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Opis wynalazku

Niniejszy wynalazek dotyczy drukarki do toreb opakowaniowych, ktéra drukuje wzér opakowa-
niowy na torbach opakowaniowych i wyposazonego z nig urzadzenia pakujgcego.

Torby opakowaniowe, na ktére naktadane sg odpowiednie wzory opakowaniowe w obcych je-
zykach, sg stosowane gdy pakowane towary sg wysytane zagranice w zwigzku z postepujgcg globali-
zacjg. Antykuly sg pakowane z wykorzystaniem tych toreb opakowaniowych. Alternatywnie, czesci
jezykowe wzoru opakowaniowego sg wykonane w postaci etykiet, tak ze etykiety kraj po kraju sg przy-
twierdzane do toreb opakowaniowych dla dopetnienia odpowiedniego wzoru opakowaniowego.

W zwigzku z tym wymagane jest wykonywanie i magazynowanie duzej liczby typéw toreb opa-
kowaniowych w roéznych jezykach. To czyni zarzgdzanie zapasami toreb opakowaniowych ktopotli-
wym. Ponadto, osobne etykiety dla kazdego jezyka muszg byé wykonywane, zarzadzane i przytwier-
dzane do toreb opakowaniowych. Jest to ktopotliwe.

Data przydatnos$ci do uzycia, data produkciji itp. zwykle sg drukowane na torbach opakowa-
niowych z zastosowaniem drukarek termicznych lub drukarek atramentowych wbudowanych
w urzgdzenie pakujgce.

Dlatego tez, celem wynalazku jest dostarczenie drukarki do toreb opakowaniowych, ktéra
moze wyeliminowacé przygotowywanie duzej liczby typéw toreb opakowaniowych o réznych wzorach
opakowaniowych i etykietach, ktopot produkciji matych serii duzej liczby produktéw poprzez ujednoli-
cenie torby opakowaniowej i swobodne drukowanie wzoréw opakowaniowych na torbach opakowa-
niowych z zastosowaniem sposobu w linii (ang. in-line) i urzadzenia pakujgcego wyposazonego
w drukarke do toreb opakowaniowych.

Wynalazek dotyczy drukarki do toreb opakowaniowych, ktéra wyposazona jest w przenos$nik
podcisnieniowy przenoszacy torby opakowaniowe, prostownice wygtadzajgcg zmarszczenia utworzo-
ne na torbie opakowaniowej przenoszonej przez przenosnik podciSnieniowy, urzgdzenie do obrobki
powierzchniowej wytadowaniami koronowymi realizujgce obrdobke powierzchniowg wytadowaniami
koronowymi na torbie opakowaniowej przenoszonej przez przenosnik podcisnieniowy; eliminator elek-
trycznoéci statycznej eliminujgcy elektryczno$¢ statyczng wytworzong na obrabianej powierzchniowo
torbie opakowaniowej; grzatke rozgrzewajgcg powierzchnie do druku torby opakowaniowej przeno-
szonej przez przenos$nik podcisnieniowy, przed drukowaniem; urzadzenie drukujgce, drukujgce wzor
opakowaniowy na powierzchni do druku torby opakowaniowej rozgrzanej przez grzatke; i promiennik
ultrafioletowy utwardzajacy tusz na powierzchni do druku, na ktérej wydrukowany jest wzér opakowa-
niowy, ktéra zawiera urzadzenie do dostarczania torby opakowaniowej (9) dostarczajgce torbe opa-
kowaniowg (A) do przenos$nika podciSnieniowego (2), przy czym urzadzenie do dostarczania torby
opakowaniowej (9) zawiera przenosnik torby opakowaniowej (10) przenoszacy torbe opakowanio-
wa (A) i przenosnik transferowy torby opakowaniowej (11), przekazujgcy wiele toreb opakowanio-
wych (A) jedna po drugiej z przenos$nika torby opakowaniowej (10) do przenos$nika podcisnieniowe-
go (2); modut korekcji pozycji torby (12) zréwnujacy torby opakowaniowe (A) przenoszone jedna po
drugiej przez przeno$nik podcisnieniowy (2) i powodujgcy opadanie toreb opakowaniowych (A) na
przeno$nik podcisnieniowy (2), przy czym modut korekcji pozycji torby (12) zawiera zaluzje (13) przy-
trzymujacg i powodujgcg opadanie toreb opakowaniowych (A) na przenos$nik podci$nieniowy (2),
pierwszg prowadnice korygujacg (14) poruszajgcg sie ruchem postepowo-zwrotnym w kierunku prze-
noszenia przenos$nika podci$nieniowego (2) i drugg prowadnice korygujgcg (15) poruszajacg sie ru-
chem postepowo-zwrotnym w kierunku szerokosci przenosnika podcisnieniowego (2).

Korzystna drukarka do toreb opakowaniowych zawiera ponadto czujnik wykrywania stanu tor-
by (16), ktéry wykrywa stan torby opakowaniowej (A) umieszczonej na przenosniku podci$nieniowym (A).

Korzystna drukarka do toreb opakowaniowych zawiera ponadto czujnik wykrywania unoszenia
torby (17), ktéry wykrywa unoszenie torby opakowaniowej (A) umieszczonej na przenosniku podci-
Snieniowym.

Korzystna drukarka do toreb opakowaniowych zawiera ponadto czujnik wykrywania wysoko-
Sci (25), ktory wykrywa wysoko$é torby opakowaniowej (A) umieszczonej na przenosniku podci$nie-
niowym (2), przy czym urzadzenie drukujgce (7) zawiera urzadzenie podnoszgce i opuszczajgce (26),
ktére podnosi i opuszcza gtowice (7a) drukarki w oparciu o warto$¢ wykrycia czujnika wykrywania
wysokosci (25).
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Korzystna drukarka do toreb opakowaniowych zawiera ponadto eliminator substancji szkodli-
wych (18), eliminujgcy substancje szkodliwe wytwarzane przez obrébke powierzchniowg wytadowa-
niami koronowymi.

W korzystnej drukarce do toreb opakowaniowych przenos$nik podcisnieniowy (2) zasysa jedynie
czes¢ torby opakowaniowej (A) poprzez sterowanie zaworem elektromagnetycznym (27), ktérg jest
czesS¢ mijajgca przenos$nik podcisnieniowy (2).

Wynalazek dotyczy rowniez urzadzenia pakujgcego (P) ktére zawiera sekcje drukowania wzoru
opakowaniowego (80) do drukowania wzoru opakowaniowego na torbie opakowaniowej (A); wyposa-
zong w drukarke do toreb opakowaniowych (1) wedtug wynalazku, sekcje pakowania artykutéw (90)
umieszczona za sekcjg drukowania wzoru opakowaniowego (80) dla napetniania torby opakowanio-
wej (A) artykutami i szczelnego zamykania torby opakowaniowej, przy czym na torbie opakowanio-
wej (A) jest wydrukowany wzdér opakowaniowy.

