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“EQUIPAMENTO E METODO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO
E CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA, E
INSTALACAO DE TRATAMENTO QUE INCLUI O CITADO
EQUIPAMENTO”

Campo da técnica

[001] Refere-se a presente invencdo a um equipamento e um método para cortar
fatias de um alimento e carrega-las em uma superficie transportadora, aplicavel a
uma instalacdo de tratamento de alimentos e, mais especificamente, a uma
instalacdo para secagem e maturagdo acelerada de um embutido de carne cortado
em fatias. A presente invencdo também esta relacionada a uma instalacdo de
tratamento que inclui o citado equipamento para cortar fatias de um alimento e
carrega-las em uma superficie transportadora.

Background da invencéo

[002] InstalacBGes e métodos para o tratamento de um alimento cortado em fatias
sdo conhecidos no estado da técnica. Por exemplo, o pedido internacional de patente
WO 2005/092109 descreve um método para secar e maturar um embutido de carne
cortado em fatias. Maquinas de corte capazes de cortar fatias de diversos pedacos de
um alimento ao mesmo tempo a uma velocidade alta também sdo conhecidas, tais
como, por exemplo, o cortador Weber 604. Submeter as fatias ao tratamento é
conhecido, por exemplo, do pedido internacional de patente WO 2008135616, para
dispor as fatias em uma formacédo ordenada de camada Unica sobre um sistema de
correias de transporte que movem as fatias ao longo de um percurso que inclui a
passagem através de uma ou mais unidades de tratamento, como, por exemplo, uma
unidade de tratamento de conveccao forcada ou uma unidade de tratamento a vacuo.
Porém, esta aplicacdo ndo descreve nem sugere um equipamento ou método para
transferir as fatias de alimento de um cortador de grande capacidade para uma
superficie transportadora do sistema de correias de transporte em uma formacao
ordenada de camada Unica.

[003] O autor da presente aplicacdo desenvolveu uma instalacdo de tratamento de

alimentos do tipo descrito na qual, para assegurar que as fatias sejam mantidas na
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formacédo ordenada enquanto sdo transportadas ao longo do percurso, estas fatias
sdo dispostas em uma camada Unica sobre bandejas grandes providas com uma
superficie de apoio permedvel e as bandejas carregadas com as fatias sdo
transportadas por meio de um dispositivo transportador ao longo do percurso que
inclui a passagem através de uma ou mais unidades de tratamento. No final da linha
de tratamento, as fatias sdo descarregadas das bandejas em uma unidade de
descarregamento e direcionadas a uma unidade de empacotamento na qual sdo
acondicionadas e empacotadas, enquanto as bandejas vazias sd@o novamente
direcionadas por um transportador para a unidade de carregamento, passando
através de uma unidade de lavagem de bandejas. Entretanto, ndo foi descrito um
equipamento ou processo para a transferéncia das fatias de um cortador de grande
capacidade para as bandejas grandes a uma velocidade suficiente para fornecer
continuadamente uma ou mais linhas de tratamento.

[004] A patente FR-A-2839496 descreve um processo e uma instalacdo para a
producdo automatica de alimentos a partir de fatias provenientes de uma maquina
cortadora. O processo estd compreendido pelo depdsito das fatias a um fluxo
constante sobre uma correia transportadora acionada a uma velocidade pre-
determinada para obter, no final da correia transportadora, uma eje¢éo e langamento
das fatias sobre uma bandeja de recepcdo movel, e a sincronizacdo do movimento
da bandeja de recepcdo de acordo com o fluxo de lancamento das fatias para
distribuir as mesmas sobre a bandeja de acordo com uma posi¢do pré-determinada.
Neste caso, a bandeja forma parte de um pacote para as fatias e é pequena em
tamanho; portanto, o processo ou instalacdo ndo resolve o problema de
carregamento das bandejas grandes a uma velocidade alta.

[005] O pedido internacional de patente WO 02/22446 descreve um dispositivo que
utiliza diversas correias transportadoras para transportar fatias de um alimento
proveniente de uma maquina cortadora, formar grupos de fatias que se sobrepdem
parcialmente e carregar os citados grupos de fatias parcialmente sobrepostas em
bandejas para o seu empacotamento. O problema de carregamento das bandejas a

uma velocidade alta também ndo é resolvido neste documento.
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[006] Em particular, o documento US2004016331 corresponde a um Uuso
semelhante ao da presente invencdo, ou seja, cortar fileiras de fatias de uma série de
pecas de produtos alimenticios dispostos em paralelo e depositar as fatias em uma
superficie de transporte mével. No entanto, a presente invengdo se diferencia dos
ensinamentos do documento US2004016331 por os conjuntos de fatias serem
primeiro depositados em varias correias transportadoras agrupadas para formar
respectivos conjuntos parciais de fatias dispostos em uma Unica camada em cada
correia transportadora agrupada e, em seguida, 0s conjuntos parciais de fatias séo
transferidos das varias correias transportadoras agrupadas para a referida superficie
transportadora movel, a fim de formar um conjunto completo de fatias dispostas em
uma Unica camada na superficie transportadora mével. Ademais, na presente
invencdo, o objetivo de organizar as fatias em um arranjo de camada Unica
espalhada na superficie de transporte é preparar as fatias de produtos alimenticios
crus e ndo curados com uma superficie maxima exposta para um tratamento
posterior em uma instalacdo de tratamento com uma ou mais unidades de
tratamento através das quais as superficies de transporte que transportam 0s
conjuntos completos de fatias sdo passadas, enquanto no documento
US2004016331, o objetivo de organizar as fatias em uma Unica linha longitudinal
de fatias parcialmente sobrepostas serve para preparar fatias de produtos
alimenticios curados de diferentes sabores para embalagens.

[007] Por sua vez, o documento US2004031363 divulga um aparelho que
compreende uma maquina de fatiar para cortar fatias de uma Unica peca de produto
alimenticio e depositar as fatias em uma correia transportadora que € movimentada
em uma direcdo transversal a direcdo para frente para formar um conjunto de fatias
parcialmente sobrepostas disposta na direcdo transversal, antes que a correia
transportadora seja movimentada na direcao para frente para uma posicao adequada
para iniciar um novo conjunto transversal de fatias. Partindo apenas do documento
US2004031363, um técnico no assunto ndo encontraria uma solucdo para o
problema técnico objetivo da presente invencdo, uma vez que este ndo seria

realmente levado a movimentar a correia transportadora de US2004031363 na
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direcdo transversal etapa a etapa de modo a formar um conjunto de fatias dispostas
em uma unica camada e, em seguida, movimentar a correia transportadora no
direcdo para a frente para formar uma nova linha transversal, e assim por diante, até
formar um conjunto completo.

[008] O processo ensinado pelo documento US2004031363 seria muito lento
devido ao grande numero de movimentos na direcdo transversal necessarios para
formar um conjunto completo de fatias e exigiria meios de controle e movimentos
complexos.

