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Sposéb ukladania opakowan w pojemnikach zbiorczych oraz
urzadzenie do ukladania opakowan w pojemnikach zbiorczych

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b ukiadania
wypelnionych ~opakowan z tworzyw sztucznych
typu butelek w pojemnikach zbiorczych typu
skrzynek, kartonéw lub réwnowaznych oraz urza-
dzenie do ukladania opakowahh w pojemnikach
zbiorczych.

Stan techniki. Z opisu patentowego RFN 1230351
znane jest urzgdzenie do przestawiania butelek do
maszyny pakujgcej butelki za pomoca obsady,
wyposazonej w jedng albo kilka glowic ujmujg-
cych, moggcej sie poruszaé za pomocg elementdéw
wahadlowych miedzy zasilaniem skrzynek i za-
silaniem butelek i napowr6t, przy czym jako ele-
menty wahadlowe przewidziano dwa gietko ze so-
ba potaczone ramiona, z ktérych jedno przymo-
cowane jest na ramie a drugie na obsadzie wa-
hadlowo, a kazde ramie sklada sie z dwbéch réw-
nolegle ulozonych ptaskownikéw, ktoére przez pio-
nowo ulozony jako tarcza uksztaltowany przegub
w ten sposOb sg ze sobg polgczone, ze sworznie
mocujace jednej pary ptaskownikéw na jednej
stronie tarczy i sworznie mocujgce drugiej pary
ptaskowniké6w na drugiej stronie
wzgledem siebie ulozone $rednicowo pod katem
90°, przy czym ponadto bezposrednio na obsadzie
przewidziany jest naped zaczepowy.

Z opisu patentowego RFN 1298438 znana jest
glowica chwytakowa maszyny do zatadunku
wzglednie wyladunku butelek do wzglednie ze
skrzynek transportowych albo podobnych za po-
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mocg obsady ramowej wyposazonej w grupe ele-
mentéw chwytakowych obslugiwanych sprezonym
powietrzem i ramy centrujgcej, ktéra jest pola-
czona z obsadg ramowa w stosunku do niej do-
suwanej i odsuwanej i wyposazonej we wlasny
naped, przy czym ta rama centrujgca w swoim
najnizszym polozeniu obecng grupe butelek otacza
na ich dolnych koncach, podczas gdy w swoim
najwyzszym polozeniu lezy powyzej otworéw ele-
mentéw chwytakowych.

Wadg dotychczas opisanych urzadzen jest Ko-
nieczno$§¢ utrzymywania w sprawnoéci wszystkich
elementéw chwytajgcych butelki obstugiwanych
najczeSciej pneumatycznie dla zapewnienia pobie-
rania kompletu butelek z miejsca zasilania i kom-
pletnego zaladowywania skrzynek odbiorczych ce-
lem calkowitego wykorzystania przestrzeni paku-
jacej.

W wypadku czesto zdarzajgcych sie uszkodzen
lub niesprawnos$ci elementéw chwytajgcych butel-
ki, nastepuje przerwa w pracy urzadzenia paku-
jacego butelki bedgcego najczeSciej jednym z ele-
mentéw poteznych instalacji produkeyjnych.

Istota wynalazku. Sposéb ukladania opakowan
w pojemnikach zbiorczych przez uprzednie formo-
wanie porcji opakowan zgodny z wynalazkiem,
polega na tym, Ze doze opakowan stanowigca ca-
ty wsad pojemnika zbiorczego formuje sie rzeda-
mi w plycie chwytaka zaopatrzonej w prowadni-
ce do §lizgowego przyjmowania opakowan za kol-
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nierze, nastepnie wprowadza si¢ jg czeSciowo do
podstawionego pojemnika zbiorczego, ktéry w ru-
chu wstecznym wysuwa opakowania z plyty
chwytaka i catkowicie sie nimi wypelnia.