Niniejszy opis ujawnia drukarke do toreb opakowaniowych zawierajgcg przenosnik podcisnie-
niowy przenoszacy torby opakowaniowe, prostownice (ang. wringer, maglownice) wygtadzajgcg
zmarszczenia tworzone na torbie opakowaniowej przenoszonej przez przenosnik podcisnieniowy,
urzgdzenie do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi realizujgce obrébke powierzch-
niowg wytadowaniami koronowymi na torbie opakowaniowej przenoszonej przez przenosnik podci-
Snieniowy, eliminator elektrycznos$ci statycznej eliminujgcy elektryczno$é statyczng wytworzong na
obrabianej powierzchniowo torbie opakowaniowej, grzatke rozgrzewajacg powierzchnie do druku torby
opakowaniowej przenoszonej przez przenosnik podci$nieniowy przed drukowaniem, urzgdzenie dru-
kujgce, drukujgce wzo6r opakowaniowy na powierzchni do druku torby opakowaniowej rozgrzanej
przez grzatke i promiennik ultrafioletowy utwardzajgcy tusz na powierzchni do druku, na ktérej wydru-
kowany jest wz6r opakowaniowy.

Opisany powyzej system nie wymaga wytwarzania ré6znych typéw toreb opakowaniowych z roz-
nymi wzorami opakowaniowymi i etykietami, etykietowania i zarzadzania zapasami toreb opakowa-
niowych i etykiet. W wyniku tego, torby opakowaniowe mogg by¢ ujednolicone i odpowiednio do tego
urzgdzenie pakujgce moze obstugiwaé¢ mate partie o duzej r6znorodnosci i wzory opakowaniowe mo-
g3 byé swobodnie drukowane na torbach opakowaniowych w linii.

Wynalazek zostanie opisany, jedynie tytutem przyktadu, w odniesieniu do zatgczonych figur ry-
sunku, na ktérych:

FIG. 1 przedstawia schematyczny widok z gory drukarki do toreb opakowaniowych wedtug

jednego przyktadu wykonania ;

FIG. 2 przedstawia widok z przodu drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 3 przedstawia rysunek sposobu dla wyjasnienia catego sposobu drukowania wzoru opa-

kowaniowego przez drukarke do toreb opakowaniowych;

FIG. 4A do 4E przedstawiajg schematyczne widoki dla wyjasnienia etapu dostarczania toreb
i etapu usuwania toreb z drukarki do toreb opakowaniowych i dla wyjasnienia
dziatania drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 5A do 5C przedstawiajg odpowiednio widok perspektywiczny torby typu sktadanego na za-
ktadki (ang. gusset bag) stuzgcej jako torba opakowaniowa, widok perspekty-
wiczny dolnej plyty do umieszczania torby, na ktérej umieszczana jest torba opa-
kowaniowa, i schematyczny widok z przodu dolnej ptyty do umieszczania torby,
objasniajgc tym samym dziatanie dolnej ptyty do umieszczania torby zamontowa-
nej na przenosniku podcisnieniowym drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 6A do 6D przedstawiajg widoki odpowiednio z géry dolnej ptyty do umieszczania torby,
prawego boku dolnej ptyty do umieszczania torby, widoku z tytu dolnej piyty do
umieszczania torby i widoku lewego boku dolnej ptyty do umieszczania torby,
objasniajgc tym samym dolng ptyte do umieszczania torby;

FIG. 7A do 7C przedstawiajg odpowiednio czes$ciowe widoki perspektywiczne urzadzenia do
korekcji pozyciji torby drukarki do toreb opakowaniowych, objasniajgce dziatanie
urzadzenia do korekcji pozycji torby;

FIG. 8A do 8C przedstawiajg odpowiednio czes$ciowe widoki perspektywiczne urzadzenia do
korekcji pozyciji torby drukarki do toreb opakowaniowych, objasniajgce dziatanie
urzadzenia do korekcji pozycji torby;
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FIG. 9A do 9C przedstawiajg odpowiednio czesciowe widoki perspektywiczne urzgdzenia do
korekcji pozycji torby drukarki do toreb opakowaniowych, objasniajgce dziata-
nie urzadzenia do korekcji pozyciji torby;

FIG. 10A do 10C przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok lewego boku, schematyczny
widok z gory i schematyczny widok z przodu czujnika wykrywania stanu torby
drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 11A do 11C sg schematycznymi widokami dla objasnienia dziatania czujnika wykrywania
stanu torby drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 12A do 12C przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok lewego boku, schematyczny
widok z przodu i schematyczny widok z géry prostownicy drukarki do toreb
opakowaniowych;

FIG. 13A do 13B przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok z przodu i schematyczny wi-
dok prawego boku urzadzenia do obrdbki powierzchniowej wytadowaniami ko-
ronowymi;

FIG. 14A do 14B przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok pionowy lewego boku
i schematyczny widok z przodu eliminatora elektrycznoéci statycznej drukarki
do toreb opakowaniowych;

FIG. 15 przedstawia modut usuwania substancji szkodliwych drukarki do toreb opakowa-

niowych;

FIG. 16 przedstawia widok z gory drukarki do toreb opakowaniowych realizujgcej etap
rozgrzewania wstepnego, etap drukowania i etap utwardzania ultrafioletowego;

FIG. 17 przedstawia widok z przodu drukarki do toreb opakowaniowych realizujgcej etap roz-
grzewania wstepnego, etap drukowania i etap utwardzania ultrafioletowego;

FIG. 18Ai18B przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok lewego boku i schematyczny

widok z przodu czujnika wysokosci drukarki do toreb opakowaniowych;

FIG. 19A i 19B przedstawiajg odpowiednio schematyczny widok z goéry i schematyczny wi-
dok z przodu przeno$nika podci$nieniowego, objasniajace dziatanie przeno-
$nika podci$nieniowego w etapie drukowania przez drukarke do toreb opa-
kowaniowych;

FIG. 20 przedstawia czeSciowy widok z boku przenos$nika podciSnieniowego, objasniajgcy
dziatanie przenosnika podcisnieniowego w etapie drukowania drukarki do toreb opa-
kowaniowych;

FIG. 21 przedstawia réwniez czeSciowy widok z boku przeno$nika podciSnieniowego, obja-
Sniajgcy dziatanie przenosnika podcisnieniowego w etapie drukowania drukarki do to-
reb opakowaniowych;

FIG. 22 przedstawia schematyczny widok z goéry urzadzenia pakujgcego wyposazonego
w drukarke do toreb opakowaniowych wedtug wynalazku; a

FIG. 23 przedstawia schematyczny widok z przodu urzadzenia pakujgcego.

