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TERNISKT OMRADE

Uppfinningen avser en tubhanteringslinje,-maskin avsedd att
utgdende fré&n tomma f&rpackningstuber in-line processa
sddana till med produkt fyllda, f®rslutna tuber.

TEKNIKENS STANDPUNKT

Maskiner respektive maskinlinjer av det nimnda, allminna
slaget anvénds sedan ldnge f®6r olika typer av i tuber
respektive tubliknande f&rpackningar f&rpackningsbara
produkter, exempelvis kosmetiska produkter, farmaceutiska
produkter, livsmedelsprodukter etc. P& maskinerna stidlls
h8ga krav gdllande driftsdkerhet, hygien, rimliga
underhd&llskostnader och ofta Hven krav pd formatomstdll-
barhet. Traditionellt omfattar en tubfyllningsmaskin ndgon
form av intermittent driven, &ndlds transportdr, och ldngs
denna transportér &r ett antal behandlingsstationer
inrdttade for att p& utgdngen fr&n maskinen avleverera
fylld och f&rslutna tuber. Antalet stationer kan variera i
beroende av tubtyp respektive materialtyp, normalt
erfordras dock inmatningsstation f&r tomma tuber, fyll-
ningsstation, station f£8r orientering av dekoren pé
tuberna, station f6r dndf8rslutning av tuberna samt station
fOr utmatning av fyllda tuber.

Antalet fyllda tuber som kan produceras per tidsenhet i
maskinerna kan inom vissa grinser anpassas till det aktu-
ella behovet. Man kan exempelvis i vissa fall dubblera
vissa stationer, men den 6vre grinsen f&r antalet produ-
cerade tuber per tidsenhet kommer #ndock att begrdnsas av
den l&ngsammaste stationen i tillverkningskedjan, ndmligen
fyllningsstationen. '

Ett sdtt att forbdttra produktiviteten vore att driva den
dndldsa transportdren med kontinuerlig hastighet och
anvédnda sig av en kontinuerligt arbetande fyllare. Att
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tilldmpa en sddan metod, skulle emellertid innebdra att
stationen fér f8rslutning av tubdndarna ej skulle hinna med
att utfér sin uppgift och dérmed komma att Overta den
intermittenta fyllningsstationens produktionsbegré@nsande
roll.

F6r att &stadkomma mot kontinuerlig‘drift av transportdren
svarande produktivitet skulle det diarfér vid forsta
anblicken, erfordras att man pd& négot satt omformade,
traditionella, tillfdérlitliga férslutningsstationer till
synkront med transportdren arbetande fdrslutningsverktyg.

Ett s&dant arrangemang skulle emellertid i hdég grad
komplicera och férdyra maskinen och skulle dessutom
knappast kunna f&rverkligas i applikationer dar hetluft-
f8rsegling anvdndes i farslutnipgsstationen eller-

stationerna.

UPPFINNINGENS SYFTE

Uppfinningen har till syfte att fdrbdttra tubhanterings-
linjer,- maskiner s& att man med Stminstone bibehdllande av
inledningsvis né&mnda specifikationskrav hoéjer hastigheten
fér produktion av fyllda och férslutna tuber.

UPPFINNINGEN

Syftet med uppfinningen fsrverkligas med en tubhanterings-
linje,- maskin enligt patentkravet 1 och vidareutvecklingar
respektive alternativa utfdringsformer framgdr av under-

kraven.

KORTFATTAT BESKRIVNING AV RITNINGARNA

Fig 1 visar schematiskt en f5rsta utfdéringsform av en tub-
hanteringslinje,-maskin enligt uppfinningen. Fig 2 visar
ett snitt lings linjen A-A i fig 1, och
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Fig 3 visar schematiskt en andra utfdringsform av en tub-
hanteringslinje, -maskin enligt uppfinningen.

I fig 1 visas schematiskt en linje omfattande en avgiv-
ningsstation 10 f8r tomma férpackningstuber, en f8rsta
bverfdringsanordning 11 i form av en robot f&r Sverfdring
av f8r fyllning avsedda tuber till en fyllare 12 samt en
andra Overfdringsanordning 13, Hvenledes i form av en
robot, for o&verféring av fyllda tuber till en #ndlés
transportdr 14. Utefter denna transportdr, som i det visade
utforingsexemplet &4r intermittent driven och som har
rdtlinjiga transportdrdelstrickor 15,16 och ir f&rsedd med
tubhdllare 17, finns ett antal stationer 18-23 f6r att
processa de i tubhdllarna 17 uppburna tuberna.

