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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania rolek zwojow rozciagliwe] i wstepnie
naprezonej folii opakowaniowej tzw. folii pre stretch.

Folia pre stretch wykorzystywana jest w przemysle, gtéwnie do zabezpieczania palet z towarem
na czas transportu oraz magazynowania. Uzycie folii pre stretch pozwala na zmniejszenie zuzycia folii
oraz obnizenie finalnych kosztow pakowania towaréw. Folie tego rodzaju pozyskuje sie poprzez rozcia-
ganie bazowej folii, a wiec zmniejszenia jej grubosci na skutek rozciggania.

Znane jest ze stosowania urzadzenie dziatajace w oparciu o dwa waty obracajace sie z réznymi
predkosciami oraz watka pomocniczego umieszczonego miedzy watami. Konstrukcja stosowanego
urzadzenia dziata, stuzy do obrobki jedynie wysokojakosciowej folii pozbawionej wszelkich wad produk-
cyjnych. Ponadto wspodtpracujace w ten sposoéb waty sa awaryjne, ze wzgledu na ciagte tarcie, wysoka
predkos¢ obrotowa i temperature oraz majg wysokie zapotrzebowanie na moc, a zatem sag konstrukcyj-
nie i eksploatacyjnie nieekonomiczne. Dodatkowo, z opisu patentowego EP 2 978 585 znana jest ma-
szyna do wytwarzania rolek wstepnie rozciagnietej rozciagliwej folii. Maszyna wediug rozwigzania za-
wiera zespot wstepnego rozciagania folii i zespét nawijajacy folie w rolke oraz szereg watkow, wokot
ktorych czesciowo owijana jest podawana folia. Zespoét wstepnego rozciggania sktada sie kolejno z przy-
najmniej pierwszego watka wstepnego rozciagania i pomocniczego watka wstepnego rozciggania od-
dziatujacego na pierwszy watek przy przedzieleniu folig. Maszyna sktada sie ponadto z drugiego watka
wstepnego rozciagania majacego predkos¢ wieksza niz predkos¢ pierwszego watka dla realizacji wstep-
nego rozciagania folii. Nawijajacy zespot zawiera nawijajacy watek dla nawijania wstepnie rozciagnietej
folii. Zespot wstepnego rozciagania zawiera dodatkowo odprezajacy watek usytuowany za wspomnia-
nym drugim watkiem wstepnego rozciagania i majacy predkos¢ mniejsza niz wspomniany drugi watek
wstepnego rozciagania i wieksza niz wspomniany nawijajacy watek dla uzyskania pierwszego odpreze-
nia folii po operacji wstepnego rozciagania i drugiego odprezenia folii przed operacja nawijania.

Celem wynalazku bylo opracowanie rozwiazania, ktore pozwoli na obrébke folii i roznej jakosci
poprzez rozcigganie bezstykowe, przy zapewnieniu jej optymalnego stopnia relaksacji.

Urzadzenie zawiera waty pedne, rolki prowadzace i rolki dociskowe, przez ktére przewijana folia
ze szpuli hurtowej poddawana jest kolejno oddziatywaniom zespotdw: wstepnego rozciagania, relaksacji
i nawijania na rolke. Zespot rozwijania folii ze szpuli hurtowej napedzany jest silnikiem z predkoscia
obwodowa mniejsza od szybkosci pierwszego watu pednego w zespole wstepnego rozciagania, ktory
zawiera waty pedne napedzane kolejno ze zwiekszajacymi sie predkosciami obwodowymi, natomiast
w zespole relaksacji kolejne waty pedne napedzane sa z malejacymi predkosciami obwodowymi, nato-
miast ostatni wat pedny realizuje jednoczesnie funkcje nawijaka w zespole nawijania rolek.

