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Urzgdzenie do automatycznego pakowania folig
termokurczliwg napeinionych produktami papierowych

toreb w opakowania zbiorcze

'§£zédmiotem wzoru uzytkowego jest urzgdzenie do
h”fdﬁfbmaty;;nego pakowania folig termokurczliwg
napeinionych produktami papierowych toreb w
opakowania zbiorcze, towardéw rdznego rodzaju i o
réznej granulacji.

Znane jest ze zgXoszenia wzoru uzytkowego
nr W 103199 rozwigzanie urzgdzenia do automatycznego
pakowania folig termokurczliwg torebek z produktami
sypkimi w opakowania zbiorcze, w ktérym w
ptaszczyinie roboczego stoiu, w przestrzeni migdzy
zespotzami odwoju folii, a zespoiem zgrzewada
znajduje sig roboczy stdét o okresowym ruchu posuwisto
zwrotnym z zamontowanym na kodcu déwigniowym czujni-
kiem naporu pakowanych torebek znajdujgcych sie na
ruchomym stole. Nad pierwszg pakowang torebkag

umieszczong na przenosniku osadzony jest dociskowy zespdz.
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Znane jest réwniez 2z opisu zgtoszenia wynalazku
nr P 325103 rozwigzanie automatycznej pakowarki
produktéw folig termokurczliwg, w ktdérej w przedniej
czgéci noénej konstrukcji osadzony jest przenosnik
z wielokanatowym ciggiem transportowym, na keicu
ktérego, w jego gbérnej czesSci umieszczony Jest
dociskowy zespdZ opakowar. Na korcu przenodnika
usytuowany Jjest pod katem 900 prowadzacy kanaxz z
suwakowym zespotem liniowego przemieszczania opakowain,
luZzno uformowanych w pakiet pod prostopade robocze
linie A 1 B . W roboczych pakujacych liniach A i B
znajdujag sig przesuwne zespoly opakowan uformowanych
w luZne pakiety przemieszczajgce je przez poszcze-
gélne przestrzenie robocze owijajaco-zgrzewajgco-tngcych
ukXaddéw powierzchnie dociskowych roboczych zespokdw
opakowan owinigtych w szczelne pakiety. W osiach
wzdiuznych pakujgecych linii A i B znajdujg sig
dwie komory grzewczego tunelu, zas$ przenoénik zawiera
trzykanaXxowy cigg transportowy owijanych folig
opakowaii,

Istotg rozwigzania wedXug wzoru uzytkowego jest
konstrukcja urzadzenia do automatycznego pakowania
folig termqkurczliwa napeinionych produktami
papierowych toreb w opakowania zblorcze zawierajgcego
transporter pakowanych toreb, w ktdrego koidcowej czgsci,
nad tadmociggiem znajduje sig wyprofilowany zZukowo

ksztatrtujgcy element i docisk, za ktdérym zamontowana
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jest odciskowa rama ze zbiorczym stolem w czgsSci
dolnej, a nad nim dociskowym zespozem.

W ptaszczyZnie prostopadej do transportera, przed
zbiorczym stozem znajduje sig przepychacz pakowanych
toreb do przestrzeni pakujace] ze zgrzewadtem owijane]
folii. Za tylng ptaszczyzng zbiorczego stoiu
umieszczony jest czujnik naporu pakowanych toreb.

W rozwigzaniu wediug wzoru uiytkowego
wykorzystanie zespotbéw <formujgcych i dociskowych
gbérne krawgdzie pakowanych toreb oraz ich zestawianie
w pakiety zbiorcze pozwala na ratwe 1 szybkie
ich pakowanie bez jakichkolwiek uszkodzed i strat
zawartodci wypeknionych toreb. Istotng zaletg
rozwigzania jest mozliwosé zestawiania owinigtych
folig pakietéw toreb o rdznych wymiarach, niezalesnie
od granulacji znajdujgcych sig w nich produktach.
Proces pakowania jest w peini zautomatyzowany sterowany
uktadami automatyki sterujgcej i dziazaniem czujnika
naporu pakowanych toreb.

