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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb zmniejszania naprezen w tasmie formatowej na maszynie
przemystu tytoniowego, sposdb zmniejszania odrzutu na maszynie przemystu tytoniowego oraz urza-
dzenie formatowe do maszyny przemystu tytoniowego.

Artykuty przemystu tytoniowego sa najczesciej wytwarzane w procesie ciagtym przez wytworze-
nie ciagtego wypetnionego watka, ktory jest ciety na pojedyncze artykuty pretopodobne. W ten sposéb
sa wytwarzane m.in. sztabki tytoniowe zawierajace rozdrobniony tyton lub folie tytoniowa, sztabki fil-
trowe wykonane z jednego rodzaju materiatu filtracyjnego zwykle widknistego przyktadowo acetatu,
sztabki filtrowe wykonane z co najmniej dwéch réznych materiatéw filtracyjnych widknistych lub nie-
widknistych w postaci cylindrycznych segmentéw. Ciagte waltki powstajg przez owiniecie materiatu
wypetniajacego w tasmowy materiat owijkowy taki jak bibutka papierowa, wtdknina lub folia. W maszy-
nach wytwarzajacych artykuty pretopodobne materiat wypeiniajacy jest podawany na poruszajacy sie
wzdtuznie materiat owijkowy, ktory stanowi zewnetrzna ostone ciagtego watka. Formowanie ciagtego
watka zostato przedstawione miedzy innymi w dokumentach EP0879564A1 oraz EP1293136A1.

W dokumencie EP2641483A1 przedstawiono urzadzenie do formowania wyposazone w kanat
transportowy, ktory obejmuje sekcje podawania watka, w ktérej nastepuje ustalenie srednicy wytwa-
rzanego watka po podaniu pasma materiatu ostonowego i wypetniajacego, z ktérych watek jest for-
mowany. Ta sekcja jest wyposazona w korpus formujacy, ktéry posiada zasadniczo walcowa po-
wierzchnie prowadzaca i zakrywa formowany watek od géry, przy czym korpus formujacy jest prze-
stawny w kierunku pionowym.

Istota wynalazku jest sposéb zmniejszania naprezeh w tasmie formatowej na maszynie prze-
mystu tytoniowego do wytwarzania sztabek z ciagtego watka zawierajacego materiat wypetniajacy
owiniety w materiat owijkowy, formowanego na tasmie formatowej prowadzonej w kanale formato-
wym urzadzenia formatowego, przy czym urzadzenie formatowe ma sekcje przyjmujaca materiat
wypetniajacy, sekcje ustalajaca srednice watka i sekcje stabilizujaca watek, przy czym maszyna
zawiera co najmniej jeden zespdt podajacy do umieszczania materiatu wypetniajacego na materiale
owijkowym transportowanym na tasmie formatowej, zespét podawania kleju, gtowice tnaca do ciecia
ciagtego watka na sztabki.

Wedtug sposobu reguluje sie opory ruchu tadsmy formatowej, przy czym: zmniejsza sie opory
ruchu tasmy formatowe] w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy w taki sposob, ze reguluje sie
potozenie listew prowadzacych tasme formatowa tak, aby uzyskaé szeroko$¢ kanatu formatowego
w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy wieksza od szerokosci kanatu formatowego w sekcji usta-
lajacej Srednice watka; i/lub zmniejsza sie opory ruchu tasmy formatowej w sekcji stabilizujacej watek
w taki sposob, Ze reguluje sie potozenie listew prowadzacych taSme formatowa tak, aby uzyskaé sze-
rokos¢ kanatu formatowego w sekcji stabilizujacej watek wieksza od szerokoéci kanatu formatowego
w sekcji ustalajacej srednice walka.

Sposbéb moze obejmowacé etapy, w ktérych mierzy sie naprezenie tasmy formatowej i reguluje
sie opory ruchu tasmy formatowej po wykryciu naprezen wiekszych od oczekiwanych.

Sposbéb moze obejmowac etapy, w ktérych sprawdza sie dtugosé wytworzonej sztabki i odrzuca
sie sztabki o nieprawidtowej dtugosci; mierzy sie poziom odrzutu spowodowanego nieprawidtowa dtu-
goscia sztabki i reguluje sie opory ruchu tasmy formatowe] po wykryciu odrzutu przekraczajacego
dopuszczalny poziom odrzutu.

Sposbéb moze obejmowac etap, w ktérym ustala sie potozenie listew prowadzacych tasme for-
matowa w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy w taki sposéb, aby listwy prowadzace byty zbiez-
ne w kierunku ruchu tasmy formatowe;.

Sposdb moze obejmowaé etap, w ktérym ustala sie potozenie listew prowadzacych tasme
formatowa w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy w taki sposéb, aby listwy prowadzace byty
réownolegte do siebie.

Sposbéb moze obejmowac etap, w ktérym ustala sie potozenie listew prowadzacych tasme for-
matowa w sekcji stabilizujacej watek w taki sposéb, aby listwy prowadzace byly rozbiezne w kierunku
ruchu tadmy formatowej.

Sposbéb moze obejmowac etap, w ktérym ustala sie potozenie listew prowadzacych tasme for-
matowa w sekcji stabilizujacej watek w taki sposob, aby listwy prowadzace byty rownolegte do siebie.

Materiat wypetniajacy moze by¢ materiatem filtracyjnym lub tytoniowym.

Materiat wypetniajacy moga stanowi¢ segmenty lub segmenty i materiat sypki.
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Istota wynalazku jest rowniez urzadzenie formatowe do maszyny przemystu tytoniowego do wy-
twarzania sztabek z ciagtego watka zawierajacego materiat wypetniajacy owiniety w materiat owijkowy,
formowanego na tasmie formatowej prowadzonej w kanale formatowym urzadzenia formatowego,
przy czym urzadzenie formatowe ma sekcje przyjmujaca materiat wypetniajacy, sekcje ustalajaca
Srednice watka i sekcje stabilizujaca watek, przy czym maszyna zawiera co najmniej jeden zespédt
podajacy do umieszczania materiatu wypeiniajacego na materiale owijkowym transportowanym na
tasmie formatowej, zespét podawania kleju na krawedZ? materiatu owijkowego, gtowice tnaca do ciecia
ciagtego watka na sztabki. W urzadzeniu wedtug wynalazku listwy prowadzace tasme formato-
wa sg wyposazone w co najmniej jeden element napedowy do zmiany potozenia listew prowadzacych
w celu regulacji szerokosci kanatu formatowego.