Istota rozwigzania wedtug wynalazku polega na tym, ze zespot wstepnego rozciggania ma co
najmniej trzy waty pedne i usytuowane miedzy nimi dwie rolki prowadzace, wszystkie tozyskowane
w rozstawieniu bezstykowym, a napedy watdéw pednych kolejno wyznaczajacych droge przewijania folii
stanowia, Ze predkos¢ obwodowa danego watu pednego jest wieksza od predkosci watu poprzedniego.
Pierwsze trzy waty pedne i rolki prowadzace tego zespotu pokryte sa powtoka poliuretanowa o chropo-
watosci powierzchni Ra<24 zapewniajaca bezposlizgowe przewijanie folii, a na powierzchniach tych
watéw pednych wykonane sa rowki odpowietrzajace.

Korzystnie w zespole wstepnego rozciagania drugi wat pedny ma predko$¢ obwodowa dwukrot-
nie wieksza od predkosci obwodowe| pierwszego watu pednego.

W korzystnym wykonaniu pierwszy i drugi wat pedny napedzane sg przez jeden silnik elektryczny
i sg sprzezone przez przektadnie o przetozeniu 1:2, zwtaszcza pasowa, natomiast trzeci wat pedny
potaczony jest z niezaleznym silnikiem serwo nadajacym mu predkos¢ obwodowa wieksza od predkosci
obwodowej drugiego watu pednego, ptynnie regulowana w zakresie 100 do 400%.

Korzystnie wzgledne rozstawienia pomiedzy watami pednymi pierwszymi trzema watkami ped-
nymi i znajdujacymi sie pomiedzy nimi rolkami prowadzacymi zespotu wstepnego rozciagania sg regu-
lowane, przy czym rolki prowadzgce zamocowane sg na wspdlnym wahaczu napedzanym przez sitow-
nik pneumatyczny z ograniczeniem skoku przez pokretto ustalajace do potozenia warunkujacego brak
kontaktu pomiedzy rolkami prowadzacymi i watami pednymi tego zespotu rozciggania.

W korzystnym wykonaniu w zespole rozwijania folii ze szpuli hurtowej potozenie ostatnigj rolki
prowadzacej zapewnia stycznosc¢ folii z pierwszym watem pednym zespotu wstepnego rozciagania na
co najmniej 40% obwodu tego watu.



PL 247118 B1 3

Korzystnie w zespole relaksacji potozenie ostatniej rolki prowadzacej zapewnia stycznos¢ folii
z pierwszym watem pednym tego zespotu na co najmniej 20% obwodu tego watu.

Korzystnie w zespole wstepnego rozciagania z trzecim watem pednym wspotpracuje rolka doci-
skowa osadzona na wahaczu napedzanym przez sitownik pneumatyczny, ktory w trybie pracy dociska
ja do trzeciego watu pednego z sita w zakresie 100 do 1000 N.

Korzystnie w zespole nawijania folii na rolki docelowe z ostatnim watem pednym wspétpracuje
druga rolka dociskowa wyposazona w sitownik pneumatyczny, ktory w trybie pracy dociska ja do tego
watu pednego.

W korzystnym wykonaniu w zespole relaksacji wat pedny napedzany jest z predko$cig obwodowa
0 18 do 22% mniejsza od predkosci obwodowej trzeciego watu pednego zespotu wstepnego rozciaga-
nia, natomiast wat pedny napedzany jest wikasnym silnikiem elektrycznym serwo z redukcja predkosci
obwodowe] watu pednego o 1 do 20%.

