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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sekwencyjny modutowy automat montazowy konfekcjonujgcy jed-
nostkowe opakowania butelek z tworzywa sztucznego z kartridzem/wktadem i podwojnym denkiem.
Drugim przedmiotem wynalazku jest spos6b montazu butelek z tworzywa sztucznego z kartridzem
i podwéjnym denkiem niepowodujacy deformacji elementéw skfadowych butelki. Wynalazek znajduje
zastosowanie w przemysle opakowaniowym przemystu spozywczego.

Z polskiego zgtoszenia patentowego P.421370 znane jest urzgdzenie do napetniania i zamyka-
nia denka butelkg z aplikatorem stomek, zawierajgce modut do aplikacji kapsutek, do ktérego jest po-
faczony strumien saszetek/kapsutek oraz strumien otwartych denek, ktéry jest potgczony z modutem
do aplikacji denek na butelkach, do ktérego sg wprowadzane strumien denek wypetnionych, ktéry jest
wyprowadzany z modutu do aplikacji kapsutek oraz strumien butelek bez podwéjnych denek i powsta-
ty strumiern w module modutem do aplikacji denek jest potgczony z modutem do aplikacji stomek cha-
rakteryzujgcy sie tym, ze modut do aplikacji stomek zawiera orientator z fotoptycznym detektorem
potozenia do umieszczania butelek z kanatem na stomke oraz gtowice aplikatora stomek do przeno-
szenia stomek z zasobnika stomek do kanatu butelki wspétosiowo do ich osi oraz mechanizm doci-
skowy do przemieszczanie pionowego w doét stomki w kanale butelki w strone denka. Przytoczone
zgtoszenie patentowe rozwigzuje problem umieszczania w butelce stomki w sposéb, ktéry nie powo-
dowatby jej deformacji a tym samym dyskomfortu dla uzytkownika konncowego (konsumenta). Nato-
miast, pomimo zawarcia w nim etapu aplikacji denek na butelkach, jest w nim pomijany problem {a-
czenia denek z dodatkowym wypetnieniem z butelkg, tak by zapewni¢ jak najmniejszg ilos¢ wadliwych
potaczen denko-butelka spowodowanych niedostateczng precyzjq i sitg tgczenia obu elementéw.

Z patentu europejskiego EP2996962 B1 znany jest zestaw butelki z tworzywa sztucznego ze
stomkg i podwojnym dnem oraz sposéb wytwarzania napoju z zelowymi kulkami smakowymi wykorzy-
stujgcy zestaw butelki ze stomkg i podwéjnym dnem charakteryzujgcy sie tym, ze w dolnej czesci kor-
pusu butelki istnieje wgtebienie zakryte od zewnetrznej strony denkiem, stanowigcym drugie dno, przy
czym denko po osadzeniu na korpusie butelki tworzy przestrzen do umieszczenia pojemnika z dodat-
kowymi statymi, rozpuszczalnymi sktadnikami napoju, a butelka posiada pionowe zagtebienie przez
catg wysoko$¢ powierzchni cylindrycznej butelki do umieszczenia stomki o $rednicy d, natomiast ze-
staw butelki ze stomkg i podwdjnym dnem jest zabezpieczony folig termokurczliwg posiadajgcg perfo-
racje i/lub taSme faczgcg na catym obwodzie na wysokosci potgczenia butelki z drugim dnem, przy
czym drugie denko posiada od wewnetrznej strony kieszen obwodowg do umieszczenia dolnego
fragmentu stomki, tak, ze butelka z podwojnym dnem mieéci prostoliniowg stomke o diugosci wiekszej
od gtebokosci butelki, przy czym Srodkowy i gorny fragment stomki jest umieszczony w catosci w za-
gtebieniu butelki z podwdjnym dnem. Wspomniany sposéb polega na wytwarzania napoju z zelowymi
kulkami smakowymi do dystrybucji w handlu detalicznym, przy czym obejmuje nastepujgce czynno$ci:

