sao
produzidos contém o virus da salmonella. Por essas e outras razées, exis-
tem varias regulamentagdes que determinam quando e como 0S OVOS po-
dem ser manipulados. A permissao de inspegéo das informagdes marcadas
a laser sobre todos os ovos em uma dada embalagem sem a necessidade
de manipular qualquer um dos ovos na embalagem pode fornecer desse
modo vantagens significativas.

Na modalidade ilustrativa mostrada nas figuras 1-6, durante ca-
da intervalo de aproximadamente 1-2 segundos no qual a embalagem esta
em um sublocal dentro do local primario C, cada um dos seis galvos 110 po-
de ser controlado para gravar sobre seis dos respectivos ovos em uma dada
série. Consequentemente, em algumas implantagdes, cada galvo 110 pode
levar aproximadamente 1-2 segundos para completar a marcacgao em cada
ovo 205 pela qual ele é responsavel. Conforme mostrado nas figuras 5A e

5B, um ou mais sensores (por exemplo, foto-olhos 216a-b) podem ser usa-
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dos, sozinhos ou em conjunto com um monitorador dos tique-taques da cor-
reia ou similar, para rastrear a posicao precisa da embalagem de ovo 204
em relacéo aos galvos 110.

Em algumas modalidades, um processo baseado em vetor pode
ser usado para gravar a laser os ovos 205. Nas outras modalidades, no en-
tanto, uma impressora matricial, trama ou outro processo de marcagao a
laser pode ser de maneira adicional ou alternativa empregado.

Em algumas modalidades, cada ovo 205 pode ser marcado em
multiplos passos (por exemplo, dois, trés ou quatro vezes) durante o interva-
lo de marcagao disponivel de aproximadamente 1-2 segundos. Descobriu-se
que a qualidade da marcagéo sobre as cascas de ovo pode ser melhorada
significativamente usando-se um feixe de laser com uma poténcia (densida-
de) relativamente baixa e marcando-se em miultiplos passos. Em algumas
modalidades, isso pode ser realizado usando-se uma combinagao de potén-
cia de laser e largura do feixe de saida, ética e um ou mais separadores de
feixe para dividir a poténcia de uma ou mais fontes de laser de modo a obter
feixes de laser que possuem a densidade desejada de nivel de poténcia e
tamanho de ponto. Acredita-se que € a descoloracéo da camada exterior do
ovo, e nao a profundidade de penetracdo da casca de ovo (a qual esta tipi-
camente na ordem de 300 microns de espessura) que permite que uma boa
qualidade de marcagéo para seja atingida. Na realidade, quando exposta a
um feixe de laser em uma poténcia alta demais ou por um tempo longo de-
mais, a camada proteica externa de uma casca de ovo pode ser completa-
mente gravada, comprometendo desse modo a qualidade da marca. Conse-
quentemente, em algumas modalidades, a poténcia, a taxa de varredura do
feixe elou nimero de passos podem ser ajustados para obter uma boa des-
coloracdo sem penetrar fundo demais na superficie dos ovos. Em algumas
modalidades, uma poténcia de laser inferior a cerca de 80 watts com a otica
e o tamanho de ponto indicado (ou em algumas modalidades, inferior a cer-
ca de 75 watts, ou menos do que cerca de 70 watts, ou menos do que cerca
de 65 watts, ou menos do que cerca de 60 watts, ou menos do que cerca de

55 watts, ou menos do que cerca de 50 watts, ou menos do que cerca de 45
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watts, ou menos do que cerca de 40 watts, ou abaixo) € aplicada aos ovos.
Em algumas modalidades, por exemplo, tais variaveis sdo controladas de tal
modo que a penetragdo resultante no ovo n&o é maior do que cerca de 25
microns de profundidade.

Pode ser possivel obter uma qualidade melhor de marcacgao va-
riando-se a poténcia, o tamanho de ponto e/ou a taxa de varredura do feixe
que é empregada durante cada um dos respectivos multiplos passos de mo-
do a garantir que pelo menos um passo seja realizada em uma poténcia e/ou
taxa que ira obter uma boa descolorag&o. Em algumas modalidades, o feixe
de laser pode ser modulado durante o processo de marcagao a laser para
melhorar a qualidade da marca. Por exemplo, a poténcia pode ser reduzida
ou a taxa pode ser aumentada nos pontos onde uma fileira cruza uma a ou-
tra (por exemplo, ao escrever a letra "X") de modo a evitar uma quantidade
excessiva de energia sendo distribuida no ponto de sobreposicao.