Element napedowy moze by¢ ukitadem mechanicznym, ukiadem elektrycznym, uktadem elek-
tromagnetycznym lub pneumatycznym.

Urzadzenie moze zawiera¢ enkodery zamocowane na rolkach, do pomiaru potozenia kato-
wego rolek.

Urzadzenie moze zawiera¢ czujnik naprezen rozciagajacych, usytuowany na rolce, do wykry-
wania naprezen tasmy formatowej.

Tasma formatowa moze by¢ napedzana kotem napedowym i jest prowadzona przez rolke wej-
$ciowa znajdujaca sie na poczatku sekcji przyjmujacej i rolke wyjsciowa znajdujaca sie na koncu sek-
cji stabilizujacej wzdtuz kanatu formatowego, w taki sposéb, ze tasma formatowa przebiega wzdtuz
kanatu formatowego od rolki wejSciowej w kierunku rolki wyjsciowej.

Dzieki zmniejszeniu naprezen rozciagajacych w tasmie formatowej w urzadzeniu formatowym
osiagnieto nieoczekiwany efekt w postaci zmniejszenia odrzutu wytwarzanych artykutéw pretopo-
dobnych, zwtaszcza odrzutu spowodowanego niewtasciwa diugoscia artykutéw pretopodobnych.
Ponadto osiagnieto zwiekszenie trwatosci tasmy formatowej i zmniejszenie momentu napedowego
tasmy formatowe;.

Dzieki urzadzeniu wedtug wynalazku regulacja potoZenia listew prowadzacych odbywa sie
w bardzo krétkim czasie i nie jest zalezna od doswiadczenia osoby dokonujacej regulacji maszyny.

Przedmiot wynalazku zostat blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania na ry-
sunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia widok maszyny wytwarzajacej sztabki filtrowe;

Fig. 2 przedstawia fragment maszyny do wytwarzania sztabek filtrowych wielosegmentowych;

Fig. 3 przedstawia urzadzenie formatowe w widoku z boku;

Fig. 4 przedstawia urzadzenie formatowe bez tasmy formatowej w widoku z gory;

Fig. 5,6, 7, 819 przedstawiajg przekroje przez sekcje urzadzenia formatowego;

Fig. 10 11 przedstawiaja wykres naprezen rozciggajacych w tasémie formatowe;;

Fig. 12 przedstawia poprawnie wyprodukowana sztabke wielosegmentowa;

Fig. 13 przedstawia wadliwie wyprodukowana sztabke wielosegmentows; i

Fig. 14 przedstawia urzadzenie formatowe z elementami napedowymi do regulacji potozenia li-

stew prowadzacych.

Fig. 1 przedstawia schematycznie maszyne filtrowa 1 do wytwarzania sztabek filtrowych R. Ma-
szyna filtrowa 1 obejmuje zespdt przygotowujacy 4, ktoéry przygotowuje materiat filtracyjny, ktéry be-
dzie wypetniat wytwarzane sztabki filtrowe oraz zespét formatowy 10, na ktérym nastepuje formowanie
ciagtego watka i ciecie na pojedyncze sztabki filtrowe R. Widkna materiatu filtracyjnego, przyktadowo
widkna acetatowe, w postaci pasma materiatu filtracyjnego 2 moga byé podawane z zasobnika w po-
staci beli 3, przy czym widkna materiatu filtracyjnego 2 w beli 3 moga by¢ skompresowane. Wtdkna
pasma materiatu filtracyjnego 2 sa rozciagane i rozluZzniane za pomoca sprezonego powietrza i wal-
céw w zespole 4 przygotowujacym pasmo materiatu filtracyjnego 2. W wyniku rozciagania i rozluznia-
nia, widkna pasma materiatu filtracyjnego 2 rozszczepiaja sie i moga pomiesci¢ miedzy soba wiecej
powietrza. W zespole 4 przygotowujacym pasmo materiatu filtracyjnego wtdkna moga byé nawilzane
ptynem zmiekczajacym (np. triacetyna). Maszyna filtrowa 1 do wytwarzania sztabek filtrowych R jest
wyposazona w element wprowadzajacy 5 w ksztatcie lejka, przez ktory przemieszcza sie pasmo mate-
riatu filtracyjnego 2 z zespotu 4 przygotowujacego pasmo materiatu filtracyjnego. W czasie przecho-
dzenia pasma materiatu filtracyjnego 2 przez element wprowadzajacy 5 nastepuje wstepne zagesz-
czanie widkien. Za elementem wprowadzajacym 5 usytuowany jest element prowadzacy 6 posiadaja-
cy wzdtuzny kanat do prowadzenia pasma materiatu filtracyjnego 2, w ktérym nastepuje wstepne for-
mowanie pasma 2 do postaci ciagtego watka. Wytworzony uformowany watek zostanie owiniety mate-
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riatem owijkowym 7 podawanym z jednostki podajacej 8. Element prowadzacy 6 nalezy do zespotu 9
podajacego materiat wypetniajacy na urzadzenie formatowe 11, na ktérym odbywa sie owijanie mate-
riatu wypetniajagcego w materiat owijkowy 7 w celu wytworzenia ciaggtego watka filtrowego CR. Urza-
dzenie formatowe 11 jest transporterem wyposazonym w tasme formatowa, na ktérej umieszczany
jest materiat owijkowy 7 wraz z materiatem wypetniajacym. Ponad urzadzeniem formatowym usytuow-
any jest zespét podawania kleju 12, przyktadowo dysze klejowa. Maszyna filtrowa 1 zawiera ponadto
obrotowa gtowice tnaca 13 do ciecia uformowanego ciggtego watka filtrowego CR na pojedyncze
sztabki filtrowe R. Maszyna filtrowa 1 jest wyposaZzona w jednostke pomiarowa 14, 14A do sprawdza-
nia jako$ci wytwarzanych sztabek usytuowana na maszynie filtrowej 1. Jako wadliwe kwalifikowane sg
sztabki, dla ktérych stwierdzono niezgodnos¢ co najmniej jednego parametru wytworzonej sztabki
z ustalonymi nominalnymi parametrami. Sprawdzanymi parametrami moga by¢ $rednica sztabki, dtu-
gos$¢ sztabki, gestos¢ wypetnienia sztabki itp., przy czym dla poszczegdlinych nominalnych wartosci
parametréw ustalone sa pola tolerancji. Odrzut sztabki nastepuje, jesli zmierzony parametr nie miesci
sie w przyjetym polu tolerancji. Sztabki wytworzone na maszynie filtrowej umieszczane sa w rowkach
transportera bebnowego i transportowane dalej za pomoca kolejnych transporteréw bebnowych. Je-
den z transporteréw bebnowych moze by¢ wyposazony w urzadzenie odrzutowe do odrzucania wa-
dliwych sztabek za pomoca strumienia sprezonego powietrza, ktéry to strumien wyrzuca wadliwe
sztabki z rowkow transportera, przy czym odrzut moze nastepowac poprzecznie do rowka lub wzdtuz
rowka tak jak opisano w dokumencie GB2043962. Jednostka pomiarowa moze by¢ usytuowana poza
maszyna filtrowa jako oddzielna jednostka, wtedy dokonuje sie pomiaréw sztabek pobranych z prze-
ptywu masowego i rowniez odrzuca sie wadliwe sztabki z produkcji.

