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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb zasilania pakowaczki artykutéw pretopodobnych przemystu
tytoniowego i urzadzenie zasilajgce do podawania grupy artykutow pretopodobnych do pakowaczki ar-
tykutdow pretopodobnych.

Wynalazek nalezy do rozwiazarn przemystu tytoniowego, w szczegdlnosci do dziedziny rozwiazan
znajdujacych zastosowanie w pakowaczkach gotowych wyrobdw tytoniowych.

Z dokumentu US 2012/0090954 znane jest urzadzenie do manipulowania przedmiotami. Urza-
dzenie to zawiera urzadzenie manipulacyjne, ktére przyjmuje przedmioty z obszaru zasilania i ktére
dostarcza przedmioty za pomoca urzgdzenia do przenoszenia do co najmniej jednego stanowiska ro-
boczego. Urzadzenie manipulujace, jednoczesnie odbiera okreslong liczbe obiektéw za pomoca no-
$nika obiektowego, w ten sposodb, Zze urzadzenie przekazujace ma wiele elementéw nosnych dla wielu
przedmiotéw odpowiednio utrzymywanych przez urzadzenie manipulujace. Ponadto sekwencja ruchow
kazdego elementu nosnego na urzadzeniu przenoszacym jest indywidualnie sterowana tak, Zze urza-
dzenie manipulacyjne usuwa odpowiednio wiele obiektéw z odpowiedniego elementu no$nego po przej-
$ciu przez co najmniej jedno stanowisko robocze.

Z dokumentu US7165668 znane jest urzadzenie do przenoszenia artykutdw pretopodobnych
z podtuznego przenosnika, ktore przenosi artykuly na poprzeczny przenosnik. Ponadto, urzgdzenie
obejmuje przenosnik, ktory przyjmuje artykuty z przenosnika wzdtuznego i dostarcza artykuty do prze-
nosnika poprzecznego, przy czym przenosnik zawiera co najmniej pierwszy element przenoszacy i od-
dzielny drugi element transportowy, ktoére sa skonfigurowane do funkcjonalnego potaczenia ze soba.
Dodatkowo, pierwszy element przenoszacy jest ustrukturyzowany i ustawiony tak, aby obracat artykuty
o okreslony kat. Ponadto, drugi element przenoszacy jest ustrukturyzowany i ustawiony w celu zmniej-
szenia predkosci transportowej artykutow.

Z dokumentu WO2003051718 znana jest maszyna do pakowania papieroséw zawierajaca nie-
skonhczony przenosnik suszacy, ktéry ma co najmniej jedng czes¢ zasadniczo spiralng stanowisko wej-
Sciowe i stanowisko wyjsciowe. Przenosnik ten porusza sie wzdtuz danej sciezki bez korca i w danym
kierunku przemieszczania w celu zasilania kolejnych pakietow papieroséw pomiedzy wspomnianymi
stacjami wejSciowymi i wyjsciowymi. Urzgdzenie jest scharakteryzowane tym, ze wspomniany przeno-
$nik suszgcy zawiera ciag cewek, z ktérych pierwsza wspomniana cewka rozcigga sie we wspomnia-
nym kierunku przesuwu ze wspomnianej stacji wejsciowe;j i jest potaczona, na stanowisku wejsciowym,
do ostatniej wymienionej cewki przebiegajacej przez wspomniang stacje wyjsciowa.

Z dokumentu EP1020357 znany jest sposob formowania grup artykutow pretopodobnych o ustalonej
orientacji artykutéw pretopodobnych w grupie. Artykuty pretopodobne sa dostarczane wieloma kanatami,
a warstwy trzywarstwowej grupy artykutdw pretopodobnych sa umieszczane w kieszeniach bezkorco-
wego przenosnika kieszeniowego, grupy artykutéw pretopodobnych sa przekazywane do pakowania.

Ze stanu techniki znane sg urzadzenia oraz sposoby obracania przeciwnie zorientowanych arty-
kutéw pretopodobnych.

Z dokumentu US2988199 znane jest urzadzenie do obracania przeciwnie zorientowanych arty-
kutéw pretopodobnych z wykorzystaniem dwustronnego pasa klinowego. Pas wyposazony jest w kliny
dostosowane do odbierania artykutéw pretopodobnych z podajnika bebnowego, zabezpieczajace
przed mozliwoscia wypadniecia artykutu pretopodobnego z klina. Pojedynczo umieszczone w klinach
artykuty pretopodobne obracane sa w osi zgodnej z kierunkiem przemieszczania sie artykutow pretopodob-
nych, dzieki skreceniu pasa na rolkach transmisyjnych. Obrécone artykuty pretopodobne uwalniane sa po-
jedynczo z klinéw na podajnik pasowy, formujacy je w zorientowany przeptyw artykutéw pretopodobnych.

Z dokumentu US2929489 znane jest urzadzenie do obracania przeciwnie zorientowanych prze-
cietych artykutdéw pretopodobnych. W procesie ciecia artykutdow pretopodobnych uzyskiwane sa dwa
przeptywy o przeciwnych orientacjach. W celu ujednolicenia orientacji, jeden z przenosnikow pasowych
wyposazony jest w skrzyzowany pas transferowy, ktéry pozwala na obrét artykutdow pretopodobnych
utozonych jeden za drugim, o 180 stopni w osi zgodnej z kierunkiem przemieszczania sie artykutow
pretopodobnych, uzyskujac w ten sposdb wspdling orientacje dla obydwu rownolegtych przeptywow.
Podobne rozwigzanie zostato przedstawione w dokumencie GB1015562, z tg réznicg ze w miejsce pasa
transferowego wykorzystano pasek sktadajacy sie z wewnetrznego elementu np. stalowej linki pokryte;
z zewnatrz miekkim materiatem np. gumowa gabka, zapewniajacg odpowiednig przyczepnos¢ artyku-
téw pretopodobnych oraz zapobiegajaca ich uszkodzeniu.
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Z dokumentu GB1519293 znane jest urzadzenie do obracania przeciwnie zorientowanych arty-
kutdéw pretopodobnych. Urzadzenie zawiera niezalezne przenosniki pasowe, na ktérych znajduja sie
utozone jeden za drugim przeciwnie zorientowane artykuty pretopodobne. Przynajmniej jeden z prze-
nosnikow pasowych dostosowany jest do zmiany orientacji artykutéw pretopodobnych o 90 stopni w osi
zgodnej z kierunkiem przemieszczania sie artykutow pretopodobnych, uzyskujac w ten sposéb wspding
orientacje dla obydwu przeptywdw. Prawidtowo zorientowane artykuty pretopodobne z kazdego z prze-
nosnikéw pasowych taczg sie, tworzac w dalszym etapie przeptyw masowy.

Z dokumentu US4860880 znane jest urzadzenie do obracania wielowarstwowego przeptywu ar-
tykutdw pretopodobnych. Urzadzenie zawiera przenosniki pasowe, na ktérych znajdujg sie przeciwnie
zorientowane artykuty pretopodobne. Poprzez kontrole predkosci przesuwu przenosnika tworzy sie
wielowarstwowe przeptywy artykutdw pretopodobnych o przeciwnych orientacjach, ktére za pomoca
odpowiednio skreconych pasow zostajg obrécone o kat 90 stopni w osi zgodne;j z kierunkiem przemieszcza-
nia sie artykutéw pretopodobnych. Uzyskane w ten sposob prawidtowo zorientowane przeptywy taczg
sie, tworzac przeptyw masowy. W czasie dalszego transportu przeptyw masowy moze by¢ ponownie
obrécony do ustawienia zagdanej orientaciji.

