(21) Cislo dokumentu:

PRIHLASKA VYNALEZU 2002 -2950

zveiejnéna podle § 31 zikona &. 527/1990 Sb.

(13) Druh dokumentu: A3

a9 (22) Prihlageno: 15.02.2001 ;
CESKA (51)mt.Cl. ;
REPUBLIKA (32) Datum podéni prioritni pfihlasky:  02.03.2000
B65B 9/06
(31) Cislo prioritni prihlasky: 2000/T0000197 B65B 51/30

(33) Zemé priority: IT
(40) Datum zvefejnéni pfihlasky vynalezu:  13.11.2002
(Véstnik €. 11/2002)

(86) PCT dislo:  PCT/IT01/00070
(87) PCT &islo zvetejnéni: ' WO001/064515

URAD )
PRUMYSLOVEHO
VLASTNICTVI

CZ 2002 - 2950 A3

(71) PrihlaSovatel:
MINIPACK-TORRE S. P. A., Dalmine, IT;

(72) Pivodce:
Torre Francesco, Dalmine, IT;

(74) Zastupce:
Fischer Michael Ing., Na Hrobci 5, Praha 2, 12800;
(54) Nazev ptihlasky vynalezu:
Zpiisob automatického kontinuilniho baleni
vyrobkii a za¥izeni pro jeho provadéni

(57)Anotace:

Zplisob baleni zahrnuje nastaveni pracovniho intervalu pro
postup a tepelné zataveni vyrobki (4) podle jejich velikosti,
vkladani vyrobkd (4), privadéni vyrobkil (4) horizontalnim
smérem v nacasovaném rezimu, pfiloZeni plastové folie (2) na
vyrobky (4), tepelné zataveni a odfiznuti prvniho konce félie
(2) kazdého z vyrobki (4), operativni Casovéni pfivadéni
vyrobki (4), tepelného zataveni a odfiznuti prvniho resp.
druhého konce folie (2) kaZdého z vyrobkii (4) a horizontalni
postup kazdého z vyrobkii (4) soucasné s krokem tepelného
zataveni a odfiznuti prvniho resp. druhého konce, a sbér a
odvadéni kaZdého tepelné zataveného vyrobku (4). Pfi
operativnim asovani se snima rychlost pohybu na¢asovaného
privadéni vyrobkd (4), aktivuje se &itaci zafizeni (58) podle
snimané rychlosti nadasovaného ptivadéni vyrobki (4) a
tepelné se zatavi a odfizne prvni konec poté, co &itaci zatizeni
(58) doséhne urgitého pottu impulsi zavislého na celkovych
rozmérech vyrobkil (4) a pro nastaveni pracovniho intervalu
pro postup vyrobkd (4) a tepelné zataveni se vyuZije rozdilu
rychlosti naasovaného privadéni vyrobk? (4) a rychlosti
postupu vyrobkd (4) pii tepelném zatavovani. Zafizeni
zahrnuje zafizeni pro operativni dasovani tvofené pulsnim
&itacim zafizenim (58) spojenym s ¢idlem (60) odecitajicim
podet pulst pro vyslani povelu k uzavieni Celisti (3, 5) pro
provedeni tepelného zataveni a odfiznuti a dale zafizeni pro
nastaveni pracovniho intervalu.
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Zpusob automatického kontinudlniho baleni vyrobkd a zafizeni

v Z

pro jeho provadéni

Oblast techniky

Vynalez se tyka zpUsobu automatického kontinualniho
baleni vyrobkt pomoci tepelné zatavovanych plastovych f6lii,
zahrnujiciho nastaveni pracovniho intervalu pro postup a
tepelné zataveni vyrobkid podle jejich celkovych velikosti,
vkladani vyrobkt, pfivadéni vyrobkd horizontalnim smérem
v nadasovaném reZimu, ptrilozZeni plastové félie na vyrobky,
tepelné zataveni a odfiznuti prvniho konce kazdého z vyrobku ,
operativni &asovani p¥ivadéni vyrobkl, tepelného zataveni a
od¥iznuti prvniho konce kaZdého z vyrobkl, horizontadlni postup
kazdého z vyrobkl soufasné s krokem tepelného zataveni a
od¥iznuti prvniho konce, tepelné zataveni a odfiznuti druhého
konce kazdého z vyrobkd, horizontdlni postup kazdého z vyrobkl
soudasn& s krokem tepelného zataveni a odfiznuti druhého konce
a sbér a odvadéni kaZdého tepelné zataveného vyrobku. Vynalez
se dale tyka zatizeni pro automatické kontinualni baleni
vyrobkt pomoci tepelné zatavovanych plastovych f&lii,
zahrnujiciho za¥izeni pro vkladani vyrobkl, zarizeni pro
nadasovany postup vyrobkd, zafizeni pro priloZeni plastové
félie na vyrobky, alespoil jedno zafizeni tvofené parem cCelisti
se sttfidavym pohybem paralelné& se smérem postupu vyrobki,
pridem? kaZda Celist je tvofena vzadjemné se dopliujicimi
rameny usporadanymi v parech pro zaujeti jedné otevfené polohy
a druhé uzaviené polohy pro tepelné zataveni fdélie a jeji

otiznuti na vyrobcich a pro postup vyrobkt, pricemZ kazZdy par
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¢elisti je tvarovan pro proniknuti do otvoru, vzniklého mezi
rameny sousedniho paru c&elisti, které jsou v oteviené poloze,
za¥izeni pro operativni Casovani mezi vyrobky a cCelistmi
uvedeného zatizeni, zarizeni pro nastaveni pracovniho
intervalu zatizeni a zarizeni pro vystup a/nebo odbér vyrobkl

zabalenych v tepelné zatavené plastové folii.

