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模块化

精准的模块化灌装

通常的液体灌装装Ｓ对调
＇

Ｉ

＇

ｉ
ｉ
ｆｉＨ／很卨的 要求 ， 这足加大生产成本的 －个 因素 。 并 丨 丨 ． ， 作 、

丨ｋ ｉ ｉ十

的噪卢ｂ染 也对 Ｉ ：作人 员产生 了很人的影响 。 为此 ， 很 多液体灌装装Ｓ的精准度低 Ｉ Ｌ剂Ｍ系统的

忭能欠佧 。

一个带釘数卞化智能功能的液休灌装流程能够解决这跸弊端 。

ＷＥＲＮ ＥＲＳＣＨＡＦＡＵ ＥＲ

＾？ 灌 装 的容器 处于 输送 装置上的 很大 。 另一方面是 ， 输送带装置有 很 采取容积剂量法是液体灌装

ｒｔｎ 这一环节会产 生极 大 噪 声 ， 原 多 制动 圆盘和接 口 ， 这些接 口 上 又带作业出现误差的根源

因是
一

个个制动 圆盘正处在起始状态 ， 有机械 装置 ， 这也导致输送装置缺乏与 自 己的投资相 比 ， 所达到 的生产

托架 是 由 人工合成材料制 成 。 在开始 灵活性 。力还不够理想的生产厂家 ， 其企业生产

作业时 ， 这些托架相互碰撞 ， 便 发 出在进行灌装作业时 ， 储放液体瓶输 运行所面临的压力在不断加大 。 因为市

了
“

咔 哒 咔 哒
”

