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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb produkcji kaszerowanych arkuszy i urzadzenie do produkcji
kaszerowanych arkuszy, z ktérych w dalszym procesie produkcyjnym wytwarzane sg standy, displaye
oraz inne wyroby kaszerowane, w warunkach kontrolowanej wilgotnosci kaszerowanego arkusza.

Tektura falista uzywana do produkcji arkuszy kaszerowanych, sktada sie z kilku warstw papieru,
o réznych gramaturach. Podczas produkcji tektury falistej, podlega ona bardzo szybkiemu procesowi
suszenia. Nastepnie tektura falista jest natychmiast cieta na arkusze i uktadana w stosie na paletach.
Kiedy arkusze tektury od producenta, sg transportowane do odbiorcy — odbywa sie to najczesciej trans-
portami samochodowymi — to reagujg one na zmienne warunki atmosferyczne co sprawia, ze ich wil-
gotnos¢ nie jest stata. Przy wysokich temperaturach zewnetrznych arkusze tektury jest wysuszona,
a przy pogodzie deszczowej nadmiernie wilgotne. Te okolicznosci powodujg, ze nie zawsze arkusze
tektury nadajg sie do dalszego procesu, jakim jest kaszerowanie. Materiaty poddawane kaszerowaniu
dostarczane do maszyny kaszerujgcej charakteryzujg sie najczesciej nierbwnomierng pod wzgledem
wilgotnosci powierzchnig. Arkusze bywajg nie tylko w ksztatcie banana ale ich nierébwnos$¢ przybiera
ré6zne formy. Ma to bardzo duzy wptyw na wydajno$¢ kaszerowania arkusza gérnego z arkuszem dol-
nym. W obecnie stosowanych maszynach ilo$¢ natozonego kleju na dolny arkusz, reguluje sie poprzez
ustawienie szczeliny miedzy watkiem rastrowym nanoszgcym klej, a sekcjg klejowa. Klej jest nanoszony
jednakowo na kazdy pojedynczy arkusz, bez wzgledu na stan arkusza. Wilgotno$¢ arkusza bazowego
w procesie kaszerowania, gdzie bazowym materiatem jest tektura falista, jest ekstremalnie wazna dla
uzyskania wysokiej jakosci efektu laminacji. Jest to réwniez istotny aspekt z punktu widzenia kolejnych
proceséw konwertowania, wystepujgcych po etapie kaszerowania, takich jak sztancowanie oraz proces
klejenia i formowania opakowan na sktadarko-sklejarce. Aplikacja nieodpowiedniej ilosci kleju na arkusz
z wilgotnosScig wzgledng ponizej 67% powoduje, ze zwiekszony efekt bananowy pojawia sie juz po pro-
cesie kaszerowania. Dlatego tez stosuje sie modut ,Flip Flop” aby ten efekt niwelowaé uktadajgc kasze-
rowane arkusze w naprzemiennie stosie, na zasadzie awers — rewers.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu produkcji kaszerowanych arkuszy w warunkach kon-
trolowanej wilgotnosci kaszerowanego arkusza do osiggniecia wilgotnosci wzglednej, korzystnie 67%
przy uzyciu urzadzenia do produkcji kaszerowanych arkuszy, skfadajgcego sie ze znanej maszyny ka-
szerujgcej wyposazonej dodatkowo w dysze wytwarzajgce mgte wodng/pare wodng oraz rolki klejowe
dla kleju wodnego, kontrolujgc jednoczesnie ilos$¢ kleju w korelacji z parametrami wilgotnosci wzglednej
arkusza bazowego.

Sposo6b produkcji kaszerowanych arkuszy, przy uzyciu maszyny kaszerujgcej zaopatrzonej
w modut klejgcy, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze w czasie transportu arkusza bazowego,
ze stosu, za pomocg pasoéw transmisyjnych oraz rolek i watkbw maszyny kaszerujgcej, do modutu na-
noszacego klej, bezposrednio przed procesem laminowania przez obszar roboczy maszyny kaszeruja-
cej, dokonuje sie za pomocg czujnikow wilgotnosci, umieszczonych w poprzek pola wymiarowego ar-
kusza bazowego, pomiaru jego wilgotnosci i w zaleznos$ci od uzyskanego pomiaru wilgotnosci, urucha-
mia sie gtowice wyposazone w dysze do wytwarzania mgty wodnej/parowej, tak aby zapewnié arkuszowi
jednakowg optymalng wilgotnos$¢, korzystnie 67% wilgotnosci wzglednej na powierzchni dolnej i gérnej,
po czym na arkusz nanosi sie za pomoca rolek klejowych klej wodny, kontrolujgc jego ilos¢ w korelaciji
z parametrami wilgotnosci wzglednej arkusza bazowego, kontrolowanymi przez czujniki lepkosci kleju
i nastepnie laminuje-kaszeruje sie arkusz bazowy w znany sposéb z arkuszem wierzchnim, po czym
otrzymane, skaszerowane formaty, sg automatycznie uktadane w stosie i sktaduje sie je na paletach.

