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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest system przewijania materiatu ciggtego (tasma, drut) zwtaszcza
w technologicznych systemach prézniowych.

W technice znane sg powszechnie systemy przewijania tadm, drutéw, przedzy, tkanin w proce-
sach walcowania, ciggniecia, barwienia, drukowania, nagrywania i odtwarzania dzwieku i obrazu.

W patencie EP09169668A opisano urzadzenie do powlekania elastycznego podfoza co najmniej
pierwszg warstwg organiczng i pierwszg warstwa nieorganiczng. Urzgdzenie zawiera pierwszg i drugg
komore oraz szczeline do separacji atmosfery pomiedzy pierwszg i drugg komorg. W pierwszej komorze
jest umieszczona drukarnia do drukowania na elastycznym podfozu mieszaning zawierajgcg co najmnie;j
jeden prekursor dla polimeru, oligomeru lub sieci polimerowej i inicjator polimeryzacji. Urzadzenie do
utwardzania jest umieszczone w pierwszej komorze do utwardzania osadzonej mieszaniny, tworzgc
w ten spos6b co najmniej pierwszg warstwe organiczng. Urzadzenie do naparowywania jest umiesz-
czone w drugiej komorze do osadzania co najmniej pierwszej warstwy nieorganicznej na podtozu wy-
posazonym w CO hajmniej pierwszg warstwe organiczng. Urzgdzenie zawiera urzgdzenie do prowadze-
nia elastycznego podfoza wzdtuz urzgdzenia drukujgcego, wzdtuz urzgdzenia do utwardzania i przez
szczeline do separacji atmosfery wzdtuz urzadzenia do naparowywania.

W patencie WO2015010036A1 opisano sposob wytwarzania folii barierowych osadzanych préz-
niowo, ktére zapobiegajg przenikaniu pary wodnej i/lub tlenu gazowego, jednocze$nie minimalizujgc
ilo$¢ czgstek i zanieczyszczen na powierzchni, na ktérg ma byé natozona folia barierowa. W procesie
wykorzystywane jest przewijanie folii wewnatrz urzadzenia prézniowego.

W patencie EP08155400A opisano aparature i metode powlekania wstegi w proézni poprzez wie-
lokrotne skrecanie i prowadzenie wstegi na skosnych walcach przez obszar przetwarzania.

W patencie W0O2016147633A1 opisano urzgdzenie do osadzania cienkiej warstwy na elastycz-
nym podfozu z wykorzystaniem prézni. Urzadzenie zawiera dwie strefy, do ktérych wprowadzane sg
rézne gazy oraz separator miedzy strefami z otworami, przez ktére przeptywa elastyczne podtoze. Urza-
dzenie zawiera ponadto mechanizm do przenoszenia elastycznego podtoza w strefach.

Celem wynalazku byto uzyskanie mozliwosci przemieszczania (przewijania) materiatu elastycz-
nego o znacznej diugosci w postaci wstegi, taSmy, drutu we wnetrzu zamknietego, hermetycznego urza-
dzenia, zwlaszcza prozniowego, w ktérym materiat ten jest odwijany z rolki lub szpuli w jednym koncu
urzadzenia i nawijany na podobng rolke lub szpule na drugim koncu urzadzenia, a w $rodkowej czesci
urzgdzenia nastepuje obrobka tego materiatu poprzez oddzialywanie na niego zainstalowanych tam
modutéw technologicznych, zwtaszcza takich jak zrédta czasteczek materii osadzanych na powierzchni
tego materiatu. Dodatkowo celem wynalazku byto uzyskanie mozliwosci przewijania materiatu w postaci
wstegi, tasmy lub drutu we wnetrzu zamknietego urzadzenia w sposéb zapewniajgcy tworzenie popraw-
nego, uporzgdkowanego nawoju na szpuli, watku bez zaktécen i nieciggtosci uktadu warstw. Realizacja
wynalazku pozwolita na przewijanie materiatu w postaci wstegi, taSmy lub drutu we wnetrzu zamknie-
tego urzgdzenia poprzez wprowadzenie z zewnatrz do wnetrza urzgdzenia sterowanych napedéw ob-
rotowych, ciagtg kontrole procesu i sterowanie jego przebiegiem, a takze mozliwo$¢ zmiany kierunku
przewijania materiatu bez konieczno$ci rozszczelniania urzgdzenia prézniowego, w ktérym realizowany
jest proces.