a) butelke posiadajgcg pionowe zagtebienie przez catg wysoko$¢ powierzchni cylindrycznej

rozdmuchuje sie z przygotowanej preformy na butelczarce w tzw. technologii wydmuchu
z preformy,

b) napéj nalewa sie do butelki na maszynie rozlewnicze;j,

c) butelke zamyka sie nakretka,

d) umieszcza sie stomke w pionowym zagtebieniu butelki,

e) na butelke nakfada sie folie termokurczliwg i przesyta sie do tunelu termicznego, gdzie folia

ulega obkurczeniu termicznemu,

f) napoje z zelowymi kulkami smakowymi umieszczone w zestawach butelek ze stomkg i po-

dwéjnym dnem pakuje sie w wielopaki,

przy czym réwnolegle podaje sie na linie produkcyjng osobnym strumieniem denka wykonane na
wtryskarce i dostarczone przez podmiot zewnetrzny. Pomiedzy czynnoSciami d) i €) umieszcza sie
zamkniety pojemnik z kulkami zelowymi w drugim denku oraz tgczy sie drugie denko (2) z butelkg (1)
ze stomkg. Opisany w tym dokumencie patentowym proces produkcyjny nie bierze pod uwage tak
istotnego elementu wytwarzania produktu, jak pozbawione wad cato$ciowe opakowania, minimalizacja
ilosci opakowan odpadowych, nie tylko na etapie tgczenia denek z butelkg, lecz takze na podczas
wypetniania denka dodatkowg zawartoscig, podnoszgca np. walory smakowe spozywanego napoju.

Problemem technicznym stawianym przed wynalazkiem jest opracowanie takiego urzadzenia
do seryjnego wytwarzania dwuelementowych butelek z podwéjnym dnem, w ktérym dodatkowo by-
taby umieszczona dodatkowa zawarto$é, ktore nie powodowatby deformacji potgczenia i elementéw
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taczonych (butelka-denko), ktére nie prowadzitoby takze to do uszkodzenia dodatkowej zawartosci
w denku, a takze istnieje konieczno$¢ opracowania sposobu tgczenia denka z butelkg bez ich wza-
jemnej deformaciji, czy deformacji zawartosci w denku, ktére dodatkowo zapewniatoby wysokg wy-
dajno$¢ produkcji butelek dwuelementowych. Nieoczekiwanie wspomniane problemy rozwigzat pre-
zentowany wynalazek.

Pierwszym przedmiotem wynalazku jest sekwencyjny modutowy automat montazowy do butelek
dwuelementowych z tworzywa sztucznego zawierajgcy modut aplikacji kartridzy/wktadéw do denek,
zawierajgcy podmodut podajnikowy denek, do ktérego jest podigczony strumien otwartych denek,
i podmodut podajnikowy kartridzy/wktaddéw, do ktérego jest poditgczony strumien kartridzy/wktaddw,
i jest potgczony wyprowadzonym z niego strumieniem wypetnionych denek z modutem aplikacji wy-
petnionych denek do butelek, do ktérego jest podtgczony strumien butelek bez denek oraz strumien
wyjéciowy butelek z zaaplikowanymi denkami, charakteryzujacy sie tym, ze modut aplikacji kartri-
dzy/wkfadéw do denek zawiera obrotowe przeciwbiezne tarcze zabierakowo-aplikacyjne umieszczone
osiowo-réwnolegle wzgledem siebie, przy czym ilo$¢ gniazd tarczy w podmodule podajnikowym denek
odpowiada iloSci gniazd tarczy w podmodule podajnikowym kartridzy/wktadéw, i na obwodzie obu
tarcz znajdujg sie profilowane gniazda w ksztafcie dostosowanym do ksztattu denek albo kartri-
dzy/wkfadoéw, i tarcze potgczone z zespotem napedowym z inwerterem poprzez przektadnie z prze-
ciwbieznie obracajgcymi sie osiami wyjsciowymi, i modut aplikacji M2 wypetnionych denek do butelek
zawiera mechanizm dzwigniowo-krzywkowy do przemieszczania przeciwbieznego i tgczenia wypet-
nionych denek z butelkami, zawierajgcy naped serwomotorowy, zawierajacy sprzegta przecigzeniowe
z wytgcznikami krancowymi, i modut aplikacji wypetnionych denek do butelek zawiera mechanizm
centrujacy z sitownikami pneumatycznymi do pozycjonowania wypetnionych denek wzgledem butelek,
i modut aplikacji wypetnionych denek do butelek zawiera czujniki fotooptyczne do kontroli prawidtowo-
Sci pozycjonowania wypetnionych denek wzgledem butelek.