Jeden przyktad wykonania zostanie opisany w odniesieniu do FIG. 1 do 21. Odnosz3c sie do

FIG. 1 lub 2, drukarka 1 do toreb opakowaniowych wedtug wynalazku zawiera przeno$nik podciénie-
niowy 2 przenoszgcy torby opakowaniowe A, urzgdzenie 9 dostarczania toreb opakowaniowych do-
starczajgce torby opakowaniowe A do przeno$nika podcisnieniowego 2, modut 12 korekcji pozycii
torby wyréwnujacy torby opakowaniowe A przenoszone jedna po drugiej przez przenoénik podci$nie-
niowy 2, powodujgcy opadanie toreb opakowaniowych A na przenos$nik podci$nieniowy 2, czujnik 16
wykrywania stanu torby wykrywajgcy stan torby opakowaniowej A umieszczonej na przenosniku pod-
ci$nieniowym 2, prostownice 3 wygtadzajgcg zmarszczenia tworzgce sie na torbie opakowaniowej A
i czujnik unoszenia torby wykrywajgcy unoszenie torby opakowaniowej A umieszczonej na przenosni-
ku podci$nieniowym 2. Drukarka 1 do toreb opakowaniowych zawiera ponadto urzadzenie 4 do ob-
rébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi realizujace obrdbke powierzchniowg wytadowa-
niami koronowymi dla toreb opakowaniowych A przenoszonych przez przenos$nik podci$nieniowy 2,
eliminator 18 substancji szkodliwych eliminujgcy substancje szkodliwe wytwarzane przez obrdbke
powierzchniowg wytadowaniami koronowymi, eliminator 5 elektrycznoéci statycznej eliminujgcy elek-
tryczno$¢ statyczng wytwarzang na obrabianej powierzchniowo torbie opakowaniowej A, grzatke 6
rozgrzewajgcg powierzchnie druku torby opakowaniowej A przenoszonej przez przenos$nik podcisnie-
niowy 2 przed drukowaniem, urzadzenie drukujgce 7 drukujgce wzor opakowaniowy na rozgrzanej
powierzchni do druku torby opakowaniowej A i promiennik ultrafioletowy 8 utwardzajgcy tusz na po-
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wierzchni druku, na ktérej wydrukowano wzér opakowaniowy. Te urzgdzenia tworzgce drukarke 1 do
toreb opakowaniowych zostang opisane szczeg6towo.

Przeno$nik podci$nieniowy 2 jest zapewniony dla sekwencyjnego przenoszenia toreb opako-
waniowych A w celu umozliwienia druku wzoréw opakowaniowych na odpowiednich torbach opako-
waniowych A. Przeno$nik podci$nieniowy 2 zawiera pas 19 przenoénika (patrz FIG. 16) utworzony
z duzg liczbg otwordéw (niepokazanych). Urzadzenie podciSnieniowe (niepokazane) wytwarza podci-
Snienie w otworach, tak ze torby opakowaniowe A sg przenoszone w stanie przyssanym przez pas 19
przenosnika.

Pas 19 przenosnika, przenos$nika podci$nieniowego 2 ma powierzchnie utworzong z wieloma
dolnymi ptytami 20, jak pokazano na FIG. 6. Gdy torba typu ,gusset bag” (ang. gusset bag) majgca
fatdy po obu stronach, jak pokazano na FIG. 5A, lub torba typu ,zip bag” (ang. zip-fastener bag) maja-
ca zapiecie z suwakiem b u wylotu torby, jest umieszczona na pasie 19 przenosnika, powierzchnia do
druku w poblizu $rodka torby opakowaniowej A jest cofnieta z powodu fatdy suwaka b, tak ze po-
wierzchnia do druku staje sie niestabilna. W Swietle tego, kazda dolna piyta 20 jest umieszczona
z boku dolnej powierzchni torby opakowaniowej A, jak pokazano na FIG. 5B lub 5C.

Kazda dolna ptyta 20 jest umieszczona tak, aby znajdowata sie pod czescig torby opakowanio-
wej A w poblizu jej Srodka, w ktdrej to czesci nie znajduje sie fatda lub suwak, tak ze kazda dolna ptyta
20 ma takg grubo$¢, ze powierzchnia ¢ do druku znajduje sie wyzej, niz falda lub suwak b. W szcze-
go6lnosci, kazda dolna ptyta 20 ma wypuktg cze$¢ 20a w ksztatcie fagodnego fuku na gérnej stronie
i element 20b w ksztaicie ptyty, ktéry znajduje sie w poblizu czesci Srodkowej i jest wykonany z gumy
zawierajgcej fluor, jak pokazano na FIG. 6. Element 20b w ksztatcie ptyty jest prostokatny w widoku
z géry i zawiera pewng liczbe otworéw ssawnych 20b. Duza liczba dolnych ptyt 20 jest umieszczona
z boku powierzchni pasa 19 przenosnika. Lokuje to powierzchnie ¢ do druku wyzej, niz fatdy a i su-
wak b w wyniku czego mozna zapewnic¢ stabilng powierzchnie ¢ do druku na torbie opakowaniowej A.

Chociaz dolne piyty 20 sg zamontowane na powierzchni pasa 19 przeno$nika w przyktadzie
wykonania, zamiast tego, wypukte czesSci ptyt w postaci dolnych ptyt 20 mogg by¢ utworzone integral-
nie z pasem 19 przenosnika. Ponadto, kazda dolna plyta 20 ma wystepy 20a w ksztaicie tagodnego
tuku na jej gérnej powierzchni. Wystepy 20a w ksztatcie tagodnego tuku sg pozgdane, poniewaz torba
opakowaniowa A nie jest uformowana z jakimikolwiek zagieciami, nawet gdy jest dociskana od géry
przez prostownice lub podobne urzadzenie. Jednak dolna ptyta moze mieé zamiast tego ptaskie po-
wierzchnie wypukfe.