Istota wynalazku jest sposdb zasilania pakowaczki artykutdw pretopodobnych przemystu tytonio-
wego obejmujacy kroki, w ktorych: dostarcza sie artykuty pretopodobne podwdjnej dtugosci w postaci
dwadch przeptywdw masowych dla dwdch sSciezek zasilania urzadzenia zasilajacego, przy czym w sciez-
kach zasilania przeksztaica sie przeptyw masowy artykutéw pretopodobnych podwdéjnej dtugosci w prze-
ptyw jednowarstwowy artykutéw pretopodobnych podwdjnej diugosci tak, ze artykuty pretopodobne
w jednowarstwowym strumieniu tworza jednowarstwowe grupy artykutéw pretopodobnych podwdjne;
dtugosci, tnie sie artykuty pretopodobne podwdjnej dtugosci na dwa pojedyncze artykuty pretopodobne
i przeksztatca sie jednowarstwowy strumien artykutdw pretopodobnych podwdjnej dtugosci w jednowar-
stwowy strumien artykutéw pretopodobnych zawierajacy jednowarstwowe grupy pojedynczych artykutow
pretopodobnych, przemieszcza sie strumien artykutdw pretopodobnych w urzadzeniu formujaco-transporto-
wym, przy czym w trakcie przemieszczania zmienia sie odlegtos¢ miedzy sasiadujacymi jednowarstwo-
wymi grupami pojedynczych artykutow pretopodobnych, formuje sie dwuwarstwowa grupe artykutow
pretopodobnych z artykutéw pretopodobnych jednowarstwowej grupy artykutéw pretopodobnych, w jed-
nostce formujacej urzadzenia formujaco-transportowego, nastepnie transferuje sie dwuwarstwowag
grupe artykutéw pretopodobnych z urzadzenia formujaco-transportowego do przenosnika dwuwarstwo-
wych grup artykutdbw pretopodobnych, przy czym grupy artykutdow pretopodobnych transferuje sie
z dwéch Sciezek zasilania, przekazuje sie grupe artykutdw pretopodobnych z przeno$nika dwuwarstwo-
wych grup artykutdw pretopodobnych do pakowaczki, charakteryzujacy sie tym, Ze w kroku przemiesz-
czania grup artykutdow pretopodobnych do przenosnika, buforuje sie grupy artykutdw pretopodobnych
w buforze urzadzenia formujaco-transportowego w taki sposob, ze zmienia sie odlegto$¢ miedzy sasia-
dujacymi grupami artykutdéw pretopodobnych.

Ponadto sposdb charakteryzuje sie tym, ze monitoruje sie jakos¢ artykutdéw pretopodobnych
w grupach oraz odrzuca sie wadliwe artykuty pretopodobne w grupach.

Ponadto sposdb charakteryzuje sie tym, Ze uzupetnia sie jednowarstwowy przeptyw artykutéw
pretopodobnych po odrzuceniu wadliwych artykutéw pretopodobnych z grup.

Ponadto sposéb charakteryzuje sie tym, ze w przypadku zatrzymania jednej $ciezki zasilania
zwalnia sie pakowaczke i zasila sie pakowaczke z drugiej sciezki zasilania.

Ponadto sposéb charakteryzuje sie tym, Zze przeptyw masowy artykutéw pretopodobnych podwdj-
nej dtugosci przeksztatca sie w przeptyw jednowarstwowy w sposéb ciagly.

Ponadto sposdb charakteryzuje sie tym, ze grupy artykutéw pretopodobnych przekazuje sie
z przenosnika do pakowaczki w cyklu start-stop.

Istota wynalazku jest réwniez urzadzenie zasilajgce do podawania grupy artykutéw pretopodob-
nych do pakowaczki artykutdéw pretopodobnych, obejmujace dwie sciezki zasilania do dostarczania ar-
tykutéw pretopodobnych do przenosnika, usytuowanego miedzy sciezkami zasilania, przy czym sciezka
zasilania obejmuje: urzadzenie podajgce do podawania artykutéw pretopodobnych podwadjnej dtugosci
posiadajace kanat dla przeptywu masowego artykutéw pretopodobnych podwdjnej dtugosci i zasobnik
artykutéw pretopodobnych podwdjnej dtugosci, urzadzenie do przeksztatcania przeptywu masowego
artykutéw pretopodobnych podwdjnej diugosci w jednowarstwowy strumien artykutdw podwadjnej dtugosci
tak, ze artykuty pretopodobne w jednowarstwowym strumieniu tworzg jednowarstwowe grupy, urzadze-
nie do ciecia do przeksztatcania jednowarstwowego strumienia artykutdéw pretopodobnych podwajne;j
dtugosci w jednowarstwowy strumien artykutéw pretopodobnych zawierajacy jednowarstwowe grupy
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artykutow pretopodobnych, urzadzenie formujaco-transportowe wyposazone w jednostki transportowe
do przemieszczania artykutéw pretopodobnych w jednowarstwowych grupach i dwuwarstwowych gru-
pach artykutéw pretopodobnych oraz jednostki formujace do formowania dwuwarstwowych grup arty-
kutéw pretopodobnych, przy czym urzadzenie formujgco-transportowe jest przystosowane do zmiany
odlegtosci miedzy jednostkami transportowymi oraz zespét transferujgcy dostosowany do transferowania
grupy artykutow pretopodobnych z urzadzenia formujgco-transportowego do przenosnika dwuwarstwo-
wych grup artykutéw pretopodobnych z dwdch $ciezek zasilania, a ponadto przenosnik grup artykutéw
pretopodobnych jest dostosowany do podawania grup artykutéw pretopodobnych do pakowaczki cha-
rakteryzujace sie tym, ze urzadzenie formujgco-transportowe jest dostosowane do buforowania grup
artykutow pretopodobnych w buforze w taki sposéb, ze odlegto$¢ miedzy sasiadujacymi grupami arty-
kutéw pretopodobnych jest zmienna.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze zawiera dodatkowo czujnik do monitorowania ja-
kosci artykutéw pretopodobnych w grupach oraz urzadzenie odrzucajace do odrzucania wadliwych ar-
tykutdow pretopodobnych w grupach.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze Sciezka zasilajaca jest wyposazona w urzadzenie
do uzupetniania jednowarstwowego przeptywu artykutéw pretopodobnych w grupach.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze urzadzenie do przeksztatcania przeptywu maso-
wego w przeptyw jednowarstwowy obejmuje przenosnik bebnowy.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze wyposazone jest w przenosnik do przenoszenia
jednowarstwowego strumienia artykutéw pretopodobnych, w szczegdlnosci przenoénik tancuchowy
lub przenosnik pasowy.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze bufor jest przystosowany do przyjecia zmiennej
ilosci jednostek transportowych.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze odlegtos¢ miedzy kolejnymi grupami w zespole
podajacym jest rozna od odlegtosci miedzy jednostkami transportowymi przenoszacymi dwuwarstwowe
grupy podawane przez urzadzenie zasilajace do pakowaczki.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze ilos¢ grup artykutdéw pretopodobnych w sciez-
kach jest zmienna.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze jest dostosowane do zasilania pakowaczki z jed-
nej z dwdch Sciezek zasilania.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze urzadzenie do przeksztatcania przeptywu maso-
wego artykutdéw pretopodobnych podwdjnej diugosci w jednowarstwowy strumieh artykutéw podwdjne;
dtugosci jest dostosowane do pracy w sposéb ciagly.

Ponadto urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze przenosnik grup artykutdéw pretopodobnych jest
dostosowany do podawania grup artykutow pretopodobnych do pakowaczki jest dostosowany do pracy
w cyklu start-stop.

Urzadzenie zasilajgce wedtug wynalazku umozliwia ograniczenie liczby przestojow. Dzieki utrzy-
mywaniu ciagtej pracy linii produkcyjnej zwiekszona zostaje wydajnos¢ linii. Zastosowanie buforowania
miedzy zespotem podajacym a przenosnikiem grup artykutéw pretopodobnych, w ktérym zmienia sie
odlegtos¢ miedzy grupami artykutdéw pretopodobnych, umozliwia konfigurowanie zespotu podajacego
i pakowaczki niezaleznie od siebie.