Dosavadni stav techniky

Pro baleni predmétli, jako jsou nédzorné pomicky,
Sasopisy, tiskoviny, svazky, noviny, texty a knihy v rtznych
formdtech se b&Zné pouziva tepelné& zatavovana plastova félie.
Pro postup nazornych pomlicek jsou zndma ruzna zafizeni,
umoZAujici postup té&chto vyrobkd vi&i zemi horizontalné nebo
vertikaln&. Jsou znamy predev$im postupovaci a Celisti pro
zatavovani, pF¥izplsobené pro pri&né zatavovani tepelné
zatavovanych plastovych £61ii. Soucédsti téchto celisti jJsou
obvykle spodni noZové c¢elisti, na které doléhd podlozka,
privadé&jici vyrobek, ktery ma& byt do tepelné zatavované foélie
zabalen; spodni &elisti jsou uzplsobeny tak, aby plisobily
v soudinnosti s pérem pohanénymi hornimi celistmi, opatfenymi
na spodni strané horkym vodic¢em, ktery zatavuje a odfizne
f6lii. KdyZ horni i spodni cCelisti zaujmou uzavienou pracovni
polohu, stladi se horni Celisti smérem dold a horky vodig,
kterym jsou opatteny, se pritiskne na £f61lii a jako opora mu
slouZi podloZka a spodni &elisti, o které se oprou pri
tepelném zataveni a odfiznuti. Pro baleni nazornych pomicek
jsou znédma zarizeni pro baleni plastovych £f6lii a pro jejich
zataveni pomoci tepla. Predev3im se v takzvaném podélném

zatavovani vyuzivéd horky valec, ktery otacenim po délce




pfesahujici félie aktivuje jeji zataveni, takZe se vyrobek
zabali v podélném sméru. Horky otacejici se valec pusobi

v soudinnosti s osttim s pevnou oporou, které se nachédzi pod
féliemi. Valec lze vloZit ihned za zarizeni ohybajici £f6lii a
lze je k nému pfipojit. Spis GB 2233305 uvadi zplsob baleni
riznych typd zboZi pomoci natahovaci plastové félie a stroj
pro provadéni tohoto zpusobu, jehoZ znaky jsou uvedeny v
popisu oblasti techniky. Spis US 5689942 uvadi regulacni
za¥izeni hnaciho motoru pro pouziti v balicich strojich. Spis
FR 2379436 uvadi balici stroj pro tiskoviny a p¥islusny
postup. Cilem vyndlezu je vyfeSit vySe uvedené problémy a
zajistit zplsob automatického kontinualniho baleni vyrobki
pomoci tepelné& zatavovanych plastovych £61ii a zarizeni pro
provadéni tohoto zplsobu, které by bylo moZné pouzivat jak pro
pevné tak pruzné vyrobky o rtznych formdtech a celkovych
velikostech. Cilem vyndlezu je, aby zatfizeni pro automatické
kontinudlni baleni vyrobkd bylo mozné jednoduse a okamzité

ptizplasobit vyrobku, ktery md byt zabalen.

Podstata vynélezu

Nedostatky dosavadniho stavu techniky podstatnou mé&rou
odstranuje a cil vynalezu spliiuje zplsob automatického
kontinudlniho baleni vyrobkll pomoci tepelné zatavovanych
plastovych £61ii, zahrnujici néasledujici kroky nastaveni
pracovniho intervalu pro postup a tepelné zataveni vyrobkl
podle jejich celkovych velikosti, vkladani vyrobki,
pfivadéni vyrobkd horizontdlnim smérem v nacasovaném rezimu,
pfiloZeni plastové félie na vyrobky, tepelné zataveni a

od¥iznuti prvniho konce kazZdého z vyrobkl, operativni casovani
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privadéni vyrobkl, tepelného zataveni a odfiznuti prvniho
konce kaZdého z vyrobkit, horizontdlni postup kazdého z vyrobki
soufasné s krokem tepelného zataveni a odriznuti prvniho
konce, tepelné zataveni a odf¥iznuti druhého konce kazdého

z vyrobku, horizontalni postup kaZdého z vyrobkd soulasné

s krokem tepelného zataveni a odfiznuti druhého konce a sbér a
odvadéni kazZdého tepelné zataveného vyrobku, pficemz podle
vynadlezu se pfi operativnim Casovani sniméa rychlost pohybu
nadasovaného privadéni vyrobkl, aktivuje se Citaci zarizeni
podle snimané rychlosti nadasovaného ptrivéadéni vyrobkld a
tepeln& se zatavi a odf¥izne prvniho konec poté, co Citaci
za¥izeni dosdhne urd&itého podtu impulsd za&vislého na celkovych
rozm&rech vyrobkd a pf¥i nastaveni pracovniho intervalu pro
postup vyrobkd a tepelné zataveni se vyuZije rozdilu rychlosti
nadasovaného privadé&ni vyrobkl a rychlosti postupu vyrobkld pri