Em algumas modalidades, a imagem a ser marcada sobre os
ovos pode ser digitalmente processada (por exemplo, pré-distorcida) antes
da irradiagdo a laser dos ovos 205 para representar a curvatura atual ou es-
perada dos ovos em questéo. A realizagao da etapa pode resultar em uma
imagem que n&o parece distorcida apesar de ser gravada em uma superficie
nao plana.

Em algumas implantagdes, uma ou mais fontes adicionais de la-
ser efou galvos também podem ser dispostas e configuradas para gravar
sobre uma ou mais porgoes diferentes do ovo, por exemplo, uma parte tra-
seira, em adigao ao local frontal-lateral discutido acima. Em algumas modali-
dades, por exemplo, pode ser desejavel gravar determinadas informagodes
com importancia imediata para um consumidor, por exemplo, uma data de
validade e/ou uma identificagdo de marca, sobre uma porgéo frontal dos o-
vos de tal modo que tais informagdes fiquem imediatamente visiveis a um
consumidor durante a abertura da caixa, e para gravar outras informacoes
de menos importancia, por exemplo, cédigos de rastreamento ou similares,
na parte traseira dos ovos.

Conforme mostrado nas figuras 5A e 5B, depois que o0 processo
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de marcacao a laser esta completo para uma dada embalagem 204, o trans-
portador 202 pode mover a embalagem 204 para um local D no qual um bo-
cal do aspirador 218 conectado a uma fonte de aspirador (ndo mostrada),
junto com um bocal soprador 220 conectado a uma fonte de ar (ndo mostra-
da) pode ser usado para remover a poeira gerada pelo processo e quaisquer
outras particulas indesejadas de uma das embalagens de ovos antes que
elas sejam fechadas pela sec¢do de fechamento de embalagem 208 do em-
pacotador de ovo 200. Em algumas modalidades, a fonte de aspirador e/ou a
fonte de ar pode estar localizada longe do aparelho de marcacgao a laser 100
(por exemplo, no teto de um prédio no qual o aparelho 100 esta localizado) e
conectado aos bocais 218, 220 através de tubos ou sistema de dutos apro-
priados (ndo mostrados).

Em algumas implementagdes, um sistema de visao automatica
146, 148 (mostrado na figura 1) pode ser configurado e disposto de modo a
examinar a posi¢do elou as caracteristicas dos ovos que estdo para ser
marcados e/ou a qualidade e integridade das informagbes que sao marcadas
nos ovos. Conforme mostrado na figura 1, em algumas modalidades, uma ou
mais unidades de observacdo automatica 146 podem estar, por exemplo,
dispostas adjacentes aos projetores de feixe 148 de um ou mais galvos. Nas
outras modalidades, a uma ou mais unidades de observagéo 146 pode ser
localizada em outro lugar para permitir observagdo adequada. Um ou mais
unidades de observacdo 146 podem estar conectadas a um ou mais compu-
tadores com sistema de inspegdo com visdo automatica 148 usando-se
qualquer técnica adequada. Cada um ou mais computadores de inspegao
com visdo automatica 148 podem ser locais ao sistema 100 ou podem estar
em um local remoto.

O sistema de processamento de ovo em questdo poderia ser,
por exemplo, interrompido se o sistema de viséo automatica determinasse
que a qualidade da marca encontra-se abaixo de um valor limite determina-
do. Tal sistema pode ser um circuito fechado em algumas modalidades, de
tal modo que o feedback a partir do sistema de visao automatica possa ser

usado para controlar os galvos 110 e/ou as fontes de laser 104 de modo a
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melhorar a qualidade e a confiabilidade do processo. Por exemplo, o feed-
back de um sistema de visdo automatica poderia ajustar o namero de pas-
sos dados pelos galvos, a taxa na qual os galvos varrem, o nivel de poténcia
do laser, etc., de maneira a garantir que um nivel desejado de contraste seja
obtido durante o processo de marcagé@o a laser. De maneira adicional ou
alternativa, um sistema de visdo automatica pode examinar o tamanho, a cor
ou outras propriedades perceptiveis dos ovos a serem marcados e realizar
ajustes apropriados nos componentes e/ou processo de marcacgdo a laser
para determinar tais variaveis e desse modo garantir que a qualidade de i-
magem continue consistente apesar de tais variagoes.

