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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest mechanizm i sposéb do zautomatyzowanego procesu wyciskania
substancji zwtaszcza w stanie plastycznym lub pétptynnym (farby, kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjo-
nowanych w elastycznych tubach wykonanych z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu oraz spo-
s6b zautomatyzowania wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycznym lub pétptynnym (farby,
kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycznych tubach wykonanych z tworzywa sztucz-
nego lub cienkiego metalu.

Znane sg stosowane w technice rozwigzania do recznego i zmechanizowanego wyciskania past
lub kosmetykow z tub.

W grupie recznych przyrzadéw wspomagajgcych wyciskanie mozna wyodrebni¢ przyrzady
bez lub z niewielkg iloscig prostych czesci ruchomych. W rozwigzaniach tych ptaski koniec tubki
wsuwany jest w szczeline przyrzadu, ktéry (w zaleznosci od konstrukcji) powoduje wyciskanie pasty
na skutek:

— przesuwania wzdtuz osi tubki, jak ujawniono w rozwigzaniu wedtug W0O2010052516 Iub

KR20160001201

obracania wokot osi watka ze szczeling, w ktdérg wktadany jest ptaski koniec tubki i nawijania
opréznianej czesci tubki na watek przyrzadu, co ujawniono na przyktad w opisie WO02098753,
WO2007119985 czy US5884812. Innym przyktadem jest przyrzad w formie praski sktadajacej sie
z trzech, przemieszczanych réwnolegle ptytek, pomiedzy ktérymi zgniatana jest tubka, co ujawniono
w rozwigzaniu wedtug US5248065.

W innych rozwigzaniach wyciskanie przebiega na skutek Sciskania tubki pomiedzy szczekami
przemieszczajgcymi sie kgtowo. Rozwigzanie takie zaprezentowano w opisach W02018US2210226,
JP2010228771, JP2012166812, czy w JPH09193949. Odpowiednio uksztattowane szczeki pozwalajg,
w koncowej fazie wyciskania tubki, na catkowite jej opréznienie.

Przyktadem rozwigzania recznego przyrzgdu posiadajgcego cechy mechanizmu jest przyrzad
sktadajgcy sie z pary zebatych rolek pomiedzy ktérymi zaciskany jest ptaski koniec tubki, jak ujawniono
w W02020040560. Obrét pokretta potaczonego z jedng z rolek powoduje wcigganie tuby pomiedzy rolki
i wyciskanie zawartosci tubki. Bardziej rozwinietym przyktadem przyrzadu o dziataniu na podobnej za-
sadzie jest przyrzad w formie statywu ze zbiornikiem do oprézniania tubki wedlug US2687827, stuzacy
do wyciskania tub z farbg. Naped jednej z rolek odbywa sie za pomocg mechanizmu korbowego a docisk
rolki biernej realizowany jest z wykorzystaniem $ruby.

Na podobnej zasadzie wyciskanie tub opisuje dokument US2357351. W prezentowanym przy-
rzadzie w formie pistoletu, jezyk spustowy, poprzez mechanizm zapadkowy, napedza jedng z pary
rolek zacis$nietych na tubce. Zblizone rozwigzanie przedstawia patent JP2017095119, w ktérym na-
ped na jedng z pary rolek wyciskajgcych przekazywany jest poprzez trzecig rolke obracang dzwignig
naciskang reka.

Odmiang wyciskania pomiedzy dwiema rolkami o réznych Srednicach jest przyrzad US4182464,
w ktérym obrot rolki o wiekszej Srednicy realizowany jest poprzez bezposrednie oddziatywanie sitg
styczng przyktadang do jej powierzchni. Zacisk rolek na wyciskanej tubce odbywa sie za pomoca dwéch
Srub zmieniajgcych odlegto$é miedzy osiami obrotu rolek.

W innych opisach patentowych, jak na przyktad US5884812, US3371823, opisane sg przyrzady,
w ktorych wyciskanie zachodzi pomiedzy obracang recznie rolkg i klinowym $lizgaczem dociskajgcym
tubke do rolki.