Korzystnie modut aplikacji kartridzy/wktadéw do denek zawiera przekfadnie z modutem re-
wersyjnym. Zapewnia to przeciwbiezne kierunki obrotu oraz synchronizacje tarcz zbierakowo-apli-
kacyjnych podmodutéw aplikacyjnych kartridzy/wktadéw do denek.

Korzystnie synchronizacja strumieni podawczych denek i kartridzéw jest zapewniana przez
przytaczony do tarcz zbierakowo-aplikacyjnych naped z motoreduktorem i silnikiem elektrycznym
asynchronicznym.

Korzystnie silnik elektryczny zawiera przetwornice czestotliwosci. Umozliwia to regulacje pred-
koéci i wydajnosci urzadzenia.

Korzystnie tarcze zbierakowo-aplikacyjne sg potgczone ze sprzegtami przecigzeniowymi z wy-
tacznikami krancowymi.

Drugim przedmiotem wynalazku jest sposéb montazu butelek dwuelementowych z tworzywa
sztucznego sktadajgcych sie elementu pierwszego zawierajgcego pierwsze dno, komore na piyn
i gwintowang wylewke, i z elementu drugiego (denka) zawierajgcego drugie dno, kieszen kartri-
dza/wktadu i kartridz/wktad, przy czym obwiednia wewnetrzna Sciany zewnetrznej drugiego elementu
ma wymiary wewnetrzne i ksztat dopasowany do ksztattu i wymiaréw zewnetrznej Sciany elementu
pierwszego, przy czym montaz elementéw pierwszego w drugim jest realizowany multiplikatywnie
w nastepujgcych po sobie krokach:

a) pobiera sie synchronicznie element (pierwszy) denka i kartridz z zasobnikéw i przemiesz-
cza sie do modutu aplikacyjnego kartridza/wkfadu do elementu drugiego z wykorzysta-
niem $limakoéw rozdzielajgcych denka i kartridze do odpowiednich gniazd tarczach zabie-
rakowych (1A, 1B),

b) umieszcza sie kartridz/wktadu w kieszeni kartridza/wktadu w elemencie drugim,

C) przemieszcza sie element drugi z wypetniong kieszenig kartridza/wktadu do modutu t3-
czgcego element pierwszy butelki dwuelementowej z elementem drugim butelki dwuele-
mentowe;j,

d) pobiera sie z zasobnika element pierwszy i przemieszcza sie go do modutu tgczgcego
element pierwszy butelki dwuelementowej z elementem drugim butelki dwuelementowe;,

e) orientuje sie element pierwszy wspotosiowo wzgledem elementy drugiego za pomocg me-
chanizmu centrujgcego z sitownikami pneumatycznymi i z wykorzystaniem czujnikéw fo-
tooptycznych do kontroli poprawnos$ci orientacji elementow,
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f) przesuwa sie przeciwbieznie i wspétosiowo element pierwszy i elementy drugi wzgledem
siebie za pomocg modutu napedowego z serwonapedem oraz chwytakéw podci$nienio-
wych i sitownikdw pneumatycznych,

g) dociska sie w kontrolowanych warunkach element pierwszego do element drugiego za
pomocg mechanizmu dzwigniowo-krzywkowego,

h) podaje sie ztozong butelke dwuelementowg na linie pakujgca,

charakteryzujgcy sie tym, ze w kroku f) element pierwszy i element drugi sg przesuwane wzgledem
siebie z predkoscig 0.05 m/s do 0.10 m/s, a w kroku g) dokonywany jest pomiar momentu sity dociska-
jacej element pierwszy do elementu drugiego w sposob ciagly az do ustalenia sie wartoSci nie wiek-
szej niz 0.5 Nm.