z

tepélném zatavovani. ZpuUsob automatického kontinudlniho baleni
vyrobkt podle vynalezu lze uzivat pro nazorné pomicky,
Sasopisy, tiskoviny, svazky, noviny, texty nebo knihy.
Nedostatky dosavadniho stavu techniky podstatnou merou
odstrafiuje a cil vyndlezu spliiuje rovnéZ zarizeni pro
automatické kontinudlni baleni vyrobku pomoci tepelné
zatavovanych plastovych f6lii, které zahrnuje zafizeni pro
vkladani vyrobku, zafizeni pro nacéasovany postup vyrobki,
zatizeni pro priloZeni plastové fdélie na vyrobky, alespon
jedno za¥izeni tvofené parem Celisti se stridavym pohybem
paralelné se smérem postupu vyrobkd, priCemz kazda celist je
tvorena vzdjemné se dopliiujicimi rameny usporédanymi v parech
pro zaujeti jedné otevfené polohy a druhé uzavriené polohy pro
tepelné zataveni félie a jeji ofiznuti na vyrobcich a pro
postup vyrobkl, pricemz kazidy par Celisti je tvarovan pro

proniknuti do otvoru, vzniklého mezi rameny sousedniho paru
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Celisti, které jsou v otevrené poloze, za¥izeni pro operativni
¢asovani mezi vyrobky a Celistmi uvedeného zatizeni, zatfizeni
pro nastaveni pracovniho intervalu zarizeni a zarizenil pro
vystup a/nebo odbér vyrobkd zabalenych v tepelné zatavené
plastové félii, pricemZ podle vynalezu se zafrizeni pro
operativni cdasovani sklé&dd z impulsniho &itace spojeného

s ¢idlem registrujicim startovni puls pocitéani, pricemZ v
uvedeném &itadi pulsd je nastaven urcéity pocet pulst pro
vyslani povelu k uzavfeni jednéch z uvedenych &elisti, které
jsou ve své provozni poloze pro provedeni tepelného zataveni a
od¥iznuti a za¥izeni pro nastaveni pracovniho intervalu
za¥izeni se skladd z reguldtoru pripojeného ke Clenu pro zménu
rychlosti motoru pomoci &lenu pro omezeni rychlosti. Podle
vyhodnych provedeni mohou byt ramena vSech Celisti zafizeni
tvarovana v bodnim pohledu jako zkosenéd, prvni Gelisti ze
v&ech part &elisti zatizeni mohou zaujimat vuaci druhym
Gelistem kaZdého péru Celisti protilehlou polohu, dvoje
&elisti mohou byt posuvné podél prislusdnych vodicich 1ist a
jsou ptesuvné ve startovni poloze pro prvni tepelné zataveni a
od¥iznuti pomoci pneumatického pistu. S vyhodou miZe byt kazdé
rameno kazdého paru ¢elisti zatrizeni opat¥feno alespon jednou
vazbou pro vyvinuti sily na ramena pfi jejich uzavirani pro
dosaZeni tepelného zataveni, odriznuti plastové fdélie a
postupu vyrobku pfi jejich pohybu vpred. Podle vyhodného
provedeni miZe byt nekonelny pas pro postup vyrobkl posuvny po
alesponl jednom paru vodicich kladek a c¢elistmi zarizeni
pfipojeného k manipuladnim nédstrojum pro manipulaci s vyrobky,
pridemz vyrobky jsou umistény na nekoneéném pasu upraveném pro
uchopeni &elistmi a taZeni ve sméru pohybu vyrobka. S vyhodou
mohou byt manipuladni nadstroje tvofeny varidtorem rychlosti

motoru s omezovaCem rychlosti a reguldtorem. S vyhodou je
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nekonelny pas vyroben ze silikonové gumy nebo z materialu
odolného vi&i tepelnému zatavovani. S vyhodou je reguléator
upraven pro rucni ovladdani v zavislosti na celkovych rozmerech
vyrobkd. Podle daldiho vyhodného provedeni je zarizeni pro
automatické kontinudlni baleni vyrobkl pohanéno pomoci hridele
hlavnim motorem pro pf¥imy pohon zatizeni pro nacasovany postup
vyrobkt. Zafizeni pro nacasovany postup vyrobkl miZe byt

s vyhodou tvo¥eno feté&zovym dopravnikem pohanénym hlavnim
motorem a sto8enym do prstence okolo vodicich kladek, pficemZ
na uvedeném Fret&zovém dopravniku jsou uspofaddany unaseci
zapadky v p¥imé pracovni poloze pro undSeni vyrobkd nebo
poloze p¥i zastaveném pdsu. Zafizeni pro priloZeni plastové
fé6lie na vyrobky se s vyhodou mize skl&dat z nastroje na
ohybani félie, rozbalovaciho zatrizeni félie a civky, na niz Je
félie navinuta. Nastroj pro vkladani vyrobkud i zarizeni pro

sb&r a/nebo odvadéni vyrobkl mohou byt s vyhodou ruéniho nebo

automatického typu.

