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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do korygowania ksztattu krawedzi rurek oraz sposob
korygowania ksztattu krawedzi rurek.

W przemysle spozywczym do picia réznego rodzaju napojow stosowane sg rurki, ktére zazwyczaj
wykonane sg z plastiku lub papieru. Mogg to by¢ zaréwno rurki jednoczesciowe jak i dwuczesciowe,
rurki proste lub rurki zginane. Rurki plastikowe wykonane sg jako jeden element prosty lub posiadajgcy
czes$¢ przegubowg umozliwiajgcy jej wygiecie. Rurki dwuczesciowe posiadajg zazwyczaj w swojej bu-
dowie zamek tgczacy dwie czesci tak, aby po rozsunieciu do pozyciji uzytkowej, mozna byto spozywac
napéj bez obawy, ze potgczenie bedzie nieszczelne. Potgczenie takie umozliwia zsuniecie rurki przy-
ktadowo przed zapakowaniem stomki w folie, z ktorej rurka zostaje wyjeta przed spozyciem napoju
i rozsunieta do jej maksymalnej dtugosci. Rurki takie nazywane sg rurkami teleskopowymi.

Ze stanu techniki znane sg rurki teleskopowe oraz urzgdzenia wytwarzajgce takie rurki.

W dokumencie EP 0 276 025 ujawniony zostat sposéb montazu rurki teleskopowej na pasie trans-
portowym, inspekciji oraz pakowania pojedynczo ztozonych rurek w folie, ktéra nastepnie jest zgrze-
wana.

W dokumencie JP03827769 ujawnione zostato urzgdzenie do montazu rurki teleskopowe;j
z dwéch czesci, ktére umieszczone sg w rowkach transportera bebnowego. W rozwigzaniu tym czes¢
rurki o wiekszej $rednicy zostaje nasunieta na rurke o mniejszej Srednicy przy pomocy popychaczy,
ktérych ruch posuwisty wymuszony jest krzywkg. Zamek rurki wykonywany jest przy pomocy pierécienia
dociskajgcego zewnetrzng powierzchnie rurki o wiekszej Srednicy.

Czesto wystepujgcym problemem w stanie techniki sg deformacje krawedzi rurek powstate
w procesie ciecia nozami krgzkowymi. Podczas ciecia, krawedz rurki moze zostaé zagieta do jej wne-
trza, mogg powstawac zadarcia krawedzi rurki lub kotowy ksztatt rurki moze zosta¢ zdeformowany tak,
ze przybiera przyktadowo ksztatt owalu lub elipsy. Deformacje takie powodujg zwiekszenie btedu okra-
gtosci rurki, ktéory moze powodowac trudnosci procesowe lub uniemozliwiaé¢ proces skifadania rurek.
Poprzez korygowanie ksztattu krawedzi rurki nalezy rozumieé takie oddziatywanie na rurke, aby zmini-
malizowac bfad ksztattu okragtosci, ale rowniez w przypadku krawedzi rurki zagietej do jej wnetrza, takie
oddziatywanie na jej krawedz, aby plastycznie odksztatci¢ jg do uzyskania Srednicy zblizonej do $red-
nicy nominalnej rurki B lub nawet rozchyli¢ jg czeSciowo na zewnatrz, aby umozliwi¢ fatwe wsuniecie
do jej wnetrza rurki A.

Mozliwe sg rowniez inne uszkodzenia powstate podczas procesu transportowania rurek z jednej
maszyny na drugg czy podczas ich magazynowania. Ze wzgledu na cienkie $cianki rurek mogg one
ulegac¢ deformacji po dtugim sktadowaniu ich, wielowarstwowo jedna na drugie;j.

Istotg wynalazku jest urzadzenie do korygowania ksztattu krawedzi drugich rurek zawierajace
transporter zaopatrzony w gniazda dostosowane do transportowania rurek usytuowanych w dwdéch to-
rach poprzecznie do kierunku transportu, zespét przesuwajgcy dostosowany do przemieszczania
wzdtuznego transportowanych drugich rurek w gniazdach transportera, i usytuowany stycznie do po-
wierzchni obwodowej transportowanych drugich rurek oraz zesp6t sktadajgcy do sktadania rurek po-
przez wprowadzenie pierwszej rurki do drugiej rurki. Urzgdzenie charakteryzuje sie tym, ze pomiedzy
gniazdami transportera umieszczone sg elementy korygujgce do korygowania ksztattu krawedzi drugiej
rurki i dostosowane do wprowadzania do wnetrza drugiej rurki, przy czym zesp6t przesuwajacy jest
dostosowany do nasuwania drugiej rurki na elementy korygujgce do korygowania ksztatu krawedzi.

