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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb do wytwarzania zwoju marszczonego materiatu wypetniaja-
cego artykuty pretopodobne.

W przemysle tytoniowym wytwarzane sg ré6znorodne artykuty do palenia wypetnione materiatem
tytoniowym i materiatem filtracyjnym. Ustniki wypetnione materiatem filtracyjnym jednego rodzaju lub
materiatami réznych rodzajéw mogg zawieraé materiaty wykonane z odcinkéw odcinanych z wsteg lub
arkuszy, przy czym odcinki te sg odpowiednio marszczone. Marszczenie, w zaleznoéci od rodzaju
materiatu poddawanego temu procesowi moze przykiadowo zwieksza¢ absorpcje lub powierzchnie
oporowg materiatu tak by nada¢ mu odpowiednig objeto$¢ pozwalajacg na geste wypetnienie owijki
i skuteczne filtrowanie przeptywajacego dymu. W zmarszczonym materiale wypetniajgcym uformowa-
nym do postaci cylindrycznego preta tworzy sie sie¢ kanatdw pozwalajgca na przeptyw powietrza.
Marszczenie samego tytoniu jako materiatu wypetniajgcego pozwala natomiast zwiekszyé powierzchnie
pozostajgcg w kontakcie z przeptywajgcym powietrzem, co stymuluje uwalnianie substancji aromatycz-
nych do przeptywajgcego powietrza.

W stanie techniki znane sg urzgdzenia i sposoby tworzenia marszczonego materiatu stosowa-
nego jako wypetnienie artykutéw pretopodobnych przemystu tytoniowego. Przyktadowo w publikacji
US2001709, ujawniono spos6b formowania bezkohcowego watka z wypetnieniem w postaci wzdtuznie
marszczonego materiatu filtracyjnego. Marszczenie realizowane jest za pomocg zespotu watkéw marsz-
czacych tworzgcych ukfad podtuznych zmarszczek utatwiajgcych utozenie materiatu wypetniajgcego
w materiale ostonowym tworzgcym watek bezkoncowy. Kolejny przyktad wytwarzania zwojow podiuz-
nych nagniatanych podtuznie ujawniono w publikacji US2164702A, w ktérej ujawniono system marsz-
czenia materiatu wypetniajgcego artykuty pretopodobne przemystu tytoniowego, w ktérym tworzony jest
watek bezkoricowy dostosowany do dalszego ciecia na pojedyncze sztabki. Publikacja ujawnia ciggty
proces tworzenia bezkohcowego watka z wykorzystaniem nagniatania w kierunku podtuznym do kie-
runku formowania watka bezkoncowego.

W znanych ze stanu techniki rozwigzaniach stosuje sie marszczenie podtuzne ciggtego pasma
materiatu wypetniajgcego, w efekcie czego wykonywana jest n-liczba marszczen jednoczesénie, a kon-
trola procesu marszczenia jak rowniez pdzniejszego formowania zwoju z pomarszczonego materiatu
jest utrudniona. Niniejszy wynalazek odpowiada na potrzebe znalezienia rozwigzania utatwiajgcego
przebieg procesu marszczenia jak réwniez formowania pomarszczonego juz materiatu do postaci cylin-
drycznego preta gotowego do owiniecia owijka.

Istotg wynalazku jest spos6b wytwarzania zwoju marszczonego materiatu wypetniajacego arty-
kuty pretopodobne, w ktérym podaje sie ciggte pasmo materiatu wypetniajgcego za pomocg urzgdzenia
do podawania materiatu wypetniajgcego, tnie sie materiat wypetniajgcy na odcinki za pomocg zespotu
odcinajgcego do ciecia ciggtego pasma materiatu wypetniajgcego na odcinki, po czym marszczy sie
odciete odcinki materiatu wypetniajgcego za pomocg zespotu marszczgcego nastepnie formuje sie z od-
cietego odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego zwéj w postaci zasadniczo cylindrycznego
preta. Sposéb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze umieszcza sie artykut pretopodobny ufor-
mowany z odcietego odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego w uformowanym uprzednio od-
cinku materiatu ostonowego.

Korzystnie sposéb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze zawiera etap, w ktéorym: umiesz-
czania sie odcinki materiatu ostonowego w zespole formujgcym przed uformowaniem artykutu pretopo-
dobnego z odcietego odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego, i po uformowaniu z odcietego
odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego artykutu pretopodobnego owija sie artykut pretopo-
dobny odcinkiem materiatu ostonowego.