Przyktad zautomatyzowanego procesu wyciskania opisuje patent JP2010228771. Tubka
umieszczana jest w gniezdzie pomiedzy dwoma, elastycznymi zbiornikami napetnianymi sprezonym
powietrzem. Wzrost ciSnienia w zbiornikach powoduje zgniatanie tubki i tym samym wyciskanie jej
zawartosci.

Z kolei w rozwigzaniu wedtug US2874525 ptaski koniec tubki wprowadzany jest pomiedzy dwa,
umieszczone w korpusie, zaciskane dzwigniowo walce. Wystajgcy z pomiedzy walcy ptaski koniec tubki
umieszczany jest w blokowanym mimosrodem uchwycie nozycowym. Pionowy ruch korpusu z walcami
wzgledem nieruchomego uchwytu powoduje przemieszczanie sie walcéw wzdtuz osi tubki powodujgc
wyciskanie jej zawartosci. Naped korpusu realizowany jest za pomoca dzwigni, ktérej ustawiany zakres
ruchu odpowiada iloSci wyciskanej z tubki substanciji.

Pomimo znacznej iloSci rozwigzan z obszaru, jakiego dotyczy wynalazek, precyzja dozowania,
zwifaszcza w uktadach automatycznych pozostawia wiele do zyczenia. Dlatego celem wynalazku byto
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opracowanie przyrzgdu do zautomatyzowanego wyciskania substancji w stanie plastycznym lub pét-
ptynnym, na przyktad farb do koloryzacji wioséw, konfekcjonowanych w elastycznych tubach wykona-
nych z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu dla zapewnienia racjonalnej, ekonomicznej gospo-
darki farbami poprzez zapewnienie oprdznienia tuby z jak najwieksze;j ilosci substancji, mozliwosci do-
zowania dowolnej iloSci na przyktad farby z wyciskanej z tuby oraz zaadaptowania mechanizmu do
wyciskana tub zakoriczonych gwintem o réznych rozmiarach.

Mechanizm do zautomatyzowania procesu wyciskania substancji zwtaszcza w stanie pla-
stycznym lub péiptynnym sktada sie z elementu nosnego, ktérym jest prowadnica Slizgowa zbudo-
wana ze $lizgacza i listwy profilowej potgczonej z korpusem. Napiecie wstepne prowadnicy $lizgo-
wej jest tak dobrane, ze w potozeniu pionowym ciezar wszystkich elementéw potgczonych bezpo-
Srednio i posrednio ze $lizgaczem nie powoduje ruchu $lizgacza wzgledem listwy profilowej. Ze
Slizgaczem potgczony jest korpus gtowicy w ksztatcie litery ,C”, a pomiedzy ramionami korpusu
gtowicy umieszczone sg: silnik krokowy, rolka napedowa, zapadka ze sprezyng oraz obsada rolki
dociskowej z rolkg dociskowg. O$ silnika krokowego potgczona jest za posrednictwem przektadni
zebatej z rolkg napedowg. Obsada rolki dociskowej potgczona jest z korpusem za pomocg 0Si ob-
sady rolki dociskowej. Potgczenie to umozliwia zmiane potozenia kgtowego pomiedzy korpusem
i obsadg rolki dociskowej, a tym samym zmiane odlegto$ci pomiedzy rolkg dociskowa, a rolkg na-
pedowg. Zapadka potgczona jest z korpusem za pomocg osi zapadki. Potgczenie to umozliwia
zmiane potozenia katowego zapadki wzgledem korpusu i obsady rolki dociskowej. Sprezyna tg-
czgca zapadke z korpusem wymusza staty kontakt pomiedzy zapadka i obsadg rolki dociskowej.
W dolnej czesci listwy profilowej umieszczony jest czujnik zblizeniowy. Ponizej listwy profilowej
umieszczony jest uchwyt tubki sktadajgcy sie z gniazda potgczonego z pokrettem osadzonych ob-
rotowo w korpusie. Pokretto z gwintowanym otworem jest wymienne i moze by¢ zastgpione innym,
jakiego rozmiar dostosowany jest odpowiednio do wymiaréw i ksztattu gwintu tuby. Pionowa 0$
symetrii tubki umieszczonej w gniezdzie jest styczna do zarysu rolki napedowe;.

