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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposoéb i urzadzenie do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma ma-
teriatu.

Rozwiazanie dotyczy stosowanych w przemysle tytoniowym maszyn do wytwarzania sztabek
Z ciagtego pasma materiatu, w ktérych w trakcie formowania watka, miedzy wiéknami pasma umiesz-
czane sa obiekty o specjalnych wtasciwosciach, przyktadowo kapsutki z substancjami zapachowymi.
Tego typu obiekty musza zajmowaé okreslone pozycje wzgledem osi sztabek jak i kohcowek sztabek,
w przeciwnym razie sztabka klasyfikowana jest jako wadliwa i odrzucana, co skutkuje stratami produk-
cyjnymi.

W stanie techniki znane sa urzadzenia do umieszczania pojedynczych obiektéw w ciagtych pa-
smach materiatu. Z publikacji W0O2011024105A1 znana jest maszyna do wytwarzania sztabek z pasma
acetatowego, w ktérym sa umieszczane kapsutki z substancja aromatyczna przy czym kapsuitki sa osa-
dzane w pasmie acetatowym za pomoca kota podajacego, ktérego krawedz wraz z kapsutkami zostaje
wsunieta miedzy zageszczone widkna pasma.

Podobne rozwiazanie jest ujawnione w dokumencie EP2636322B1. W obydwu ujawnionych roz-
wiazaniach w zageszczanym cze$ciowo pasmie materiatu wykonywana jest bruzda, w ktérej umiesz-
czane sa kapsuiki, przy czym w trakcie wykonywania bruzdy cze$¢ widkien jest zgniatana, a czesé
rozsuwana na boki. Wada tych rozwiazan jest to, Ze zgniecione wtdkna po rozprezeniu moga powodo-
wacé zmiane potozenia kapsutki ze wzgledu na fakt, ze sita pochodzaca od zgniecionych wtdkien w kie-
runku przeciwnym do kierunku wktadania kapsutki, w tym przypadku do goéry, jest wieksza niz w pozo-
statych kierunkach.

Artykuty pretopodobne przemystu tytoniowego czesto wyposazone sa w kapsutki, blaszki lub in-
nego rodzaju obiekty osadzane wewnatrz watka bezkonncowego, ktére petnia odpowiednie funkcje tech-
nologiczne w gotowych wyrobach tytoniowych.

W dokumencie US 20200107571 ujawniono urzadzenie do formowania watka bezkoricowego ko-
rzystajace z dwéch niezaleznych pasm materiatu, ktére sa zageszczane wokét centralnie wprowadzane;
tadmy metalicznej. Urzadzenie wedtug US 20200107571 zageszcza pasma wokot metalicznej tadmy za
pomoca lejka formujacego o znanej konstrukcji.

W dokumencie US2010101589 ujawniono osadzanie obiektéw w materiale wypetniajacym watka
bezkoncowego przemystu tytoniowego utworzonego z warkocza acetatowego ztozonego z pojedyn-
czych luznych widkien.

W stanie techniki zidentyfikowanym problemem jest uzyskanie kontroli nad potoZzeniem osadza-
nej kapsutki, czy tez innego obiektu wewnatrz pasma materiatu tworzacego watek bezkoricowy. Typo-
wym rozwiazaniem jest regulacja potozenia kota podajacego w zaleznosci od zmierzonego potozenia
osadzonej kapsuiki.

Obecnie znane sposoby formowania watka zawierajacego obiekty nie umozliwiajg kontrolowania
obiektu w watku bezkoricowym, bez zmiany potozenia zespotu osadzajacego, juz na etapie ciecia wstegi
na poszczegoélne pasma.

Problemem stojacym przed niniejszym wynalazkiem jest wyeliminowanie efektu nieréwnomier-
nosci naprezen powstajacych w czasie umieszczania obiektéw w zagtebieniach/bruzdach formowanych
w bezkorncowych watkach i umozliwienie uzyskania powtarzalnosci potozenia obiektu w pasmie wiédkien
bez zmiany potoZenia zespotu osadzajacego. Wedtug wynalazku zaproponowano urzadzenie i sposéb
regulacji potozenia kapsutki oparty o podziat wiazki zapewniajacy adaptacyjne formowanie bezkorco-
wego watka i pozycjonowanie obiektu wewnatrz tego watka.