Spos6b zgodny z wynalazkiem, charakteryzuje
sie tym, ze naciska sie opakowaniem rzedu jesz-
cze nie uformowanego na czujnik, ktérym prze-
kazuje sie impuls na spychacz i podaje nim u-
formowang porcje opakowan w kierunku piyty
no$nej chwytaka.

Spos6b zgodny z wynalazkiem, polega na tym,
ze naciska sie opakowaniem pierwszego rzedu
kompletnej dozy opakowan na wylgeznik - kran-
cowy, ktérym uruchamia sie przekaznik pomoc-
niczy zapewniajgcy poprzez ‘elektromagnes trwa-
te wysuniecie spychacza a po wprowadzeniu po-
jemnika zbiorczego do miejsca odbioru dostar-
czanej dozy uruchamia sie doze opakowan w kie-
runku pojemnika zbiorczego. )

Urzadzenie zgodne z wynalazkiem do -ukladania
opakowan w pojemnikach zbiorczych sktadajgce
sie z transportera doprowadzajacego opakowania,
stacji formowania porcji opakowan, oraz stacji
odbioru opakowan w skrzynki, kartony transpor-
towe itp., charakteryzuje sie tym, Ze na wejSciu
do stacji formowania porcji opakowah posiada
czujnik przekazujgcy sygnat o sformowaniu por-
cji opakowan, ulozony naprzeciw stacji formo-
wania porcji opakowan chwytak do formowania
dozy opakowan zaopatrzony w szereg réwnole-
glych listew $lizgowych do przyjmowania rzedéw
opakowan za kolnierze ponizej ktérego znajduje
sie stacja odbioru dozy opakowan w skrzynki,
oraz. utozony naprzeciw wspomnianego chwytaka
spychacz z przymocowang do niego listwa ogra-
niczajaca stuzgecg do wsuwania rzedu opakowan
kolnierzami w listwy S$lizgowe chwytaka.

Zaletg sposobu zgodnego z wynalazkiem jest
mozliwo§é cigglego pakowania w pojemniki
zbiorcze opakowan dostarczanych w spos6b cig-
gly z instalacji produkcyjnych bez przerywania
strumienia dostarczanych opakowan.

Urzadzenie zgodne z wynalazkiem charaktery-
zuje sie pelng automatyzacja, a rola obstugi spro-
wadza sie jedynie do wilaczenia urzadzenia na
poczatku pracy i do wylgczenia po zakonczeniu
zmiany. ‘

Objasnienie figur rysunku. Przedmiot wynalaz-
ku jest uwidoczniony w przykladzie wykonania’
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok
z boku urzadzenia ukladajacego opakowania w
pojemniki zbiorcze, fig. 2 — widok z gbéry urza-
dzenia ukladajgcego opakowania, fig. 3 — uktad
pneumatyki, fig. 4 — uklad elektryczny sterowa-
nia, a fig. 5 — przekr6j A—A na fig. 1 obra-
zujacy uklad chwytaka.

Przykilad wykonania wynalazku. Opisane nizej
przyktadowo urzgdzenie stuzy do ukladania bu-
telek z tworzyw sztucznych o pojemnos$ci jedne-
go litra do skrzynek zbiorczych mieszczacych 30
opakowan.

Butelki z tworzywa sztucznego 50 dostarczane
sg do stacji formowania porcji Qpakowan za po-
‘mocg transportera plytkowego 10 né-’pedzanego
“silnikiem- 30 poprzez przekladnie tréjstopniowsg 12
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z laficuchem 11 znajdujacg sie wraz z silnikiem
na plycie 32 zwiazanej z rama no$ng urzgdzenia.

