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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest aktywny uktad kontroli stopnia zgniotu bel, zwlaszcza pras i praso-
owijarek, majgcych zastosowanie w rolnictwie. Dziedzine techniki stanowig urzgdzenia do formowania
bel i uktady wspomagajgce proces prasowania materiatu, w szczegélnosci urzgdzenia do kontroli stop-
nia sprasowania formowanego materiatu.

W stanie techniki znanych jest wiele rozwigzan dotyczacych pras i prasoowijarek wykorzystywa-
nych w rolnictwie, jak réwniez znane sg uktady, ktére wspomagajg proces formowania bel ze stomy,
siana czy sianokiszonki.

Z dokumentu patentowego DE 19711164.5 znana jest rolkowa prasa do belowania produktéw
rolnych. Przedmiotem wynalazku jest rolkowa prasa do belowania produktéw rolnych z obudowg do
przyjmowania rolki materiatu. Z rolki materiatu jest Sciggana taSma ostfaniajgca w celu uformowania
gotowej beli. W celu umieszczenia rolki materiatu w czasie pracy i bez duzego wysitku na maszynie
zniwnej zastosowano w obszarze $cianki bocznej prasy do belowania przestawny obrotowo podajnik
do przesytfania rolki materiatu do stacji odwijania. Podajnik moze byé przestawiony obrotowo z potozenia
spoczynkowego w potozenie przekazywania w taki sposéb, ze rolke materialu mozna przesung¢ nie-
wielkim wysitkiem z podajnika do stacji odwijania.

Z innego dokumentu DE 10222715.2 znana jest prasa do bel zwijanych z komorg prasowniczg.
Prasa wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze odchylacz z rolkami, po ktérych sg prowadzone
elementy prasujgce, jest przestawny obrotowo wokét osi obrotu, ktéra przechodzi przez boczne Scianki
komory prasowniczej, gdzie co najmniej jedna boczna $cianka jest zaopatrzona w powierzchnie wzno-
sz3acq i co najmniej jeden odchylacz jest zaopatrzony w czton nadgzny, ktéry $lizga sie po powierzchni
wznoszacej, aby przestawié boczng Scianke.

W opisie patentowym Pat. 187130 przedstawiono urzadzenie i sposdb regulacji dlugosci beli
w prasach do belowania duzych bel. Wynalazek dotyczy urzadzenia i sposobu regulacji dtugosci beli,
w ktérym przemieszczenia bloku pokoséw do przodu i do tytu sg wyczuwane przez czujniki, przekazy-
wane do elektronicznego uktadu analizujgcego, sumowane przezen, a z chwilg zblizenia sie do wartosci
zadanej zostaje uruchomione wigzanie beli.

W innym dokumencie patentowym DE 19709604 .2 opisano sposéb i urzgdzenie do precyzyjnego
ustawienia poszczegélnych elementéw prasy do belowania. Urzadzenie wedtug wynalazku stuzy do
precyzyjnego nastawiania przebiegu ruchéw pras do duzych bel, a zwtaszcza do ustawiania punktu
wkiucia igiet wigzgcych i do sterowania podajnikiem prasowego materiatu. Sposob charakteryzuje sie
tym, ze doktadne nastawianie odbywa sie przez odchylanie przektadni katowej o kat fazowy, wynoszgcy
najwyzej 10°, jednak korzystnie o 2° do 3°, w obydwu kierunkach obwodowych (SR). Przektadnia ka-
towa jest umieszczona odchylnie razem z watem biegu wstecznego.

W dokumencie patentowym IE S20010286 ujawniono natomiast potgczong prase do belowa-
nia/zawijarke bel, ktéra zawiera podstawe, na ktérej zamontowana jest prasa do belowania i zawijarka
bel. Prasa do belowania zawiera segment stacjonarny, segment dolny i segment goérny, z ktérych
wszystkie podtrzymujg walce formujgce bele, ktére tworzg komore formowania beli, wewnatrz ktérej
formowana jest okragta bela. Segment dolny i segment gérny obracajg sie odpowiednio dookota pierw-
szej i drugiej osi obrotu z potozenia formowania beli do potozenia wyrzutu, w celu przeniesienia beli do
gory i do tylu z komory formowania beli, bezposrednio na pierwsze i drugie walce podtrzymujgce bele
zawijarki bel.