Fig. 2 przedstawia fragment maszyny, ktéra stuzy do wytwarzania artykutéw pretopodobnych
wielosegmentowych. Maszyna do wytwarzania artykutéw pretopodobnych wielosegmentowych jest
wyposazona w zespot podajacy 9', ktéry stuzy do podawania materiatu wypetniajgcego w postaci
segmentow S1, S2, S3. Cylindryczne segmenty S1, S2, S3 poruszaja sie w ciggu ST1, przy czym
segmenty moga by¢ zsuniete ze sobg lub moga pozostawac¢ w odstepach. Odstepy miedzy sasiaduja-
cymi segmentami moga by¢ wypetnione materiatem sypkim, przyktadowo granulatem weglowym lub
innym sypkim materiatem filtracyjnym. Ciag ST1 jest podawany na materiat owijkowy T poruszajacy
sie na tadmie formatowej 15 urzadzenia formatowego 11'. Uformowany ciagty watek CR’ zostaje po-
ciety na pojedyncze artykuty pretopodobne — sztabki wielosegmentowe R’ — za pomoca gtowicy tna-
cej 13, w szczegdlnos$ci moga to by¢ sztabki filtrowe wielosegmentowe Maszyna do wytwarzania arty-
kutdbw pretopodobnych wielosegmentowych réwniez moze by¢ wyposazona w jednostke pomiaro-
wa 14’ do sprawdzania jakosci wytwarzanych sztabek na maszynie. Jako wadliwe kwalifikowane
sa sztabki, dla ktérych stwierdzono niezgodno$¢ co najmniej jednego parametru wytworzonej sztabki
z ustalonymi nominalnymi parametrami. Sprawdzanymi parametrami moga by¢ srednica sztabki, dtu-
gosé sztabki, dtugosé segmentdw, odstepy miedzy segmentami itp., przy czym dla poszczegdinych
nominalnych warto$ci parametréw ustalone sa pola tolerancji. Odrzut sztabki nastepuje, jesli zmierzo-
ny parametr nie miesci sie w przyjetym polu tolerancji. Analogicznie jak dla powyZzej opisanych szta-
bek filtrowych wytworzone sztabki wielosegmentowe umieszczane sa i transportowane dalej za pomo-
ca kolejnych transporteréw bebnowych, skad wadliwe sztabki sa odrzucane. Podobnie jednostka po-
miarowa moze by¢ usytuowana poza maszyna filtrowa jako oddzielna jednostka, wtedy dokonuje sie
pomiaréw sztabek pobranych poza przeptywem sztabek.

Przedstawione na Fig. 3 i Fig. 4 urzadzenie formatowe 11’ obejmuje trzy sekcje: sekcje 21
przyjmujaca materiat wypetniajacy, sekcje 22 ustalajaca srednice watka oraz sekcje 23 stabilizujaca
watek. Sekcja 21 przyjmujaca materiat wypetniajacy obejmuje odcinek od wlotu 16 urzadzenia forma-
towego do sekcji 22 ustalajacej Srednice watka. Wzdtuz urzadzenia formatowego biegnie kanat forma-
towy 30, ktéry w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy jest otwarty od goéry. Wzdtuz kanatu
formatowego 30 jest prowadzona taséma formatowa 15. Sekcja 22 ustalajgca $rednice watka obej-
muje odcinek kanatu formatowego 30, w ktérym na jedna z krawedzi materiatu owijkowego 7’ nakta-
da sie klej, przy czym krawedzie materiatu owijkowego 7’ sa zawijane za pomoca zawijakéw usytu-
owanych po bokach i od goéry kanatu 30 tak, aby z materiatu owijkowego 7' uksztattowac ciagta cy-
lindryczna ostone dla materiatu wypetniajacego i utworzy¢ ciagty watek CR’. Sekcja 23 stabilizujaca
watek rozpoczyna sie za sekcja 22 ustalajaca srednice watka, tzn. w miejscu gdzie nastapito juz
zamkniecie krawedzi materiatu owijkowego, tzn. materiat owijkowy uzyskat juz swoje oczekiwane
potozenie formujac ostone materiatu wypetniajacego, natomiast klej podany do sklejenia krawedzi
materiatu owijkowego nie osiagnat jeszcze swojej wytrzymatosci. W sekcji 23 ustalajacej srednice
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watka nastepuje chtodzenie lub podgrzewanie szwu klejowego zaleznie od zastosowanego kleju.
Dtugosci poszczegdlnych sekcji 21, 22 i 23 sg zalezne od parametréow wytwarzanych artykutéw pre-
topodobnych i moga mieé rézna diugosé.