Zaleta rozwiagzania wedtug wynalazku jest wieloetapowe rozciaganie folii, co poprawia jako$¢
finalnego produktu, a takze pozwala przetwarza¢ materiat gorszej jakosci i taki, ktéry posiada wady
produkcyjne. Dzieki zastosowanej konstrukcji i regulowanym odlegtosciom watdw od siebie a takze od
rolek prowadzacych waty pedne nie ulegaja degradacji na skutek tarcia i temperatury. Ograniczenie
ilosci watow wspotpracujacych w parach, skutkuje tym, Zze waty wolniej sie zuzywaja i maja mniejsze
zapotrzebowanie na moc. Zastosowanie odpowiednich powtok na powierzchni watéw pednych i rolek
prowadzacych folia bez trudu przesuwa sie po kolejnych elementach urzadzenia, nie $lizga sie, ale tez
nie ulega rozdarciu czy uszkodzeniom. Powtoki poliuretanowe chronia takze powierzchnie watéw ped-
nych przed osadzaniem sie na nich klejow znajdujacych sie w sktadzie przetwarzanych folii. Dzieki na-
cieciom na powierzchni watéw pednych zapobiega sie tworzeniu pecherzykéw powietrza pod po-
wierzchnig folii, gdyz powietrze jest na biezaco odprowadzane.

Stosowanie wspoélnych napedéw na dwdch watéw pednych, wzglednie szpuli hurtowej i jednego
watu pednego pozwala na oszczedno$¢ energii i unikniecie pracy urzadzenia w trybie generatorowym.

Rozwiazanie wedtug wynalazku zilustrowane jest przyktadem wykonania przedstawionym na ry-
sunku, gdzie Figura stanowi przekrdj urzadzenia.

Urzadzenie wyposazone jest w pie¢ watow pednych W1, W2, W3, W4 i W5, osiem rolek prowa-
dzacych R1, R2, R3, R4, R5, R6, R7, R8 oraz dwie rolki dociskowe RD1 i RD2 podzielone miedzy
zespoty rozwijania folii ze szpuli hurtowej SH, wstepnego rozciagania, relaksacji i nawijania folii na rolke
docelowa. Pie¢ pierwszych rolek R1, R2, R3, R4 i R5 odpowiedzialnych jest za rozwijanie foli ze szpuli
hurtowej SH, przy czym rolki R1, R2, R3 obracaja sie w kierunku zgodnym z ruchem wskazowek zegara
a dwie kolejne R4 i R5 w kierunku odwrotnym. Potozenie ostatniej rolki prowadzacej RS w zespole
rozwijania folii ze szpuli hurtowej SH zapewnia stycznos$¢ folii z pierwszym watem pednym W1 zespotu
wstepnego rozciggania na co najmniej 40% obwodu tego watu W1. Zespot rozwijania folii ze szpuli
hurtowej SH napedzany jest silnikiem z predkoscia obwodowa mniejsza od szybkosci pierwszego watu
pednego W1 w zespole wstepnego rozciggania. Zespot wstepnego rozciagania zawiera waty pedne
W1, W2, W3 napedzane kolejno ze zwiekszajgcymi sie predkosciami obwodowymi, natomiast w zespole
relaksacji kolejne waty pedne W4 i WS napedzane sg z malejacymi predkosciami obwodowymi, przy
czym wat pedny W5 realizuje jednoczesnie funkcje nawijaka w zespole nawijania rolek docelowych.

Zespot wstepnego rozciggania zawiera co najmniej trzy waty pedne W1, W2, W3 i usytuowane
miedzy nimi dwie rolki prowadzace R6 i R7, wszystkie tozyskowane w rozstawieniu bezstykowym. Na-
pedy watow pednych W1, W2, W3 kolejno wyznaczajacych droge przewijania folii stanowia, ze predkos¢
obwodowa danego watu pednego W2 lub W3 jest wieksza od predkosci watu poprzedniego W1 lub W2.
Korzystne jest gdy drugi wat pedny W2 ma predkos¢ obwodowa dwukrotnie wieksza od predkosci ob-
wodowe] pierwszego watu pednego W1. Pierwszy W1 i drugi wat pedny W2 napedzane sa przez jeden
silnik elektryczny i sa sprzezone przez przektadnie pasowa o przetozeniu 1:2, natomiast trzeci wat pedny
W3 potgczony jest z niezaleznym silnikiem serwo nadajacym mu predko$¢ obwodowa wiekszg od pred-
kosci obwodowej drugiego watu pednego W2, ptynnie regulowana w zakresie 100 do 400%.

