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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob i urzadzenie do nanoszenia kleju.

W przemysle tytoniowym stosowane sg maszyny wytwarzajgce sztabki filtrowe stosowane do
wytwarzania papieroséw z filtrem. Obecnie stosowane sg zaréwno filtry wykonane z jednego materiatu
filtracyjnego jak i z wielu réznych materiatow tzw. filtry wielosegmentowe. Sztabki zawierajgce jeden
rodzaj materiatu filtracyjnego powstajg przez ciecie bezkoncowego waika filtrowego, ktory powstaje
przez owiniecie bibutkg pasma wtdkien filtrowych. W pdzniejszym procesie produkcyjnym sztabki sg
ciete na wiele pojedynczych filtréw aplikowanych do papieroséw. Sztabki wielosegmentowe powstajg
przez ciecie bezkoncowego watka, ktéry powstaje przez owiniecie wielu segmentéw z réznych materia-
tow filtracyjnych. W obydwu przypadkach do ciecia stosowana jest obrotowa gtowica tngca z nozami
usytuowanymi na jej obwodzie. W przypadku sztabek wielosegmentowych odcinanie sztabek nastepuje
zwykle przez przeciecie jednego z segmentéw na po6t. W pdzniejszym procesie produkcyjnym sztabki
wielosegmentowe sg ciete na wiele pojedynczych filtrow wielosegmentowych aplikowanych do papie-
roséw. W gotowym papierosie pierwszy segment jest przystosowany do trzymania przez palacza
w ustach. Powszechnym oczekiwaniem jest to, ze w czasie palenia segment ten nie wypadnie z papie-
rosa i nie wpadnie do ust palacza. W stosunku do filtréw wykonanych z jednego materiatu réwniez
oczekuje sie, ze nie bedzie sie on przemieszczat wzgledem bibutki. Powszechnie stosowanym sposo-
bem unieruchamiania segmentow jest przyklejanie ich do bibutki. Producenci papieroséw stosujg obec-
nie réznorodne materialy filtracyjne jak i r6znorodne materiaty do owijania filtrow. Z punktu widzenia
faczenia klejem materiatéw filtracyjnych i materiatbw do owijania bardzo istotnym zagadnieniem jest
rozptyw kleju w przestrzeni miedzy klejonymi powierzchniami i wnikanie kleju do struktury zaréwno bi-
butki owijajgcej jak i do materiatu filtracyjnego. Nalezy przy tym rozwazy¢ ilo§¢ podawanego kleju i spo-
séb rozmieszczenia kleju tzn. prowadzenia $ciezki klejowej na powierzchni materiatu do owijania jesz-
cze przed pofaczeniem z materiatem filtracyjnym. Trudnym problemem do rozwigzania jest dobér
ksztattu Sciezki klejowej i ilosci kleju w sytuacji kiedy zastosowany materiat do owijania jest bardzo cienki
lub perforowany. Jesli owijany segment jest porowaty, to klej cze$ciowo wsigknie w segment a cze-
Sciowo w materiat do owijania, natomiast jesli segment jest gtadki, to klej wsigknie w materiat do owijania
ale rébwniez przeniknie na zewnatrz. W efekcie elementy na maszynach produkcyjnych, ktére prowadzg
watek wielosegmentowy jak i sztabki wielosegmentowe powstate przez ciecie watka, zostang zabru-
dzone klejem. Klej osadzajacy sie na elementach maszyny musi by¢ usuwany, co powoduje koniecz-
no$¢ zatrzymywania maszyny produkcyjnej. Zadaniem stojacym przed niniejszym wynalazkiem jest
opracowanie takiego sposobu podawania kleju, ktéry zapewni zmniejszenie zabrudzania elementow
maszyny produkcyjnej.

W stanie techniki znane sg maszyny produkcyjne, ktére sg wyposazone w dysze podajgce klej
do mocowania segmentéw wytwarzanych sztabek wielosegmentowych. W dokumencie DE2452749
przedstawiona jest maszyna produkcyjna, na ktérej tworzona jest podwéjna $ciezka klejowa. Réwniez
dokument US2012/0305014 ujawnia maszyne produkcyjng na ktérej wytwarzane sg Sciezki klejowe do
mocowania segmentoéw. Przedstawione powyzej rozwigzania nie rozwigzujg problemu zabrudzania ma-
szyny w przypadku koniecznoéci zastosowania segmentéw o porowatej strukturze powierzchni oraz
segmentow o gtadkiej strukturze powierzchni i jednoczesnie cienkiej porowatej bibutki owijkowe;j.