Tasma formatowa 15 urzadzenia formatowego 11’ jest napedzana kotem napedowym 24
(Fig. 3), do ktorego przytozony jest moment napedowy M. Tadma formatowa 15 jest przewijana wokot
rolki wejSciowej 25 i rolki wyjsciowej 26, przy czym tasma formatowa 15 przechodzi wzdtuz kanatu
formatowego 30 przez wszystkie trzy sekcje 21, 22 i 23 i porusza sie od prawej do lewej strony rysun-
ku. Materiat wypetniajacy w postaci ciagtego watka materiatu wiéknistego 2 na maszynie filtrowej 1
pokazanej na Fig. 1, jak i w postaci ciagu ST1 na maszynie pokazanej na Fig. 2, zostaje umieszczony
w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy. Sekcja 21 przyjmujaca materiat wypetniajacy obejmuje
listwe formatowa bazowa 27, w ktorej jest wykonany rowek 28 stanowiacy pierwszy odcinek kanatu
formatowego 30 (Fig. 4). Pokazana na Fig. 3 listwa formatowa bazowa 27 jest jednoczesciowa, jednak
moze by¢ réwniez wykonana z kilku czesci. Do listwy formatowej bazowej 27 w sekcji 21 przyjmujace;
materiat wypetniajacy moga byé przymocowane listwy prowadzace 31 i 32 do regulacji szeroko-
8ci kanatu 30. Potozenie listew prowadzacych 31 i 32 pozostajacych w kontakcie z taS§ma formato-
wa 15 mozna zmieniaé i dzieki temu mozna regulowacd efektywna szerokos¢ kanatu formatowego 30.
Na Fig. 4 oznaczono dwa przekroje A-A i B-B przez sekcje 21 przyjmujaca materiat wypetniajacy.
Szerokos$¢ kanatu formatowego 30 w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy od strony wiotu 16,
oznaczona w przekroju A-A na Fig. 5 jako dA, moze by¢ réwna szeroko$ci kanatu formatowego 30
od strony sekcji 22, oznaczonej jako dB w przekroju B-B na Fig. 6, lub moze by¢ wieksza od szeroko-
&ci dB, tzn. kanat formatowy 30 w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy moze mie¢ statg szero-
ko$¢ lub moze byé zbiezny w kierunku ruchu tadémy formatowej 15. W sekcji 21 przyjmujacej materiat
wypetniajacy znajduje sie strefa 20 bez listew prowadzacych, przy czym na Fig. 3 i Fig. 4 strefa 20
zostata skrécona w stosunku do rzeczywistej diugosci. Jej rzeczywista diugos¢ jest zalezna od sposo-
bu dostarczania i konstrukcji urzadzenia do dostarczania materiatu wypetniajacego.

Sekcja 22 ustalajaca $rednice watka jest wyposazona w zawijaki 35 i 36, ktére tacznie z row-
kiem 41 w listwie formatowej bazowej 27 ksztattujg drugi odcinek kanatu formatowego 30. Sekcja 22
ustalajaca $rednice watka moze by¢ dodatkowo wyposazona w listwy prowadzace 33 i 34 przed zawi-
jakami 35 i 36 oraz listwy prowadzace 37 i 38 za zawijakami 35 i 36. Potozenie listew 33, 34, 37 i 38
moze by¢ regulowane niezaleznie od zawijakéw 35 i 36. Listwa prowadzaca 34 i 38 moze by¢ zinte-
growana z zawijakiem 36 tworzac jedna listwe prowadzaco-zawijajaca. Listwy prowadzace 33 i 37
moga by¢ zintegrowane z zawijakiem 35 tworzac jedng listwe prowadzaco-zawijajaca. Listwa prowa-
dzaca 33 moze byc¢ zintegrowana z listwa prowadzaca 31, natomiast listwa 34 moze by¢ zintegrowana
z listwa 32. Analogicznie listwa prowadzaca 37 moze by¢ zintegrowana z listwa prowadzaca 39, na-
tomiast listwa 38 moze by¢ zintegrowana z listwa 40. Szeroko$¢ kanatu 30 w sekcji 22 ustalajacej
$rednice watka oznaczono w przekroju C-C z Fig. 4 pokazanym na Fig. 7 jako dC. Szeroko$¢ dC mo-
ze by¢ wieksza od lub réwna szerokosci dA i dB w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy.

Sekcja 23 stabilizujaca watek posiada rowek 42 w listwie formatowej bazowej 27. Do listwy for-
matowej bazowej 27 w sekcji 23 stabilizujgcej watek moga by¢ przymocowane listwy prowadzace 39
i 40 do regulacji szerokos$ci kanatu 30. Potozenie listew prowadzacych 39 i 40 pozostajacych w kon-
takcie z taS§ma formatowa 15 mozna zmieniaé i dzieki temu mozna regulowaé efektywna szerokos$é
kanatu formatowego 30. Na Fig. 4 oznaczono dwa przekroje D-D i E-E przez sekcje 23 stabilizujaca
watek. Szerokos¢ kanatu formatowego 30 w sekcji 23 stabilizujacej watek od strony sekcji 22 ozna-
czona w przekroju D-D na Fig. 8 jako dD moze by¢ réwna szeroko$ci kanatu formatowego 30 od stro-
ny wylotu 17 z urzadzenia formatowego 11’ oznaczonej jako dE w przekroju E-E na Fig. 9 lub moze
by¢ mniejsza od szerokosci dE, tzn. w sekcji 23 stabilizujgcej watek, kanat formatowy 30 moze mie¢
statg szerokos$¢ lub moze by¢ rozbiezny w kierunku ruchu tadémy formatowej 15. Kanat formatowy 30
w sekcji 23 stabilizujacej watek moze by¢ wyposazony w listwe grzejng lub chtodzaca 43 zaleznie
od zastosowanego kleju.