Wzgledne rozstawienia pomiedzy watami pednymi W1, W2, W3 i rolkami prowadzacymi R6, R7
zespotu wstepnego rozciggania sg regulowane, przy czym rolki prowadzace R6, R7 zamocowane sg
na wspolnym wahaczu napedzanym przez sitownik pneumatyczny T3 z ograniczeniem skoku przez
pokretto ustalajace K1 do potozenia zapewniajacego brak kontaktu pomiedzy rolkami prowadzgcymi
R6, R7 i watami pednymi W1, W2, W3 tego zespotu rozciggania. W zespole wstepnego rozciggania
z watem pednym W3 wspotpracuje rolka dociskowa RD1 osadzona na wahaczu napedzanym przez
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sitownik pneumatyczny T2, ktory w trybie pracy dociska jg do watu pednego W3 z sita w zakresie 100
do 1000 N.

W zespole relaksacji potozenie rolki prowadzacej R8 zapewnia stycznosc folii z pierwszym watem
pednym W4 tego zespotu na co najmniej 20% obwodu tego watu W4. W zespole nawijania folii na rolki
docelowe z watem pednym WS wspotpracuje rolka dociskowa RD2 wyposazona w sitownik pneuma-
tyczny T4, ktéry w trybie pracy dociska jg do watu pednego WS. W zespole relaksacji wat pedny W4
napedzany jest z predkoscia obwodowa o 18 do 22% mniejsza od predkosci obwodowej trzeciego watu
pednego W3 zespotu wstepnego rozciggania, natomiast wat pedny W5 napedzany jest wtasnym silni-
kiem elektrycznym serwo z redukcja predkosci obwodowe] watu pednego W4 o 1 do 20%.

Waty pedne W1, W2, W3 i rolki prowadzace R6, R7 pokryte sg powtoka poliuretanowg o chropo-
watosci powierzchni Ra<24 zapewniajaca bezposlizgowe przewijanie folii, a na powierzchniach tych
watow pednych W1, W2, W3 wykonane sg rowki odpowietrzajace, korzystnie w ksztatcie rombdw.

Rozciaganie folii odbywa sie wieloetapowo pomiedzy watem W1 a rolka R6, nastepnie miedzy
rolka R6 a watem W2 i kolejno miedzy watem W2 a rolkg R7 i miedzy rolkg R7 a watem W3.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania rolek zwojow rozciagliwej i wstepnie naprezonej folii opakowanio-
wej, zawierajace waty pedne (W1, W2, W3, W4, W5), rolki prowadzace (R1, R2, R3, R4, R5,
R6, R7, R8) i rolki dociskowe (RD1, RD2), przez ktore przewijana folia ze szpuli hurtowej (SH)
poddawana jest kolejno oddziatywaniom zespotdw: wstepnego rozciagania, relaksacji i nawi-
jania na rolke, oraz w ktorym zespét rozwijania folii ze szpuli hurtowej (SH) napedzany jest
silnikiem z predkoscig obwodowa mniejsza od szybkosci pierwszego watu pednego (W1)
w zespole wstepnego rozciagania, ktory zawiera waty pedne (W1, W2, W3) napedzane ko-
lejno ze zwiekszajacymi sie predkosciami obwodowymi, natomiast w zespole relaksacji ko-
lejne waty pedne (W4 i W5) napedzane sa z malejacymi predkosciami obwodowymi a drugi
z wymienionych wat pedny (W5) realizuje jednoczesnie funkcje nawijaka w zespole nawijania
rolek, znamienne tym, ze zespot wstepnego rozciagania (W1, R6, W2, R7, W3) ma co naj-
mniej trzy waty pedne (W1, W2, W3) i usytuowane miedzy nimi dwie rolki prowadzace (R6
i R7), wszystkie tozyskowane w rozstawieniu bezstykowym, a napedy watéw pednych (W1,
W2, W3) kolejno wyznaczajacych droge przewijania folii stanowia, ze predko$¢ obwodowa
danego watu pednego (W2 lub W3) jest wieksza od predkosci watu poprzedniego (W1 lub
W2), przy czym waty pedne (W1, W2, W3) i rolki prowadzace (R6, R7) tego zespotu pokryte
sa powtoka poliuretanowa o chropowatosci powierzchni Ra<24 zapewniajaca bezposlizgowe
przewijanie folii, a na powierzchniach tych watow pednych (W1, W2, W3) wykonane sa rowki
odpowietrzajace.