System przewijania materiatu ciggtego (tasma, drut) wedtug wynalazku sktada sie z dwéch iden-
tycznych modutéw umieszczonych we wnetrzu urzadzenia roboczego symetrycznie naprzeciw siebie.
Moduty zostaty przedstawione na rysunkach w dwéch przewidzianych konfiguracjach, uzyskiwanych
poprzez wymiane okreslonych czesci na inne oraz zmiane potozenia lub funkcji innych czesci. Fig. 1, 2
i 3 przedstawiajg konfiguracje przystosowang do przewijania taSmy (wstegi), a Fig. 4, 5i 6 przedstawiajg
konfiguracje przystosowang do przewijania drutu.

Kazdy modut systemu przewijania materiatu ciggtego (tadma, drut) wedtug wynalazku zawiera
korpus jakim jest konstrukcja no$na, jaki to korpus jest nieruchomo zamocowany we wnetrzu urzadzenia
prézniowego. Do dolnej Sciany korpusu przymocowana jest prowadnica Slizgowa toza, na ktorej jest
osadzone suwliwie toze. Na gornej powierzchni toza przymocowana jest prowadnica $lizgowa suportu,
na ktérej jest osadzony suwliwie suport. W korpusie utozyskowana jest Sruba napedowa tak, umiesz-
czona obrotowo w tozyskowaniu. Drugi koniec $ruby jest utozyskowany w zamocowanej do toza pod-
porze w taki sposéb, ze przesuwa sie w podporze osiowo. Sruba jest zakoriczona dwustronnym sptasz-
czeniem — ptetwg, do ktdrego jest przytaczony sterowany elektronicznie naped obrotowy nie bedacy
przedmiotem wynalazku, obracajgcy Srube o zadawang liczbe obrotéw. Gwint $ruby wspétpracuje
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z nakretka, ktéra to nakretka jest korzystnie potgczona za pomocg $rub z fozem (Fig. 3), co powoduje,
ze obrot Sruby wywotuje przesuw foza, lub korzystnie z suportem (Fig. 6), co powoduje, ze obrét Sruby
wywotuje przesuw suportu.

W ptycie toza znajduje sie ruchomy sworzen blokujacy, ktéry kiedy nakretka jest potgczona
Z suportem zazebia sie z korpusem i jest blokadg toza — przed samoczynnym przesuwem na prowad-
nicy. Na gérnych krawedziach pionowych $cian toza sg zamocowane korzystnie cztery tozyska po-
przeczne, na ktérych spoczywa i obraca sie wat nawoju lub watek szpuli z osadzong na nim szpula.

Wat nawoju i watek szpuli sg zakonczone dwustronnym sptaszczeniem (ptetwg), do ktérego jest
przytgczony sterowany elektronicznie naped obrotowy nie bedacy przedmiotem wynalazku, ktéry ob-
raca watem nawoju lub watkiem szpuli z zadawang predkos$cig obrotowg. Wat nawoju jest wyposazony
w mechanizm (nie stanowigcy przedmiotu wynalazku) do zamocowania konca tadmy (wstegi materiatu)
do watu. W pionowych Scianach korpusu utozyskowane sg korzystnie trzy rolki prowadzgce. Na osi
jednej z rolek utozyskowany jest napinacz sktadajgcy sie z dwoch dzwigni na ktérych zamocowane sg
obcigzniki, a na koAcach tych dzwigni utozyskowana jest rolka napinajaca. Rolka napinajgca wraz
z obcigznikami stanowig mase grawitacyjng wywotujgcg napiecie tadmy (Fig. 2) lub drutu (Fig. 5), na
ktérych opiera sie rolka napinajaca, ktérego to napiecia warto§¢ mozna regulowaé poprzez zmiane po-
fozenia obcigznikéw réwniez poprzez przeniesienie ich na przeciwne strony dzwigni napinacza (Fig. 2).
Potozenie katowe dzwigni napinacza jest kontrolowane przez czujnik elektroniczny (nie pokazany na
rysunkach). Korzystnie dwie rolki wprowadzajgce sg montowane na korpusie, w przypadku przewijania
drutu zapewniajg state potozenie drutu miedzy modutami odwijajgcym i nawijajgcym w urzgdzeniu proz-
niowym. Dwie rolki wodzace i rolka pozioma wraz ze wspornikiem sg mocowane do suportu i stuzg do
uporzgdkowanego uktadania drutu na szpuli w module nawijajgcym. Wskaznik laserowy jest zamoco-
wany przesuwnie na prowadnicy wskaznika laserowego, na ktérej moze by¢ przesuwany recznie, a jego
potozenie jest blokowane na prowadnicy zaciskiem Srubowym. Wskaznik laserowy emituje widoczny,
liniowy promien laserowy pomiedzy modutem odwijajgcym i nawijajgcym, co utatwia wtasciwe zamoco-
wanie tadmy na watkach nawoju modutu nawijajgcego i odwijajgcego. Na prowadnicy potaczonej z kor-
pusem zamontowany jest suwliwie czujnik blokowany zaciskiem srubowym. Czujnik identyfikuje poto-
zenie krawedzi taSmy, a jego wskazanie jest wykorzystywane do regulacji potozenia osiowego watu
nawoju poprzez przemieszczanie foza na prowadnicy za pomocg Sruby.