W czasie pracy maszyny do wytwarzania artykutéw pretopodobnych tasma formatowa w urza-
dzeniu formatowym 11, 11’ jest poddana dziataniu naprezen rozciagajacych. W sekcji 21 przyjmujace;
materiat wypetniajacy, materiat wypetniajacy jest poddany $ciskaniu ze wzgledu na koniecznosé
utrzymania materiatu wypetniajacego w materiale owijkowym. W sekcji 22 ustalajacej $rednice wat-
ka nastepuje formowanie watka, materiat owijkowy jest mocno dociskany do materiatu wypetniaja-
cego w celu uzyskania statej Srednicy i gtadkiej powierzchni watka. W sekcji 23 stabilizujacej ufor-
mowany ciggty watek CR’ jest poddany sciskaniu do momentu uzyskania dostatecznej sity wiazace;j
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kleju. Tadma formatowa 15 jest poddana naciskom na catej dtugosci kanatu formatowego 30. Sita
tarcia powoduje wzrost oporéw ruchu tadémy formatowej 15 i staty przyrost naprezen rozciggajacych
na dtugosci kanatu formatowego 30, przy czym najwiekszy wzrost naprezerh ma miejsce w sekcji 22
ustalajacej srednice watka.

Na Fig. 10 pokazany zostat wykres naprezen rozciagajacych T w tasmie formatowej 15 wzdtuz
kierunku ruchu tasmy formatowej 15 w kanale formatowym 30 w zaleznosci od odlegtosci L od wlo-
tu 16 do urzadzenia formatowego w sytuacji, gdy ustalona jest stata szeroko$¢ kanatu formatowe-
go 30. Przez T1 oznaczono naprezenia rozciagajace w tasmie formatowej 15 na wlocie 16 do kanatu
formatowego 30, panujace w tasmie formatowej 15 ze wzgledu na konieczno$¢ naprezenia tasmy
formatowej 15 miedzy kotem napedowym 24 a rolkg wejSciowa 25. Ze wzgledu na opory ruchu tasmy
formatowej 15 w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy, naprezenia rozciagajace w tasmie for-
matowej rosna do wartosci T2 na koncu sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy. W sekcji 22
ustalajacej srednice watka wartos$¢ naprezen rozciagajacych w tasmie formatowej 15 roénie do warto-
8ci T3 na koncu sekcji 22 ustalajacej srednice watka. Ze wzgledu na usytuowanie w tej sekcji elemen-
tow zawijajacych 35 i 36, ktére oddziatuja na cata powierzchnie zewnetrzng formowanego watka,
wzrost naprezen w sekcji 22 w rzeczywistosci moze nie by¢ liniowy, a ponadto naprezenia moga na-
rasta¢ w wiekszym stopniu niz w sekcji 21 przyjmujacej materiat wypetniajacy. W sekcji 23 stabilizuja-
cej watek naprezenia rozciggajace narastaja od wartosci T3 do warto$ci T4 na koncu sekcji 23 stabili-
zujacej watek. Zwiekszenie szerokosci dA miedzy listwami prowadzacymi 31 i 32 w stosunku do sze-
rokosci dB pozwala na zmniejszenie stopnia narastania naprezen rozciagajacych w sekcji 21 przyjmu-
jacej materiat wypetniajacy i na zmniejszenie oporéw ruchu tadémy formatowej 15 w tej sekcji. Efekt
zmniejszenia naprezen zostanie wzmocniony, gdy dodatkowo szeroko$¢ dB kanatu formatowego 30
bedzie mniejsza od szerokoséci dC. Mozliwe jest takie wyregulowanie potozenia listew prowadza-
cych 31 i 32, ze szeroko$ci dA i dB beda sobie rowne i mniejsze od szerokoéci dC, tzn. listwy prowa-
dzace 31 i 32 beda usytuowane rownolegle wzgledem siebie. Zwiekszenie szerokosci dE miedzy li-
stwami prowadzacymi 39 i 40 w stosunku do szerokosci dD pozwala na zmniejszenie stopnia nara-
stania naprezen rozciggajacych w sekcji 23 stabilizujgcej watek i na zmniejszenie oporéw ruchu tasmy
formatowej 15 w tej sekcji. Efekt zmniejszenia naprezen zostanie wzmocniony, gdy dodatkowo szero-
ko$¢ dD kanatu formatowego 30 bedzie mniejsza od szerokosci dC. Mozliwe jest takie wyregulowanie
potozenia listew prowadzacych 39 i 40, ze szerokos$ci dD i dE beda sobie réwne i mniejsze od szero-
kosci dC, tzn. listwy prowadzace 39 i 40 beda usytuowane réwnolegle wzgledem siebie.

Charakterystyka narastania naprezen rozciagajacych w tasmie formatowej 15 w wyniku regula-
cji potozenia listew prowadzacych zostata przedstawiona na Fig. 11, przy czym jest to charakterystyka
uproszczona sktadajaca sie z liniowych odcinkdéw, w rzeczywistosci charakterystyka narastania napre-
zeh moze mieé nieliniowy przebieg. Naprezenia rozciagajace T1' sa zasadniczo réwne naprezeniom
T1, natomiast naprezenia T2’ sa mniejsze od naprezen T2 ze wzgledu na rozsuniecie listew prowa-
dzacych 31 i 32 i zmniejszenie naprezenh rozciggajacych w tasmie formatowej 15. Przyrost naprezen
od wartosci T2’ do wartosci T3’ jest analogiczny jak przyrost naprezen od wartoéci T2 do T3. Przyrost
naprezen od wartosci T3’ do wartosci T4’ jest mniejszy niz przyrost naprezen od wartoéci T3 do T4
ze wzgledu na rozsuniecie listew prowadzacych 39 i 40 i zmniejszenie oporéw ruchu tasmy formato-
wej. Opory ruchu urzadzenia formatowego sa zwigzane przede wszystkim z tarciem jakie wystepuje
miedzy tasma formatowa a Scianami kanatu formatowego. Dzieki dokonanej zmianie potozenia listew
prowadzacych 31, 32, 39 i 40 osiagnieto zmniejszenie wartosci naprezen rozciggajacych T4’ co pro-
wadzi do zmniejszenia zuzycia tasmy formatowej 15 oraz do zmniejszenia momentu napedowego M
przytozonego do kota napedowego 24, potrzebnego do napedzania tasmy formatowej 15.

