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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest gilza papierowa (tuleja papierowa) o zwiekszonej kondensac;ji struk-
tury, o zwiekszonej odpornosci na odksztatcenia oraz no$nosci. Rozwigzanie znajduje swoje zastoso-
wanie miedzy innymi w gospodarstwach domowych, gdzie konfekcjonowane na nich sg papier toale-
towy, reczniki, folia spozywcza i czys$ciwa, czy tez w przemysle poligraficznym, np. stosuje sie je do
druku zwojowego. Znajduja réwniez zastosowanie w roznego rodzaju drukarkach termicznych, jak kasy
fiskalne czy bankomaty. Szerokim zastosowaniem gilz papierowych jest réwniez przemyst pakowania
gdzie znajduja zastosowanie np. do nawijania folii PP, PE, czy stretch.

Dalszym przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania gilzy papierowej zwiekszonej odpor-
nosci na odksztatcenia oraz nosnosci, ktéra umozliwi nawijanie na gilze o dotychczasowych wymiarze
wiekszej ilosci materiatu, lub pozwoli na stosowanie gilz 0 mniejszych gabarytach.

Tuleja papierowa — gilza, w zaleznosci od rodzaju sktada sie z réznej ilosci warstw papieru. W za-
leznosci od ilosci uzytych warstw papieru, musi by¢ zastosowana odpowiednia ilo$¢ papierowych bobin,
z ktérych papier jest odwijany na specjalnym odwijaku i prowadzony dalej za pomoca prowadnikéw.
Kolejnym etapem produkciji tulei jest przesuw tasm papierowych przez klejownik, w ktérym kazda war-
stwa papieru jest powlekana odpowiednia iloscig kleju. Nastepnie tak przygotowane tasmy papierowe
kierowane sg do czesci formujgcej, w ktérej wszystkie pasy papieru ustawiane sg odpowiednio wzgle-
dem siebie (pod odpowiednim katem) i nawijane na trzpien formujacy tuleje. Ostatnim etapem procesu
wytwarzania tulei jest koncowe uformowanie tulei poprzez zaci$niecie nawinietych i sklejonych tasm
papierowych na trzpieniu za pomoca pasa zaciskowego dziatajacego z odpowiednia sita i pod odpo-
wiednim katem. Na koncu papierowa gilza jest cieta na odcinki o ustalonych dtugosciach za pomoca
odpowiedniego odcinaka. Na kazdym etapie procesu produkcji gilz papierowych, prowadzenia tasm
papierowych, klejenia, zaciskania, odcinania ksztattowane sa ostateczne wtasciwosci wytrzymato-
Sciowe i parametry jakosciowe tulei.

Do najwazniejszych wiasciwosci tulei papierowych zalicza sie ich wytrzymatos¢ oraz wage. Waga
tulei powinna by¢ jak najmniejsza, gdyz przektada sie to na mniejszg ilo$¢ uzytego materiatu (papieru)
czyli ochrone srodowiska naturalnego oraz redukcje kosztow wytwarzania. Wytrzymatos¢ tulei jest réw-
nie istotna. Odpowiednia wytrzymatos¢ tulei zapobiega jej zakleszczaniu na watku prowadzacym.
Zwiekszenie wytrzymatosci tulei moze spowodowac, Zze bedzie mozliwe nawiniecie na ta sama tuleje
wiekszej ilosci materiatu pakowego, np. folii stretch. Ponadto, ze wzgledu na wyzszg wytrzymatos¢ tulei
bedzie mozliwe nawiniecie tej samej ilosci materiatu pakowego na tuleje o mniejszej wadze, tulei.