[009] Por outro lado, a invencdo aqui reivindicada fornece um equipamento
particularmente rapido para cortar fatias de um alimento e carrega-las sobre uma
superficie de transporte formando sobre ela um conjunto completo de fatias
dispostas em uma Unica camada, 0 que ndo € sugerido pelo estado da técnica.
Descricdo da invengéo

[0010] De acordo com um primeiro aspecto, a presente invengdo proporciona um
equipamento para cortar fatais de um alimento e carrega-las em uma superficie
transportadora. O equipamento € do tipo compreendido por uma méaquina cortadora
para cortar as fatias de pelo menos um pedaco de alimento, e uma unidade de
carregamento que inclui pelo menos uma correia transportadora para receber as
citadas fatias da citada maquina cortadora e carrega-las em uma superficie
transportadora mével. O equipamento da presente invencdo € caracterizado pela
citada maquina cortadora estar adaptada para cortar fileiras sucessivas de fatias a
partir de uma série de pedacos de alimento dispostos em paralelo, e pela citada
unidade de carregamento estar compreendida por um conjunto de correias
transportadoras agrupadas dispostas em paralelo, meios de movimentacdo para
alinhar o inicio de cada uma das citadas correias transportadoras agrupadas com
uma saida da citada maquina cortadora para receber fileiras sucessivas de fatias
dispostas em um sentido transversal ao sentido de avangco em cada correia
transportadora agrupada enquanto a mesma desloca-se para frente de modo
sincrénico com a operacdo da maquina cortadora até formar um conjunto parcial de

fatias em cada uma das correias transportadoras agrupadas, e meios de transferéncia
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para transferir os citados conjuntos parciais que, juntos, formam um conjunto
completo de fatias, das correias transportadoras agrupadas para a citada superficie
transportadora movel.

[0011] Os mencionados meios de transferéncia da unidade de carregamento podem
estar providos pelo movimento das correias transportadoras agrupadas ativadas em
conjunto para transferir os respectivos conjuntos parciais diretamente para a
superficie transportadora movel. Em um exemplo de realizacdo preferido, os meios
de transferéncia estdo compreendidos por uma correia transportadora de
transferéncia com uma largura equivalente as larguras combinadas das correias
transportadoras agrupadas. Esta correia transportadora de transferéncia esta disposta
para receber o citado conjunto completo de fatias formado pelos conjuntos parciais
provenientes das correias transportadoras agrupadas e para, em seguida, transferi-lo
para a superficie transportadora mdvel. Em outro exemplo de realizacdo, para
atingir um efeito tampéo intermediario, os meios de transferéncia da unidade de
carregamento também estdo compreendidos por uma correia transportadora
intermediaria com uma largura equivalente as larguras combinadas das correias
transportadoras agrupadas e a largura da correia transportadora de transferéncia.
Esta correia transportadora intermedidria estd disposta para receber, a0 mesmo
tempo, 0s respectivos conjuntos parciais de fatias da extremidade das correias
transportadoras agrupadas para o propdésito de formar um conjunto completo de
fatias na citada correia transportadora intermediaria e para, em seguida, transferir o
conjunto completo para a citada correia transportadora de transferéncia. Em um
outro exemplo de realizacédo, para atingir um fluxo de transferéncia mais alto alem
do mencionado efeito tampdo intermediario, os meios de transferéncia da unidade
de carregamento estdo compreendidos também por um conjunto de correias
transportadoras intermediarias mutuamente dispostas em paralelo para receber
respectivos conjuntos parciais de fatias da extremidade das correias transportadoras
agrupadas e, portanto, formar um conjunto completo de fatias no citado conjunto de
correias transportadoras intermediarias e para, em seguida, transferi-lo para a citada

correia transportadora de transferéncia.
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[0012] O termo “correia transportadora” € utilizado em todas as descri¢cdes para se
referir a um dispositivo transportador que proporciona uma superficie mével, tanto
uma faixa infinita montada sobre rolamentos quanto uma série de fitas, fios ou
cordas infinitas paralelas instaladas sobre polias, ou outro dispositivo semelhante.
[0013] Em um exemplo de realizacdo preferido, a superficie transportadora mével
estd provida por uma bandeja provida por uma superficie de apoio permeavel,
como, por exemplo, uma tela ou uma superficie provida por perfuragdes ou
aberturas. Em conformidade, um transportador de bandejas estd disposto para
mover bandejas sucessivas sob a extremidade da citada correia transportadora de
transferéncia, no mesmo sentido e na mesma velocidade que o sentido de avanco e
velocidade da mesma, de modo que cada bandeja recebe um dos conjuntos
completos de fatias da correia transportadora de transferéncia. As bandejas vazias
sdo fornecidas a partir de uma linha de alimentagcdo de bandejas vazias, e um
dispositivo de transferéncia esta disposto para transferir bandejas vazias da citada
linha de alimentacdo de bandejas vazias para o citado transportador de bandejas
antes das bandejas serem carregadas. Em um exemplo de realizagéo alternativo, a
superficie transportadora movel é uma correia transportadora continua ou sucessivas
secOes de correia transportadora, cada uma das quais instalada em um chassi
autbnomo adaptado para ser transportado por um dispositivo transportador.

[0014] Os mencionados meios de movimentacdo para alinhar o inicio de cada uma
das correias transportadoras agrupadas com a saida da maquina cortadora estdo
compreendidos, preferivelmente, por meios para movimentar conjuntamente o
conjunto de correias transportadoras agrupadas em um sentido transversal ao
sentido de avan¢o enquanto a maquina cortadora e a superficie transportadora
movel estdo em posi¢des estacionarias. Se 0s meios de transferéncia estiverem
compreendidos pela correia transportadora de transferéncia, esta ultima também
estara em uma posicdo estacionaria. Se 0s meios de transferéncia estiverem
compreendidos pela correia transportadora intermediaria ou o conjunto de correias
transportadoras intermediarias, esta Gltima ou este Gltimo se movimentard no

sentido transversal ao sentido de avango juntamente com o conjunto de correias
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transportadoras agrupadas. Alternativamente, se a maquina cortadora for leve o
suficiente, os meios de movimentagdo podem estar compreendidos por meios para
movimentar somente a maquina cortadora, ou uma parte da mesma que inclui uma
saida, em um sentido transversal ao sentido de avango enquanto o conjunto de
correias transportadoras agrupadas e a linha da superficie transportadora movel
estdo em posicdes estacionarias. Se 0s meios de transferéncia estiverem
compreendidos pela correia transportadora de transferéncia e/ou a correia
transportadora intermediaria ou o0 conjunto de correias transportadoras
intermediarias, estes ultimos também estardo em posi¢Oes estacionérias.