Istota wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu obejmujace
zespot podajacy do podawania pasma materiatu, zespot prowadzacy do prowadzenia pasma materiatu,
zespot zageszczajacy do zageszczania pasma i formowania bezkorncowego watka z pasma materiatu
i zespot podajacy obiekt do wprowadzania obiektu do zespotu zageszczajacego. Urzadzenie charakte-
ryzuje sie tym, Ze jest wyposazone w zespét tnacy, wyposazony w elementy tnace wzdtuznie rozcina-
jace pasma materiatu na co najmniej trzy pasma czesciowe, przy czym pasma czesciowe sa podawane
przez zespot prowadzacy do zespotu zageszczajacego.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze zespét podajacy obiekt dostosowany jest do
wprowadzania obiektu w kierunku promieniowym formowanego bezkorncowego watka pomiedzy pasma
czesciowe.
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Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze w zespole zageszczajacym, co najmniej na
czesci dtugosci zespotu zageszczajacego, jest usytuowany co najmniej jeden element rozgraniczajacy
do oddzielania co najmniej dwdch pasm czesciowych.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze w zespole prowadzacym jest usytuowany co
najmniej jeden element rozgraniczajacy do oddzielania co najmniej dwéch pasm czesciowych.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze element rozgraniczajacy w zespole prowadza-
cym i/lub w zespole zageszczajacym jest zamocowany tak, ze daje sie przestawia¢ katowo lub liniowo.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Zze element rozgraniczajacy jest zamocowany za
pomoca sprezystego elementu.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Zze zesp6t podajacy obiekt jest przystosowany do
podawania pojedynczych obiektéw w obreb zespotu zageszczajacego za pomoca kota podajacego wy-
posazonego w gniazda dla obiektéw.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Zze zesp6t podajacy obiekt jest przystosowany do
podawania bezkohcowego obiektu w obreb zespotu zageszczajacego za pomoca kota podajacego wy-
posazonego w rowek prowadzacy.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Ze zespoét thacy jest dostosowany do regulacji po-
tozenia elementdéw tnacych niezaleznie od pozostatych.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze zespdt tnacy jest wyposazony w co najmniej
jedna pare nozy.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, Zze jest wyposazone w co najmniej jeden czujnik
do sprawdzania potozenia obiektu umieszczonego wewnatrz bezkoncowego watka, w kierunku po-
przecznym do osi bezkoricowego watka, natomiast uktad regulacji potozenia co najmniej jednego noza
w zespole thacym jest przystosowany do regulowania szerokosci pasm cze$ciowych w zaleznosci od
sygnatu z wspomnianego co najmniej jednego czujnika tak, aby uzyska¢ potozenie obiektu jak najblizej
osi bezkoncowego watka.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze czujnik jest przystosowany do sprawdzania po-
tozenia obiektu w przekroju bezkorncowego watka w kierunku pionowym lub poziomym.

Korzystnie urzadzenie charakteryzuje sie tym, ze zespét podajacy do podawania pasma mate-
riatu jest dostosowany do podawania materiatu wybranego z grupy zawierajacej widkna acetatowe,
marszczony papier, marszczona folie tytoniowa.

Istota wynalazku jest rowniez sposéb wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu, w ktérym
podaje sie pasmo materiatu, podaje sie pasmo materiatu do zageszczania, zageszcza sie pasmo ma-
teriatu formujac bezkoncowy watek z pasma materiatu, osadza sie obiekt wewnatrz bezkoncowego
watka. Sposodb charakteryzuje sie tym, ze podaje sie co najmniej trzy pasma czesciowe materiatu, osa-
dza sie obiekt miedzy pasmami czesciowymi, przy czym obiekt wprowadza sie pomiedzy pasma cze-
sciowe w kierunku promieniowym formowanego bezkohcowego watka.

Zaproponowane rozwigzanie zapewnia zwiekszenie wydajnosci maszyny produkcyjnej. Rozwia-
zanie zapewnia mozliwos¢ ksztattowania linii podziatu miedzy czesciami pasma materiatu, z ktérych
formowany jest watek. W zaproponowanym rozwiazaniu obiekty sa poprzecznie wsuwane miedzy za-
geszczone pasma czes$ciowe materiatu, a sity $ciskajace obiekty sa zréwnowazone, dzieki czemu
obiekty ulegaja jedynie znikomym przesunieciom.

Zaleta rozwiazania jest wprowadzenie regulacji potoZzenia miejsca osadzenia obiektu w watku
bezkorncowym bez koniecznosci zmiany potoZzenia zespotu osadzajacego. Wykorzystanie geometrii zto-
zenia pasm tworzacych watek bezkoncowy pozwala na ustalenie w przestrzeni miejsca osadzenia
obiektu, poprzez odpowiedni dobdr szerokosci pasm, a wiec juz na etapie ciecia pasma materiatu na
poszczegodlne pasma.

Ponadto zaleta rozwiazania jest ograniczenie sit dziatajacych na osadzany obiekt, z uwagi na
osadzanie obiektu na linii podziatu pasm lub na styku kilku pasm tworzacych watek bezkoncowy. Ogra-
nicza to wystepowanie sit wypychajacych obiekt, ktére wystepuja w stanie techniki w przypadku stoso-
wania ptugu rozgarniajacego zwiazane witdkna np. zageszczanego warkocza acetatowego lub marsz-
czonego papieru. Wynika to z faktu, iz w odréznieniu od znanych rozwiazan ze stanu techniki w ujaw-
nionym wynalazku nie wystepuje konieczno$¢ tworzenia/otwierania szczeliny w zwigzanych wzajemnie
widknach warkocza tworzacego watek, wystepuje natomiast jedynie koniecznos¢ utrzymania granicy
pomiedzy niezwiazanymi pasmami, pomiedzy ktérymi osadzany bedzie obiekt. Rozgraniczenie pasm
czesciowych utatwia osadzanie obiektéw i chroni przed niekontrolowanym ich przemieszczaniem.
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Ponadto zaleta wynalazku jest to 2e mozliwe jest skorygowanie potozenia obiektu wewnatrz
produktu, ktéry mimo zaplanowanego potozenia wewnatrz produktu, w wyniku dziatania czynnik 6w
technologicznych nie zajmuje projektowanego potozenia. Proponowany wynalazek daje elastyczne
mozliwosci ustalenia potoZzenia osadzanego obiektu z wykorzystaniem technik pomiarowych jak
heurystycznych.