Urzadzenie wedXlug wzoru uzytkowego charakteryzuje
sig¢ prosty, zwartg i lekkg konstrukcjg oraz Zatwg
obstugg wediug przyjetego programu.

Przedmiot wzoru uzytkowego uwidoczniono schematycznie
na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia widok z
gbéry urzadzenia do automatycznego pakowania folig
termokurczliwg napeXnionych produktami papierowych
toreb, w opakowanie zbiorcze w fazie zapeiniania .

zbiorczego stoXu pakowanymi torbami, fig. 2 - widok
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z boku jak na fig. 1, fig. 3 - widok z gdry
urzgdzenia do automatycznego pakowania w fazie
docidnigcia *adunku na zbiorczym stole i szybkiego
przesuwu odskokowej ramy wraz z zatadowanym
zbiorczym stoxem, fig. 4 - widok z boku jak na fig. 3,
fig. 5 - widok z gdry urzgdzenia do automatycznego
pakowania w poZzoZeniu uniesienia dociskowego
zespozu i przepchnigcie *adunku ze zbiorczego
stotxu do przestrzeni pakujgcej za zgrzewado, fig. 6 -
widok z boku jak na fig. 5, fig. 7 - widok z gory
urzgdzenia do automatycznego pakowania w fazie
cofnigcia przepychacza do poZozenia wyjsciowego,
fig. 8 - widok z boku jak na fig. 7, fig. 9 -
widok z géry urzadzenia do automatycznego pakowania
w potozeniu powrotu odskokowej ramy oraz napeinianie
zbiorczego stoxu drugg partisg pakowanych toreb, fig. 10 -
widok z boku jak na fig. 9, fig. 11 - widok z gbry
urzadzenia do automatycznego pakowania w fazie
docidnigcia Yadunku na zbiorczym stole i szybkiego
przesuwu odskokowe]j ramy wraz 2z zéladowanym
zbiorczym stoxem, fig. 12 - widok z boku Jjak na fig. 11,
fig. 13 - widok z gdéry urzadzenia do automatycznego
pakowania w poZrozeniu uniesienia dociskowego zespoiu
i przepchnigcie tadunku ze zbiorczego stozu do
przestrzeni pakujgce]j za zgrzewadio, fig. 14 -
widok z boku jak na fig. 13, fig. 15 - widok z gory
urzadzenia do automatycznego pakowania w fazie

powrotu odskokowej ramy, cofnigcie do géry docisku
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gérnych krawedzi pakdwanych_toreb i umieszczanie
ich na zbiorczym stole, rozpoczynajgc nastepny
cykl pakowania, fig. 16 - widok z boku jak na
fig. 15.

Urzgdzenie do automatycznego pakowania folig
termokurczliwg napeinionych produktami papierowych
toreb, w opakowania zbiorcze wediug wzoru uZytkowego
sktada sig¢ z transportera 1 pakowanych toreb 2,

w ktdrego koidicowej czesSci, nad tadmociggiem .

znajduje sie wyprofilowany *ukowo ksztaxtujacy

element 3, formujgcy do pZaszczyzny poziome]j gdérng
krawegdZz pakujgcej torby 2, ostatecznie zagigte]
docigkiem 4. W osi>transportera 1 za dociskiem 4
zamontowana jest odskokowa rama 5, ze zbiorczym stoXem 6
pakowanych toreb 2 w czesSci dolnej oraz umiejscowionym
nad nim dociskowym zespotem 7. W ptaszczyinie
prostopadiej do transportera 1, przed zbiorczym

stotem 6 znajduje sig przepychacz 8 pakowanych toreb 2
do przestrzeni pakujgcej ze zgrzewadiem 9 owijane]
wokd3t opakowad folii, za ktdérym rozmieszczone s3:
tunel grzewczy 10 i odprowadzajgcy zbiorcze

opakowania transportowy zespét 11. W osi wzdiuzne]
transportera 1, za tylng ptaszczyzng zbiorczego

stoxu é umiegzczony jest czujnik 12 naporu pakowanych
toreb 2, sterujgcy po nacisnigciu przez boczna
powierzchnie pakowanych toreb, poxzoZeniem dociskowego