Rozwigzanie wedtug wynalazku stanowi alternatywe do znanych ze stanu techniki urzgdzen
i sposob6w marszczenia i formowania pojedynczych zwojéw materiatu wypetniajgcego artykuty preto-
podobne. Dodatkowo, wyeliminowanie procesu tworzenia ciggtego watka bezkoncowego pozwala
na znaczng redukcje miejsca zajmowanego przez urzgdzenie.

Wynalazek jest ponizej opisany w odniesieniu do przyktadéw wykonania pokazanych na rysunku,
na ktérym:

Fig. 1 przedstawia widok urzadzenia w pierwszym przyktadzie wykonania od przodu,

Fig. 2 przedstawia widok na powierzchnie boczne przeno$nikéw bebnowych z Fig. 1 w rozwinieciu,
Fig. 3 przedstawia widok urzadzenia w drugim przyktadzie wykonania od przodu,

Fig. 4 przedstawia widok na powierzchnie boczne przeno$nikéw bebnowych z Fig. 3 w rozwinieciu,
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Fig. 5 przedstawia widok urzadzenia w trzecim przyktadzie wykonania od przodu,
Fig. 6 przedstawia widok urzadzenia w czwartym przyktadzie wykonania od przodu,
Fig. 7 przedstawia widok urzadzenia w pigtym przyktadzie wykonania od przodu, i
Fig. 8 przedstawia zespét podajgcy do podawania materiatu wypetniajacego.

Urzadzenie 1 do wytwarzania artykutéw pretopodobnych pokazane w pierwszym przyktadzie wy-
konania na Fig. 1 obejmuje pierwszy przeno$nik bebnowy 2, zespét podajgcy 3 do podawania materiatu
ostonowego, zespo6t podajacy 4 do podawania materiatu wypetniajgcego, zespét marszczacy 5
do marszczenia materiatu wypetniajacego, zesp6t formujgcy 6 do formowania zwoju materiatu wypet-
niajgcego, zesp6t popychajgcy 7 do przemieszczania materiatu wypetniajgcego wraz z materiatem osto-
nowym oraz drugi przenosnik bebnowy 8 do przenoszenia gotowych artykutéw pretopodobnych. Mate-
riat ostonowy w postaci pasma 10 jest odwijany z rolki 11 materiatu ostonowego i ciety na odcinki 12
za pomocg urzgdzenia tngcego 13 wyposazonego w noze obrotowe 14 i beben 15, ktérego boczna
powierzchnia stanowi powierzchnie oporowg dla noza 14. Pasmo 10 i odcinki 12 materiatu ostonowego
sg trzymane na bebnie obrotowym 15 za pomocg podciénienia. Prostokatny odcinek 12 materiatu osto-
nowego po odcieciu zostaje podany na pierwszy przenosnik bebnowy 2 tak, ze odcinek 12 wyktada sie
czesciowo w rowku 16 tego przenosnika, a czeSciowo na powierzchni sgsiadujgcej z rowkiem 16.
Odcinek 12 materiatu ostonowego jest trzymany na przeno$niku bebnowym za pomocg podci$nienia.
Materiat wypetniajgcy w postaci pasma 20 jest odwijany z rolki 21 materiatu wypetniajgcego i ciety
na odcinki 22 za pomocg urzadzenia tngcego 23 wyposazonego w noze obrotowe 24 i watek opo-
rowy 25. Prostokgtny odcinek 22 materiatu wypetniajgcego po odcieciu zostaje podany do urzgdzenia
marszczgcego 5 wyposazonego w dwie rowkowane rolki marszczgce 26 i 27. Rolki 26 i 27 sg przysto-
sowane do marszczenia materiatu wypetniajgcego poprzecznie do kierunku ruchu odcinka 22 materiatu
wypetniajgcego. Pomarszczony prostokatny odcinek 22 materiatu wypetniajgcego zostaje umieszczony
w postaci zwoju 22X we wgtebieniu odcinka 12 materiatu ostonowego lezgcego czesciowo w rowku 16,
rowek 16 stanowi zespdt formujgcy. W trakcie obracania przeno$nika bebnowego 2 wstepnie uformo-
wany materiat wypetniajgcy tzn. zwo6j 22X przechodzi przez obszar dziatania zespotu formujgcego 6
wyposazonego w obrotowy watek formujgcy 28, ktoéry obraca sie synchronicznie z przeno$nikiem beb-
nowym 2 tak, ze wzdtuzny rowek 29 dogniata materiat wypetniajacy do materiatu ostonowego 12
i do dna rowka 16. Do podnoszenia i zaginania krawedzi 12A odcinka 12 materiatu ostonowego moga
by¢ zastosowane dysze sprezonego powietrza 30 skierowane na boczng powierzchnie 2A przenosnika
bebnowego 2. Wspétosiowo z przenosnikiem bebnowym 2 jest usytuowany przenosnik bebnowy 8
(na Fig. 1 za przenos$nikiem bebnowym 2), ktéry jest wyposazony w takg samg liczbe rowkéw 32 jak
przeno$nik bebnowy 2, przenos$nik bebnowy 8 moze by¢ zintegrowany z przenos$nikiem 2. Jak pokazano
na rozwinieciu bocznych powierzchni 2A i 8A tych przenos$nikéw na Fig. 2 rowek 16 jest wspotosiowy
z rowkiem 32. Na wprost rowka 16 jest usytuowany popychacz 33 napedzany za pomocg sitownika 34.
Zadaniem popychacza 33 jest przesuniecie zwoju 22X wraz z odcinkiem 12 materiatu ostonowego
wzdtuz rowka 16. Fig. 2 przedstawia kilka zwoi 22X w kolejnych rowkach 16 przeno$nika bebnowego 2
owinietych w odcinki 12 materiatu ostonowego oznaczonych tgcznie jako potprodukt 35. Dla pétpro-
duktu 35 bedacego w trakcie przesuwania wzdtuz rowka 16 krawedz 12A jest zawinieta i rozpoczyna
sie zawijanie drugiej krawedzi 12B, potprodukt 35' jest dalej przemieszczany wzdtuz rowka 16. Proces
zawijania krawedzi 12B poétproduktu 35' jest wspomagany przez wyprofilowany element 36. Artykut
pretopodobny 37 catkowicie owiniety materiatem ostonowym zajmuje swoje kofcowe potozenie tak jak
pokazano w rowku 32'. Dalej artykut pretopodobny 37 moze by¢ przekazany do dalszej obrébki lub
przekazany do magazynu.