Sposo6b zautomatyzowania wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycznym lub p6t-
ptynnym (farby, kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycznych tubach wykonanych
z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu polega na tym, ze przed przystapieniem do wyciskania
przemieszcza sie gtowice w gorne, skrajne potozenie wyznaczone przez skok prowadnicy $lizgowe;j.
Odkrecong (otwartg) tubke umieszcza sie gwintowanym koricem w gniezdzie stozkowym gniazda,
a nastepnie poprzez pokrecanie pokrettem trzymang w rece zakonczong gwintem tubke wcigga sie
w gtgb nagwintowanego pokretta. Po uniesieniu zapadki i obsady rolki dociskowej opuszcza sie
gtowice do potozenia, w ktéorym swobodny koniec tubki znajduje sie pomiedzy rolkg napedowg
i rolkg dociskowa. Po opuszczeniu obsady rolki dociskowej koniec tuby $ciska sie pomiedzy rolkg
dociskowg i rolkg napedowg. Opuszczaniu obsady rolki dociskowej towarzyszy ruch obrotowy za-
padki wspomagany sprezyng. W kofncowej fazie ruchu zapadki, wspomaganego dociskiem sitg reki,
blokuje sie potozenie zapadki wzgledem obsady rolki dociskowej dzieki geometrii stykajgcych sie
powierzchni blokady zapadki i obsady rolki dociskowej. W celu usuniecia tubki, opréznionej cze-
Sciowo lub catkowicie, unosi sie zapadke oraz odchyla sie obsade rolki dociskowej. W efekcie uwal-
nia sie swobodny koniec tubki spomiedzy rolki dociskowej i rolki napedowej. Reczne przemieszcze-
nie gtowicy w gérne, w poczatkowe potozenie pozwala na usuniecie tubki z gniazda po wykonaniu
kilku obrotéw pokrettem.

Potgczenie geometryczne zapadki i obsady rolki dociskowej zapobiega obrotowi obsady za-
padki, a tym samym zapewnia stato$¢ potozenia rolki dociskowej zaciskajgcej koniec tubki. Ruch
obrotowy sinika, korzystnie krokowego, poprzez przektadnie zebatg przenoszony jest na rolke nape-
dowg. Obroét rolki napedowej pozostajgcej w zazebieniu, poprzez odksztatcong tubke, z rolkg doci-
skowg powoduje obrét rolki dociskowej w kierunku przeciwnym do ruchu rolki napedowej. Wzgledny
ruch obrotowy rolki napedowej i rolki dociskowej powoduje prébe wciggniecia pomiedzy rolke nape-
dowag i rolke dociskowg tubki z wyciskang substancjg unieruchomionej w gniezdzie za pomocg pokre-
ta. W efekcie nastepuje przemieszczanie w do6t, wzdtuz prowadnicy $lizgowej korpusu gtowicy, kto-
remu towarzyszy wyciskanie substanciji z tubki. O ilo$ci wyciskanej z tuby 18 substancji decyduje kat
obrotu osi silnika. Bezpieczne prowadzenie przewoddéw zasilajgcych silnik zapewnia segmentowy
prowadnik kablowy. W zautomatyzowanym systemie wyciskania substanc;ji z tubki sygnat o osiagnie-
ciu krancowego dolnego potozenia gtowicy, jednoznacznego z opréznieniem tubki, przekazywany jest
za pomocg czujnika zblizeniowego.
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Zaletg zgtaszanego rozwigzania jest mozliwo$¢é precyzyjnego dozowania dowolnej iloSci substan-
cji (farby) w stanie plastycznym lub pétptynnym konfekcjonowanej w elastycznych tubach wykonanych
z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu. Opracowane rozwigzanie pozwala na wymiane tuby na
inng na dowolnym etapie jej oproznienia. W zaleznoéci od rozmiaru gwintu jakim jest zakonczona tubka,
mechanizm wyposazany jest w uchwyt tubki o odpowiedniej geometrii.