的 声响 。 而在液 体 灌 送带和 单冲程装置会 时快时慢 的进行 场需要作业的灵活性并降低成本 ， 所以

装工厂通 常是有几百个这样的 制 动 圆 调整 ， 在这 种情况下需要工作人 员 的 企业生产力不足的趋势是 ， 作业时间没

盘在循环作业 ， 投 人作业的 循环 系统 注意力 同 步 ， 否 则 ， 在重新 启 动 时 会 有能够创造 出足够的效益 ， 灌装企业的

有相 当大的调整 面 ， 特别是当储放液 出现输送带上的灌装液体瓶相互碰触 ， 剂量方法就属于这种情况 。 很多 中 、 高

体瓶输送带和单冲程 装置接头时 ， 对 而企业必须按照 产品和市场 的竞争状 效率范围的设备通常采用 的是容积剂量

调整面 的需求便 加大 。 在实 践 中 ， 很 况选择液体 灌装 装置 ， 以取得生产效 法 ， 在购置设备时 ， 这样的设备相对投

多 化妆 品灌装装置对空 间 占 用 的需求 益 。资较少 。 生产厂家购置了这样的剂量设

ｒ
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备 ， 在生产运行 中也能够达到精确率的

标准 。 而剂量装置产生不精准的原因原ＴＬＭ 液体灌装装置

则上还与测量方法相关 。 而容积剂量法？ 灌装化妆品 的
一个新 的 功率等级整？ 灌装的化妆品瓶造型调整 ： 与 通常

是通过容积测量来确 定液体灌装量的 ，体效益高 ；的 灌装设备相 比 调 整过程加快 了
一

而在现实中经常当灌装液体的量较大时 ，■ 由一个操作控制 台控制所有分功 能 ；倍
；

液体里有涡流流动或气泡 ， 那么剂量便？ 占位 面 积 节省 约 ５０％
；？ 灌装设备清洗 简 单快速 （

Ｃ ＩＰ
） ；

变得不够精准 。 工厂的液体灌装装置作？各 化妆 品 瓶 的 灌 装量 差 低 于 ０ ．２％？ 灌装作业 时可保护 化妆品瓶 ，
从而

业是靠 自 吸往复式活塞运转的 ， 将液体（ 与 灌装的化妆品产 品及化妆品瓶大确保化妆品瓶的质量 ；

吸入汽缸工作容积里 ， 之后 以压出 原理小有 关 ） ；？ 灌装设备没有制 动 圆 盘 ， 灌装作业

重新排出 ， 通过活塞的工作行程和气缸？ 化妆品瓶的形状和密封装置不尽相 同 ；噪声低。

的直径确定液体灌装量 ， 因此 ， 液体里

夹杂的空气并没有排除 。 在使用 多头剂

量系统时 ， 各个活塞是进行共同控制的 ， 整体清洗 。人支持的液体灌装装置的 。 也就是说 ，

原则上不可能对单个液体灌装点的灌装灌装产品的瓶子的液体装量是按其Ｇｅｒｈａ ｒｄＳｃｈｕｂｅｒｔ 公司可根据不同的生产

量进行具体控制 ， 要做到具体控制需进重量计算的 ， 而并非按容积进行计算 。 情况来确定液体灌装装置的样式 、 布局

行更大的投入方可实现 。 为了达到技术还有一种常用的剂量方法为重力计量法 ， 及生产效率的范围 。
ＧｅｒｈａｒｄＳｃ ｈｕｂｅｒｔ 公

规范所规定的液体灌装量允许公差 ， 理采用这样方法的剂量系统的灌装化妆品司称 ， 该液体灌装装置是按照生产过程

所当然生产厂家在生产时要多产 出一部企业的生产效益及生产力较高 。 采取这进行的 ＴＬＭ（最佳装料 ） 液体灌装装置 。

分产 品 。 如果生产厂家灌装的是高档化种方法的剂量系统的装置须符合下列要模块化的 Ｔ ＬＭ 液体灌装装置可任

妆品的话 ， 那么这部分损失是相当大的 。 求 ： 重力计量系统 ； 结构紧凑 ； 输送系意 由 多 个分机器组合 而成 （ 图 １
） 。 该

统上不设置制动 圆盘 ； 灌装瓶 （大小 、
Ｔ ＬＭ 液体灌装装置可根据企业生产能力

灌装系统 ｉ青 丨先 常耗Ｍ规格 、 类型 ） 具有广泛的灵活性 。的需要设置
一个或多 个液体灌装部件 ，

由于灌装系统长时间停止灌装作业 ，坐 落 在 Ｃ ｒ ａ ｉ ｌ ｓ ｈ ｅ ｉ ｍ 的 Ｇ ｅ ｒｈ ａ ｒ ｄ根据客户需求完成 ＴＬＭ 液体灌装装置

液体灌装系统的生产效率便显著降低 ，
Ｓ ｃｈ ｕ ｂ ｅ ｒｔ 公司便研制 出 了这样的液体灌的所有工序直至将灌装产品送至托盘包

能够根据灌装容器规格和类型进行快速装装置 ， 目 前该装置已投放市场 。 该装装步骤。 该 ＴＬＭ 液体灌装装置的功能有 ：

调整与清洗 。 根据所灌装产品的不同需置不仅涉及到具体的液体灌装装置 ， 而零星布置并输送灌装容器及必要的锁闭

按照国家对灌装系统清洗的规范对传统且还涉及到液体灌装装置的变型装置 。 元件 ； 容器灌装贴标签 ； 装人纸箱 ； 托

的灌装装置进行清洗 ， 这样的清洗非常该企业是按 照 由 ７ 个标 准化 的 系统部盘输送 。

耗时 ， 部分产品还要求对灌装装置进行件组成装配单元的 原 则 来安装 由机器每个 ＴＬＭ 液体灌装装置的部件均

‘

图 １ ＴＬＭ 液体灌装装

置结构
１

學凑 ，

一台装
ＥＲＴ９

ＳＣＨＵＢＥＲＴＳＣＨＵＢＥＲＴＳＣＨＵＢＥＲＴ
过－口 ＩＪ 巩 ‘幻－ＰＣ



