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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania, ukfadania i pakowania torebek infuzyjnych,
czyli saszetek z suszem do zaparzania naparu herbacianego lub ziotowego do picia. Wynalazek ma
zastosowanie przede wszystkim w kompletnym cato$ciowym procesie, w ktérym zaréwno przygotowuje
sie porcje stanowigce susz, ktére to porcje sg pakowane do torebek infuzyjnych, jak i przygotowuje sie
dedykowane opakowanie zbiorcze na wytworzone w tym procesie torebki infuzyjne — saszetki.

Z powszechnej znajomosci wiadome jest, ze produkty takiego rodzaju, jak herbata albo susz zio-
towy lub inny, winny by¢ dla zachowania ich aromatu i funkcjonalnosci pakowane do stosownych opa-
kowan. Zasadne jest takze porcjowanie uprzednio rozdrobnionych i frakcjonowanych odpowiednio dro-
bin tych suszy po dokonaniu zmielenia czes$ci roslin, ktére stuzg jako owy susz gotowy. W zaleznoSci
od przeznaczenia i rodzaju suszu, zasadne jest dokonywaé pakowania drobin do bibutowych saszetek
o stosownych do zastosowania rozmiarach, po czym takze zasadne jest pakowaé saszetki do obwoluty
przynajmniej zbiorczo, o ile nie pojedynczo. Obecnie regufg jest wrecz, ze oczekuje sie zbiorczego pa-
kowania tego typu produktu do estetycznych kartonikow, w ktérych zapakowane sg luzem, badz we
wiasnych dedykowanych na jedng saszetke obwolutach, ktére uktadane sg jedna obok drugiej. Stosuje
sie wiec systemy, ktére wedtug zadanych parametréow dla procesu, wykonujg poszczeg6lne etapy pro-
cesu w jednym ciggu maszyn, gdzie zachodzi przetwarzanie wielopotokowe, odpowiednio dotyczace
w danym potoku przygotowania porcji granulatu suszu, wytwarzania opakowania jednostkowego dla
porciji, czyli torebki infuzyjnej, wytworzenia opakowania jednostkowego dla zestawu torebek infuzyjnych,
po czym tgczg najpierw dwa pierwsze procesy ze sobag, a nastepnie produkt tych dwoch fgczg z trzecim.
Potgczone procesy dajg wynikowo produkt finalny, czyli zapakowany zbiorczo do opakowania w postaci
kartonika, zestaw torebek infuzyjnych zapetionych wedtug zadanej reguty drobinami fragmentéw ro$lin,
ktére wedtug wiedzy stuzg pewnym zastosowaniom, czyli stuzg do spozycia jako zaparzany susz.

Podczas takich wielowatkowych proceséw, zasadniczo znanych, modyfikowane sg pewne ich
etapy tak, aby uzyskaé nieznang wczeséniej korzy$¢ wynikajacg z modyfikacji. Nalezy mie¢ na uwa-
dze, ze procesy z tym zwigzane bedg z zasady operacjami szczeg6lnymi ze wzgledu na postaé
substratow owych proceséw czgstkowych. Drobiny majg bardzo mate rozmiary i trudna jest ich ob-
rébka, jak i ich transport. Moga ulec utraceniu, np. na skutek rozwiania podczas transportu, mogg
byé niewtasciwie odwazone z powodu swej krancowo niskiego ciezaru wtasciwego, mogg nie by¢
dopasowane porcjg do saszetki. Saszetki mogg nie byé wtasciwie transportowane, takze z powodu
niktej wagi pojedynczej sztuki, mimo zawierania w sobie juz odwazonych jako porcja drobin, mogg
nie by¢ odpowiednio delikatnie przenoszone, mimo tego, ze sg podatne na uszkodzenie poprzez
rozdarcie lub inne mechaniczne dziatanie, mogg nie by¢ poprawnie pakowane do opakowan zbior-
czych. Herbaty i ziota mogg takze by¢ ktopotliwe przy procesach przygotowawczych, np. oczysz-
czaniu, badaniu, ocenie na skutek badania, itp.

Z dawnego rozwigzania niemieckiego o numerze 29621553.8DE znany jest produkt herbaciany
typu instant oraz spos6b wytwarzania takiego produktu. Wskazany produkt jest wytwarzany na bazie
napojoéw herbacianych, owocowych lub ziotowych, ktéry wystepuje gotowy do przyrzadzenia w porcjo-
wych torebkach. Poszczeg6lne torebki porcjowe moga by¢ zestawiane w opakowania zbiorcze lub takze
niezaleznie w opakowania dla odbiorcéw hurtowych, o znacznie wickszych gabarytach. Zagadnienie
dotyczyto w tym przypadku zaledwie ochrony podstawowej, czyli ochrony aromatu, przy jednoczesnym
zamiarze pakowania dla duzego wolumenu zbytu.