Korzystnie pomiar sity w kroku g) jest dokonywany za pomocg sensora z przetwornikiem PSA
oraz poprzez uktad napedu serwomotorowego, zawierajgcego sprzegto magnetyczne i hamulce
pneumatyczne sterowane elektrozaworami. Naped serwomotorowy umozliwia precyzyjne zaprogra-
mowanie poszczegodlnych sekwencji ruchu, natomiast sprzegto magnetyczne pozwala ustali¢ bez-
stopniowo i w kontrolowanym zakresie zakres momentu sity zamykajgcej butelke na denku. Mecha-
nizm pozycjonujgcy z napedem pneumatycznym ma zadanie stabilizowaé w okre$lonym potozeniu
denko wzgledem butelki.

Korzystnie pomiar sity w kroku g) ten jest kontrolowany za pomocg sensora tensometryczne-
go (SD) z przetwornikiem analogowym. Umozliwia to kontrole powstajgcych naprezen, co pozwala
posrednio monitorowac site docisku butelki do denka z kartridzem.

Przyktadowe realizacje wynalazku zostaty przedstawione na rysunku, na ktérym na Fig. 1 obra-
zuje schemat ideowy sekwencyjnego modutowego automatu montazowego do butelek dwuelemento-
wych z tworzywa sztucznego, Fig. 2 schemat modutu aplikacji kartridzy/wktadéw do denek, Fig. 3
schemat modutu aplikacji wypetnionych denek do butelek, Fig. 4 schemat tarcz zabierakowo-
aplikacyjnych, Fig. 5 schemat mechanizmu dzwigniowo-krzywkowego, Fig. 6 schemat uktadu mierza-
cego site, gdzie (22) — ramie mechanizmu tgczenia denek z butelkami, (23) — czujnik tensometryczny,
(24) — wktadki elastomerowe, Fig. 7 element pierwszy butelki dwuelementowej, Fig. 8 element drugi
butelki dwuelementowej, Fig. 9 butelke dwuelementowg z systemem zaczepdw butelka-denko.

Przyktad

Urzadzenie wg wynalazku jest sekwencyjnym modutowym automatem montazowym do butelek
dwuelementowych z tworzywa sztucznego (Fig. 1) konfekcjonujagcym opakowania jednostkowe — ze-
stawy butelek PET z kartridzem/wktadem i podwojnym denkiem, do przemystowego wykorzystania
w linii produkcyjnej o regulowanej wydajnosci od 5 do 12 tys. bph — realizujgcym dwie podstawowe
czynnos$ci w sposéb sekwencyjny w wyraznie wydzielonych modutach funkcjonalnych:

(@) modut pierwszy (14) aplikacja kartridzéw pobieranych z zasobnika i umieszczanie ich

w pustych denkach podawanych z drugiego zasobnika,

(b) modut drugi (12) tgczenie napetnionych denek z butelkami PET i przekazywanie potgczo-

nych butelek do pakowania.

Modut M1 — aplikacja kartridzéw do denek. Zadaniem modutu 1 zaprojektowanego jako zesp6t
przeciwbieznych, obrotowych tarcz z zabierakami wyposazonymi w odpowiednio wyprofilowane
gniazda, tworzgcych dwie gwiazdy zabierakowe (6) i (7) o identycznej podziatce o regulowanej wyso-
kosci wzgl. stotu roboczego — jest centryczne umieszczenie kartridzéw w podawanych denkach
w trybie ciggtym, poprzez tgczenie strumienia kartridzéw i strumief denek pobieranych z odpowied-
nich zasobnikéw. Denka i kartridze podawane bede do modutu (6) i (7) z zasobnikéw (15) i (16),
w ktérych znajdowac sie bedg wstepnie posortowane i zorientowane elementy opakowania.