Przedmiot wynalazku zostat blizej omoéwiony w oparciu o przyktad wykonania zilustrowany na ry-
sunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia fragment linii produkcyjnej w widoku perspektywicznym obejmujacy urzadzenie za-
silajgce w pierwszym przyktadzie wykonania,

Fig. 2 przedstawia w uproszczeniu przenosnik bebnowy i jednostke transportowa w widoku per-
spektywicznym,

Fig. 3 przedstawia w uproszczeniu jednostke transportowg w konfiguracji otwartej,

Fig. 4 przedstawia jednostke formujacg i jednostke transportowg w konfiguracji otwartej w widoku
perspektywicznym,

Fig. 5 przedstawia jednostke formujaca i jednostke transportowa z Fig. 3 w konfiguracji otwartej w wi-
doku perspektywicznym od dotu,

Fig. 6, 6a przedstawia jednostke transportowg w konfiguracji otwartej w kierunku ruchu tej jednostki,
Fig. 7, 7a przedstawia jednostke transportowg w czasie zmiany konfiguracji z otwartej na zamknieta
w kierunku ruchu tej jednostki,

Fig. 8 przedstawia jednostke transportowa w konfiguraciji zamknietej w widoku z boku,
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Fig. 9 przedstawia fragmenty dwodch urzadzen formujaco-transportowych, fragment przenosnika grup arty-
kutéw pretopodobnych i dwa zespoty transferujace przed transferowaniem grup artykutéw pretopodobnych,
Fig. 10 przedstawia fragmenty dwdch urzadzen formujaco-transportowych, fragment przenosnika grup arty-
kutéw pretopodobnych i dwa zespoty transferujace po przetransferowaniu grup artykutéw pretopodobnych,
Fig. 11 przedstawia schematycznie urzadzenie pakujgce i fragment przenosnika grup artykutow
pretopodobnych,

Fig. 12 przedstawia w uproszczeniu widok urzadzenia zasilajacego w drugim przykitadzie wykonania,
Fig. 13 przedstawia w sposéb schematyczny zasilanie pakowaczki z jednej $ciezki zasilajace;,

Fig. 14 przedstawia w uproszczeniu widok urzadzenia zasilajacego w trzecim przyktadzie wykonania,
Fig. 15 przedstawia w uproszczeniu widok urzadzenia zasilajgcego w czwartym przyktadzie wyko-
nania z Fig. 14,

Fig. 16 przedstawia w uproszczeniu w widoku od przodu linie produkcyjng z Fig. 15.

Fig. 1 przedstawia fragment linii produkcyjnej obejmujacy urzadzenie pakujace 1 do pakowania
grup artykutow pretopodobnych 3 oraz urzadzenie zasilajace 2 dostosowane do podawania grup G ar-
tykutéw pretopodobnych 3. Urzadzenie zasilajace 2 obejmuje dwie sciezki zasilajace 2P, 2P’, ktérymi
dostarczane sg grupy artykutdw pretopodobnych 3 do przenosnika 6 grup G artykutéw pretopodobnych
usytuowanego miedzy sciezkami zasilajacymi 2P, 2P’, przy czym przenosnik 6 grup G artykutow preto-
podobnych 3 dostarcza grupy G artykutéw pretopodobnych 3 do urzadzenia pakujacego 1. Sciezka
zasilajgca 2P obejmuje zespot podajgcy 4 do podawania artykutdw pretopodobnych 3D podwdjnej dtu-
gosci (artykut pretopodobny 3D ma dtugos¢ dwodch artykutow pretopodobnych 3, z ktérych formowane
sg grupy G artykutow pretopodobnych), urzadzenie 4A do przeksztaicania przeptywu masowego artykutow
pretopodobnych podwdjnej dtugosci 3D w przeptyw jednowarstwowy tych artykutdw, urzadzenie 4B
do przeksztatcania strumienia artykutow pretopodobnych 3D podwdjnej dtugosci w jednowarstwowy
strumien pojedynczych artykutow pretopodobnych 3, urzadzenie formujaco-transportowe 5 do formo-
wania i przenoszenia grup G pojedynczych artykutdéw pretopodobnych 3 oraz zespét transferujacy 7
do transferowania grup G artykutdw pretopodobnych 3 z urzadzenia formujaco-transportowego 5
do przenosnika 6 grup G. Analogicznie jest zbudowana $ciezka zasilajaca 2P’, nie mniej sciezki 2P, 2P’
moga by¢ odmiennie uksztattowane, w réznych konfiguracjach przestrzennych.

Zespdt podajacy 4 jest wyposazony w zasobnik 8, do ktérego dotgczony jest kanat 8A, ktéry do-
starcza artykuty pretopodobne 3D od gory lub z boku do zasobnika 8. Kanat 8A moze by¢ usytuowany
pionowo lub skosnie do kierunku pionowego. Artykuty pretopodobne podwdjnej diugosci 3D podawane
do zasobnika 8 sa dwa razy dtuzsze od artykutow pretopodobnych 3, z ktérych sg formowane grupy G
podawane do urzadzenia pakujacego 1. Zasobnik 8 jest wyposazony w sciany 9, 10 (Fig. 2), pod za-
sobnikiem 8 jest usytuowany rowkowany przenosnik bebnowy 11 do przemieszczania artykutdw preto-
podobnych 3D, powierzchnia obwodowa 11A przenosnika bebnowego 11 stanowi dno zasobnika 8
(dla uproszczenia na Fig. 1 powierzchnia obwodowa 11A jest pokazana jako gtadka). Artykuty pretopo-
dobne 3D s3 transportowane w rowkach 14. Przenos$nik bebnowy 11 wraz z zasobnikiem 8 stanowi
urzadzenie 4A do przeksztatcania przeptywu masowego FM artykutéw pretopodobnych 3D w jednowar-
stwowy strumien F3D artykutdéw pretopodobnych 3D, przy czym artykuty pretopodobne sg pogrupowane
w grupach KD. Przy przenosniku bebnowym 11 jest usytuowany ndéz krazkowy 12 przystosowany
do rozcinania artykutu pretopodobnego 3D transportowanego na bebnie 11 na dwa pojedyncze artykuty
pretopodobne 3. Przyktadowo na Fig. 2 artykut pretopodobny 3D zostat pokazany jako papieros o po-
dwdjnej dtugosci, ktéry jest rozcinany na dwa pojedyncze papierosy. Artykut pretopodobny 3D moze
by¢ dowolnym innym artykutem, przyktadowo sztabka filtrowa wielosegmentowa o podwdjnej diugosci.
Przenosnik bebnowy 11 wraz z nozem krazkowym 12 stanowig urzadzenie 4B do przeksztatcania jed-
nowarstwowego strumienia F3D artykutdw pretopodobnych 3D podwdjnej dtugosci zawierajacego
grupy KD w jednowarstwowy strumienn F3 pojedynczych artykutéw pretopodobnych 3 zawierajacy
grupy K artykutéw pretopodobnych 3, przy czym grupy K powstajg przez rozciecie artykutow preto-
podobnych 3D w grupach KD, tzn. zostaje zachowany podziat strumienia F3 na grupy K artykutéw
pretopodobnych 3 odpowiadajacy podziatowi strumienia F3D na grupy KD artykutdéw pretopodobnych
podwajnej dtugosci 3D.