Zaletg sposobu produkcji kaszerowanych arkuszy kartonu w warunkach kontrolowanej wilgotno-
Sci kaszerowanego arkusza, wedtug wynalazku jest utrzymanie jednakowej wilgotnosci z obydwu stron
arkusza, korzystnie 67% wilgotnosci wzglednej, przez co proces ponownego schniecia arkusza kasze-
rowanego jest rownomierny. Powoduje to, ze tektura po kaszerowaniu, jest ptaska i nie wystepuje efekt
bananowy, co jest bardzo waznym elementem w dalszej produkcji. Sposéb ten eliminuje koniecznosé
uzywania modutu ,Flip Flop” aby ten efekt niwelowaé ktéry uktada kaszerowane arkusze w naprzemien-
nie stosie na zasadzie awers — rewers.

Urzadzenie do produkcji kaszerowanych arkuszy zamontowane na maszynie kaszerujgcej wypo-
sazonej w podajnik arkuszy, wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze za podajnikiem arkuszy
umieszczony jest modut kontrolujgcy poprzez ukfad sterujgcy wilgotno$é wzgledng kaszerowanych ar-
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kuszy, wyposazony w dysze natryskowe wody/pary wodnej dostarczanej z uktadu zasilajgcego umiesz-
czone korzystnie przy wejsciu i wyjsciu arkuszy oraz ma zespét klejowy wyposazony w czujnik pomiaru
lepkosci kleju.

Zaletg urzadzenia do produkcji kaszerowanych arkuszy jest wyposazenie maszyny kaszerujgce;j
w dodatkowy modut kontrolujgcy wilgotnos$¢ wzgledng kaszerowanych arkuszy dzieki czemu nie zacho-
dzi efekt bananowy, przy czym modut ten jest SciSle powigzany z czujnikiem lepkosci kleju, ktéry dodat-
kowo kontroluje wilgotno$¢ wzgledng kaszerowanych arkuszy podajgc odpowiednig ilos¢ kleju, zapo-
biegajgc dodatkowo powstawaniu efektu bananowego.

Przyktad 1. Sposéb produkcji kaszerowanych arkuszy przy uzyciu maszyny kaszerujgce;j
zaopatrzonej w modut klejacy polega na tym, ze w czasie transportu arkusza bazowego ze stosu, za
pomoca pasow transmisyjnych oraz rolek i watkéw maszyny kaszerujgcej, do modutu nanoszgcego klej,
bezposrednio przed procesem laminowania przez obszar roboczy maszyny kaszerujgcej dokonuje sie
za pomocg czujnikdéw wilgotnosci umieszczonych w poprzek pola wymiarowego arkusza bazowego po-
miaru jego wilgotnosci i w zaleznoéci od uzyskanego pomiaru wilgotnosci uruchamia sie gtowice wypo-
sazone w dysze do wytwarzania mgty wodnej, tak aby zapewni¢ arkuszowi wilgotno$é wzgledng 67%
na powierzchni dolnej i gérnej, po czym na arkusz nanosi sie za pomocg rolek klejowych klej wodny,
kontrolujac jego iloS¢ w korelacji z parametrami wilgotnosci wzglednej arkusza bazowego przez czujniki
lepkosci kleju i nastepnie laminuje-kaszeruje sie arkusz bazowy w znany sposéb z arkuszem wierzch-
nim, po czym otrzymane standy skfaduje sie na paletach.