Korzystnie w urzadzeniu wedtug wynalazku transporter jest transporterem bebnowym, a ele-
menty korygujace ksztal krawedzi sg umieszczone na pierscieniu.

Korzystnie w urzadzeniu wedtug wynalazku transporter jest transporterem bebnowym, a ele-
menty korygujgce ksztatt krawedzi sg umieszczone na kotnierzu.

Korzystnie w urzadzeniu wedtug wynalazku elementy korygujgce ksztatt krawedzi sg zamoco-
wane nastawnie wzgledem gniazda transportera.

Korzystnie w urzgdzeniu wedtug wynalazku elementy korygujgce ksztatt krawedzi majg ksztatt
stozkowy.

Korzystnie w urzgdzeniu wedtug wynalazku elementy korygujace ksztatt krawedzi majg ksztatt
sferyczny.

Korzystnie w urzgdzeniu wedtug wynalazku elementy korygujace ksztatt krawedzi majg ksztatt
trzpienia z zaokraglonym kofncem.
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Korzystnie w urzgdzeniu wedtug wynalazku elementy korygujace ksztatt krawedzi majg ksztatt
trzpienia ze sfazowanym krancem.

Korzystnie w urzadzeniu wedtug wynalazku elementy korygujace ksztatt krawedzi sg zamoco-
wane zasadniczo w 0si gniazda transportera.

Korzystnie w urzgdzeniu wedtug wynalazku elementy korygujgce ksztatt krawedzi majg Srednice
zewnetrzng o wartosci 90-120% Srednicy wewnetrznej drugiej rurki.

Istotg wynalazku jest réwniez sposéb korygowania ksztattu krawedzi drugiej rurki, w ktérym trans-
portuje sie w gniazdach rurki w dwdch torach poprzecznie do kierunku transportu, sktada sie rurki po-
przez wprowadzenie pierwszej rurki do drugiej rurki. Sposéb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym,
ze nasuwa sie drugie rurki na elementy do korygowania ksztattu krawedzi umieszczone pomiedzy gniaz-
dami transportera, za pomocg zespotu przesuwajgcego dostosowanego do nasuwania drugiej rurki,
korygujac ksztatt krawedzi drugiej rurki, przy czym nasuwanie drugiej rurki korygujgcej ksztatt nastepuje
przed wprowadzeniem pierwszej rurki do drugiej rurki.

Korzystnie w sposobie wediug wynalazku nasuwa sie drugie rurki na elementy do korygowania
ksztattu krawedzi poprzez wprowadzenie drugich rurek w ruch poosiowy wzdtuzny.

Korzystnie w sposobie wediug wynalazku nasuwa sie drugie rurki na elementy do korygowania
ksztattu krawedzi poprzez wprowadzenie drugich rurek w ruch obrotowy.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku koryguje sie ksztatt krawedzi drugiej rurki poprzez wy-
konanie, co najmniej jednego obrotu drugiej rurki wokot osi wzdtuzne;.

Korzystnie w sposobie wedtug wynalazku koryguje sie ksztatt krawedzi drugiej rurki od strony
przeznaczonej do wprowadzania pierwszej rurki.

Zaletg wynalazku jest bardzo prosty i szybki spos6b korygowania ksztattu krawedzi rurek. Dzieki
wykorzystaniu elementu korygujgcego ksztalty otworéw rurek, rurki mogg zosta¢ osadzone jedna
w drugiej bez narazania na deformacje i uszkodzenia. Ponadto korekta ksztattu krawedzi rurek zna-
czaco wplywa na zwiekszenie wydajnosci procesu wytwarzania poprzez zminimalizowanie iloSci zatrzy-
man urzadzenia, spowodowanych niewfasciwym ksztattem otworéw rurek.

