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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest maszyna sztancujaca do produkcji przykrywek opakowaniowych,
zwilaszcza przykrywek niealuminiowych. Dziedzine techniki stanowia sposoby wytwarzania przykrywek
opakowaniowych oraz maszyny.

Moletowanie, zwane zamiennie gofrowaniem, jest to operacja polegajaca na wygnieceniu
na powierzchni produktu okreslonego wzoru. W przypadku produkcji opakowan proces moletowania
jest bardzo istotny — zapobiega bowiem sklejaniu sie przykrywek utozonych w stos.

Znane sa urzadzenia do wycinania przykrywek aluminiowych sktadajace sie z odwijaka z folia
nawinieta na role, oraz elementéw prowadzacych i stabilizujacych wstege, wykrojnika oraz moletu.

W opisie zgtoszenia patentowego P.410430 ujawniono sposéb wytwarzania moletowane] wie-
lowarstwowej folii poliolefinowej na przektadki antyadhezyjne dla przemystu gumowego oraz linie pro-
dukcyjna obejmujaca: a) urzadzenie do wspotwyttaczania réznych stopoéw poliolefinowych i formowa-
nia przez rozdmuch wielowarstwowego rekawa poliolefinowego, b) uktad walcéw Sciskajacych, pod-
grzewanych do temperatury od 60 do 90°C i dociskanych ci$nieniem w zakresie od 3 do 7,5 bar,
c) zespdt do brzegowania tasmy zblokowanej tasmy lub rekawa foliowego oraz d) zespét do moleto-
wania. Linia produkcyjna wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, Zze miedzy uktadem walcéw
Sciskajacych oraz zespotem do brzegowania usytuowany jest zespdt do jednoosiowej orientaci
wzdtuznej obejmujacy walce grzejne, ktére obracaja sie z rézna predkoscia obrotowa oraz ukiad
do schtadzania folii z temperatury orientacji do temperatury otoczenia. W jednej z odmian wykonania
za zespotem brzegowania usytuowana jest nawijarka dwustanowiskowa do nawijania dwoch nieza-
leznych tasm jednoosiowo orientowanych wzdtuznie na dwa duze watki, a moleciarka do ich moleto-
wania jest usytuowana na osobnym stanowisku moletowania, na rozwijak moleciarki i przez szereg
grzejnych walcow i promienniki podczerwieni podgrzewa sie tasme folii poliolefinowej do osiagniecia
temperatury miekniecia i poddaje moletowaniu wyciskajac wzér wedtug specyfikacji odbiorcy, a uzy-
skana moletowana folie zwija sie przy uzyciu nawijarki w bele, dostosowujac ilos¢ metrow biezacych
folii na kazdej beli wedtug zamdwienia odbiorcy.

Rozwiazania znane ze stanu techniki umozliwiaja moletowanie przykrywek na catej powierzchni
przykrywki. Istotnym mankamentem tego typu rozwiazan jest fakt, iz w efekcie moletowania catej po-
wierzchni przykrywki, obraz zadruku nie ma powierzchni gtadkiej i z uwagi na zatamania $wiatta jest
nieostry. Ponadto, na urzadzeniach znanych ze stanu techniki nie moga by¢ wycinane przykrywki
wykonane z materiatéw innych niz aluminium, bowiem sklejaja sie w stosach, pomimo ze molet wy-
stepuje na catej powierzchni przykrywek.

Rozwiazanie wedtug wynalazku eliminuje niedogodnosci zwigzane z zastosowaniem rozwiazan
znanych ze stanem techniki, a dodatkowo stwarza nowe mozliwosci dla wykorzystania materiatéw
przyjaznych $rodowisku.