Przedmiot wynalazku zostat blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania na ry-
sunku, na ktérym:
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przedstawia przekrdj przez sztabke filtrowa R zawierajaca cztery kapsutki;
przedstawia maszyne do wytwarzania sztabek z ciaglego pasma materiatu w pierw-
szym przyktadzie wykonania;

przedstawiaja widok z géry na pasmo marszczonego materiatu rozcinanego na pasma
czesciowe przez zespot tnacy;

przedstawia powiekszony widok kota podajacego z Fig. 2;

przedstawia widok na wlot zespotu prowadzacego w pierwszym przyktadzie wykonania;
przedstawia widok na wlot zespotu prowadzacego w drugim przyktadzie wykonania;
przedstawia widok na wlot zespotu prowadzacego w trzecim przyktadzie wykonania;
przedstawia przekrdj C-C z Fig. 5 przez koto podajace i element prowadzacy;
przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu, centralnie w przekroju watka;
przedstawia w sposob schematyczny rozcinanie pasma materiatu na trzy pasma cze-
$ciowe;

przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu w przekroju watka, przesunie-
tego w kierunku Y w stosunku do centralnego potozenia;

przedstawia w sposéb schematyczny rozcinanie pasma materiatu na nieréwne pasma
czesciowe;

przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu w przekroju watka, przesunie-
tego w kierunku Y i X w stosunku do centralnego potoZenia;

przedstawia w sposéb schematyczny rozcinanie pasma materiatu na nieréwne pasma
czesciowe;

przedstawia maszyne do wytwarzania sztabek ciagtego pasma materiatu w drugim
przyktadzie wykonania;

przedstawia przekrdj D-D z Fig. 13 przez koto podajace i element prowadzacy;
przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu, centralnie w przekroju watka;
przedstawia w sposob schematyczny rozcinanie pasma materiatu na trzy pasma cze-
$ciowe;

przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu w przekroju watka, przesunie-
tego w kierunku Y w stosunku do centralnego potozenia;

przedstawia w sposéb schematyczny rozcinanie pasma materiatu na nierébwne pasma
czesciowe;

przedstawia w sposéb schematyczny potozenie obiektu w przekroju watka, przesunie-
tego w kierunku Y i X w stosunku do centralnego potoZenia;

przedstawia w sposéb schematyczny rozcinanie pasma materiatu na nierébwne pasma
czesciowe;

przedstawia widok na wlot zespotu prowadzacego w czwartym przyktadzie wykonania;
przedstawia w sposdéb schematyczny centralne umiejscowienie obiektu w przekroju
watka;

przedstawia w sposdb schematyczny niecentralne umiejscowienie obiektu w przekroju
watka;

przedstawia widok na wlot zespotu prowadzacego w piatym przyktadzie wykonania;
przedstawia czujnik do detekcji potoZzenia obiektu; i

przedstawia maszyne do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu w trzecim
przyktadzie wykonania.

Przyktadowa sztabka filtrowa R pokazana w przekroju na Fig. 1 zawiera cztery obiekty w postaci
kapsutek 2 usytuowanych miedzy widknami F materiatu filtracyjnego. Kapsutki 2 sa rozmieszczone
wzdtuz osi k sztabki filtrowej R i centralnie wzgledem osi k.
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Na Fig. 2 przedstawiono urzadzenie 1 do wytwarzania sztabek R z ciagtego pasma materiatu 2
w pierwszym przyktadzie wykonania. Pasmo materiatu 2 zawiera widkna acetatowe, alternatywnie pa-
smo materiatu jest wykonane z folii tytoniowej, celulozowej, z papieru lub z widkien o wiasnosciach
filtracyjnych, w postaci gtadkiej jak i marszczonej. W procesie wytwarzania w obrebie pasma materiatu 2
umieszczane zostaja obiekty takie jak kapsuiki, rurki, odcinki tasmy itp., ktére po uformowaniu bezkon-
cowego watka CR beda znajdowaty sie wewnatrz tego watka, a po pocieciu tego watka beda znajdowaty
sie wewnatrz pojedynczych sztabek R. Urzadzenie do wytwarzania sztabek 1 obejmuje zespdt podajacy 3
do podawania pasma materiatu 2, zespét podajacy 3 do podawania pasma materiatu 2, zesp6t prowa-
dzacy 6 do prowadzenia pasma materiatu 2, zespét zageszczajacy 7 do zageszczania pasma i formo-
wania bezkoricowego watka CR z pasma materiatu 2 oraz zespét 8 podajacy obiekt do wprowadzania
obiektu 9 do zespotu zageszczajgcego 7. Urzadzenie 1 jest przystosowane do podawania trzech pasm
czesciowych a, b, ¢ materiatu 2, przy czym pasma czesciowe a, b, ¢ sa podawane przez zespét prowa-
dzacy 6 do zespotu zageszczajacego 7. Korzystnie urzadzenie 1 obejmuje réwniez zespét tnacy 5 do
wzdtuznego rozcinania pasma materiatu 2 na trzy pasma czesciowe a, b, ¢, zespo6t prowadzacy 6 do
prowadzenia rozcietych pasm czesciowych a, b, ¢ i podawania pasm czesciowych do zageszczania,
zespot zageszczajacy 7 do zageszczania pasma i formowania bezkoncowego watka CR z rozcietych
wzdtuznie pasm czesciowych a, b, c. Przed zespotem tnacym 5 lub przed zespotem prowadzacym 6
jest usytuowany zespdt (nie jest pokazany na rysunku) do zmiany ptaskiej konfiguracji pasma materiatu
na konfiguracje pofalowana tzn. taka a ktérej w przekroju poprzecznym pasmo materiatu lub pasma
czesciowe maja ksztatt falisty. Falisty ksztatt pasm czesciowych utatwia zageszczanie materiatu. Po-
nadto Urzadzenie 1 zawiera zespot podajacy 8 do podawania obiektu 9 i umieszczania obiektu 9 we-
wnatrz formowanego bezkorcowego watka CR. Formowany watek CR zostaje owiniety wstega mate-
riatu ostonowego P podawanego przez zespét podawania 10 materiatu ostonowego P. Urzadzenie 1
pokazane na Fig. 2 jest wyposazona w czujnik 11 usytuowany przy torze ruchu bezkoncowego watka
CR, ktory stuzy do sprawdzania potozenia obiektu 9 w watku CR w kierunku poprzecznym do osi k tego
watka, zarébwno w osi pionowej jak i poziomej tak utworzonego przekroju watka CR. Czujnik 11 jest
czujnikiem dziatajacym w oparciu o promieniowanie elektromagnetyczne w zakresie promieniowania
widzialnego, niewidzialnego, rentgenowskiego lub mikrofalowego. Urzadzenie 1 jest wyposazone w ze-
spot formujacy 12 do ostatecznego uformowania i wzdtuznego zaklejenia watka CR. Zespét prowadzacy 6,
zespot zageszczajacy 7 i zespdt formujacy 12 tworza facznie urzadzenie formujace do formowania bez-
koncowego watka CR. Urzadzenie 1 jest wyposazone w obrotowa gtowice thaca 13, za pomoca ktore;
bezkohcowy watek CR zostaje pociety na pojedyncze sztabki R.