Naprezenia rozciagajace w tasmie formatowej 15 moga by¢ mierzone posrednio za pomoca
przyktadowo czujnika naprezen rozciagajacych 26A usytuowanego na watku, na ktérym utozyskowana
jest rolka 26 — w takim wypadku miarg naprezenia jest wartos¢ naprezenia, mierzona przyktadowo
w jednostkach N/m2. Sygnat z czujnika naprezen rozciagajacych 26A moze by¢ przesytany do sterow-
nika 60. Powstanie naprezen rozciggajacych w tasmie formatowej skutkuje jej wydtuzeniem. Wydtuze-
nie tasmy moze by¢ mierzone posrednio za pomoca precyzyjnych enkoderéw 18, 19 zamocowanych
na rolkach 25 i 26, przy czym sygnat z enkoderéw 18, 19 jest przesytany do sterownika 60. Do mie-
rzenia wydtuzenia tasmy formatowej moze by¢é wykorzystane wzgledne potozenie katowe rolki 26
i potozenie katowe rolki 25 obliczane przez sterownik na podstawie wskazan enkoderdéw i przeliczane
na wydtuzenie tasmy formatowej. Wzgledne potozenie katowe rolek 25 i 26 bedzie sie zmieniato wraz
ze zuzyciem tasmy formatowej 15. W krotkim okresie czasu wzgledne potozenie tych rolek nie bedzie



PL 239 185 B1 7

sie zmieniato jesli urzadzenie formatowe pracuje ze statym obciazeniem i bez zaktécen. Wzgledne
potozenie rolek bedzie sie zmieniato przy wzroscie naprezen rozciagajacych w tasmie formatowe;
spowodowanych zmiana parametréw pracy, przyktadowo zmiana parametréw materiatu wypetniajace-
go, przyktadowo zmiang gestosci lub Scisliwosci. Na podstawie zmiany wzglednego potozenia rolek 25
i 26 mozna obliczy¢ naprezenia w tasmie formatowe;.

Wykrycie naprezen wiekszych od oczekiwanych moze by¢ zrealizowane w ten sposob,
ze w sterowniku 60 poréwnuje sie sygnat odbierany z czujnika naprezen w czasie pracy maszyny
z sygnatem odpowiadajacym warto$ci progowej naprezer odpowiadajacej maksymalnej oczekiwanej
wartosci naprezen. Po wykryciu naprezen wiekszych od oczekiwanych, tzn. przyktadowo po przekro-
czeniu wartosci progowej przez zmierzona wartosé naprezenia, zmniejsza sie opory ruchu tasmy for-
matowej w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy i/lub zmniejsza sie opory ruchu tadmy formatowe;
w sekcji stabilizujacej watek. Regulacja moZze odbywac sie recznie lub w sposdb automatyczny
za pomoca elementéw napedowych przystosowanych do zmiany potozenia listew prowadzacych.

Fig. 12 przedstawia przyktadowa poprawnie wyprodukowana wielosegmentowa sztabke R”
o catkowitej dtugoéci dL, przy czym na koncach sztabki usytuowane sa segmenty S1 i S2 o diugo-
8ci dS. Fig. 13 przedstawia wadliwie wyprodukowang wielosegmentowa sztabke R”, ktérej du-
gosc¢ dL’ jest mniejsza od nominalnej dtugosci dL, ponadto dtugo$é dS' jest mniejsza od nominalnej
dtugosci dS, a diugos¢ dS” jest wieksza od nominalnej dtugosci dS. W procesie wytwarzania sztabki
o dtugosci dL wychodzacej poza pole tolerancji sa odrzucane przyktadowo za pomoca wspomnia-
nego wczesniej uktadu odrzutowego, ponadto odrzucane sa sztabki, w ktorych diugosé koncowych
segmentdéw dS wychodzi poza ustalone pole tolerancji. W czasie testow dokonano pomiaru napre-
zenh rozciggajacych w tasmie formatowej 15 na maszynie wytwarzajacej sztabki przed i po regulac;ji
potozenia listew prowadzacych. Okazato sie, ze zmniejszenie naprezen rozciggajacych w tasmie
formatowej 15 tak jak pokazano na Fig. 11 dato nieoczekiwane rezultaty w postaci zmniejszenia
odrzutu wadliwych sztabek, gtéwnie ze wzgledu na dtugosé¢ wytwarzanych sztabek. W przypadku
maszyny do wytwarzania sztabek wielosegmentowych okazato sie, ze odrzut zmniejszyt sie rowniez
ze wzgledu na nieprawidiowa diugos¢ segmentédw usytuowanych na koncach sztabek. Zaleznosé
taka wynika stad, ze w przypadku gdy segmenty filtracyjne wykorzystywane w produkcji wykazuja
zréznicowanie parametrow, przyktadowo maja wieksza Srednice, chwilowy wzrost naprezehn wywo-
tany niestabilnym poétproduktem na transporterze formatowym, w ktérym zmniejszono naprezenia
rozciagajace w tasmie formatowej, skutkuje mniejszymi wahaniami dtugosci wytwarzanych sztabek.
Dzieje sie tak, poniewaz chwilowy wzrost oporéw ruchu, a zatem wzrost naprezen i zwiazane z tym
wydtuzenie tasmy i materiatu owijkowego spowoduje, ze diugos¢ wytworzonych sztabek lub dtugosé
segmentéw w sztabkach wyjdzie poza dopuszczalne pole tolerancji w mniejszym stopniu niz
w przypadku gdy naprezenia w tasmie formatowej beda sie utrzymywaty stale na wysokim poziomie.
Chwilowy wzrost naprezenh rozciagajacych bedzie miat wptyw na wydtuzenie tadmy formatowe;
na krétszym odcinku tasmy niz w przypadku, gdy w tasmie naprezenia narastaja w liniowy sposob
tak, jak to pokazano na Fig. 10. Istotny wptyw na dtugos¢ wytwarzanych sztabek maja réwniez
drgania wzdtuzne tasmy formatowej 15, ktére majg wptyw na chwilowe wydtuzanie materiatu owij-
kowego. Drgania wzdtuzne sa wywotane rozciagnieciem tasmy i w przypadku naprezen pokazanych
na Fig. 10 wydtuzenie tasémy formatowej pod wptywem drgan jest wieksze niz w przypadku napre-
zenh pokazanych na Fig. 11. Wieksza amplituda drgan wzdtuznych tasémy formatowej 15 powoduje,
ze dlugos¢ wytwarzanych sztabek nie jest stabilnie utrzymywana, a ponadto przy wystapieniu do-
datkowych zaburzeh w postaci niestabilno$ci materiatu wypetniajacego dtugos¢ wytwarzanych szta-
bek odbiega w jeszcze wiekszym stopniu od oczekiwanej wartosci. To samo dotyczy dtugosci kon-
cowych segmentéw w wytwarzanych sztabkach wielosegmentowych, ktére powinny by¢ rozcina-
ne na pot, ale z powodu wyzej omowionych przyczyn, dtugos$é tych segmentéw wychodzi poza wy-
magane pole tolerancji.