Istota wynalazku, ktérym jest maszyna sztancujaca do produkcji przykrywek opakowaniowych,
zwlaszcza przykrywek niealuminiowych, zawierajaca rolke z zadrukowana tasma, elementy prowa-
dzace i stabilizujace przesuw tasmy, wykrojniki i odbiornik wycietych przykrywek polega na tym, ze
w strefie przesuwu zadrukowanej niemetalowej tasmy nawinietej na role na odwijaku, pomiedzy ze-
spotem prowadzacym tasme, majacym postaé gumowych watkéw, a urzadzeniem kontrolujacym na-
piecie tasmy zostata zamontowana dodatkowa sztanca do moletowania przykrywek przy krawedzi,
przy czym sztanca do moletowania przykrywek przy krawedzi ma wymienne podwdjne pierscienie
typu awers-rewers z wymiennym urzadzeniem moletujacym.

Korzystnym jest gdy w strefie przesuwu tasmy, pomiedzy sztanca do moletowania przykrywek
przy krawedzi a rolka podawania tasmy, najkorzystniej na wyj$ciu z urzadzenia kontrolujacego napie-
cie tasmy, usytuowana jest listwa zbierajaca tadunki elektrostatyczne.

Réwniez korzystnym jest gdy w strefie przesuwu tasmy pomiedzy rolka naciagu a sztanca wyci-
najaca usytuowana jest listwa zbierajaca tadunki elektrostatyczne.

Dodatkowo korzystnym jest gdy w strefie przesuwu tasmy, na wyjsciu z rolki podawania azuru,
usytuowana jest listwa zbierajaca tadunki elektrostatyczne.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wediug wynalazku, uzyskano mozliwosé wytwarzania przy-
krywek niealuminiowych z zadrukowanych tasm folii tworzywowych, szczegdlnie z materiatéw przyja-
znych srodowisku, z moletem usytuowanym przy krawedzi do zgrzewu. Molet usytuowany przy kra-
wedzi zgrzewa sie do krawedzi opakowania w postaci pojemnika, kubka czy butelki, natomiast pozo-
stata powierzchnia przykrywki pozostaje gtadka, co korzystnie wptywa na lepszy efekt wizualny zadru-
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ku oraz lepsze odwzorowanie obrazu i jego kontrastu po zadruku. Istotne przy tym jest, ze molet usy-
tuowany przy krawedzi przykrywki znaczaco zmniejsza ryzyko przedziurawienia przykrywki, co czesto
zdarza sie w przypadku gdy moletowaniu podlega cata powierzchna przykrywki.

Dodatkowo, dzieki zastosowaniu rozwiazania wedtug wynalazku osiagnieto nastepujace korzy-
8ci techniczno-uzytkowe:

— wyeliminowanie procesu sklejania przykrywek w stosach

— poprawa wydajnosci procesu wycinania

— zmniejszenie kosztéw narzedzi do moletowania (gofrowania)

— mozliwos¢ szybkiej zmiany rodzaju moletu

— nizsze koszty wytwarzania przykrywek

— mozliwo$¢ stuprocentowego wykorzystania odpadéw poprodukcyjnych w procesach recyc-

lingu.

Rozwiazanie wedtug wynalazku w przyktadowym lecz nieograniczajacym wykonaniu przedsta-
wiono na rysunku.

Do gtéwnych elementéw maszyny sztancujacej naleza: rolka z zadrukowana tasma, elementy
prowadzace i stabilizujace przesuw tasmy, wykrojniki i odbiornik wycietych przykrywek. Niemetalowa
tasma 14 nawinieta jest na role na odwijaku 1. W strefie przesuwu zadrukowanej niemetalowe;j ta-
dmy 14, pomiedzy zespotem prowadzacym 3 tasme 14 a urzadzeniem 6 kontrolujgcym napiecie
tadémy 14 zostata zamontowana dodatkowa sztanca 5A, stuzaca do moletowania przykrywek przy
krawedzi. Sztanca S5A do moletowania przykrywek przy krawedzi ma wymienne podwdjne piercienie
typu awers-rewers, z wymiennym urzadzeniem moletujacym, ktéry w zaleznos$ci od potrzeb umozliwia
moletowanie réznych wzordéw, np. typu kratka, romb, kostka, punkt itp.