Przenos$nik bebnowy 11 jest zasilany z zasobnika 8, przy czym mozliwe jest zasilanie prze-
no$nika bebnowego 11 réwniez w inny sposob, przyktadowo z innego przenosnika bebnowego.
Na przenosniku bebnowym 11 artykuty pretopodobne 3 powstate przez rozciecie artykutu pretopo-
dobnego 3D sg dalej transportowane w postaci jednowarstwowego strumienia F3 w rowkach 14,
z ktorych artykuty pretopodobne 3 sg przekazywane na tacki 13 jednostki transportowej 15 urzgdzenia
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formujaco-transportowego 5, innymi stowy jednowarstwowy strumien F3 jest dalej przenoszony za po-
mocg jednostek transportowych 15. Rowki 14 sg zgrupowane w sekcjach 14A na powierzchni obwodo-
wej 11A przenosnika bebnowego 11, przy czym ilo$¢ rowkdéw 14 w sekcji 14A jest dostosowana do iloSci
rowkéw w tacce 13. W jednej sekcji 14A jest przenoszona zaréwno jednowarstwowa grupa KD artykutéw
pretopodobnych podwdjnej dtugosci 3D jak i jednowarstwowa grupa K artykutdw pretopodobnych 3,
z ktorej zostanie uformowana grupa G artykutéw pretopodobnych. Tacka 13 jest wykonana jako dwu-
czesciowa i sktada sie z pierwszej sekcji transportowej 13A zamocowanej trwale na wozku transporto-
wym 16 jednostki transportowej 15 oraz drugiej sekcji transportowej 13B zamocowanej obrotowo
do pierwszej sekcji transportowej 13A. Strzatkami oznaczono kierunek obrotu przenosnika bebno-
wego 11 i kierunek ruchu jednostek transportowych 15 wzdtuz toru 17. Sekcje transportowe 13A, 13B,
wozek transportowy 16 i tor 17 zostaty pokazane w uproszczeniu, na innych rysunkach moga by¢ przed-
stawione w odmienny sposdb. Na Fig. 2 pokazano dwie jednostki transportowe 15, 15°, przy czym
tacka 13’ jednostki transportowej 15’ przyjeta artykuty pretopodobne 3, natomiast przekazywanie arty-
kutdow pretopodobnych 3 na tacke 13 jednostki transportowej 15 dopiero sie rozpoczyna. Jednostki
transportowe 15 stanowig urzagdzenie do przenoszenia jednowarstwowego strumienia F3 pojedynczych
artykutow pretopodobnych 3. Urzadzenie formujgco-transportowe 5 moze by¢ wyposazone w wiele
jednostek transportowych 15 poruszajacych sie wzdtuz toru 17 niezaleznie od siebie. Na fig. 3 sek-
cje transportowe 13A, 13B znajduja sie w konfiguracji otwartej, sa usytuowane tak, ze rowki 18 obydwu
sekcji 13A, 13B znajdujg sie w jednej ptaszczyznie, przy czym rowek 18 ma srednice dostosowang
do $rednicy artykutu pretopodobnego 3, a 0§ X artykutu pretopodobnego 3 zasadniczo pokrywa sie
z osig Y rowka 18, przy czym osie Y rowkow 18 sg usytuowane w jednej ptaszczyznie k. Druga sekcja
transportowa 13B jest przystosowana do obrotu wokét osi 20 zgodnie ze strzatkg R. Po obrocie drugie;
sekcji transportowej 13B o 180°, sekcje transportowe 13A, 13B znajda sie w konfiguracji zamknietej,
ptaszczyzna rowkow sekcji 13B bedzie usytuowana rownolegle do ptaszczyzny rowkdéw sekcji 13A.
Rowek 18 jest wyposazony w otwory 19 dostarczajgce podcisnienie niezbedne do trzymania artykutu
pretopodobnego 3 w rowku 18. Na Fig. 3 pokazano pierwszg sekcje transportowg 13A niezapetniong
natomiast druga sekcja transportowa 13B ma wszystkie rowki 18 zapetnione artykutami pretopodob-
nymi 3. Otwory 19 dostarczajgce podcisnienie moga by¢ wykonane zaréwno w pierwszej sekcji trans-
portowej 13A jak i w drugiej sekcji transportowej 13B.

Na Fig. 3, patrzac w kierunku ruchu T wozka transportowego, druga sekcja transportowa 13B jest
usytuowana po lewej stronie i jest przystosowana do wykonywania obrotu R zgodnie z ruchem wskazo-
wek zegara, a os obrotu 20 jest zgodna z kierunkiem ruchu T. Mozliwe jest odwrotne rozmieszczenie
sekcji transportowych, tzn. usytuowanie drugiej sekcji transportowej 13B po prawej stronie i wykonywa-
nie ruchu przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara. Na Fig. 4 pokazano przyktad wykonania jednostki
transportowej 15 w konfiguracji otwartej, tuz przed zmiang na konfiguracje zamknieta poruszajacej sie
zgodnie z kierunkiem T réwnolegtym do toru 17, przy czym druga sekcja transportowa 13B jest po pra-
wej stronie, patrzac w kierunku ruchu T. Jak pokazano na Fig. 1 tor 17 jest uksztattowany jako bezkon-
cowy tzn. jednostki transportowe 15 poruszajg sie po torze zamknietym. Sekcje transportowe 13A, 13B
jednostki formujaco-transportowej 15 sg przystosowane do zmiany konfiguracji ich wzajemnego poto-
zenia w czasie przemieszczania jednostki transportowej 15 przez jednostke formujaca 25. Pierwsza
sekcja 13A i druga sekcja 13B sg potaczone obrotowo na osi 20 za pomocg czopow 21, 22. Druga
sekcja transportowa 13B jest wyposazona w element kierujacy 23, przyktadowo moze to by¢ rolka ob-
rotowa (element kierujacy 23 jest widoczny na Fig. 5). Element kierujacy 23 jest przystosowany
do wspotpracy z krzywka zamykajaca 24 jednostki formujacej 25. Krzywka zamykajaca 24 jest wyko-
nana tak, Ze jej bieznia przebiega po powierzchni cylindrycznej. W czasie ruchu jednostki transporto-
wej 15 w konfiguracji otwartej element kierujacy 23 wchodzi w kontakt z bieznig 24C czesci 24A krzywki
zamykajgcej 24 i z bieznig 24D czesci 24B, co wymusza ruch obrotowy drugiej sekcji transportowej 13B
wzgledem pierwszej sekcji transportowej 13A w kierunku oznaczonym strzatka L. Element kierujacy 23
porusza sie w kanale 26 utworzonym przez bieznie 24C i 24D czesci odpowiednio 24A i 24B krzywki
zamykajacej 24 jak pokazano na Fig. 5, przy czym do wymuszenia obrotu drugiej sekcji transportowe;
13B wystarcza przemieszczanie sie elementu kierujacego 23 tylko po biezni 24C. W czasie przemiesz-
czania jednostki transportowej 15 przez jednostke formujaca 25 sekcja transportowa 13B obraca sie
ruchem przyspieszonym tak, ze sita bezwtadno$ci dziatajgca na artykuty pretopodobne 3 dociska je
do rowkow 18 tak, zeby artykuty pretopodobne 3 nie wypadty z rowkdw 18 w czasie obrotu drugiej sekcji
transportowej 13B. Dodatkowo artykuty pretopodobne 3 mogg by¢ utrzymywane podcisnieniem dopro-
wadzonym do otwordw 19 kanatami w korpusie 27 sekcji transportowej 13B. Fig. 6 przedstawia sekcje
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transportowe 13A, 13B przed wsunieciem do jednostki formujacej 25, tzn. przed rozpoczeciem ruchu
obrotowego drugiej sekcji transportowej 13B. Krzywka zamykajaca 24 i element kierujacy 23 sg poka-
zane schematycznie linig przerywana. Fig. 7 przedstawia sekcje transportowe 13A i 13B wewnatrz jed-
nostki formujacej 25 w czasie obracania drugiej sekcji transportowej 13B. Jak pokazano na Fig. 5 otwor
wlotowy 28A kanatu 28 dla podci$nienia jest usytuowany w podtuznym zagtebieniu 29 w cylindryczne;
powierzchni zewnetrznej 27A korpusu 27. W czasie ruchu jednostki transportowej 15 w czasie ruchu
obrotowego sekcji transportowej 13B zagtebienie 29 wraz z otworem wylotowym 28A kanatu 28 skiero-
wanego w strone cylindrycznej powierzchni 31 przemieszcza sie przed otworami 30 na cylindryczne;
powierzchni 31 (Fig. 7), ktére dochodzg do kanatu podcisnieniowego 32. Kanat podcisnieniowy 32 jest
usytuowany na krzywce zamykajgcej 24 i przebiega zasadniczo réwnolegle do kanatu 26, w ktorym
porusza sie element kierujgcy 23, a na powierzchni cylindrycznej 31 jest usytuowanych kilka otwo-
row 30, ktore taczg kanat podcisnieniowy 32 z cylindryczng powierzchnig 31 i przez ktére dostarczane
jest podci$nienie do zagtebienia 29, a przez kanat 28, komore 33, kanaty 34 do otworéw 19. Na kanale
podcisnieniowym 32 jest usytuowany wlot 35, do ktérego jest doprowadzone podcisnienie. Uksztatto-
wanie kanatu podcisnieniowego 32 i rozmieszczenie otworéw 30 odpowiednio do przebiegu kanatu 26,
a zatem i do toru ruchu kanatu 28, zapewnia, ze sekcja transportowa 13B jest zasilana w podcisnienie
w sposdb ciagly w czasie wykonywania obrotu i przemieszczania sie jednostki transportowej 15
przez jednostke formujaca 25. Kanat podcisnieniowy 32 posiadajacy powierzchnie cylindryczna 31 jest
zamocowany na stacjonarnej krzywce zamykajacej 24. Kanat podcisnieniowy 32 moze by¢ zamoco-
wany jako stacjonarny niezaleznie od krzywki zamykajacej 24.