Urzadzenie 9 dostarczania toreb opakowaniowych jest zapewnione dla dostarczania toreb opa-
kowaniowych A do przenos$nika podci$nieniowego 2 i zawiera przeno$nik 10 dostarczania toreb opa-
kowaniowych, przenoszacy torby opakowaniowe A i przenos$nik transferowy 11 do transferu toreb
opakowaniowych A jedna po drugiej z przeno$nika 10 dostarczania toreb opakowaniowych do prze-
nosnika podci$nieniowego 2. Opisujgc dziatanie urzgdzenia 9 dostarczania toreb opakowaniowych,
przenos$nik 10 dostarczania toreb opakowaniowych jest zatrzymywany, gdy torby opakowaniowe A
przemieszczane kolejno przez przenoénik 10 dostarczania toreb opakowaniowych wchodzg w kontakt
z czujnikiem 21 dalszego konca w celu ich wykrycia, jak pokazano na FIG. 4C. Po wykryciu toreb opa-
kowaniowych A, tarcza ssawna 23 jest obnizana przez cylinder 22 zamontowany na elektrycznym
urzgdzeniu uruchamiajgcym w celu jej docisniecia do torby opakowaniowej A (patrz FIG. 4B). Nastep-
nie, torba opakowaniowa A jest uniesiona przez cylinder 22 gdy jest przyssana przez tarcze ssaw-
ng 23 (patrz FIG. 4C). W tym stanie torba opakowaniowa A jest przemieszczana poziomo przez elek-
tryczne urzadzenie uruchamiajgce w celu jej przemieszczenia nad przenosnik podcisnieniowy 2 (patrz
FIG. 4D). Nastepnie, torba opakowaniowa A jest uwalniana ze stanu przyssania, tak ze torba opako-
waniowa A zostaje oddzielona od tarczy ssawnej 23 i opada na modut 12 korekcji pozycji torby, znaj-
dujgcy sie nad przenosnikiem podciSnieniowym 2 (patrz FIG. 4E). Urzadzenie 9 dostarczania toreb
opakowaniowych dziata powtarzalnie w opisany wyzej sposdb dla dostarczania toreb opakowanio-
wych A jedna po drugiej do przenoénika podciSnieniowego 2.

Modut 12 korekcji pozyciji torby jest zapewniony w celu korygowania pozycji toreb opakowanio-
wych A przenoszonych jedna po drugiej przez przenosnik podcisnieniowy 2 lub do pozycjonowania
toreb opakowaniowych A i w celu umieszczania toreb opakowaniowych A na przenos$niku podcisnie-
niowym 2. Modut 12 korekcji pozycji torby zawiera prowadnice 24 konca dalszego, zaluzje 13 przy-
trzymujgce torbe opakowaniowg A i nastepnie umiejscawiajgce torbe opakowaniowg A na przeno$ni-
ku podcisnieniowym 2, pierwszg prowadnice korygujacg 14, poruszajacg sie ruchem postepowo-
zwrotnym wzdtuz kierunku przenoszenia przenos$nika podcisnieniowego 2 i drugg prowadnice korygu-
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jacq 15, poruszajgcg sie ruchem postepowo-zwrotnym wzdtuz kierunku szerokosci przenosnika podci-
Snieniowego 2, jak pokazano na FIG. 7A do 7C lub FIG. 8A do 8C.

Prowadnica 24 konca dalszego zawiera blokujgcg ptytke 24a, blokujgcg spdd torby opakowa-
niowej A i dociskajgcg czes$¢ 24b przemieszczang pionowo, dociskajgc w ten sposéb torbe opakowa-
niowg A od gory. Prowadnica 24 kornca dalszego znajduje sie po stronie za zaluzjami 13, rozciggajac
sie w kierunku prostopadtym do kierunku przenoszenia przeno$nika podcisnieniowego 2. Zaluzje 13
sg zamontowane po obu stronach szerokosSci przeno$nika podci$nieniowego 2, rozciggajac sie wzdtuz
kierunku przenoszenia. Kazda z zaluzji 13 zawiera wiele wystepéw wystajgcych w kierunku prostopa-
dtym do kierunku przenoszenia (w kierunku szerokoéci) wzdtuz $rub z nakretkami kulowymi (niepoka-
zanych). Obie zaluzje 13 zblizajg sie do siebie w kierunku prostopadtym do kierunku przenoszenia
(w kierunku szerokos$ci) w wyniku czego torba opakowaniowa A moze by¢ przytrzymywana na gér-
nych powierzchniach wystepdéw.

Obie zaluzje 13 sg od siebie oddalone w kierunku prostopadtym do kierunku przenoszenia
(w kierunku szerokosci), w wyniku czego torba opakowaniowa A opada na dolng ptyte 20 przymoco-
wang do pasa 19 przenoénika, przenosnika podci$nieniowego 2.

Pierwsza prowadnica korygujgca 14 znajduje sie przed zaluzjami 13 wzgledem kierunku
przenoszenia przenosnika podcisnieniowego 2 i moze sie poruszac¢ ruchem postepowo- zwrotnym
w kierunku przenoszenia przeno$nika podcisnieniowego 2. Pierwsza prowadnica korygujgca 14 jest
przemieszczana wczesniej w kierunku przenoszenia w celu dociskania torby opakowaniowej A,
w ten sposdb pozycjonujac torbe opakowaniowg A. Dwie drugie prowadnice korygujgce 15 znajdujg
sie odpowiednio po obu stronach szerokosSci nad zaluzjami 13 i mogg sie poruszac¢ ruchem poste-
powo-zwrotnym wzgledem kierunku przenoszenia przeno$nika podcisnieniowego 2. Kazda z dru-
gich prowadnic korygujgcych 15 ma wiele wystepéw (niepokazanych) rozciggajacych sie do dotu.
Drugie prowadnice korygujgce 15 mogg sie poruszaé¢ ruchem postepowo-zwrotnym w kierunku
przenoszenia po wejsciu odpowiednich wystepdéw w szczeliny miedzy wystepami zaluzji 13, w ten
sposoOb dociskajgc torbe opakowaniowg umieszczong na zaluzji 13, w wyniku czego torba opako-
waniowa A jest usytuowana wzgledem kierunku jej szerokos$ci. W szczegélnoéci, drugie prowadnice
korygujgce 15 usytuowane po odpowiednich stronach szeroko$ci sg zblizane do siebie, Sciskajgc
torbe opakowaniowg A umieszczong na zaluzji 13 odpowiednio z obu stron szeroko$ci, w wyniku
czego torba opakowaniowa A moze zosta¢ pozycjonowana wzgledem ich kierunku szerokosci. Po-
nadto, drugie prowadnice korygujgce 15 sg oddalane od siebie w kierunku prostopadiym do kierun-
ku przenoszenia przenos$nika podcisnieniowego 2 (w kierunku szerokosci) w ten sposéb oddzielajgc
torbe opakowaniowg A od tarczy ssawnej 23, tak ze torba opakowaniowa A moze zosta¢ umiesz-
czona na gornej powierzchni zaluzji 13.

Opisujgc dziatanie modutu 12 korekcji pozycji torby, pierwsza prowadnica korygujgca 14 jest
cofnieta wczeséniej, podczas gdy zaluzje 13 sg przemieszczane do wewnatrz wzgledem kierunku sze-
rokosci, zblizajgc sie do siebie w kierunku szerokos$ci, w wyniku czego torba opakowaniowa A zostaje
uwolniona od sity ssgcej tarczy ssawnej 23 i w wyniku czego opada i zostaje umieszczona na gornej
powierzchni zaluzji 13.