Fig. 3 przedstawia widok A z gbéry na pasmo marszczonego materiatu 2, ktéry jest rozcinany
wzdtuznie na pasma czesciowe a, b, ¢ przez zespdt thacy 5. Zespdt thacy S jest wyposazony w co
najmniej jedna pare nozy krazkowych, korzystnie w pary 14 obrotowo zamocowanych nozy krazkowych
15, 16. Para 14 nozy obejmuje gorny néz krazkowy 15 usytuowany ponad pasmem materiatu (przed
ptaszczyzna rysunku) i dolny néz krazkowy 16 (za ptaszczyzng rysunku) zamocowany pod pasmem
materiatu. N6z 15 jest zamocowany na utozyskowanym watku 17 i napedzany silnikiem 18. Watek 17
i silnik 18 stanowia elementy mechanizmu 19 ruchu obrotowego nozy. Mechanizm 19 ruchu obrotowego
nozy jest zamocowany przesuwnie w kierunku osi obrotu m nozy krazkowych i jest przemieszczany za
pomoca mechanizmu 20 ruchu liniowego wyposazonego w silnik 21. Przyktadowo do zmiany potozenia
mechanizmu 19 ruchu obrotowego i nozy krazkowych 15, 16 moze byé zastosowany mechanizm obej-
mujacy $rube pociagowa obracana silnikiem. Znanych jest wiele mechanizméw ruchu liniowego, ktére
moga by¢ tutaj zastosowane, mechanizm ruchu obrotowego moze by¢ zamocowany stacjonarnie, na-
tomiast watek, na ktérym jest zamocowany n6z krazkowy moze byé zamocowany przesuwnie. Pasmo
materiatu 2 o szerokoéci d jest rozcinane na trzy pasma czesciowe a, b i ¢, ktérych szerokosci wynosza
odpowiednio da, db i dc. Zmiana potozenia pary 14 nozy krazkowych 15, 16 stuzy do zmiany szerokosci
pasma czesciowego odpowiednio da, db, dc. W pokazanym przyktadzie wykonania pasmo materiatu 2
jest rozcinane na pasma czesciowe a, b, ¢, z ktérych zostaje uformowany bezkoncowy watek CR, przy
czym mozliwe jest zastosowanie oddzielnych zespotéw podajacych do podawania oddzielnych pasm
czesciowych.

Do ciecia pasma materiatu mozna zastosowa¢ noze w konfiguracji typu nozyczki. Na Fig. 4 po-
kazane sg pary nozy 34, 34', wyposazone w krawedzie tnace 35, 35', i odpowiednio 36, 36'. Zespot
tnacy 5 jest przy tym wyposazony w co najmniej jedng pare nozy 34. Krawedzie tnace moga byé pro-
stoliniowe, krawedz tnaca 35, 35' znajduje sie ponad pasmem materiatu 2, natomiast krawedz tnaca 36,
36' jest usytuowana ponizej pasma materiatu 2. Przy odpowiednim napieciu pasma materiatu mozliwe
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jest ciecie materiatu pojedynczymi krawedziami thacymi. Potozenie par nozy 34, 34' jest regulowane za
pomocg mechanizmow ruchu liniowego 30, 30" wyposazonych w silniki 31, 31'. Do ciecia pasma mate-
riatu mozna zastosowac réwniez jednostki ciecia laserowego. Korzystnie potozenie pary nozy krazko-
wych, pojedynczego noza thacego lub tez ogdinie elementéw tnacych mozna regulowacé niezaleznie od
siebie.