Istotg wynalazku jest spos6b nanoszenia kleju za pomocg dyszy klejowej na bibutke owijajgcg
do owijania produktéow pretopodobnych na maszynie produkcyjnej przemystu tytoniowego, charak-
teryzujacy sie tym, ze w czasie pracy maszyny, zmienia sie miejsce naktadania Sciezki klejowej
wzgledem krawedzi bocznej bibutki oraz tym, ze Sciezka klejowa podawana jest na bibutke przed
utozeniem na niej segmentéw, przy czym miejsce naktadania $ciezki klejowej zmienia sie w sposéb
ciggtly, a natozona $ciezka ma przebieg sinusoidalny.

Ponadto sposdb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze zmienia sie miejsce nakfadania
Sciezki klejowej poprzez zmiane potozenia dyszy klejowe;.

Ponadto sposob weditug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze miejsce naktadania Sciezki klejo-
wej zmienia sie w okre$lonych odstepach czasu.

Ponadto spos6b wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze zmienia sie potozenie dyszy kle-
jowej w odstepach pétminutowych.

Istotg wynalazku jest rowniez urzgdzenie do nanoszenia kleju za pomocg dyszy klejowej na bi-
butke owijajacg do owijania produktéw pretopodobnych na maszynie produkcyjnej przemystu tytonio-
wego, charakteryzujgce sie tym, ze zawiera ruchomg dysze uktadu naktadania kleju do naktadania
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Sciezki klejowej w roznych miejscach wzgledem krawedzi bocznej bibuitki przed natozeniem na bibutke
segmentow oraz element napedowy do zmiany pofozenia dyszy. Ponadto, urzadzenie charakteryzuje
sie tym, ze ruchoma dysza zabudowana jest tak, ze zmienia miejsce naktadania Sciezki klejowej w spo-
séb ciagly, tak ze natozona $ciezka klejowa ma przebieg sinusoidalny.

Ponadto urzadzenie wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze dysza zmienia swoje potozenie
wzgledem krawedzi bocznej bibutki.

Ponadto urzgdzenie wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze dysza zmienia swoje nachyle-
nie wzgledem powierzchni bibutki.

Dzieki zastosowaniu sposobu wedtug wynalazku zabrudzenia spowodowane przesigkaniem kleju
bedg pojawiaty sie w r6znych miejscach na elementach maszyny odpowiedzialnych za prowadzenie
produktéw. Dzieki temu, ze pojawiajgce sie kolejno w réznych miejscach zabrudzenia nie bedg za-
schniete, bedg one usuwane przez przemieszczajgce sie produkty. Stosowanie sposobu wedtug wyna-
lazku prowadzi do powstawania mniejszej ilosci odpadu produkcyjnego. Jednoczes$nie podniesiona zo-
staje sprawno$¢ maszyny produkcyjnej przez zmniejszenie czasu przestoju maszyny.

Opracowany sposéb wedtug wynalazku zostat blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie
wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia fragment maszyny produkcyjnej do wytwarzania sztabek wielosegmen-

towych;

Fig. 1a przedstawia fragment urzgdzenia wedtug wynalazku z dyszg dostosowang do zmiany

pofozenia;

Fig. 1b przedstawia fragment urzgdzenia wedtug wynalazku z dyszg dostosowang do zmiany

nachylenia wzgledem powierzchni bibuiki;

Fig. 2 przedstawia bezkofncowy watek wielosegmentowy uktadany na bibuice na maszynie

produkcyjnej;

Fig. 3 przedstawia bibutke z naniesiong $ciezkg klejows;

Fig. 4 przedstawia bibutke z naniesiong inng $ciezkg klejowg;

Fig. 5 przedstawia bibutke z naniesiong kolejng $ciezkg klejows;

Fig. 6 przedstawia pojedynczy filtr wielosegmentowy do zaaplikowania do papierosa.