Znany jest z opisu patentowego PL 226 166 B1 sposdéb wytwarzania tulei papierowych cienko-
$ciennych spiralnie zwijanych, w ktérym papier pociety na waskie wstegi od 50 mm do 100 mm zakfada
sie na kaskadowe odwijaki i podczas odwijania nanosi sie warstwe kleju, po czym na trzpieniu formuja-
cym formuje sie tuleje poprzez docisk pasem i zwijanie spiralne, a uformowana tuleje tnie sie na prze-
cinakach i suszy, znamienny tym, Zze na kaskadowe odwijaki zaktada sie papier makulaturowy pociety
na waskie wstegi od 50 mm do 100 mm, a podczas odwijania dyszami nanosi sie dwuetapowo warstwe
kleju wodnego na bazie dekstryny podgrzanego do temperatury od 34°C do 45°C, przy czym w pierw-
szym etapie nanosi sie warstwe wstepna kleju, ktérej nadmiar poprzez kolejne wstegi kaskadowo usuwa
sie do gtébwnego zbiornika kleju, po czym nanosi sie druga warstwe kleju, przy czym grubos$¢é naniesione;
warstwy kleju zalezy od chtonnosci papieru makulaturowego i w suchej tulei wynosi do 8%, po czym na
trzpieniu formujacym formuje sie tuleje o grubosci od 0,8 mm do 3 mm, poprzez docisk pasem i zwijanie
spiralne z predkoscig od 40 m/min do 50 m/min, nastepnie uformowang tuleje tnie sie na przecinakach
multinozowych.

Niedogodnoscia znanych dotychczas rozwiazan jest niska wytrzymatos¢ gilz papierowych i ich
podatnosé na odksztatcenia, ktdra w przypadku wystapienia dyskwalifikuje gilze z uzytku.

Celem wynalazku jest opracowanie takiego sposobu wytwarzania gilzy papierowej, ktéra bedzie
charakteryzowata sie: zwiekszong wytrzymatoscia ptaska (flat crush resistance), zwiekszona wytrzyma-
toscig obwodowa (radial crush resistance), podwyzszong odpornoscig na rozwiniecie przy rozpedzaniu,
zwiekszona tolerancja przyrostu diugosci dla obciazenia maksymalnego, zmniejszong kurczliwoscia
w trakcie procesu suszenia.

Istota sposobu wytwarzania gilzy papierowej o zwiekszonej wytrzymatosci w ktérym papier jest
odwijany na specjalnym odwijaku i prowadzony dalej za pomoca prowadnikdow, powlekany klejem, po
czym kierowany jest do czesci formujacej w ktorej wszystkie pasy papieru ustawiane sg odpowiednio
wzgledem siebie nawijane na trzpien formujacy tuleje, a po uformowaniu ciety na odcinki o ustalonych
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dtugosciach za pomoca odcinaka polega na tym, ze kazda warstwa papieru jest powlekana klejem —
aplikowanym kaskadowo — jednowarstwowo bez koniecznosci powtdérnej aplikacji, o temperaturze 30°C,
sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny, 25% weglanu wapnia, 2% boraxu, 48% wody, o lepkosci
w skali Brookfielda w aplikowanej temperaturze 30°C w przedziale nie mniejszym niz 1100 mPa/s i nie
wiekszym niz 1600 mPa/s, zas w trakcie trwania procesu nawijania papier naprezany jest dodatkowo
przez hamulce pneumatyczne, przy czym sita naprezenia wzdtuznego papieru generowana przez ci-
$nienie hamulcéw pneumatycznych wynosi nie mniej niz 10N dla 10 mm szerokosci papieru, a cisnienie
pasow napedowych wynosi 7 baréw, natomiast w ostatnim etapie papierowa gilza jest poprowadzona
od miejsca klejenia do sekcji ciecia znajdujacego sie nie blizej niz 4000 mm dla efektu wstepnego wy-
schniecia, za$ po przecieciu na odcinaku wielonozowym umieszczona jest w suszarni gdzie zostaje
wysuszona w temperaturze 40-45°C, wilgotnosci nie wiekszej niz 20% w czasie 6-8 godzin do mo-
mentu osiggniecia wilgotnosci tulei nie wiekszej niz 6%. Korzystnie koncowe uformowanie tulei naste-
puje poprzez zaci$niecie nawinietych i sklejonych tasm papierowych na trzpieniu o srednicy 76—78 mm
przy czym tuleja o Srednicy wewnetrznej odpowiadajacej srednicy trzpienia i srednicy zewnetrznej od
102 mm — 104 mm, ksztattowana jest z 21 warstw papieru makulaturowego o gramaturze 420 g/m?
stopniowanych wedtug nastepujgcego uktadu poczynajac od wewnetrznej strony:

- 2 papiery o szerokosci 129 mm,

- 5 papieréw x 131 mm,

- 4 papiery x 133 mm,

- 4 papiery x 135 mm,

- 3 papiery x 137 mm,

- 2 papiery x 138 mm,

- 1 papier x 139 mm

a catos$¢ pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szerokosci nie mniej-
szej niz 145 mm i nie wiekszej niz 150 mm. Korzystnym jest réwniez, gdy po procesie suszenia naste-
puje schtodzenie tulei dla osiagniecia maksymalnej wytrzymatosci do temperatury 15°C w czasie nie
krétszym niz 2 godziny.

Istota gilzy papierowej spiralnie zwijanej wykonanej z waskich wsteg papieru potaczonych po ob-
wodzie klejem polega na tym, Ze sktada sie z 21 warstw papieru makulaturowego o gramaturze
420 g/m? stopniowanych wedtug nastepujacego uktadu poczynajac od wewnetrznej strony:

- 2 papiery o szerokosci 129 mm,

- 5 papieréw x 131mm,

- 4 papiery x 133 mm,

- 4 papiery x 135 mm,

- 3 papiery x 137mm,

- 2 papiery x 138 mm,

- 1 papier x 139 mm

pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szeroko$ci nie mniejszej niz
145 mm i nie wiekszej niz 150 mm w ktorej warstwy papieru ztgczone sg klejem aplikowanym kaska-
dowo — jednowarstwowo sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny, 25% weglanu wapnia, 2% bo-
raxu, 48% wody, ktorego lepkos$¢ w skali Brookfielda w aplikowanej temperaturze 30°C w przedziale nie
mniejszym niz 1100 mPa/s i nie wiekszym niz 1600 mPa/s, ktérego poszczegdlne warstwy taczone sa
przez wywieranie cisnienia hamulcéw pneumatycznych bedzie wynosita nie mniej niz 10N dla 10 mm
i ktéra charakteryzuje sie

- wytrzymatoscig ptaska (flat crush resistance) nie nizszg niz 2400N/100 mm

- wytrzymatoscig obwodowa (radial crush resistance) nie nizsza niz 45 baréw/500 mm

- podwyzszong odpornoscia na rozwiniecie przy rozpedzaniu do max 5000 obr/m w czasie

nie krétszym niz 3 sekundy

—  tolerancja przyrostu dtugosci dla obciazenia maksymalnego — nie wiecej niz 1 mm/500 mm

- kurczliwos¢ w trakcie procesu suszenia nie wieksza niz 2 mm/1000 mm.

Opracowanie sposobu wedtug wynalazku w tym zastosowanie sity naprezenia wzdtuznego pa-
pieru generowanej przez cisnienie hamulcow pneumatycznych ktéra wynosita nie mniej niz 10N dla
10 mm szerokosci papieru oraz ci$nienia paséw napedowych 7 baréw znaczaco zwiekszyto kondensa-
cje poszczegodlnych warstw papieru i dzieki temu spowodowata zageszczenie struktury gilzy co w pota-
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czeniu ze specyficznie dobranym klejem oraz nowatorska metodg naktadania warstw papieru o zrézni-
cowanych szerokosciach w poszczegdlnych warstwach, nieoczekiwanie przyczynito sie do znakomitej
poprawy kluczowych parapetow gilz:

- wytrzymatosci ptaskiej (flat crush resistance) do wartosci 2400N/100 mm (tradycyjna tuleja

1800N)