Urzadzenie 1' do wytwarzania artykutow pretopodobnych pokazane w drugim przykfadzie wyko-
nania na Fig. 3 obejmuje pierwszy przenos$nik bebnowy 38, zespét podajacy 4 do podawania materiatu
wypetniajgcego, zespdt marszczacy 5 do marszczenia materiatu wypetniajgcego, zesp6t formujacy 6
do formowania zwoju materiatu wypetniajgcego, zespét popychajacy 7 do przemieszczania zwoju ma-
teriatu wypetniajacego oraz drugi przenosnik bebnowy 40 do przenoszenia gotowych artykutéw preto-
podobnych. Materiat wypetniajgcy w postaci pasma 20 jest odwijany z rolki 21 i ciety na odcinki 22
za pomoca urzgdzenia tngcego 23 wyposazonego w noze obrotowe 24 i watek oporowy 25. Prostokatny
odcinek 22 materiatu wypetniajgcego po odcieciu zostaje podany do zespotu marszczacego 5 wyposa-
zonego w dwie rowkowane rolki 26 i 27 poprzez szczelinowy zespét prowadzacy 50. Prostokatny odci-
nek 22 materiatu wypetniajagcego po pomarszczeniu zostaje umieszczony w postaci zwoju 22X
w rowku 39. W trakcie obracania przenos$nika bebnowego 38 czeSciowo uformowany materiat wypet-
niajgcy tzn. zwéj 22X pomarszczonego materiatu wypetniajgcego przechodzi przez obszar dziatania
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zespotu formujgcego 6 wyposazonego w obrotowy watek formujgcy 28, ktory obraca sie synchronicznie
z przeno$nikiem bebnowym 2 tak, ze wzdtuzny rowek 29 watka formujgcego 28 dogniata materiat wy-
petniajgcy do dna rowka 39. Wspétosiowo z przeno$nikiem bebnowym 38 jest usytuowany przenosnik
bebnowy 40 (na Fig. 3 za przenos$nikiem bebnowym 38), ktéry jest wyposazony w takg samg liczbe
rowkow 41 jak przenos$nik bebnowy 38, przeno$nik bebnowy 40 moze by¢ zintegrowany z przeno$ni-
kiem 38. Jak pokazano na rozwinieciu bocznych powierzchni 38A i 40A tych przeno$nikéw na Fig. 4
rowek 39 jest wspotosiowy z rowkiem 41. Na wprost rowka 39 jest usytuowany popychacz 33 napedzany
za pomocg sitownika 34. Zadaniem popychacza 33 jest przesuniecie zwoju 22X wzdtuz rowka 39 i dalej
do wnetrza cienkosciennej rurki 42 papierowej lub tekturowej. Cienkoscienne rurki 42 sg dostarczane
z niepokazanego zasobnika do rowkéw 41, w ktérych sg trzymane za pomocg podcisnienia. Fig. 4
przedstawia kilka zwoi 22X w kolejnych rowkach 39 przeno$nika bebnowego 38 w kolejnych fazach
przemieszczania zwoju 22X do wnetrza cienkosciennej rurki 42. W rowku 41' znajduje sie gotowy artykut
pretopodobny 43 skfadajgcy sie z rurki 42 i wsunietej do jej wnetrza zwoju 22X materiatu wypetniaja-
cego. Artykut pretopodobny 43 moze byé przekazany do dalszej obrébki lub przekazany do magazynu.