Wszystkie elementy wykonawcze: napedy obrotowe watdéw i Srub napedowych oraz czujniki
i czujniki potozenia napinacza sg przytaczone do elektrycznego ukfadu zasilajgcego z elektronicznym
sterowaniem realizacjg procesu przewijania wykorzystujgcym dedykowane oprogramowanie sterowni-
kow.

Zasada dziafania

Dwa moduty: odwijajgcy i nawijajgcy odpowiednio przygotowane do przewijania taSmy albo drutu
sg ustawione symetrycznie naprzeciw siebie w urzgdzeniu prézniowym (nie zamknietym).

PRZEWIJANIE TASMY:

W obu modufach nawijajacym i odwijajgcym nakretki sg potgczone z fozem. Rolki wprowadza-
jace, wodzgce i rolka pozioma, wraz z tgczgcych je wspornikiem, sg zdemontowane. W module odwija-
jacym umieszczana jest taSma nawinieta na wale nawoju i przewlekana przez rolki prowadzgce i rolke
napinajgcg. Wskaznik laserowy jest ustawiany na prowadnicy w takim potozeniu, aby promien lasera
pokrywat sie z krawedzig nawoju taSmy na wale nawoju. Wolny koniec taSmy jest przewlekany przez
cate urzgdzenie prézniowe, rolki prowadzace i rolke napinajgcg modutu nawijajgcego, a nastepnie mo-
cowany do watu nawoju modutu nawijajgcego w potozeniu wyznaczonym przez promien laserowy emi-
towany przez wskaznik. Czujnik jest ustawiany na prowadnicy tak, aby w jego strefie pomiarowej zna-
lazfa sie krawedz tasmy. Do watéw nawoju i $rub napedowych obu modutéw sg przytgczane sterowane
elektronicznie napedy obrotowe, a z uprzednio zamknietego szczelnie urzgdzenia prézniowego jest wy-
pompowywane powietrze i jest ono doprowadzane do stanu gotowosci technologicznej. Podczas prze-
wijania taSmy napedy watéw nawoju modutu odwijajgcego i nawijajgcego realizujg obrét tych watéw
z odpowiednig predkoscig obrotowg odpowiednig dla realizowanego procesu w urzgdzeniu oraz sg ze
sobg synchronizowane w taki sposéb, aby napinacze obu modutéw zajmowaty odpowiednie potozenie
katowe Swiadczgce o wymaganym napieciu i przebiegu taSmy w strefie technologicznej urzadzenia.
Czujnik generuje sygnat odpowiadajacy potozeniu krawedzi taSmy. W przypadku wysuniecia krawedzi
tasmy poza wyznaczone w uktadzie sterowania procesem potozenie, elektroniczny uktad sterujgcy wia-
cza odpowiednio naped obrotowy $ruby napedowej i koryguje potozenie foza wraz z watem nawoju, co
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sprawia, ze tadma jest prowadzona stabilnie, a nawdj tworzony na wale w module nawijajgcym jest
prawidiowy. Przewijanie tadmy jest mozliwe w obie strony (zamiana funkcji modutéw odwijajgcego
i nawijajgcego) bez koniecznosci wykonywania zadnych czynnosci obstugowych poza wigczeniem wy-
branego kierunku transferu w uktadzie sterowania.