- wytrzymatosci obwodowej (radial crush resistance) nie nizszej niz 45 barow/500 mm (tra-

dycyjna maksymalnie 35 barow).
—  odpornosci na rozwiniecie przy rozpedzaniu do max 5000 obr/m w czasie nie krotszym niz
3 sekundy (tradycyjna maksymalnie 3000 obr/m)

—  tolerancji przyrostu diugosci dla obcigzenia maksymalnego — 1 mm/500 mm (tradycyjna
nawet 5 mm/500 mm)

- kurczliwosci w trakcie procesu suszenia nie wiekszej niz 2 mm/1000 mm (tradycyjna nawet
5 mm/1000 mm)

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony w przyktadzie jego wykonania na rysunku fig. 1-4, na
ktorym fig. 1 — przedstawia gilze w widoku perspektywicznym, fig. 2 — przedstawia schemat procesu
produkcyjnego gilz, fig. 3 — przedstawia zdjecie powiekszonego fragmentu gilzy ,S” stanowiacej znany
stan techniki w ktorym widoczne sg szczeliny powstate poprzez niestosowanie stopniowania szerokosci
papieru, a fig. 4 — przedstawia zdjecie powiekszonego fragmentu gilzy ,S” wedtug wynalazku w ktérym
dzieki zastosowaniu zmiennych szerokoéci papieru ujawnionych w wynalazku oraz dzieki zastosowaniu
sposobu wytwarzania gilzy wedtug wynalazku uzyskano niemalze gtadka powierzchnie tejze tulei.

Przyktad 1

Sposaob realizacji wynalazku polega na tym, ze papier jest odwijany na owijaku 1 i prowadzony
dalej za pomoca prowadnikow 2. Tak prowadzone tasmy papierowe trafiaja na klejownik 3, w ktérym
kazda warstwa papieru jest powlekana klejem — aplikowanym kaskadowo — jednowarstwowo bez ko-
niecznosci powtérnej aplikacji, o temperaturze 30°C, sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny, 25%
weglanu wapnia, 2% boraxu, 48% wody, o lepkosci w skali Brookfielda w aplikowane] temperaturze
30°C w przedziale nie mniejszym niz 1100 mPa/s i nie wiekszym niz 1600 mPa/s. W trakcie trwania
procesu nawijania papier naprezany jest dodatkowo przez hamulce pneumatyczne 4. Sita naprezenia
wzdtuznego papieru generowana przez cisnienie hamulcdw pneumatycznych wynosi nie mniej niz 10N
dla 10 mm szerokosci papieru, a cisnienie paséw napedowych wynosi 7 barow.

Nastepnie tak przygotowane oraz naprezone tasmy papierowe kierowane sa do czesci formujacej 5
posiadajacej zespot czterech elektrycznych bebndéw napedowych, w ktérej wszystkie pasy papieru usta-
wiane sg odpowiednio wzgledem siebie pod zadanym katem i nawijane na trzpien formujacy tuleje.

Ostatnim etapem procesu wytwarzania jest korncowe uformowanie tulei poprzez zacisniecie na-
winietych i sklejonych tadm papierowych na trzpieniu o srednicy 76—78 mm przy czym tuleja o $rednicy
wewnetrznej odpowiadajacej $rednicy trzpienia i Srednicy zewnetrznej od 102 mm — 104 mm, ksztatto-
wana jest z 21 warstw papieru makulaturowego umieszczonych na szerokosci ,Z” o gramaturze
420 g/m2 stopniowanych wedtug nastepujacego uktadu poczynajac od wewnetrznej strony:

2 papiery o szerokosci 129 mm,

- 5 papieréw x 131 mm,

- 4 papiery x 133 mm,

- 4 papiery x 135 mm,

- 3 papiery x 137 mm,

- 2 papiery x 138 mm,

1 papier x 139 mm

a ca’rosc pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szerokosci nie mniej-
szej niz 145 mm i nie wiekszej niz 150 mm podawanym z dodatkowego odwijaka 6.