Pomiedzy odwijakiem 1 a zespotem prowadzacym majacym postaé gumowych watkéw usytuo-
wany jest czujnik 2 konca tasmy 14. W strefie watkédw 3 zamontowany jest czujnik 4 sprawdzania
stopnia pokrycia tadémy 14 lakierem. Czujnik 7 markera do ustalania druku usytuowany jest natomiast
pomiedzy urzadzeniem 6 kontrolujgcym napiecie tasmy 14 a rolka 8 podawania tasmy na sztance
wycinajaca 5B, ktdéra to sztanca wycinajaca potaczona jest z magazynkiem 11 stupka platynek.

W przykladowym wykonaniu maszyna sztancujaca wedtug wynalazku wyposazona jest w trzy
listwy zb|erajace tadunki elektrostatyczne, przy czym

listwa oznaczona jako 1L usytuowana jest na wyjsciu z urzadzenia 6 kontrolujgcego napie-
cie tadmy 14, w strefie jej przesuwu pomiedzy sztancg SA do moletowania przykrywek przy
krawedzi a rolka 8 podawania tasmy 14 na sztance wycinajaca 5B,

— listwa oznaczona jako 2L usytuowana jest w strefie przesuwu tasmy 14 pomiedzy rolka 9

naciagu tasmy 14 a sztanca wycinajaca 5B usytuowana,

— listwa oznaczona jako 3L usytuowana jest w strefie przesuwu tasmy 14 na wyjéciu z rolki 13

podawania azuru.

Maszyna sztancujaca wedtug wynalazku wykorzystywana jest do produkcji przykrywek opako-
waniowych niealuminiowych, w szczegdlnosci z materiatu wytworzonego przez rozdmuch ze skfadni-
kéw mineralnych w postaci krzemianu magnezu i weglanu wapniowo-magnezowego oraz skfadnika
ograniczajacego przenikalnosé¢ swiatta LB, ktérych udziat w ogdlnej masie produktu zawiera sie
w przedziale pomiedzy 50-70%, gdzie poszczegdlne sktadniki mineralne i sktadnik ograniczajacy
przenikalno$¢ Swiatta LB zwiazane sa poliolefinami.

Zastrzezenia patentowe

1. Maszyna sztancujaca do produkcji przykrywek opakowaniowych, zwtaszcza przykrywek nie-
aluminiowych, zawierajaca rolke z zadrukowana tasma, elementy prowadzace i stabilizujace
przesuw tasmy, wykrojniki i odbiornik wycietych przykrywek, znamienna tym, ze w strefie
przesuwu zadrukowanej niemetalowej tasmy (14) nawinietej na role na odwijaku (1), pomie-
dzy zespotem prowadzacym (3) taSme (14), majacym postaé gumowych watkow (3), a urza-
dzeniem (6) kontrolujgcym napiecie tadémy (14) zostata zamontowana dodatkowa sztanca
(5A) do moletowania przykrywek przy krawedzi, przy czym sztanca (5A) do moletowania
przykrywek przy krawedzi ma wymienne podwadjne pierscienie typu awers-rewers z wymien-
nym urzadzeniem moletujacym.
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2. Maszyna wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze w strefie przesuwu tasmy (14), pomiedzy
sztanca (5A) do moletowania przykrywek przy krawedzi a rolka (8) podawania tasmy (14),
korzystnie na wyjsciu z urzadzenia (6) kontrolujacego napiecie tasmy (14), usytuowana jest
listwa (1L) zbierajaca tadunki elektrostatyczne.

3. Maszyna wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze w strefie przesuwu tasmy (14) pomiedzy rol-
ka (9) naciagu a sztanca wycinajaca (5B) usytuowana jest listwa (2L) zbierajgca tadunki
elektrostatyczne.

4. Maszyna wediug zastrz. 1, znamienna tym, ze w strefie przesuwu tasmy (14) na wyjsciu
z rolki (13) podawania azuru, usytuowana jest listwa (3L) zbierajaca fadunki elektrostatyczne.

Rysunek
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