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

Fig. 1 przedstawia urzadzenie do korygowania ksztattu krawedzi rurek w widoku z boku;

Fig. 2 przedstawia cze$¢ urzadzenia do korygowania ksztattu krawedzi rurek w widoku z gory;

Fig. 3 przedstawia moment zsuwania rurki z btednym ksztattem krawedzi,

Fig. 4 przedstawia pierwszy przyktad btednego ksztattu krawedzi rurki B;

Fig. 5 przedstawia kolejny przykfad btednego ksztattu krawedzi rurki B;

Fig. 6 przedstawia kolejny przykfad btednego ksztattu krawedzi rurki B;

Fig. 7 przedstawia kolejny przykfad btednego ksztattu krawedzi rurki B;

Fig. 8 przedstawia pierwszy przyktad wykonania elementu do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 9 przedstawia drugi przyktad wykonania elementu do korygowania ksztattu krawedzi,

Fig. 10 przedstawia kolejny przyktad wykonania elementu do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 11 przedstawia kolejny przyktad wykonania elementu do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 12 przedstawia moment wprowadzania rurki B na element do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 13 przedstawia moment korygowania ksztattu krawedzi rurki B;

Fig. 14 przedstawia moment wysuwania rurki B z elementu do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 15 przedstawia rurke B po wysunieciu z elementu do korygowania ksztattu krawedzi;

Fig. 16 przedstawia rurke B po korekcie ksztattu krawedzi w pierwszym przyktadzie wykonania;

Fig. 17 przedstawia rurke B po korekcie ksztattu krawedzi w drugim przyktadzie wykonania;

Fig. 18 przedstawia proces zsuwania rurki A z rurkg B po korekcie ksztattu krawedzi;

Fig. 19 przedstawia element do korygowania ksztattu krawedzi wraz z zespotem nastawczym.

Na fig. 1 zostato przedstawione urzgdzenie 1 do korygowania ksztattu krawedzi rurki B w widoku
z boku. Urzadzenie 1 zawiera zasobnik 2, 3 przeznaczony do zasilania rurkami pierwszymi typu A i oraz
rurkami drugimi typu B, przy czym rurki A sg zasadniczo dtuzsze i posiadajg zewnetrzng Srednice mniej-
szg od wewnetrznej Srednicy rurek typu B. Ponadto jeden z koncéw rurki A moze byé Sciety pod katem
najlepiej ostrym. W tym przyktadzie wykonania przedstawiony zostat transporter bebnowy 4 posiadajgcy
na swojej zewnetrznej powierzchni obwodowej gniazda 5, 6. Mozliwy jest taki przyktad wykonania,
w ktérym wykorzystany bedzie transporter taSmowy lub tafcuchowy z gniazdami umieszczonymi na
powierzchni roboczej przenoszgcymi pojedynczo, réwnolegle wzgledem siebie, jedna za drugg wzdiuz-
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nie wyosiowane pary rurek A i B. W celu realizacji wynalazku na transporterze taSmowym lub fancucho-
ksztafcie.

Poprzez korygowanie ksztattu krawedzi w $wietle niniejszego wynalazku nalezy rozumieé takie
oddziatywanie na rurke, ktére prowadzi zaréwno do zminimalizowania btedu ksztattu okragtosci, jak
réwniez do dostosowania $rednicy do odpowiednich wymiaréw, wymaganych w procesie technologicz-
nym sktadania rurek.

W pierwszym przypadku korygowanie ksztattu krawedzi rurki polega na odksztatceniu krawedzi
rurki w celu minimalizacji btedu okragtosci, np. przez odksztatcenie rurki zdeformowanej w sktadowaniu
0 przekroju zblizonym do eliptycznego do postaci rurki o przekroju zblizonym do kotowego o $rednicy
umozliwiajgcej prawidtowe ztozenie rurek A i B.

W drugim przypadku korygowanie ksztattu polega na odchylaniu krawedzi rurki zagietej do jej
wnetrza, np. w przypadku zbyt matej Srednicy, i takie oddziatywanie na krawedz rurki, aby plastycznie
odksztatci¢ jg do uzyskania Srednicy umozliwiajgcej prawidiowe ztozenie rurek A i B.

Korygowanie ksztattu nalezy réwniez rozumieé, jako operacje korekcji ksztattu obejmujacy za-
rébwno korygowanie ksztattu majgce na celu zniwelowanie btedu okragtosci jak i odchylenie zagietej do
whnetrza krawedzi rurki.

Wszystkie te funkcje realizowane sg przez elementy korygujgce 7 wedtug niniejszego wynalazku.