P¥ehled obrazklti na vykresech

Zptsob automatického kontinudlniho baleni vyrobkd pomoci
tepelné& zatavované plastové félie a zafizeni pro jeho
provadéni jsou zndzornény na vykresech, na kterych znaci
obr.l podélny Ffez zafizenim podle vyndlezu, obr.2 schematicky
pohled shora na zafizeni podle vynédlezu, obr.3 bocni pohled na
Gelisti zaFizeni podle vyndlezu a obr.4 perspektivni pohled na

zarizeni podle vynélezu.




Priklady provedeni vynalezu

Na obrazcich je zobrazeno doporucené provedeni zarizeni
podle vyndlezu, aniZ by tim byly jeho moZnosti omezovany.
Hlavnim rysem realizovaného zafrizeni je to, Ze se sklada
z né&kolika mechanickych, elektrickych, elektronickych a
pneumatickych prkd, které jsou vloZeny do vhodné transportni
struktury, coZ ma za cil zamezit moZnym nehodam a poskozenim.
Nejprve bude popsano zarizeni pro automatické kontinualni
baleni vyrobkl pomoci tepelné zatavované plastové folie dle
vynadlezu a poté bude popséno jeho pouZiti pro dodavku, baleni,
postup a rozbalovani vyrobkl. Podle obr.l se zafrizeni 1 podle
vynadlezu se skladdd minimdlné z paru &Celisti 3, 5, které se
vi&i sobé& vzajemné pohybuji paralelné se smérem postupu
vyrobku 4. K pohybu dochézi podél p¥isludnych vodicich 1list
3’, 5', pri¢emZ tento pohyb je fizen v jednom sméru béinymi
prfevodnimi prosttedky a v opac¢ném sméru tlakem pneumatického
pistu 6. Kazdéd z ¢elisti 3, 5 se skladé minimalné& ze dvou
vzédjemné se doplnujicich ramen 7, 9 a 11, 13, kde je kazda
dvojice ramen 7, 9 a 11, 13 obou &elisti 3, 5 uzpusobena
k tomu, Ze zaujimd otevfenou polohu a uzavfenou polohu, ve
které je félie 2 tepelné zatavena a odfiznuta na vyrobku 4 a
samotné vyrobky 4 jsou posunuty. Kromé& toho je kazda celist 3,
5 tvarovana tak, aby p¥i své otevfené poloze byla schopna
proniknout, jak je lépe vidét na obr.3, do otevieného prostoru
uvnit¥ mezi rameny druhé cCelisti 5, 3, ktera je v otevZené
poloze. Toto usporaddani je zajisténo zkosenym tvarovanim ramen
7, 9 a 11, 13 kaZdé z celisti, podle bocniho zobrazeni na
obr.3. Diky svému tvaru si mohou &elisti 3, 5 vzajemné vyménit
svou polohu viac¢i druhé tak, Ze jedna projde dovnitf druhé, aby

se dostaly do opac¢né provozni polohy, ¢imZ jsou umoznény dve




provozni polohy. Podle obr.4, kdy jsou ¢Celisti 3 v uzaviené
poloze a postupuji vyrobek 4, celisti 5 jsou v otevriene poloze
a pohybuji se vzhledem k ¢elistem 3 a pohybujicimu se vyrobku
4 v opacném sméru, aby se dostaly do polohy, ve které byly
pfedtim umistény &elisti 3. Jejich tvar umoZniuje, aby se
vzdjemné vyménily, a to tak, Ze uzavfené &elisti 3 prochazeji
uvnit? otevtenych ¢elisti 5, aniZ by pfitom dochazelo k jejich
nezaddoucimu vzéajemnému dotyku. Obrazky zobrazuji doporucovanou
praktickou moZnost Celisti 3, 5 zafizeni 1 dle vynalezu; u
nich je kaZdé rameno 7, 9 a 11, 13 kazZdého paru cCelisti 3, 5
vybaveno minimédlné jednim spojem 15, 17 a 19, 21, ktery je
tvarovan a vytvoren tak, aby samotné rameno pri zavirani
vykonavalo dostatednou silu na to, aby mohlo provést tepelné
zataveni a odfiznuti plastovych £61ii 2 a postup vyrobkl 4.
Postup vyrobkl 4 se provaddi pomoci minimalné jednoho
nekone&ného pasu 23, ktery se pohybuje kolem minimalné jedhoho
paru vodicich kladek 25, 27. S vyrobky manipuluji celisti 3,
5, ptipojené k manipula¢nimu zafizeni 29, 31, 33. Pas 23 je
vyroben nejlépe ze silikonové gumy (nebo je tvoren jinym
prostfedkem odolnym vi¢i na tepelnému zatavovani), aby se na
jedné strané& zajistilo leps$i undSeni vyrobkld 4 na né&j
poloZenych a und8enych za ucelem jejich postupu a na druhé
strané lep8i povrch pro uchopeni celistmi 3, 5, které musi pas
uchopit a posunout. Pas je s vyhodou sloZen z femen®, aby se
usnadnilo jeho vkladéni na koncovou vodici kladku 27, kde
vyrobky ze zafizeni vystupujil, protoZe koncova vodici kladka
se sklada z kotoudl (nejsou zobrazeny), vyrobenych z plechu a
vlozenych mezi rtzné remeny, které z pasu 23 vystupuji na
uré&itou vysku, vhodnou pro pozadované pouZiti. Dlvodem, proc
tyto kotoule vystupuji nad femeny dopravnikového pasu 23, je