Z polskiego wynalazku o numerze P.407805 znany jest spos6b produkcji naturalnej zielonej kawy
mielonej i linia technologiczna do wykonywania tego procesu. Znany sposéb sktada sie z etapdw, w kto-
rych wykonywane sg operacje: schfadzanie ziaren kawy co najmniej do temperatury -10°C, mielenie
ziaren w miynie udarowo-sitowym po schtodzeniu, pakowanie zmielonej kawy zielonej w saszetki o wa-
dze okoto 10 g, usuwanie zanieczyszczen mikrobiologicznych za pomoca mikrofal, pakowanie herme-
tyczne saszetek w opakowania zbiorcze. Linia technologiczna posiada komore chtodniczg, mtyn uda-
rowo sitowy z sitem o $rednicy oczek 2,0 mm, urzgdzenie pakujgce i co najmniej jeden magnetron.
Wskazane rozwigzanie zajmuje sie nietypowg obrébkg polegajgca na oczyszczaniu biologicznym ma-
teriatu i pakowaniu go, cho¢ patrzgc na gramature — pojedyncza porcja zapakowana w pojedynczg de-
dykowang saszetke bedzie posiadaé solidng ochrone. Saszetka z porcjg bedzie, jak na ten rodzaj ma-
teriatu wsadowego, dos¢ ciezka, a przez to tatwiejsza w dalszej obrébce.
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W patencie polskim 0 numerze PL222372B1 zastosowano natomiast metode, ktéra w polepszony
sposéb dokonywata przygotowania materiatu zasypowego do saszetek poprzez przesiewanie z podzia-
fem na frakcje, po czym materiat pakowano do saszetek adekwatnie zdefiniowanych rozmiarem do po-
szczegOlnych frakcji. Znany sposéb wytwarzania produktéw sypkich w saszetkach do zaparzania, w ki6-
rym rozdrobnione produkty sypkie poddawano mieszaniu pakowano w saszetki tak, ze wyodrebniano
frakcje rozdrobnionego produktu o rozmiarze od 2 mm do 5 mm. Nakfadano nastepnie materiat do sa-
szetek na dedykowanym stanowisku formowania saszetek. Saszetke uzyskiwano tak, ze co najmniej
jedna jej Sciana byta prostokatem o krétszym boku 3 cm, gdzie drugi bok byt od 2 do 5 razy diuzszy od
pierwszego boku. Poszczegbine saszetki z przestawionego rozwigzania sg niestety bardzo duze, trudno
jest je konfekcjonowad, a opakowania zbiorcze dla nich z koniecznosci bytyby kiopotliwe z powodu roz-
miaru, albo przy zadowalajgcym rozmiarze ilos¢ saszetek do pojedynczego wykorzystania, zgromadzo-
nych w takim opakowaniu zbiorczym bytaby mocno ograniczona.

Ze zgtoszenia polskiego 0 numerze P.416818 znany jest co prawda nie sam sposob, ale takze
konstrukcja urzadzenia, poprzez ktérg znane jest dziatanie mechanizmu do formowania opakowan.
Znane rozwigzanie opisuje wytwarzanie opakowan, zwtaszcza kartonowych, o réznej wielkosci dopa-
sowywanej do zmiennej objetosci przesyiki. Znane urzadzenie do formowania opakowan, wyposazone
jest w stacje pakowania produktéw posiadajgcg kanat, w ktérym znajduje sie ciggta rynna ze sztywnego
materiatu pakujgcego, najlepiej tasmy tekturowej. W kanale sg takze separatory ograniczajgce prze-
strzen dla pojedynczej paczki, po jej bokach. Opakowanie formuje sie z owej taSmy w rynnie, w ktérg
wkiadane sg separatory. W miejscu wiozenia separatoréw nastepuje rozciecie ciggtej rynny na odrebne
opakowania i wytworzenie krancowych bokéw opakowania. Przedstawione rozwigzanie, co prawda nie-
koniecznie dotyczy opakowan w rodzaju kartonikdw na torebki infuzyjne, jednak opisuje dziatanie, dzieki
ktéremu mozna wptywaé niejako na biezgco na rozmiar opakowania, ktére uwzgledni swg zawartos¢
w zakresie rozmiaru.

Kolejne ujawnione wczesniej rozwigzanie techniczne znane jest ze zgtoszenia miedzynarodo-
wego europejskiego o numerze 01103058.2EP. Jest to sposob i urzadzenie do uktadania w stos i pa-
kowania torebek infuzyjnych, zwtaszcza do zaparzania herbaty. W szczeg6lnoéci chodzi o pakowanie
torebek infuzyjnych grupami, przy czym przy ciggtym wytwarzaniu na skale przemystowg opakowania
z torebkami infuzyjnymi, na co zwr6cono uwage i oméwiono na wstepie niniejszego opracowania. W tym
konkretnym rozwigzaniu torebki infuzyjne umieszczane sg szeregowo jedna za drugg i tworzg pasmo,
ktére oddziela sie, zmniejsza sie ich predko$é ruchu i wprowadza w potozenie dogodne do ukfadania
w stos. Przy takim ustawianiu, torebki umieszczane sg jedna za drugg, aby podczas ich kolejnego kie-
runku ruchu przynajmniej cze$ciowo, a najlepiej catkowicie w danej grupie, pokrywaty sie. Urzgdzenie
jest jednak mocno skomplikowane, a przez to, ze tgczy rozdzielanie z uktadaniem, otrzymywana sa-
szetka w szczegdlny sposéb moze byé narazona na uszkodzenia mechaniczne.

Z polskiego wzoru uzytkowego o numerze U67835Y1 znane jest natomiast opakowanie karto-
nowe, zwtaszcza do saszetek na susz ziotowy, majgce zastosowanie do transportu i przechowywania
saszetek z ziotowymi strojami do przygotowywania naparéw, jak herbaty, herbaty smakowe, ziofa lecz-
nicze. Opakowanie posiada po ztozeniu mozliwos¢ przechowywania zestawu saszetek, zaréwno bez-
posrednio w nim, jak tez w folii, ktéra stanowi element posredni pomiedzy saszetkami a kartonowym
opakowaniem. Opakowanie jest wykonane tak, ze posiada dostep do wnetrza na dwa sposoby: od géry
po uniesieniu wieka, albo tez z boku po rozerwaniu badz odsunieciu folii stanowigcej bariere pomiedzy
saszetkami a okienkiem opakowania kartonowego, ktére pozbawione jest ostony z kartonu. Dzieki za-
stosowaniu rozwigzania wediug tego znanego wzoru uzytkowego, wskazano na takie korzysci, jak: moz-
liwosé diugotrwatego przechowywania saszetek, jak i mozliwo$é dodatkowego pakowania w przestone
foliowg, zabezpieczajgcg wnetrze opakowania kartonowego przed zanieczyszczeniem oraz utratg aro-
matu. Sama operacja pakowania saszetek do tego rodzaju opakowania nie byta innowacyjna, ani nie
wskazywata na szczegd6lng piecze nad saszetkg w chwili pakowania ich zestawu do pudetka zbiorczego.