Zasobnik 2 i 3 umieszczony jest nad transporterem 4, stycznie do jego powierzchni roboczej tak,
ze podczas obrotu transportera 4 z zasobnika 2 i 3 podbierane sg rurki A i B w gniazda 5, 6. Rurka A
umieszczona w gniezdzie 5 koncem Scietym skierowana jest w kierunku wyosiowanej z nig wzdtuznie
rurki B umieszczonej w sgsiadujgcym gniezdzie 6, przy czym rurki transportowane sg poprzecznie do
kierunku transportu.

Nastepnie podczas obrotu transportera 4 w kierunku oznaczonym strzatkg R1 rurki B zostajg
przemieszczone w kierunku elementu do korygowania ksztattu krawedzi rurek B, co zostato doktadnie
pokazane na fig. 2. W dalszej czesSci opisu elementy do korygowania ksztattu krawedzi 7 nazywane
beda elementami korygujgcymi 7. Elementy korygujgce 7 umieszczone sg pomiedzy dwoma torami
przemieszczania rurek A i rurek B na pierScieniu 8, zasadniczo wspotosiowo z gniazdami 6 i rurkami B.
PierScien 8 usytuowany jest natomiast na tej samej osi X, co transporter 4 pomiedzy gniazdami 6 i 5.
Elementy korygujgce 7 w tym przyktadzie wykonania przypisane sg po jednym do kazdego z gniazd 6.
Mozliwy jest rowniez taki przyktad wykonania, w ktérym liczba elementéw korygujgcych 7 bedzie mniej-
sza od liczby gniazd 6 znajdujgcych sie na obwodzie transportera 4. W takim przypadku elementy ko-
rygujace 7 bedg przemieszczacé sie w petli pokrywajac sie przez pewien odcinek swojego toru z torem
gniazd 6 transportera 4, w ktérym osiggng pozycje chwilowego wyosiowania z rowkami 6.

Mozliwe jest rowniez takie wykonanie transportera 4, w ktéorym, pomiedzy gniazdami 5 i 6 bedzie
usytuowany kotnierz transportera, na ktérym od strony gniazd 6 bedg znajdowaly sie elementy korygu-
jace 7 o osi wzdtuznej wyosiowanej z osig gniazda 6. W jednym z przyktadéw wykonania elementy
korygujace ksztatt krawedzi 7 sg zamocowane nastawnie wzgledem gniazda 6 transportera.

Mozliwe sg réwniez przyktady wykonania, w ktérym elementy korygujgce ksztatt krawedzi 7 majg
ksztatt stozkowy, sferyczny, ksztatt trzpienia z zaokraglonym koncem lub ksztatt trzpienia ze sfazowa-
nym krancem.

W pokazanym przyktadzie wykonania urzadzenia 1 rurki B zostajg przemieszczone w kierunku
elementoéw korygujgcych 7 przy pomocy zespotu przesuwajgcego 20. Zespét przesuwajgcy 20 nato-
miast zawiera rolke 9 o wklestej powierzchni roboczej, umieszczong nad transporterem 4 stycznie do
rurek B transportowanych w gniazdach 6 na jego powierzchni obwodowej i zasadniczo prostopadle do
osi X. Wkleste uksztattowanie powierzchni roboczej rolki 9 i zasadniczo prostopadte ustawienie wzgle-
dem transportowanych rurek B w gniazdach 6 transportera obracajgcego sie w kierunku R+, powoduje
wprowadzenie rurek B w obrét wokét ich osi wzdtuznych pokrywajgcych sie z osig wzdtuzng X gniazda
6. Ponadto w czasie kontaktu rolki 9 z przemieszczanymi rurkami B, przy pomocy napedu nie pokaza-
nego na figurze rolka 9 zostaje wprowadzona w ruch obrotowy w kierunku D. Takie rozwigzanie pozwala
na regulowanie predkos$ci obrotowej rolki 9, a tym samym dystansu, na jaki rurki B majg wykonac ruch
wzdtuz osi Xi. Ponadto w zalezno$ci od potrzeby moze byé regulowany czas, ilos¢ obrotéw rurki B
podczas osadzenia na elemencie korygujagcym 7 oraz sita docisku rurki B do trzpienia korygujgcego 7
w zaleznosci od rodzaju deformaciji konca rurki B, ktdéry to ma byé korygowany. Mozliwy jest rowniez
przyktad wykonania, w ktérym po nasunieciu rurki B na element korygujacy 7, dodatkowo koryguje sie
ksztatt krawedzi 14 drugiej rurki, poprzez wykonanie, co najmniej jednego obrotu drugiej rurki wokot osi
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wzdtuznej. Korzystnie koryguje sie ksztatt krawedzi drugiej rurki od strony przeznaczonej do wprowa-
dzania pierwszej rurki.