W pierwszym przyktadzie wykonania urzadzenia 1 pokazanym na Fig. 2 zespdt podajacy 8 do
podawania obiektu 9, przyktadowo kapsuiki, jest wykonany w postaci kota podajacego 23 (pokazane
w powiekszeniu na Fig. 5), ktére na swoim obwodzie 24 ma rozmieszczone gniazda 25 dla obiektéw 9.
Wspomniane powyZej pomarszczone pasma czesciowe a, b, ¢ zostaja pofalowane w kierunku po-
przecznym do kierunku ruchu za pomoca znanych urzadzen i wchodzag do zespotu prowadzacego 6
i zespotu zageszczajacego 7, przy czym do zespotu zageszczajacego 7 sa wprowadzane obiekty 9 za
pomoca kota podajacego 23 wyposazonego w gniazda 25 dla pojedynczych obiektéw 9. Pasma cze-
Sciowe a, b, ¢ usytuowane obok siebie z konfiguracji pofalowanej ptaskiej przechodza w konfiguracje
pofalowana kotowa. Na Fig. 6 pokazano widok B na wlot 6A zespotu prowadzacego 6. Korpus zespotu
prowadzacego 6 ma ksztatt zblizony do lejka. Wewnatrz pierécienia 40, w zbieznym kanale 41 usytuo-
wany jest co najmniej jeden element rozgraniczajacy, korzystnie kilka elementéw rozgraniczajacych 27,
28 i 29. Gorny element rozgraniczajacy 27 przebiega od wlotu 6A do wylotu 6B we wnetrzu zespotu
zageszczajacego 7 i ma postaé podtuznej ptytki, ktérej krawedzie 27A i 27B sa usytuowane zbieznie.
Dolne elementy rozgraniczajace 28 i 29 sa uksztattowane analogicznie do gérnego elementu rozgrani-
czajacego, tzn. sg podtuzne i maja zbiezne krawedzie. Jak pokazano na Fig. 6 elementy rozgranicza-
jace moga byc¢ stacjonarne. Na Fig. 7 pokazano elementy rozgraniczajace 28' i 29' zamocowane tak,
aby ich potozenie mozna byto regulowaé, przy czym mechanizm regulacji nie zostat pokazany. Element
rozgraniczajacy 28' jest zamocowany przesuwnie w prowadnicy 42, natomiast element rozgraniczajacy
29' jest zamocowany przesuwnie w prowadnicy 43. Potozenie elementdéw rozgraniczajacych 28, 29' jest
regulowane tak jak pokazano strzatkami katowo lub liniowo. Elementy rozgraniczajace moga by¢ utrzy-
mywane i stabilizowane za pomoca elementdw sprezystych korzystnie sprezyn 44 i 45, ktére moga
kompensowa¢é naciski pochodzace od przesuwajacych sie pasm czesciowych a, b, c. Korzystnie w ze-
spole zageszczajacym 7, co najmniej na czesci diugosci zespotu zageszczajacego 7, jest usytuowany
co najmniej jeden element rozgraniczajacy 27, 28, 29 do oddzielania co najmniej dwdch pasm czescio-
wych a, b, c. Alternatywnie lub dodatkowo w zespole prowadzacym 6 jest usytuowany co najmniej jeden
element rozgraniczajacy 27, 28, 29 do oddzielania co najmniej dwéch pasm czesciowych a, b, c.

Element rozgraniczajace 27, 28, 29 w zespole prowadzacym 6 i/lub w zespole zageszczajacym 7 jest
lub sa zamocowane tak, Zze daja sie przestawia¢ katowo lub liniowo.

Fig. 8 przedstawia przyktad zamocowania elementéw rozgraniczajacych 27, 28, 29 za pomoca
centralnie usytuowanego elementu 26, przyktadowo w postaci walcowego preta. Taki sposéb mocowa-
nia elementéw rozgraniczajacych ma przewidziany uktad regulacji w kierunku poprzecznym do kierunku
przemieszczania pasm czesciowych a, b, c. Dzieki takiej regulacji mozliwa jest zmiana przekroju po-
przecznego kanatu dla kazdego z pasm cze$ciowych a, b, c. Uktad regulacji jest wyposazony w ele-
menty sprezynowe, co zapewni dynamiczne dostosowanie potozenia elementéw rozgraniczajacych do
chwilowych zmian naprezen w podawanych pasmach czesciowych.

W przekroju C-C (Fig. 9) przez koto podajace 23 i kanat 46 elementu prowadzacego 47, przez
ktory przemieszczane sg pasma czesciowe a, b, ¢, widoczne sg koricowki 28E i 29E elementdw rozgra-
niczajacych 28 i 29. Obiekt 9 zostat wsuniety miedzy pasma czesciowe a i ¢, dosuniety do pasma cze-
Sciowego b i zostat umieszczony centralnie miedzy pasmami cze$ciowymi a, b, c, ktére znajduja sie
w koncowej fazie zageszczania. Jak pokazano na Fig. 5 gorny element rozgraniczajacy 27 dochodzi do
kota podajacego 23, natomiast dolne elementy rozgraniczajace 28 i 29 sg dtuzsze, dzigki czemuw mo-
mencie, gdy obiekt 9 zajmuje swoje najnizsze potozenie, jego potozenie jest ustalone za pomoca ele-
mentow rozgraniczajacych 28 i 29 oraz za pomoca kota 23. W czasie dalszego ruchu koto podajace 23
traci kontakt z obiektem, ktéry jest trzymany miedzy pasmami czesSciowymi a i ¢, natomiast przestrzen ponad
obiektem, ktéra byta zajeta przez koto podajace 23 zostanie zajete przez pasma czesciowe a i c.