Ze zgtoszenia miedzynarodowego o0 numerze PCT/US98/10544, znany jest natomiast komplek-
sowy spos6b pakowania i nastawiania maszyny pakujgcej, co prawda dotyczacy produktéw o statych
i znacznych rozmiarach, jednak w zamysle dotyczgcy zaréwno dostarczania do maszyny produktu pa-
kowanego, jak i opakowania w formie zbiorczej podlegajacego wytworzeniu w stosownym rozmiarze
bezposrednio w tej samej maszynie. Opakowanie jest opakowaniem kartonowym, ktére jest pobierane
jako ptaski wykrojnik utozony w stosie, poprzez system podci$nieniowy, ktéry wspomaga réwniez w for-
mowaniu przestrzennym tego opakowania. Przeno$nik fancuchowo-ptytowy zespotu dostarczajgcego
pakowane artykuty jest ponadto zaopatrzony w zesp6t uchwytéw do formowania zestawow artykutow
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przeznaczonych do zapakowania w jednym pudle. Zestawy produktéw sg przesuwane przez przenosnik
faficuchowy ptytowy z takg samg predkoscig z jakg przemieszczane sg przez przenos$niki taficuchowe
nasadzane na nie od gory ku dotowi na stacji zatadowczej otwarte pudta, dzieki czemu tadowanie od-
bywa sie w ruchu zaréwno produktu, jak i pudet. Tuz po zapakowaniu produktéw poprzez nasadzenie
opakowania od gory na zgrupowane produkty, pudta sg zamykane od dotu, w tej samej maszynie. Ta
sama maszyna posiada funkcjonalno$é doboru odmiennego rodzaju pudta i pakowania zgrupowanych
produktéw w ten sam sposéb. Podane jest takze, ze opisane rozwigzanie nie ogranicza sie do okre$lo-
nych produktéw, poniewaz w tym zakresie moze by¢ kalibrowane. Rozwigzanie z pakowaniem od géry,
co do zasady pozwala lepiej obchodzi¢ sie z produktem, ktéry na to opakowanie po prostu jedynie
oczekuje przyjmujgc je na siebie, niz odwrotnie, czyli gdy produkt jest pakowany do opakowania, a naj-
czesciej wrzucany/upuszczany, do czego niestety w zakresie pakowania dochodzi nader czesto.

Majgc na uwadze przedstawione w niniejszym opracowaniu rozwigzania, a takze majgc na uwa-
dze szczeg6lny produkt, jakim sg delikatne i bardzo podatne na uszkodzenie torebki infuzyjne do zapa-
rzania napojéw, nalez stwierdzi¢, ze zadne z przedstawionych rozwigzan nie tgczy w sobie zaréwno
szczegOlnej pieczy nad tego typu produktem w chwili jego pakowania do opakowania zbiorczego, jak
i jednoczes$nie nie optymalizuje doboru opakowania zbiorczego do porcji zaparzanego napoju w zakre-
sie wolumenu torebek infuzyjnych, czyli saszetek, ktére mogtyby sie pomiesci¢ jednoczesnie w dedyko-
wanym opakowaniu zbiorczym.

Celem rozwigzania wedtug niniejszego wynalazku jest opracowanie kompletnego i catoSciowego
procesu, w ktérym zaréwno przygotowuje sie porcje stanowigce susz do zaparzania i wypijania przez
konsumenta, w szczegblnosci w postaci herbat, zi6ét, badz innych, gdzie ich porcje sg pakowane do
torebek infuzyjnych, jak i przygotowuje sie dedykowane opakowanie zbiorcze na wytworzone w tym
procesie torebki infuzyjne — saszetki. Celem jest, aby 6w kompleksowy proces dotyczyt bezpiecznego
i delikatnego pakowania na skale przemystowa i w petni automatyczng, bez uszkodzeh mechanicznych,
a co nieoczekiwane dodatkowo przy znaczgcym zwiekszeniu ilosci saszetek w jednym pakowanym
zbiorze przynaleznym do opakowania zbiorczego, wzgledem wolumenu, ktéry przyjeto sie stosowaé do
chwili obecnej. Celem jest jednoczesnie, aby po procesie w jak najlepszej kondyciji i na dtugo wewnatrz
opakowania zbiorczego pozostat aromat pochodzacy od drobin stanowigcych porcjowany susz. Wiado-
mym jest, ze z racji na specyfike towaru pakowanego, pozostawia sie z obawy o uszkodzenia mecha-
niczne, rozwarcie bgdz naderwanie torebki, zagniecenie, zawiniecie, itp. znaczace luzy w przestrzeni
opakowania zbiorczego, ktére nie sg wypetniane pakowanymi do opakowania zbiorczego saszetkami.
Umozliwienie wzrostu licznosci saszetek w takiej samej objeto$ci opakowania zbiorczego, a takze bez
zmiany rozmiaréw saszetki na mniejsze, wydaje sie mocno nieoczywiste w Swietle obecnie stosowa-
nych technologii pakowania saszetek z granulatem suszu do zaparzania. Przyjetfo sie nawet jako norme
handlowg, stosowanie tych samych rozmiaréw opakowan zbiorczych dla saszetek przez réznych pro-
ducentéw. Jako norma takze zaistniato pakowanie odpowiednio najczesciej 10 szt. albo 20 szt., albo
40 szt., albo 80 szt., albo 120 szt. co do licznoéci saszetek w opakowaniu, a takze w drugim jakby
szeregu licznosci po 25 szt. albo 50 szt., albo 100 szt., albo 200 szt. saszetek. Nalezy zwr6ci¢ uwage,
ze rozmiar w jednostkach metrycznych powieksza sie wprost proporcjonalnie wraz z iloécig pakowanych
saszetek w odpowiednim szeregu liczebnosci.

