RZECZPOSPOLITA
POLSKA

Urzad Patentowy
Rzeczypospolitej Polskiej

12 OPIS PATENTOWY 9 PL (1241647

(21) Numer zgtoszenia: 429599

(22) Data zgtoszenia: 16.05.2017

(86) Data i numer zgtoszenia miedzynarodowego:
16.05.2017, PCT/JP17/018307
(87) Data i numer publikaciji zgtoszenia miedzynarodowego:
01.02.2018, WO18/020784

3 B1

(51) Int.CL.
B65B 43/28 (2006.01)
B65B 43/50 (2006.01)

(54)

Obrotowa maszyna do pakowania

(30) Pierwszenstwo:

29.07.2016, JP, 2016/149638

(43) Zgtoszenie ogtoszono:

02.01.2020 BUP 01/20

(73) Uprawniony z patentu:

(72) Twoérca(y) wynalazku:

(45) O udzieleniu patentu ogtoszono: (74) Petnomocnik:

14.11.2022 WUP 46/22

rzecz. pat. Anna Grzelak

General Packer Co., Ltd., Kitanagoya-shi, JP

KAZUKI KATO, Kitanagoya-shi, JP

PL 241647 BA1



2 PL 241 647 B1

Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Niniejszy wynalazek dotyczy obrotowej maszyny do pakowania, ktéra napetnia torbe do pakowa-
nia artykutem, ktéry ma by¢ pakowany, takim jak zywnos¢, a nastepnie uszczelnia otwér torby, w ten
sposéb masowo produkujac produkty.

Stan techniki wynalazku

Najczesciej stosowano konwencjonalnie obrotowe maszyny do pakowania, w ktérych pary
uchwytéw sa w sposoéb nieciagty przemieszczane do stanowisk do pakowania wraz z obracajacym sie
korpusem w ksztatcie dysku, utrzymujac przy tym okolice obu stron otworu torby do pakowania, w wy-
niku czego pakowane sa artykuty do pakowania. Co wiecej, jako wyzej wspomniany rodzaj obrotowe;j
maszyny do pakowania zasugerowano obrotowa maszyne do pakowania, w ktorej dwie pary uchwytéw
sa w sposdb nieciagty przemieszczane do stanowisk do pakowania jednoczesnie dla poprawy wydaj-
nosci produkcji i wydajnosci masowej (na przyktad maszyna do pakowania ujawniona w japorskim pa-
tencie nr 5481722).

Jednakze, jak zilustrowano na figurze 1 z wyzej wspomnianego patentu nr 5481722, pary uchwy-
téw sa zamocowane na obracajacym sie korpusie w ksztatcie dysku, tak Ze liczne pary uchwytéw (dwie
pary uchwytéw lub tacznie cztery uchwyty na tej figurze) sa wspétliniowo wyréwnane w widoku planar-
nym.

Jak zilustrowano na fig. 10 tego zgtoszenia, cztery pary uchwytéw 61 sg zamocowane na obra-
cajacym sie korpusie w ksztatcie dysku 62, tak aby byty wspétliniowo wyréwnane w ten sam sposéb co
w przypadku dwoch par uchwytéw, aby uchwyty 61 mogty by¢ jednoczesnie przemieszczane do stano-
wisk do pakowania dla poprawy wydajnosci produkcji i wydajnosci masowej. W tym przypadku zwiek-
szona jest réznica miedzy promieniem wewnetrznego tuku R1, na ktérym usytuowane sa najbardziej
wewnetrzne zaciski 63a i 63b, a promieniem zewnetrznego tuku R2, na ktérym usytuowane sa najbar-
dziej zewnetrzne zaciski 63c i 63d, tak ze obrotowa maszyna do pakowania bedzie miata odpowiednio
zwiekszony rozmiar z wynikajacym zwiekszeniem jej obrysu, a rézne urzadzenia i przyrzady rozmiesz-
czone na kazdym stanowisku do pakowania nie moga stabilnie dziataé.