Po wykonaniu odpowiedniej iloSci obrotéw rurki B na elemencie korygujgcym 7, rurki B zostajg
Z niego zsuniete i przemieszczone poosiowo wzdtuznie w gniazdach 6 w kierunku krawedzi bocznej
transportera 11. Zsuniecie oraz przemieszczenie wzdtuzne w gniazdach 6 wymuszone jest rolkg 10
o wklestej powierzchni roboczej, ktéra podobnie jak rolka 9 usytuowana jest nad transporterem 4 stycz-
nie do rurek B transportowanych w gniazdach 6 na jego powierzchni obwodowej i zasadniczo prosto-
padle do osi X. Rolka 10 obraca sie w kierunku D2, przeciwnym do ruchu rolki 9. Po wzdtuznie poosio-
wym przemieszczeniu rurek B do krawedzi 11 rurki sg przekazywane do zespotu skfadajgcego 12, na
ktérym rurki A zostajg osadzone w rurkach B.

Rolki 9 i 10 usytuowane sg stycznie do powierzchni obwodowej transportera 4 w taki sposob, ze
powierzchnie robocze 9 i 10 rolek pozostajg w kontakcie, z co najmniej trzema rurkami B znajdujgcymi
sie w sgsiadujacych gniazdach 6.

Podczas osadzania rurek A w rurkach B moze wystgpi¢ problem z wsunieciem rurki A do wnetrza
rurki B spowodowany btednym ksztattem krawedzi 14 otworu 13 rurki B, co zostato doktadnie pokazane
na fig. 3. Bfedny ksztatt krawedzi 14 otworu 13 moze powstaé podczas wcze$niejszego procesu prze-
cinania rurki B nozem krazkowym powodujgcym zagniatanie krawedzi 14, w kierunku wnetrza rurki.
W takim przypadku podczas wsuwania rurki A w kierunku wyosiowanej z nig rurki B nastepuje kolizja
krawedzi 15 rurki A z krawedzig 14 rurki B.

Mozliwe sg rowniez inne uszkodzenia powstate podczas procesu transportowania rurek z jednej
maszyny na drugg czy podczas ich magazynowania. Ze wzgledu na cienkie $cianki rurek mogg one
ulega¢ deformacji po dtugim sktadowaniu ich, wielowarstwowo jedna na drugiej. Na fig. 4—7 pokazane
zostaty przyktady deformaciji ksztattu otworu 13 rurki B w przekroju poprzecznym oraz w widoku od
przodu. Przedstawione deformacje nie stanowig zamknietej grupy uszkodzen, jakie mogg wystgpié
i wptywac na ksztait krawedzi 14 otworu 13 rurki B.

W celu wyeliminowania wspomnianego problemu btednego ksztattu krawedzi 14 otworu 13 rurki
B, na urzadzeniu 1 umieszczone zostaty elementy korygujgce 7. Elementy korygujgce 7, w tym przykta-
dzie wykonania sg one usytuowane na pierscieniu 8, na jego powierzchni bocznej 16.

Na fig. 8—11 pokazane zostaty tylko przyktadowe ksztatty, jakie mogg mie¢ elementy korygujgce
7 i nie stanowig one grupy zamknietej. Istotng cechg wynalazku jest, zeby element korygujgcy 7 wcho-
dzit przez otw6r 13 rurki B, co najmniej cze$ciowo do jej wnetrza korygujac przy tym btad ksztattu kra-
wedzi 14. Srednica zewnetrzna D1 elementu korygujgcego 7 powinna odpowiadaé 90-120% warto$ci
Srednicy wewnetrznej D> rurki B.

W celu wyeliminowania btedéw ksztattu krawedzi 14 rurki B, przy pomocy elementu osadzajgcego
w tym przykfadzie wykonania rolki 9, rurki B osadza sie na elementy korygujace 7, ktére to umieszczone
sg pomiedzy dwoma wspoélnie wyosiowanymi gniazdami 5i 6.