[0015] De acordo com um segundo aspecto, a presente invengdo proporciona um
método para cortar fatias de um alimento e carrega-las em uma superficie
transportadora do tipo que estd compreendido pelas etapas de corte em fatias de
pelo menos um pedaco de alimento e da recepg¢éo das citadas fatias provenientes da
citada maquina cortadora sobre pelo menos uma correia transportadora de uma
unidade de carregamento e 0 carregamento destas sobre uma superficie
transportadora mével. O método da presente invencao esta caracterizado pela citada
etapa de corte estar compreendida pelo corte de fileiras de fatias de uma série de
pedacos de alimento dispostos em paralelo, e por estar compreendido também pelas
etapas a seguir. Em primeiro lugar, uma saida da maquina cortadora fica alinhada
com uma primeira correia transportadora agrupada de um conjunto de correias
transportadoras agrupadas dispostas em paralelo e deposita, da maquina cortadora,
sucessivas fileiras de fatias dispostas em um sentido transversal ao sentido de
avanco na citada primeira correia transportadora agrupada enquanto a mesma
desloca-se para frente de modo sincrénico com a operacao da maquina cortadora até
formar um primeiro conjunto parcial de fatias na primeira correia transportadora
agrupada. Em seguida, a saida da maquina cortadora fica alinhada com o inicio de
uma segunda correia transportadora agrupada do citado conjunto de correias
transportadoras agrupadas e um segundo conjunto parcial de fatias é formado de
maneira semelhante na citada segunda correia transportadora agrupada. As mesmas

operagdes sdo realizadas em relacdo as correias transportadoras agrupadas
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subsequentes, se houver alguma, do conjunto de correias transportadoras agrupadas
para formar conjuntos parciais correspondentes nas mesmas. Os diversos conjuntos
parciais dispostos nas correias transportadoras agrupadas formam um conjunto
completo de fatias que, de acordo com o método, €, entdo, transferido das correias
transportadoras agrupadas para a citada superficie transportadora maével.

[0016] A mencionada etapa de transferéncia de cada conjunto completo de fatias
estd compreendida pela recepcdo do conjunto completo de fatias provenientes das
correias transportadoras agrupadas em uma correia transportadora de transferéncia
e, em seguida, pela transferéncia do conjunto completo de fatias da citada correia
transportadora de transferéncia para a superficie transportadora movel localizada
sob a extremidade da citada correia transportadora de transferéncia e que esta sendo
movimentada no mesmo sentido e na mesma velocidade que o sentido de avanco e
velocidade da correia transportadora de transferéncia. A etapa de transferéncia de
cada conjunto completo de fatias estd compreendida, preferivelmente, pela etapa
intermediaria de transferéncia simultanea dos conjuntos parciais de fatias de uma
extremidade das correias transportadoras agrupadas para uma correia transportadora
intermediaria e, em seguida, pela transferéncia do conjunto completo de fatias
consequentemente formado na citada correia transportadora intermediaria da
extremidade da correia transportadora intermediaria para a correia transportadora de
transferéncia. Alternativamente, ao invés de uma Unica correia transportadora
intermediaria, um conjunto de correias transportadoras intermediarias dispostas em
paralelo pode ser utilizado, cada uma delas alinhada com uma correia
transportadora correspondente do conjunto de correias transportadoras agrupadas
para receber o conjunto completo de fatias da extremidade das correias
transportadoras agrupadas e, em seguida, transferi-lo da extremidade das correias
transportadoras intermedidrias para a correia transportadora de transferéncia.

[0017] O metodo esta preferivelmente compreendido pela utilizagdo, como uma
superficie transportadora, de sucessivas bandejas providas com uma superficie de
apoio permedavel e pela movimentacdo das citadas bandejas sob a extremidade da

citada correia transportadora de transferéncia, no mesmo sentido e na mesma
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velocidade que o sentido de avanco e velocidade da correia transportadora de
transferéncia, para receber um dos conjuntos completos de fatias da correia
transportadora de transferéncia em cada bandeja. Obviamente, o conjunto completo
de fatias esta configurado e dimensionado para ocupar, no maximo, a superficie de
apoio da bandeja com as fatias dispostas em uma Unica camada.

[0018] De acordo com um terceiro aspecto, a presente invengdo proporciona uma
instalacdo de tratamento para tratar um alimento cortado em fatias, do tipo
compreendida por uma unidade de corte e carregamento para cortar fatias de
alimento e carrega-las em uma superficie transportadora, um dispositivo
transportador para transportar a citada superficie transportadora carregada com
fatias ao longo de um percurso que inclui a passagem através de uma ou mais
unidades de tratamento, uma unidade de descarregamento para descarregar as fatias
tratadas da superficie transportadora, e uma ou mais unidades de empacotamento
para empacotar as fatias descarregadas. A instalacdo esta caracterizada pela citada
unidade de corte e carregamento incluir um equipamento para cortar fatias de um
alimento e carregéa-las em uma superficie transportadora moével de acordo com o
primeiro aspecto da presente invencao.

[0019] Em um exemplo de realizacdo, a instalacdo da presente invencdo esta
preparada para tratar um alimento na forma de um embutido de carne cortado em
fatias, e a citada unidade de tratamento, com a quantidade minima de uma, é uma
unidade de secagem e maturacdo para secar e maturar o citado embutido de carne
cortado em fatias. Para um embutido de carne relativamente macio, isto €, com um
nivel de cura relativamente baixo, a instalacdo pode incluir somente uma ou mais
unidades de tratamento térmico por conveccdo forcada como unidades de
tratamento. Para um embutido de carne com um nivel de cura relativamente alto, a
instalacdo pode incluir também um ou mais autoclaves para um tratamento em
condigdes atmosfericas modificadas e/ou em atmosfera modificada.

[0020] A unidade de carregamento esta preferivelmente preparada para carregar as
fatias do alimento em sucessivas bandejas grandes providas com uma superficie de

apoio permeavel, e a instalacdo inclui um dispositivo transportador configurado

Peticéo 870200114048, de 09/09/2020, pag. 74/118



10/22

para transportar as bandejas carregadas com as fatias ao longo de um percurso que
inclui a passagem através de uma ou mais unidades de tratamento. Assim que as
fatias sdo descarregadas das bandejas no final da linha de tratamento, as bandejas
vazias sdo direcionadas por um transportador novamente em direcdo a unidade de
carregamento, passando através de uma unidade de lavagem de bandejas.

Breve descri¢do dos desenhos

[0021] Estas e outras caracteristicas e vantagens serdo melhores compreendidas a
partir da descricdo detalhada dos diversos exemplos de realizacdo referentes aos
desenhos em anexo, nos quais:

[0022] A figura 1 representa uma vista em perspectiva simplificada do equipamento
para cortar fatias de um alimento e carrega-las em uma superficie transportadora de
acordo com um exemplo de realizacdo do primeiro aspecto da presente invencao;
[0023] A figura 2 representa uma vista lateral simplificada do equipamento da
figura 1;

[0024] As figuras 3 a 6 representam vistas superiores esquematicas de diferentes
exemplos de realizagéo alternativos do equipamento da presente invencao;

[0025] As figuras 7 a 16 representam vistas superiores esquematicas que mostram
as etapas sucessivas em um método para cortar fatias de um alimento e carrega-las
em uma superficie transportadora de acordo com um exemplo de realizacdo do
segundo aspecto da presente invencgdo que utiliza o equipamento das figuras 1 e 2; e
[0026] A figura 17 representa um layout esquematico de uma instalacdo de
tratamento para um alimento cortado em fatias de acordo com um exemplo de
realizacdo do terceiro aspecto da presente invencao.