Nastepnie, jak pokazano na FIG. 7B, pierwsza prowadnica korygujgca jest przemieszczana
w strone dalszg (w kierunku przenoszenia), w ten spos6b dociskajgc spdd torby opakowaniowej A. To
powoduje oparcie goérnego korca torby opakowaniowej A na blokujgcej ptytce 24a, tak ze torba opa-
kowaniowa A jest pozycjonowana wzgledem jej kierunku wzdtuznego. Ponadto, drugie prowadnice
korygujace 15 sg zblizane do siebie w kierunku szerokosci, tak ze torba opakowaniowa A jest pozy-
cjonowana wzgledem jej kierunku szerokosci.

Ponadto, jak pokazano na FIG. 7C, caty modut 12 korekcji pozycji torby zostaje obnizony,
zblizajgc sie do przeno$nika podciSnieniowego 2. Nastepnie, zaluzje 13 sg przemieszczane w kie-
runku szerokos$ci na zewnatrz, w ten sposdb oddalajgc sie od siebie, w wyniku czego torba opako-
waniowa A opada na przenos$nik podcisnieniowy 2 i jednoczes$nie, cze$¢ dociskowa 24b prowadnicy
24 konca dalszego jest obnizona, w ten sposéb dociskajgc torbe opakowaniowg A od gory, jak po-
kazano na FIG. 8D.

Nastepnie, jak pokazano na FIG. 8E, caty modut 12 korekcji pozycji torby jest unoszony, odda-
lajgc sie od przenosnika podciSnieniowego 2. Nastepnie, zaluzje 13 sg przemieszczane w kierunku
szerokos$ci do wewnatrz, w ten sposéb zblizajgc sie do siebie, jak pokazano na FIG. 8F. W tym stanie,
pierwsza prowadnica korygujgca 14 jest cofnieta w kierunku wczeéniejszym, a drugie prowadnice
korygujace 15 sg oddalane od siebie w kierunku szerokosci. Ponadto, dociskowa cze$¢ 24b prowad-



PL 236 757 B1 7

nicy 24 konca dalszego jest unoszona, powracajgc do stanu poczatkowego, jak pokazano na FIG. 7A.
Modut 12 korekcji pozyciji torby powtarza opisang wyzej operacje, powodujgc opadanie toreb opako-
waniowych A na przeno$nik podcisnieniowy 2 jedna po drugiej, podczas ich pozycjonowania.

Caty modut 12 korekcji pozyciji torby jest przemieszczany w gére i w dét jak wyzej opisano. Opi-
sujgc powdd tego ruchu w przypadku, w ktérym modut 12 korekcji pozycji torby pozostaje ponizej
przenos$nika podci$nieniowego 2, jak pokazano na FIG. 9B, gdy torba opakowaniowa A jest zawinieta,
jak pokazano na FIG. 9A, istnieje mozliwo$¢, ze torba opakowaniowa A zostanie przytrzymana miedzy
zaluzjami 13. W Swietle tego problemu, caty modut 12 korekcji pozyciji torby jest unoszony tak, aby
torba opakowaniowa A nie mogta zostaé przytrzymana miedzy zaluzjami 13, jak pokazano na FIG. 9C.

Czujniki 16 wykrywania stanu torby sg zapewnione dla wykrywania stanu torby, torby opakowa-
niowej A umieszczonej na przenoéniku podcisnieniowym 2. Czujniki 16 wykrywania stanu torby sg
usytuowane po obu stronach szerokosci, jak pokazano na FIG. 10A do 10C. Gdy pozycja i stan torby
opakowaniowej A sg prawidtowe, dwa czujniki 16 wykrywania stanu torby kontynuujg wykrywanie obu
koncéw torby opakowaniowej A przenoszonej przez przeno$nik podcisnieniowy 2, az torba opakowa-
niowa A minie czujniki 16. Tylko w tym wypadku sekcja sterowania ustala, ze torba opakowaniowa A
nie jest uszkodzona, zapewniajgc, ze torba opakowaniowa A jest przemieszczona na strone dalsza.
Odnosénik ,G” na FIG. 10A do 10C oznacza oS optyczng czujnika 16 wykrywania stanu torby.

Z drugiej strony, gdy pozycja torby opakowaniowej A jest zmieniona wzgledem linii $rodkowe;j,
jak pokazano na FIG. 11B, lub gdy torba opakowaniowa A jest skierowana uko$nie wzgledem kierun-
ku przenoszenia, jak pokazano na FIG. 11C, czujniki 16 wykrywania stanu torby nie mogg kontynuo-
wac wykrywania obu koncéw torby opakowaniowej A przenoszonej przez przenosnik podcisnieniowy
2, az torba opakowaniowa A minie czujniki 16. Odpowiednio do tego, sekcja sterowania ustala, ze
torba opakowaniowa A jest uszkodzona, zapewniajgc, ze torba opakowaniowa A zostanie roztadowa-
na na zewnatrz przez zewnetrzng rynne zsypowg (niepokazang).

Prostownica 3 jest zapewniona dla prostowania torby opakowaniowej A przenoszonej przez
przenos$nik podciSnieniowy 2. Prostownica 3 zawiera watek prasujgcy 3a, zamontowany w poprzek
przenos$nika podcisnieniowego 2, w kierunku szerokosci, obrotowe elementy 3b odpowiednio przy-
trzymujgce oba konce watka prasujgcego 3a, element elastyczny 3¢ obnizajgcy element obrotowy 3b
dla dociskania watka prasujgcego 3a do przenos$nika podciénieniowego 2 (konkretniej, pasa 19 prze-
nosnika) i watek obrotowy 3d wspierajgcy element obrotowy 3b tak, aby element obrotowy 3b byt ru-
chomy w goére i w d6t. Gdy zostanie przeniesiona przez przeno$nik podci$nieniowy 2 pod watek prasu-
jacy 3a, torba opakowaniowa A jest dociskana przez watek prasujgcy 3a popychany w déti w ten spo-
séb prostowana.

Czujnik 17 wykrywania unoszenia jest zapewniony dla wykrywania unoszenia torby opakowa-
niowej A, umieszczonej na przenosniku podci$nieniowym 2. W przyktadzie wykonania, czujnik 17
wykrywania unoszenia jest usytuowany przed prostownicg 3, jak pokazano na FIG. 1. Gdy torba opa-
kowaniowa A po prostowaniu przez prostownice 3 wcigz jest wybrzuszona, czujnik 17 wykrywania
unoszenia wykrywa torbe opakowaniowg A i sekcja sterowania ustala, ze torba opakowaniowa A jest
nieodpowiednia do druku, wiec torba opakowaniowa A jest usuwana na zewnatrz poprzez zewnetrzng
rynne zsypowg (niepokazang).