Na wejéciu do stacji formowania porcji opako-:
wan stanowigcej komore spychacza 7 znajduje
sie czujnik 29 wewnatrz ktérego znajduje sie wy-
tacznik miniaturowy 34. )

Czujnik 29 z wylgcznikiem 34 jest pobudzany
przez opakowanie 50 znajdujgce sie na transpor-
terze 10. Wylacznik 34 podaje napiecie na prze-
kaznik czasowy 37 o dwéch ukladach stykéw za-
mykajacych zwlocznie z czasem regulowanym w
granicach 0,2—10 sekund, ktéry kontroluje pro-
ces ustawiania sie -butelek 50 przed spychaczem
7. Nastawienie czasowe przekaZnika 37 jest tak
dobrane, aby w czasie przechodzenia butelek
przed czujnikiem 29 nie zostaly zamkniete styki
zwloczne przekazZnika.

Z chwilg ustawienia przed spychaczem 7 pie-

ciu opakowan, nastepne opakowanie nie mogac
sie¢ przesunaé dalej pobudza trwale czujnik 29,
ktéry za poSrednictwem wylacznika 34 pobudza
trwale przekaznik 37, ten za$§ po nastawionym
czasie zamyka styk 38 pobudzajgc przekaZnik cza-
sowy 40 o jednym ukladzie stykéw otwieranych
zwlocznie z czasem regulowanym w granicach
0,2—10 sekund, stuzgcy do ustalania czasu pracy
spychacza 7. Réwnocze$nie styk 39 przekaZnika
37 podaje napiecie na elektromagnes napedowy
17, ktéry przez przyciggniecie zaworu elektroma-
gnesu i wywarcie nacisku na rolke zaworu pilo-
tujgcego 16, otwierajac przeplyw sprezonego po-
wietrza do rozdzielacza pieciodrogowego 14, po-
przez zawér zwrotno-dlawigcy 15 steruje poloze-
nie suwaka. )
. W rozdzielaczu pieciodrogowym 14 suwak wy-
konuje przesuw pod wplywem sprezonego powie-
trza otwierajac przeplyw powietrza majgcego wy-
konaé¢ prace na te strone ttoka cylindra pneuma-
tycznego 9 powodujac wysunigcie tloczyska wraz
z plyta spychacza 7 i jednocze$nie otwiera od-
plyw powietrza ze strony opré6znianej do atmo-
sfery.

Powietrze do ukladu pneumatycznego dostar-
czane jest poprzez zawér odcinajacy 27, filtr 26,
zawér redukeyjny 25, manometr 24, smarownice
23 i rozgateznik 22,

Spychacz 7 pozostaje w pozycji wysunietej tak
dtugo, dop6ki elektromagnes 17 wywiera nacisk
na rolke zaworu pilotujgcego 16. Czas dzialania
elektromagnesu 17, okreslony jest przez uktad li-
czacy i wystarczy do przesuniecia warstWy opa-
kowan pod plyte 6 w pityte chwytaka 1.

Po czasie nastawionym na przekazniku 40 na-
stepuje otwarcie styku 41 tegoz przekaznika, co
powoduje odwzbudzenie elektromagnesu 17, a tym
samym rolka zaworu pilotujacego 16 zostaje zwol-
niona od nacisku, suwak wymienionego zaworu
16 powrdci do swego normalnego poloZenia za-
mykajgc doplyw sprezonego powietrza, jednocze-
$nie otwierajgc odplyw powietrza do atmosfery,
ktére wypchniete zostaje przez suwak rozdziela-
cza 14, ktéry powraca do swej normalnej pozy-
cji pod wplywem dziatania sprezyny.

W wyniku zmiany polozenia suwaka rozdzie-
lacza 14 sprezone powietrze zostaje skierowane
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do przestrzeni, ktéra w poprzedniej fazie dzia-
tania byla opr6zniona a z przestrzeni, ktéra byla
npelniana odprowadzane do atmosfery co w
efekcie daje nam powr6t spychacza 7 do pozycji
wyjSciowej. Manewr ten wraz ze wszystkimi obi-
sanymi wyzej czynnoSciami powtarzany jest sze-
Sciokrotnie, az do momentu uzupelnienia chwy-
taka 1 do 30 sztuk butelek.