Descricdo detalhada de exemplos de realizacdo tipicos

[0027] Referindo-se em primeiro lugar as figuras 1 e 2, 0 equipamento para cortar
fatias de um alimento e carregd-las em uma superficie transportadora esta
compreendido, de acordo com um exemplo de realizagdo do primeiro aspecto da
presente invencdo, por uma maquina cortadora 1 adaptada para cortar fileiras de
fatias A de uma série de pedacos de alimento dispostos em paralelo e uma unidade

de carregamento 2 disposta para receber as citadas fatias A da citada maquina
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cortadora 1 e carrega-las em uma superficie transportadora movel provida, no
exemplo ilustrado, por uma série de bandejas grandes B que possuem uma
superficie de apoio permeavel e movida por um tipo de transportador de bandejas de
tipo conhecido 10 (descrito esquematicamente por meio de linhas pontilhadas na
figura 1). As mencionadas bandejas B estdo configuradas para serem transportadas
ao longo de um percurso que inclui a passagem através de uma ou mais unidades de
tratamento, como, por exemplo, uma ou mais unidades de tratamento por convecgao
forcada e/ou uma ou mais unidades de tratamento em condicdes atmosféricas
modificadas, nas quais as fatias A de alimento carregadas nas bandejas B sdo
submetidas ao tratamento.

[0028] A mencionada unidade de carregamento 2 esta compreendida por um
conjunto de trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c dispostas em paralelo,
uma das quais possui 0 seu inicio adjacente a uma saida 1a da maquina cortadora 1,
um conjunto de trés correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c dispostas em
paralelo e na sequéncia das trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, e uma
correia transportadora de transferéncia 9 disposta na sequéncia das trés correias
transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c. As superficies transportadoras de todas as
correias transportadoras da unidade de carregamento 2 séo orientadas para serem
movidas no sentido de avanco indicado pela seta D.

[0029] Como esta melhor observado na figura 2, as correias transportadoras
agrupadas 7a, 7b, 7c possuem uma extremidade pontuda disposta muito préxima a e
substancialmente no mesmo nivel que o inicio das correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c, e estas ultimas também possuem uma extremidade muito
pontuda disposta muito proxima a e substancialmente no mesmo nivel que o inicio
da mencionada correia transportadora de transferéncia 9. A correia transportadora
de transferéncia 9 esté inclinada e possui uma extremidade pontuda disposta acima
de e muito proxima da trajetoria descrita pelas bandejas B quando elas sdéo movidas
pelo transportador de bandejas 10 no citado sentido de avanco D. Portanto, as
correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, as correias transportadoras

intermediarias 8a, 8b, 8c e a correia transportadora de transferéncia 9 sdo capazes de
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transferir as fatias A da saida 1a da maquina cortadora 1 para a superficie de apoio
das bandejas méveis B, de acordo com um método que sera descrito em detalhes
abaixo.

[0030] A maquina cortadora 1 estd em uma posicdo estacionaria. As trés correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c estdo instaladas no respectivo chassi e sdo
ativadas individualmente por respectivos motores 13a, 13b, 13c para mover as suas
respectivas superficies transportadoras no sentido de avango D. O mencionado
chassi das trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c esta montado de
maneira deslizante sobre elementos guia 14 apoiados em uma moldura 16 e fixado a
uma correia de transmissdo 15 ativada por um motor (ndo mostrado) para mover
conjuntamente as trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c ao longo dos
citados elementos guia 14 em um sentido transversal ao sentido de avanco D. De
maneira semelhante, as trés correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c estdo
instaladas em chassi respectivo e ativadas, neste caso, por um Unico motor 17 para
mover em conjunto as suas respectivas superficies transportadoras no sentido de
avanco D. O mencionado chassi das trés correias transportadoras intermediérias 8a,
8b, 8c esta instalado de maneira deslizante sobre elementos guia 18 apoiados em
uma moldura 19 e fixado a uma correia de transmissdo 20 ativada por um motor
(ndo mostrado) para mover conjuntamente as trés correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c ao longo dos citados elementos guia 18 em um sentido
transversal ao sentido de avanco D. A correia transportadora de transferéncia 9 esta
instalada em uma posicao estacionaria sobre um suporte 21 e ativada por um motor
(ndo mostrado) para mover a sua superficie transportadora no sentido de avanco D.
[0031] No exemplo ilustrado, a maquina cortadora 1 estd adaptada para cortar
quatro pedacos de alimento ao mesmo tempo em cada operacdo de corte, de modo
que sucessivas fileiras de quatro fatias A sdo fornecidas através da saida la da
méaquina cortadora 1 a um fluxo pré-determinado. As fileiras de fatias A estéo
alinhadas em um sentido transversal ao sentido de avango D e a largura de cada uma
das correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e de cada uma das correias

transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c estd dimensionada de acordo com o
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comprimento de uma fileira de quatro fatias. Com o movimento transversal do
conjunto de correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, cada uma das correias
pode ser sucessivamente alinhada com a saida la da maquina cortadora 1. A
operacdo da maquina cortadora 1 serd interrompida por periodos curtos de tempo
para permitir o movimento transversal do conjunto de correias transportadoras
agrupadas 7a, 7b, 7c. Quando uma das correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c
é alinhada com a saida la da maquina cortadora 1, as fileiras de fatias A séo
depositadas na mesma a medida que sdo cortadas, e fazendo que com a superficie de
apoio da correia transportadora agrupada correspondente mova-se para frente de
modo sincrénico com a operacdo da maquina cortadora 1, um conjunto parcial de
fatias A é formado na correia transportadora agrupada. No exemplo ilustrado, o
mencionado conjunto parcial de fatias estd compreendido por nove fileiras de quatro
fatias A.

[0032] Em seguida, 0 movimento de avanco da superficie transportadora da correia
transportadora agrupada € interrompido e o0 conjunto das trés correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7¢ € movido transversalmente para alinhar a
proxima correia transportadora agrupada com a saida la da maquina cortadora 1
para formar outro conjunto parcial de fatias A na mesma. Depois de repetir estas
operacgdes para cada uma das trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7¢, um
conjunto completo de fatias A composto pelos trés conjuntos parciais dispostos nas
trés correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c € obtido. No exemplo ilustrado, o
conjunto completo de fatias A estd compreendido por nove fileiras de dozes fatias A
e é previsto para ocupar, no maximo, a superficie de apoio da bandeja A com as
fatias A dispostas em uma Unica camada. Movendo-se 0 conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e/ou o conjunto de correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c no sentido transversal ao sentido de avanco D, as correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c podem ser alinhadas com as correias
transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c e, quando elas estdo alinhadas, o conjunto
completo de fatias A pode ser transferido das correias transportadoras agrupadas 7a,

7b, 7c para as correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c. Movendo-se 0
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conjunto de correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c no sentido transversal
ao sentido de avanco D, as correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c podem
ser alinhadas com a correia transportadora de transferéncia 9 e, quando elas estéo
alinhadas, o conjunto completo de fatias A pode ser transferido das correias
transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c para a correia transportadora de
transferéncia 9.