zvednuti nebo oddéleni vyrobku 4 z pasu 23, pokud by pfri dfive
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provadéném zataveni prilnula plastova fdélie k samotnému péasu
23. Manipulaéni zafizeni 29, 31 se pfedev3im sklada z Clenu
pro zménu rychlosti motoru 29 s pridruZenym ¢lenem pro sniZeni
rychlosti 31 a reguldtoru 33, ktery miZe byt automaticky nebo
ru¢ni, jejichZ G&elem je umozZnit, jak bude popsano blizZe dale,
Upravu rychlosti pasu 23 podle typu vyrobku 4, ktery je urcen
k baleni a manipulaci. VySe popsané zarizeni 1 dle vynalezu
lze optim&lné& vyuzit v kompletnim zafizeni 50 pro automatické
kontinudlni baleni vyrobkd 4 pomoci tepelné zatavenych
plastovych f6lii 2, pridemZ tento za¥izeni 50 je také souclésti
daného vyndlezu. Sledujeme-1li poradi ve sméru pohybu vyrobku
4, tento zatrizeni 50 obsahuje nejprve zafizeni pro vkladani
vyrobkl 4 do zatizeni. Toto zarizeni pro vkladani neni
zobrazeno, protoZe je jiZ zndmo a mlzZe byt tvoreno
automatickym podavacim zaf¥izenim nebo miZe vyuZit rucniho
vkladani obsluhy. Zat¥izeni 50 dale obsahuje zarizeni 52 pro
naasovany prisun vyrobkd 4, které se sklada z fetézovitého
zatizeni 70, poh&néného hlavnim motorem 100 a stoceného do
kruhu kolem vét8iho podtu vodicich kladek 72, 74, 76, 78; na
fet&zovitém zat*izeni 70 jsou ve vét3im poltu usporadany
undseci zapadky 82, ptrizplsobené tak, aby zaujaly pfimou
pracovni polohu pro undSeni vyrobkd 4 a polohu, ve které se
pas zastavi. Zatizeni 50 dale obsahuje zatizeni 54 pro
ptiloZeni plastové foélie 2 k vyrobku 4, skladajici se

z ohybaciho zatizeni félie 84, rozbalovaciho zatrizeni foélie 86
a civky 88, na které je navinuta félie 2. Foélie 2, odebirana

z civky 88, se rozviji pomoci zafizeni 84 a pfechazi do
ohybaciho zarizeni 84, ve kterém Jje umistén vyrobek 4,
posunuty sem za¥fizenim pro nacasovany prisun 52. Protoze
za¥izeni 54 je umisténo ihned za zafizenim pro nacasovany

pfisun 52 a bezprostfedné nad pasem 23, je vyrobek 4, ktery
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opusti zafizeni 52, jiZ uchopen pasem 23 a prechazi spolu

s £61ii dale, obvykle rychlosti pésu 23, ktera je niZSi neZ
rychlost vySe uloZeného zafizeni 52. Bezprostrfedné za
za¥izenim 54 pro p¥ikl&déni plastové félie 2 je umisténo
minimédlné& jedno za¥fizeni 1 dle vynalezu, popsané vySe, které
provadi operaci zatavovani fdélie kolem vyrobku 4 a s tim
spojené odfiznuti. Nakonec je v zarizeni 50 za zarizenim 1
vloZeno za¥izeni pro vystup nebo odbér vyrobkld 4, zabalenych
nyni v tepelné& zatavené plastové £61ii 2. Také toto zarizeni
pro vystup nebo odbé&r neni zobrazeno, protoZe podobna zarizeni
jsou znama; tato za¥izeni mohou byt ruéni nebo i automaticka,
jako napt¥iklad automatickd stohovaci linka nebo linka pro
naslednou pfepravu balenych vyrobkd 4. Aby se mohlo ucinné
pracovat s vyrobky U o rliznych rozmérech, je zafizeni 5U0 dale
vybaven zat¥izenim, zajiStujicim provozni Casové sladéni
vyrobkl 4 a &elisti 3, 5 zafizeni 1, a zarizenim pro nastaveni
vhodné pracovni délky samotného zafizeni U. Zafizenl pro
Sasovani provozu se sklada z ¢itace impulsu 58, pripojeného

k ¢idlu 60 pro ziskani startovniho impulsu citace; citac
impulst 58 vy3le na konci ur&itého pocétu povel k uzavieni
jedné z Celisti 3, 5, které jsou v provozni poloze, aby se
provedlo zataveni a odfiznuti. Zafizeni pro nastaveni vhodné
pracovni délky zafrizeni 1 je upraveno tak, Ze vyuZiva pro
praci rozdil rychlosti nekone&ného pasu 23 a zatizeni 52 pro
na¢asovany prisun vyrobkl 4. To se provadi bud rucéné nebo
automaticky pomoci reguldtoru 33, ktery umozZiuje podle
celkovych rozmé&rl vyrobkl 4 zménu rychlosti pohybu Celisti 3,
5 diky jejich pfipojeni k &lenu pro zménu rychlosti motoru