Konstrukcja chwytaka ‘1 wykonana jest w po-
staci 5-rzedéw prowadnic, stwarzajgc tym mozli-
wo$é przesuwania butelek 50 na catej jego dtu-
go$ci. Dlugo$éé chwytaka 1 jest tak dobrana, aby
mozna bylo zmieSci¢é w JedneJ prowadnicy sze§é
butelek 50.

Wysieg spychacza 7 jest taki, aby rzad opa-
kowan wsungé w prowadnice chwytaka, az do
momentu pewnego oparcia sie koinierzem butel-
ki 50 na elementach prowadzgcych. Dalsze prze-
suwanie rzedéw odbywa sie pod wplywem naci-
sku rzedé6w nastepnych w wyniku powtarzania
manewru.

Z chwilg napelnienia chwytaka 1 kompletem
butelek 50 o iloSci 30 sztuk, spychacz 7 pozostaje
w pozycji wysunietej spelniajgc tym role ostony
w czasie opuszczania chwytaka 1, -jednocze$nie
kasujac luzy miedzy opakowaniami.

Naplywajgce w tym czasie opakowania zostaja
zatrzymane, mimo ciggtej pracy transportera
plytkowego 10 powodujac wystgpienie poS§lizgu
miedzy dnem opakowania a powierzchnig trans-
portera. Efekt ten uzyskujemy dzieki ograniczni-
kowi 8, ktéry wysuwa sie razem ze spychaczem
7, dzieki sprzegnieciu go z piyta spychacza 7 i
powtarza sie za kazdym razem, gdy nastepuje
przesuniecie rzedu opakowan.

Po spelnieniu wszystkich wymienionych czyn-
no$ci, urzgdzenie do ukladania opakowan przygo-
towane jest do zaladunku wsadu do pojemnika
zbiorczego 4. Gdy w plyte chwytaka 1 zostanie
wprowadzony szbésty rzad opakowan, korek S$rod-
kowego opakowania pierwszego rzedu pobudza
wylgcznik krancowy 35. Powoduje to pobudzenie
przekaznika pomocniczego 42. Przekaznik ten
swoim stykiem 43 podaje na stale napigcie na
elektromagnes 17 i zapewnia trwate wysuniecie
spychacza 7. W tej sytuacji chwytak 1 wypelnio-

ny 30 butelkami pozostaje w gbérnym potozeniu,

Aby nastapilo opuszczenie chwytaka 1 nalezy
wprowadzi¢ pod niego pojemnik zbiorczy 4.
Pojemnik zbiorczy 4 umieszczamy w specjal-
nym wozku 3 poruszajgcym sie w ogranicznikach
13 i 31 po rolkach transportera 28 umieszczonego
na ramie no$nej 5 urzgdzenia do ukladania opa-
kowan. Z chwilg wprowadzenia pojemnika zhior-
czego 4 nastepuje zamkniecie stykéw czujnika 46
stwierdzajgcego obecno$¢ pojemnika 4, a takze
zamkniecie stykéw czujnika 36 stwierdzajgcego

czy pojemnik 4 zosta} wprowadzony pod chwy- .

tak 1.

Styk 44 przekaznika 42 powoduje podtrzyma-
nie tegoz przekaznika poprzez czujnik 46. Styk
45 powoduje pobudzenie przekaZnika pomocnicze-
go 47 i podtrzymanie sie jego przez wlasny styk
48. Styk 49 przekazZnika 47 podaje napiecie na
elektromagnes napedowy 21, co w efekcie daje
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nam zadzialanie zaworu pilotujgcego 20 zawér
zwrotno-dlawigcy 19 i rozdzielacz 5-drogowy 18

i opuszczenie przez cylinder pneumatyczny 2

sp\oczywajacy na plycie no$nej 33 chwytaka 1
wraz z opakowaniami wprowadzajac je cze§ciowo,
tj. na okolo 2/3 wysoko$ci opakowania do pojem-
nika zbiorczego 4.