Przy zmianie konfiguracji z ptaskiej na kotowa srodkowe pasmo czesciowe b zostaje usytuowane
w formowanym watku na dole, natomiast pasma czesciowe a i ¢ sa podnoszone i zawijane tak, aby
utworzyé watek CR o przekroju kotowym. W czasie podawania obiekt 9 zostaje wsuniety miedzy pasma
czedciowe a i ¢, i dosuniety do pasma czesciowego b. Fig. 10a pokazuje potozenie obiektu 9' w trakcie
wsuwania miedzy pasmami czedciowymi a i ¢ trzymanego przez koto podajace 23 oraz potozenie
obiektu 9 usytuowanego centralnie w przekroju watka po wsunieciu obiektu 9 na wtasciwa gtebokos¢
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tzn. do osi k watka, na rysunku nie pokazano materiatu ostonowego P. W czasie wsuwania obiektu 9
nastepuje promieniowe przemieszczenie obiektu 9 w ruchomym uktadzie wspotrzednych zwigzanym
z osig bezkorncowego watka CR tzn. w kierunku osi Y. Na Fig. 10b pokazano w uproszczeniu rozcinanie
pasma materiatu 2 na trzy rébwne pasma czesciowe, przy zatozeniu, ze kazde z pasm czesciowych a,
b, ¢ ma taka sama gestos¢ uzyskuje sie centralne potozenie obiektu 9 tak jak pokazano na Fig. 10a.
Poszczegdlne pasma czesciowe sa sciskane w taki sam sposob, dzieki czemu sity oddziatujace na
obiekt 9 rbwnowazg sie, a obiekt 9 pozostaje usytuowany centralnie. W czasie produkcji moze sie zda-
rzy¢, ze mimo poprawnego ustawienia nozy krazkowych 15, 16 nie jest zapewnione zachowanie réw-
nych szerokosci da, db, dc, wtedy potozenie obiektu 9 bedzie odbiegato od centralnego potozenia, przy-
ktadowo tak jak pokazano na Fig. 11a. Takie obnizone w kierunku pionowym (kierunek Y) potozenie
obiektu 9 wystepuje w wyniku nieréwnej szerokosci pasm cze$ciowych, mianowicie pasma czesciowe
aicsaszersze od pasma czesciowego b tzn. da > db i dc > db (Fig. 11 b). Takie niecentralne potozenie
jest réwniez efektem niejednorodnos$ci zastosowanego materiatu, przyktadowo tego, ze gestos¢ mate-
riatu w pasma cze$ciowego b jest mniejsza niz gestosé materiatu w pasmach a i c. Takie niecentralne
potozenie obiektu w kierunku poprzecznym do osi watka zostanie wykryte za pomoca czujnika 11, a sy-
gnat informujacy o niecentralnym potozeniu obiektu zostanie wystany do sterownika S (Fig. 2), ktéry
wysteruje zespoty ruchu liniowego 20, 20' tak, zeby zmieni¢ potozenie nozy 15, 16 w prawo, a potozenie
nozy 15', 16' w lewo. Sterownik S i zespoty ruchu liniowego 20, 20' stanowig ukfad regulacji noza do
rozcinania pasma materiatu. Fig. 12a przedstawia sytuacje, w ktorej obiekt 9 zostat przesuniety zaréwno
w kierunku X jak i Y, co jest spowodowane zbyt mata szerokoécia da pasma czesciowego a w stosunku
do szerokosci db i dc pasm czesciowych b i ¢ jak przedstawiono schematycznie na Fig. 12b.

W korzystnych przyktadach wykonania wynalazku zesp6t 8 podajacy obiekt 9 dostosowany jest
do wprowadzania obiektu 9 w kierunku promieniowym formowanego bezkoricowego watka CR pomie-
dzy pasma czesciowe a, b, ¢ materiatu 2.

Wprowadzanie obiektu w kierunku promieniowym oznacza wprowadzanie obiektu od strony kra-
wedzi zewnetrznej formowanego watka bezkorncowego, ruchem zawierajacym sktadowa promieniowa
w ukfadzie wspdtrzednych zwiazanych z formowanym watkiem bezkoncowym. W uktadzie wspdirzed-
nych zwigazanym z formowanym watkiem bezkohcowym wprowadzany obiekt w obszarze zageszczania
porusza sie w kierunku wyznaczonym przez promien watka bezkoricowego lub ruchem ztozonym za-
wierajacym sktadowa promieniowa.

Korzystnie wprowadzanie obiektu odbywa sie za pomoca kota podajacego, ktére jest usytuowane
w taki sposéb, aby wprowadzaé obiekty pomiedzy pasma czesciowe materiatu. Taka konstrukcja umoz-
liwia wprowadzenie obiektu bez narazania sie na wystepowanie sit sprezystosci powstajacych w wyniku
oddziatywania kota osadzajacego na wewnetrznie splatane widkna pasma — tak jak to ma miejsce w tra-
dycyjnych rozwiazaniach ze stanu techniki, w ktérych przyktadowo kapsutki wprowadza sie do wnetrza
zageszczanego warkocza acetatowego.

Wprowadzanie promieniowe mozna réwniez nazwa¢ wprowadzaniem bocznym, od krawedzio-
wym, nawiazujac do kierunku osadzania, lub tez szczelinowym nawiazujac do budowy watka — ztozo-
nego z osobnych pasm czesciowych, ktére w czasie zageszczania zachowuja pomiedzy soba szczeliny,
ktére sa stopniowo zamykane w obszarze zageszczania.

Wedtug wynalazku zrealizowano bezpieczne wprowadzenie obiektu pomiedzy warstwami ztoZzo-
nymi z zageszczanych pasm czastkowych materiatu, az do miejsca docelowego, ktére w konfiguraciji
wedtug korzystnego przyktadu wykonania wynalazku ztoZzonego z trzech zageszczanych pasm, znaj-
duje sie w centrum formowanego watka. Brak sit wypychajacych oraz symetryczne ustalenie potozenia
obiektu przez trzy pasma czesciowe pozwala na zachowanie centralnego potozenia obiektu na dalszym
etapie procesu zageszczania az do uzyskania uformowanego watka bezkohcowego.

