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Automatyczna pakowarka produktdéw folig

termokurczliwg

Przedmiotem wzoru uzytkowego jest automatyczna
pakowarka produktdéw folig termokurczliwg o sSrednie]
wydajnosci pakowania wyrobdw majgcych postacie
bryt geometrycznych.

Znane jest ze zgioszenia wynalazku nr P 325103
rozwigzanie automatycznej pakowarki produktdéw folig
termokurczliwg, w ktdérej w przednie] czesci nosdnej
konstrukcji osadzony Jjest przenosnik z wielokanaXowym
ciggiem transportowym na koAcu ktdrego, w jego gdrnej
czgsci umieszczony jest dociskowy zespdt opakowai.

Za koiicem przenosnika usytuowany Jjest pod kgtem 900
prowadzgcy kanax z suwakowym zespozem liniowego
przemieszczania opakowan, luzno uformowanych w
pakiet pod prostopadte robocze pakujgce linie A i B.
W roboczych pakujgcych liniach A i B 2znajduja sie
przesuwne zespoziy opakowaﬁ uformowanych w luzne
pakiety przemieszczajgce je przez poszczegdlne
przestrzenie robocze owijajgco-zgrzewajaco-tngcych
uk¥addw pod powierzchnie dociskowych roboczych

zespoxdw opekowan owinietych w szczelne pakiety.
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W osiach wzdXuznych pakujgcych linii A 1 B znajduja sig
dwie komory grzewczego tunelu, za$ przenosnik
zawlera trzykanaxowy ciagg transportowy owijanych
folig opakowan.
Niedogodnoscig znanego rozwigzania jest przestrzenne
rozbudowa pakowarki i optymalne jej wykorzystanie przy
pakowaniu produktdéw wytwarzanych w liniach potokowych
o bardzo duzej wydajnosci.

Istota rozwigzania wedXug wzoru uzytkowego
jest konstrukcja automatyczne] pakowarki produktéw folig
termokurczliwg, w ktdrym za dociskowym zespoZem
opakowan na przenod$niku znajduje sie zamontowany
prostopadle do osi wzdXuzne] przenosnika, prowadzgcy
kanax z liniowym przepychaczem luzno uformowanych w
pakiet opakowan do ptaszczyzny pakowania.
W pZzaszczyznie tej usytuowany Jjest od strony
przenos$nika przesuwny zesgpdt przemieszczajgcy lugno
uformowane w pakiet opakowania przez przestrzen roboczg
owijajaco-zgrzewajaco-tngcego ukradu pod dociskowy
roboczy zespét opakowan ostatecznie owinigtych folig
termokurczliwg w szczelny pakiet.

W rozwigzaniu wedXug wzoru uzytkowego poxagczenie
ciggu ‘transportowego z jednostronng linig pakujacsg
zapewnia uzyskiwanie $redniej wydajnosci pakowania
szczelnie owijanych pakietdw opakowan z rdwnoczesnym
zachowaniem stosunkowo matych gabarytdow pakowarki, co
jest szczegdlnie istotng zalets przy optymalnym

zagospodarowaniu powierzchni warsztatowej.
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Ponadto mniejsze gabaryty uxatwiajz wybdr miejsca

na praceg pakowarki.

Auvomatyczny proces pakowania ogranicza do minimum
wysitek fizyczny obskugi pakowarki, ktdre] praca
odbywa sie¢ wed}ug przyjetego programu komputerowego
uzaleznionego od rodzaju i wymiardw opakoward lub
produktu, Jjak puszki, butelki, s*oiki, torebki =z
materiatami sypkimi.

Pakowarka wedXug wzoru uzytkowego moze byé zamontowana
w 1linii technologicznej pakowania lub stanowié
samodzielne stanowisko obrdbcze.

Automatyczna pakowarka charakteryzuje sig¢ lekksg,
zwarta konstrukcjg, zatwa, wediug przyjetego programu
obstuga. W wigkszosci pneumatyczne lub hydrauliczne
zespoxy napedowe ograniczaja do minimum awaryjnosé
zespoxdw roboczych.