s pridruZenym ¢lenem pro sniZeni rychlosti 31. Jak lze vidét
na obréazcich, je zarizeni 50 nakonec pro lepSi celkovou

funkénost a hospodérnost plné pohdnén jedinym hlavnim motorem
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100, ktery primo napaji zarizeni 52 pro nacasovanou dodavku
vyrobkd 4 a prostfednictvim h¥idele 101, vybavenym
elektromagnetickymi kladkami, také zafizeni 1. V dal3im textu
bude popséan provoz zarizeni 1 dle daného vynalezu. Nazorna
pomicka 4 se nejprve ru¢né umisti na horizontalni podavac nebo
vlozi do automatického podavacde. Timto zplsobem umoZnuje
podavad spole¢né& s neptetriitym pohybem vpfed nepfetrZité
vkladani nazornych pomtcek 4 do zarizeni pomoci unasecich
zadpadek 82, zavéSenych na Yretéz 70. Zapadka 82 odpoji vyrobek
4 po jeho uchopeni a posunuti smérem vpred pomoci zarizeni 54.
Poté, co zafizeni 54 umisti znadmym zpusobem plastovou félii 2
kolem vyrobku 4, je vyrobek unaSen dale a félie pricné
zatavena a odfiznuta na obou koncich, &imZ se baleni dokonci.
Tyto operace se provedou pomoci celisti 3, 5 zafizeni 1,
pfidemz tyto celisti 3, 5 se stridavé prevadéji ve vodicich
1istach 3’, 5’, ve kterych se provadi pfevod ve sméru pohybu 4
pomoci vhodnych elektromagnetickych vloZek (nejsou zobrazeny),
umisté&nych na transmisni ht¥ideli, zatimco postup vzad se
uskutedfiuje pomoci pneumatickych pistd 6. Celisti 3, 5 jsou
ovladany pomoci bé&Znych regulaénich prostfedkl, napfiklad typu
PLC. Po zataveni a odfiznuti prvniho konce vyrobku 4 se dané
Gelisti také posunou pted vyrobek 4 i pas 23, na kterém
vyrobek spoliva a ktery se volné otdc¢i na vodicich kladkéach
25, 27. Soucasn&, kdyZz se zafnou dané Celisti pohybovat smérem
vpred, se prevede pomoci mikrospinace (neni zobrazen),
umist&ného na samotnych ¢elistech, elektricky povel, ktery
odpoji transmisi pésu k jinym cCelistem, které jsou uvedeny
pisem 6 do své poladtecéni pracovni polohy, kde zlistanou cekat
na daldi vyrobek 4: kdyZ se dostane tento vyrobek do fadné
polohy, druhé celisti zatavi a odfiznou f6lii 2 v poloze,

kterd je soucasné druhym koncem vyrobku 4, ktery prosSel
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bezprostfedné pfedem a prvnim koncem nasledujiciho vyrobku 4,
ktery se dostal do dané polohy. Uprava rychlosti za¥izeni 52
se uskutedfiuje znamym zplsobem pomoci nezobrazeného
potenciometru, ktery pomoci konvertoru frekvence pracuje u
hlavniho motoru 100. Jak jiZ bylo uvedeno, pas 23 zatim mlZe i
pfes svij pohyb vyvolany hlavnim motorem 100 mé&nit svij pohyb
pomoci reguldtoru 33, ktery plsobi na ¢lenu pro zménu
rychlosti 29. Celkové umozZiuje zafizeni 1 a zafrizeni 50
realizaci postupu automatického kontinudlniho baleni vyrobkd 4
pomoci tepelné zatavené plastové félie 2, ktery se sklada

z ndsledujicich kroké: -vlozZeni vyrobki 4, -nacasovaného
postupu vyrobkl 4 dale horizontalnim smérem, -prilozeni
plastové félie 2 na vyrobek 4, -tepelného zataveni a odfiznuti
prvniho konce kazZdého z vyrobkd 4, -souCasné s krokem
tepelného zataveni a odfiznuti prvniho konce i postupu kaZdého
z vyrobkd 4 horizontdlnim smérem, -tepelného zataveni a
od¥iznuti druhého konce kazdého z vyrobkd 4, -soulasné

s krokem tepelného zataveni a od¥iznuti druhého konce i
postupu kazZdého z vyrobkl 4 horizontalnim smérem a -odbéru a
vystupu v3ech tepelné zatavenych vyrobkd 4. Postup, ktery lze
uskuteénit pomoci vySe popsaného zarizeni 50 a zarizeni 1,
obsahuje kromé& toho krok provozniho nacasovani krokd pro
podavani a tepelné zataveni a odfiznuti prvniho konce kaZdého
z vyrobkd@ 4. Tento krok provozniho naCasovani se sklada

