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Opis wynalazku

DZIEDZINA TECHNIKI

Przedmiotem niniejszego wynalazku, tak jak to przedstawiono w tym opisie, jest nawijarka wor-
kéw wykonanych z ciagtej warstwy polimerowej, jak polietylen, polichlorek winylidenu i polichlorek
winylu, zdolna do ciagtego wytwarzania rolek bezrdzeniowych wstepnie przycietych lub rozdzielonych
workow i jednoczesnego naktadania owijki mocujacej.

STAN TECHNIKI

Znane sa rozne typy maszyn do wytwarzania workéw z ciagtej warstwy tworzywa sztucznego.
Maszyny te rozwijaja tasme zbudowana z tworzywa sztucznego z rolki surowca i formuja worki, wyko-
nujac linie spawania i ciecia w pozadanych miejscach.

Aby przeksztaici¢ plastikowa tasme w rolki oddzielnych lub przycietych workdw, niezbedna jest
nawijarka.

Mozna wyliczy¢ rézne typy maszyn nawijajacych worki z tworzywa sztucznego na rolki, ale naj-
popularniejsze sa te posiadajace wiezyczke.

Ogodlnie rzecz biorac, nawijarki takie sktadajg sie z obrotowej wiezyczki zaopatrzonej w dwa lub
wiecej trzpieni, w ktérych worki systematycznie nawijane sa na rolki.

Nawijarki wykorzystujgce stan techniki chronione sa patentami US4667890, US6186436
i US5899403.

Sktadaja sie one z obrotowej wiezyczki posiadajacej kilka trzpieni, przy pomocy ktérych na rolki
nawija sie pozadana liczbe workéw. Nastepnie gotowa rolka zostaje usunieta z trzpienia, czesto przy
uzyciu ttoka popychajacego, i zostaje umieszczona na linii transportowej poruszajacej sie w kierunku
depozytu.

Aby rozpoczaé nawijanie workéw na rolki, konieczne jest przytaczenie przedniej czesci tasmy
z tworzywa sztucznego do wolnego konca trzpienia, najlepiej za pomoca strumienia powietrza.
Po przytaczeniu tasmy do trzpienia nawijanie trwa do momentu osiagniecia pozadanej liczby workéw
w rolce. Na koniec ttok popychajacy wyciaga nowo nawinieta rolke z wolnego konca trzpienia.

Nawijarki wielotrzpieniowe wymagaja obracania wiezyczki w celu przesuniecia trzpienia z poto-
zenia poczatkowego, w ktérym rozpoczyna sie nawijanie po doczepieniu przedniej czesci tasmy
z tworzywa sztucznego do trzpienia, do pozycji nawijania, w ktérej wytwarzana jest rolka, i wreszcie
do pozycji usuwania. Zmiany te zachodza w sposéb uniemozliwiajacy zatrzymanie sie tasmy z two-
rzywa sztucznego. Wszystkie trzpienie pracuja wiec w tym samym czasie, a catkowity czas potrzebny
do wytworzenia rolki nie jest suma poszczegdinych czaséw potrzebnych do wykonania kazdej czyn-
nosci, ale czasem czynno$ci wykonywanej najdtuzej, zwykle nawijania.

Z tego powodu wiezyczki czesto posiadaja trzy trzpienie, z ktérych kazdy zmienia swoja pozycje.

Tak zwinieta rolka nie jest jednak zabezpieczona przed rozwinieciem podczas usuwania jej
z trzpienia, przez co wymagany jest kolejny krok polegajacy na unieruchomieniu rolki; w tym celu wy-
korzystuje sie dwie techniki — pakowanie rolek w pojedyncze worki lub owijanie rolki.

Owijanie polega na naktadaniu papierowej tasmy na gotowa rolke, co zapobiega rozwijaniu sie
zwoju. W ten sposdb worki mozna sprzedawaé bez umieszczania ich w pojedynczych opakowaniach.