Em algumas modalidades, pode ser atil permitir o controle e o
monitoramento centralizado da operacdo de multiplos aparelhos diferentes
de marcagao a laser 100 distribuidos ao longo de uma ou mais instalagcoes.
A figura 9 ilustra um exemplo de um sistema que permitiria tal controle cen-
tralizado. Conforme mostrado, respectivos grupos de aparelhos de marcacao
a laser 100 podem estar acoplados aos computadores correspondentes da
instalagao 222 para permitir que os computadores da instalacdo controlem a
formagao de fila para as tarefas de marcagéo a laser nas placas de controle
111 dos varios aparelhos de marcagao a laser 100 bem como para monitorar
a integridade e o estado de tais aparelhos. Desse modo, os aparelhos de
marcacéo a laser 100 podem se comportar essencialmente como impresso-
ras em rede para os computadores da instalagéo 222. Cada computador da
instalagdo 222 pode estar, por exemplo, localizada em uma respectiva insta-
lagdo de processamento de ovo.

O servidor central 224 pode ser, por sua vez, acoplado através
de uma nuvem de rede 226 ao grupo de computadores da instalagédo 222
para permitir que o servidor central 224 distribua as tarefas de marcacgao a
laser para os varios computadores da instalagao 222 e para monitorar o es-
tado das tarefas. A nuvem de rede 226 pode compreender qualquer numero
de tipos de rede e pode ser distribuida sobre uma area local ou ampla. Em
algumas modalidades, a nuvem de rede 226 pode, por exemplo, compreen-

der a Internet. Quando as instalacoes estéo localizadas em diferentes regi-
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des geogréficas, diferentes tarefas de marcacao a laser podem ser, por e-
xemplo, distribuidas para os computadores da instalagao 222 nas diferentes
instalagdes dependendo da regido. Se, por exemplo, a Liga Principal de Ba-
seball decidisse contratar para ter logos marcados nos ovos, instrugdes po-
deriam ser enviadas para as instalagdes que distribuem ovos para a area de
New England para gravar o logo do Boston Red Sox em um dado nimero de
ovos daquelas instalagées enquanto instrugbes poderiam ser enviadas para
as instalagdes que distribuem ovos no estado da Flérida para gravar o logo
do Florida Marlins em um determinado numero de ovos daquelas instala-
coes.

Em algumas modalidades, os galvos 110 podem ser controlados
de forma independente de tal modo que diferentes imagens possam ser
marcadas em diferentes ovos na mesma embalagem. Por exemplo, os gal-
vos 110 poderiam ser controlados tal como dois ovos em uma primeira série
da embalagem tendo as letras "G" e "O" marcados sobre eles e seis ovos na
segunda série da embalagem tendo-as letras "R," "E," "D," "S," "O," e "X"
marcados sobre eles. Em algumas modalidades, cada ovo 205 pode ser
marcado até mesmo com um dnico identificador que o vpermite ser diferenci-
ado dos outros ovos que estdo sendo marcados a laser atraves do sistema.

Impresséo a tinta

Desse modo, a impresséo a tinta nédo foi satisfatéria em marcar
os ovos com indicagdes desejadas por ser permanente e (para fins praticos)
inalteravel na fileira de distribuicdo. Tais indicagbes podem incluir, por e-
xemplo, um cédigo de rastreabilidade e/ou uma data de validade ou um c6-
digo de origem - as informagbes usadas para proporcionar a garantia de se-
guranga dos alimentos e/ou o rastreamento da trajetoria do ovo quando ele
foi manipulado. Embora composi¢des adequadas de tinta possam por um
momento estar disponiveis, as quais podem substituir a marcacao a laser,
atualmente a marcagéo a laser & o modo preferido para a aplicacao de tais
indicagbes. A integridade as outras indicagtes, tais como propaganda, por
exemplo, ndo esta sujeitam as mesmas exigéncias rigorosas. Por exemplo, a

seguranca dos alimentos nao é afetada de modo adverso impactado se um
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antncio em tinta soluvel em agua apagar um ovo ou borra-lo. Desse modo,
tais indicagées que ndo precisam ser permanentes poderiam ser por meios
nao permanentes sem se desviar seriamente das caracteristicas do ovo, o
que iclui as marcagbes permanentes que um ovo carrega. Portanto, a pro-
paganda, por exemplo, poderia ser aplicada por impressao a tinta em adigao
a quaisquer marcacdes aplicadas a laser.