Mechanizm do zautomatyzowania procesu wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycz-
nym lub p6tptynnym, na przyktad farb, kreméw lub past, zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycz-
nych tubach wykonanych z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu wedtug wynalazku przedsta-
wiono na rysunkach Fig. 1-4. Mechanizm jest fragmentem urzgdzenia nie bedgcego przedmiotem
wynalazku.

Mechanizm do zautomatyzowania procesu wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycz-
nym lub pétptynnym skiada sie z elementu no$nego, ktérym jest prowadnica $lizgowa zbudowana ze
Slizgacza 2 i listwy profilowej 1 potgczonej z korpusem 17. Napiecie wstepne prowadnicy $Slizgowe;j jest
tak dobrane, ze w pofozeniu pionowym ciezar wszystkich elementéw potgczonych bezposrednio i po-
Srednio ze $lizgaczem 2 nie powoduje ruchu $lizgacza 2 wzgledem listwy profilowej 1. Ze $lizgaczem 2
potgczony jest korpus gtowicy 3 w ksztatcie litery ,C”, a pomiedzy ramionami korpusu gfowicy 3 umiesz-
czone sg: silnik krokowy 10, rolka napedowa 5, zapadka 4 ze sprezyng 14 oraz obsada rolki dociskowej
12 z rolkg dociskowg 6. O$ silnika krokowego 10 potgczona jest za posSrednictwem przekfadni zebatej
7 z rolkg napedowg 5. Obsada rolki dociskowej 12 potgczona jest z korpusem 3 za pomocg osi obsady
rolki dociskowej 13. Potaczenie to umozliwia zmiane potozenia katowego pomiedzy korpusem 3 i ob-
sadg rolki dociskowej 12, a tym samym zmiane odlegtoSci pomiedzy rolkg dociskowg 6, a rolkg nape-
dowg 5. Zapadka 4 potgczona jest z korpusem 3 za pomocg osi zapadki 15. Potgczenie to umozliwia
zmiane potozenia kagtowego zapadki 15 wzgledem korpusu 3 i obsady rolki dociskowej 12. Sprezyna 14
faczaca zapadke 4 z korpusem 3 wymusza staty kontakt pomiedzy zapadkg 4 i obsada rolki dociskowe;j
12. Wdolnej czesci listwy profilowej 1 umieszczony jest czujnik zblizeniowy 16. Ponizej listwy profilowej
1 umieszczony jest uchwyt tubki sktadajgcy sie z gniazda 8 potgczonego z pokrettem 9 osadzonych
obrotowo w korpusie 17. Pokretto 9 z gwintowanym otworem jest wymienne i moze by¢ zastgpione
innym, jakiego rozmiar dostosowany jest odpowiednio do wymiaréw i ksztattu gwintu tuby 18. Pionowa
0$ symetrii tubki 18 umieszczonej w gniezdzie 8 jest styczna do zarysu rolki napedowe;j 5.