W drugim przyktadzie wykonania urzadzenie 1’ do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma mate-
riatu pokazane na Fig. 13 jest przystosowane do umieszczania ciagtego obiektu 50 wewnatrz bezkon-
cowego watka CR. Urzadzenie 1’ jest wyposazone w zespdt podajacy 51 do podawania ciggtego obiektu
50 w postaci tasmy, przyktadowo tasmy metalowej. Zespot podajacy 51 obejmuje koto podajace 52
z rowkiem 53 na obwodzie 54 do podawania tasmy 50 z zespotu podajacego 51. Fig. 14 przedstawia
przekroéj D-D przez koto podajace 52 z elementem prowadzacym 47 z Fig. 5 w drugim przyktadzie wy-
konania. Przez element prowadzacy 47 przemieszczane sa pasma czesciowe a, b, c. Na Fig. 14 wi-
doczne sa koncdwki 28E i 29E elementéw rozgraniczajacych 28 i 29.

Fig. 15a przedstawia w uproszczeniu prawidtowe potozenie obiektu 50 w przekroju przez bez-
koncowy watek CR, przy czym Fig. 15b przedstawia rozcinanie pasma materiatu 2 na réwne czesci. Na
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Fig. 16a przedstawione jest nieprawidtowe potozenie obiektu 50 spowodowane zbyt duzg gestoscia
pasm czesdciowych b lub zbyt duza iloscig materiatu w pasmie czesciowym b, obiekt 50 jest przesuniety
w kierunku Y. Fig. 16b przedstawia odpowiednio rozcinanie pasma materiatu 2 na nieréwne pasma
czesciowe a, b, ¢, gdzie da = dc, db > da, db > dc. Na Fig. 17a obiekt 50 jest przesuniety zaréwno
w kierunku X jak i kierunku Y. Fig. 17b przedstawia schematyczne rozcinanie pasma materiatu na nie-
rébwne pasma czesciowe a, b, ¢, gdzie db > da i dc > da.

Fig. 17 przedstawia wlot do zespotu prowadzacego, do ktérego sa wprowadzane 2 czesci e i f
pasma materiatu 2. Czeéci e i f sq oddzielone od siebie za pomoca dwdch elementéw rozgraniczajacych
27 i 28 zbudowanych analogicznie jak w pierwszym przykfadzie wykonania. Fig. 19a przedstawia
W uproszczeniu centralne potozenie obiektu 9, natomiast Fig. 19b przedstawia niecentralne odchylone
potozenie obiektu 9 w kierunku pionowym.

Fig. 20 przedstawia wlot do zespotu prowadzacego, przy czym pasmo materiatu 2 nie jest dzie-
lone na pasma czesciowe. Zespét prowadzacy 7 i zespdt zageszczajacy jest wyposazony w jeden ele-
ment rozgraniczajacy 27, ktéry stuzy do oddzielania od siebie krawedzi bocznych pasma materiatu 2.

Fig. 21 przedstawia czujnik 11 przystosowany do sprawdzania potozenia obiektu 9 wewnatrz
bezkoncowego watka CR. Czujnik 11 jest wyposazony w zrédto promieniowania 60 i odbiornik 61 do
sprawdzania potozenia obiektu w kierunku pionowym, tzn. w kierunku Y. Odbiornik 61 jest wyposazony
w element 64 odbierajacy wiazke promieniowania, na rysunku pokazano obiekt 9 przemieszczony w dot
od osi w kierunku Y, fragment 65 elementu 64 bedzie odbierat promieniowanie zmienione przez obec-
nos$¢ obiektu 9, sygnat zawierajacy informacje z elementu 64 bedzie przekazywany do sterownika, ktéry
da sygnat do korekty potozenia nozy w zespole tnacym 5. Czujnik 11 jest ponadto wyposazony w zrédto
promieniowania 62 i odbiornik 63 do sprawdzania potoZenia obiektu w kierunku pionowym tzn. w kie-
runku X. Odbiornik 63 jest wyposazony w element 66 odbierajacy wiazke promieniowania, na rysunku
pokazano obiekt 9 nieprzemieszczony w kierunku X, fragment 67 elementu 66 bedzie odbierat promie-
niowanie zmienione przez obecno$¢ obiektu 9, sygnat zawierajacy informacje z elementu 66 bedzie
przekazywany do sterownika, przy czym dla tego sygnatu nie nastapi korekta potozenia nozy w zespole
tnacym 5. Czujnik 11 moze by¢ przystosowany do sprawdzania potozenia obiektu tylko w jednym kie-
runku.

W trzecim przyktadzie wykonania Urzadzenie 1" do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma ma-
teriatu pokazane na Fig. 22 jest przystosowane do umieszczania obiektu 75 w postaci rurki wewnatrz
bezkohcowego watka CR. Urzadzenie 1” jest wyposazone w zespdt podajacy 70 obejmujacy zasobnik
71 na sztabki 72, ktére sa ciete na rurki przez zespdt thacy 73, ponadto jest wyposazony w uktad trans-
ferujacy 74 obejmujacy beben spiralny 76 oraz koto podajace 77 wyposazone w gniazda 78. Pojedyncze
obiekty 75 sg umieszczane miedzy pasmami cze$ciowymi w zespole zageszczajacym 7 tak jak omo-
wiono we wczesniejszych przyktadach wykonania, tj. za pomoca kota podajacego 77 wyposazonego
w gniazda 78 dla obiektéw 75.

Przedstawione powyzej przyktady wykonania urzadzenia do wytwarzania sztabek z ciagtego pa-
sma materiatu ujawniaja rowniez sposéb wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu, w ktérym
podaje sie pasmo materiatu 2, nastepnie podaje sie pasmo materiatu 2 do zageszczania, po czym za-
geszcza sie pasmo materiatu 2 formujac bezkoncowy watek CR z pasma materiatu 2, nastepnie osadza
sie obiekt 9, wewnatrz bezkorcowego watka CR. W sposobie wedtug wynalazku korzystnie podaje sie
co najmniej trzy pasma czesciowe (a, b, ¢) materiatu, a ponadto osadza sie obiekt 9, 50, 75 miedzy
pasmami czesciowymi (a, b, c).