Tak wiec, ominiecie wskazanej licznoéci saszetek i zwiekszenie jej juz o kilka procent, przy jed-
noczesnym zachowaniu metrycznej miary wielko$ci opakowania zbiorczego, a takze przy zachowaniu
Swiadomego i precyzyjnego roztozenia pakowanego zbioru wewnatrz opakowania zbiorczego i braku
uszkodzen mechanicznych, okres$li¢ nalezy jako nieoczywiste i catkowicie nowe rozwigzanie techniczne.
Obecne automaty nie majg bowiem mozliwosci zwiekszenia wolumenu pakowanych saszetek bez na-
razania ich na uszkodzenia. Tym bardziej, gdy zwiekszenie wolumenu nastgpi przy jednoczesnej umie-
jetnosci pakowania w opakowanie zbiorcze o podwoéjnym i niezaleznym zabezpieczeniu, nalezy uznac
to za tym lepsze rozwigzanie techniczne, poniewaz précz uszkodzenia saszetek, bez przemyslanego
procesu, uszkodzeniu moze ulec takze przynajmniej jedno z tych opakowan zbiorczych, a nawet wszyst-
kie dwa opakowania zbiorcze. Podczas pakowania jest bowiem dwa razy wieksze prawdopodobienstwo
uszkodzenia- najpierw dotyczy ono pakowania zbioru saszetek w pierwsze zbiorcze opakowanie, a na-
stepnie tym bardziej dotyczy to pakowania juz zapakowanego zbioru, jako catosci w to drugie opako-
wanie zbiorcze.

Wedtug wynalazku spos6b wytwarzania, ukfadania i pakowania torebek infuzyjnych, czyli sasze-
tek z suszem do zaparzania naparéw do picia, w ilosci co najmniej N do kartonikowego opakowaniu
zbiorczego o objetosci V1, polega na tym, ze prowadzi si¢ trzy procesy potokowe w jednym uktadzie
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potgczonych ze sobg urzadzen. W pierwszym procesie potokowym przygotowuje sie i dozuje porcje
granulatu suszu, w drugim procesie potokowym przygotowuje sie opakowania jednostkowe dla porciji,
czyli torebki infuzyjne i wypefnia je porcjami, a w trzecim procesie potokowym przygotowuje sie opako-
wania jednostkowe zbiorcze do przyjecia wytworzonego w potgczonym potoku pierwszym i drugim, ze-
stawu torebek infuzyjnych wypemionych drobinami suszu. Produkt gotowy konfekcjonuje sie w postaci
zapakowanego kartonika, bedgcego opakowaniem zbiorczym drugim powstatym poprzez sklejenie wy-
krojnika, torebkami infuzyjnymi zdeponowanymi w opakowaniu zbiorczym pierwszym. Na zestaw tore-
bek infuzyjnych naktada sie od géry opakowanie zbiorcze pierwsze, ktére to nastepnie przytrzymujgc
zestaw torebek infuzyjnych wewnatrz, pakuje sie do opakowania zbiorczego drugiego w postaci karto-
nika. Wynalazek charakteryzuje sie tym, ze zestaw torebek infuzyjnych deponuje sie na przesuwnym
podescie wyposazonym w gladkg i gietkg posrednig przynajmniej jedng przektadke petnigcg funkcje
upychajacg, ktérg po wprowadzeniu przesuwnego podestu do opakowania zbiorczego pierwszego i jed-
noczesénie lub zamiennie drugiego, ograniczajgc ruchomosé tego opakowania od spodu, wywiera sie
parcie na zestaw torebek o sile P1<=5N i dociska tg przektadka zestaw torebek infuzyjnych konsekwent-
nie do dna opakowania zbiorczego pierwszego i jednoczesnie lub zamiennie drugiego, po czym wysu-
wajgc przesuwny podest jednoczeénie zaciska sie sitg P2 nie mniejszg od P+ przynajmniej jedng $ciane
opakowania zbiorczego pierwszego, najlepiej szerszg, jednak nie wiecej niz trzy $ciany tego opakowa-
nia, a w tym samym czasie luzuje sie przektadke wysuwajgc jg z opakowania zbiorczego pierwszego,
po czym co najmniej sitg P> dziata sie na uwieziony wewnagtrz opakowania zbiorczego pierwszego ze-
staw torebek infuzyjnych tak dtugo, poki wiotkie koncoéwki §cian opakowania zbiorczego pierwszego nie
zostang zwiniete i docisniete z sitg co najmniej P2 w kierunku zestawu, a nastepnie unieruchomione
przez wieczko opakowania zbiorczego drugiego, ktérym zamyka sie zaréwno zestaw torebek infuzyj-
nych, jak i opakowanie zbiorcze pierwsze. Opakowaniem zbiorczym pierwszym jest torebka papierowa
o objetosci V2 co najmniej dwukrotnie wiekszej od objetosci V1 opakowania zbiorczego drugiego, nato-
miast wolumen liczebnosci torebek infuzyjnych ‘Lt/’ jest liczbg catkowitg i wynosi od 1,05N do 2,5N dla
gramatur porcji drobin suszu od 0,9 g od 1,6 g oraz od 1,05N do 2N dla gramatur poczawszy od 1,6 g
i jednoczesnie jest wprost proporcjonalny do sity P1 i odwrotnie proporcjonalny do gramatury porcji za-
aplikowanej do torebki infuzyjnej. Przyjmuje sie, ze pusta torebka infuzyjna ma pomijalng grubo$é i od-
legtosé stanowigcy cieciwe tgczgcg dwa punkty lezgce na przeciwlegtych bokach jej obwiedni nie mniej-
szg niz 60 mm i nie wiekszg niz 70 mm, natomiast przyjmuje sie tez, ze objeto$é V1 wynoszgca nie
wiecej niz 600 cm? i przeznaczona pierwotnie dla N=20 torebek infuzyjnych stanowi umowne uprzednio
wystepujace przyporzgdkowanie bazowe ilosci torebek infuzyjnych do objetosci V1.

Korzystnie torebki infuzyjne deponuje sie jako odliczany stos, najlepiej w parach.

Korzystnie przesuwny podest jest ruchomy w kierunku zaréwno réwnolegtym do kierunku osa-
dzania na nim opakowania zbiorczego pierwszego, jak i w kierunku prostopadtym do niego.