Sposbb zautomatyzowania wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycznym lub p6tptyn-
nym (farby, kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycznych tubach wykonanych z two-
rzywa sztucznego lub cienkiego metalu polega na tym, ze przed przystapieniem do wyciskania tuby
nalezy przemiescic gtowice 3 w gorne, skrajne potozenie wyznaczone przez skok prowadnicy $lizgowe;j.
Odkrecong (otwartg) tubke 18 umieszcza sie gwintowanym koncem w gniezdzie stozkowym gniazda 8.
W wyniku pokrecania pokrettem 9 trzymana w rece zakonczona gwintem tubka zostaje wciggnieta
w giab nagwintowanego pokretta 9. Po uniesieniu zapadki 4 i obsady rolki dociskowej 12 nalezy opuscic¢
gtowice 3 do potozenia, w ktérym swobodny koniec tubki 18 znajdzie sie pomiedzy rolkg napedowg 5
i rolkg dociskowg 6. Po opuszczeniu obsady rolki dociskowej 12 koniec tuby 18 zostaje zacis$niety po-
miedzy rolkg dociskowag 6 i rolkg napedowg 5. Opuszczaniu obsady rolki dociskowej 12 towarzyszy ruch
obrotowy zapadki 4 wspomagany sprezyng 14. W koncowej fazie ruchu zapadki 4, wspomaganego
dociskiem sitg reki, nastepuje blokada zapadki 4 wzgledem obsady rolki dociskowej 12 dzieki geometrii
stykajgcych sie powierzchni blokady zapadki 4 i obsady rolki dociskowej 12. Potgczenie geometryczne
zapadki 4 i obsady rolki dociskowej 12 zapobiega obrotowi obsady rolki dociskowej 12, a tym samym
zapewnia stato$¢é potozenia rolki dociskowej 6 zaciskajgcej koniec tubki 18. Ruch obrotowy sinika, ko-
rzystnie krokowego 10, poprzez przektadnie zebatg 7 przenoszony jest na rolke napedowg 5. Obrét rolki
napedowej 5 pozostajgcej w zazebieniu, poprzez odksztatcong tubke 18, z rolkg dociskowg 6 powoduje
obrét rolki dociskowej 6 w kierunku przeciwnym do ruchu rolki napedowej 5. Wzgledny ruch obrotowy
rolki napedowej 5 i rolki dociskowej 6 powoduje prébe wciagniecia pomiedzy rolke napedowsg 5 i rolke
dociskowg 6 tubki 18 z wyciskang substancjg unieruchomionej w gniezdzie 8 za pomocg pokretia 9.
W efekcie nastepuje przemieszczanie w doét, wzdtuz prowadnicy $lizgowej korpusu gtowicy 3, ktéremu
towarzyszy wyciskanie substancji z tubki 18. O iloéci wyciskanej z tuby 18 substancji decyduje kat obrotu
osi silnika 10. Bezpieczne prowadzenie przewodow zasilajgcych silnik 10 zapewnia segmentowy pro-
wadnik kablowy 11. W zautomatyzowanym systemie wyciskania substancji z tubki 18 sygnat o osiggnie-
ciu krancowego dolnego potozenia gtowicy 3, jednoznacznego z opréznieniem tubki 18, przekazywany
jest za pomocg czujnika zblizeniowego 16. W celu usuniecia tubki 18, opréznionej czesciowo lub catko-
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wicie, nalezy unie$¢ zapadke 4 oraz odchyli¢ obsade rolki dociskowej 12. W efekcie nastepuje uwolnie-
nie swobodnego konca tubki 18 spomiedzy rolki dociskowej 6 i rolki napedowej 5. Reczne przemiesz-
czenie gtowicy 3 w gérne, poczgtkowe potozenie pozwala na usuniecie tubki 18 z gniazda 8 po wyko-
naniu kilku obrotéw pokrettem 9.

1.