Urzadzenie 4 do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi jest zapewnione dla rea-
lizacji obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi na powierzchni do druku torby opakowa-
niowej A przenoszonej przez przenosnik podcisnieniowy 2, dla poprawy adhezji tuszu. Urzgdzenie 4
do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi przedstawione na FIG. 13A i 13B powoduje
powierzchniowe wytadowanie koronowe w atmosferze na powierzchni torby opakowaniowej A, maja-
cej mniejszg liczbe grup polarnych. Urzadzenie 4 do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koro-
nowymi nastepnie napromieniowuje powierzchnie torby opakowaniowej A elektronami, tak ze grupy
polarne, takie jak grupy OH, grupy karbonylowe lub podobne sg wytworzone na powierzchni torby
opakowaniowej A razem z radykalnymi enzymami wytwarzanymi przez powierzchniowe wyfadowanie
koronowe dla poprawy adhezji tuszu.

Eliminator 18 substancji szkodliwych jest zapewniony dla eliminowania substancji szkodliwych,
takich jak Os lub NOx wytwarzanych przez powierzchniowe wytadowanie koronowe. Eliminator 18
substancji szkodliwych zawiera pokrywe 18a, zakrywajacg urzadzenie 4 do obrébki powierzchniowe;j
wyfadowaniami koronowymi, dmuchawe 18b zasysajacg powietrze i pokrywe 18a i filtr 18d usytuowa-
ny w $rodku rur 18c, zapewnionych miedzy pokrywag 18a i dmuchawg 18b, jak pokazano na FIG. 5A
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do 5C. Substancje szkodliwe takie jak Oz lub NOx w powietrzu wcigganym przez dmuchawe 18b sa
adsorbowane przez filtr 18d w celu ich eliminowania.

Eliminator elektrycznoSci statycznej (jonizator) 5 jest zapewniony w celu eliminowania elek-
trycznoSci statycznej wytworzonej na powierzchni torby opakowaniowej A, na ktérej to powierzchni
zastosowano powierzchniowe wytadowanie koronowe. Eliminator 5 elektrycznosci statycznej jest
usytuowany za urzadzeniem 4 do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi i generuje
jony dodatnie i jony ujemne dla neutralizacji powierzchni do druku, jak pokazano na FIG. 1 lub
FIG. 14A i 14B.

Grzatka 6 jest zapewniona dla rozgrzewania powierzchni do druku torby opakowaniowej A
przenoszonej przez przenosnik podci$nieniowy 2, przed drukowaniem, dla poprawy zwilzalnosci po-
wierzchni do druku. Grzatka 6 jest usytuowana przed urzadzeniem drukujgcym 7, jak pokazano na
FIG. 16 lub 17. Urzadzenie drukujgce 7 jest zapewnione dla drukowania wzoru opakowaniowego na
powierzchni do druku torby opakowaniowej A, rozgrzanej przez grzatke 6. W przyktadzie wykonania,
wz6r opakowaniowy jest ogding ideg obejmujgcg projekt majacy zastosowanie dla torby opakowanio-
wej poprzez drukowanie na przyktad grafiki, catch copy, koloru, fotografii, ilustracji, znakéw pisma,
nazw, symboli, znakéw pisma, logotypow i oznaczen jakosci.

Urzadzenie drukujgce 7 zawiera petnokolorowg drukarke atramentowg (IJP, ink jet printer).
Jednak urzadzenie drukujgce 7 nie powinno byé ograniczane do drukarki atramentowej, ale moze byé
dowolnym urzgdzeniem drukujgcym, ktére moze drukowaé wzo6r opakowaniowy na torbie opakowa-
niowej. Ponadto, odlegto$¢ od gtowicy drukujgcej 7a do powierzchni do druku torby opakowaniowej A
powinna by¢ mata w urzgdzeniu drukujgcym 7. Gtowica drukujgca 7a moze wchodzi¢ w kontakt z tor-
ba opakowaniowg A, gdy powierzchnia do druku torby opakowaniowej A znajduje sie nadmiernie wy-
soko. W zwigzku z tym, jak pokazano na FIG. 18A i 18B, drukarka 1 do toreb opakowaniowych zawie-
ra czujnik 25 wykrywania wysokoéci, a urzadzenie drukujgce 7 zawiera urzgdzenie podnoszace
i opuszczajgce 26 do podnoszenia i opuszczania gtowicy drukujgcej 7a. Sekcja sterowania steruje
podnoszeniem i opuszczaniem urzgdzenia 26 w oparciu o warto$¢ wykrycia czujnika wysokosci 25,
w ten sposob regulujgc wysokos¢ gtowicy drukujgcej 7a.

Zawor elektromagnetyczny 27 jest sterowany w taki sposob, ze tylko mijajaca czesé torby
opakowaniowej A jest przysysana przez przenos$nik podcisnieniowy 2 w etapie drukowania realizo-
wanym przez urzgdzenie drukujgce 7, jak pokazano na FIG. 19A i 19B. W szczeg6lnosci, na tusz
wyrzucany z urzadzenia drukujgcego 7 wplywa sita ssania przeno$nika podci$nieniowego 2, w wy-
niku czego wzér opakowaniowy nie moze by¢ drukowany w prawidtowej pozyciji. W zwigzku z tym,
tylko mijajgca cze$¢ torby opakowaniowej A jest przysysana, tak aby realizowane mogto byé po-
prawne drukowanie. W szczegdlnoéci, sekcja sterowania normalnie uzyskuje pozycje torby opako-
waniowej A w oparciu o koder serwomotoru napedu, taktowanie zaluzji i zarejestrowany rozmiar
torby. Sekcja sterowania steruje zaworem elektromagnetycznym 27 w taki sposéb, ze zawo6r elek-
tromagnetyczny 27 jest wigczany tylko, gdy przenos$nik podci$nieniowy 2 znajduje sie ponizej torby
opakowaniowej i wytagczany, w wyniku czego brak jest ssania, gdy torba opakowaniowa A znajduje
sie nad przenos$nikiem podciSnieniowym 2.

Promiennik ultrafioletowy 8 jest zapewniony dla utwardzania tuszu po stronie druku, na ktérej
wydrukowany jest wzér opakowaniowy. Promiennik ultrafioletowy 8 zawiera lampy ultrafioletowe (UV)
usytuowane za urzgdzeniem drukujgcym 7, w przyktadzie wykonania, jak pokazano na FIG. 17 lub 18.