Quando a impressédo a laser e a impressao a tinta sao usadas
juntas, é importante observar que a marcagao a laser (penetragcao) do ovo
reduz a espessura da casca onde o feixe de laser realiza a sua marcagao.
Desse modo, pode ser desejado tomar cuidado para garantir que a tinta n&o
seja aplicada a esses locais afinados da casca de ovo, caso haja a preocu-
pacdo de que a tinta escorreria mais facilmente através da casca desses
locais e contaminaria a gema ou a albumina do ovo. No entanto, tal precau-
cao pode mostrar-se desnecessaria, quando as fissuras naturais de uma
casca de ovo podem ter 90 microns de profundidade e a irradiacéo a laser
conforme ensinada aqui remove apenas cerca de 25 microns ou menos. Es-
se resultado pode ser obtido ou executando-se a impressao a tinta antes da
impress&o a laser ou tomando o cuidado de garantir que a tinta n&o seja a-
plicada nas areas que foram previamente impressas a laser. Quando a im-
presséo a tinta é feita primeiro, se a composicao de tinta for nao volatil, o
feixe de laser pode remover a tinta dos locais onde a marcacao a laser deve
ser fornecida: levando isso a uma conclusao légica, a tinta pode ser aplicada
para fornecer um campo com plano de fundo colorido e entdo o ovo pode ser
marcado por meio de ablagéo a laser da tinta para permitir que a casca de
ovo apareca em contraste com a tinta em volta. Esse tipo de impresséo "in-
versa" pode reduzir algumas restrigdes do aparelho de aplicacao a tinta.

A aplicagdo de marcagdes a tinta em ovos sob alta velocidade,
producéo comercial de ovo, foi realizada previamente usando-se impresso-
ras especiais de tinta tais como o modelo de Impressora a Jato para Ovos
EJP On-Line Multi-Head por meio da Advanced Industrial Micro Systems de
Mumbai, India, enquanto os ovos estiverem se movendo para baixo em um

transportador, em cartela. Essa impressora usa tintas soluveis em agua.
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Voltando as figuras 11A e 11B, é mostrado um exemplo de um
sistema de marcacao de ovo 300 que emprega 0s conceitos descritos aqui
em conjunto com uma estagéo de marcagéo a laser 302 e uma estagéo de
marcagéo a tinta 304. Uma pessoa pode dispor uma estacéo de impressao
com jato de tinta 304 a montante de (ou seja, antes de) uma estagéo de im-
pressao a laser 302 conforme na figura 11A ou a jusante de uma estagéo de
impress&o a laser (n&o ilustrado). Compreende-se que quando a impressao
de jato de tinta & empregada, um ou mais jatos de tinta sdo fornecidos por
cada ovo que esta sendo marcado e que todos os ovos na série de uma car-
tela sdo marcados ao mesmo tempo. Desse modo, embora a figura 11A
mostre apenas um cabegote de tinta 306, mais tipicamente um grupo de ca-
becotes de tinta sera combinado para gravar a série de ovos. O(s) reservato-
rio(s) de tinta pode fornecer tinta para os cabecotes de tinta através de con-
dutos 308.

Um orientador 310 conforme descrito aqui pode ser usado para
posicionar os ovos na embalagem antes da impresséo ser realizada, de tal
modo que os ovos ndo mudem muito de posigao entre as duas estagdes de
impressao. Nesta modalidade de um orientador, a série de membros resilien-
tes ou membros de varredura 311, dependendo da estrutura de suporte, im-
pulsiona os ovos para a orientagao inclinada para tras. Desse modo, as po-
sicoes relativas de impresséo desejada para as duas estagdes podem ser
obtidas sem a exigéncia de mecanismos complicados de registro.