W sposobie wedtug wynalazku sprawdza sie wiec w szczegdlnosci, jaki jest poziom odrzutu
spowodowanego nieprawidtowa dtugoscia sztabki — przyktadowo, miara poziomu odrzutu moze byé
udziat procentowy sztabek o nieprawidtowej dtugosci wzgledem wszystkich wyprodukowanych szta-
bek lub wzgledem innych odrzuconych sztabek, lub ilos¢ odrzuconych sztabek w jednostce czasu.
Po wykryciu poziomu odrzutu przekraczajacego okreslona wartos¢ progowa, zmniejsza sie opory ru-
chu tadmy formatowej w sekcji przyjmujacej materiat wypetniajacy i/lub zmniejsza sie opory ruchu
tasmy formatowej w sekcji stabilizujacej watek.
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Opory ruchu w poszczegoélnych sekcjach kanatu formatowego maja wptyw na moment nape-
dowy M, ktory trzeba przytozy¢ do kota napedowego 24 w celu napedzania urzadzenia formatowe-
go 11'. Dzieki zastosowanej regulacji szerokosci kanatu formatowego w maszynie do wytwarzania
sztabek wielosegmentowych zmniejszono moment napedowy na rolce napedowe] taSmy formatowe]
z 14 Nm do 6 Nm.

Dodatkowym efektem przeprowadzenia regulacji prowadzacej do zmniejszenia oporéw ruchu
tasmy formatowe] jest podniesienie trwatosci tasmy formatowej. Zmniejszenie naprezen rozciagaja-
cych w tasmie formatowej wyraznie zmniejsza tempo zuzywania sie tasmy formatowej.

Fig. 14 przedstawia urzadzenie formatowe wyposazone w elementy napedowe listew prowa-
dzacych. Listwa prowadzaca 31 jest wyposazona w dwa elementy napedowe 44 i 46, listwa prowa-
dzaca 32 jest wyposazona w dwa elementy napedowe 45 i 47, Za pomoca elementéw napedowych 44
i 45, usytuowanych od strony wlotu 16, mozna zmienia¢ szeroko$¢ dA, natomiast za pomoca elemen-
téw napedowych 46 i 47, usytuowanych od strony sekcji 22 ustalajacej $rednice watka, mozna zmie-
niaé szerokos¢ dB. Listwa prowadzaca 39 jest wyposazona w dwa elementy napedowe 48 i 50, listwa
prowadzaca 40 jest wyposazona w dwa elementy napedowe 49 i 51. Za pomoca elementéw napedo-
wych 48 i 49, usytuowanych od strony sekcji 22 ustalajacej srednice walka, mozna zmienia¢ szero-
koé¢ dD, natomiast za pomoca elementéw napedowych 50 i 51, usytuowanych od strony wylotu 17,
mozna zmieniaé szeroko$¢ dE. Elementy napedowe 44, 45, 46, 47, 48, 49, 50 i 51 moga by¢ dowol-
nymi liniowymi precyzyjnymi napedami. Moga hyc napedami mechanicznymi, elektrycznymi, elektro-
magnetycznymi lub pneumatycznymi.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb zmniejszania naprezen w tasmie formatowej na maszynie przemystu tytoniowego
do wytwarzania sztabek z ciagtego watka zawierajacego material wypetniajacy owiniety
w materiat owijkowy, formowanego na tasmie formatowej prowadzonej w kanale formato-
wym urzadzenia formatowego, przy czym urzadzenie formatowe ma sekcje przyjmujaca ma-
teriat wypeiniajacy, sekcje ustalajaca srednice watka i sekcje stabilizujaca watek, przy czym
maszyna zawiera co najmniej jeden zespot podajacy do umieszczania materiatu wypetniaja-
cego na materiale owijkowym transportowanym na tasmie formatowej, zespét podawania
kleju, gtowice tnaca do ciecia ciagtego watka na sztabki, sposob, znamienny tym, Ze regulu-
je sie opory ruchu tasmy formatowej (15), przy czym:

- zmniejsza sie opory ruchu taSmy formatowej (15) w sekcji przyjmujacej (21) materiat wypet-
niajacy w taki sposob, ze reguluje sie potozenie listew prowadzacych (31, 32) taSme forma-
towa (15) tak, aby uzyskac szerokos$é¢ (dA, dB) kanatu formatowego (30) w sekcji przyjmuja-
cej (21) materiat wypetniajacy wieksza od szerokosci (dC) kanatu formatowego (30) w sekcji
ustalajacej (22) srednice watka; i/lub

- zmniejsza sie opory ruchu tasmy formatowej (15) w sekcji stabilizujacej (23) watek w taki
sposob, ze reguluje sie potozenie listew prowadzacych (39, 40) tasme formatowa (15) tak,
aby uzyskac¢ szeroko$¢ (dD, dE) kanatu formatowego (30) w sekcji stabilizujacej (23) watek
wieksza od szerokosci (dC) kanatu formatowego (30) w sekcji ustalajacej (22) Srednice watka.