PRZEWIJANIE DRUTU:

W obu modutach nawijajagcym i odwijajgcym nakretki sg potaczone z suportem, a sworznie blo-
kujace blokujg potozenie fozy. Rolki wprowadzajgce, wspornik z rolkami wodzgcymi i rolkg poziomg sg
zamontowane. W module odwijajgcym umieszczana jest szpula z nawojem drutu zamocowana na watku
szpuli. Drut nawiniety na szpuli jest przewlekany przez rolki wodzace, wprowadzajgce, prowadzgce
i rolke napinajgcg. Wolny koniec drutu jest przewlekany przez cate urzadzenie prézniowe, rolki prowa-
dzace, rolke napinajgcg, rolki wodzgce i wprowadzajgce modutu nawijajgcego, a nastepnie mocowany
do szpuli modutu nawijajgcego. Do watkéw szpuli i Srub napedowych obu modutéw sg przytgczane ste-
rowane elektronicznie napedy obrotowe, a z uprzednio zamknietego szczelnie urzgdzenia pré6zniowego
jest wypompowywane powietrze, a urzadzenie jest doprowadzane do stanu gotowosci technologicznej.
Podczas przewijania drutu napedy watéw szpuli modutu odwijajgcego i nawijajgcego realizujg obrét tych
watbéw z odpowiednig predkoscig obrotowg odpowiednig dla realizowanego procesu w urzadzeniu oraz
sg ze sobg synchronizowane w taki sposob, aby napinacze obu modutéw zajmowaty odpowiednie po-
tozenie katowe $wiadczace o wymaganym napieciu i przebiegu drutu w strefie technologicznej urzadze-
nia. Elektroniczny ukfad sterujgcy realizuje odpowiednio ruch obrotowy Sruby napedowej modutu nawi-
jajgcego i przesuwajgc suport wraz z rolkami wodzacymi uktada kolejne zwoje drutu na szpuli, przez co
nawoj tworzony na szpuli w module nawijajgcym jest prawidtowy. Przewijanie drutu jest mozliwe w obie
strony (zamiana funkcji modutéw odwijajgcego i nawijajgcego) bez koniecznosci wykonywania zadnych
czynnosci obstugowych poza wigczeniem wybranego kierunku transferu w uktadzie sterowania.

Zaletg przedstawionego rozwigzania jest mozliwo$¢ realizacji procesu przewijania materiatu ela-
stycznego o znacznej dtugosci (taSmy, wstegi, druty) we wnetrzu zamknietego, prézniowego urzgdzenia
technologicznego, w ktérym pomiedzy nawojami (rozwijanym i zwijanym) nastepuje obrébka tego ma-
teriatu np. poprzez osadzanie na jego powierzchni czgsteczek rozpylonych materiatébw. Rozwigzanie
pozwala na przewijanie materiatdw o ré6znych przekrojach i wymiarach (tasmy, wstegi, druty), zmiane
kierunku przewijania bez koniecznosci przerywania realizowanego procesu obrébki pr6zniowej, zapew-
nia stabilne pozycjonowanie materiatu w strefie obrébki oraz tworzenie poprawnych, uporzgdkowanych
nawojéw po stronie odbierajgcej materiat po obrobce. Dzieki zastosowaniu elektronicznego nadzoru
i sterowania, proces przewijania jest realizowany automatycznie z zapewnieniem stabilnosci jego para-
metrow.

System przewijania materiatu ciggtego (tasma, drut) wedtug wynalazku przedstawiono na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 widok urzadzenia z géry podczas przewijania taSmy, fig. 2 przedstawia przekroj
podtuzny podczas przewijania tasmy, fig. 3 przedstawia widok aksjonometryczny urzadzenia podczas
przewijania tasmy, fig. 4 przedstawia widok z urzagdzenia z géry podczas przewijania drutu, fig. 4 przed-
stawia przekréj podtuzny podczas przewijania drutu, fig. 3 przedstawia widok aksjonometryczny urza-
dzenia podczas przewijania drutu.