Combinar a marcagdo a laser de ovos com a impresséo de jato
de tinta usando tintas permanentes é complicado por questoes de seguran-
¢a. Isso nao é simplesmente uma questao substituir por tintas soliveis em
agua aquelas que possuem uma composicao quimica diferente, visto que
essas composicoes diferentes normalmente envolvem um componente vola-
til que cria uma atmosfera inflamavel ou explosiva quando a tinta é aplicada
e seca. A energia de um feixe de laser pode inflamar os vapores volateis,
causando potencialmente um incéndio ou até mesmo uma explosdo. Além
de usar as composigdes de tinta que néo emitirao vapores volateis perigo-

sos, uma pessoa pode reduzir o risco de inflamag&o dos vapores volateis de
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variadas formas. Por exemplo, conforme mostrado na figura 11A, a(s) esta-
cao(6es) produtora(s) de laser 302 (ou seja, a area na qual os ovos s&o de
fato marcados pelos feixes de laser) pode(m) conter um ou mais lasers 303a
ou pelo menos feixes de laser 303b envolvidos por um alojamento 312 no
qual uma pressao positiva de um ambiente com ar limpo (ou gas inerte) é
mantida, de tal modo que o nivel de vapores volateis seja mantido abaixo do
nivel que é combustivel. Ou a(s) estagao(des) produtora(s) de laser e a(s)

estacao(des) de impressao a tinta(s) pode(m) estar separada(s) por varios

pés (por exemplo, 15 - 20 ou mais) e um sistema de exaustdo (ndo mostra-

do) pode remover os vapores volateis a um grau suficiente para reduzir o
nivel de vapores volateis expostos aos feixes de laser para um valor que
esteja bem abaixo de uma mistura combustivel. Ou, de maneira alternativa,
um gas inerte pode ser bombeado para dentro da estagao produtora de laser
de modo a manter o nivel de oxigénio baixo e evitar uma mistura combusti-
vel.

Modalidades Adicionais

O transporte de embalagem acima descrito e as disposi¢bes de
impressédo de ovo podem ser modificados em varios aspectos. Dentre eles
uma disposigao mostrada esquematicamente na figura 11A (omitindo o ma-
ximo de detalhes possiveis), no qual a gravidade pode ser usada para assis-
tir na orientagdo dos ovos como desejado e na preservacao da the orienta-
cdo posteriormente. Um sistema de graduagao e embalagem 320 pde os
ovos 322 dentro das cartelas ou embalagens de ovo 324 a medida que eles
passam em um transportador 326, com as tampas articuladas 328 das carte-
las dispostas em direg&o a extremidade a jusante (neste desenho, a esquer-
da) do transportador 326. Quando cada cartela chega a extremidade do
transportador 326, o transportador deposita a cartela em uma bandeja girato-
ria 330. A bandeja 330 entdo é girada em 180 graus, movendo a cartela 324
da posicéo A para a posi¢éo B, na qual a tampa articulada é entao disposta
em diregao a extremidade a montante do transportador 326. A cartela é en-
tao transferida para um transportador inclinado para cima 334. Varios meca-

nismos podem ser empregados para transferir a cartela da bandeja giratéria
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para o transportador a jusante 334. Por exemplo, uma porgdo da bandeja
pode incluir um pequeno mecanismo transportador 336, conforme indicado
com um diagrama na segéo transversal simplificada de um mecanismo de
bandeja na figura 12. De maneira alternativa, um mecanismo suplementar
pode ser usado para efetuar a transferéncia, tal como uma lamina empurra-
dora articulada 338 e um aparelho apropriado de direcionamento (por exem-
plo, um cilindro hidraulico ou uma solenoide 340), ou quaiquer outro meca-
nismo desejado. Do mesmo modo, um mecanismo que nao seja uma bande-
ja giratéria pode ser usado para inverter as direcdes de uma das embala-
gens e se o graduador/empacotador que fornece os ovos nas cartelas distri-
buir as embalagens com as tampas abertas e a montante do fundo da emba-
lagem que contém os ovos, um mecanismo de inversao é desnecessario.