Fig. 6a i 7a przedstawiaja przyktad wykonania jednostki formujacej 25, w ktoérej formowanie
grupy G odbywa sie po zatrzymaniu jednostki transportowej 15. Sitownik 36 jest dostosowany do obra-
cania sekcji transportowej 13B, przy czym dostarczanie podci$nienia do zagtebienia 29 i dalej do ka-
natu 28 odbywa sie przez kanat podci$nieniowy 37.

Fig. 8 przedstawia jednostke transportowg 15 po tym jak druga sekcja 13B wykonata obrét o 180°
po przejsciu przez jednostke formujaca 25, artykuty pretopodobne 3 tworzace pierwotnie jednowar-
stwowa grupe K, transportowane w rowkach 18 sekcji transportowych 13A i 13B zostaty uformowane
w grupe G, ktéra obejmuje dwie warstwy artykutdw pretopodobnych 3. W konfiguracji otwartej ruchome
sekcje transportowe 13A, 13B sg usytuowane obok siebie (Fig. 6) w taki sposob, ze ptaszczyzny k, k',
w ktérych lezg osie rowkow, obydwu sekcji transportowych 13A, 13B pokrywaja sie. W konfiguracji za-
mknietej ptaszczyzny Kk, k' obydwu sekcji transportowych 13A, 13B sg usytuowane réwnolegle do siebie
w odlegtosci rownej okoto jednej $rednicy artykutu pretopodobnego 3. Na Fig. 1 pokazano jedna jed-
nostke transportowg 15 zapetniong artykutami pretopodobnymi 3 usytuowana przed jednostka formu-
jaca 25 i jedng jednostke transportowa 15, w ktorej znajduje sie grupa G artykutdéw pretopodobnych 3
za jednostka formujaca 25.

Wazki transportowe 16 urzadzenia formujaco-transportowego 5 sg napedzane za pomocg elek-
trycznego lub magnetycznego mechanizmu napedowego, ktéry umozliwia to, ze jednostki transpor-
towe 15 poruszajg sie niezaleznie od siebie z réznymi predkosciami. Do tego celu mozna zastosowad
naped XTS firmy Beckhoff. Dzieki temu, ze wdzki transportowe 16 poruszaja sie niezaleznie od siebie,
mozliwe jest usytuowanie wdzkow transportowych 16, jak pokazano na Fig. 2, tzn. takie, ze tacki transpor-
towe 13, 13’ sgsiadujg ze sobg i mozliwe jest przekazywanie artykutow pretopodobnych 3 z przenosnika
bebnowego 11 do rowkdw 18 w sposdb ciagty tzn. bez zatrzymywania przenosnika bebnowego 11. Przeno-
$nik bebnowy 11 moze by¢ przystosowany do pracy w trybie start-stop, moze zaja¢ potozenie, w ktorym
rozpoczyna sie przekazywanie grupy jednowarstwowe]j K, oczekiwa¢ na dosuniecie jednostki transporto-
wej 15, a po dosunieciu kontynuowac obrét i przekazywanie artykutéw pretopodobnych 3.

Odcinek toru 17 przed jednostkg formujaca 25 stanowi bufor 5A, 5A’ dla jednostek transporto-
wych niosacych jednowarstwowe grupy K artykutow pretopodobnych 3, natomiast odcinek toru 17
za jednostka formujaca 25 stanowi bufor 5B, 5B’ dla jednostek transportowych 15 niosacych dwuwar-
stwowe grupy G artykutéw pretopodobnych 3. W buforze 5A, 5A’ i 5B, 5B’ (pokazane réwniez na Fig. 12
i 13) jest przewidziane miejsce umozliwiajace przyjecie pewnej liczby jednostek transportowych 15. llos¢
jednostek transportowych, ktére moga by¢ zgromadzone w buforze, umozliwia z jednej strony ciagta
prace zespotu podajgcego 4, a z drugiej strony umozliwia przemieszczanie jednostek transportowych 15
do strefy, z ktorej grupy G artykutow pretopodobnych 3 sg transferowane do przenosnika 6 grup artykutow
pretopodobnych. Bufor 5A, 5A’ i 5B, 5B’ jednostek transportowych 15 jest na tyle duzy, zeby przyjmowac
jednostki transportowe 15 po zatrzymaniu pakowaczki 1 i zeby przemieszcza¢ jednostki transportowe 15
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do pakowaczki 1 przy chwilowym zatrzymaniu zespotu podajacego 4. W przypadku zmniejszenia wy-
dajnosci podawania artykutéw pretopodobnych 3 z zespotu podajgcego 4 nastapi zmniejszenie ilosci
jednostek transportowych w buforze 5A, 5A’ i 5B, 5B’, przy czym minimalna wydajno$¢ podawania ze-
spotu podajacego 4 wzgledem wydajnosci pakowaczki 1 jest taka, ze w buforze 5A, 5A’ i 5B, 5B’ nie ma
zgromadzonych grup K, G artykutow pretopodobnych 3. Maksymalna wydajno$¢ podawania zespotu
podajacego 4 wzgledem wydajnosci pakowaczki 1 jest taka, ze bufor 5A, 5A’ i 5B, 5B’ jest catkowicie
zapetniony grupami K, G artykutow pretopodobnych 3. W trakcie buforowania grup K, G zmienia sie
odlegto$¢ miedzy sasiadujgacymi jednostkami transportowymi 15 i niesionymi grupami K, G (na Fig. 12
pokazano zmienne odlegtosci miedzy geometrycznymi srodkami grup K, G), przy czym jednostki trans-
portowe 15 poruszajg sie ze zmiennymi predkosciami. W przypadku zatrzymania zespotu podajgcego 4
w jednej Sciezce zasilajacej 2P, 2P’ praca linii pakujacej moze by¢ kontynuowana taki sposéb, ze zasi-
lanie pakowaczki odbywa sie tylko z jednej Sciezki zasilajacej, a sama pakowaczka ma czasowo zmniej-
szong wydajnosé. Na Fig. 13 pokazano sytuacje, w ktorej Sciezka zasilajgca 2P zasila pakowaczke 1,
przy czym chwilowo bufor 5A i 5B jest catkowicie wypetniony, a $ciezka zasilajgca 2P’ jest czasowo
wytaczona, przy czym bufor 5A’ i 5B’ jest pusty, a ponadto jest przerwany jednowarstwowy przeptyw F3
artykutow pretopodobnych 3 przed i za jednostka formujaca 25. W rzeczywistym wykonaniu urzadzenia
zasilajgcego bufory 5A, 5A’, 5B, 5B’ moga by¢ znacznie diuzsze zaleznie od wymaganej wydajnosci
urzadzenia zasilajacego. Mozliwe jest wykonanie urzadzenia zasilajgcego, w ktérym zastosowano je-
dynie bufory 5B, 5B’ dla jednostek transportowych niosacych grupy G.