[0033] O transportador de bandejas 10 estd disposto para mover as sucessivas
bandejas B sob a extremidade da correia transportadora de transferéncia 9 no
sentido de avango D e na mesma velocidade que a velocidade do movimento de
avanco da superficie transportadora da correia transportadora de transferéncia 9, de
modo que 0s sucessivos conjuntos completos de fatias A sdo transferidos da correia
transportadora de transferéncia 9 para as sucessivas bandejas moveis B. As
mencionadas molduras 16, 19 que suportam 0s conjuntos de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e de correias transportadoras intermediarias 8a,
8b, 8c possuem ranhuras laterais opostas que proporcionam uma passagem para
uma linha de alimentacdo de bandejas vazias 12 (descrita esquematicamente pelas
linhas pontilhadas na figura 1) por meio das quais sucessivas bandejas vazias B sédo
introduzidas na unidade de carregamento 2 em um sentido T transversal ao sentido
de avanc¢o D e posicionadas em alinhamento com o transportador de bandejas 10 em
um nivel mais baixo do que o mesmo. Um tipo conhecido de dispositivo de
transferéncia 11 (descrito esquematicamente pelas linhas pontilhadas na figura 2)
estd disposto para transferir as bandejas vazias B da citada linha de alimentacédo de
bandejas vazias 12 para o transportador de bandejas 10.

[0034] Sera compreendido, por exemplo, que a maquina cortadora 1 poderia,
alternativamente, estar configurada para cortar fileiras de fatias A compostas por
uma série de fatias com uma quantidade diferente de quatro e/ou que 0s conjuntos
parciais ou o conjunto completo poderia apresentar uma serie de fileiras com uma
quantidade diferente de nove. Além disso, 0s conjuntos de correias transportadoras
agrupadas e de correias transportadoras intermediarias poderiam, cada um deles,

apresentar apenas uma ou mais do que trés correias transportadoras. Outra variante
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alternativa possivel seria que as diversas correias transportadoras intermediarias 8a,
8b, 8c fossem ativadas individualmente ao invés de serem ativadas em conjunto, de
modo que 0s conjuntos parciais de fatias pudessem ser transferidos individualmente
das correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c para as correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c a medida que fossem sendo formados ao invés de transferir
0 conjunto completo de fatias. Também sera compreendido que a superficie
transportadora movel sobre a qual os conjuntos completos de fatias A sdo
depositados poderia, alternativamente, ser provida por uma superficie de apoio
movel de uma correia transportadora ou outro transportador equivalente disposto
sob a extremidade da correia transportadora de transferéncia 9 ao invés das bandejas
B movidas pelo transportador de bandejas 10. O conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, o conjunto de correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c e a correia transportadora de transferéncia 9 poderiam
também, de maneira alternativa, ficar em posi¢cfes estacionarias e o0 equipamento
poderia incluir meios para movimentar a maquina cortadora 1 em um sentido
transversal ao sentido de avanco para alinhar, sucessivamente, a saida la da
méaquina cortadora 1 com o inicio das correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c.
[0035] Como estd esquematicamente mostrado nas figuras 3 a 6, o equipamento da
presente invencdo € suscetivel a diversos exemplos de realizacdo alternativos
diferentes daquele mostrado e descrito em relagdo as figuras 1 e 2.

[0036] No exemplo de realizacdo alternativo da figura 3, 0 equipamento esta
compreendido somente pela maquina cortadora 1 e o conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, de modo que o conjunto completo de fatias A
formado pelos conjuntos parciais € transferido diretamente das correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c para a superficie transportadora movel que,
neste exemplo, esta provida pela superficie de apoio mével de uma correia
transportadora de saida 22 ou outro transportadora equivalente. Neste caso, a
operacdo da maquina cortadora 1 sera interrompida por periodos de tempo
suficientes para permitir 0s movimentos transversais do conjunto de correias

transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e a transferéncia do conjunto completo de
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fatias para a citada superficie de apoio movel da correia transportadora de saida 22.
[0037] No exemplo de realizacdo alternativo da figura 4, o equipamento esta
compreendido somente pela maquina cortadora 1, o conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c, e a correia transportadora de transferéncia 9,
de modo que o conjunto completo de fatias A formado pelos conjuntos parciais €
transferido, em primeiro lugar, das correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c
para a correia transportadora de transferéncia 9 e, depois, da correia transportadora
de transferéncia 9 para a superficie transportadora mével que, neste exemplo, esta
provida pela superficie de apoio de uma bandeja B movida por um transportador de
bandejas.

[0038] A composicdo do equipamento no exemplo de realizacdo alternativo da
figura 5 é semelhante aquela descrita acima em relacdo as figuras 1 e 2 com a
excecdo de que, aqui, ao invés do conjunto de correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c, ha uma Unica correia transportadora intermediaria 8 com
uma largura equivalente as larguras combinadas das correias transportadoras
agrupadas 7a, 7b, 7c e a largura da correia transportadora de transferéncia 9. A
correia transportadora intermediaria 8 desempenha uma funcdo de armazenamento
temporario do conjunto completo de fatias que permite absorver e regular possiveis
discrepancias na sincronizacdo dos movimentos dos diferentes dispositivos.

[0039] A composicdo do equipamento no exemplo de realizacdo alternativo da
figura 6 é semelhante aquela descrita acima em relacdo as figuras 1 e 2 com a
excecdo de que, aqui, ao invés de uma Unica correia transportadora de transferéncia
9, ha um conjunto de correias transportadoras de transferéncia 9a, 9b, 9c com uma
largura equivalente a largura do conjunto de correias transportadoras intermediarias
8a, 8b, 8c. As diversas correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c e as
diversas correias transportadoras de transferéncia 9a, 9b, 9c podem ser ativadas em
conjunto ou individualmente para transferir o conjunto completo de fatias ou o0s
conjuntos parciais de algumas correias para outras correias. Ndo obstante, as
diversas correias transportadoras de transferéncia 9a, 9b, 9c serdo ativadas em

conjunto para a transferéncia do conjunto completo de fatias das correias
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transportadoras de transferéncia 9a, 9b, 9c para a bandeja B. Alternativamente, nos
equipamentos mostrados nas figuras 4 e 5, a Unica correia transportadora de
transferéncia 9 também pode ser substituida por um conjunto de correias
transportadoras de transferéncia 9a, 9b, 9c como aquela mostrada na figura 6.

[0040] Sera compreendido que, no equipamento mostrado na figura 3, a superficie
transportadora movel da correia transportadora de saida 22 poderia,
alternativamente, ser substituida por sucessivas bandejas movimentadas por um
transportador de bandejas. Sera compreendido também que, nos equipamentos das
figuras 4, 5 e 6, as sucessivas bandejas B movimentadas por um transportador de
bandejas poderia, alternativamente, ser substituido por uma superficie
transportadora mdvel de uma correia transportadora de saida.