Aby zapewni¢ odpowiedni rozstaw denek i kartridzéw, do podawania kartridzé6w do odpo-
wiednich gniazd w tarczach zabierakowych (6) i (7) wykorzystano dwa $limaki rozdzielajgce w Scisle
okreslonych odstepach strumien kartridzéw sptywajgcych grawitacyjnie z zasobnika kartridzéw (15)
i strumien denek sptywajgcy z zasobnika denek (16), umiejscowione przed kazdg z gwiazd wejscio-
wych modutu denek i modutu kartridzéw. Synchronizacje obu strumieni denek i kartridzo6w zapewnia
centralny naped (17) z motoreduktorem i silnikiem elektrycznym asynchronicznym wyposazonym
w przetwornice czestotliwosci umozliwiajgcg regulacje predkosci i wydajnosci urzadzenia. Gwiazdy
pozycjonujgce na wejsciu kazdego ze strumieni zostaty wyposazone w sprzegta przecigzenio-
we (18) z wbudowanymi wytgcznikami krancowymi zatrzymujgcymi urzadzenie w przypadku zablo-
kowania modutu 1A/B.
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Sitownik pneumatyczny (25) z odpowiednim chwytakiem podcisnieniowym zapewnia wtasciwe
potozenie kartridzé6w w denkach. Figura 2 pokazuje funkcje i poszczegdlne mechanizmy robocze apli-
katora kartridz6w do denek.

Modut M2 - tgczenie napetnionych denek z butelkami. Modut ten realizuje funkcje fgczenia de-
nek z butelkami, wykorzystujgc elementy zatrzaskowe uformowane w dnie butelki PET (Fig. 8) oraz
odpowiednig konstrukcje zaczepowg na obwodzie denka (Fig. 7). Oryginalna butelka PET oraz spe-
cjalnie uformowana konstrukcja denek, umozliwiajg trwate potgczenie obu elementéw opakowania
Zz umieszczonym wewnatrz drugiego denka kartridzem na zasadzie efektu ,click-klack" przy zamyka-
niu i ,twist-off" przy zdejmowaniu denka z butelki (Fig. 9).

Po wyjsciu z modutu (4)/(5), strumien (2) butelek PET spotyka sie ze strumieniem denek wypet-
nionych kartridzami (1). W module (12) zaprojektowano precyzyjny obrotowy mechanizm dzwigniowo-
krzywkowy (9), petnigcy funkcje manipulatora, gdzie poszczegdlne elementy opakowania w sekwen-
cyjych krokach zostajg potgczone w cato$¢. Naped mechanizmu oparto o serwomotor (19) sterowany
przez serwodriver (20) sprzezony z encoderem z programowalng sekwencjg poszczegéinych ruchow
roboczych mechanizmu. Pomocniczo wykorzystano do pozycjonowania poszczegélnych elementow
opakowania sitowniki pneumatyczne dwustronnego dziatania oraz hamulce pneumatyczne sterowane
elektrozaworami. Kontrole prawidtowos$ci pozycjonowania elementéw, zapewniajg czujniki fotooptycz-
ne (11). Aby zapewni¢ odpowiednig precyzje pracy manipulatora, kontrolowana jest predko$¢ wzgled-
na obu tgczonych elementéw butelki (faza szybka i faza doktadnego pozycjonowania z predkosciami
odpowiednio 0,10 m/s i 0,05 m/s). Jednocze$nie za pomoca czujnikdw tensometrycznych dokonywany
jest ciggty pomiar momentu sity docisku elementu pierwszego do drugiego do wartosci granicznej
< 0,5 Nm gwarantujacej delikatne i nieuszkadzajgce zfozenie denka z butelks.