Bardziej szczegdtowo, na przyktad jak zilustrowano na fig. 11, pojawia sie problem niejednolite;
jakosci druku, poniewaz odlegtos¢ od torby do pakowania A utrzymywanej przez sparowane uchwyty
61 do drukarki atramentowej 70 zmienia sie w etapie drukowania. Co wiecej, na przykfad jak zilustro-
wano na fig. 12, pojawia sie problem matej doktadnosci kontroli w etapie kontroli druku, poniewaz zmie-
nia sie odlegto$¢ od torby do pakowania A utrzymywanej przez sparowane uchwyty 61 do kamery 71.
Co wiecej, poniewaz torby do pakowania A po obu stronach wyréwnania maja zwiekszone drgania ze
wzgledu na wptywy sity odsrodkowej i artykuty sa odpowiednio przemieszczane w goére i w dét w torbach
do pakowania A, to torby do pakowania A staja sie |1Zzejsze lub ciezsze w wyniku problemu matej doktad-
nosci wazenia.

Dokument ze stanu techniki

Dokumenty patentowe
Dokument patentowy 1: Patent amerykanski nr 5,481,722.

Istota wynalazku

Problem do rozwigzania za pomocg wynalazku

Celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie obrotowej maszyny do pakowania, ktéra zapew-
nia poprawe wydajnosci produkcji i wydajnosci masowej, ktéra moze mie¢ zmniejszany rozmiar z wyni-
kajacym zmniejszeniem jej obrysu i ktéra powoduje, Ze rézne urzadzenia i przyrzady rozmieszczone na
kazdym stanowisku do pakowania dziataja w stabilny sposéb.

Streszczenie wynalazku

Wynalazek dotyczy obrotowej maszyny do pakowania, w ktérej para uchwytéw trzymajaca oko-
lice obu stron otworu torby do pakowania jest w sposob nieciagty przemieszczana do kazdego z wielu
stanowisk do pakowania wraz z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku, tak Zze artykut jest pako-
wany do torby do pakowania przy czym obrotowa maszyna P do pakowania zawiera cztery pary uchwy-
téw w sposoéb nieciagty przemieszczane jednoczesnie do kazdego ze stanowisk do pakowania wraz
z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku,
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przy czym proces pakowania na kazdym stanowisku pakowania odbywa sie jednoczesnie dla
kazdej z czterech toreb A do pakowania utrzymywanych przez cztery pary uchwytdw, przy czym
uchwyty ze wszystkich par uchwytéw sa usytuowane na obwodzie L wyobrazalnego w widoku planar-
nym kota, ktére jest wspétsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku, przy czym kazda
para uchwytow jest zamocowana tak, aby srodowy punkt m torby do pakowania A utrzymywanej przez
uchwyty z takiej pary uchwytéw byt usytuowany na obwodzie L wyobrazalnego w widoku planarnym
kota, przy czym kazda para uchwytéw ma lewa gtowice uchwytowa i uchwyt na dystalnym koncu lewej
gtowicy uchwytowej oraz prawa gtowice uchwytowa i uchwyt na dystalnym koncu prawej gtowicy uchwy-
towej, przy czym prawa i lewa gtowica uchwytowa maja proksymalne konhce i obracaja sie wokdt punk-
téw podparcia umieszczonych na proksymalnych koncach lewej i prawej glowicy uchwytowej, przy czym
proksymalne konce lewej i prawej gtowicy uchwytowej sa potaczone za pomoca tacznika,

przy czym do lewej gtowicy uchwytowej jest przymocowana otwierajaca lub zamykajaca kleszcze
dzwignia, przy czym po obrocie dysku regulujacego szerokosé kleszczy ruch dysku jest przenoszony
za posrednictwem tacznikowego korpusu regulujgcego szerokos$é kleszczy do dzwigni otwierajacej/za-
mykajacej kleszcze, tak aby zmniejszyé/zwiekszyé odlegtos¢ miedzy uchwytami lewej i prawej gtowicy
uchwytowej.

Korzystnie, proksymalne konce lewej i prawej glowicy uchwytowej potaczone sa za pomoca facz-
nika i dziataja jednoczesnie podczas regulacji kleszczy.

Korzystnie, kazdy uchwyt ma utrzymujace kleszcze ruchome po stronie dystalnego konca i nie-
ruchome kleszcze przymocowane wewnatrz utrzymujacych kleszczy, przy czym ruchome utrzymujace
kleszcze sa otwierane/zamykane poprzez poprowadzone na nieruchomej krzywce rolki otwierajace/za-
mykajace kleszcze, przy czym rolka otwierajaca/zamykajaca kleszcze jest przymocowana do dzwigni.