Przyktad 2 Sposdb produkcji kaszerowanych arkuszy przy uzyciu maszyny kaszerujgcej
zaopatrzonej w modut klejacy polega na tym, ze w czasie transportu arkusza bazowego ze stosu, za
pomoca pasoéw transmisyjnych oraz rolek i watkéw maszyny kaszerujgcej dokonuje sie za pomocg czuj-
nikdéw wilgotno$ci umieszczonych w poprzek pola wymiarowym arkusza bazowego pomiaru jego wilgot-
nosci i w zaleznoéci od uzyskanego pomiaru wilgotnoéci uruchamia sie gtowice wyposazone w dysze
do wytwarzania pary wodnej, tak aby zapewni¢ arkuszowi wilgotno$¢ wzglednej 67% na powierzchni
dolnej i gornej, po czym na arkusz nanosi sie za pomoc3 rolek klejowych klej wodny, kontrolujac jego
ilo$¢ w korelacji z parametrami wilgotnosci wzglednej arkusza bazowego przez czujniki lepkosci kleju
i nastepnie laminuje sie arkusz bazowy w znany sposéb z arkuszem wierzchnim, po czym otrzymane
displaye sktaduje sie na paletach.

Przedmiot wynalazku w postaci urzadzenia do produkcji kaszerowanych arkuszy zostat pokazany
schematycznie w postaci uktadu blokowego.

Jak pokazano na rysunku urzgdzenie do produkcji kaszerowanych arkuszy zamontowane jest na
maszynie kaszerujgcej 1 wyposazonej w podajnik arkuszy 2. Za podajnikiem arkuszy 2 umieszczony
jest modut 8 kontrolujacy poprzez ukfad sterujgcy 5 wilgotno$¢ wzgledng kaszerowanych arkuszy, ktéra
powinna wynosi¢ okoto 67%, wyposazony w dysze natryskowe 3 wody albo pary wodnej dostarczanej
z ukfadu zasilajgcego 4. Dysze natryskowe 3 umieszczone sg korzystnie przy wejsciu i wyjsciu arkuszy.
Za modutem 8 umieszczony jest zesp6t klejowy 6 wyposazony w czujnik pomiaru lepkosci kleju 7, dzieki
ktéremu kontrolowana jest dodatkowo wilgotno$¢ wzgledna kaszerowanych arkuszy, ktéra powinna wy-
nosi¢ okoto 67%.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b produkcji kaszerowanych arkuszy, przy uzyciu maszyny kaszerujgcej zaopatrzonej
w modut klejgcy, znamienny tym, ze w czasie transportu arkusza bazowego, ze stosu, za
pomocg paséw transmisyjnych oraz rolek i watkéw maszyny kaszerujgcej, do modutu nano-
szgcego klej, bezposrednio przed procesem laminowania przez obszar roboczy maszyny ka-
szerujgcej, dokonuje sie za pomocg czujnikdéw wilgotnosci, umieszczonych w poprzek pola
wymiarowego arkusza bazowego, pomiaru jego wilgotnoéci i w zaleznoéci od uzyskanego po-
miaru wilgotnosci, uruchamia sie gtowice wyposazone w dysze do wytwarzania mgty wodnej,
tak aby zapewni¢ arkuszowi jednakowg optymalng wilgotno$¢, korzystnie 67% wilgotnosci
wzglednej na powierzchni dolnej i gérnej, po czym na arkusz nanosi sie za pomoca rolek kle-
jowych klej wodny, kontrolujgc jego iloS¢ w korelacji z parametrami wilgotnosci wzglednej ar-
kusza bazowego przez czujniki lepkosci kleju i nastepnie laminuje sie arkusz bazowy w znany
sposéb z arkuszem wierzchnim, po czym otrzymane, skaszerowane formaty, sg automatycz-
nie uktadane w stosie i sktaduje sie je na paletach.
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2. Urzadzenie do produkcji kaszerowanych arkuszy zamontowane na maszynie kaszerujgcej wy-
posazonej w podajnik arkuszy, znamienne tym, ze za podajnikiem arkuszy (2) umieszczony
jest modut (8) kontrolujgcy poprzez uktad sterujgcy (5) wilgotnosé wzgledng kaszerowanych
arkuszy, wyposazony w dysze natryskowe (3) wody/pary wodnej dostarczanej z uktadu zasi-
lajgcego (4) umieszczone korzystnie przy wejsciu i wyjsciu arkuszy oraz ma zespoét klejowy
(6) wyposazony w czujnik pomiaru lepkosci kleju (7).
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