Podobnie jak modut (14), modut (12) zawiera réwniez sprzegta przecigzeniowe (18) z wyigcz-
nikami krancowymi wytgczajgce naped w przypadku zablokowania ktéregokolwiek elementu maszy-
ny lub opakowania. Odpowiednio wyprofilowane zabieraki majg zadanie umiesci¢ butelke centralnie
nad denkiem i precyzyjnie docisngé do siebie oba elementy do uzyskania poprawnego zaczepienia
denka z butelka.

Gotowe butelki z umocowanymi denkami podawane sg z modutu (12) na linie pakujgca trans-
porterem ptytkowym (Fig. 1).

Wszystkie moduty robota zostaly zintegrowane mechanicznie, elektrycznie i sygnatowo w opar-
ciu o centralny sterownik PLC, naped inverterowy oraz serwonaped — gwarantujgce stabilne, doktadne
i powtarzalne sekwencje ruchéw w ramach wykonywania poszczegélnych funkciji.

Butelka wytworzona za pomocg urzadzenia i sposobu wg wynalazku nie jest uszkodzona me-
chanicznie, utworzone potgczenie jest trwate, zawarto$¢ denka nie ulega zgnieceniu i mozliwe jest
potem bezproblemowe roztgczenie elementdéw butelki podczas uzytkowania jej przez konsumenta.
Ponadto stosowanie urzgdzenia i sposobu wg. wynalazku umozliwia wytwarzanie butelek dwuelemen-
towych z tworzywa sztucznego z predkoscig 200 sztuk na minute.

Zastrzezenia patentowe

1. Sekwencyjny modutowy automat montazowy do butelek dwuelementowych z tworzywa
sztucznego zawierajgcy modut aplikacji kartridzy/wktadéw do denek, zawierajgcy podmodut
podajnikowy denek (4), do ktérego jest podtgczony strumien otwartych denek, i podmodut
podajnikowy kartridzy/wkfadéw (5), do ktérego jest podtgczony strumien kartridzy/wktadéw,
i jest potgczony wyprowadzonym z niego strumieniem wypetnionych denek (1) z modutem
aplikacji wypetnionych denek do butelek, do ktérego jest poditgczony strumien butelek bez
denek (2) oraz strumien wyjsciowy butelek z zaaplikowanymi denkami (3), znamienny tym,
ze modut aplikacji kartridzy/wktadéw 4 do denek zawiera obrotowe przeciwbiezne tarcze za-
bierakowo-aplikacyjne (6 i 7) umieszczone osiowo-rownolegle wzgledem siebie, przy czym
ilo§¢ gniazd tarczy w podmodule podajnikowym denek odpowiada iloSci gniazd tarczy
w podmodule podajnikowym kartridzy/wktadéw, i na obwodzie obu tarcz znajdujg sie profilo-
wane gniazda w ksztaicie dostosowanym do ksztattu denek albo kartridzy/wktadéw, i tarcze
potgczone z zespotem napedowym z inwerterem (8) poprzez przektadnie z przeciwbieznie
obracajgcymi sie osiami wyjsciowymi, i modut aplikacji (12) wypetnionych denek do butelek
zawiera mechanizm dzwigniowo-krzywkowy (9) do przemieszczania przeciwbieznego i 1a-
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czenia wypetnionych denek z butelkami, zawierajgcy naped serwomotorowy (10), zawieraja-
cy sprzegta przecigzeniowe z wytgcznikami krancowymi, i modut aplikacji wypetnionych de-
nek do butelek zawiera mechanizm centrujgcy z sitownikami pneumatycznymi do pozycjo-
nowania wypetnionych denek wzgledem butelek, i modut aplikacji wypetnionych denek do
butelek zawiera czujniki fotooptyczne (11) do kontroli prawidtowos$ci pozycjonowania wypet-
nionych denek wzgledem butelek.

. Sekwencyjny modutowy automat montazowy wg. zastrz. 1, znamienny tym, ze modut apli-
kacji kartridzy/wktadéw do denek zawiera przektadnie z modutem rewersyjnym.