Korzystnie, obrotowa maszyna P do pakowania ma dziewie¢ stanowisk.

Ujawniono zatem obrotowg maszyne do pakowania, w ktérej para uchwytéw trzymajaca okolice
obu stron otworu torby do pakowania jest w sposéb nieciagty przemieszczana do kazdego ze stanowisk
do pakowania wraz z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku, tak ze artykut jest pakowany do
torby do pakowania. Obrotowa maszyna do pakowania obejmuje cztery pary uchwytéw w sposob nie-
ciagty przemieszczane jednoczesnie do kazdego stanowiska do pakowania. W obrotowej maszynie do
pakowania wszystkie pary uchwytéw sa skonfigurowane, aby byty usytuowane na obwodzie wyobrazal-
nego kota, ktére jest wspdtsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku. Pary uchwytow
moga by¢é zamocowane tak, aby srodowy punkt torby do pakowania utrzymywanej przez uchwyty z par
uchwytéw w widoku planarnym byt usytuowany na obwodzie wyobrazalnego kota, ktére jest wspotsrod-
kowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku.

Efekt wynalazku
WyzZej opisana obrotowa maszyna do pakowania moze poprawia¢ wydajnos$¢ produkcji i wydaj-
nos¢ masowa, moze mie¢ zmniejszany rozmiar z wynikajacym zmniejszeniem jej obrysu i bedzie po-
wodowag, ze rézne urzadzenia i przyrzady rozmieszczone na kazdym stanowisku do pakowania, beda
dziata¢ w stabilny sposéb.
Krétki opis figur rysunku
Fig. 1 jest czesciowo powiekszonym widokiem z géry obrotowej maszyny do pakowania z przy-
ktadu wykonania wedtug wynalazku;
fig. 2 jest schematycznym czesciowo powiekszonym widokiem z lewej strony obrotowej ma-
szyny do pakowania;
fig. 3  jest schematycznym widokiem objasniajacym proces pakowania dla obrotowej maszyny
do pakowania;

fig. 4  jest widokiem z gory obrotowej maszyny do pakowania;

fig. 5 jest widokiem z przodu obrotowej maszyny do pakowania;

fig. 6  jest widokiem z lewej strony obrotowej maszyny do pakowania;

fig. 7  jest schematycznym widokiem przyktadu torby do pakowania, ktéra ma by¢ dostarczona

do obrotowej maszyny do pakowania;

fig. 8 jest czesciowo powiekszonym widokiem z géry obrotowej maszyny do pakowania obja-
$niajacym jej dziatanie w etapie uszczelniania;

fig. 9 jest czesciowo powiekszonym widokiem z gory obrotowej maszyny do pakowania obja-
$niajacym jej dziatanie w etapie uszczelniania;



4 PL 241 647 B1

fig. 10 jest czedciowo powiekszonym widokiem z géry objasniajgcym cztery pary uchwytéw za-

instalowane w konwencjonalny sposéb instalacii;

fig. 11 jest czesciowo powiekszonym widokiem z géry objasniajacym dziatanie w etapie druko-

wania w przypadku, gdy cztery pary uchwytéw sa zainstalowane w konwencjonalny spo-
séb instalowania;

fig. 12 jest czesciowo powiekszonym widokiem z gory objasniajacym dziatanie w etapie kontroli

uszczelnienia w przypadku, gdy cztery pary uchwytéw sa zainstalowane w konwencjo-
nalny sposéb instalaciji.

Najlepszy sposob wykonania wynalazku

Niniejszy wynalazek dostarcza obrotowa maszyne do pakowania, ktéra ma cztery pary uchwytéw
31 w sposoéb nieciagty przemieszczane jednoczesnie do kazdego stanowiska pakowania i w ktérej
uchwyty 50 ze wszystkich par uchwytéw 31 sa skonfigurowane, aby by¢ usytuowane na obwodzie L
wyobrazalnego kota, ktére jest wspoétsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku 32.
W rezultacie obrotowa maszyna do pakowania bedzie poprawia¢ wydajnos$¢ produkcji i wydajnosé ma-
sowa, moze mie¢ zmniejszony rozmiar z wynikajacym zmniejszeniem jej obrysu i bedzie powodowac,
ze rézne urzadzenia i przyrzady rozmieszczone na kazdym stanowisku do pakowania, beda dziata¢
w stabilny sposéb.