zespozu 7 i ruchom skokowym odskokowej ramy 5.
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Sposéb pakowania folig termokurczliwg z
wykorzystaniem urzgdzenia wedXug wzoru usytkowego
jest nastepujacy.
W pierwszej fazie =zape*niania zbiorczego stoiu 6
pakowanymi torbami 2  jak na fig. 1 i fig. 2
znajdujgce si¢ na transporterze 1 pakowane
torby 2 majg wstepnie formowane gdérne krawedzie
ksztaztujgcym elementem 3 i ostatecznie zagigte
dociskiem 4, po ktérym zostajg umieszczone na
zbiorczym stole §. W fazie drugiej jeak na fig. 3 i fig. 4
znajdujacy sig na zbiorczym stole 6 tadunek
pakowanych toreb 2 jest od géry unieruchomiony
dociskowym zespotem 7 i w tym momencie nastgpuje
szybki przesuw odskokowej ramy 5 wraz z zatadowanym
zbiorczym stokem 6 o wielko§é rdéwng grubosdci
pakowane] torby 2. Jest to efekt zadzialania czujnika 12.
W fazie trzeciej jak na fig. 5 i fig. 6 nastepuje
uniesienie dociskowego zespoXu 7 i zadziatanie
przepychacza 8 przemieszczajgc *adunek ze
zbiorczego stotu & do przestrzeni pakujacej za
zgrzewadio 9 owijanej folii. W fazie czwarte]
jak na fig. 7 i fig. 8 przepychacz 8 cofa sig do
poxozenia wyjsciowego. W fazie pigtej jak na fig 9
i fig. 10 odskokowa rama 5 wraca do poxozenia wyjsciowego,-
zbiorczy stér 6 moze byé ponownie napekniany
pakowanymi torbami 2. W fazie szdstej, po napeknieniu

zbiorczego stotu 6 pakowanymi torbami 2 nastepuje
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unieruchomienie ich dociskowym zespozem 7 i szybki
przesuw odskokowej ramy 5 wraz z zakXadowanym
zbiorczym stozem 6. W fazie siddmej jak na fig. 13
i fig. 14 zostaje uniesiony dociskowy zespdt T

i *adunek przepychaczem 8 przesunigty jest do
przestrzeni pakujgcej za zgrzewadtem 9

owijanej folii. W fazie Zsme] jak na fig. 15 1

fig. 16 rozpoczyna sig nowy cykl pakowamia .
Owiniete *adunki pakowanych toreb 2 przemieszczane sg
do tunelu grzewczego 10, a po skoiczonej operacji
termokurczliwego pakowania transportowym zespoxem 11
umieszczane s3 na miejscu skiadowania. W poXozeniu
tym rama odskokowa 5 wraca pod transporter 1,
zostaje uniesiony docisk 4 zaginajacy krawegdzie
pakowanych toreb 2, ktdre w kolejnym cyklu

pakowania bedg umieszczane na zbiorczym stole 6.
Wszystkie operacje pakowania sz sterowane

automatycznie i majg charakter cykliczny.

RZEC PATEZTOWY
mgf § ’ mo inshi



Zastrzezenie ochronne

Urzagdzenie do automatycznego pakowania folig
termokurczliwg napeinionych produktami papierowych
toreb, w opakowania zbiorcze, wyposaine W zespoly
napgedowe i ukt*ady automatyki, sterujgce nimi

oraz innymi zespotami roboczymli znamienne tym, ze
zawiera transporter /1/ pakowanych toreb /2/

w ktdrego koicowej czesSci, nad tasmociggiem
znajduje sie wyprofilowany Zukowo ksztattujacy
element /3/ i docisk /4/, za ktérym zamontowana
jest odskokowa rama /5/ ze zbiorczym stotem /6/

w czgSci dolnej, a nad nim dociskowym zespokem /7/,
przy czym w pxaszczyinie prostopadej do
transportera /1/, przed zbiorczym stolem /6/
znajduje si¢ przepychacz /8/ pakowanych toreb /2/
do przestrzeni pakujacej ze zgrzewadiem /9/ owijanej
folii, przy czym za tylng pZaszczyzng zbiorczego
stotu /6/ umieszczony jest czujnik /12/ naporu

pakowanych toreb /2/.

M
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