Korzystnie w potokowym procesie trzecim ustawia sie wiecej niz jeden przesuwny podest jeden
za drugim, ktére sg wtedy ruchome w petli, w ktérej krgzgc dokonujg obrotu o0 180° miary kgtowej obra-
cajgc sie do goéry dnem.

Korzystnie gtadka i gietka posrednia przekfadka jest wyprowadzana poprzez wysuniecie z opa-
kowania zbiorczego pierwszego wzdiuz jednej z jego Scian albo centralnie, przy czym korzystnie w po-
faczeniu z ruchem obrotowym w zakresie do 90°.

Korzystnie gtadka i gietka posrednia przekfadka jest wprowadzana wraz z przesuwnym pode-
stem, a wyprowadzana poprzez wysuniecie obok niego albo przez jego szczeline, korzystnie centralnie
wykonanag.

Korzystnie przesuwny podest ma ograniczniki, przynajmniej narozne, ktére obejmujac podest
i zdeponowany na podescie zestaw torebek infuzyjnych pochylane sg do wewnatrz ku sobie dla tatwego
wprowadzenia podestu do wnetrza opakowania zbiorczego pierwszego.

Korzystnie zakres przesuwu podestu albo podestu wyposazonego w ograniczniki albo zakres
nasadzania opakowania zbiorczego pierwszego na podest lub podest z ogranicznikami, w kierunku na-
sadzania opakowania zbiorczego pierwszego, jest najlepiej nie mniejszy niz wysokos$¢ opakowania
zbiorczego pierwszego.

Korzystnie porcje granulatu suszu przygotowuje sie poczawszy od wykonania badania spektro-
skopem w bliskiej podczerwieni, tzw. NIR, w zakresie dtugoéci fali absorbowanej przez badany granulat
naparu od 700 nm do 2500 nm, dla wykonania pomiaréw jakosci i ilosci sktadnikéw wybranych albo
wszystkich porcji.
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Korzystnie do wnetrza opakowania zbiorczego pierwszego lub opakowania zbiorczego drugiego
aplikuje sie ulotke informacyjng.

Korzystnie opakowanie zbiorcze pierwsze lub opakowanie zbiorcze drugie znakuje sie drukujgc
na nim kod.

Korzystnie opakowanie zbiorcze pierwsze lub opakowanie zbiorcze drugie identyfikuje sie albo
ocenia sie czujnikiem wizyjnym.

Korzystnie gramature porcji produktu przeznaczonej do pakowania w torebke infuzyjng weryfikuje
sie i jednoczes$nie lub zamiennie zatwierdza sie w wadze dynamicznej lub detektorze metalu.

Korzystnie uktad potgczonych ze sobg urzgdzen tgczy sie systemem transportu w postaci trans-
porteréw automatycznych podajgco-odbiorczych badz chwytakéw osadzonych na ramieniu robotéw,
korzystnie zasilanych pneumatycznie.

Korzystnie produkt gotowy w postaci zapakowanego kartonika owija sie folig pojedynczo albo
zbiorczo w blistrach.

Korzystnie przynajmniej operacje konfekcjonowania wykonywane sg na stole roboczym.

Korzystnie dowolny z trzech proceséw nadzoruje sie i/lub steruje sie zintegrowanym z maszynami
predykcyjnym systemem nadzorczym, ktéry poprzez rekurencje bada trend buforowanych parametréow
procesu regulujgc jego nastawy, przynajmniej w zakresie odstepstw od ustanowionej Sredniej gramatury
prébki albo gramatury wyrobu gotowego lub jego licznosci L.

Bezsprzeczng zaletg rozwigzania wedtug wynalazku jest wysoka dbato$¢ o kondycje torebek in-
fuzyjnych podczas wytwarzania i pakowania w catym procesie. Poddawane sg one na kazdym etapie
wytwarzania kontroli, zaréwno strukturalnej, jak i wizualnej oraz ewidencyjnej. Torebki dzieki rozwigza-
niu mogg z duzo wiekszg wydajnoscig pomiescié sie w pojedynczym opakowaniu zbiorczym, a nawet
podwojnym, w znaczeniu wewnetrznego i zewnetrznego opakowania. Dzieki tej ‘podwdjnosci’, co nie
jest bez znaczenia, przy papierowym opakowaniu wewnetrznym, zapewnione jest oddychanie produktu,
przy jednoczesnym bardzo dobrym trzymaniu aromatu suszu wewnatrz. Torebka sama przesigka sie
zapachem suszu i zasadniczo nie oddaje go na zewnatrz. Torebki infuzyjne sg natomiast przechowy-
wane bez wilgoci, co w sumie zapewnia diuzszg trwatos¢ i Swiezo$é wyrobu gotowego, a to bardzo
pozadane przez konsumenta. Tym bardziej spdjne i stuszne, wydaje sie w zamierzeniu, zwiekszenie
ilosci jednostkowych torebek w pojedynczym opakowaniu zbiorczym. Nie bedzie to skutkowaé ani ob-
nizeniem jako$ci produktu, ani uszkadzaniem mechanicznym.

Rozwigzanie wedtug wynalazku zestawiono w przyktadzie wykonania, takze na rysunku, gdzie
na Fig. 1 przedstawiono schemat funkcjonalno-techniczny sposobu wytwarzania wedtug wynalazku
z uwzglednieniem obiegu substratéw i wynikowych produktéw poszczegdblnych proceséw potokowych,
dzieki ktérym wytwarzany jest produkt gotowy,