Pierwszy Przyklad Wykonania

Przyktad wykonania obrotowej maszyny do pakowania wedtug niniejszego wynalazku zostanie
opisany w odniesieniu do fig. od 1 do 9. Obrotowa maszyna do pakowania P wedtug przyktadu wyko-
nania jest obrotowa maszyna do pakowania, w ktérej pary uchwytéw 31 odpowiednio utrzymujace
okolice obu stron otworu torby do pakowania A sa w sposdéb nieciagty przemieszczane do kazdego
stanowiska do pakowania wraz z obracajagcym sie korpusem w ksztatcie dysku 32, w wyniku czego
artykuty, ktére majg byé zapakowane, sg pakowane. Obrotowa maszyna do pakowania P ma cztery
pary uchwytéw 31 w sposob nieciagty przemieszczane jednoczeénie do odpowiednich stanowisk do
pakowania od 1 do 9, a uchwyty 50 ze wszystkich par uchwytéw 31 sg skonfigurowane, aby byc¢
usytuowane na obwodzie L wyobrazalnego kota, ktére jest wspdtsrodkowe z obracajacym sie korpu-
sem w ksztafcie dysku 32, jak zilustrowano na fig. 1. Szczegoétowo opisana zostanie budowa obroto-
wej maszyny do pakowania P.

Obrotowa maszyna do pakowania P wedtug przyktadu wykonania jest zapewniona do masowej
produkcji zywnosci odparowanej, przy czym cztery torby do pakowania A odpowiednio utrzymywane
przez cztery pary uchwytéw 31 sg w sposdb nieciagly przemieszczane réwnoczesnie do kazdego
z dziewieciu stanowisk jednoczesnie, jak zilustrowano na fig. 4, podczas ktérego to przemieszczania
retortowana zywnos¢ (ang. retord food, sterylizowana po zapakowaniu) jest masowo produkowana.

Obrotowa maszyna do pakowania P obejmuje stojak 34 obrotowo utrzymujacy rozciagajacy sie
pionowo i obracajacy sie w sposéb nieciagty wat 33 zamocowany na podstawie maszyny 35, jak zilu-
strowano na fig. 5 i 6. Obrotowa maszyna do pakowania P obejmuje réwniez obracajacy sie korpus
w ksztatcie dysku 32 zamocowany na gornej czesci obracajgcego sie w sposdb nieciagty watu 33.
Cztery pary uchwytéw 31 do chwytania lub zwalniania odpowiednich toreb do pakowania A sa zapew-
nione na obracajacym sie korpusie w ksztatcie dysku 32, tak aby wystawaty w promieniowym kierunku
w réwnokatnych odstepach wokoét obracajgcego sie w sposéb nieciagty watu 33. Pary uchwytéw 31 sa
w sposoéb nieciggty obrotowo przemieszczane wraz z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku 32
w kazdym procesie pakowania, utrzymujac przy tym odpowiednio okolice obu stron otwordw toreb do
pakowania A.

Obrotowa maszyna do pakowania P ma cztery pary uchwytéow 31, ktére sa w sposdb nieciagty
przemieszczane do kazdego ze stanowisk pakowania od 1 do 9 jednoczesnie i rozmieszczone na tym
samym horyzontalnym poziomie. Uchwyty 50 (36 par) ze wszystkich par uchwytéw 31 (cztery pary x 9
stanowisk = 36 par) sa skonfigurowane, aby byty usytuowane na obwodzie L wyobrazalnego kofa, ktére
jest wspotsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku 32. W rezultacie poniewaz artykuty
sg jednoczes$nie pakowane w liczne torby do pakowania przez cztery pary uchwytéw 31, wydajno$é
produkcji i wydajno$¢ masowa moga zostaé poprawione. Co wiecej, obrotowa maszyna do pakowania
moze mie¢ zmniejszony rozmiar z wynikajacym zmniejszeniem jej obrysu, a rézne urzadzenia i przy-
rzady rozmieszczone na kazdym stanowisku do pakowania moga dziata¢ w stabilny sposéb. Co wiecej,
poniewaz réznica miedzy wewnetrznym a zewnetrznym kolistym tukiem, gdzie usytuowane sa uchwyty
50, jest prawie wyeliminowana, obrotowa maszyna do pakowania P moze mieé¢ zmniejszony rozmiar
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i dodatkowo mozna zmniejszyé obrys. Co wiecej, rézne urzadzenia i przyrzady umieszczone na kazdym
stanowisku moga dziata¢ stabilnie.