Sposob wedtug wynalazku moze réwniez obejmowac etap, w ktérym obiekt 9, 50, 75 wpro-
wadza sie pomiedzy pasma czesciowe a, b, ¢ w kierunku promieniowym formowanego bezkornco-
wego watka CR.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu (2) obejmujace zespdt poda-
jacy (3) do podawania pasma materiatu (2), zespo6t prowadzacy (6) do prowadzenia pasma
materiatu (2), zespét zageszczajacy (7) do zageszczania pasma i formowania bezkoricowego
watka (CR) z pasma materiatu (2), zespét (8, 51, 70) podajacy obiekt do wprowadzania obiektu
(9, 50, 75) do zespotu zageszczajacego (7),
znamienne tym, ze
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jest wyposazone w zespdt tnacy (5), wyposazony w elementy tnace (15, 16, 35, 36) wzdtuznie
rozcinajace pasma materiatu (2) na co najmniej trzy pasma czesciowe (a, b, c¢), przy czym
pasma czesciowe (a, b, ¢) sa podawane przez zespot prowadzacy (6) do zespotu zageszcza-
jacego (7).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze zespdt (8, 51, 70) podajacy obiekt dostoso-
wany jest do wprowadzania obiektu (9, 50, 75) w kierunku promieniowym formowanego bez-
koncowego watka (CR) pomiedzy pasma czesciowe (a, b, c).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienne tym, ze w zespole zageszczajacym (7), co
najmniej na czesci dlugosci zespotu zageszczajacego (7), jest usytuowany co najmniej jeden
element rozgraniczajacy (27, 28, 29) do oddzielania co najmniej dwdch pasm czesciowych
(a, b, c).

Urzadzenie wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 3, znamienne tym, ze w zespole prowa-
dzacym (6) jest usytuowany co najmniej jeden element rozgraniczajacy (27, 28, 29) do od-
dzielania co najmniej dwéch pasm czesciowych (a, b, c).

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 albo 4, znamienne tym, Zze element rozgraniczajacy (27, 28, 29)
w zespole prowadzacym (6) i/lub w zespole zageszczajacym (7) jest zamocowany tak, ze daje
sie przestawia¢ katowo lub liniowo.

Urzadzenie wedtug zastrz. 3 do 5, znamienne tym, ze element rozgraniczajacy (27, 28, 29)
jest zamocowany za pomoca sprezystego elementu (44, 45).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 do 6, znamienne tym, ze zespot (8, 70) podajacy obiekt jest
przystosowany do podawania pojedynczych obiektéw (9, 75) w obreb zespotu zageszczaja-
cego (7) za pomoca kota podajacego (23, 77) wyposazonego w gniazda (25, 78) dla obiektow
(9, 75).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 do 6, znamienne tym, ze zespét (51) podajacy obiekt jest przy-
stosowany do podawania bezkoricowego obiektu (50) w obreb zespotu zageszczajacego (7)
za pomoca kota podajacego (52) wyposazonego w rowek prowadzacy (53).

Urzadzenie wedtug zastrz. 8 znamienne tym, ze zespdt tnacy (5) jest dostosowany do regu-
lacji potozenia elementow tnacych (15, 16, 35, 36) niezaleznie od pozostatych.

Urzadzenie wedtug zastrz. 9, znamienne tym, ze zespdt tnacy (5) jest wyposazony w co naj-
mniej jedna pare (14, 34, 34') nozy.

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 do 10, znamienne tym, ze jest wyposazone w co najmniej jeden
czujnik (11) do sprawdzania potozenia obiektu (9) umieszczonego wewnatrz bezkoncowego
watka (CR), w kierunku poprzecznym do osi (k) bezkorcowego watka (CR), natomiast uktad
regulacji potozenia co najmniej jednego noza (15, 16, 35, 36) w zespole thacym (5) jest przy-
stosowany do regulowania szerokosci pasm czesciowych (a, b, ¢) w zaleznosci od sygnatu
Z wspomnianego co najmniej jednego czujnika (11) tak, aby uzyskac potozenie obiektu (9, 50,
75) jak najblizej osi (k) bezkoricowego watka (CR).

Urzadzenie wedtug jednego z zastrz. 11, znamienne tym, ze czujnik (11) jest przystosowany
do sprawdzania potozenia obiektu (9, 50, 75) w przekroju bezkoricowego watka (CR) w kie-
runku pionowym lub poziomym.

Urzadzenie wedtug jednego z zastrz. od 1 do 12, znamienne tym, ze zespdt podajacy (3) do
podawania pasma materiatu jest dostosowany do podawania materiatu (2) wybranego z grupy
zawierajacej: widkna acetatowe, marszczony papier, marszczona folie tytoniowa.

Sposob wytwarzania sztabek z ciagtego pasma materiatu, w ktérym podaje sie

pasmo materiatu (2),

podaje sie pasmo materiatu (2) do zageszczania,

zageszcza sie pasmo materiatu (2) formujac bezkoncowy watek (CR) z pasma materiatu (2),

osadza sie obiekt (9, 50, 75) wewnatrz bezkoncowego watka (CR),

znamienny tym, ze

podaje sie co najmniej trzy pasma czesciowe (a, b, ¢) materiatu,

osadza sie obiekt (9, 50, 75) miedzy pasmami czesciowymi (a, b, c), przy czym obiekt (9, 50, 75)
wprowadza sie pomiedzy pasma czesciowe (a, b, ¢) w kierunku promieniowym formowanego
bezkoncowego watka (CR).
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