Przyktadowy sposéb wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych 1, czyli saszetek
do zaparzania naparéw do picia, w ilosci co najmniej N do kartonikowego opakowania zbiorczego o ob-
jetosci V4, polega na tym, ze prowadzi sie trzy procesy potokowe w jednym ukfadzie potgczonych ze
sobg urzadzen. W pierwszym procesie potokowym 3 przygotowuje sie i dozuje porcje granulatu suszu,
w drugim procesie potokowym 4 przygotowuje sie opakowania jednostkowe dla porcji, czyli torebki in-
fuzyjne i wypefnia je porcjami, a w trzecim procesie potokowym 5 przygotowuje sie opakowania jednost-
kowe zbiorcze do przyjecia wytworzonego w potgczonym potoku pierwszym i drugim, zestawu torebek
infuzyjnych wypetnionych drobinami suszu. Produkt gotowy konfekcjonuje sie w postaci zapakowanego
kartonika, bedgcego opakowaniem zbiorczym drugim 2 powstatym poprzez sklejenie wykrojnika 2’, to-
rebkami infuzyjnymi 1 zdeponowanymi w opakowaniu zbiorczym pierwszym 6. Na zestaw torebek infu-
zyjnych 1 nakfada sie od gory opakowanie zbiorcze pierwsze 6, ktore to nastepnie przytrzymujgc zestaw
torebek infuzyjnych 1 wewnatrz, pakuje sie do opakowania zbiorczego drugiego 2 w postaci kartonika.
Zestaw torebek infuzyjnych 1 deponuje sie na przesuwnym podescie 8 wyposazonym w gtadkg i gietka
posrednig jedng przektadke 7 petnigca funkcje upychajgca, ktérg po wprowadzeniu przesuwnego po-
destu 8 do opakowania zbiorczego pierwszego 6 i jednoczesnie drugiego 2, ograniczajgc ruchomos$é
tego opakowania od spodu, wywiera sie parcie na zestaw torebek infuzyjnych 1 o sile P1=4N i dociska
tq przekfadkg 7 zestaw torebek infuzyjnych 1 konsekwentnie do dna opakowania zbiorczego pierwszego
6 i jednoczesnie drugiego 2, po czym wysuwajgc przesuwny podest 8 jednoczesnie zaciska sie sitg
P2=4,5N pierwszg z dwdch szerszych $cianek opakowania zbiorczego pierwszego 6, a w tym samym
czasie luzuje sie przektadke 7 wysuwajgc jg z opakowania zbiorczego pierwszego 6 po przeciwnej stro-
nie, czyli wzdtuz drugiej szerszej $cianki opakowania zbiorczego pierwszego 6, po czym z sitg 5N dziata
sie na uwieziony wewnagtrz opakowania zbiorczego pierwszego zestaw torebek infuzyjnych 1 tak dtugo,
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poki wiotkie koricowki $cian opakowania zbiorczego pierwszego 6 nie zostang zawijakiem 9 zwiniete
i docis$niete z tg sitg w kierunku zestawu torebek infuzyjnych 1, a nastepnie unieruchomione przez
wieczko opakowania zbiorczego drugiego 2, ktérym zamyka sie zaréwno zestaw torebek infuzyjnych 1,
jak i opakowanie zbiorcze pierwsze 6. Opakowaniem zbiorczym pierwszym 6 jest torebka papierowa
o0 objetosci V2=1470 cm?, czyli okoto 2,5 wiecej niz V1=600 cm?® opakowania zbiorczego drugiego 2.
Wolumen liczebnosci torebek infuzyjnych 1 ‘L1’ jest kazdorazowo liczbg catkowitg, przy czym wykonano
szereg prob dla gramatur porcji drobin suszu od 1,3 g do 3 g. L jest wprost proporcjonalny do sity P+
i odwrotnie proporcjonalny do gramatury porcji zaaplikowanej do torebki infuzyjnej 1. Wyniki zebrano
w tabeli Tab. 1, przy czym badano kilka r6znych sktadoéw dla porcji suszu, a takze wykonano po dwie
préby dla tego samego suszu i gramatury, aby zmniejszy¢ btad pomiaru — tabele zamieszczono na
koncu przyktadu. Przyjeto, ze pusta torebka infuzyjna 1 ma pomijalng grubos¢. Ma takze pozostate
rozmiary okreslone jako odlegto$é stanowigcy cieciwe tgczacg dwa punkty lezace na przeciwlegtych
bokach jej obwiedni nie mniejszg niz 60 mm i nie wiekszg niz 70 mm, a na podstawie prob przyjeto
z dokfadnoscig do 1 mm, ze 68 mm i 65 mm, czyli jest prostokatem. Przyjeto takze, ze objetos¢ V4
wynosi 600 cm? i przeznaczona pierwotnie dla N=20 torebek infuzyjnych 1 stanowi umowne uprzednio
wystepujace przyporzgdkowanie bazowe ilosci torebek infuzyjnych 1 do objetosci V1.