z krokl nédsledujicich: -detekce rychlosti pohybu kroku pfi
podévani, -aktivace &itaciho zarizeni 58 podle detekované
rychlosti podavani a -provedeni kroku tepelného zataveni a
odriznuti prvniho konce poté, co c¢itaciho zarfizeni 58 dosahne
urc¢ité hodnoty, zavislé na celkovych rozmérech vyrobku 4.
Postup dle vyndlezu konec¢né zahrnuje krok upravy pracovni

délky pro zataveni a postup vyrobkid 4 podle jejich celkovych
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rozmé&ra, ktery je zaloZen na vyuziti rozdilu rychlosti
nadasovaného ptrisunu a rychlosti postupu vyrobkd 4 pri
tepelném zatavovani. Timto zplsobem se docili pro baleni
vyrobkd do prihledné tepelné zatavované plastové fdélie
automatického a kontinudlniho cyklu, ptricemz vyrobky budou
sou¢asné& prevadény ze vstupni do vystupni polohy zatizeni pres
dalsi pracovni mista v samotném zarizeni. Jedna z moZnosti
pouZiti daného vyndlezu byla popsana vySe. Je zfejmé, Ze
pracovniky zb&hlé v daném oboru napadnou okamZité Cetné obmény
a modifikace, které jsou funké&né shodné s drive pouZitymi,
pfigemZ tyto obmé&ny a modifikace bude zahrnovat rozsah

vynadlezu, ndrokovany v pfiloZenych patentovych narocich.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zplsob automatického kontinualniho baleni vyrobkd pomoci
tepelné zatavovanych plastovych f61ii, zahrnujici kroky

- nastaveni pracovniho intervalu pro postup a tepelné zataveni
vyrobkl (4) podle jejich celkovych velikosti,

- vkladani vyrobkt (4),

- privadéni vyrobku (4) horizontdlnim smérem v nacasovaném
rezimu,

- prilozeni plastové fdélie (2) na vyrobky (4),

- tepelné zataveni a od¥iznuti prvniho konce vyrobku (4),

- operativni Casovani ptivadéni vyrobkd (4), tepelného
zataveni a odfiznuti prvniho konce kaZdého z vyrobka (4),

- horizontélni postup kaZdého z vyrobkd (4) soucasné s krokem
tepelného zataveni a odfiznuti prvniho konce,

- tepelné zataveni a od¥iznuti druhého konce vyrobku (4),

- horizontalni postup kaZdého z vyrobkid (4) soucasné s krokem
tepelného zataveni a od¥iznuti druhého konce a

- sbé&r a odvadéni kaZdého tepelné zataveného vyrobku (4) a
vyznadcuijilci s e t 1im, Ze

- pfi operativnim ¢asovani

* se snimd rychlost pohybu nacasovaného privadéni vyrobkd (4),
* aktivuje se Citaci zarizeni (58) podle snimané rychlosti
na¢asovaného privadéni vyrobku (4) a

* tepelné se zatavi a odfizne prvniho konec poté, co &itaci
zarizeni (58) dosdhne urcéitého pocltu impulsld zavislého na
celkovych rozmérech vyrobkua (4) a

- ptfi nastaveni pracovniho intervalu pro postup vyrobka (4) a
tepelné zataveni se vyuZije rozdilu rychlosti nacasovaného
ptivadéni vyrobkd (4) a rychlosti postupu vyrobkd (4) pfi

tepelném zatavovani.
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2. UZiti zpusobu automatického kontinualniho baleni vyrobkud
podle naroku 1, podle kterého se jako vyrobky (4) vkladaji
nidzorné pomucky, c¢asopisy, tiskoviny, svazky, noviny, texty

nebo knihy.

3. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkd pomoci
tepelné zatavovanych plastovych f61ii podle naroku 1,
zahrnujici:

- za¥izeni pro vkladani vyrobkua (4),

- zatizeni (52) pro nacasovany postup vyrobka (4),

- zatizeni (54) pro prilozeni plastové fdélie (2) na vyrobky
(4),

~ alespofl jedno zarizeni (1) tvorené péarem Celisti (3, 5) se
st¥idavym pohybem paralelné se smérem postupu vyrobki (4),
pricemz kazda celist (3, 5) Je tvofena vzajemné se
dopliiujicimi rameny (7, 9; 11, 13) usporadanymi v parech pro
zaujeti jedné oteviené polohy a druhé uzavrené polohy pro
tepelné zataveni félie a jeji ofiznuti na vyrobcich (4) a pro
postup vyrobku, pricemz kazdy par Celisti (3, 5) je tvarovan
pro proniknuti do otvoru, vzniklého mezi rameny (11, 13; 7, 9)
sousedniho paru cCelisti (5, 3), které jsou v otevrené poloze,
- zatizeni pro operativni c¢asovani mezi vyrobky (4) a Celistmi
(3, 5) uvedeného zarizeni (1),

- zatizeni pro nastaveni pracovniho intervalu zafrizeni (1) a
- zatrizeni pro vystup a/nebo odbér vyrobkld (4) zabalenych

v tepelné zatavené plastové £f6lii (2),

vyznacuijici s e t im, Ze

- zatizeni pro operativni Casovani se skladé z impulsniho
¢itade (58) spojeného s Cidlem (60) registrujicim startovni

puls poc¢itéani, ptricemZz v uvedeném citac¢i pulst (58) je
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nastaven urcity pocet pulsl pro vysladni povelu k uzavreni
jednéch z uvedenych Celisti (3, 5), které jsou ve své provozni
poloze pro provedeni tepelného zataveni a odfriznuti a

- zatrizeni pro nastaveni pracovniho intervalu zaf¥izeni (1) se
skladdad z reguldtoru (33) pfripojeného ke c¢lenu pro zménu

rychlosti motoru (29) pomoci &lenu pro omezeni rychlosti (31).

4. Zatrizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 3,

vyznadcuijici s e t im, Ze

ramena (7, 9; 11, 13) vSech c¢elisti (3, 5) zatrizeni (1) jsou

tvarovana v boc¢nim pohledu jako zkosené.

5. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 3,

vyznadcuijici s e t im, zZe

prvni Selisti (3, 5) ze vdech part Selisti (3, 5) zatizeni (1)
zaujimaji vac¢i druhym &elistem (5, 3) kaZdého péru celisti

(3, 5) protilehlou polohu.

6. Zarizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobku podle
naroku 3,

vyznadcuijilci s e t im Ze

dvoje ¢elisti (3, 5) Jjsou posuvné podél prislusnych vodicich
1ist (37, 5’) a jsou presuvné ve startovni poloze pro prvni

tepelné zataveni a odriznuti pomoci pneumatického pistu (6).
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7. Zarizeni pro automatické kontinualni baleni vyrobkl podle
naroku 3,

vyznadcujici s e t im, zZe

kazdé rameno (7, 9; 11, 13) kaZdého paru celisti (3, 5)
zatizeni (1) je opatfeno alespon jednou vazbou (15, 17; 19,
21) pro vyvinuti sily na ramena (7, 9; 11, 13) pfi jejich
uzavirani pro dosazeni tepelného zataveni, odfiznuti plastové

félie (2) a postupu vyrobkt (4) pri jejich pohybu vpfred.

8. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkld podle
naroku 7,

vyznacuijilci s e

nekoneénym pasem (23) pro postup vyrobkd (4), posuvnym po
alesponlt jednom paru vodicich kladek (25, 27) a éelistmi'(3, 5)
zatizeni (1) ptipojeného k manipulad¢nim néstrojuam (29, 31, 33)
pro manipulaci s vyrobky (4), pricemZ vyrobky (4) Jjsou
umistény na nekoneéném pasu (23) upraveném pro uchopeni

Celistmi (3, 5) a taZeni ve sméru pohybu vyrobkl (4).

9. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 8,

vyznadcuijici s e t i m, Ze

manipulacéni néstroje (29, 31) jsou tvoreny varidtorem (29)
rychlosti motoru s omezovacem (31) rychlosti a reguldtorem

(33).

10. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 9,

vyznacdcuijici s e t 1im, Ze

nekoneény pés (23) je vyroben ze silikonové gumy nebo

z materidlu odolného viac¢i tepelnému zatavovani.
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11. Za¥izeni pro automatické kontinué&lni baleni vyrobka podle
naroku 3,

vyznacdcuijicdi s e t im Ze

reguldtor (33) je upraven pro rucéni ovladani v zavislosti na

celkovych rozmérech vyrobkd (4).

12. Zarizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobka podle
naroku 3,

vyznadcuijici s e t im, Ze

zatizenil pro automatické kontinudlni baleni vyrobkd je
pohanéno pomoci h¥idele (101) hlavnim motorem (100) pro primy

pohon zarizeni (52) pro nacasovany postup vyrobka (4).

13. Zarizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkla podle
naroku 3,

vyznacuijici s e t im Ze

zarizeni (52) pro nacCasovany postup vyrobka (4) je tvoreno
fetézovym dopravnikem (70) pohdnénym hlavnim motorem (100) a
stodenym do prstence okolo vodicich kladek (72, 74, 76, 78),
pric¢emZz na uvedeném fetézovém dopravniku (70) jsou usporadéany
unaseci zapadky (82) v primé pracovni poloze pro unasdeni

vyrobkl (4) nebo poloze pfri zastaveném pésu.

14. Zatrizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 3,

vyznadcuijici s e t im, Ze

za¥izeni pro priloZeni plastové fdlie (2) na vyrobky (4) se
sklddad z nastroje (84) na ohybani fdélie (2), rozbalovaciho
zatrizeni (86) félie (2) a civky (88), na niZz je fdélie (2)

navinuta.
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15. Zatrizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobkl podle
naroku 3,
vyznacdcuijilci s e t im, Ze

ndstroj pro vkladani vyrobkd (4) je ruéniho typu.

1l6. Zarizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobka podle
naroku 3,
vyznacuijici s e t im, Ze

nadstroj pro vkladani vyrobkd (4) je automatického typu.

17. Zatizeni pro automatické kontinudlni baleni vyrobka podle

naroku 3,

vyznacuijici s e t im, Ze

za¥izeni pro sbér a/nebo odvadéni vyrobkd (4) je ruéniho typu.

18. Zarizeni pro automatické kontinualni baleni vyrobka podle

naroku 3,

vyznadcuijici s e t im, Ze

zatizenl pro sbér a/nebo odvadéni vyrobkl (4) je automatického

typu.
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