Uma estagdo orientadora 310 pode entdo operar sobre 0s ovos
na cartela para obter a orientagdo descrita acima. A partir do orientador, o
transportador 334 transporta a cartela de ovo para uma estacédo de impres-
sao com jato de tinta 304, se usada, e depois para dentro da estagao produ-
tora de laser 302. (Ou para uma estacdo de erradiagao a laser primeiro e
entdo para uma estacdo de impresséo a tinta. Existem vantagens e desvan-
tagens em ambas as sequéncias. Além disso, cada uma das estagbes de
impressao pode ser considerada opcional visto que a impressao pode estar
limitada a apenas a impressao a laser ou apenas a impressao a tinta, em
algumas modalidades.) Na saida da estacao produtora de laser, um meca-
nismo de fechamento 344 gira a tampa 328 para fechar a cartela. O trans-
portador 334 pode descarregar as cartelas fechadas de ovo em uma superfi-
cie plana a qual esta estacionéria, ou em outro transportador, a partir do qual
a cartelas podem ser removidas e acondicionadas dentro de caixas ou en-
gradados.

A estagao produtora de laser pode incluir um alojamento 312 no
qual um ambiente nao volatil &€ mantido pelo aparelho apropriado, nao mos-
trado. Os dispositivos de laser podem estar contidos dentro do alojamento
312 ou estarem fora do alojamento, com os feixes de laser conduzidos para

dentro do alojamento 312 através de um caminho fechado para o qual os
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compostos volateis da tinta sdo excluidos.

Uma vez que os ovos sejam inclinados para tras nas cartelas pe-
lo orientador, a inclinagao para cima do transportador 334 fornece uma forca
adicional que impulsiona os ovos a ficarem inclinados para tras mesmo en-
quanto o transportador empurra as embalagens. Esta abordagem € particu-
larmente proveitosa em relagido aos ovos pequenos, € quando a interrupgao
e o inicio do transportador promove forga o suficiente para superar a friccao
entre o ovo e a cartela. Em uma superficie horizontal, tal ovo poderia cair
para frente na cartela, fora da orientagéo afileirada.

O tipo de modalidade mostrada nas figuras 11A, 11B pode ser
usada com a maioria dos sistemas existentes para graduagéo de ovo, visto
que ela é meramente adicionada na saida da graduacao. Esta é substanci-
almente uma abordagem "que se encaixa em tudo".

A operagao de orientagdo do ovo nao esta limitada a modalidade
descrita acima, e também pode ser executada por um aparelho alternativo.
Nota-se também que pode ser desejavel dividir a operagéo em dois estagios:
(1) para orientar, soltar e inclinar os ovos e (2) para apertar os ovos pelas

laterais. Um aparelho pode executar ambas as operacées ou um aparelho

separado pode ser usado para cada.

Se os ovos estiverem no lado pequeno, o que € comum, € O
transportador for horizontal ou apenas inclinado em um baixo nivel, entao
quando a cartela for movida de um local para um proximo local (o que pode
ser a proxima estagdo ou simplesmente a préxima série ou a préxima posi-
cao de impressao cartela) eles podem se empurrar ou até mesmo cairem
para frente quando a fileira de transportador parar de repente. Portanto, de
maneira opcional, podem ser incluidas como parte do orientador, duas has-
tes semiflexiveis as quais podem ser colocadas embaixo de cada lado do
ovo e giradas de modo a apertar os ovos pelas laterais e também empurrar
um ovo para tras & medida que as hastes s&o movidas para tras sobre a car-
tela. As hastes podem ser pequenas o bastante em didmetro para néo atra-
palhar o processo de impresséo e flexiveis o bastante para nao danificar o

Oovo.
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Em outro tipo de modalidade, os membros resilientes suspensos
do orientador podem compreender uma pluralidade de escovas suspensas
ou tiras planas de pano pesado ___ penduradas a partir de uma estrutura ___
a qual as arrasta contra os ovos em um movimento similar aquele emprega-
do na modalidade descrita acima, para impulsionar os ovos para a posi¢cao
paralela desejada, posicionamento inclinado.

O mecanismo e o processo de orientagcdo foram mostrados con-
forme aplicados a ovos, porém, deve ser compreendido que pode ser dese-
javel executar uma operagao similar em outros objetos, havendo ou nao im-
pressdo sobre eles. Por exemplo, uma pessoa pode querer orientar outros
produtos alimentares de maneira similar para embalamento e/ou etiqueta-
gem. Esses produtos alimentares podem incluir produtos tais como macas e
peras ou pimentoes ou qualquer outro dentre a variedade de frutas ou vege-
tais. Eles também podem incluir produtos alimenticios industrializados tais
como chocolates e doces que o fabricante queira dispor de maneira uniforme
dentro-das embalagens, ou produtos nao alimenticios tais como enfeites de
arvore de Natal.