I den visade utfdringsformen &r stationen 18 en station fér
orientering av tubdekoren, stationen 19 en station f6r &nd-
foérslutning med anvandning av hetluft, stationen 20 en
station f6r kodning, stationen 21 en station f&r trimning,
stationen 22 en station f&r utkastning av felaktiga tuber
och stationen 23 en station f&r utmatning av fidrdiga,
fyllda tuber.

Fyllningsstationen 12 &r i uféringsexemplet i fig 1 en
stationdr station omfattande ett antal fyllmunstycken 24
anordnade i rét linje 8ver en fyllbom 25 férsedd med h&ll-
are 26 for, fbr fyllning avsedda tuber. Fyllbommen 27 #r
vertikalt omst&llbar i dubbelpilens 27 riktning.

Avgivningsstationen 10 f£8r tomma tuber omfattar en
inmatningstransportdr. 28 f£&r transportfdrpackningar 29
fyllda med i rader réatlinjigt placerade tuber 30. En
utmatningstransportdr 31 f6r témda transportfdrpackningar
ansluter under rit vinkel till inmatningstransport&ren 28.
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Roboten 11 arbetar mellan avgivningsstationen 10 och fyll-
ningsstationen 12 och p& dess arm 32 finns en gripare 33,
som enligt vad som markerats med pilen 34 utfdr en fram och
&tergdende rdrelse mellan avgivningsstationen 10 och fyll-
ningsstationen 12. Griparen 33 ar forsedd med ett antal
tubhillare svarande mot det tubantal som erfordras i

fyllningsstationen.

p& robotens 13 arm 35 finns en gripare 36 av liknande slag
som griparen 33 och avsedd att utfora fram och &tergdende
rérelse i dubbelpilens 37 riktning fér att frén fyll-
ningsstationen 12 sverfora fyllda tuber till den &ndldsa

transportdren 14.

Under drift av linjen laddar robotens 11 gripare 33 fyll-
bommen 25 samtidigt som roboten 13 laddar den indlosa
transportdren 14 genom att den till transportdrens rat-
linjiga transportdrdelstricka 15 medelst griparen 36 avger
fyllda tuber fOr vidarebehandling i stationerna 18-23.

Efter att griparen 33 laddat fyllbommen 25, héjs denna med
diri applicerade tomma tuber till fyllposition under mun-
styckena 24. Griparen 33 utfér ddrefter en rorelse (sche-
matiskt visat med pilen 34) foér att i transportfor-
packningen 29 greppa och utta en ny rad av tuber 30.
Samtidigt hdrmed utfdr griparen 36 en rérelse (schematiskt
visat med pilen 37) for att fran fyllbommen 25 utta fyllda

tuber.

Med utnyttjande av exempelvis 20 fyllmunstycken och till-
ricklig kapacitet i £5rslutningsstationen 19 (exempelvis
dubbla hetluftmunstycken) m5jliggér de programmerbara
robotarna 11,13 en produktionstakt av upp £ill 400 tuber

per minut.
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Det i fig 2 visade utfdrandet av tubhanteringslinjen,-
maskinen skiljer sig fran utforandet i fig 1 genom att en
fyllningsstation 12° med kontinuerligt roterande £fyll-
munstycken insatts istdllet £f6r en stationdr fyllnings-
station. Robotarrangemanget &r i Ovrigt identiskt, och
istdllet f6r fyllbommen 33 i fig 1 anvdnds en kontinuerligt
och synkront med fyllmunstyckena i fyllningsstationen 12~
driven #&ndlds transportdr omfattande en till fyllnings-

_stationen inkommande r&tlinjig fyllardelstrdcka 25 och en
fr&n stationen utgdende, #venledes rédtlinjig fyllardel-
strédcka 25°7.

I fig 2, 1liksom fig 1, &r det dessutom visat en
kartoneringsstation 38 p& utgdngen fran tubhanterings-
linjen,- maskinen.