Przedmiot wzoru uzytkowego uwidoczniono na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia automatyczng pakowarke
produktdw folig termokurczliwg w fazie formowania
lugnego pakietu opakowarn w osi przenosnika, fig. 2 -
widok z gdry automatyczne] pakowarki w poXozeniu
wyjSciowym procesu pakowania luZnego pakietu
opakowan, fig. 3 - widok z géry automatycznej pakowarki
w fazie pakowania luZnego pakietu opakowan i ustalenia
potozenia poczgtkowego prowadzgcego kanaizu, fig. 4 -
widok z gdry automatycznej pakowarki w pozozeniu
szczelnego owiniecia pakietu opakowan i formowania

luZnego pakietu opakowan w osi przenosnika.
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Automatyczna pakowarka produktdéw folig
termokurczliwg wedixug wzoru uzytkowego zbudowana jest z
nosnej konstrukcji 1, na ktdérej w przedniej czesci
zamontowany jest przenoénik 2 opakowad 3 =z
trzykanatowym ciggiem transportowym. Na wylotowym
odcinku przenosnika 2, w jego gdrnej czeséci
usytuowany jest dociskowy zespét 4 opakowan 3,
za ktdrym znajduje sie zamontowany prostopadle do osi
wzd¥uzne] przeno$nika 2 prowadzgcy kanat 5 =z
liniowym przepychaczem 6 luZno uformowanych w pakiet
opakowan 3 do ptaszczyzny pakowania. W pXaszczyiZnie
tej znajduje sie¢ po stronie przenosnika 2 przesuwny
zespétr 7 luZno uformowanych w pakiet opakowan 3
pod dociskowy roboczy zespdt 8 opakowan 3 po
uprzednim przemieszczeniu opakowan 3 przez
owijajgco-zgrzewajgco-tngcy ukzad 9 tworzacy
szczelnie zapakowane folig termokurczliwg pakiet
opakowan 3 poddawany dalszym termicznym operacjom
w tunelu grzewczym 10.

Sposdéb pakowania folig termokurczliwg z
wykorzystaniem automatycznej pakowarki wedzug
wzoru uzytkowego jest nastepujzcy.

W fazie formowania pakietu jak na fig. 1 opakowania 3
wypetniajgce wszystkie trzy ciggi transportowe
przenosnika 2 zostaja przemieszczane liniowo, az

do momentu luZnego ich uformowania w prowadzgcym
kanale 5. W poxozeniu formowania opakowan 3 dociskowy
zespét 4 jest podniesiony. LuZno uformowany pakiet

opakowar 3 jak na fig. 2 liniowym przepychaczem é
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zostaje przemieszczany pod ptaszczyzne pakowania.
W tym potozeniu dociskowy zespdéx 4 Jjest opuszczony.
W dalszej czes$ci operacji pakowania luzZny pakiet
opakowan 3 zostanie przesuwnym zespotem 7 umieszczony
pod dociskowym roboczym zespoxem 8, ktéry jest
uniesiony. Prowadzgcy kanaX 5 zajmuje osiowe
potozenie z przenosnikiem 2 jak na fig. 3.
LugZny pakiet opakowan 3 przemieszczajac sig
pod dociskowy roboczy zespdt 8 przesuwar sie i byk
owijany folig przez owijajgco-zgrzewajgco-tnacy
ukrad 9, kondczgcy operacje¢ pakowania. W tym poXozeniu
jak na fig. 4 szczelnie owiniety pakiet opakowan 3
zostanie przesuniety do obrdbki termicznej w tuﬁelu
grzewczym 10. W prowadzgcym kanale 5 formuje sig luZmo
nowy pakiet opakowaid 3. Dociskowy zespdét 4 i
dociskowy roboczy zespdx 8 zostajz uniesione,
przesuwny zespétr 7 cofngt sie 1 zajeli pozxozenie
wyjsciowe.
Nastepuje kolejny cykliczny sposéb pakowania

folig termokurczliwg pakietdéw opakowan 3.

i

2. Jann Prdécizshi
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Zastrzezenie ochronne

Automatyczna pakowarka produktéw folig

termokurczliwg zawierajgca konstrukcje nosng z
zespotami przenos$nika z wielokanaXowym ciggiem
transportowym i roboczych mechanizméw oraz uktadami
automatyki sterujgce]j pracag pakowarki znamienna tym,
ze za‘dociskowym zespotxem /4/ opakowai /3/ na
przenosniku /2/ znajduje sig¢ zamontowany prostopadle
do osi wzdXuznej przenosnika /2/, prowadzgcy kanak
/5/ z liniowym przepychaczem /6/ luzZno uformowanych

w pakiet opakowad /3/ do ptaszczyzny pakowania, w
ktdrej usytuowany jest od strony przenosnika /2/
przesuwny zespéx /7/ przemieszczajgcy luzino
uformowane w pakiet opakowania /3/ przez przestrzen
roboczg owijajgco-zgrzewajgco-tnacego uktadu /9/, pod
dociskowy roboczy zespdt /8/ opakowan /3/ ostatecznie

owinigetych folig termokurczliwg w szczelny pakiet.

%

RZEC PéTgNTOWY
I2Z. Janm Proscir;hi
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