W rozwigzaniach znanych ze stanu techniki zidentyfikowano problem niedostatecznej kontroli
stopnia sprasowania/zgniotu bel. W$rdd rozwigzan znanych na rynku znane sg przypadki, w ktorych
stosuje sie czujniki sity przy szczegéinych ukfadach kinematycznych, jak w przypadku rozwigzan zasto-
sowanych w konstrukcjach urzgdzen oferowanych przez firme FENDT czy LELY. W wiekszosci przy-
padkéw stosuje sie jednak hydrauliczne ukfady kontroli zgniotu. Podczas realizacji procesu zbierany
materiat, stopniowo wypetnia komore zwijania i zwieksza nacisk na ruchomg klape maszyny prasujacej.
Elementem spinajgcym klape ruchomg z konstrukcjg maszyny jest sitownik hydrauliczny z uktadem hy-
draulicznym (zaworami, akumulatorami itp.). W uktadzie hydraulicznym panuje cisSnienie proporcjonalne
do sity nacisku wywieranego na ruchomg klape. Warto$¢é zgniotu nastawiana jest na zaworze przelewo-
wym, ktéry po osiggnieciu granicznej wartosci ciSnienia umozliwia uchylenie klapy. Uchylenie komory
jest kontrolowane, np. przez czujnik indukcyjny. Sygnalizacja wykrycia uchylenia uruchamia kolejne se-
kwencje programu. Pewng niedogodnoscig wynikajgcg z zastosowania takiego rozwigzania jest fakt, iz
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w przypadku rozszczelnienia uktadu lub niewtasciwego napetnienia olejem hydraulicznym nie jest za-
pewnione prawidtowe dziatanie takiego uktadu. Podatno$¢ takiego uktadu na awarie z jednoczesnym
brakiem mozliwosci zastosowania prostej diagnostyki skfania do opracowania innego systemu kontroli
zgniotu.

Zastosowanie ukfadu wedtug wynalazku eliminuje wady i niedogodnos$ci wynikajgce z mozliwosci
uzycia innych rozwigzan znanych ze stanu techniki.

Istota wynalazku, ktérym jest aktywny uktad kontroli stopnia zgniotu bel zwtaszcza pras i praso-
owijarek, polega na tym, ze cze$¢ nieruchoma maszyny prasujgcej potgczona jest z uchylng klapg po-
przez sitownik stuzacy do otwierania klapy komory prasowania, stalowg zapadke, sprezyne naciggowg
zapadki, czujnik sity, ramie reakcyjne i zderzak sitownika.

Korzystnym jest gdy czujnikiem sity jest czujnik tensometryczny z osprzetem, przy czym zaréwno
korzystnym jest gdy czujnik sity stanowi czujnik tensometryczny pracujacy na $ciskanie, jak réwniez
czujnik tensometryczny pracujgcy na rozcigganie.

Korzystnym réwniez jest gdy sitownik otwierania klapy komory prasujgcej stanowi sitownik hy-
drauliczny.

Dodatkowo korzystnym jest gdy sitownik, korzystnie hydrauliczny, od strony cylindra spiety jest
sworzniem ze stalowg zapadka, za$ od strony tloczyska sitownik jest spiety sworzniem z ruchoma klapa
urzadzenia, natomiast czujnik sity jest spiety z jednej strony z klapg prasy, a z drugiej strony z ramieniem
reakcyjnym.

Szczegolnie korzystnym jest gdy cze$S¢ nieruchoma maszyny prasujacej potgczona jest z uchylng
klapg poprzez uktad sktadajgcy sie z dwoch jednakowych i niezaleznych uktadéw kontroli zgniotu, za-
wierajgcych sitownik otwierania klapy, stalowg zapadke, sprezyne naciggowa zapadki, czujnik sity, ra-
mie reakcyjne i zderzak, zamocowanych do $cian bocznych urzgdzenia, odpowiednio po jego prawej
i lewej stronnie, gdzie czujniki sity potaczone sg z uktadem sterowania podzespotami urzgdzenia.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku osiggnieto nastepujace korzysci techniczno-
uzytkowe:

— elektroniczna kontrola stopnia sprasowania beli i ciggte monitorowanie procesu w czasie jej
formowania, co korzystnie wptywa na rdwnomierny rozktad masy i mozliwo$¢ uzyskania po-
zadanego ksztattu beli,

— wyeliminowanie probleméw zwigzanych z awaryjnos$cig hydraulicznych uktadéw,

— ochrona przed przecigzeniem maszyny,

— mozliwo$¢ dobrania odpowiedniego przetozenia oraz zmniejszania sity przekazywanej na
czujnik poprzez dobieranie okreslonych diugosci miedzy punktami zaczepu ramienia reakcyj-
nego,

— umozliwienie automatyzacji procesu prowadzenia poprzez uwzglednienie chwilowego zgniotu
zbieranego materiatu po obu stronach komory,

— mozliwos¢ szybkiej diagnostyki, poprzez natychmiastowe sygnalizowanie nieprawidtowosSci
zwigzanych z dziataniem ukfadu,

— mozliwo$¢ wprowadzenia procedur umozliwiajgcych wnioskowanie na temat rodzaju zbiera-
nego materiatu na podstawie przebiegu procesu kompakcji materiatu w komorze.