. Sekwencyjny modutowy automat montazowy wg. zastrz. od 1 do 2, znamienny tym, ze syn-
chronizacja strumieni podawczych denek i kartridzéw jest zapewniana przez przytgczony do
tarcz zbierakowo-aplikacyjnych (6, 7) naped z motoreduktorem i silnikiem elektrycznym
asynchronicznym.

. Sekwencyjny modutowy automat montazowy wg. zastrz. od 1 do 3, znamienny tym, ze sil-
nik elektryczny zawiera przetwornice czestotliwosci.

. Sekwencyjny modutowy automat montazowy wg. zastrz. od 1 do 4, znamienny tym, ze tar-
cze zbierakowo-aplikacyjne sg potgczone ze sprzegtami przecigzeniowymi z wytgcznikami
krancowymi.

. Spos6b montazu butelek dwuelementowych z tworzywa sztucznego skfadajgcych sie ele-
mentu pierwszego zawierajgcego pierwsze dno, komore na ptyn i gwintowang wylewke,
i z elementu drugiego (denka) zawierajgcego drugie dno, kieszen kartridza/wktadu i kar-
tridz/wktad, przy czym obwiednia wewnetrzna Sciany zewnetrznej drugiego elementu ma
wymiary wewnetrzne i ksztatt dopasowany do ksztattu i wymiaréw zewnetrznej Sciany ele-
mentu pierwszego, przy czym montaz elementédw pierwszego w drugim jest realizowany
multiplikatywnie w nastepujgcych po sobie krokach:

a) pobiera sie synchronicznie element (pierwszy) denka i kartridz z zasobnikéw i prze-
mieszcza sie do modutu aplikacyjnego kartridza/wktadu do elementu drugiego z wy-
korzystaniem $limakéw rozdzielajgcych denka i kartridze do odpowiednich gniazd
tarczach zabierakowych (6, 7),

b) umieszcza sie kartridz/wktadu w kieszeni kartridza/wktadu w elemencie drugim,

C) przemieszcza sie element drugi z wypetniong kieszenig kartridza/wkfadu do modutu
faczacego element pierwszy butelki dwuelementowej z elementem drugim butelki
dwuelementowe;,

d) pobiera sie z zasobnika element pierwszy i przemieszcza sie go do modutu tgczgce-
go element pierwszy butelki dwuelementowej z elementem drugim butelki dwuele-
mentowe;j,

e) orientuje sie element pierwszy wspétosiowo wzgledem elementy drugiego za pomo-
cg mechanizmu centrujgcego z sitownikami pneumatycznymi i z wykorzystaniem
czujnikéw fotooptycznych do kontroli poprawnosci orientacji elementow,

f) przesuwa sie przeciwbieznie i wspdtosiowo element pierwszy i elementy drugi
wzgledem siebie za pomocg modutu napedowego z serwonapedem oraz chwytakéw
podcisnieniowych i sitownikéw pneumatycznych,

g) dociska sie w kontrolowanych warunkach element pierwszego do element drugiego
za pomocg mechanizmu dzwigniowo-krzywkowego,

h) podaje sie ztozong butelke dwuelementowa na linie pakujgca,

znamienny tym, ze w kroku f) element pierwszy i element drugi sg przesuwane wzgledem
siebie z predkoscig 0.05 m/s do 0.10 m/s, a w kroku g) dokonywany jest pomiar momentu si-
ty dociskajgcej element pierwszy do elementu drugiego w sposéb ciggly az do ustalenia sie
wartosci nie wiekszej niz 0.5 Nm.

. Spos6b montazu wg. zastrz. 6, znamienny tym, ze pomiar sity w kroku g) jest dokonywany
za pomocg sensora z przetwornikiem PSA (13) oraz uktadu napedu serwomotorowego, za-
wierajgcego sprzegto magnetyczne i hamulce pneumatyczne sterowane elektrozaworami.

. Spos6b montazu wg. zastrz. od 6 do 7, znamienny tym, ze pomiar sity w kroku g) ten jest
kontrolowany za pomocg sensora tensometrycznego (21) z przetwornikiem analogowym.
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