Bardziej szczegdtowo, jak zilustrowano na fig. 8, poniewaz odlegto$ci miedzy torbami do pako-
wania A utrzymywanymi przez uchwyty 50 a drukarka atramentowa 70 sg zasadniczo rowne sobie na-
wzajem w etapie drukowania, jakos¢ drukowania réwniez jest zasadniczo jednolita. Co wiecej, doktad-
nos¢ kontroli moze zosta¢ poprawiona, poniewaz odlegtosci miedzy odpowiednimi torbami do pakowa-
nia A utrzymywanymi przez uchwyty 50 a kamera71 sg zasadniczo réwne sobie w etapie kontroli druku,
jak zilustrowano na fig. 9. Co wiecej, doktadno$¢é wazenia moze zostaé¢ znacznie poprawiona bez ruchu
gora-dot artykutéw w torbach do pakowania A, poniewaz rowna sita odsrodkowa jest przyktadana do
toreb do pakowania A utrzymywanych przez uchwyty 50 w etapie pomiaru.

Co wiecej, kazda para uchwytéw 31 jest zamocowana tak, aby $rodowy punkt m torby do pako-
wania A utrzymywanej przez jej uchwyty 50 w widoku planarnym byt usytuowany na obwodzie L wyob-
razalnego kofa, ktore jest wspoétsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku 32, jak zilu-
strowano na fig. 1. Tym samym réZne urzadzenia i przyrzady umieszczone na kazdym stanowisku do
pakowania moga stabilniej dziata¢ poprzez poprawe doktadnosci mocowania par uchwytéw 31.

Nawiasem mdéwiac, mocowanie par uchwytdéw obracanych jednoczes$nie z obracajacym sie kor-
pusem w ksztatcie dysku w obrotowej maszynie do pakowania obejmuje nie tylko te zamocowane bez-
posrednio na obracajacym sie korpusie w ksztatcie dysku, ale réwniez te zamocowane posrednio na
obracajacym sie korpusie w ksztatcie dysku. W obrotowej maszynie do pakowania P z przyktadu wyko-
nania pary uchwytéw 31 sg zamocowane posrednio na obracajacym sie korpusie w ksztatcie dysku 32,
tak aby wystawaé promieniowo ponizej obracajgcego sie korpusu w ksztatcie dysku 32, jak zilustrowano
na fig. 11i2.

Kazda para uchwytéw 31 ma lewa gtowice uchwytowa 51 a, uchwyt 50 zapewniony na dystalnym
koncu lewej gtowicy uchwytowej 51a, prawg gtowice uchwytowa 51b i uchwyt 50 zapewniony na dystal-
nym koncu prawej gtowicy uchwytowej 51b, jak zilustrowano na fig. 1. Prawa i lewa gtowica uchwytowa
51b i 51a majg odpowiednie proksymalne korce i sg skonfigurowane, aby moc sie obraca¢ wokét od-
powiednich punktéw podparcia 52b i 52a zapewnionych po odpowiednich stronach proksymalnych kon-
cow.