Przedmiot wynalazku, w przykfadowym ale nieograniczajgcym wykonaniu, przedstawiono

w schemacie na rysunku, na ktérym przedstawiono gtéwne elementy uktadu kontroli zgniotu w komorze
prasy/prasoowijarki, zamocowane na jednej ze $cian bocznych obudowy komory formowania bel.

Przykiad wykonania

Uktad kontroli stopnia zgniotu bel wedtug wynalazku ma zastosowanie w prasach i prasoowijar-
kach, ktérych konstrukcja zawiera obudowe sktadajgcg sie z dwéch czesci, zamocowanej do ramy urza-
dzenia czesci nieruchomej 7 i potgczonej z nig zawiasowo klapy uchylnej 6. W przyktadowym wykonaniu
uktad kontroli zgniotu sktada sie z dwoch jednakowych i niezaleznych uktadéw dla prawej i lewej strony
maszyny, ktére zamocowane sg do $cian bocznych obudowy komory formowania.

Pojedynczy uktad kontroli zgniotu beli sktada sie z:

— sitownika hydraulicznego 1,

— stalowej zapadki 2,

— sprezyny naciggowej 3 zapadkKi 2,

— tensometrycznego czujnika sity 4,

— zderzaka sitownika 8,

— ramienia reakcyjnego 5.
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Po kazdej ze stron urzgdzenia, sitownik hydrauliczny 1 spiety jest sworzniem od strony cylindra
ze stalowg zapadkg 2 stuzgcg do uchwycenia ruchomej klapy 6, ktéra jest zawiasowo zamocowana do
nieruchomej czesci 7 obudowy formowania. Od strony tloczyska sitownik hydrauliczny 1 spiety jest
sworzniem z klapg 6 prasy/prasoowijarki. Czujnik sity 4 jest spiety z jednej strony z uchylng klapg 6
prasy, natomiast z drugiej z ramieniem reakcyjnym 5. Czujniki sity 4 elektrycznie potgczone sg natomiast
Z nieuwidocznionym na rysunku, uktadem sterujgcym podzespofami maszyny.

Zasada dziafania

Sprezyna naciggowa 3 zapadki 2 powoduje catkowite schowanie ttoczyska sitownika hydraulicz-
nego 1 po zwolnieniu zaworu hydraulicznego, powoduje jednoczes$nie podniesienie zapadki 2. Wyregu-
lowanie czynnej dlugosci czujnika tensometrycznego 4 umozliwia uchwycenie ramienia reakcyjnego 5
przez zapadke 2. Bela w momencie prasowania zwieksza swojg srednice i oddziatuje na uchylng klape
6, ktéra przez ramie reakcyjne 5 $ciska tensometryczny czujnik sity.

Uktad kinematyczny przekazania sity zgniotu jest taki sam dla lewej i prawej strony maszyny.
Sterownik na biezgco analizuje odczyty z czujnikéw sity z lewej i prawej strony maszyny i na tej podsta-
wie decyduje, z ktérej strony podbieracza pobieraé wiecej pokosu, dgzgc do rbwnomiernego sprasowa-
nia dla lewej i prawej strony.

W momencie osiggniecia zaktadane;j sity, przed rozpoczeciem procesu owijania beli, nastepuje
zwolnienie zapadki 2 trzymajacej ramie reakcyjne 5 poprzez rozpoczecie wysuwania sitownika hydrau-
licznego 1. Wzrost ciSnienia w uktadzie hydraulicznym powoduje rozpoczecie wysuwania ttoka sitownika
1, atym samym pokonanie oporéw sprezyny naciggowej 3. Cylinder sitownika 1 opuszcza sie zwalniajac
zapadke 2 do momentu zaparcia o zderzak sitownika 8, ustawiony w odlegtos$ci ,.z” wzgledem sitownika
1 — odpowiednie wyregulowanie kluczowe z uwagi na mozliwo$¢ zwalniania ruchu klapy 6. W tym mo-
mencie rozpoczyna sie wiasciwe otwieranie uchylnej klapy 6 komory prasowania.