Zastrzezenia patentowe

Mechanizm do zautomatyzowania procesu wyciskania substancji zwtaszcza w stanie pla-
stycznym lub p6tptynnym (farby, kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycznych
tubach wykonanych z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu, znamienny tym, ze sktada
sie z korpusu 17, potgczonego z listwg profilowg 1 i $ciggaczem 2, w dolnej czesci listwy
profilowej 1 umieszczony jest czujnik zblizeniowy 16, a ponizej listwy profilowej 1 umieszczony
jest uchwyt tubki sktadajgcy sie z gniazda 8 potgczonego z pokrettem 9 osadzonych obrotowo
w korpusie 17, do $Slizgacza 2 potgczono korpus gtowicy 3 w ksztatcie litery ,C”, pomiedzy
ktérego ramionami umieszczone sg: silnik krokowy 10 potgczony Srédosiowo za posrednic-
twem przekfadni zebatej 7 z rolkg napedowg 5; rolka napedowa 5, do ktérej zarysu styczna
jest pionowa 0§ symetrii tubki 18 umieszczonej w gniezdzie 8; zapadka 4 ze sprezyng 14,
ktéra to zapadka 4 potgczona jest z korpusem gtowicy 3 za pomoca osi zapadki 15, co umoz-
liwia zmiane potozenia kgtowego zapadki 4 wzgledem korpusu 3 gtowicy i obsady rolki doci-
skowej 12; obsada rolki dociskowej 12 z rolkg dociskowg 6, ktdra to obsada rolki dociskowej 12
pofaczona jest z korpusem 3 za pomocg osi obsady rolki dociskowej 13, co umozliwia zmiane
potozenia katowego pomiedzy korpusem 3 i obsadg rolki dociskowej 12, a tym samym zmiane
odlegtosci pomiedzy rolkg dociskowg 6, a rolkg napedowg 5, a sprezyna 14 faczgca zapadke 4
z korpusem 3 wymusza staty kontakt pomiedzy zapadkg 4 i obsadg rolki dociskowej 12.
Sposdb zautomatyzowania wyciskania substancji zwtaszcza w stanie plastycznym lub pét-
ptynnym (farby, kremy, pasty) zwtaszcza konfekcjonowanych w elastycznych tubach wykona-
nych z tworzywa sztucznego lub cienkiego metalu z wykorzystaniem mechanizmu jak okre-
Slono w zastrzezeniu 1, znamienny tym, ze w pierwszej fazie gtowice przemieszcza sie
w gérne, skrajne potozenie wyznaczone przez skok prowadnicy Slizgowej, w kolejnej fazie
otwartg tubke 18 umieszcza sie gwintowanym koncem w gniezdzie stozkowym gniazda 8,
nastepnie pokreca sie pokrettem 9 i wcigga sie tubke w gtgb nagwintowanego pokretta 9,
w kolejnej fazie unosi sie zapadke 4 i obsade rolki dociskowej 12, a nastepnie opuszcza sie
gtowice 3 do potozenia, w ktérym swobodny koniec tubki 18 znajduje sie pomiedzy rolkg na-
pedowa 5 i rolkg dociskowg 6, a po opuszczeniu obsady rolki dociskowej 12 koniec tuby 18
zaciska sie pomiedzy rolkg dociskowg 6 i rolkg napedowg 5, a wraz z opuszczaniem obsady
rolki dociskowej 12 obraca sie zapadke 4 a w koincowe;j fazie ruchu zapadki 4, wspomaganego
dociskiem sitg reki, blokuje sie zapadke 4 wzgledem obsady rolki dociskowej 12 dzieki geo-
metrii stykajgcych sie powierzchni blokady zapadki 4 i obsady rolki dociskowej 12, a usuwajgc
oprdzniong czesciowo lub catkowicie tubke, unosi sie zapadke 4 oraz odchyla sie obsade rolki
dociskowej 12, i uwalnia sie swobodny koniec tubki 18 spomiedzy rolki dociskowej 6 i rolki
napedowej 5, i recznie przemieszcza sie gtowice 3 w gorne potozenie, i usuwa tubke 18
z gniazda 8 po wykonaniu kilku obrotéw pokrettem 9.

Oznaczenia na rysunkach:
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— listwa profilowa,

- $lizgacz,

—  korpus gtowicy,

—  zapadka,

— rolka napedowa,
rolka dociskowa,

—  przektadnia zebata,
— gniazdo,

—  pokretto,

—  silnik krokowy,

11. - prowadnik kablowy,
12. - obsada rolki dociskowej,



13.
14.
15.
16.
17.
18.
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0$ obsady rolki dociskowej,
sprezyna,

0$ zapadki,

czujnik zblizeniowy,
korpus,

tubka.

Rysunki
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Fig. 3