Fig. 1 przedstawia fragment maszyny do wytwarzania sztabek wielosegmentowych. Pretopo-
dobne segmenty 1 podawane sg na bibutke owijkowg 2 z dowolnego niepokazanego urzgdzenia do
zasilania segmentami. Przyktadowo elementem bezposrednio uktadajgcym segmenty 1 na bibutce
moze by¢ koto podajgce 3. Maszyna do wytwarzania sztabek wielosegmentowych wyposazona jest
w transporter 5, na ktérym wraz z taSma 6 przemieszcza sie bibutka 2. Segmenty 1 sg unieruchamiane
wzgledem bibutki 2 za pomocag kleju. Do podawania kleju na bibutke przed utozeniem na niej segmentow
stuzy dysza 4. Po owinieciu segmentéw 1 w bibutke 2 i zaklejeniu bibutki powstaje bezkoncowy watek
wielosegmentowy ciety na pojedyncze sztabki wielosegmentowe 7 za pomoca gtowicy tngcej 8 wypo-
sazonej w noze 9.

Fig. 1a przedstawia fragment urzadzenia wedtug wynalazku w widoku A oznaczonym na fig. 1,
a mianowicie dysze klejowg 4, ktérej potozenie wzgledem krawedzi 15 bibutki 2 jest zmieniane przy
pomocy elementu napedowego 20. Element napedowy 20 moze by¢ dowolnym znanym mechanicznym,
elektromagnetycznym lub pneumatycznym elementem wykonawczym, ktéry moze przyjmowaé wiele
potozen. Zmiana potozenia dyszy 4 bedzie pociggata za sobg zmiane potozenia Sciezki klejowej 14
usytuowanej w odlegtosci e od krawedzi 15.

Fig. 1b przedstawia fragment urzadzenia wedtug wynalazku w widoku A oznaczonym na fig. 1,
obejmujacy dysze klejowg 4, ktéra jest wykonana jako dysza obrotowa. Dysza 4 jest napedzana ele-
mentem napedowym 20, dysza 4 moze sie obraca¢ wokoét osi obrotu 21 zmieniajgc kat oo wzgledem
powierzchni bibutki 2. Zmiana potozenia kagtowego dyszy 4 bedzie pociggata za sobg zmiane potozenia
Sciezki klejowej 14 usytuowanej w odlegtosci e od krawedzi 15.

Fig. 2 przedstawia cigg segmentéw 11, 12 i 13 zestawianych naprzemiennie na maszynie pro-
dukcyjnej, ktére zostajg owiniete bibutkg owijkowg 2, przy czym segmenty pokazane sg w przekroju.
Przyktadowo segment 11 ma porowatg powierzchnie zewnetrzng w ktérg fatwo wsigka klej, natomiast
segmenty 12 i 13 majg gtadkg papierowg powierzchnie, w ktérg klej wsigka trudniej niz w przypadku
segmentoéw 11. Fig. 3 przedstawia bibutke owijkowg 2, na ktérej zostaje umieszczony ciag segmentéw
z fig. 2, przy czym bibutka ma naniesiong $ciezke klejowa 14. Sciezka klejowa 14 zostaje naniesiona za
pomoca dyszy 4, ktéra wykonuje ruchy w kierunku ptaszczyzny rysunku na fig. 1 lub zmienia swoje
potozenie katowe wzgledem ptaszczyzny rysunku, przy czym dysza 4 moze pracowaé dotykowo lub
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bezdotykowo z bibutkg 2, natomiast natozone odcinki Sciezki klejowej 14 sg odcinkami liniowymi row-
nolegtymi do krawedzi bocznej 15 bibutki 2. Na fig. 3 pokazano $ciezke klejowg 14 dla kilku przemiesz-
czen dyszy 4 wzgledem krawedzi 15 bibutki 2, przy czym kazde przemieszczenie jest wieksze od sze-
rokosci w $ciezki klejowej 14. Pierwsze przemieszczenie zostaje dokonane na drodze d1 zmieniajac
odlegto$é e1 od krawedzi 15 na e2, nastepne przemieszczenie zostaje dokonane na drodze d2 zmie-
niajgc odlegto$¢ z e2 na e3, kolejne przemieszczenie zostaje dokonane na drodze d3 zmieniajgc odle-
gtosé z e2 na e3. Przy tym droga d2 jest mniejsza od d1, a droga d3 jest mniejsza od d2. Mozliwe jest
przyjecie dowolnych zmian potozenia dyszy 4 wykonywanych w dowolnych odstepach czasu, przykfa-
dowo pétminutowych.