Na fig. 12 pokazany zostat moment osadzania rurki B wprowadzonej w ruch obrotowy i wzdtuzny
poosiowo na element korygujgcy 7. Podczas osadzania rurki B na elemencie korygujgcym 7 ksztatt
btednie uformowanej krawedzi 14 zostaje skorygowany tak, jak zostato to pokazane na fig. 13 i fig. 17.
W zaleznosci od tego, jaki ma byé uzyskany efekt koncowy ksztattu krawedzi 14, rurka B moze byé
osadzana gtebiej na elemencie korygujacym 7 wykonujac jednoczes$nie ruch wzdtuzny i obrotowy. Do-
puszczalna jest rowniez taka korekta ksztattu krawedzi 14, jak ta pokazana na fig. 14—16. Rozchylenie
krawedzi 14 powinno by¢ na tyle duze, aby mogto umozliwi¢ tatwe wsuniecie do jej wnetrza rurki A.
Nastepnie rurka B zostaje zasunieta z elementu korygujacego 7 przy pomocy rolki 10 nie pokazanej na
figurze i przekazana do dalszego procesu osadzania w niej rurki A co zostato pokazane na fig. 18. Po
procesie korekty ksztattu krawedzi 14 do wnetrza rurki B zostaje w bezkolizyjny sposob wsunieta rurka
A. Korekta ksztattu wykorzystuje zjawisko plastycznosci i formowalnosci papieru, z ktérego wykonane
sg korygowane rurki.

Na fig. 19 pokazany zostat element korygujacy 7 wraz z zespotem nastawczym 17 umozliwiaja-
cym odpowiednie ustawienie elementu korygujgcego 7 wzgledem osi X1 gniazda 6.

Pozycja pierécienia 8, na ktérym umieszczone s3g elementy korygujgce 7 moze byé regulowana
wzgledem gniazda 6 wzdtuz osi X1 przyktadowo, gdy do procesu sktadania rurek bedzie uzyta rurka B,
ktéra bedzie miata zmieniong diugo$¢. Ponadto pierscienn 8 moze réwniez zmienia¢ swojg pozycje po-
przecznie do osi X1 przyktadowo, gdy do procesu skfadania rurek, rurka B bedzie miata zmieniong $red-
nice.
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Do zmiany pofozenia pierécienia 8 moze by¢ wykorzystany zespét nastawczy 17, ktéry bedzie
zawierat sterownik 18 przekazujgcy odpowiednie sygnaty do urzadzen wykonawczych 19 zmieniajgcych
pozycije pierscienia 8.

Mozliwa roéwniez jest manualna zmiana potozenia pierécienia 8 pomiedzy gniazdami 5 i 6 trans-
portera 4 przyktadowo poprzez zastosowanie pierscieni dystansujgcych z jednej lub obu stron pierscie-
nia 8.

W takim przypadku przed kazda zmiana dlugoéci sktadanych rurek, pomiedzy cze$¢ transportera
4 zawierajgcg gniazda 5 i/lub 6, a pierscien 8 umieszczony zostaje pierscien dystansujacy, ktéry zwiek-
sza lub zmniejsza odlegto$¢ elementu korygujgcego 7 od gniazda 5, 6.

Wynalazek pozwala zwiekszy¢ efektywno$¢ sktadania rurek papierowych, przez eliminacje kolizji
geometrycznych spotykanych w rozwigzaniach ze stanu techniki, a wynikajgcych z procesu ciecia,
transportu lub sktadowania. Wprowadzenie korekcji ksztattu bezposrednio przed lub w matej odlegtosci
technologicznej poprzedzajacej operacje sktadania pozwala na zastosowanie niewielkich sit i delikatng
ingerencje w materiat. Wedtug wynalazku efekty korekcji ksztattu nie muszg byé trwate, niemniej musza
sie utrzymywac przez okres pozwalajgcy na przejscie do zespotu sktadajgcego. Poniewaz korekcja
ksztattu wedtug wynalazku odbywa sie indywidualnie dla rurek juz przygotowanych w operacji techno-
logicznie poprzedzajgcej skfadanie, spetnienie warunku czasowego jest proste a zastosowane sity ko-
rygujace ksztat mogg by¢ niewielkie.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do korygowania ksztattu krawedzi drugich rurek (B) zawierajace