Aven om enbart tvd utfbringsformer av uppfinningen
beskrivits, inses att uppfinningen enbart &r begré@nsad av
det i1 de bifogade patentkraven angivna.
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PATENTKRAV
1. Tubhanteringslinje, - maskin, omfattande avgivnings-
station (10) fo6r tomma fdrpackningstuber (30), £fyllnings-
station (12,12°) och ytterligare stationer (18-23), er-

forderliga for att till foérslutna tuber processa fyllda
tuber, och anordnade utefter en &ndldés horisontell tran-
sportér (14), som har atminstone en ratlinjig transpor-
térdelstracka (15), k @ n n e t e ¢ k n a d av, att
fyllningsstationen (12,127) omfattar ett flertal
fyllmunstycken och &4r utfdérd som en fristaende enhet
utanfdér transportérbanan, att en forsta programmerbar robot
(13) &ar inrattad mellan fyllningsstationen (12) och
transportdren (14), och att nimnda robot har medel (36) for
att samtidigt greppa ett flertal fyllda tuber och &verfdra
dessa till transportérbanans ratlinjiga delstréacka (195),
att en andra programmerbar robot (11) &r inrdttad mellan
avgivningsstationen (10) fér tomma férpackningstuber och
fyllningsstationen (12,127), och att namnda andra robot har
en arm forsedd med gripare (33), for att fran i
avgivningsstationen (10) i ratlinjiga rader, t ex 1
transportfdrpackningar placerade tomma tuber, gripa ett
flertal tuber och dverfora dessa till fyllningsstationen.

2. Tubhanteringslinje, - maskin enligt kravet 1,
kiannetecknadav att fyllningsstationen omfattar
ett flertal ratlinjigt arrangerade fyllmunstycken (24)
placerade &ver en vertikalt upp- och nedat foérflyttbar
fyllbom (25), och att namnda forsta robot (13) har en arm
forsedd med gripare (36) for att fran fyllbommen utta mot
namnda flertal munstycken svarande antal fyllda tuber och
dverfoéra dessa till hallare (17) pé& den ratlinjiga
transportérdelstrackan (15}).

3. Tubhanteringslinje, - maskin enligt kravet 2,
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kdnnetecknad av att den andra robotens gripare
(33) 6verfdr de tomma tuberna till den vertikalt upp- och
nedat forflyttbara fyllbommen (25) i fyllningsstationen.

4, Tubhanteringslinje, - maskin enligt kravet 1,
kdnnetecknad av att fyllningsstationen (127)
omfattar kontinuerligt roterande fyllmunstycken, att fyll-
ningsstationen har en med fyllmunstyckena synkront rérlig
fyllartransportdr (25, 25°), att fyllartransportéren har en
ratlinjig foérsta fyllardelstridcka (25°) pa utgédngen fran
fyllmunstyckena, och att namnda férsta robot har en arm
férsedd med gripare (36) f&r att fran namnda férsta
fyllardelsstracka utta ett flertal fyllda tuber och
overfdra dessa till hallare pa den ratlinjiga
transportérdelstrickan.

5. Tubhanteringslinje, - maskin enligt kravet 4,
kédnnetecknad av att den andra robotens gripare
(33) Overfdér de tomma tuberna till en ratlinjig fyllar-
delstracka (25) p3 ingangen till fyllningsstationen (12°).

6. Tubhanteringslinje, - maskin enligt nadgot eller nagra
av féregdende krav, k a4 nnetecknad av att den
andlésa, horisontella transportérbanan &r en intermittent
driven bana.



[ O/{ LI S El SE LE9E U

. ’
- i
- «— i N _AI |
-— \ \\\\ f/ 4 . S~
o 0 L2 2 1w & 9 2l EE 73
gE~ /AN
\ /V?
T \ M _
A et e e 1
P - = \ Lo
. it | 1 it == =
_m..buv_bﬂd.llll.rlllllﬂﬂ:ﬂﬂv HNHR—— el UM!HIJW.WIHHHH = Ch += et
c= = III‘HIEEW__.MM.* llllll o N .rur“_ b ___h. _ |
r v r I AN -y e b
R St Lo_Ju__.
b A )
| r=<-—m o m st s Al
S ll\—\\\\/\h\—\



514 148

2/3




514 148
3/3

N AN n._
-F_.l/ﬂs\u. .l_l\.hlllql.—lj 3}- 1

r o — s —a— — —lon maekrub (4]
oY & L hL._““
| b B W
| _T H \\..7\_.*\
L= —Tr——=ko—psZd

— g

NS e



	SE514148C2
	ABSTRACT
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DESCRIPTION
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT


