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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest wat rozprezny do osiowego centrowania gilzy stosowany do pod-
trzymania osi obrotu gilzy z nawijanym na nia materiatem, w wielu dziedzinach przemystu, zwtaszcza
w papiernictwie i widkiennictwie.

Znany jest z polskiego opisu wzoru uzytkowego PL58898 wat rozprezny sktadajacy sie z korpusu
z komora pneumatyczna stanowigcy walec, na powierzchni ktérego znajdujg sie podtuzne wyciecia,
w ktérych osadzone sg szczeki przechodzace przez podtuzne wyciecia w korpusie, pod ktérymi umiesz-
czony jest wkfad rozprezajacy zaopatrzony w zawdr pneumatyczny, korpus zakonczony jest obustronnie
czopami. We wnetrzu korpus posiada centrycznie osadzone prowadnice szczek, na ktérych osadzone
sg wktady rozprezajgce stanowigce detki. Na powierzchni korpusu umieszczony jest zawdr pneuma-
tyczny, ktéry potaczony jest z kanatem umieszczonym wewnatrz korpusu z tgcznikami detek. Z opisu
patentowego EP 0665180 pneumatycznie uruchamiany watek rozprezny zawierajgcy wydtuzony cylin-
dryczny korpus, ktéry mozna osiowo wktadac do rolki ma na swojej zewnetrznej powierzchni wiele pa-
skéw, ktore sa rozmieszczone na obwodzie i moga rozszerzaé sie promieniowo dzieki dziataniu komaor
pneumatycznych. Co najmniej trzy z wymienionych paskow sa elastyczne, ktére dzieki swojej wewnetrz-
nej elastycznosci tworzg obszary do mechanicznego wstepnego centrowania watu wzgledem rolki.

Znane sa z opisu US 4135677 ulepszone waty pneumatyczne, uchwyty podnoszace dla materia-
téw nawijanych na rolki oraz metody budowy i dziatania obejmujace pecherz powietrza umieszczony
w parze koncentrycznie rozmieszczonych wzdtuznie szczelinowych tulei. Po napetnieniu pecherza ze-
wnetrzna tuleja rozszerza sie na rolki dla nawijanych materiatéw, zapewniajac przyczepnosé na catej
dtugosci. Rozwigzanie to umozliwia centrowanie rolek w celu zapewnienia rownowagi obrotowej i sta-
tego naprezenia biegu procesu. W opisie zgtoszenia EP2819941 przedstawiony jest watek rozprezny
wyposazony w watek porywajacy i ptaszcz zamocowany obrotowo nad watkiem porywajacym i rozcia-
gajacy sie na catej jego dtugosci. Korpus zawiera otwory, przez ktére moga wystawac elementy w celu
roztacznego blokowania rdzenia szpuli, ktéra mozna zamontowac na korpusie. W opisie US2004214698
przedstawiony jest watek powietrzny, ktory jest zdolny do utrzymywania rolki materiatu zwojowego. Sze-
roko opisany wynalazek zawierajgcy zestaw podtuznych nadmuchiwanych elementéw pecherza w od-
powiednich wzdtuznych rowkach przytrzymujacych pecherz oraz wiele elementdéw stykajacych sie z rol-
kami w okreslonych sekcjach pozycjonuje stabilnie rolki materiatu na korpusie watu. Wsréd rozwiazan
do regulacji osiowania watu wzgledem rolki stosowane sg elementy techniczne, rurowe wsporniki, srodKi
podpierajgce przesuwne, sprezyny cofajace, wyszczegodlnione w opisie patentowym EP 0 992448,
w ktérym sa opisy patentéw US103547, US233167, US401531.

Podczas procesu nawijania wstegi na gilze nastepuje przyrost wagi na gilzie od kilku kilogramow
do kilku tysiecy kilograméw pochodzacy od ciezaru nawijanego materiatu w zaleznosci od rodzaju pro-
cesow produkceyjnych, na ktérych zastosowano system nawijania. Podczas takiego procesu nawijania
lub odwijania najbardziej istotnym parametrem jest utrzymanie pokrywania sie wspdinej osi obrotu sa-
mego watu rozpreznego /oraz/ z osig obrotu zamocowanej na nim gilzy, na ktorg jest nawijany materiat,
ktérego przyrost wagi podczas procesu hawijania powoduje nacisk grawitacyjny na gilze.

Nacisk grawitacyjny masy nawijanego materiatu powoduje odsuwanie osi gilzy, na ktéra jest na-
wijany materiat od osi obrotowej watu rozpreznego napedzajacy uktad gilza — nawijany materiat.

PowyZsza niedogodnos$é jest problemem eksploatacyjnym wszelkich maszyn nawijajgcych
zwilaszcza tych, ktdére maja wysokie predkosci obrotowe lub liniowe oraz szybkich maszyn drukujacych
nawijane wstegi. Nie pokrywanie sie osi obrotu gilzy z osig obrotu napedzajacego watu rozpreznego
powoduje znaczgce drgania catego uktadu wynikajace z niewywazenia zwigzanego z niepokrywaniem
sie obu osi obrotu i ogranicza wydajnos$¢ produkowanych maszyn nawijajacych, a w przypadku maszyn
drukujacych pogarsza jakos¢ druku.

Celem rozwiagzania wg wynalazku jest utrzymanie osi gilzy z materiatem nawijanym w osi obroto-
wej watu rozpreznego zwtaszcza dla watdéw duzych dtugosci powyzej 0,5 metra i duzego ciezaru nawi-
janych materiatow powyzej 100 kg.

Istote rozwiazania wedtug wynalazku stanowi wat rozprezny, sktadajacy sie z korpusu w postaci
walca wykonanego z metalu, w ktérym usytuowane sa metalowe wzdtuzne chwytowe szczeki oraz detki
z zaciskaczem. Detki po napetnieniu powietrzem pod ci$nieniem zapewniaja chwyt gilzy za pomoca
chwytowych szczek umozliwiajacy jej obrét z wtasciwym momentem obrotowym dla nawijania wstegi
materiatu na gilze. Korpus charakteryzuje sie tym, ze ma zamocowane mobilne osiujace listwy gilze
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wykonane z metalu, ktdére sg umieszczone w korpusie watu rozpreznego w iloéci od trzech do dziewie-
ciu, korzystnie nieparzyscie i rozmieszczone w ukfadzie modutowym na dlugosci watu rozpreznego.
llos¢ zastosowanych modutdéw jest zalezna od dtugosci watu i ciezaru nawijanego materiatu. Kazda
mobilna osiujaca listwa wyposazona jest w mechanizm przegubowy umozliwiajacy jej wysuniecie do
wymiaru srednicy wewnetrznej gilzy. Mechanizm przegubowy i mobilna osiujgca listwa umieszczone sa
w obudowie. Mechanizm przegubowy sktada sie z pierwszej dzwigni, ktdra jest przegubowo potaczona
z mobilng osiujaca listwa z jednej strony i z druga dzwignia z drugiej strony. Druga dzwignia zamoco-
wana jest za pomocg sworznia do obudowy. Z jednej strony zespotu potaczonych dzwigni umieszczona
jest pneumatyczna detka i sprezysta przektadka, a z drugiej strony umieszczona jest sprezyna.

Pneumatyczna detka po doprowadzeniu powietrza naciska poprzez sprezysta przektadke na ze-
spot pierwszej dzwigni i drugiej dzwigni, ktore ze wzgledu na niewielki kat odchylenia 20° + 25° od osi
pionowej przebiegajacej przez uktad listwa — sworzen ze znaczna sita wypychaja mobilna osiujaca li-
stwe. Sita rozprezonej pneumatycznie detki pokonuje tez site sprezyny.

Dziatanie sity rozprezajacej pneumatyczna detke przepycha zespot pierwszej dzwigni i drugiej
dzwigni poza o$ pionowa przebiegajaca przez ukfad listwa — sworzen o niewielki kat 2° + 3°. W tej
pozycji zespodt pierwszej i drugiej dzwigni opiera sie o obudowe mechanizmu przegubowego i uniemoz-
liwia dalsze ruchy zespotu pierwszej i drugiej dzwigni. W pozycji pokrycia sie osi zespotu pierwszej
dzwigni i drugiej dzwigni z osia przebiegajacg przez uktad mobilna osiujgca listwa — sworzen przed
przejsciem o niewielki kat 2° + 3° w pozycje blokady zespotu pierwszej dzwigni i drugiej dzwigni naste-
puje niewielkie przekroczenie o dziesigtki milimetra wysuniecia listew powyzej wewnetrznej nominalnej
$rednicy gilzy naprezajac ja w granicach sprezystosci jej materiatu w celu precyzyjnego osiowania.

Wierzchotki mobilnych osiujacych listew sa w tej pozycji na srednicy wewnetrznej gilzy i sa w sta-
nie w tej pozycji przenies¢ znaczne ciezary nawijanych materiatéw.

Mobilne osiujace listwy ze wzgledu na uktad pierwszej i drugiej dzwigni sa zablokowane i unie-
mozliwiaja zmiane potozenia osi obrotu gilzy w procesie nawijania. Podczas nawijania wstegi na gilze
ciezar materiatu nawijanego przyrasta obcigzajac swoja waga chwytowe szczeki watu rozpreznego,
a mobilne osiujace listwy utrzymuja o$ obrotu gilzy w pozycji tozsamej z osig obrotu watu rozpreznego
przy wzrastajacym nacisku grawitacyjnym nawijanego materiatu.

Po zakoriczonym procesie nawijania po ustaniu obrotoéw watu rozpreznego nastepuje uwolnienie
ci$nienia powietrza z pneumatycznych detek. Sita nacisku na pierwszg i druga dzwignie oraz na spre-
zyne pochodzgca od ci$nienia w pneumatycznych detkach zostaje uwolniona i sprezyna przepycha
uktad do stanu poczatkowego. Mobilne osiujace listwy zostaja wycofane do wewnatrz korpusu. Wyco-
fanie mobilnych osiujgcych listew do stanu poczatkowego do wnetrza korpusu watu pozwala na swo-
bodne wysuniecie watu rozpreznego z wnetrza gilzy.

Wat rozprezny wedtug wynalazku wyposazony w mobilne osiujace listwy, ktére wysuwane sa
mechanizmem uruchamianym pneumatycznie niewielka sitg pochodzaca z detki napetnianej sprezonym
powietrzem pokonujac przy tym site przeciwlegtej sprezyny, pozwalajg na ich wysuniecie do $rednicy
wewnetrznej gilzy i blokuja ja w tej pozycji uniemozliwiajac przesuniecie osi obrotu gilzy ponizej osi
obrotu korpusu watu rozpreznego niezaleznie od ciezaru nawijanego materiatu. Powyzsze umozliwia
skuteczne osiowanie gilzy podczas nawijania diugich i ciezkich wsteg, co pozwala na stosowanie wiek-
szych predkosci procesu nawijania oraz zmniejsza rowniez drgania maszyn pochodzace od niewywa-
zenia zwiazanego ze zmiang osi obrotu.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony na rysunku, na ktérym Fig. 1 przedstawia wat rozprezny
w rzucie aksonometrycznym, Fig. 2 przedstawia przekréj poprzeczny wycinka watu rozpreznego z wmon-
towang mobilng osiujgcy listwa 4 z mechanizmem przegubowym, w pozycji wyjsciowej, Fig. 3 przedsta-
wia przekrdj poprzeczny wycinka watu rozpreznego z mobilng osiujaca listwa 4 w pozycji maksymailnie
rozwartej, gdzie nastepuje naprezenie gilzy w zakresie jej sprezystosci, a Fig. 4 przedstawia przekrdj
poprzeczny wycinka watu rozpreznego z mobilng osiujaca listwa 4 w pozycji pracy w stanie blokady.

Wat rozprezny wedtug wynalazku sktada sie z korpusu 1 w postaci walca wykonanego z alumi-
nium, w ktérym usytuowane sg aluminiowe wzdtuzne chwytowe szczeki 2 oraz detki 3 z zaciskaczem 3a.
Detki po napetnieniu powietrzem pod cisnieniem zapewniajg chwyt gilzy 12 za pomoca chwytowych
szczek 2 umozliwiajacy jej obrot z wtasciwym momentem obrotowym dla nawijania wstegi materiatu na
gilze. Korpus 1 ma zamocowane trzy mobilne osiujace listwy 4 do osiowania gilzy 12. Mobilne osiujace
listwy 4 wykonane ze stali sg umieszczone w uktadzie modutowym na dtugosci watu rozpreznego. Kazda
mobilna osiujaca listwa 4 wyposazona jest w mechanizm przegubowy umozliwiajacy jej wysuwanie do
wymiaru srednicy wewnetrznej gilzy 12. Mechanizm przegubowy i mobilna osiujgca listwa 4 umieszczone
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sg w obudowie 5. Mechanizm przegubowy sktada sie z pierwszej dzwigni 6, ktdéra jest przegubowo pota-
czona z mobilna osiujaca listwa 4 z jednej strony i z druga dzwignia 7 z drugiej strony. Druga dZzwignia 7
zamocowana jest za pomoca sworznia 11 do obudowy 5. Z jednej strony zespotu potgczonych pierwsze;
dzwigni 6 i drugiej dzwigni 7 umieszczona jest pneumatyczna detka 8 i sprezysta przektadka 9, a z drugie;
strony umieszczona jest sprezyna 10. Pneumatyczna detka 8 po doprowadzeniu powietrza naciska po-
przez sprezystg przektadke 9 na zespédt pierwszej dzwigni 6 i drugiej dzwigni 7, ktére ze wzgledu na kat
odchylenia 20° od osi pionowej przebiegajacej przez uktad mobilnej osiujacej listwy 4 — sworzen 11 ze
znaczna sita wypychajg mobilng osiujaca listwe 4. Sita rozprezonej pneumatycznej detki 8 pokonuje tez
site sprezyny 10. Dziatanie sity rozprezajacej pneumatyczng detke 8 przepycha pierwszg dzwignie 6
i druga dzwignie 7 poza o$ pionowa przebiegajaca przez ukfad listwa 4 sworzen 11 o kat 2°. W tej pozycji
pierwsza dzwignia 6 opiera sie o obudowe 5 mechanizmu przegubowego i uniemozliwia dalsze ruchy
pierwszej dzwigni 6 i drugiej dzwigni 7. Podczas nawijania wstegi na gilze 12 ciezar materiatu nawijanego
przyrasta obcigzajac swoja waga chwytowe szczeki 2 watu rozpreznego, a mobilne osiujace listwy 4
utrzymuja os obrotu gilzy 12 w pozycji tozsamej z osig obrotu watu rozpreznego przy wzrastajacym na-
cisku grawitacyjnym 13 nawijanego materiatu. Po zakoriczonym procesie nawijania materiatu na gilze 12,
po ustaniu obrotéw watu rozpreznego nastepuje uwolnienie cisnienia powietrza z pneumatycznych de-
tek 8. Sita nacisku na pierwsza dzwignie 6 i druga dzwignie 7 oraz na sprezyne 10 pochodzaca od ci-
$nienia w pneumatycznych detkach 8 zostaje uwolniona i sprezyna 10 przepycha uktad do stanu poczat-
kowego. Mobilne osiujace listwy 4 zostaja wycofane do wewnatrz korpusu 1, co pozwala na swobodne
wysuniecie watu rozpreznego z wnetrza gilzy 12.

Zastrzezenia patentowe

1. Wat rozprezny do osiowego centrowana gilzy, sktadajacy sie z korpusu (1) w postaci walca
wykonanego z metalu, w ktérym usytuowane sa metalowe wzdiuzne chwytowe szczeki (2)
oraz detki (3) z zaciskaczem (3a), znamienny tym, ze ma zamocowane mobilne osiujace
listwy (4) gilze (12) wykonane z metalu, ktére sg zamocowane w korpusie (1) watu rozprez-
nego w ilosci od trzech do dziewieciu korzystnie nieparzyscie i rozmieszczone sg w uktadzie
modutowym na dtugosci watu rozpreznego, przy czym ilo$¢ zastosowanych modutéw jest za-
lezna od dtugosci watu i ciezaru nawijanego materiatu, kazda mobilna osiujgca listwa (4) wy-
posazona jest w mechanizm przegubowy umozliwiajacy jej wysuwanie do wymiaru srednicy
wewnetrznej gilzy (12), ze mechanizm przegubowy i mobilna osiujaca listwa (4) umieszczone
sa w obudowie (5), przy czym mechanizm przegubowy sktada sie z pierwszej dzwigni (6),
ktora jest przegubowo potaczona z wysuwalng osiujaca listwa (4) z jednej strony i z druga
dzwignia (7) z drugiej strony, ktéra zamocowana jest za pomoca sworznia (11) do obu-
dowy (5), natomiast z jednej strony zespotu potaczonych pierwszej dzwigni (6) i drugiej dzwi-
gni (7) umieszczona jest pneumatyczna detka (8) i sprezysta przekiadka (9), a z drugiej strony
umieszczona jest sprezyna (10).

2. Wat rozprezny wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze pneumatyczna detka (8) po doprowa-
dzeniu powietrza naciska poprzez sprezysta przektadke (9) na zespét pierwszej dzwigni (6)
i drugiej dzwigni (7), ktore ze wzgledu na niewielki kat odchylenia 20° + 25° od osi pionowej
przebiegajacej przez uktad mobilna osiujaca listwa (4) — sworzen (11) ze znacznag sitg wypy-
chaja wysuwalng osiujaca listwe (4), a sita rozprezonej pneumatycznie detki (8) pokonuje tez
site sprezyny (10).

3. Wat rozprezny wedtug zastrz. 1, 2, znamienny tym, ze dziatanie sity rozprezajacej pneuma-
tyczna detke (8) przepycha zespét pierwszej dzwigni (6) i drugiej dzwigni (7) poza os$ pionowa
przebiegajaca przez uktad mobilna osiujgca listwa (4) — sworzen 11 o niewielki kat 2° + 3°, ze
w tej pozycji zespot pierwszej dzwigni (6) i drugiej dzwigni (7) opiera sie o obudowe (5) me-
chanizmu przegubowego i uniemozliwia dalsze ruchy zespotu pierwszej dzwigni (6) i drugiej
dzwigni (7).

4. Wat rozprezny wedtug zastrz. 1, 2, 3, znamienny tym, ze w pozycji pokrycia sie osi zespotu
pierwszej dzwigni (6) i drugiej dzwigni (7) z osia przebiegajaca przez uktad mobilna osiujaca
listwa (4) — sworzen (11) przed przejsciem o niewielki kat 2° + 3° w pozycje blokady zespotu
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pierwszej dzwigni (6) i drugiej dzwigni (7) nastepuje niewielkie przekroczenie o dziesiatki mili-
metra wysuniecia listew (4) powyzej wewnetrznej nominalnej $rednicy gilzy (12) naprezajac ja
W granicach sprezystosci jej materiatu w celu precyzyjnego osiowania.

. Wat rozprezny wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze podczas nawijania wstegi na gilze (12)
ciezar materiatu nawijanego przyrasta obcigzajac swoja waga chwytowe szczeki (2) watu roz-
preznego, a mobilne osiujace listwy (4) utrzymuja o$ obrotu gilzy (12) w pozycji tozsamej z osig
obrotu watu rozpreznego przy wzrastajacym nacisku grawitacyjnym (13) nawijanego materiatu.

Rysunki

Fig. 1
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