W ostatnim etapie papierowa gilza jest poprowadzona od miejsca klejenia do sekcji ciecia znaj-
dujacego sie nie blizej niz 4000 mm dla efektu wstepnego wyschniecia. Po przecieciu na odcinaku wie-
lonozowym 7 zostaje zapakowana do suszarni gdzie suszona jest temperaturze nie mniejszej niz 40°C
i nie wiekszej niz 45°C, wilgotnosci nie wiekszej niz 20% w czasie nie krotszym niz 6 i nie diuzszym niz
8 godzin do momentu osiagniecia wilgotnosci tulei nie wiekszej niz 6%. Po procesie suszenia nastapi
schiodzenie tulei dla osiagniecia maksymalnej wytrzymatosci do temperatury 15°C w czasie nie krot-
szym niz 2 godziny.
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Przyktad 2

Gilza papierowa wedtug wynalazku o srednicy wewnetrznej od 76 mm do 78 mm i $rednicy ze-
wnetrznej od 102 mm — 104 mm, sktadajaca sie z 21 warstw papieru makulaturowego umieszczonych
na szerokosci ,Z” o gramaturze 420 g/m? stopniowanych wedtug nastepujacego uktadu poczynajac od
wewnetrznej strony:

2 papiery o szerokosci 12 mm,
5 papieréw x 131 mm,

4 papiery x 133 mm,

4 papiery x 135 mm,

3 papiery x 137 mm,

2 papiery x 138 mm,

1 papier x 139 mm

pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szeroko$ci nie mniejszej niz
145 mm i nie wiekszej niz 150 mm w ktorej warstwy papieru ztgczone sg klejem aplikowanym kaska-
dowo — jednowarstwowo sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny, 25% weglanu wapnia, 2% bo-
raxu, 48% wody, ktorego lepkos$¢ w skali Brookfielda w aplikowanej temperaturze 30°C w przedziale nie
mniejszym niz 1100 mPa/s i nie wiekszym niz 1600 mPa/s, ktérego poszczegdlne warstwy taczone sa
przez wywieranie cisnienia hamulcdw pneumatycznych 4 nie mniejszego niz 10N dla 10 mm i ktéra
charakteryzuje sie:

1.

wytrzymatoscia ptaska (flat crush resistance) nie nizsza niz 2400N/100 mm
wytrzymatoscia obwodowg (radial crush resistance) nie nizszg niz 45 baréw/500 mm
podwyzszong odpornoscia na rozwiniecie przy rozpedzaniu do max 5000 obr/m w czasie
nie krétszym niz 3 sekundy

tolerancja przyrostu dtugosci dla obcigzenia maksymalnego — nie wiecej niz 1mm/500 mm
kurczliwos¢ w trakcie procesu suszenia nie wieksza niz 2 mm/1000 mm.

Zastrzezenia patentowe

Sposob wytwarzania gilzy papierowej o zwiekszonej wytrzymatosci w ktorym papier jest odwi-
jany na odwijaku (1) i prowadzony dalej za pomocg prowadnikéw (2), powlekany klejem z kle-
jownika (3), po czym kierowany jest do czesci formujacej (5), w ktorej wszystkie pasy papieru
ustawiane sag odpowiednio wzgledem siebie nawijane na trzpieh formujacy tuleje, cietg na
odcinki o ustalonych dtugosciach za pomocg odcinaka (7) znamienny tym, ze kazda warstwa
papieru jest powlekana klejem — aplikowanym kaskadowo — jednowarstwowo bez konieczno-
$ci powtornej aplikacji, o temperaturze 30°C, sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny,
25% weglanu wapnia, 2% boraxu, 48% wody, o lepkosci w skali Brookfielda w aplikowane;
temperaturze 30°C w przedziale nie mniejszym niz 1100 mPa/s i nie wiekszym niz 1600
mPal/s, zas w trakcie trwania procesu nawijania papier naprezany jest dodatkowo przez ha-
mulce pneumatyczne (4), przy czym sita naprezenia wzdtuznego papieru generowana przez
ci$nienie hamulcow pneumatycznych wynosi nie mniej 10N dla 10 mm szerokosci papieru,
a cisnienie paséw napedowych wynosi 7 baréw, natomiast w ostatnim etapie papierowa gilza
jest poprowadzona od miejsca klejenia do sekcji ciecia znajdujacego sie nie blizej niz
4000 mm dla efektu wstepnego wyschniecia, zas$ po przecieciu na odcinaku wielonozowym
(7) umieszczona jest w suszarni gdzie zostaje wysuszona w temperaturze 40-45°C i wilgot-
nosci nie wiekszej niz 20% w czasie nie 6—-8 godzin do momentu osiggniecia wilgotnosci tulei
nie wiekszej niz 6%.