W stanie techniki czas wykonania owijki musi by¢ zsumowany z czasem formowania rolki. Jest
to spowodowane tym, Ze owijanie jest uzupetnieniem czynnosci urzadzenia nawijajacego, lub wyko-
nywane jest za pomoca niezaleznych od niego srodkéw, co wydtuza czas potrzebny na wytworzenie
rolki, zmniejszajac liczbe produkowanych jednostek w danej jednostce czasu.

W zwiazku z tym opracowanie nawijarki wiezyczkowej wyposazonej w odpowiedni sprzet
do owijania rolek bytoby korzystne dla skrécenia czasu niezbednego do wytworzenia rolki gotowych
do sprzedazy, owinietych wczesniej workow.

OPIS WYNALAZKU

W celu skrécenia czasu produkcji bezrdzeniowej rolki workéw z tworzywa sztucznego i wyposa-
zonych w owijke mocujaca, zaprojektowano innowacyjna, bezrdzeniowa nawijarke workéw.

Ogodlnie rzecz biorac, niniejszy wynalazek dotyczy nawijarki workéw z tworzywa sztucznego
wyposazonej w wiezyczke, ktéra zawiera elementy konieczne do naktadania owijki mocujacej na rolke
przed jej usunieciem, bez koniecznosci wydtuzania czasu uptywajacego pomiedzy poczatkiem nawija-
nia a usunieciem gotowe;j rolki, tak jak miato to miejsce w rozwiazaniu wg stanu techniki bez owijania.

W tym celu wiezyczka nowej maszyny wyposazona zostata w cztery rozne stanowiska robocze:
stacje tadowania, stacje nawijania, stacje owijania oraz stacje usuwania. Wykonywanie owijki odbywa
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sie wiec w niezaleznej stacji owijania réwnolegle z dziataniem innych stacji, tak, aby czas owijania nie
musiat by¢ dodawany do czasu nawijania. Czas produkcji jest wiec taki sam jak w przypadku maszyny
wykorzystujacej wczesniejsza technike bez owijania. Czas ten odpowiada dziataniu stacji, ktéra naj-
dtuzej wykonuje swoja prace; zwykle jest to nawijanie.

OPIS RYSUNKU

W celu zilustrowania tego, co zostato dotychczas przedstawione, do niniejszego sprawozdania
dotaczony zostat rysunek, ktéry stuzy jedynie celom poznawczym i nie ogranicza praktycznych mozli-
wosci wynalazku.

Na wspomnianych rysunkach:

Figura 1 przedstawia schemat nowej bezrdzeniowej nawijarki workéw.

Figura 2 przedstawia rzut rolki wraz z owijka wytwarzana przez nowa nawijarke.

WYKAZ ODNIESIEN

1 Wiezyczka
2 Trzpien
3 Stacja fadowania
4 Stacja nawijania
5 Stacja owijania
6 Stacja usuwania
7 Przenosnik tasmowy
8 Obrotowy element pneumatyczny
9 Tasdma z tworzywa sztucznego
10 Rolka
11 Perforowany przenosnik tasmowy
12 Tasma papieru klejonego
13 Koncdwka obrotowa
14 Tiok
15 Dolna linia
16 Rolka papieru
17 Walki klejowe
18 Ostrze
19 Owijka
20 Owinieta rolka
21 Ramie przegubowe
22 Tiok (ramie przegubowe)
23 Korba

PRZYKLAD WYKONANIA

Jak widaé na rysunkach, nowa bezrdzeniowa nawijarka workéw sktada sie zasadniczo z obro-
towej wiezyczki (1), w ktérej cztery trzpienie (2) sa rozmieszczone zgodnie z czterema stanowiskami
roboczymi.

Pierwsze stanowisko to stacja tadowania (3). Znajduje sie ona na poziomie przenosnika ta-
dmowego (7), przez ktory tadma z tworzywa sztucznego (9) wprowadzona zostaje do nawijarki.
W stacji tej mieSci sie obrotowy element pneumatyczny (8), ktéry po wykryciu przedniej czesci tasmy
z tworzywa sztucznego (9) wytwarza kurtyne powietrzng dziatajgca na zasadzie efektu Coanda, uno-
szaca przod tasmy i owijajaca go wokdt trzpienia (2), po czym przéd tasmy wykonuje obrét o 360°,
dzieki ktéremu zostaje umieszczony miedzy powierzchnia trzpienia (2) a taSma z tworzywa sztuczne-
go (9), przy czym w tym momencie rozpoczyna sie hawijanie.

Drugie stanowisko wiezyczki to stacja nawijania (4), znajdujaca sie ponad przenosnikiem ta-
$mowym (7), w ktorej wykanczana jest rolka workéw (10).

Przenoszenie trzpienia (2) z jednej stacji do drugiej odbywa sie dzieki wiezyczce obracajacej sie
0 45° (1), co dzieje sie bez zatrzymywania obrotu trzpienia (2). W ten sposob trzpien (2) wraz z przy-
czepiong tadéma z tworzywa sztucznego (9) przenoszony jest ze stacji tadowania (3) do stacji nawija-
nia (4), gdzie kontynuuje swdj ruch obrotowy, dodajac do rolki worki dostarczane na przenosniku ta-
Smowym (7) znajdujacym sie powyzej.

Po wyjsciu zatadowanego trzpienia (2) ze stacji tadujgcej (3) wprowadzany jest do niej kolejny
trzpien (2), ktory pozostaje nieaktywny az do czasu, gdy system wykryje ostatni worek dodany
do produkowanej rolki (10). W tym momencie zostaje raz jeszcze wytworzona kurtyna powietrzna,
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rozpoczynajac caty proces od nowa. Taémy z tworzywa sztucznego (9) przyczepione zostajg do no-
wego trzpienia (2) w momencie, w ktérym ostatni worek znajdzie sie na rolce (10).

Trzecie stanowisko wiezyczki (1) to stacja owijania (5), sktadajaca sie z perforowanego przeno-
$nika tasmowego (11), ktéry naktada warstwe klejonego papieru (12) na rolke (20) nawinieta w po-
przedniej staciji.

Ten perforowany przenosnik tasmowy (11) posiada koncéwke obrotowa (13) uruchamianag
za pomoca ttoka (14) i zwigzuje rolke (20) w jej gornej czesci w taki sposodb, ze podczas wysuwania
sie tloka (14) obrotowa koncéwka (13) opada na rolke (20) az do zetkniecia. W tym momencie war-
stwa klejonego papieru (12) przyczepia sie do jej powierzchni.

Jednoczesénie tasma papieru (12) porusza sie wzdtuz dolngj linii (15) przenosnika tasmowe-
go (11), wystawiajac powierzchnia z klejem w strone rolki (20). Tadma ta (12) taczy sie z dolng linig (15)
przenosnika tasmowego (11) przez zassanie odbywajace sie za pomoca perforacji tego przenosnika.

Po zakonczeniu nawijania rolki wiezyczka (1) ponownie wykonuje katowe przesuniecie o 45°,
dzieki czemu trzpieh zawierajacy gotowa rolke (10) przesuwa sie ponizej koncéwki obrotowej (13)
przenosnika tasmowego (11), ktéra pozostaje w podniesionej pozycji z wycofanym ttokiem (14). Na-
stepnie ttok (14) wysuwa sie, a koncéwka obrotowa (13) opada, stykajac sie z rolka (20) i przenoszac
na nig warstwe klejonego papieru (12), ktéry zostaje trwale przyklejony do rolki.

Warstwa klejonego papieru (12) pochodzi z rolki papieru (16), zwykle wstepnie drukowane;,
przechodzacej przez walki klejace (17), a nastepnie przez ostrze (18), ktére odcina odpowiedni odci-
nek tadémy potrzebny do utworzenia owijki (19).

Dzieki ponownemu obrotowi wiezyczki (1) nowa rolka zostaje wprowadzona w faze nawija-
nia (10), odbywajaca sie w stacji nawijania (4), i zainicjowane zostaje potaczenie nowej rolki z pustym
trzpieniem (2) znajdujacym sie w stacji fadowania (3).

Po zakonczeniu naktadania owijki (19), obrotowa koncéwka (13) perforowanego przenosnika
tadmowego (11) unosi sie ponownie, aby umozliwi¢ przejScie trzpienia (2) z owinieta rolkg (20)
na stanowisko usuwania (6); ruch ten wykonywany jest przy przesunieciu wiezyczki (1) o kolejne 45°.

Stanowisko usuwania (6) sktada sie z przegubowego ramienia (21), ktére w pozycji wysuniete;
utozone jest prostopadle do osi trzpienia (2), ustawiajac sie miedzy podstawa trzpienia (2) a tylna cze-
$cia owinietej rolki (20) i ktore dzieki pracy ttoka (22) przesuwa sie, popychajac owinieta rolke (20)
i usuwajac ja z wolnego konca trzpienia (2).

Po usunieciu owinietej rolki (20) z trzpienia (2) przegubowe ramie (21) powraca do pozycji wyj-
$ciowej i cofa sie, zwalniajac trzpien (2), aby przy ponownym ruchu wiezyczki (1) o 45° wprowadzi¢ go
do stacji tadowania (3), w ktérej znajduje sie pneumatyczny element obrotowy (8) w pozycji otwartej.
Obrotowy element pneumatyczny (8) obraca¢ mozna za pomoca korby (23). To dziatanie powoduje
zamkniecie wolnego wrzeciona (2) w jego wnetrzu. W tym momencie opisany cykl roboczy zostaje
zamkniety i rozpoczyna sie ponownie.

Poniewaz owijanie wykonywane jest w samej nawijarce, ale w niezaleznej stacji owijania (5),
znajdujacej sie miedzy stacjg nawijania (4) a stacja usuwania (6), i niezaleznie od nich, odbywa sie
ono réwnolegle z praca pozostatych stacji, co powoduje, ze howa maszyna produkuje wiec owinieta
rolke (20) w takim samym czasie, w jakim maszyna wykorzystujaca poprzednig technologie konczyta
wytwarzanie rolki bez owijki.

Zastrzezenia patentowe

1. Nawijarka workéw bezrdzeniowych typu posiadajacej obrotowa wiezyczke (1) wyposazonag
w trzpienie (2), w ktérej znajduje sie co najmniej jedna stacja tadowania (3), stacja nawija-
nia (4) i stacja usuwania (6) rolek, znamienna tym, ze w obrotowej wiezyczce (1), pomiedzy
stacja nawijania (4) a stacja usuwania (6) rolek, znajduje sie stacja owijania (5), w ktorej
na rolke (20) zwinieta w stacji nawijania (4) naktadana jest tasma (12) papieru klejacego.

2. Nawijarka workéw bezrdzeniowych wedtug zastrzezenia 1, znamienna tym, Ze stacja owija-
nia (5) posiada perforowany przenosnik tasmowy (11), ktéry przesuwa tasme (12) papieru
klejacego, posiadajgcy obrotowa koncowke (13) poruszang przez ttok (14), przy czym ta
obrotowa koncowka zwiazuje rolke (20) w jej gornej czesci w taki sposéb, ze opada na rol-
ke (20) az do zetkniecia z nig dla przyklejenia tasmy (12) papieru klejacego do powierzchni
rolki, z wytworzeniem owijki (19).
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. Nawijarka workéw bezrdzeniowych wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezen, znamienna
tym, Zze perforowany przenosnik tasmowy (11) jest skonfigurowany do uktadania na jego dol-
nej linii (15) tasmy (12) papieru klejgcego do orientowania jego powierzchni klejem do rolki (20)
przez zasysanie przez otwory na powierzchni perforowanego przenosnika tasmowego (11).

. Nawijarka workéw bezrdzeniowych wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezen, znamien-
na tym, ze na stacji owijania (5) znajduje sie rolka (16), z ktérej podawana jest tadéma papie-
ru, oraz ostrze (18), ktére odcina odpowiedni odcinek tadémy potrzebny do utworzenia owij-
ki (19) rolki (20).
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