Etapy pokazane na FIG. 3 sg kolejno realizowane przez opisane powyzej urzgdzenia/aparaty
usytuowane w odpowiedniej sekcji przetwarzania i tworzgce drukarke 1 do toreb opakowaniowych,
skonstruowang jak to opisano powyzej. W szczegoélnosci, etapy przetwarzania obejmujg (A) etap do-
starczania torby, kolejnego przenoszenia toreb opakowaniowych A przez przenos$nik 10 dostarczania
toreb, (B) etap rozdzielania toreb, oddzielania toreb opakowaniowych A jedna po drugiej od przeno-
Snika 10 dostarczania toreb przez przenosnik transferowy 11 i przenoszenia toreb opakowaniowych A
jedna po drugiej do przeno$nika podcisnieniowego 2, (C) etap zréwnywania toreb, korygowania pozy-
cji toreb opakowaniowych A przenoszonych jedna po drugiej do przenos$nika podcisnieniowego 2
przez modut 12 korekcji pozycji torby, (D) etap wykrywania stanu torby, wykrywania stanéw odpo-
wiednich toreb opakowaniowych A umieszczanych na przenosniku podci$nieniowym 2 przez czuj-
nik 16 wykrywania stanu torby, (E) etap prostowania, prostowania toreb opakowaniowych A przeno-
szonych przez przeno$nik podcisnieniowy 2 z zastosowaniem prostownicy 3, (F) etap wykrywania
unoszenia, wykrywania unoszenia torby opakowaniowej A umieszczonej na przenosniku podcisnie-
niowym 2 przez czujnik 17 wykrywania unoszenia, (G) etap obrdbki powierzchniowej wytadowaniami
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koronowymi przez zastosowanie obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi na torbach
opakowaniowych A przenoszonych przez przenos$nik podcisnieniowy 2 z zastosowaniem urzgdzenia 4
do obrébki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi, (H) etap eliminowania elektrycznosci sta-
tycznej, eliminowania elektrycznos$ci statycznej wytworzonej na obrabianych powierzchniowo torbach
opakowaniowych A przez eliminator 5 elektrycznos$ci statycznej, (I) etap rozgrzewania wstepnego,
rozgrzewania powierzchni do druku toreb opakowaniowych A przenoszonych przez przeno$nik podci-
Snieniowy 2 z zastosowaniem grzatki 6, (J) etap drukowania, drukowania wzoru opakowaniowego na
powierzchniach do druku toreb opakowaniowych A rozgrzanych przez grzatke 6 z zastosowaniem
urzadzenia drukujgcego 7, (K) etap utwardzania ultrafioletowego, utwardzania tuszu na powierzchni
do drukowania, na ktérej wz6r opakowaniowy zostat wydrukowany, przez zastosowanie promiennika
ultrafioletowego 8 i (L) etap roztadowywania toreb, roztadowywania toreb opakowaniowych A, na kt6-
rych wydrukowano wzér opakowaniowy, przy czym etapy sg realizowane kolejno.

Jeden przyktad wykonania urzgdzenia pakujgcego P wyposazonego w opisang powyzej drukar-
ke do toreb opakowaniowych zostanie teraz opisany w odniesieniu do FIG. 22 i 23.

Urzadzenie pakujgce P zawiera sekcje 80 drukowania wzoru opakowaniowego, do drukowania
wzoru opakowaniowego na torbach opakowaniowych A i sekcje 90 pakowania artykutéw zapewniong
za sekcjg 80 drukowania wzoru opakowaniowego, dla napetniania artykutami toreb opakowanio-
wych A, na ktérych zostat wydrukowany wzo6r opakowaniowy i zamykania toreb opakowaniowych A.
Opisana powyzej drukarka 1 do toreb opakowaniowych jest usytuowana w sekcji 80 drukowania wzo-
ru opakowaniowego. Obie sekcje zostang opisane ponizej. Poniewaz drukarka 1 do toreb opakowa-
niowych zostata opisana powyzej, jej opis zostanie pominiety.

Wz6r opakowaniowy jest wydrukowany na torbach opakowaniowych A przez drukarke 1 do to-
reb opakowaniowych usytuowang w sekcji 80 drukowania wzoru opakowaniowego. Torby opakowa-
niowe A z wydrukowanym wzorem opakowaniowym sg napetniane artykutami i szczelnie zamykane
przez sekcje 90 pakowania artykutdow, usytuowang za sekcjg 80 drukowania wzoru opakowaniowego,
roztadowywane jako produkty na zewnatrz urzgdzenia pakujgcego.

W szczegodlnosci, sekcja 90 pakowania artykutéw zawiera podstawe 92, na ktérej zamontowany
jest stojak (niepokazany) dla obrotowego wspierania zorientowanego pionowo skokowego watka obro-
towego (niepokazanego) i ruchomy korpus (wirnik tarczowy) 93 zamontowany na gérnym koncu skoko-
wego watka obrotowego. Pary uchwytéw (niepokazane) do przytrzymywania lub zwalniania torby opa-
kowaniowej A sg zamontowane na ruchomym korpusie 93 tak, aby promieniowo wystawaty wokot sko-
kowego watka obrotowego w jednakowych odstepach kgtowych. Torba opakowaniowa A przytrzymywa-
na przez pary uchwytéw w stanie pionowego zwisu jest skokowo (nieciggte) obracana w kierunku zgod-
nym z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara, patrzac na FIG. 22, tak ze torba opakowaniowa A zostaje
napetniona artykutami i szczelnie zamknieta dla jej roztadowania na zewnatrz systemu.

Chociaz urzgdzenie pakujgce P w przyktadzie wykonania zawiera sekcje 90 pakowania artyku-
tow typu obrotowego, zamiast tego sekcja 90 pakowania artykutéw moze byé znanego typu prze-
mieszczania prostoliniowego lub wézkowego.

Etapy przetwarzania realizowane w sekcji 90 pakowania artykutdéw obejmujg (1) etap dostar-
czania torby, dostarczania toreb opakowaniowych A do par uchwytéw, (2) etap otwierania uchwytu,
otwierania uchwytu torby opakowaniowej A, (3) etap otwierania i nadmuchiwania, otwierania wlotu
torby opakowaniowej A i nadmuchiwania torby opakowaniowej A, (4) etap napetniania torby opakowa-
niowej A artykutami za pomocg $rodkéw napetniania toreb opakowaniowych, (5) i (6) etap wibrowania,
napetniania azotem i ksztattowania, wibrowania torby opakowaniowej napetnionej artykutami i ksztat-
towania torby opakowaniowej podczas napetniania torby opakowaniowej azotem, (7) etap odpowie-
trzania i zastosowania chwilowego uszczelniania, odpowietrzania torby opakowaniowej A i zastoso-
wania chwilowego szczelnego zamkniecia w poblizu wlotu torby, (8) etap stosowania gérnego szczel-
nego zamkniecia, stosowania gérnego szczelnego zamkniecia na wlocie torby opakowaniowej A, (9)
etap chiodzenia, chtodzenia zamknietej szczelnie czesci i (10) etap roztadowywania, roztadowywania
produktéw na zewnatrz urzadzenia. Etapy sg realizowane kolejno.