Chwytak 1 pozostaje w tej pozycji tak dlugo
dopbki wézek 3 wraz z pojemnikiem zbiorczym
4 naciska swym spodem na wylacznik krafncowy
46 podtrzymujgcy dziatanie elektromagnesu na-
pedowego 21, zabezpieczajagcy tym przed uniesie-
niem chwytaka 1 dopo6ki pojemnik zbiorczy 4
znajduje sie pod nim. Ostateczne ulozenie bute-
lek 50 w pojemniku zbiorczym 4 nastepuje W
trakcie wycofywania pojemnika zbiorczego 4
spod chwytaka 1. Dzieki mozliwoSei przesuwania
butelek w prowadnikach chwytaka 1, wycofujac
pojemnik zbiorczy 4, butelki 50 wysuwaja sie z
prowadnic i swobodnie opadajg do pojemnika
zbiorczego 4, gdyz nacisk tylnej §ciany pojemni-
ka 4 powoduje wyzej opisany efekt.

W momencie wysuwania pojemnika zbiorczego
4 spod chwytaka 1 i uwalniania go z opakowah
nastepuje otwarcie stykéw czujnika 36, co jest
w tym wypadku bez znaczenia, gdyz przekaZnik
47 jest podtrzymywany stykami 45 i 48. W chwili
catkowitego wysuniecia pojemnika 4 spod chwy-
taka 1 otwarte zostajg styki czujnika 46, co po-
woduje odwzbudzenie przekaznika 42, a tym sa-
mym poprzez styk 45 przekaZnika 47. Otwarty
zostaje zestyk 49, a tym samym elektromagnes
napedowy 17 i 21 zostaja uwolnione spod napie-
cia. Powoduje to cofniecie spychacza 7 i podnie-
sienie plyty. chwytaka 1. Od tego momentu cykl
wypelniania pojemnika zbiorczego butelkami po-
wtarza si€.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b ukladania opakowan w pojemnikach
zbiorczych przez uprzednie formowanie porcji o-
pakowan, znamienny tym, ze doze opakowan sta-
nowigcg caty wsad pojemnika zbiorczego formuje
sie rzedami w pltycie chwytaka zaopatrzonej w
prowadnice do §$lizgowego przyjmowania opako-
wan za kolnierze, nastepnie wprowadza sig L
czeSciowo do podstawionego pojemnika zbiorcze-
go, ktéry w ruchu wstecznym wysuwa opakowa-
nia z plyty chwytaka i calkowicie sie nimi wy-
peinia.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
naciska sie opakowaniem rzedu jeszcze nie ufor-
mowanego na czujnik (29), ktérym przekazuje sie
impuls na spychacz (7) i przekazuje udformowang
przed nim porcje opakowan w kierunku plyty
no$nej (33) chwytaka (1).

3. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Ze
naciska sie opakowaniem pierwszego rzedu kom-
pletnej dozy opakowan na wylacznik kraficowy
(35), ktérym uruchamia sie przekaznik pomocni-
czy (42) zapewniajgcy poprzez elektromagnes (17)
trwale wysuniecie spychacza (7), a po wprowa-
dzeniu pojemnika zbiorczego (4) do miejsca od-
bioru dostarczanej dozy uruchamia sie doze opa-
kowahh w kierunku pojemnika zbiorczego (4).
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4. Urzadzenie do ukladania opakowan w po- tak (1) zaopatrzony w listwy prowadgace'uloiony
jemnikach zbiorczych skladajgce sig z transpor- powyzej stacji odbioru opakowan i naprzeciw sta-
tera doprowadzajacego opakowania, stacji formo- cji formowania porcji opakowan, oraz spychacza
wania porcji opakowan oraz stacji odbioru opa- z przymocowang listwa ograniczajacg ulozony
kowan w skrzynki, kartony transportowe itp. 5 r6éwnolegle do stacji formowania porcji opako-
znamienne tym, ze na wejéciu do stacji formowa- wan,

nia porcji opakowarn posiada czujnik (29), chwy-
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