2. Urzadzenie wedtug zastrz.1, znamienne tym, ze w zespole wstepnego rozciggania drugi wat
pedny (W2) ma predkos$¢ obwodowa dwukrotnie wiekszg od predkosci obwodowej pierwszego
watu pednego (W1).

3. Urzadzenie wedtug zastrz. 2, znamienne tym, ze pierwszy (W1) i drugi wat pedny (W2) na-
pedzane sa przez jeden silnik elektryczny i sa sprzezone przez przektadnie o przetozeniu 1:2,
zwtaszcza pasowa, natomiast trzeci wat pedny (W3) potaczony jest z niezaleznym silnikiem
serwo nadajacym mu predkos¢ obwodowa wieksza od predkosci obwodowe]j drugiego watu
pednego (W2), ptynnie regulowana w zakresie 100 do 400%.

4. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienne tym, ze wzgledne rozstawienia pomie-
dzy watami pednymi (W1, W2, W3) i rolkami prowadzacymi (R6, R7) zespotu wstepnego roz-
ciagania sa regulowane, przy czym rolki prowadzace (R6, R7) zamocowane sa na wspolnym
wahaczu napedzanym przez sitownik pneumatyczny (T3) z ograniczeniem skoku przez po-
kretto ustalajace (K1) do potozenia warunkujacego brak kontaktu pomiedzy rolkami prowadza-
cymi (R6, R7) i watami pednymi (W1, W2, W3) tego zespotu rozciagania.

5. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w zespole rozwijania folii ze szpuli hurtowe;j
(SH) potozenie ostatniej rolki prowadzacej (R5) zapewnia stycznosc¢ folii z pierwszym watem
pednym (W 1) zespotu wstepnego rozciagania na co najmniej 40% obwodu tego watu (W1).
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. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze w zespole relaksacji potozenie rolki prowa-
dzacej (R8) zapewnia stycznos¢ folii z pierwszym watem pednym (W4) tego zespotu na co
najmniej 20% obwodu tego watu (W4).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo 3, znamienne tym, ze w zespole wstepnego rozciggania
z watem pednym (W3) wspotpracuje rolka dociskowa (RD1) osadzona na wahaczu napedza-
nym przez sitownik pneumatyczny (T2), ktory w trybie pracy dociska ja do watu pednego (W3)
z sita w zakresie 100 do 1000 N.

. Urzadzenie wediug zastrz. 1 znamienne tym, ze w zespole nawijania folii na rolki docelowe
z watem pednym (W5) wspotpracuje rolka dociskowa (RD2) wyposazona w sitownik pneuma-
tyczny (T4), ktory w trybie pracy dociska ja do watu pednego (W5).

. Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo 6, znamienne tym, ze w zespole relaksacji wat pedny (W4)
napedzany jest z predkoscia obwodowa o 18 do 22% mniejszg od predkosci obwodowej trze-
ciego watu pednego (W3) zespotu wstepnego rozciagania, natomiast wat pedny (W5) nape-
dzany jest wtasnym silnikiem elektrycznym serwo z redukcja predkosci obwodowej watu ped-
nego (W4) o 1 do 20%.
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Rysunek

Rolka nawijana
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