Jak wyzej opisano, urzgdzenie pakujgce P zawiera sekcje 80 drukowania wzoru 5 opakowa-
niowego, do drukowania wzoru opakowaniowego na torbach opakowaniowych A i sekcje 90 pakowa-
nia artykutéw, zapewniong za sekcjg 80 drukowania wzoru opakowaniowego, dla napetniania artyku-
tami torby opakowaniowej A, na ktérej wydrukowano wzo6r opakowaniowy i szczelnego zamykania
torby opakowaniowej A. Umieszczenie drukarki 1 do toreb opakowaniowych w sekcji 80 drukowania
wzoru opakowaniowego nie wymaga wytwarzania réznych typéw toreb opakowaniowych z réznymi
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wzorami opakowaniowymi i etykietami, etykietowania i zarzadzania zapasami toreb opakowaniowych
i etykiet. W wyniku tego, torby opakowaniowe mogg zostaé ujednolicone i w zwigzku z tym, urzadze-
nie pakujgce moze sprosta¢ matym partiom produkcyjnym o duzej réznorodnosci, a wzér opakowa-
niowy moze byé swobodnie wydrukowany na torbie opakowaniowej w linii.

Powyzszy opis i rysunki sg jedynie ilustracyjne dla niniejszego ujawnienia i nie nalezy ich interpre-
towaé w sposéb ograniczajgcy. R6zne zmiany i modyfikacje bedg oczywiste dla znawcoéw w dziedzinie.
Wszystkie takie zmiany i modyfikacje mieszczg sie w zakresie zatgczonych zastrzezen patentowych.

1.

Zastrzezenia patentowe

Drukarka do toreb opakowaniowych, wyposazona w:
przeno$nik podci$nieniowy przenoszacy torby opakowaniowe,

prostownice wygtadzajgcg zmarszczenia utworzone na torbie opakowaniowej przenoszonej
przez przenos$nik podci$nieniowy;

urzgdzenie do obrdbki powierzchniowej wytadowaniami koronowymi realizujgce obrobke
powierzchniowg wytadowaniami koronowymi na torbie opakowaniowej przenoszonej przez
przeno$nik podci$nieniowy;

eliminator elektrycznoéci statycznej eliminujgcy elektryczno$é statyczng wytworzong na ob-
rabianej powierzchniowo torbie opakowaniowej;

grzatke rozgrzewajgcg powierzchnie do druku torby opakowaniowej przenoszonej przez
przeno$nik podci$nieniowy, przed drukowaniem;

urzgdzenie drukujgce, drukujgce wzdr opakowaniowy na powierzchni do druku torby opako-
waniowej rozgrzanej przez grzatke; i

promiennik ultrafioletowy utwardzajgcy tusz na powierzchni do druku, na ktérej wydrukowany
jest wzér opakowaniowy,

znamienna tym, ze zawiera

urzadzenie do dostarczania torby opakowaniowej (9) dostarczajgce torbe opakowaniowg (A)
do przenos$nika podciSnieniowego (2), przy czym urzgdzenie do dostarczania torby opako-
waniowej (9) zawiera przenosnik torby opakowaniowej (10) przenoszacy torbe opakowanio-
wg (A) i przeno$nik transferowy torby opakowaniowej (11), przekazujacy wiele toreb opako-
waniowych (A) jedna po drugiej z przeno$nika torby opakowaniowej (10) do przenosnika
podci$nieniowego (2);

modut korekcji pozycji torby (12) zréwnujacy torby opakowaniowe (A) przenoszone jedna po
drugiej przez przenos$nik podci$nieniowy (2) i powodujacy opadanie toreb opakowaniowych
(A) na przenos$nik podcisnieniowy (2), przy czym modut korekcji pozycji torby (12) zawiera
zaluzje (13) przytrzymujgcg i powodujgcg opadanie toreb opakowaniowych (A) na przeno-
$nik podci$nieniowy (2), pierwszg prowadnice korygujgca (14) poruszajgcg sie ruchem po-
stepowo-zwrotnym w kierunku przenoszenia przeno$nika podci$nieniowego (2) i drugg pro-
wadnice korygujgca (15) poruszajgca sie ruchem postepowo-zwrotnym w kierunku szeroko-
Sci przenosnika podcisnieniowego (2).

Drukarka do toreb opakowaniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera
ponadto czujnik wykrywania stanu torby (16), ktéry wykrywa stan torby opakowaniowej (A)
umieszczonej na przenosniku podci$nieniowym (A).

Drukarka do toreb opakowaniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera
ponadto czujnik wykrywania unoszenia torby (17), ktéry wykrywa unoszenie torby opakowa-
niowej (A) umieszczonej na przenosniku podcisnieniowym.

Drukarka do toreb opakowaniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera
ponadto czujnik wykrywania wysokos$ci (25), ktéry wykrywa wysoko$¢ torby opakowanio-
wej (A) umieszczonej na przenosniku podci$nieniowym (2), przy czym urzadzenie drukujg-
ce (7) zawiera urzadzenie podnoszgce i opuszczajgce (26), ktdére podnosi i opuszcza gtowi-
ce (7a) drukarki w oparciu o wartos¢ wykrycia czujnika wykrywania wysokosci (25).



PL 236 757 B1 11

5. Drukarka do toreb opakowaniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze zawiera
ponadto eliminator substancji szkodliwych (18), eliminujgcy substancje szkodliwe wytwarza-
ne przez obrébke powierzchniowg wytadowaniami koronowymi.

6. Drukarka do toreb opakowaniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, ze przenosnik
podcisnieniowy (2) zasysa jedynie czesé torby opakowaniowej (A) poprzez sterowanie zawo-
rem elektromagnetycznym (27), ktorg jest cze$é mijajgca przenoénik podciSnieniowy (2).

7. Urzadzenie pakujgce (P) znamienne tym, ze zawiera:
sekcje drukowania wzoru opakowaniowego (80) do drukowania wzoru opakowaniowego na
torbie opakowaniowej (A); wyposazong w drukarke do toreb opakowaniowych (1) jak okre-
Slong w ktérymkolwiek z zastrzezen od 1 do 6,

sekcje pakowania artykutéw (90) umieszczona za sekcjg drukowania wzoru opakowanio-
wego (80) dla napetniania torby opakowaniowej (A) artykutami i szczelnego zamykania
torby opakowaniowej, przy czym na torbie opakowaniowej (A) jest wydrukowany wzér
opakowaniowy.
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