Torebki infuzyjne 1 deponuje sie jako odliczany stos, w parach. Przesuwny podest 8 jest ruchomy
w kierunku zaréwno réwnolegtym do kierunku osadzania na nim opakowania zbiorczego pierwszego 6,
jak i w kierunku prostopadtym do niego. W trzecim potokowym procesie 5 ustawia sie trzynascie prze-
suwnych podestéw 8 jeden za drugim, ktére sg wtedy ruchome w petli, w ktérej krgzgc dokonujg obrotu
o 180° miary kagtowej obracajac sie do géry dnem i wracajgc na powrét do poprawnego ustawienia
w pionie. Gtadka i gietka posrednia przektadka 7 jest wyprowadzana poprzez wysuniecie z opakowania
zbiorczego pierwszego 6 wzdtuz jednej z jego Scian, przy czym w narozu przy $cianie w potgczeniu
z ruchem obrotowym 90°, czyli zakreca. Gtadka i gietka posrednia przektadka 7 jest wprowadzana wraz
z przesuwnym podestem 8, a wyprowadzana poprzez wysuniecie obok niego i niezaleznie, p6zniej.
Przesuwny podest 8 ma ograniczniki 10 narozne, ktére obejmujac podest 8 i zdeponowany na podescie
8 zestaw torebek infuzyjnych 1 pochylane chwilowo sg do wewnatrz ku sobie za pomocg elektroma-
gnesu dla tatwego wprowadzenia podestu 8 do wnetrza opakowania zbiorczego pierwszego 6. Zakres
przesuwu podestu 8 wyposazonego w ograniczniki 10 w kierunku nasadzania opakowania zbiorczego
pierwszego 6, jest rowny wysokos$ci opakowania zbiorczego pierwszego 6. Porcje granulatu suszu przy-
gotowuje sie poczgwszy od wykonania badania spektroskopem 19 w bliskiej podczerwieni, tzw. NIR,
w zakresie diugosci fali absorbowanej przez badany granulat suszu od 700 nm do 2500 nm, dla wyko-
nania pomiaréw jakosci i ilosci sktadnikéw wszystkich porcji. Do wnetrza opakowania zbiorczego dru-
giego 2 aplikuje sie ulotke informacyjng. Opakowanie zbiorcze drugie 2 znakuje sie drukujgc na nim
kod. Opakowanie zbiorcze pierwsze 6 ocenia sie, a opakowanie zbiorcze drugie identyfikuje sie czujni-
kiem wizyjnym 11. Gramature porcji produktu przeznaczonej do pakowania w torebke infuzyjng 1 wery-
fikuje sie w wadze dynamicznej 12 i jednoczes$nie zatwierdza sie w detektorze metalu 13. Ukfad pota-
czonych ze sobg urzadzen tgczy sie systemem transportu w postaci transporteréw automatycznych 14
podajgco-odbiorczych, zasilanych pneumatycznie. Produkt gotowy w postaci zapakowanego kartonika
owija sie folig zbiorczo w blistrach. Operacje konfekcjonowania wykonywane sg na stole roboczym 15.
(Dowolny i trzech proceséw 3, 4, 5 nadzoruje sie i steruje zintegrowanym z maszynami (maszyng pierw-
szg 16 przygotowujgcg porcje suszu, maszyng drugg 17 wytwarzajgcg torebki infuzyjne 1, maszyng
trzecig 18 przygotowujgcg i dozujgcg opakowania) predykcyjnym systemem nadzorczym, ktéry poprzez
rekurencje bada trend buforowanych parametréw procesu regulujgc jego nastawy, w zakresie od-
stepstw od ustanowionej $redniej gramatury prébki oraz jego liczno$ci L.
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Saszetki
masa stosu 50 Wymary (stos luzem) Wymiary (stos po zdnszeniu)
Surowiec Nr ] saszetek (czyli 1
préby | 2 rzedy po 25 | wysokos$é | szerokoi¢ | glebokosé | wysokosé | szerokodd | glebokosé
szt.) [g] [mm] fmm} [mm] [mm] [mm] {mm]
{ 103,35 92 68 130 77 68 128
Pokrzywa 2 g
2 104,92 92 68 130 72 68 130
Pokrzywa 1,5 1 76,97 79 68 128 60 68 128
2 80,10 86 68 128 35 68 128
1 163,35 86 68 130 63 68 130
Drikard2al g
2 162,55 92 69 1306 68 69 130
Herbata czarma 1 79,68 71 70 130 59 70 129
Earl Grey 1,5
2 80,16 77 69 128 39 70 128
! 72,17 67 69 130 58 69 130
Czystek 1,3 g 2 1,16 70 68 129 62 68 129
Tab.1

1.

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, czyli saszetek do zaparzania
naparéw do picia, w ilosci co najmniej N do kartonikowego opakowania zbiorczego o objetosci
V1, taki ze prowadzi sie trzy procesy potokowe w jednym uktadzie potagczonych ze sobg urza-
dzen, gdzie w pierwszym procesie potokowym przygotowuje sie i dozuje porcje granulatu su-
szu, w drugim procesie potokowym przygotowuje sie opakowania jednostkowe dla porcji, czyli
torebki infuzyjne i wypetnia je porcjami, a w trzecim procesie potokowym przygotowuje sie
opakowania jednostkowe zbiorcze do przyjecia wytworzonego w potgczonym potoku pierw-
szym i drugim, zestawu torebek infuzyjnych wypetnionych drobinami suszu, a produkt gotowy
konfekcjonuje sie w postaci zapakowanego kartonika, bedgcego opakowaniem zbiorczym dru-
gim powstatym poprzez sklejenie wykrojnika, torebkami infuzyjnymi zdeponowanymi w opa-
kowaniu zbiorczym pierwszym, gdzie na zestaw torebek infuzyjnych naktada sie od goéry opa-
kowanie zbiorcze pierwsze, ktére to nastepnie przytrzymujgc zestaw torebek infuzyjnych we-
wnatrz, pakuje sie do opakowania zbiorczego drugiego w postaci kartonika, znamienny tym,
ze zestaw torebek infuzyjnych (1) deponuje sie na przesuwnym podescie (8) wyposazonym
w gtadkg i gietkg posrednig przynajmniej jedng przektadke (7) petnigcg funkcje upychajgca,
ktérg po wprowadzeniu przesuwnego podestu (8) do opakowania zbiorczego pierwszego (6)
i/lub opakowania zbiorczego drugiego (2), ograniczajgc ruchomo$é tego opakowania od
spodu, wywiera sie parcie na zestaw torebek (1) o sile P1<=5N i dociska tg przekfadkg (7)
zestaw do dna opakowania zbiorczego pierwszego (6) i/lub opakowania zbiorczego drugiego
(2), po czym wysuwajgc przesuwny podest (8) jednoczesnie zaciska sie sitg P2 nie mniejsza
od P1 przynajmniej jedng Sciane opakowania zbiorczego pierwszego (6), najlepiej szersza,
jednak nie wiecej niz trzy Sciany tego opakowania, a w tym samym czasie luzuje sie prze-
ktadke (7) wysuwajgc jg z opakowania zbiorczego pierwszego (6), po czym co najmniej sitg
P- dziata sie na uwieziony wewnatrz opakowania zbiorczego pierwszego (6) zestaw torebek
infuzyjnych (1) tak dtugo, poki wiotkie korcdéwki $cian opakowania zbiorczego pierwszego (6)
nie zostang zwiniete i doci$niete z sitg co najmniej P2 w kierunku zestawu torebek infuzyjnych (1),
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a nastepnie unieruchomione przez wieczko opakowania zbiorczego drugiego (2), ktérym za-
myka sie zaréwno zestaw torebek infuzyjnych (1), jak i opakowanie zbiorcze pierwsze (6), przy
czym opakowaniem zbiorczym pierwszym (6) jest torebka papierowa o objetosci V2 co naj-
mniej dwukrotnie wiekszej od objeto$ci V1 opakowania zbiorczego drugiego (2), natomiast
wolumen liczebnosci torebek infuzyjnych (1) ‘Lt jest liczbg catkowitg i wynosi od 1,05N do
2,5N dla gramatur porgcji drobin suszu od 0,9 g do 1,6 g oraz od 1,05N do 2N dla gramatur
poczawszy od 1,6 g i jednoczes$nie jest wprost proporcjonalny do sity P+ i odwrotnie propor-
cjonalny do gramatury porcji zaaplikowanej do torebki infuzyjnej (1), gdzie pusta torebka infu-
zyjna (1) ma pomijalng grubos$¢ i odlegto$¢ stanowigcy cieciwe 1gczgcg dwa punkty lezgce na
przeciwlegtych bokach jej obwiedni nie mniejszg niz 60 mm i nie wiekszg niz 70 mm, natomiast
przyjmuje sie, ze objeto$é V1 wynoszgca nie wiecej niz 600 cm?3 i przeznaczona pierwotnie dla
N=20 torebek infuzyjnych (1) stanowi umowne uprzednio wystepujgce przyporzadkowanie ba-
zowe ilosci torebek infuzyjnych (1) do objetosci V.