Sposoéb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze koncowe uformowanie tulei nastepuje poprzez
zaci$niecie nawinietych i sklejonych tadm papierowych na trzpieniu o srednicy 76—78 mm przy
czym tuleja o srednicy wewnetrznej odpowiadajacej srednicy trzpienia i srednicy zewnetrznej
od 102 mm — 104 mm, ksztattowana jest z 21 warstw papieru makulaturowego na szerokosci
(Z) o gramaturze 420 g/m? stopniowanych wedtug nastepujacego uktadu poczynajac od we-
wnetrznej strony:

— 2 papiery o szerokosci 129 mm,

— 5 papierow x 131 mm,

— 4 papiery x 133 mm,
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— 4 papiery x 135 mm,

— 3 papiery x 137 mm,

— 2 papiery x 138 mm,

— 1 papier x 139 mm

a cato$¢ pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szeroko$ci nie

mniejszej niz 145 mm i nie wiekszej niz 150 mm.

. Sposob wediug zastrz. 1, znamienny tym, ze po procesie suszenia nastepuje schtodzenie

tulei dla osiagniecia maksymalnej wytrzymatosci do temperatury 15°C w czasie nie krétszym

niz 2 godziny.

. Gilza papierowa spiralnie zwijana wykonana z waskich wsteg papieru potaczonych po obwo-

dzie klejem znamienna tym, ze sktada sie z 21 warstw papieru makulaturowego o gramaturze

420 g/m? stopniowanych wedtug nastepujacego uktadu poczynajac od wewnetrznej strony:

— 2 papiery o szerokosci 129 mm,

— Spapieréow x 131 mm,

— 4 papiery x 133 mm,

— 4 papiery x 135 mm,

— 3 papiery x 137 mm,

— 2 papiery x 138 mm,

— 1 papier x 139 mm

pokryta zewnetrznym papierem typu KRAFT o gramaturze 225 g i szerokosci nie mniejsze;j

niz 145 mm i nie wiekszej niz 150 mm w ktdrej warstwy papieru ztgczone sg klejem aplikowa-

nym kaskadowo — jednowarstwowo sktadajacego sie z mieszanki: 25% dekstryny, 25% we-

glanu wapnia, 2% boraxu, 48% wody, ktérego lepkos¢ w skali Brookfielda w aplikowanej tem-

peraturze 30°C w przedziale nie mniejszym niz 1100 mPa/s i nie wiekszym niz 1600 mPa/s,

ktérego poszczegdine warstwy taczone sg przez wywieranie cisnienia hamulcéw pneumatycz-

nych (4) bedzie wynosita 10N dla 10 mm i ktéra charakteryzuje sie

- wytrzymatoscia ptaska (flat crush resistance) nie nizszg niz 2400N/100 mm

- wytrzymatoscia obwodowg (radial crush resistance) nie nizsza niz 45 barow/500 mm

— podwyzszona odpornoscig na rozwiniecie przy rozpedzaniu do max 5000 obr/m w czasie nie
krotszym niz 3 sekundy

— tolerancjg przyrostu diugosci dla obcigzenia maksymalnego — 1 mm/500 mm

— kurczliwoscia w trakcie procesu suszenia nie wieksza niz 2 mm/100 mm
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Rysunki
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Fig.2
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Szczegb6t "S"

Fig.3 (stan techniki)

Szczegot "S"

Fig.4
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