Jednostka transportowa 15 po przejsciu przez jednostke formujaca 25 zostaje przemieszczona
w obszar, w ktorym grupa G artykutdéw pretopodobnych 3 moze by¢ przemieszczona do kieszeni 40
przenosnika 6 grup artykutdw pretopodobnych. Kieszenie 40 sg potagczone ze sobg przegubowo
tak jak ogniwa tancucha. Kolejne jednostki transportowe 15 niosgce grupy G ustawiajg sie jedna
za druga, tak jak to zostato pokazane na Fig. 1 po obydwu stronach przenosnika 6. Trzy jednostKki
transportowe 15 urzadzenia transportowo-formujacego 5 i trzy jednostki transportowe 15’ urzadzenia
transportowo-formujacego 5' pokazane na Fig. 9 zostaty zatrzymane tak, ze grupy G artykutow
pretopodobnych 3 trzymane w tych jednostkach moga by¢ przetransferowane do szesciu kieszeni 40
przenosnika 6, przy czym transferowanie odbywa sie w kierunku prostopadtym do kierunku ruchu T
jednostek transportowych 15 i jednoczesnie w kierunku prostopadtym do kierunku ruchu P kieszeni 40.
Jednostka transportowa 15-1 jest usytuowana na wprost kieszeni 40-1, jednostka transportowa 15-2
na wprost kieszeni 40-3, jednostka transportowa 15-4 na wprost kieszeni 40-5. Grupa G w jednostce
transportowej 15-1 zostanie przemieszczona do kieszeni 40-1 za pomoca jednostki popychajacej 41-1.
Grupa G w jednostce transportowe] 15-2 zostanie przemieszczona do kieszeni 40-3 za pomoca jed-
nostki popychajacej 41-3. Grupa G w jednostce transportowej 15-4 zostanie przemieszczona do kie-
szeni 40-5 za pomocg jednostki popychajacej 41-5. W jednostce transportowej 15-3 znajduje sie
grupa G zawierajaca wadliwe artykuty pretopodobne 3. Grupa G z jednostki transportowej 15-3 zostanie
wypchnieta za pomocg jednostki popychajgcej 41-4, przy czym pojedynczy popychacz 43 jednostKi
popychajacej 41-4 i 41-2 jest krétszy od pojedynczego popychacza 42 z jednostki popychajacej 41-1,
41-3, 41-5 i grupa G-1 wypchnieta z jednostki transportowe] 15-3 nie zostanie umieszczona w kie-
szeni 40-4. Jednostka transportowa 15’-1 jest usytuowana na wprost kieszeni 40-2, jednostka trans-
portowa 15’-2 na wprost kieszeni 40-4, jednostka transportowa 15'-3 na wprost kieszeni 40-6.
Grupa G w jednostce transportowej 15’-1 zostanie przemieszczona do kieszeni 40-2 za pomoca jed-
nostki popychajacej 41’-1. Grupa G w jednostce transportowej 15’-2 zostanie przemieszczona do kie-
szeni 40-4 za pomoca jednostki popychajacej 41'-3. Grupa G w jednostce transportowej 15'-3 zostanie
przemieszczona do kieszeni 40-6 za pomoca jednostki popychajacej 41'-5. Po ustawieniu jednostek
transportowych 15, 15’ niosacych grupy G i po zatrzymaniu przenosnika 6 grup G tak, ze jednostki
transportowe 15, 15’ sg usytuowane na wprost pustych kieszeni 40 przeno$nika 6 nastepuje uruchomienie
zespotu transferujgcego 7 i 7°. Zespot transferujacy 7 transferuje grupy G z urzadzenia formujaco-trans-
portowego 5, a zespot transferujacy 7’ transferuje grupy G z urzadzenia formujgco-transportowego 5'.
Fig. 10 przedstawia zespoty transferujgce 7, 7' po przemieszczeniu szesciu grup G do kieszeni 40 prze-
nosnika 6, natomiast grupa G-1 zawierajaca wadliwe artykuty pretopodobne spadnie do niepokazanego
zbiornika i nie zostanie podana do urzadzenia pakujgcego 1. Na Fig. 9 i 10 nie pokazano napedow
zespotow transferujacych 7, 7°. Transferowanie grup G artykutéw pretopodobnych moze odbywac sie w try-
bie pracy start-stop, zespot transferujacy moze by¢ réwniez dostosowany do transferowania grup G
w sposob ciagty do przenosnik 6 poruszajacego sie ze statg predkoscia. Po przemieszczeniu grup G
do kieszeni 40 przeno$nika 6 jednostki transportowe 15 przemieszczajg sie dalej torem 17, a ich sekcje



PL 242037 B1 9

transportowe 13A, 13B znajduja sie w konfiguracji zamknietej. Sekcje transportowe 13A, 13B zostana
przestawione z konfiguracji zamknietej do konfiguracji otwartej po przemieszczeniu przez jednostke
otwierajaca 53 (Fig. 1), ktora jest wyposazona w krzywke otwierajaca 54, ktéra wymusi obrot elementu
kierujacego 23, a zatem ruch sekcji transportowej 13B. Dziatanie jednostki otwierajgcej 53 jest odwrotne
do dziatania jednostki formujacej 25. Jednostka otwierajaca 53 moze by¢ usytuowana zaréwno na dol-
nym odcinku toru 17, tak jak pokazano na Fig.1, jak i na gérnym odcinku toru 17 tzn. za zespotem
transferujgcym 7, 7' lub przed zespotem podajacym 4, 4'.

Kazde z urzadzen formujaco-transportowych 5, 5’ jest wyposazone w czujniki 50 do sprawdzania
transportowanych artykutow pretopodobnych 3 poprzecznie do osi tych artykutéw. Czujniki 50 sg
przystosowane do odbierania promieniowania przechodzgcego przez artykuty pretopodobne 3 i sg
usytuowane ponad torem 17, ponizej toru 17 znajduja sie niepokazane zrodta promieniowania. Po-
nadto urzadzenie formujaco-transportowe 5, 5' jest wyposazone w czujniki 51, 52 do sprawdzania jako-
$ci koncowek artykutow pretopodobnych 3. Czujniki 51, 52 sg usytuowane po obydwu stronach toru 17, 17'.
W przypadku wykrycia wadliwych artykutéw pretopodobnych 3 w grupach G istnieje mozliwos¢ odrzu-
cenia takiej grupy, tak jak opisano powyze;.

Monitorowanie jakosci artykutdéw pretopodobnych 3 za pomoca czujnikdow 50 odbywa sie w strefie
jednowarstwowego przeptywu F3. Czujnik 50 moze wykorzystywa¢ promieniowanie elektromagne-
tyczne, przyktadowo promieniowanie widzialne, mikrofalowe, rentgenowskie. Jak oméwiono powyzej,
mozliwe jest odrzucanie catych grup G artykutdéw pretopodobnych 3. Na pokazanej na Fig. 12 linii
produkcyjnej w strefie jednowarstwowego przeptywu F3 oprocz czujnika 50 jest usytuowany zespot
odrzucajacy 55 do odrzucania artykutdw pretopodobnych 3 i zespdt uzupetniajacy 56 do uzupetniania
przeptywu w miejscach po odrzucanych wadliwych artykutach. Zespét odrzucajacy 55 moze obejmowac
mechaniczne elementy do wypychania artykutéw pretopodobnych 3 lub dysze sprezonego powietrza
do odrzutu pneumatycznego, przy czym odrzucane beda jednoczesnie dwa artykuty pretopodobne usy-
tuowane wspotosiowo w sekcjach transportowych 13A 1 13B. Zespdt uzupetniajgcy 56 moze obejmowac
przenosnik bebnowy, obracajacy sie stosownie do predkosci przeptywu F3 tak, aby uzupetni¢ powstate luki.

Jednostki transportowe 15 poruszajg sie niezaleznie od siebie, dzieki czemu odlegto$ci miedzy
srodkami geometrycznymi grup jednowarstwowych K i grup G sa zmienne w czasie przemieszczania
miedzy zespotem podajacym 4, a pakowaczka 2. Jak pokazano na Fig. 12, sasiadujace grupy K na prze-
nosniku bebnowym 11 znajduja sie w odlegtosci d1, po przekazaniu grup K do jednostek transporto-
wych 15 odlegtos¢é miedzy sasiadujacymi grupami K zostaje zwiekszona do odlegtosci d2, a nastepnie
do d3. W buforze 5, 5" sasiadujace grupy G sg utrzymywane w odlegtosci d4, w strefie transferowania
grup G, na przenosniku 6 i w pakowaczce utrzymana jest odlegto$¢ d5, przy czym odlegtos¢ d5 rozni
sie od odlegtosci d1.