Urzadzenie 1” do wytwarzania artykutéw pretopodobnych pokazane w trzecim przyktadzie wykonania
na Fig. 5 obejmuje przenosnik bebnowy 45, zesp6t podajgcy 4 do podawania materiatu wypetniajgcego,
zespbt marszczacy 5 do marszczenia materiatu wypetniajgcego, zesp6t formujgcy 46 do formowania
zwoju materiatu wypetniajgcego, zesp6t popychajgcy 7 do przemieszczania zwoju 22X materiatu wypet-
niajgcego oraz drugi przenos$nik bebnowy 40 do przenoszenia gotowych artykutéw pretopodobnych.
Materiat wypetniajgcy jest podawany i marszczony w analogiczny sposéb jak w poprzednich przykta-
dach wykonania. Rolki 26 i 27 podajg marszczony odcinek materiatu wypetniajgcego bezposrednio
do kieszeni 47 zespotu formujgcego 46. Zesp6t formujgcy 46 obejmuje wiele kieszeni 47 na powierzchni
bocznej 45A przenosnika bebnowego 45. Prostokatny odcinek 22 materiatu wypetniajgcego po po-
marszczeniu zostaje podany przez szczelinowy zespdt prowadzgcy 50 usytuowany pod zespotem
marszczgcym 5 i zostaje umieszczony w postaci zwoju 22X w kieszeni 47. Gniazdo formujgce 47
na przenos$niku bebnowym 45, jest wyposazone w wahliwe elementy 48, 49 bedace wycinkami walca
usytuowanymi réwnolegle do osi obrotu przeno$nika bebnowego 45.