System przewijania materiatu ciggtego (tasma, drut) wedtug wynalazku sktada sie z dwéch iden-
tycznych modutéw umieszczonych we wnetrzu urzadzenia roboczego symetrycznie naprzeciw siebie.
Moduty zostaly przedstawione na rysunkach w dwdch przewidzianych konfiguracjach, uzyskiwanych
poprzez wymiane okreslonych czesci na inne oraz zmiane potozenia lub funkcji innych czesci. Fig. 1, 2
i 3 przedstawiajg konfiguracje przystosowang do przewijania taSmy (wstegi), a Fig. 4, 5i 6 przedstawiajg
konfiguracje przystosowang do przewijania drutu.

Kazdy modut systemu przewijania materiatu ciggtego (taSma, drut) wedtug wynalazku zawiera
korpus 1 jakim jest konstrukcja no$na, jaki to korpus 1 jest nieruchomo zamocowany we wnetrzu urza-
dzenia prézniowego. Do dolnej $ciany korpusu 1 przymocowana jest prowadnica $Slizgowa toza 8, na
ktérej jest osadzone suwliwie toze 6. Na gérnej powierzchni toza 6 przymocowana jest prowadnica $li-
zgowa suportu 9, na ktérej jest osadzony suwliwie suport 7. W korpusie 1 utozyskowana jest Sruba
napedowa 16 tak, umieszczona obrotowo w tozyskowaniu. Drugi koniec $ruby jest utozyskowany
w zamocowanej do toza 6 podporze 18 w taki sposéb, ze przesuwa sie w podporze 18 osiowo. Sruba
16 jest zakonczona dwustronnym sptaszczeniem — ptetwg, do ktérego jest przytgczony sterowany elek-
tronicznie naped obrotowy nie bedacy przedmiotem wynalazku, obracajgcy $rube 16 o zadawang liczbe
obrotéw. Gwint Sruby 16 wspdtpracuje z nakretkg 17, ktéra to nakretka jest potgczona za pomocg $rub
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z fozem 6 (Fig. 3), co powoduje, ze obrét Sruby 16 wywotuje przesuw toza 6, lub z suportem 7 (Fig. 6),
co powoduje, ze obrét Sruby 16 wywotuje przesuw suportu 7.

W ptycie toza 6 znajduje sie ruchomy sworzen blokujgcy 24, ktéry kiedy nakretka 17 jest pota-
czona z suportem 7 zazebia sie z korpusem 1 i jest blokadg foza 6 — przed samoczynnym przesuwem
na prowadnicy 8. Na gérnych krawedziach pionowych $cian toza 6 sg zamocowane cztery tozyska po-
przeczne 11, na ktérych spoczywa i obraca sie wat nawoju 10 lub watek szpuli 19 z osadzong na nim
szpulg 20.

Wat nawoju 10 i watek szpuli 19 sg zakorczone dwustronnym sptaszczeniem (ptetwa), do ktérego
jest przytaczony sterowany elektronicznie naped obrotowy nie bedacy przedmiotem wynalazku, ktéry
obraca watem nawoju 10 lub watkiem szpuli 19 z zadawang predkos$cig obrotowg. Wat nawoju 10 jest
wyposazony w mechanizm (nie stanowigcy przedmiotu wynalazku) do zamocowania konca tasmy 26
(wstegi materiatu) do watu. W pionowych Scianach korpusu 1 utozyskowane sg korzystnie trzy rolki
prowadzace 2. Na osi jednej z rolek utozyskowany jest napinacz 3 sktadajacy sie z dwoch dzwigni na
ktérych zamocowane sg obcigzniki 5, a na kofAcach tych dzwigni utozyskowana jest rolka napinajgca 4.
Rolka napinajgca 4 wraz z obcigznikami 5 stanowig mase grawitacyjng wywotujgcg napiecie taSmy 26
(Fig. 2) lub drutu 27 (Fig. 5), na ktérych opiera sie rolka napinajgca 4, ktérego to napiecia warto$¢ mozna
regulowacé poprzez zmiane potozenia obcigznikéw 5 réwniez poprzez przeniesienie ich na przeciwne
strony dzwigni napinacza 3 (Fig. 2). Potozenie katowe dzwigni napinacza 3 jest kontrolowane przez
czujnik elektroniczny (nie pokazany na rysunkach). Korzystnie dwie rolki wprowadzajgce 21 sg monto-
wane na korpusie 1, w przypadku przewijania drutu 27 zapewniajg state potozenie drutu miedzy modu-
tami odwijajgcym i nawijajgcym w urzadzeniu prézniowym. Dwie rolki wodzace 22 i rolka pozioma 23
wraz ze wspornikiem 25 sg mocowane do suportu 7 i stuzg do uporzgdkowanego ukfadania drutu 27 na
szpuli 20 w module nawijajgcym. Wskaznik laserowy 14 jest zamocowany przesuwnie na prowadnicy
wskaznika laserowego 15, na ktérej moze by¢ przesuwany recznie, a jego potozenie jest blokowane na
prowadnicy 15 zaciskiem Srubowym. Wskaznik laserowy 14 emituje widoczny, liniowy promien laserowy
pomiedzy modutem odwijajgcym i nawijajgcym, co utatwia wtasciwe zamocowanie taSmy 26 na watkach
nawoju 10 modutu nawijajgcego i odwijajgcego. Na prowadnicy 13 potaczonej z korpusem 1 zamonto-
wany jest suwliwie czujnik 12 blokowany zaciskiem Srubowym. Czujnik 12 identyfikuje potozenie krawe-
dzi tasSmy 26, a jego wskazanie jest wykorzystywane do regulacji potozenia osiowego watu nawoju 10
poprzez przemieszczanie toza 6 na prowadnicy 8 za pomoca Sruby 16.

Wszystkie elementy wykonawcze: napedy obrotowe watéw 10, 19 i $rub napedowych 16 oraz
czujniki 12 i czujniki potozenia napinacza 3 sg przytgczone do elektrycznego uktadu zasilajgcego z elek-
tronicznym sterowaniem realizacjg procesu przewijania wykorzystujgcym dedykowane oprogramowa-
nie sterownikéw.

Zasada dziafania

Dwa moduty: odwijajgcy i nawijajacy odpowiednio przygotowane do przewijania taSmy 26 albo
drutu 27 sg ustawione symetrycznie naprzeciw siebie w urzgdzeniu prézniowym (nie zamknietym).

PRZEWIJANIE TASMY:

W obu modufach nawijajgcym i odwijajgcym nakretki 17 sg potgczone z tozem 6. Rolki wprowa-
dzajgce 21, wodzgce 22 i rolka pozioma 23, wraz z t3czgcych je wspornikiem 25, sg zdemontowane.
W module odwijajgcym umieszczana jest taSma 26 nawinieta na wale nawoju 10 i przewlekana przez
rolki prowadzace 2 i rolke napinajgcg 4. Wskaznik laserowy 14 jest ustawiany na prowadnicy 15 w takim
potozeniu, aby promien lasera pokrywat sie z krawedzig nawoju tasmy na wale nawoju 10. Wolny koniec
tasmy 26 jest przewlekany przez cate urzadzenie proézniowe, rolki prowadzgce 2 i rolke napinajgcg 4
modutu nawijajgcego, a nastepnie mocowany do watu nawoju 10 modutu nawijajgcego w potozeniu
wyznaczonym przez promien laserowy emitowany przez wskaznik 14. Czujnik 12 jest ustawiany na
prowadnicy 13 tak, aby w jego strefie pomiarowej znalazta sie krawedz tasmy 26. Do watdéw nawoju 10
i Srub napedowych 16 obu modutéw sg przytaczane sterowane elektronicznie napedy obrotowe,
a z uprzednio zamknietego szczelnie urzgdzenia prézniowego jest wypompowywane powietrze i jest
ono doprowadzane do stanu gotowosci technologicznej. Podczas przewijania tasmy 26 napedy watéw
nawoju 10 modutu odwijajgcego i nawijajgcego realizujg obrét tych watéw z odpowiednig predkoscig
obrotowg odpowiednig dla realizowanego procesu w urzgdzeniu oraz sg ze sobg synchronizowane
w taki sposédb, aby napinacze 3 obu modutéw zajmowaty odpowiednie potozenie kagtowe $wiadczace
0 wymaganym napieciu i przebiegu tasmy w strefie technologicznej urzadzenia. Czujnik 12 generuje
sygnat odpowiadajgcy potozeniu krawedzi taSmy 26. W przypadku wysuniecia krawedzi tasmy 26 poza
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wyznaczone w uktadzie sterowania procesem potozenie, elektroniczny uktad sterujgcy wigcza odpo-
wiednio naped obrotowy Sruby napedowej 16 i koryguje potozenie toza 6 wraz z watem nawoju 10, co
sprawia, ze taSma 26 jest prowadzona stabilnie, a nawdj tworzony na wale 10 w module nawijajgcym
jest prawidtowy. Przewijanie taSmy 26 jest mozliwe w obie strony (zamiana funkcji modutéw odwijaja-
cego i nawijajgcego) bez koniecznosci wykonywania zadnych czynnosci obstugowych poza wigczeniem
wybranego kierunku transferu w uktadzie sterowania.

PRZEWIJANIE DRUTU:

W obu modutach nawijajgcym i odwijajacym nakretki 17 sg potgczone z suportem 7, a sworznie
blokujgce 24 blokujg potozenie tozy 6. Rolki wprowadzajgce 21, wspornik 25 z rolkami wodzacymi 22
i rolkg pozioma 23 sg zamontowane. W module odwijajgcym umieszczana jest szpula z nawojem drutu
27 zamocowana na watku szpuli 19. Drut 27 nawiniety na szpuli 20 jest przewlekany przez rolki wodzgce
22, wprowadzajgce 21, prowadzgce 2 i rolke napinajgca 4. Wolny koniec drutu 27 jest przewlekany przez
cate urzadzenie prézniowe, rolki prowadzace 2, rolke napinajgcy 4, rolki wodzace 22 i wprowadzajgce 21
modutu nawijajgcego, a nastepnie mocowany do szpuli 20 modutu nawijajgcego. Do watkéw szpuli 19
i $rub napedowych 16 obu modutdbw sg przytaczane sterowane elektronicznie napedy obrotowe,
a z uprzednio zamknietego szczelnie urzadzenia prézniowego jest wypompowywane powietrze, a urzg-
dzenie jest doprowadzane do stanu gotowo$ci technologicznej. Podczas przewijania drutu 27 napedy wa-
tow szpuli 19 modutu odwijajgcego i nawijajgcego realizujg obrét tych watéw z odpowiednig predkoscig
obrotowg odpowiednig dla realizowanego procesu w urzgdzeniu oraz sg ze sobg synchronizowane w taki
sposoOb, aby napinacze 3 obu modutéw zajmowaty odpowiednie potozenie kgtowe Swiadczgce o wyma-
ganym napieciu i przebiegu drutu 27 w strefie technologicznej urzgdzenia. Elektroniczny ukfad sterujgcy
realizuje odpowiednio ruch obrotowy $ruby napedowej 16 modutu nawijajgcego i przesuwajgc suport 7
wraz z rolkami wodzacymi 22 uktada kolejne zwoje drutu 27 na szpuli 20, przez co nawdj tworzony na
szpuli 20 w module nawijajgcym jest prawidtowy. Przewijanie drutu 27 jest mozliwe w obie strony (zamiana
funkcji modutéw odwijajgcego i nawijajgcego) bez koniecznosci wykonywania zadnych czynnosci obstu-
gowych poza wtgczeniem wybranego kierunku transferu w uktadzie sterowania.

Oznaczenia na rysunkach:

1. —korpus,
2. -rolka prowadzaca,
3. = napinacz,
4. -rolka napinajgca,
5. - obcigznik,
6. -toze,
7. - suport,
8. — prowadnica $lizgowa toza,
9. - prowadnica $lizgowa suportu,
10. - wat nawoju,
11. —tozysko,
12. - czujnik,
13. - prowadnica,
14. - wskaznik laserowy,
15. - prowadnica wskaznika laserowego,
16. - Sruba napedowa,
17. - nakretka,
18. - podpora,
19. - watek szpuli,
20. -szpula,
21. -rolka wprowadzajgca,
22. -rolka wodzgaca,
23. -rolka pozioma,
24. —sworzen blokujacy,

25. —wspornik,
26. —tasma,
27. ~—drut.
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Zastrzezenia patentowe