Kieszenie transportowe 40 przenosnika 6 przemieszczane sg do urzgdzenia pakujacego 1. Kie-
szenie transportowe 40 zostaja usytuowane na kole transportowym 60 (Fig. 11). Przenosnik 6 i koto
transportowe 60 wykonuje ruch obrotowy skokowo. Kofo transportowe 60 zatrzymuje sie, gdy przykta-
dowo trzy wypetnione kieszenie transportowe 40 znajda sie na wprost kanatéw pakujacych 61. Popy-
chacze 62 przepychaja grupy G artykutow pretopodobnych 3 z kieszeni transportowych 40 do kanatow
pakujacych 61. Po wypchnieciu grup G artykutow pretopodobnych 3, koto transportowe 60 wykonuje
obrét o ustalony kat tak, ze kolejne trzy wypetnione kieszenie transportowe 40 znajdg sie na wprost
kanatow pakujacych 61. Mozliwe jest rowniez wykonanie pakowaczki, ktora jest przystosowana do przyj-
mowania pojedynczych grup G artykutdw pretopodobnych.

W urzadzeniu zasilajacym wedtug wynalazku zespdl podajacy 4 pracuje w sposéb ciagty, nato-
miast podawanie grup G artykutow pretopodobnych 3 do urzadzenia pakujacego 1 odbywa sie cyklu
start-stop po zatrzymaniu przenosnika 6, przy czym mozliwa jest realizacja procesu podawania grup G
tak, ze zespdl podajacy réwniez pracuje w cyklu start-stop. Przez prace w cyklu start-stop rozumie sie
typowy cykl pracy pakowaczki, mianowicie zatrzymanie mechanizmu przyjmujacego grupe lub grupy
artykutéw pretopodobnych, a po przekazaniu grupy lub grup artykutdw urzadzenie zasilajace i mecha-
nizm przyjmujacy pakowaczki wykonujg ruch, po ktérym mozliwe bedzie przekazanie i przyjecie nastep-
nej grupy lub grup artykutdw. Mozliwy jest sposob realizacji procesu tak, ze podawanie grup G odbywa
sie w sposab ciagtly tzn. bez zatrzymywania urzadzenia pakujacego i w czasie ruchu przenosnika.

Fig. 14 przedstawia trzeci przyktad wykonania urzadzenia zasilajacego, w ktorym artykuty preto-
podobne podwdjnej diugosci 3D sg podawane przez zespodt podajacy 4, 4’ na tacki 13 jednostek trans-
portowych 15. Podobnie jak w przyktadzie wykonania pokazanym na Fig. 1 jednostki transportowe 15
przemieszczane sg niezaleznie od siebie. Zasobnik 8 zespotu podajgcego wraz z jednostkami
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transportowymi 15 stanowi urzadzenie do przeksztatcenia przeptywu masowego MF artykutow pre-
topodobnych 3D w jednowarstwowy strumienn F3D tych artykutéw. Ponad torem ruchu jednostek
transportowych 15 jest usytuowany néz krazkowy 12, ktéry rozcina artykuty pretopodobne 3D podwdjnej
dtugosci na pojedyncze artykuty pretopodobne 3. N6z krgzkowy 12 wraz z jednostkami transporto-
wymi 15 stanowig urzadzenie do przeksztatcania jednowarstwowego przeptywu artykutéw pretopodob-
nych 3D podwdjnej dtugosci w jednowarstwowy przeptyw artykutdéw pretopodobnych 3.

Fig. 15 przedstawia czwarty przyktad wykonania urzadzenia zasilajgcego, ktore tak jak urzadze-
nia zasilajace w poprzednich przyktadach wykonania posiada dwie Sciezki zasilajace, miedzy ktérymi
jest usytuowany przenosnik 6 grup artykutéw pretopodobnych 3. Zespdl podajacy 4, 4’ jest zbudowany
analogicznie do urzadzenia z Fig. 1. Przeksztatcenie przeptywu masowego MF w jednowarstwowy
przeptyw F3D artykutéow pretopodobnych podwdjnej dtugosci 3D i przeksztatcenie jednowarstwowego
strumienia F3D artykutéw pretopodobnych podwdjnej dtugosci 3D w jednowarstwowy przeptyw F3 arty-
kutdow pretopodobnych 3 jest realizowane w analogiczny sposob. Jednowarstwowy przeptyw F3 artyku-
tow pretopodobnych 3 jest przekazywany na przenosnik taricuchowy 70, 70’ wyposazony na swojej
dtugosci w rowki, w ktérych sg umieszczane artykuty pretopodobne 3. Przenoénik 70, 70’ jest dostosowany
do przenoszenia jednowarstwowego strumienia F3, przy czym do tego celu w kazdym przenosniku 70, 70’
zastosowane sg po dwa tancuchy 71, 71°. Do przenoszenia jednowarstwowego strumienia F3 artykutow
pretopodobnych 3 moze by¢ réwniez zastosowany rowkowany przenosnik pasowy. Jak pokazano
na Fig. 16, urzadzenie 50 do monitorowania jako$ci artykutow pretopodobnych oraz urzadzenie 55
do odrzucania artykutdw pretopodobnych sg usytuowane na poziomym odcinku przenosnika 70, 70’,
przy czym urzadzenia te moga by¢ usytuowane w innym miejscu jednowarstwowego strumienia F3
artykutow pretopodobnych 3. Réwniez na poziomym odcinku przenosnika 70, 70’ znajduje sie urzadze-
nie 56 do uzupetniania luk w strumieniu F3 po odrzuconych wadliwych artykutach pretopodobnych 3.
Dodatkowe urzgdzenie 57 monitorujgce jest usytuowane na pionowym odcinku przenosnika 70, 70'.
Przekazywanie artykutdow pretopodobnych 3 odbywa sie w ten sposdb, ze listwa 72 wypycha artykuty
pretopodobne 3 z rowkdw przenosnika 70, 70’ tak, aby umiescic je w rowkach tacki na jednostce trans-
portowej 15. W przypadku, gdy nie jest mozliwe uzupetnienie luki po wadliwym artykule pretopodobnym,
istnieje mozliwo$¢ chwilowego zatrzymania jednostki transportowej 15 tak, aby zapetni¢ wszystkie
rowki 18 sekcji transportowych 13A i 13B.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb zasilania pakowaczki artykutéw pretopodobnych przemystu tytoniowego obejmujacy
kroki, w ktérych:
dostarcza sie artykuty pretopodobne podwdjnej dtugosci (3D) w postaci dwoch przeptywow
masowych (MF) dla dwéch $ciezek zasilania (2P, 2P’) urzadzenia zasilajacego, przy czym
w $ciezkach zasilania (2P, 2P’):
przeksztatca sie przeptyw masowy (MF) artykutdw pretopodobnych podwojnej diugo-
$ci (3D) w przeptyw jednowarstwowy (F3D) artykutéw pretopodobnych podwadjnej dtugo-
$ci (3D) tak, ze artykuty pretopodobne (3D) w jednowarstwowym strumieniu (F3D) tworzg
jednowarstwowe grupy (KD) artykutéw pretopodobnych podwdjnej dtugosci (3D),
tnie sie artykuty pretopodobne podwdjnej dtugosci (3D) na dwa pojedyncze artykuty
pretopodobne (3) i przeksztatca sie jednowarstwowy strumien (F3D) artykutéw pretopo-
dobnych podwdjnej dtugosci (3D) w jednowarstwowy strumien (F3) artykutéw pretopo-
dobnych (3) zawierajacy jednowarstwowe grupy (K) artykutéw pretopodobnych (3);
przemieszcza sie strumien (F3) artykutdow pretopodobnych (3) w urzadzeniu formu-
jaco-transportowym (5, 5’),
formuje sie dwuwarstwowa grupe (G) artykutéw pretopodobnych (3) z artykutéw pretopo-
dobnych (3) jednowarstwowej grupy (K) artykutdow pretopodobnych (3), w jednostce for-
mujacej (25) urzadzenia formujaco-transportowego (5, 5’), nastepnie
transferuje sie dwuwarstwowa grupe (G) artykutdw pretopodobnych (3) z urzadzenia formu-
jaco-transportowego (5, 5') do przenosnika (6) dwuwarstwowych grup (G) artykutéw pretopo-
dobnych, przy czym grupy (G) artykutdow pretopodobnych (3) transferuje sie z dwdch Sciezek
zasilania (2P, 2P’),
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przekazuje sie grupe (G) artykutdw pretopodobnych (3) z przenosnika (6) dwuwarstwowych

grup (G) artykutéw pretopodobnych (3) do pakowaczki (1),

znamienny tym, ze
w kroku przemieszczania grup (K, G) artykutow pretopodobnych (3) do przenosnika (6),
buforuje sie grupy (K, G) artykutéw pretopodobnych (3) w buforze (5A, 5A’, 5B, 5B’) urza-
dzenia formujaco-transportowego (5, 5') w taki sposob, ze zmienia sie odlegtos¢ miedzy
sasiadujacymi grupami (K, G) artykutéw pretopodobnych (3).