[0041] Agora em relacdo as figuras 7 a 16, estd descrito um método para cortar
fatias de um alimento e carrega-las em uma superficie transportadora que utiliza um
equipamento descrito acima em relacdo as figuras 1 e 2. Quando o equipamento é
inicialmente ativado (figura 7), o conjunto de correias transportadoras agrupadas 7a,
7b, 7c e o conjunto de correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c sdo
movimentados transversalmente para alinhar uma primeira correia transportadora
agrupada7a com a saida da maquina cortadora 1 e a maquina cortadora 1 inicia as
operacgdes de corte para depositar fileiras de fatias A na superficie transportadora da
primeira correia transportadora agrupada 7a enquanto a ultima move-se no sentido
de avanco D até formar um primeiro conjunto parcial de fatias A na primeira correia
transportadora agrupada 7a (figura 8). Em seguida, o conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e o conjunto de correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c sdo movimentados transversalmente para alinhar uma
segunda correia transportadora agrupada 7b com a saida da maquina cortadora 1 e
as operagOes para formar um segundo conjunto parcial de fatias A na segunda
correia transportadora agrupada 7b (figura 9) sdo repetidas. Em seguida, operacOes
semelhantes necessarias para alinhar uma terceira correia transportadora agrupada
7c com a saida da maquina cortadora 1 e para formar um terceiro conjunto parcial

de fatias A na terceira correia transportadora agrupada 7c (figura 10) s&o realizadas.
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[0042] Agora, 0 primeiro, 0 segundo e 0 terceiro conjuntos parciais dispostos na
primeira, na segunda e na terceira correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c
juntamente formam um primeiro conjunto completo, que € transferido para as
correias transportadoras intermediarias correspondentes 8a, 8b, 8c e, imediatamente,
sem a movimentacao transversal do conjunto de correias transportadoras agrupadas
7a, 7b, 7c e do conjunto de correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c, sdo
realizadas as operagOes para formar um novo primeiro conjunto parcial na terceira
correia transportadora agrupada 7c (figura 11). Em seguida, o conjunto de correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e o conjunto de correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c sdo movimentados transversalmente para alinhar a
segunda correia transportadora agrupada 7b com a saida da maquina cortadora 1 e
as operacOes necessarias para formar um novo segundo conjunto parcial de fatias A
na segunda correia transportadora agrupada 7c séo realizadas enquanto o primeiro
conjunto completo de fatias A ¢é transferido das correias transportadoras
intermediarias 8a, 8b, 8c para a correia transportadora de transferéncia 9 (figura 12).
Em seguida, operagdes semelhantes para alinhar a primeira correia transportadora
agrupada 7a com a saida da méaquina cortadora 1 e para formar um novo terceiro
conjunto parcial de fatias A na primeira correia transportadora agrupada 7a sao
realizadas enquanto o primeiro conjunto completo de fatias A € transferido da
correia transportadora de transferéncia 9 para uma primeira bandeja movel B (figura
13).

[0043] Agora, 0 novo terceiro, segundo e primeiro conjuntos parciais dispostos na
primeira, segunda e terceira correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c
juntamente formam um segundo conjunto completo, que é transferido para as
correias transportadoras correspondentes 8a, 8b, 8c e, imediatamente, sem a
movimentacao transversal do conjunto de correias transportadoras agrupadas 7a, 7b,
7c e do conjunto de correias transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c, as operacdes
necessarias para formar um novo primeiro conjunto parcial na primeira correia
transportadora agrupada 7a (figura 14) séo realizadas. Em seguida, o conjunto de

correias transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e 0 conjunto de correias
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transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c sdo movimentados transversalmente para
alinhar a segunda correia transportadora agrupada 7b com a saida da maquina
cortadora 1 e as operagdes necessarias para formar um novo segundo conjunto
parcial de fatias A na segunda correia transportadora agrupada 7c sdo realizadas
enquanto o segundo conjunto completo de fatias A é transferido das correias
transportadoras intermediarias 8a, 8b, 8c para a correia transportadora de
transferéncia 9 (figura 15). Em seguida, operagdes semelhantes para alinhar a
terceira correia transportadora agrupada 7c com a saida da maquina cortadora 1 e
para formar um novo terceiro conjunto parcial de fatias A na terceira correia
transportadora agrupada 7c séo realizadas enquanto o segundo conjunto completo
de fatias A € transferido da correia transportadora de transferéncia 9 para uma
segunda bandeja mével B (figura 16).

[0044] Agora, ha um terceiro conjunto completo de fatias A nas correias
transportadoras agrupadas 7a, 7b, 7c e, a partir da posicdo mostrada na figura 16, a
sequéncia segue novamente para a posi¢cdo mostrada na figura 11. Daqui, as etapas
descritas em relacdo as figuras 11 a 16 sdo ciclicamente repetidas para cortar fatias
do alimento e carrega-las em sucessivas bandejas utilizando o equipamento descrito
acima em relagdo as figuras 1 e 2. Variantes para a aplicacdo do método da
invencdo ocorrerdo a um especialista na area que utiliza um equipamento de acordo
com o exemplo de realizagdo e qualquer uma das suas variantes descritas em
relacdo ao equipamento das figuras 1 e 2, ou um equipamento de acordo com
qualquer um dos exemplos de realizacdo e variantes descritos em relacdo as figuras
3 a 6 sem se desviar do escopo da presente invencéo.

[0045] Em relacdo a figura 17, uma instalacdo de tratamento para um alimento
cortado em fatias é descrita de acordo com um exemplo de realizacdo do terceiro
aspecto da presente invencdo. A instalacdo da figura 17 € contemplada, por
exemplo, para o tratamento de um embutido de carne que, quando esta ainda cru e
ndo curado, é resfriado a uma temperatura suficientemente baixa para facilitar o seu
corte em fatias. A instalacdo esta compreendida pela maquina cortadora 1 para

cortar o embutido de carne resfriado e uma unidade de carregamento 2 disposta para
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receber as fatias cortadas da citada maquina cortadora 1 e carrega-las em uma série
de bandejas grandes B providas com uma superficie de apoio permeavel e
movimentadas por um transportador de bandejas 10. A méaquina cortadora 1, a
unidade de carregamento 2 e a disposi¢éo do transportador de bandejas 10 s&o como
aqueles do equipamento descrito acima em relacdo as figuras 1 e 2, embora eles
possam, alternativamente, estar de acordo com qualquer um dos exemplos de
realizagdo e variantes do equipamento do primeiro aspecto da presente invengédo
descrita acima. O transportador de bandejas 10 forma parte de um sistema de
transportadores dispostos para transportar sucessivas bandejas carregadas B com
fatias ao longo de um percurso que inclui a passagem através de uma ou mais
unidades de tratamento 4 nas quais as fatias sao tratadas.