Tendo desse modo descrito determinadas modalidades dos sis-
temas e métodos para a pratica dos aspectos da presente invencao, deve
ser compreendido que varias alteragdes, modificacdes e melhorias irao pron-
tamente ocorrer aqueles versados na técnica. Tais alteragdes, modificagdes
e melhorias pretendem fazer parte desta descrigcao e pretendem estar dentro
do espirito e escopo da invengéo. Por exemplo, nas modalidades nas quais
embalagens abertas de ovo sdo abastecidas na dire¢éo oposta do transpor-
tador 202 mostrado nas figuras 5A e 5B, ou seja, de tal modo que a se¢ao
do recipiente leve a secdo de tampa, o movimento de lago do orientador de
ovo 112 pode ser desnecessario, visto que a orientagao apropriada dos ovos
dentro da embalagem 204 poderia ser obtida simplesmente permitindo que
as embalagens abertas de ovos passem por baixo do orientador de ovo 112
(fazendo ou ndo com que ele oscile levemente pelas laterais para ajudar a
superar a fricgdo). Em tais modalidades, visto que a parte de cima dos ovos

205 seria inclinada levemente para a direita (conforme descrito na figura 5B),
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também seria desejavel orientar os galvos 110 de tal modo que eles faceas-
sem levemente em direcdo a parte traseira do transportador 202, permitindo
desse modo que eles gravassem sobre a grande area de superficie exposta
230 dos ovos 205, obtida por meio do uso desta técnica alternativa. Conse-
quentemente, a descrigdo e os desenhos mencionados acima sao apenas

uma forma de exemplo.
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REIVINDICAGOES

1. Método para marcar a laser uma casca de ovo caracterizado
pelo fato de que compreende a etapa de:

(a) controlar um feixe de laser direcionado a uma area da casca
de ovo de modo a descolorir uma camada exterior da casca de ovo sem pe-
netrar completamente na camada exterior da area da casca de ovo, em que
a etapa (a) compreende varrer o feixe de laser multiplas vezes ao longo da
area da casca de ovo.

2. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo
fato de que o feixe de laser possui uma densidade de energia inferior a
2000 watts/pol.? na superficie da casca de ovo.

3. Método, de acordo com a reivindicagao 2, caracterizado pelo
fato de que a etapa (a) ainda compreende varrer o feixe de laser ao longo
da area da casca de ovo em diferentes taxas de varredura durante pelo me-
nos duas das multiplas vezes.

4. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que o feixe de laser possui uma densidade de energia inferior a
1600 watts/pol.? na superficie da casca de ovo.

5. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo
fato de que a etapa (a) ainda compreende controlar o feixe de laser de mo-
do que a casca de ovo seja penetrada nao mais do que 25 micrbmetros de
profundidade.

6. Embalagem (204) de ovos compreendendo uma pluralidade
de ovos (205) dispostos em uma pluralidade de séries, caracterizada pelo
fato de que os ovos estdo dispostos na embalagem (204) de modo que, pa-
ra cada série da pluralidade de séries, um eixo geométrico longo (232) de
cada ovo na série fique inclinado em direcao a parte traseira (228) da emba-
lagem (204) para ser pelo menos levemente desviado da posicéo vertical,
em que

cada um dos ovos (205) na embalagem (204) contém informa-
¢Oes gravadas a laser sobre ele substancialmente no mesmo local que os

outros ovos na embalagem; e
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0s ovos (205) estdo orientados na embalagem (204) de modo
que as informagdes gravadas em cada ovo faceiem substancialmente a
mesma dire¢cdo que as informagdes gravadas nos outros ovos na embala-
gem.

7. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagao 6, carac-
terizada pelo fato de que os ovos (205) ainda sao dispostos na embalagem
(204) de modo que o eixo geomeétrico longo (232) de cada ovo na embala-
gem seja desviado ndo mais do que 20 graus a partir do eixo geométrico
longo de cada outro ovo na embalagem.

8. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagéo 6, carac-
terizada pelo fato de que os ovos (205) ainda sao dispostos na embalagem
(204) de modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na embala-
gem seja desviado ndo mais do que 10 graus a partir do eixo geomeétrico
longo de cada outro ovo na embalagem.

9. Embalagem de ovos, de acordo com qualquer uma das reivin-
dicacbdes 6 a 8, caracterizada pelo fato de que para pelo menos um ovo
(205) que é marcado, um ponto central (234) das informagbes gravadas no
ovo esta localizado entre 0 meio (212) e uma extremidade (210) do ovo.

10. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagao 6, ca-
racterizada pelo fato de que os ovos (205) estao dispostos na embalagem
(204) de tal modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na emba-
lagem fique inclinado em diregéao a parte traseira (238) da embalagem para
ser desviado da posic¢ao vertical em no minimo 3 graus.

11. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagéo 6, ca-
racterizada pelo fato de que os ovos (205) estdo dispostos na embalagem
(204) de tal modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na emba-
lagem fique inclinado em direcéo a parte traseira (238) da embalagem para
ser desviado da posic¢ao vertical em no minimo 10 graus.

12. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagao 6, 10 ou
11, caracterizada pelo fato de que:

cada um dos ovos (205) na embalagem (204) contém informa-

¢Oes particulares gravadas nele; e
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cada um dos ovos na embalagem esta posicionado na embala-
gem de tal modo que pelo menos as informacgdes particulares fiquem visiveis
durante a abertura da embalagem, sem alterar uma posi¢ao do ovo.

13. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagao 12, ca-
racterizada pelo fato de que pelo menos algumas das informagdes grava-
das em cada ovo (205) € marcado por laser e pelo menos algumas das in-
formagdes gravadas em pelo menos um ovo da pluralidade de ovos (205)
sejam marcadas com tinta.

14. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagéo 6 ou 7,
caracterizada pelo fato de que os ovos (205) estdo dispostos na embala-
gem (204) de modo que os eixos geométricos longos (232) de todos os ovos
em cada série de ovos na embalagem formem angulos retos aproximados
em relagao a uma fileira que intercepta o fundo dos recipientes que mantém
os ovos em tal série.

15. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagéo 6, ca-
racterizada pelo fato de que os ovos (105) s&o ainda dispostos na embala-
gem (204) de modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na em-
balagem seja desviado ndo mais do que 7 graus a partir do eixo geométrico
longitudinal de cada outro ovo na embalagem.

16. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicagéo 6, ca-
racterizada pelo fato de que os ovos (105) s&o ainda dispostos na embala-
gem (204) de modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na em-
balagem seja desviado n&o mais do que 6 graus a partir do eixo geométrico
longitudinal de cada outro ovo na embalagem.

17. Embalagem de ovos, de acordo com a reivindicacao 6, ca-
racterizada pelo fato de que os ovos (105) sdo ainda dispostos na embala-
gem (204) de modo que o eixo geométrico longo (232) de cada ovo na em-
balagem seja desviado n&o mais do que 5 graus a partir do eixo geomeétrico

longitudinal de cada outro ovo na embalagem.
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RESUMO
Patente de Invencdo: "SISTEMA E METODO PARA PROCESSAMENTO
DE OVOS E OUTROS OBJETOS".

A presente invengao refere-se a um método para marcar uma
casca de ovo em que um raio laser & direcionado para a casca de ovo para
descolorir a camada externa da casca de ovo sem entalhar substancialmen-
te em camadas da casca do ovo abaixo da camada exterior. O laser apre-
senta um lugar com uma densidade de poténcia abaixo de cerca de 2000
watts/sqg.pol. e uma profundidade de uma gravagédo do ovo causado pelo
processo de marcagao a laser ndo exceda cerca de 25 microns. Jato de tinta
de impressio pode ser adicionado ao processo de marcagao a laser ou usa-
do no lugar da marcagao a laser. Ovos podem ser marcados numa caixa, em
uma embalagem transportadora ou em um apareiho alimentado por uma
embalagem transportadora, com ovos uniformemente orientados antes de (e
depois) da impressdo. A marcagdo € feita em uma caixa, do transportador,

na qual a marcagéo é feita a laser, tinta ou ambos.