. System przewijania materiatu ciggtego (taSma, drut), znamienny tym, ze skfada sie z dwoch
identycznych modutéw umieszczonych we wnetrzu urzadzenia roboczego symetrycznie na-
przeciw siebie, a kazdy modut systemu przewijania materiatu ciggtego (tasma, drut) wedtug
wynalazku zawiera korpus 1 jakim jest konstrukcja nosna, jaki to korpus 1 jest nieruchomo
zamocowany we wnetrzu urzadzenia prézniowego, do dolnej Sciany korpusu 1 przymocowana
jest prowadnica $lizgowa toza 8, na ktérej jest osadzone suwliwie toze 6, do ktérego gorne;j
powierzchni przymocowana jest prowadnica $lizgowa suportu 9, na ktérej jest osadzony suw-
liwie suport 7, a w korpusie 1 utozyskowana jest obrotowo $ruba napedowa 16 tak, jakiej drugi
koniec jest utozyskowany w zamocowanej do toza 6 podporze 18 w taki sposob, ze przesuwa
sie w podporze 18 osiowo, Sruba 16 jest zakonnczona dwustronnym sptaszczeniem — ptetwa,
do ktérego jest przytaczony sterowany elektronicznie naped obrotowy, a gwint Sruby 16 wsp6t-
pracuje z nakretkg 17, ktéra to nakretka jest potgczona za pomocg $rub z tozem 6, co powo-
duje, ze obré6t Sruby 16 wywotuje przesuw toza 6, lub z suportem 7, co powoduje, ze obrot
Sruby 16 wywotuje przesuw suportu 7.

. System wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze w ptycie foza 6 znajduje sie ruchomy sworzen
blokujacy 24, ktory w kiedy nakretka 17 jest potaczona z suportem 7 zazebia sie z korpusem
1 i jest blokadg toza 6 — przed samoczynnym przesuwem na prowadnicy 8, a na gérnych
krawedziach pionowych Scian toza 6 sg zamocowane korzystnie cztery tozyska poprzeczne
11, na ktérych spoczywa i obraca sie wat nawoju 10 lub watek szpuli 19 z osadzong na nim
szpulg 20.

. System wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, ze wat nawoju 10 jest wyposazony w me-
chanizm do zamocowania konca tasmy 26 (wstegi materiatu) do watu, a w pionowych $cia-
nach korpusu 1 utozyskowane sg trzy rolki prowadzgce 2 i na osi jednej z rolek utozyskowany
jest napinacz 3 sktadajacy sie z dwdch dzwigni na ktérych zamocowane sg obcigzniki 5, a na
koncach tych dzwigni utozyskowana jest rolka napinajgca 4.

. System wedtug zastrz. 3, znamienny tym, ze rolka napinajgca 4 wraz z obcigznikami 5 sta-
nowig mase grawitacyjng wywotujgcg napiecie tasSmy 26 lub drutu 27, na ktérych opiera sie
rolka napinajgca 4, ktérego to napiecia wartos§¢ mozna regulowaé poprzez zmiane potozenia
obcigznikéw 5 réwniez poprzez przeniesienie ich na przeciwne strony dzwigni napinacza 3,
a potozenie katowe dzwigni napinacza 3 jest kontrolowane przez czujnik elektroniczny.

. System wedtug zastrz. 3 albo 4, znamienny tym, ze dwie rolki wprowadzajgce 21 sg monto-
wane na korpusie 1, w przypadku przewijania drutu 27 zapewniajg state potozenie drutu mie-
dzy modutami odwijajgcym i nawijajagcym w urzgdzeniu prézniowym, a rolki wodzace 22 i rolka
pozioma 23 wraz ze wspornikiem 25 sg mocowane do suportu 7 i stuzg do uporzadkowanego
uktadania drutu 27 na szpuli 20 w module nawijajgcym.

. System wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4 albo 5, znamienny tym, ze na prowadnicy 13
potaczonej z korpusem 1 zamontowany jest suwliwie czujnik 12 blokowany zaciskiem $rubo-
wym, a wszystkie elementy wykonawcze: napedy obrotowe watéw 10, 19 i $rub napedowych
16 oraz czujniki 12 i czujniki potozenia napinacza 3 sg przytgczone do elektrycznego uktadu
zasilajgcego z elektronicznym sterowaniem realizacjg procesu przewijania wykorzystujagcym
dedykowane oprogramowanie sterownikow.
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