2. Sposob wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze mierzy sie naprezenie taSmy formato-
wej (15) i reguluje sie opory ruchu tasmy formatowej (15) po wykryciu naprezeh wiekszych
od oczekiwanych.

3. Sposob wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze sprawdza sie dtugos¢ (dL) wytworzone;j
sztabki (R, R’, R”) i odrzuca sie sztabki o nieprawidiowej dtugosci; mierzy sie poziom odrzutu
spowodowanego nieprawidtowa dtugoscia (dL) sztabki (R, R’, R”) i reguluje sie opory ruchu
tasmy formatowej (15) po wykryciu odrzutu przekraczajgcego dopuszczalny poziom odrzutu.

4. Sposob wedtug dowolnego z zastrzezenh od 1 do 3, znamienny tym, Ze ustala sie potozenie
listew prowadzacych (31, 32) tasme formatowa (15) w sekcji przyjmujacej (21) materiat wy-
petniajacy w taki sposéb, aby listwy prowadzace (31, 32) byty zbiezne w kierunku ruchu ta-
$my formatowej (15).

5. Sposéb wedtug dowolnego z zastrzezen od 1 do 3, znamienny tym, Ze ustala sie potozenie
listew prowadzacych (31, 32) tasme formatowa (15) w sekcji przyjmujacej (21) materiat wy-
petniajacy w taki sposéb, aby listwy prowadzace (31, 32) byty réwnolegte do siebie.
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Sposéb wedtug dowolnego z zastrzezen od 1 do 3, znamienny tym, Ze ustala sie potozenie
listew prowadzacych (39, 40) tadme formatowa (15) w sekcji stabilizujace] (23) watek w taki
sposob, aby listwy prowadzace (39, 40) byty rozbiezne w kierunku ruchu tadmy formatowe;.
Sposéb wedtug dowolnego z zastrzezen od 1 do 3, znamienny tym, Ze ustala sie potozenie
listew prowadzacych (39, 40) tadme formatowa (15) w sekcji stabilizujacej (23) watek w taki
sposob, aby listwy prowadzace (39, 40) byty réwnolegte do siebie.

Sposéb wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen, znamienny tym, ze materiat wypet-
niajacy jest materiatem filtracyjnym.

Sposéb wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen, znamienny tym, ze materiat wypet-
niajacy stanowia segmenty.

Sposéb wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen, znamienny tym, ze materiat wypet-
niajacy stanowia segmenty i materiat sypki.

Sposéb wedtug dowolnego z poprzednich zastrzezen, znamienny tym, ze materiat wypet-
niajacy jest materiatem tytoniowym.

Urzadzenie formatowe do maszyny przemystu tytoniowego do wytwarzania sztabek z cia-
gtego watka zawierajacego materiat wypetniajacy owiniety w materiat owijkowy, formowane-
go na tasmie formatowej prowadzonej w kanale formatowym urzadzenia formatowego, przy
czym urzadzenie formatowe ma sekcje przyjmujaca materiat wypetniajacy, sekcje ustalajaca
srednice watka i sekcje stabilizujaca watek, przy czym maszyna zawiera co najmniej jeden
zespot podajacy do umieszczania materiatu wypetniajacego na materiale owijkowym trans-
portowanym na tasmie formatowej, zespét podawania kleju na krawedz materiatu owijkowe-
go, gtowice tnaca do ciecia ciagtego watka na sztabki,

znamienne tym, ze

listwy prowadzace (31, 32, 33, 34, 37, 38, 39, 40) tad8me formatowa (15) sa wyposazone
w co najmniej jeden element napedowy (44, 45, 46, 47, 48, 49, 50, 51) do zmiany potozenia
listew prowadzacych (31, 32, 33, 34, 37, 38, 39, 40) w celu regulacji szerokosci kanatu for-
matowego (30).

Urzadzenie wedtug zastrzezenia 12, znamienne tym, ze element napedowy jest uktadem
mechanicznym.

Urzadzenie wedtug zastrzezenia 12, znamienne tym, ze element napedowy jest uktadem
elektrycznym.

Urzadzenie wedtug zastrzezenia 12, znamienne tym, ze element napedowy jest uktadem
elektromagnetycznym.

Urzadzenie wedtug zastrzezenia 12, znamienne tym, ze element napedowy jest uktadem
pneumatycznym.

Urzadzenie wedtug dowolnego z zastrzezen od 12 do 16, znamienne tym, Zze zawiera enko-
dery (18, 19), zamocowane na rolkach (25, 26), do pomiaru potozenia katowego rolek (25, 26).
Urzadzenie wedtug dowolnego z zastrzezen od 12 do 17, znamienne tym, ze zawiera czuj-
nik naprezen rozciagajacych (26A), usytuowany na rolce (26), do wykrywania naprezen ta-
$my formatowej (15).

Urzadzenie wedtug dowolnego z zastrzezen od 12 do 18, znamienne tym, Zze taSma forma-
towa (15) jest napedzana kotem napedowym (24) i jest prowadzona przez rolke wejscio-
wa (25) znajdujaca sie na poczatku sekcji przyjmujacej (21) i rolke wyjsciowa (26) znajduja-
€3 sie na koncu sekcji stabilizujgcej wzdtuz kanatu formatowego (30), w taki sposéb, ze ta-
dma formatowa (15) przebiega wzdtuz kanatu formatowego (30) od rolki wejSciowe] (25)
w kierunku rolki wyjéciowej (26).
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