[0046] No exemplo ilustrado, a instalacdo inclui duas linhas de secagem e
maturacgéo, cada uma das quais inclui duas unidades de tratamento consecutivas 4 e
um dispositivo de armazenamento intermedidrio 23. Entre o transportador de
bandejas 10 e o inicio das duas linhas de secagem e maturacdo, esta disposto um
distribuidor de entrada 24 para distribuir as bandejas carregadas B com fatias de
alimento provenientes da unidade de carregamento 2 em direcdo as unidades de
tratamento 4 das duas linhas de secagem e maturacdo. No final das duas linhas de
secagem e maturacdo, estd disposto um distribuidor de saida 25 para distribuir as
bandejas carregadas B provenientes das unidades de tratamento 4 de cada uma das
linhas de secagem e maturacdo em direcdo a uma unidade de descarregamento 5
configurada para descarregar as fatias tratadas das bandejas B. As fatias
descarregadas s@o entregues a um dispositivo de acumulacdo e resfriamento 26
enquanto as bandejas vazias B sdo entregues a um transportador de bandejas vazias
27, que é um transportador de retorno em conexdo com o transportador de bandejas
vazias 12 que fornece bandejas vazias B para a unidade de carregamento 2. O
percurso deste transportador de retorno inclui uma passagem atraveés de uma
unidade de lavagem de bandejas 28 na qual as bandejas vazias B sdo lavadas antes
de serem reutilizadas.

[0047] As fatias tratadas de alimento sdo levadas por meios transportadores do

Peticéo 870200114048, de 09/09/2020, pag. 85/118



21/22

citado dispositivo de acumulacdo e resfriamento 26 para uma unidade de
empacotamento 29 que inclui, por exemplo, uma termoformadora ou um dispositivo
de empacotamento a vacuo, no qual as fatias sdo empacotadas. A unidade de
descarregamento 5 pode estar compreendida por um ou mais bragcos robdticos
configurados para manusear garras baseados, por exemplo, em ventosas. A unidade
de descarregamento 5 pode, alternativamente, estar compreendida por um
manuseador para manusear uma garra na qual esta disposta uma série de ventosas
que coincide com o conjunto completo de fatias dispostas na superficie de apoio de
cada bandeja B.

[0048] A instalacdo do exemplo de realizacdo mostrado na figura 17 é adequada
para preparar um embutido de carne relativamente macio, isto €, com um baixo
nivel de cura, tal como um salame ou semelhante, cortado em fatias. Para este
propasito, as duas unidades de tratamento 4 de cada linha de secagem e maturacao
sdo de um tipo conhecido de unidade de tratamento por convecgdo forcada. Cada
uma das citadas unidades de tratamento por conveccédo forcada define uma camara
de tratamento na qual ar condicionado ou outro gas é circulado e esta equipada com
meios transportadores internos configurados para movimentar as bandejas
carregadas B com fatias ao longo de um percurso designado de maneira que seja téo
longo quanto possivel dentro da cdmara de tratamento para o proposito de submeter
as fatias a acdo da convecc¢do forcada durante um tempo suficiente para o nivel de
cura desejado. Dependendo do tempo de cura necessario para cada tipo de embutido
de carne, cada linha de secagem e maturacdo pode incluir uma, duas ou mais
unidades de tratamento por convecgédo forcada consecutivas. Quando os embutidos
de carne a serem tratados exigem um nivel de cura alto, as linhas de secagem e
maturacdo podem, adicionalmente, incluir tipos conhecidos de unidades de
tratamento em condi¢Bes atmosféricas modificadas. A méaquina cortadora 1 e a
unidade de carregamento 2 sdo capazes de fornecer bandejas carregadas B com
fatias de alimento a um fluxo suficiente para alimentar as duas linhas de secagem e
maturacdo. Em alguns casos, por exemplo quando o alimento exige um nivel de

cura muito alto, a maquina cortadora 1 e a unidade de carregamento 2 sdo capazes
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de alimentar trés ou mais linhas de secagem e maturacdo. Nao obstante, a instalacédo
pode incluir somente uma linha de secagem e maturacgéo, se desejado.

[0049] Os dispositivos de armazenamento intermediarios 23 servem para regular o
transito de bandejas carregadas B entre as respectivas unidades de tratamento 4 e o
distribuidor de saida 25. Portanto, por exemplo, se o fluxo de bandejas B através de
uma das unidades de tratamento 4 fosse momentaneamente interrompido, o0 restante
da linha descendente continuaria a operar regularmente com as bandejas B
previamente acumuladas no dispositivo de armazenamento intermediario
correspondente 23, que seriam fornecidas para o distribuidor de saida 25. De
maneira semelhante, se o fluxo de bandejas B descendente de uma das unidades de
tratamento 4 fosse momentaneamente interrompido, o fluxo através da unidade de
tratamento 4 continuaria a operar regularmente e as bandejas B provenientes da
unidade de tratamento 4 seriam temporariamente acumuladas no dispositivo de
armazenamento intermediario correspondente 23.

[0050] Um especialista na area poderia introduzir mudancas e alteragbes nos
exemplos de realizacdo apresentados e descritos sem se desviar do escopo da

presente invencdo como esta definido nas reivindicacGes em anexo.
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REIVINDICACOES
1) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, do tipo que

esta compreendido por:

uma maquina cortadora (1) para cortar fileiras de fatias (A) de uma série de
pedacos de alimento dispostos em paralelo; e

uma unidade de carregamento (2) que inclui pelo menos uma correia
transportadora para receber as citadas fileiras de fatias (A) da citada méaquina
cortadora (1) e carrega-las em uma superficie transportadora,

caracterizado pela citada unidade de carregamento (2) estar compreendida
por:

um conjunto de correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) e dispostas
em paralelo, sendo que cada uma das ditas correias transportadoras agrupadas (7a,
7b, 7¢) esta dimensionada para receber sobre si ditas fileiras de fatias (A) com as
fatias dispostas em uma Unica camada, cada fileira tendo um namero de fatias (A)
igual ao dito nimero de pedacos de alimento;

meios para movimento de avanco ativado individualmente para movimentar
qualquer uma das ditas correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7¢) em um
sentido de avan¢o de modo sincrdnico com a operacdo da maquina cortadora (1);

meios de movimentagdo transversal incluindo um motor para movimentar
conjuntamente as citadas correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) ao longo
de elementos guia (14) em um sentido transversal ao citado sentido de avango assim
como para alinhar o inicio de qualquer uma das citadas correias transportadoras
agrupadas (7a, 7b, 7c) com a citada maquina cortadora (1) para receber sobre si
sucessivas fileiras de fatias (A) dispostas no citado sentido transversal até formar
um conjuntos parciais de fatias (A) em cada correia transportadora agrupada (7a,
7b, 7¢c); e

meios de transferéncia para transferir os citados conjuntos parciais das
correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) para a citada superficie

transportadora moével, de modo que 0s conjuntos parciais juntas formam um
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conjunto completo de fatias (A) dispostas em uma Unica camada na superficie
transportadora movel.

2) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicacdo 1, caracterizado pelos citados meios de transferéncia da unidade de
carregamento (2) estarem compreendidos por pelo menos uma correia
transportadora de transferéncia (9) disposta para receber o citado conjunto completo
de fatias (A) formado pelos citados conjuntos parciais provenientes das correias
transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) e transferi-lo para a superficie transportadora
movel.

3.) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicagdo 2, caracterizado pela citada superficie transportadora movel ser
provida por uma bandeja (B) dimensionada para receber o conjunto completo de
fatias (A) disposto em uma Unica camada, e um transportador de bandejas (10) estar
disposto para mover sucessivas citadas bandejas (B) sob a extremidade da citada
correia transportadora de transferéncia (9), no mesmo sentido e na mesma
velocidade que o sentido de avango e velocidade da mesma, para receber um dos
conjuntos completos de fatias (A) da correia transportadora de transferéncia (9) em
cada bandeja (B).