Mozliwe sg rowniez sposoby nanoszenia kleju, w ktérych miejsce nanoszenia kleju zmienia sie
w sposéb ciagly. Fig. 4 przedstawia Sciezke klejowg 14', ktéra powstaje przez ciggtg zmiane potozenia
dyszy klejowej 4 wzgledem krawedzi bocznej 15. Natozone odcinki $ciezki klejowej 14' sg odcinkami
liniowymi pochylonymi wzgledem krawedzi bocznej 15 pod katem f, uzyskuje sie w ten sposob tzw.
przebieg trojkatny Sciezki klejowej 14'. Punkty zwrotne znajdujg sie w odlegtosciach e10, e11ie12, przy
czym odlegtosci €10 i €12 mogg mieé rézne wartosci. Dla odlegtosci e10 i e12 réwnych sobie uzyskuje
sie symetryczny przebieg $ciezki. Z kolei fig. 5 przedstawia $ciezke klejowg 14", ktéra ma przebieg
sinusoidalny. Dla skrajnych potozen dyszy klejowej uzyskuje sie punkty przegiecia przebiegu w odle-
gtosciach €20, e21 i e22, przy czym zwykle odlegtosci e20 i €22 sg sobie rowne.

Sztabki segmentowe 7 sg ciete na odcinki stanowigce filtry aplikowane do papieroséw. Fig. 6
przedstawia w przekroju gotowy pojedynczy filtr wielosegmentowy, ktéry powstaje z segmentéw 11, 12
i 13. Segment 12 nie jest przecinany, segment 11A powstaje przez przeciecie segmentu 11 na pot,
podobnie segment 13A powstaje przez przeciecie segmentu 13 na pét. Miedzy bibutkg 2 a segmentami
11 A, 12 13A usytuowana jest Sciezka klejowa 14.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b nanoszenia kleju za pomocg dyszy klejowej na bibutke owijajgcg do owijania produk-
téw pretopodobnych na maszynie produkcyjnej przemystu tytoniowego,
znamienny tym, ze
w czasie pracy maszyny, zmienia sie miejsce naktadania Sciezki klejowej wzgledem krawedzi
bocznej bibutki oraz tym, ze $ciezka klejowa podawana jest na bibutke przed utozeniem na
niej segmentow, przy czym
miejsce nakfadania Sciezki klejowej zmienia sie w sposéb ciagly, a natozona $ciezka ma prze-
bieg sinusoidalny.

2. Sposbéb wedtug zastrzezenia 1, znamienny tym, ze zmienia sie miejsce naktadania $ciezki
klejowej poprzez zmiane potozenia dyszy klejowe;.

3. Sposéb wedtug ktéregokolwiek z poprzedzajgcych zastrzezen znamienny tym, ze miejsce
naktadania $ciezki klejowej zmienia sie w okreSlonych odstepach czasu.

4. Sposbdb wediug zastrzezenia 3, znamienny tym, ze zmienia sie potozenie dyszy klejowej
w odstepach potminutowych.

5. Urzadzenie do nanoszenia kleju za pomoca dyszy klejowej na bibutke owijajgcg do owijania
produktéw pretopodobnych na maszynie produkcyjnej przemystu tytoniowego,
znamienne tym, ze
zawiera ruchomg dysze ukfadu naktadania kleju do nakfadania Sciezki klejowej w réznych
miejscach wzgledem krawedzi bocznej bibutki przed natozeniem na bibutke segmentéw oraz
element napedowy do zmiany potozenia dyszy oraz tym, ze

ruchoma dysza zabudowana jest tak, ze zmienia miejsce naktadania Sciezki klejowej w sposéb
ciagly, tak ze natozona Sciezka klejowa ma przebieg sinusoidalny.

6. Urzadzenie wedtug zastrz. 5, znamienne tym, ze zawiera ruchomg dysze zmieniajgcg swoje
potozenie wzgledem krawedzi bocznej bibutki.

7. Urzadzenie wedtug zastrz. 5 albo 6 znamienne tym, ze zawiera ruchomg dysze zmieniajgca
swoje nachylenie wzgledem powierzchni bibutki.
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