置集成了所有分功能 。

‘終親， Ｊ

ｍｈ ． ｖｏｇｅ ｌ
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， ＨＩＨＨ图 ２ 由
一

扫描至一个高度时 ， 机器人便将灌装针抽 回

＾Ｈ 仪 检 测 抵 达
（ 图 ４

） 。 通过采用 机器 人技术 既可避免

＾＿紀， ＾ｒ＝
＼观 ？§ＶＢ 机器人抓起化 于规定 水准 。 在灌装作业接近完成时 ，

＿．？
」 ：

：ｆ
？
ｋ

＿＆ 妆品瓶并将其
ｆ乍业速度将会变慢 ， 以便实现精准剂量 。

＾Ｊｌ
Ａ
ｆ

／

丨 此 ， 化⑶ 口魔純动腿 ＾請

调整 ， 而是能够最佳的实现灌装产品的

■
“

ｗ 程序化 。 通过该技术便能够仅 丨又 用
－

１

灌装针来繼各种各样不 同 的 介质 。 每

｜
ｉ次灌装 的高度均可进行单独调整 ， 当瓶

丨〒脑難翻 了需翻難产品重量

时 ， 灌装阀 门 则关闭 。

是国际通用模块 ， 在轨道上运行的负责装置类型是往瓶子里进行液体灌装 。 首

输送的机器人带有 自 己的智能装置 。 该 先安放作为该装置锁 闭元件 的栓塞和 角度准确的连接

ＴＬＭ 液体灌装装置里不仅不再设置带有盖 ，

一

个个瓶子从一个料仓的多轨道被在灌装过程结束后 ， 输送模块将向

制动圆盘的输送设备 ， 而且 ， 输送机器输送到产品轨道上 ， 当瓶子抵达下一站下
一

个机器行驶 ， 在此完成灌装后的瓶

人还可按重力计量法进行液体灌装 。 机点 时 ， 由 扫描 仪检测其位置和转动状子安装栓塞和盖等密封件 。

一

台 ＴＬＭ－Ｆ２

器人是如何进行液体灌装作业的呢 ？ 这态 。 由
一

台 ４ 轴 Ｔ ＬＭ － Ｆ４ 机器 人 固 定机器人首先为灌装 后的瓶子安装栓塞 ，

将在下面进行具体介绍 。
＿

这些容器 ， 并将其放置在 已备好的转移之后 ， 另
一

台 ＴＬＭ －

Ｆ２ 机器人为灌装后

模块上 （ 图 ２ ） 。 这些转移模块支撑着的瓶子旋拧上盖 。 Ｇｅ ｒｈａｒｄＳ ｃｈｕｂｅ ｒｔ 公司

数字灌装技术相应面积的格式板 。 如果
一个转移模块能够实现旋拧扭矩 自 由程序化并能确保

为 了 介绍该 Ｔ ＬＭ 液体灌装装置的达到 了规定的瓶子数量 ， 该模块便开始密封件旋拧得角度精准 。

功能 ， 现以一台装置为例加 以介绍 ： 该启动运行并与运输机器 人连接在
一起 ，高 档 化妆 品 对于 包 装 要 求 严苛 ，

该连接体通过机器
一起持续运动 ， 在这ＧｅｒｈａｒｄＳ ｃｈ ｕｂｅ ｒｔ 公司研制的液体灌装装

ｉ ）（里 由 另
一

台 机器人按相应 的数来安装置能够达到这样的高质量要求 。 当
一

台

栓塞和盖 。机器人要将已经盖上盖的瓶子放入纸箱

子时 ， 已经清空的输送模 ±央便行驶至轨

？重力计量法液体灌装道的末端 ， 那里有
一

个转换单元 ， 该转

ｒ
、 在液体灌装站点 ，

－个瓶子处在机 换单元可与输送模块呈 １ ８０

°

转动 ， 这

ｉ器机架的上方来灌装应装入的产品 。

“

＃运输机器人便可悬挂式的驶 回到轨道
“

ｆａｒｒｒ

＊｜ｊ台 ＴＬＭ －Ｆ２ 机器人支撑着带有灌装针的的另
一末端 。

工具 ， 这些灌装针在软管上方与产品液ＴＬＭ － Ｆ２ 液体 灌装 装置所需求的 制

Ｊ
Ｈｙ＃体容器相连接 （ 图 ３

） 。

－旦输送模块 義盘少 ， 这样可确保输送系统的所需

抵达机器 人下部的预定位置时 ， 便启空间 。 液体灌装作业既不需要设置堆放

动灌装作业过程 。 为 了实现重力计 产品防拥堵的输送带 ， 也不需要设置单

ｆｌｍｎｒ髓体驗 ， 必酬量雜擁 輕 ｉ殳备 。 运输机器人具备贿这些功

子的液体灌装重量 。 为此 ， 称重 能 。 正如 人们所见到 的 ， 自 瓶子放在 ４

＾
，

角度便提升了 ， 在输送模块上累积 轴机器人上之后 ， 瓶子从液体灌装直至

、

灌装液体后的瓶子 ， 首先要扣除这些瓶 目放人纸箱子便
－直没有离开输送模块 。

子的毛重 ， 因此 ， 这些瓶子 自 身的重量Ｇ ｅｒｈ ａ ｒｄＳｃ ｈｕｂｅｒｔ 公司的输送模块应用技

差别便不会再影响产品的灌装量 。 在启术 已 申请 了专 利 ， 由 于采 用 了该专 利 ，

，

３Ｔ ＬＭ －

Ｆ２ 机
，
人支
，
着带有灌装针的液

，
灌

动灌装过程时 ，
Ｔ ＬＭ － Ｆ２ 机器人将灌装 该液体灌装系统结构紧凑 ， 与通常的液

液体超出规定平面 ， ＾■可避免所灌装的液体低
＿下 ’ 阀 门开启 ’ 由液体容器 中 的压 体灌装系统相 比 ’ 共节省 占ｋ达 ５ ０％ 。

于规定平面力将灌装产品压人瓶子 中 ， 当灌装针升ＴＬＭ 液体灌装装置提供
一

个 自动化

３４ＭＭ现代制造 ？ 砚代猢涪２０ １ ５
－
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