Urzadzenie 1’ do wytwarzania artykutéw pretopodobnych pokazane w czwartym przyktadzie
wykonania na Fig. 6 obejmuje przeno$nik bebnowy 53, pierwszy zesp6t podajacy 4 i drugi zespédt
podajgcy 4' do podawania materiatlu wypetniajacego, pierwszy zespét marszczacy 5 i drugi zespot
marszczacy 5' do marszczenia materiatu wypetniajgcego, zespot podajgcy 57 do podawania wkiadki 59,
zespét formujacy 51 do formowania zwoju materiatu wypetniajacego, zesp6t popychajacy 7 do prze-
mieszczania wigzki 60 zwoi odcinkéw materiatu wypetniajgcego i wkiadki oraz drugi przenosnik beb-
nowy 40 do przenoszenia gotowych artykutow pretopodobnych. Materiat wypetniajgcy jest podawany
i marszczony w analogiczny sposéb jak w poprzednich przyktadach wykonania. Rolki 26 i 27 pierw-
szego zespotu marszczgcego 5 podajg marszczony odcinek 22 materiatu wypetniajgcego bezposrednio
do kieszeni 52 zespotu formujgcego 51. Zesp6t formujgcy 51 obejmuje wiele kieszeni 52 na powierzchni
bocznej 53A przeno$nika bebnowego 53. Kieszen 52 jest uformowana przez boczne Sciany rowka 54
i ruchome dno 56 (naped tego elementu nie zostat pokazany) poruszajgce sie w rowku 54 oraz przez
wahliwe elementy 48, 49 takie jak w trzecim przyktadzie wykonania. Prostokatny odcinek 22 materiatu
wypetniajgcego po pomarszczeniu zostaje podany przez szczelinowy zespét prowadzgcy 50 usytuow-
any pod zespotem marszczgcym 5 i zostaje umieszczony w postaci zwoju 22X w kieszeni 52. Dalej
zespét podajgcy 57 podaje pojedynczg podiuzng wkitadke, ktdra zostaje umieszczona na zwoju 22X
umieszczonym na dnie 56. W kolejnym etapie pomarszczony odcinek 22 materiatu wypetniajgcego zo-
staje podany przez drugi zesp6t marszczacy 5' w postaci zwoju 22Y. Zwoj 22Y zostaje umieszczony
na zwoju 22X i wktadce 59. tacznie zwéj 22X, 22Y i wktadka 59 tworzg wigzke 60, ktéry zostanie prze-
mieszczony na sgsiedni przeno$nik bebnowy.

Urzadzenie 1" do wytwarzania artykutédw pretopodobnych pokazane w pigtym przyktadzie wy-
konania na Fig. 7 jest wyposazone w zespét formujgcy 61, ktéry obejmuje przenosnik bebnowy 62
i wspotosiowo zamocowany pierscien 63, miedzy ktérymi sg usytuowane gniazda formujgce 64. Na po-
wierzchni bocznej 62A przenosnika bebnowego 62 wykonane sg dolne czesci gniazd formujgcych 64,
natomiast w pierscieniu 63 gérne czesci gniazd formujgcych 64. Gniazdo formujgce 64 jest wyposazone
w szczelinowy wlot 65. Zwoj materiatu wypetniajgcego 22X jest podawany do wnetrza gniazda formuja-
cego z zespotu marszczacego 5 przez szczelinowy zesp6t prowadzacy 50 i szczelinowy wilot 65.
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Na Fig. 7 pokazany zostat przykfad wykonania urzgdzenia podajacego 4' do podawania materiatu
wypetniajgcego. Urzgdzenie podajgce 4' podobnie jak urzgdzenie podajace 4 jest przystosowane do od-
wijania materiatu wypetniajgcego, przyktadowo tytoniowego, z rolki 21 za pomocg nozy 24 w urzgdzeniu
odcinajgcym 23. Odciety odcinek 22 materiatu wypetniajgcego zostaje obrécony za pomocg urzadzenia
obracajgcego 44 w potozenie pokazane jako 22'. Dalej nastepuje marszczenie w urzgdzeniu marszczg-
cym 5 analogicznie jak opisano powyze;j.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania zwoju marszczonego materiatu wypetniajgcego artykuty pretopodobne,
w ktérym
podaje sie ciggte pasmo materiatu wypetniajgcego za pomocg urzgdzenia do podawania
materiatu wypetniajgcego,
tnie sie materiat wypetniajgcy na odcinki za pomocg zespotu odcinajgcego do ciecia cig-
gtego pasma materiatu wypetniajgcego na odcinki, po czym
marszczy sie odciete odcinki materiatu wypetniajgcego za pomocg zespotu marszczgcego
nastepnie
formuje sie z odcietego odcinka marszczonego materiatu wypetniajagcego zwéj w postaci
zasadniczo cylindrycznego preta
znamienny tym, ze
umieszcza sie artykut pretopodobny uformowany z odcietego odcinka marszczonego ma-
teriatu wypetniajgcego w uformowanym uprzednio odcinku materiatu ostonowego.
2. Sposbb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze zawiera etap, w ktérym: umieszczania sie odcinki
materiatu ostonowego w zespole formujacym przed uformowaniem artykutu pretopodobnego
Z odcietego odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego, i po uformowaniu z odcietego
odcinka marszczonego materiatu wypetniajgcego artykutu pretopodobnego owija sie artykut
pretopodobny odcinkiem materiatu ostonowego.
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