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze torebki infuzyjne (1) deponuje sie jako odliczany stos, korzystnie w parach.
Spos6b wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze przesuwny podest (8) jest ruchomy w kierunku zaréwno réwnolegtym do kie-
runku osadzania na nim opakowania zbiorczego pierwszego (6), jak i w kierunku prostopadtym
do niego.

Spos6b wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze w potokowym procesie trzecim (5) ustawia sie wiecej niz jeden przesuwny
podest (8) jeden za drugim, ktére sg wtedy ruchome w petli, w ktérej krgzgc dokonujg obrotu
o 180° miary katowej obracajgc sie do goéry dnem.

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze gtadka i gietka posrednia przektadka (7) jest wyprowadzana poprzez wysu-
niecie z opakowania zbiorczego pierwszego (6) wzdtuz jednej z jego Scian albo centralnie,
przy czym korzystnie w potgczeniu z ruchem obrotowym w zakresie do 90°.

Sposéb wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 5,
znamienny tym, ze gtadka i gietka posrednia przektadka (7) jest wprowadzana wraz z prze-
suwnym podestem (8), a wyprowadzana poprzez wysuniecie obok niego albo przez jego
szczeling, korzystnie centralnie wykonang.

Sposéb wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 5
albo zastrz. 6, znamienny tym, ze przesuwny podest (8) ma ograniczniki (10), przynajmniej
narozne, ktére obejmujgc podest (8) i zdeponowany na podescie (8) zestaw torebek infuzyj-
nych (1) pochylane sg do wewnatrz ku sobie dla tatwego wprowadzenia podestu (8) do wne-
trza opakowania zbiorczego pierwszego (6).

Sposéb wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 7,
znamienny tym, ze zakres przesuwu podestu (8) albo podestu (8) wyposazonego w ogra-
niczniki (10) albo zakres nasadzania opakowania zbiorczego pierwszego (6) na podest (8) lub
podest (8) z ogranicznikami (10), w kierunku nasadzania opakowania zbiorczego pierwszego
(6), jest korzystnie nie mniejszy niz wysokos$¢ opakowania zbiorczego pierwszego (6).
Spos6b wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze porcje granulatu suszu przygotowuje sie poczgwszy od wykonania badania
spektroskopem (19) w bliskiej podczerwieni, tzw. NIR, w zakresie dlugosci fali absorbowanej
przez badany granulat suszu od 700 nm do 2500 nm dla wykonania pomiaréw jako$ci i iloSci
sktadnikédw wybranych albo wszystkich porciji.

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze do wnetrza opakowania zbiorczego pierwszego (6) lub opakowania zbior-
czego drugiego (2) aplikuje sie ulotke informacyjna.

Sposob wytwarzania, ukfadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze opakowanie zbiorcze pierwsze (6) lub opakowanie zbiorcze drugie (2) zna-
kuje sie drukujgc na nim kod.

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, Zze opakowanie zbiorcze pierwsze (6) lub opakowanie zbiorcze drugie (2) iden-
tyfikuje sie albo ocenia sie czujnikiem wizyjnym (11).
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Spos6b wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze gramature porcji produktu przeznaczonej do pakowania w torebke infuzyjng
(1) weryfikuje sie i/lub zatwierdza sie w wadze dynamicznej (12) lub detektorze metalu (13).
Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze uktad potgczonych ze sobg urzadzen tgczy sie systemem transportu w po-
staci transporteréw automatycznych (14) podajgco-odbiorczych badz chwytakéw osadzonych
na ramieniu robotéw, korzystnie zasilanych pneumatycznie.

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze produkt gotowy w postaci zapakowanego kartonika owija sie folig pojedynczo
albo zbiorczo w blistrach.

Sposo6b wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedtug zastrz. 1, zna-
mienny tym, Ze przynajmniej operacje konfekcjonowania wykonywane sg na stole robo-
czym (15).

Sposob wytwarzania, uktadania i pakowania torebek infuzyjnych, wedlug zastrz. 1, zna-
mienny tym, ze dowolny z trzech proceséw (3, 4, 5) nadzoruje sie i/lub steruje sie zintegro-
wanym z maszynami (16, 17, 18) predykcyjnym systemem nadzorczym, ktéry poprzez reku-
rencje bada trend buforowanych parametréw procesu regulujac jego nastawy, przynajmniej
w zakresie odstepstw od ustanowionej Sredniej gramatury prébki albo gramatury wyrobu go-
towego, lub jego licznosci L.
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Rysunek