W innym wariancie wykonania, w ktéorym zastosowano tensometryczny czujnik 4 pracujacy na
rozcigganie, formowana bela w momencie prasowania zwieksza swojg srednice i oddziatuje na uchylng
klape 6, ktéra przez ramie reakcyjne 5 rozcigga tensometryczny czujnik sity. Kolejne etapy procesu
przebiegajg w ten sam sposéb, ktory opisano w pierwszym wariancie wykonania.

Rozwigzanie wedtug wynalazku eliminuje problemy zwigzane z awaryjnoscig hydraulicznych od-
powiednikow oraz zapewnia ochrone przed przecigzeniem maszyny, a takze umozliwia kontrole i mo-
nitorowanie procesu formowania beli. Kazdorazowo nieprawidtowosci zwigzane z dziataniem sg natych-
miastowo sygnalizowane. Zastosowanie ramienia reakcyjnego 5 umozliwia dobranie odpowiedniego
przetozenia co pozwala dowolnie zmienia¢ site przekazywang na czujnik sity 4 poprzez odpowiednie
dobieranie dlugosci miedzy punktami zaczepu ramienia reakcyjnego (zmieniajgc stosunek dtugosci x
do y mozna zmieni¢ site przekazywang na czujnik sity 4 lub zastosowac przetozenie 1:1).

Niezalezne dziatanie dwéch takich samych uktadéw kinematycznych dla lewej i prawej strony
maszyny pozwala na biezace kontrolowanie ksztattu i stopnia sprasowania beli w czasie pracy, co
umozliwi dalsze automatyzowanie procesu prowadzenia ciggnika z uwzglednieniem danych nt. chwilo-
wego zgniotu zbieranego materiatu po obu stronach komory, jak réwniez mozliwo$¢ wprowadzenia pro-
cedur umozliwiajgcych wnioskowanie na temat rodzaju zbieranego materiatu na podstawie przebiegu
procesu kompakcji materiatu w komorze.

Zastrzezenia patentowe

1. Aktywny uktad kontroli stopnia zgniotu bel, zwtaszcza pras i prasoowijarek, zawierajgcych
obudowe komory zwijania skfadajgcg sie z czesci nieruchomej, zamocowanej do ramy urzg-
dzenia i czesci ruchomej, ktéra to cze$¢ ruchoma wzgledem czesci nieruchomej zamocowana
jest wahliwie, gdzie pomiedzy czescig ruchomag a czescig nieruchomg zamocowany jest ukfad
sitownika albo zapadki mechanicznej, znamienny tym, ze cze$¢ nieruchoma (7) maszyny
prasujgcej potgczona jest z uchylng klapa (6) poprzez sitownik (1), stalowag zapadke (2), spre-
zyne naciggowg zapadki (3), czujnik sity (4), ramie reakcyjne (5) i zderzak (8) sitownika (1).
Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze czujnikiem sity (4) jest czujnik tensometryczny.
Uktad wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2, znamienny tym, ze czujnik sity (4) stanowi czujnik
tensometryczny pracujgcy na Sciskanie.

4. Uktad wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2, znamienny tym, ze czujnik sity (4) stanowi czujnik

tensometryczny pracujgcy na rozcigganie.

w N
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5. Uktad wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze sitownik (1) stanowi sitownik hydrauliczny.

6. Uktad wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2 albo zastrz. 5, znamienny tym, ze sitownik (1), korzyst-
nie hydrauliczny, od strony cylindra spiety jest sworzniem ze stalowg zapadkg (2), za$ od
strony ttoczyska sitownik (1) jest spiety sworzniem z ruchomag klapg (6) urzgdzenia, natomiast
czujnik sity (4) jest spiety z jednej strony z klapg prasy (6), a z drugiej strony z ramieniem
reakcyjnym (5).

7. Uktad wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 6, znamienny tym, ze cze$é nieruchoma (7) maszyny
prasujgcej potgczona jest z uchylng klapg (6) poprzez uktad sktadajgcy sie z dwoch jednako-
wych i niezaleznych uktadéw kontroli zgniotu, zawierajgcych sitownik (1), stalowg zapadke (2),
sprezyne naciggowg zapadki (3), czujnik sity (4), ramie reakcyjne (5) i zderzak (8), zamoco-
wanych do Scian bocznych urzadzenia, odpowiednio po jego prawej i lewej stronnie, gdzie
czujniki sity (4) potgczone sg z uktadem sterowania podzespotami urzgdzenia.

Rysunek
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