4.) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicacdo 2 ou 3, caracterizado pelos meios de transferéncia da unidade de
carregamento (2) estarem compreendidos também por pelo menos uma correia
transportadora intermediaria (8) disposta para receber 0s respectivos conjuntos
parciais de fatias (A) da extremidade das correias transportadoras agrupadas (7a, 7D,
7c¢) para, conjuntamente, formar um conjunto completo de fatias (A) na citada
correia transportadora intermediaria (8) e transferi-lo para a citada correia
transportadora de transferéncia (9).

5) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
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CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicagdo 2 ou 3, caracterizado pelos meios de transferéncia da unidade de
carregamento (2) estarem compreendidos também por um conjunto de correias
transportadoras intermediarias (8a, 8b, 8c) dispostas em paralelo para receber os
respectivos conjuntos parciais de fatias (A) da extremidade das correias
transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) para, conjuntamente, formar um conjunto
completo de fatias (A) no citado conjunto de correias transportadoras intermediarias
(8a, 8h, 8c) e transferi-lo para a citada correia transportadora de transferéncia (9).
6.) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicacdo 3, caracterizado por um dispositivo de transferéncia (11) estar
disposto para transferir bandejas (B) vazias de uma linha de alimentacdo de
bandejas vazias (12) para o citado transportador de bandejas (10).
7.) “EQUIPAMENTO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E
CARREGA-LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com
a reivindicacdo 1, caracterizado pelos meios de transferéncia da unidade de
carregamento (2) compreenderem as correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7¢c)
que sdo dispostas para transferir o citado conjunto completo de fatias (A) formado
pelos citados conjuntos parciais formados diretamente sobre a superficie
transportadora mével.
8.) “METODO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E CARREGA-
LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, do tipo que esta
compreendido pelas etapas de:

corte das fileiras de fatias (A) de uma série de pedacos de alimento dispostos
em paralelo; e

recepcdo das citadas fileiras de fatias (A) provenientes da citada maquina
cortadora (1) em pelo menos uma correia transportadora de uma unidade de
carregamento (2), cada fileira tendo um namero de fatias (A) igual ao dito numero
de pedacos de alimento (A) sobre uma superficie transportadora movel,

caracterizado por estar compreendido também pelas etapas de:
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movimentacdo conjunta de um conjunto de correias transportadoras
agrupadas (7a, 7b, 7¢) mutuamente paralelas ao longo de elementos guia (14) em
um sentido transversal a um sentido de avanco do transportador por um motor para
alinhar sucessivamente o inicio de cada citadas correias transportadoras agrupadas
(7a, 7b, 7c) com a citada maquina cortadora (1);

depdsito da maquina cortadora (1) de sucessivas citadas fileiras de fatias (A)
dispostas em uma uUnica camada em um sentido transversal ao sentido de
movimento de avanco em cada correia transportadora agrupada (7a, 7b, 7c)
enquanto a mesma desloca-se para frente de modo sincronico com a operagdo da
maquina cortadora (1) até formar um conjunto parcial de fatias (A) dispostas em
uma unica camada sobre cada correia transportadora agrupada (7a, 7b, 7¢); e

transferéncia dos citados sucessivos conjuntos parciais de fatias (A) das
correias transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) para a citada superficie
transportadora movel para formar nela um conjunto completo de fatias (A) disposto
em uma Unica camada, o citado conjunto completo de fatias (A) sendo composto do
citado conjuntos parciais de fatias (A).
9.) “METODO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E CARREGA-
LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com a
reivindicacdo 8, caracterizado pela citada etapa de transferéncia de cada conjunto
completo de fatias (A) estar compreendida pela recepcdo do citado conjunto
completo de fatias (A) proveniente das correias transportadoras agrupadas (7a, 7D,
7¢) em pelo menos uma correia transportadora de transferéncia (9) e a transferéncia
do conjunto completo de fatias (A) da citada correia transportadora de transferéncia
(9) para uma superficie transportadora movel localizada sob a extremidade da citada
correia transportadora de transferéncia (9) e sendo movimentada no mesmo sentido
e na mesma velocidade que o sentido de avanco e velocidade da mesma.
10.) “METODO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E CARREGA-
LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com a
reivindicacdo 9, caracterizado pela citada etapa de transferéncia de cada conjunto

completo de fatias (A) estar compreendida pela etapa intermediaria de transferéncia
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conjunta dos conjuntos parciais de fatias (A) da extremidade das correias
transportadoras agrupadas (7a, 7b, 7c) para uma correia transportadora
intermediaria (8) e, em seguida, a transferéncia do conjunto completo de fatias (A)
formado consequentemente na citada correia transportadora intermediaria (8) da
extremidade da correia transportadora intermediaria (8) para a correia
transportadora de transferéncia (9).
11.) “METODO PARA CORTAR FATIAS DE UM ALIMENTO E CARREGA-
LAS EM UMA SUPERFICIE TRANSPORTADORA”, de acordo com a
reivindicacdo 9, caracterizado pela etapa de transferéncia de cada conjunto
completo de fatias (A) estar compreendida pela etapa intermediaria de transferéncia
dos conjuntos parciais de fatias (A) da extremidade das correias transportadoras
agrupadas (7a, 7b, 7c) para um conjunto de respectivas correias transportadoras
intermediarias (8a, 8b, 8c) dispostas em paralelo e, em seguida, a transferéncia do
conjunto completo de fatias (A) formado consequentemente no citado conjunto
correias transportadoras intermediarias (8a, 8b, 8c) da extremidade das correias
transportadoras intermediarias (8a, 8b, 8c) para a correia transportadora de
transferéncia (9).
12.) “INSTALACAO DE TRATAMENTO PARA UM ALIMENTO CORTADO
EM FATIAS”, do tipo que estd compreendido por:

uma unidade de corte e carregamento (1, 2) para cortar fatias (A) de alimento
e carrega-las em uma superficie transportadora;

um dispositivo transportador para transportar a citada superficie
transportadora carregada com fatias (A) ao longo de um percurso que inclui a
passagem através de pelo menos uma unidade de tratamento (4);

uma unidade de descarregamento (5) para descarregar as fatias tratadas (A)
da superficie transportadora; e

pelo menos uma unidade de empacotamento (6) para empacotar as fatias (A)
descarregadas,

caracterizada pela citada unidade de corte e carregamento (1, 2) incluir um

equipamento para cortar fatias de um alimento e carrega-las em uma superficie
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transportadora de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a 7.

13)) “INSTALACAO DE TRATAMENTO PARA UM ALIMENTO CORTADO
EM FATIAS”, de acordo com a reivindicacdo 12, caracterizado pelo citado
alimento ser um embutido de carne e a citada ao menos uma unidade de tratamento
(4), estar compreendida por uma unidade de secagem e maturacdo para o citado
embutido de carne cortado em fatias.
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