transporter (4) zaopatrzony w gniazda (5, 6) dostosowane do transportowania rurek
(A, B) usytuowanych w dwéch torach poprzecznie do kierunku transportu;

zespbt przesuwajacy (20) dostosowany do przemieszczania wzdtuznego transportowa-
nych drugich rurek (B) w gniazdach (6) transportera (4), i usytuowany stycznie do po-
wierzchni obwodowej transportowanych drugich rurek (B),
zespot sktadajgcy (12) do skfadania rurek (A, B) poprzez wprowadzenie pierwszej rurki
(A) do drugie;j rurki (B),

znamienne tym, ze
pomiedzy gniazdami (5, 6) transportera (4) umieszczone sg elementy korygujgce (7) do
korygowania ksztattu krawedzi (14) drugiej rurki (B) i dostosowane do wprowadzania
do wnetrza drugiej rurki (B), przy czym
zespbt przesuwajgcy (20) jest dostosowany do nasuwania drugiej rurki (B) na elementy
korygujgce (7) do korygowania ksztattu krawedzi (14).

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze transporter (4) jest transporterem bebno-
wym, a elementy korygujgce ksztatt krawedzi (7) sg umieszczone na pierscieniu (8).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze transporter (4) jest transporterem bebno-
wym, a elementy korygujgce ksztatt krawedzi (7) sg umieszczone na kotnierzu.

4. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 3, znamienne tym, ze elementy
korygujgce ksztatt krawedzi (7) sg zamocowane nastawnie wzgledem gniazda (6) transpor-
tera (3).

5. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 4, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztatt krawedzi (7) majg ksztatt stozkowy.

6. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 4, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztat krawedzi (7) majg ksztatt sferyczny.

7. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 4, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztatt krawedzi (7) majg ksztatt trzpienia z zaokrgglonym koricem.

8. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 4, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztatt krawedzi (7) majg ksztatt trzpienia ze sfazowanym krancem.

9. Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 8, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztatt krawedzi (7) sg zamocowane zasadniczo w 0si gniazda (6) transportera (4).
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Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrzezen od 1 do 9, znamienne tym, ze elementy ko-
rygujgce ksztatt krawedzi (7) majg Srednice zewnetrzng o wartosci 90-120% $rednicy we-
wnetrznej drugiej rurki (B).
Sposob korygowania ksztattu krawedzi drugiej rurki (B), w ktérym
transportuje sie w gniazdach (5, 6) rurki (A, B) w dwdch torach poprzecznie do kierunku
transportu;
sktada sie rurki (A, B) poprzez wprowadzenie pierwszej rurki (A) do drugiej rurki (B)
znamienny tym, ze
nasuwa sie drugie rurki (B) na elementy do korygowania ksztattu krawedzi (7) umiesz-
czone pomiedzy gniazdami (5, 6) transportera (4), za pomocg zespotu przesuwajgcego
(20) dostosowanego do nasuwania drugiej rurki (B), korygujgc ksztatt krawedzi (14)
drugiej rurki (B), przy czym
nasuwanie drugiej rurki (B) korygujgcej ksztatt nastepuje przed wprowadzeniem pierw-
szej rurki (A) do drugiej rurki (B).
Sposob wedtug zastrzezenia 11, znamienny tym, ze nasuwa sie drugie rurki (B) na elementy
do korygowania ksztattu krawedzi (7) poprzez wprowadzenie drugich rurek (B) w ruch poo-
siowy wzdtuzny.
Sposob wedtug zastrzezenia 11 albo 12, znamienny tym, ze nasuwa sie drugie rurki (B) na
elementy do korygowania ksztattu krawedzi (7) poprzez wprowadzenie drugich rurek (B)
w ruch obrotowy.
Sposob wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 11 do 13, znamienny tym, ze ponadto koryguje
sie ksztatt krawedzi (14) drugiej rurki (B) poprzez wykonanie, co najmniej jednego obrotu dru-
giej rurki (B) wokét osi wzdtuznej.
Sposob wedtug zastrzezenia 11, 12, 13 albo 14, znamienny tym, ze koryguje sie ksztatt kra-
wedzi (14) drugiej rurki (B) od strony przeznaczonej do wprowadzania pierwszej rurki (A).
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Rysunki

Fig. 1
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