. Sposob wedtiug zastrz. 1, znamienny tym, ze ponadto monitoruje sie jako$¢ artykutow preto-

podobnych (3) w grupach (K, G) oraz odrzuca sie wadliwe artykuty pretopodobne (3) w gru-

pach (K, G).

. Sposob wediug zastrz. 2, znamienny tym, Ze uzupetnia sie jednowarstwowy przeptyw (F3) arty-

kutéw pretopodobnych (3) po odrzuceniu wadliwych artykutow pretopodobnych (3) z grup (K).

. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w przypadku zatrzymania jednej $ciezki

zasilania (2P, 2P’) zwalnia sie pakowaczke (1) i zasila sie pakowaczke (1) z drugiej $ciezki

zasilania (2P, 2P’).

. Sposob wedtug ktéregokolwiek z poprzednich zastrz. od 1 do 4 znamienny tym, ze przeptyw

masowy (MF) artykutéw pretopodobnych podwajnej diugosci (3D) przeksztatca sie w przeptyw

jednowarstwowy (F3D) w sposob ciagty.

. Sposodb wedtug ktéregokolwiek z poprzednich zastrz. od 1 do 5, znamienny tym, ze grupy (G)

artykutéw pretopodobnych (3) przekazuje sie z przenosnika (6) do pakowaczki (1) w cyklu

start-stop.

. Urzadzenie zasilajace do podawania grupy (G) artykutdw pretopodobnych (3) do pako-

waczki (1) artykutow pretopodobnych, obejmujace

dwie S$ciezki zasilania (2P, 2P’) do dostarczania artykutéw pretopodobnych do przeno-

$nika (6), usytuowanego miedzy Sciezkami zasilania (2P, 2P’), przy czym

$ciezka zasilania (2P, 2P’) obejmuje:
urzadzenie podajace (4, 4') do podawania artykutow pretopodobnych podwdjnej diugo-
$ci (3D) posiadajace kanat (8A) dla przeptywu masowego (MF) artykutéw pretopodobnych
podwajnej diugosci (3D) i zasobnik (8) artykutow pretopodobnych podwajnej dtugosci (3D),
urzadzenie (4A) do przeksztatcania przeptywu masowego (MF) artykutéw pretopodob-
nych podwajnej dtugosci (3D) w jednowarstwowy strumien (F3D) artykutow podwdjnej
diugosci (3D) tak, ze artykuty pretopodobne (3D) podwdjnej dtugosci w jednowarstwo-
wym strumieniu (F3D) tworzg jednowarstwowe grupy (KD),
urzadzenie do ciecia (4B) do przeksztatcania jednowarstwowego strumienia (F3D) artykutdw
pretopodobnych podwdjnej diugosci (3D) w jednowarstwowy strumien (F3) artykutow preto-
podobnych (3) zawierajacy jednowarstwowe grupy (K) artykutdw pretopodobnych (3),
urzadzenie formujaco-transportowe (5, 5') wyposazone w jednostki transportowe (15)
do przemieszczania artykutow pretopodobnych (3) w jednowarstwowych grupach (K)
i dwuwarstwowych grupach (G) artykutdw pretopodobnych (3) oraz jednostki formu-
jace (25) do formowania dwuwarstwowych grup (G) artykutdw pretopodobnych (3),
przy czym urzadzenie formujaco-transportowe (5, 5') jest przystosowane do zmiany od-
legtosci miedzy jednostkami transportowymi (15) oraz

zespot transferujacy (7) dostosowany do transferowania grupy (G) artykutdéw pretopodob-

nych (3) z urzadzenia formujaco-transportowego (5, 5’) do przenosnika (6) dwuwarstwowych

grup (G) artykutdow pretopodobnych (3) z dwdch Sciezek zasilania (2P, 2P’), a ponadto

przenosnik (6) grup (G) artykutow pretopodobnych (3) jest dostosowany do podawania

grup (G) artykutdow pretopodobnych (3) do pakowaczki (1)

znamienne tym, ze

urzadzenie formujaco-transportowe (5, 5') jest dostosowane do buforowania grup (K, G) arty-

kutow pretopodobnych w buforze (5A, 5A’, 5B, 5B’) w taki sposdb, ze odlegtos¢ miedzy sasia-

dujacymi jednostkami transportowymi (15) niosacymi grupy (K, G) artykuidow pretopodob-

nych (3) jest zmienna.

. Urzadzenie zasilajace wedtug zastrz. 7, znamienne tym, ze zawiera dodatkowo czujnik (50)

do monitorowania jakosci artykutdow pretopodobnych (3) w grupach (K, G) oraz urzadzenie

odrzucajace do odrzucania wadliwych artykutow pretopodobnych (3) w grupach (K, G).
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Urzadzenie zasilajace wedtug zastrz. 7 albo 8, znamienne tym, ze Sciezka zasilajgca (2P,
2P’) jest wyposazona w urzadzenie (56) do uzupetniania jednowarstwowego przeptywu (F3)
artykutow pretopodobnych (3) w grupach (K).

Urzadzenie zasilajgce wedtug ktoregokolwiek z wczesniejszych zastrzezen od 7 albo 8,
albo 9, znamienne tym, Zze urzadzenie (4A) do przeksztatcania przeptywu masowego w prze-
ptyw jednowarstwowy obejmuje przenosnik bebnowy (11).

Urzadzenie zasilajgce wedtug ktoregokolwiek z poprzednich zastrz. od 7 do 10, znamienne
tym, ze wyposazone jest w przenosnik (70, 70’) do przenoszenia jednowarstwowego strumie-
nia (F3) artykutow pretopodobnych (3), w szczegdlnosci przenosnik fancuchowy lub przeno-
$nik pasowy.

Urzadzenie zasilajgce wedtug ktéregokolwiek z poprzednich zastrzezehn od 7 do 11, zna-
mienne tym, ze bufor (5A, 5A’, 5B, 5B’) jest przystosowany do przyjecia zmiennej ilosci jed-
nostek transportowych (15).

Urzadzenie zasilajgce weditug ktoregokolwiek z zastrzezeh od 7 do 12, znamienne tym,
ze odlegtos¢ (d1) miedzy kolejnymi grupami (K) w zespole podajacym (4) jest rézna od odle-
gtosci (d5) miedzy jednostkami transportowymi (15) przenoszacymi dwuwarstwowe grupy (G)
podawane przez urzadzenie zasilajgce do pakowaczki (1).

Urzadzenie zasilajagce wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 7 do 13, znamienne tym, ze ilo$¢
grup (K, G) artykutow pretopodobnych w $ciezkach (2P, 2P’) jest zmienna.

Urzadzenie zasilajgce wedtug zastrz. od 7 do 14, znamienne tym, Ze jest dostosowane do za-
silania pakowaczki (1) z jednej z dwdch Sciezek zasilania (2P, 2P’).

Urzadzenie zasilajgce wedtug ktoéregokolwiek z poprzednich zastrz. od 7 do 15 znamienne
tym, ze urzadzenie (4A) do przeksztaicania przeptywu masowego (MF) artykutow pretopo-
dobnych podwdjnej dtugosci (3D) w jednowarstwowy strumien (F3D) artykutow podwaojnej diu-
gosci (3D), jest dostosowane do pracy w sposab ciagly.

Urzadzenie zasilajgce wedtug ktdregokolwiek z poprzednich zastrz. od 7 do 16 znamienne tym,
ze przenosnik (6) grup (G) artykutow pretopodobnych (3) jest dostosowany do podawania grup (G)
artykutow pretopodobnych (3) do pakowaczki (1) jest dostosowany do pracy w cyklu start-stop.
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Fig. 2
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