Strony proksymalnych koncéw prawej i lewej gtowicy uchwytowej 51b i 51a sg potaczone ze soba
za pomoca tacznika 53, tak aby obie gtowice uchwytowe byty skonfigurowane, aby dziata¢ jednoczesnie
podczas regulacji kleszczy. Bardziej szczegotowo dzwignia 54 otwierajgca/zamykajaca kleszcze jest
przymocowana do lewej gtowicy uchwytowej 51a. Po obrocie dysku 55 regulujacego szerokosé kleszczy
w kierunku strzatki h (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara) na fig. 1 ruch dysku 55 jest przenoszony
za posrednictwem tacznikowego korpusu 56 regulujacego szeroko$¢ kleszczy do dzwigni 54 otwieraja-
cej/lzamykajacej kleszcze, tak aby zmniejszy¢ odlegtos¢ miedzy uchwytami 50 prawej i lewej glowicy
uchwytowej 51b i 51a (szerokos$¢ kleszczy), jak przedstawiono za pomoca strzatki j na fig. 1. Z drugie;
strony po obrocie dysku 55 regulujacego szeroko$¢ kleszczy w kierunku przeciwnym do ruchu wskazé-
wek zegara na fig. 1 ruch dysku 55 jest przenoszony za posrednictwem tacznikowego korpusu 56 regu-
lujgcego szerokos$¢ kleszczy do dzwigni 54 otwierajacej/zamykajacej kleszcze, tak aby zwiekszy¢ odle-
gto$¢ miedzy uchwytami 50 prawej i lewej gtowicy uchwytowej 51b i 51a (szeroko$¢ kleszczy).

Kazdy uchwyt 50 ma utrzymujace kleszcze 50a ruchome po stronie oddalonego konca i nieru-
chome kleszcze 50b przymocowane wewnatrz utrzymujacych kleszczy 50a. Ruchome utrzymujace
kleszcze 50a sa skonfigurowane, aby byty otwierane/zamykane poprzez poprowadzenie rolki 57 otwie-
rajacej/zamykajacej kleszcze na nieruchomej krzywce 58. Rolka 57 otwierajaca/zamykajaca kleszcze
jest przymocowana do dzwigni 59, jak zilustrowano na fig. 2.

Nastepnie ponizej opisane zostana stanowiska do pakowania w obrotowej maszynie do pakowa-
nia P i proces pakowania wykonywany na kazdym stanowisku do pakowania. Maszyna do pakowania P ma
stanowisko do podawania toreb 1, stanowisko do drukowania/wstepnego ogrzewania/potwierdzania po-
zycji torby/kontroli uszczelnienia 2, stanowisko do nadmuchiwania dna torby/otwierania torby 3, stano-
wisko do napetniania toreb (substancjami statymi) 4, stanowisko do napetniania toreb (ptynami) 5, sta-
nowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego ogrzewania uszczelniajacej czesci 6, stanowisko do
przyktadania dekoracyjnego uszczelnienia 7, stanowisko do ultradzwiekowego uszczelniania 8 i stano-
wisko do liniowej kontroli i odprowadzania produktu 9. Opisany zostanie proces pakowania wykonywany
na kazdym stanowisku.

Na stanowisku do podawania toreb 1 torby do pakowania A przenoszone przez przenosnik do
podawania toreb sa sekwencyjnie utrzymywane przez w sposéb nieciagty przemieszane pary uchwytow
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31, tak aby realizowany byt etap podawania toreb (pierwszy etap). Bardziej szczegdtowo w etapie po-
dawania toreb (pierwszy etap) kazda torba do pakowania A, ktéra jest przemieszczana w gére, bedac
przytrzymywana w pionowej pozycji przez przyssawki, jest utrzymywana przez utrzymujacy pret urza-
dzenia do podawania toreb, aby zostaé przeniesiona do par uchwytéw 31 po korekcji wysokosci torby.

Na stanowisku do drukowania/wstepnego ogrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli
uszczelnienia 2 data przydatnosci lub podobna jest nadrukowywana za pomoca uszczelniajacego urza-
dzenia (drukarka atramentowa 70) na odwrotnej stronie torby do pakowania A utrzymywanej w pionowe;
pozycji przez pary uchwytéw 31. Co wiecej, okolica dna torby do pakowania A jest podgrzewana z obu
stron torby do pakowania A za pomoca podgrzewajacego urzadzenia, aby mozna byio otworzyé dno
torby do pakowania A (wstepne podgrzewanie), i potwierdzana jest pozycja torby do pakowania A (po-
twierdzenie pozyciji torby). Poza tym nadrukowana czes¢ jest fotografowana za pomoca kamery 71, aby
mozna byto sprawdzi¢ druk, aby zobaczy¢, czy jest dobry czy nie (kontrola uszczelnienia).

Na stanowisku do nadmuchiwania dna torby/otwierania torby 3 sprawia sie, ze przyssawki odpo-
wiednio przylegaja do dwdch stron torby do pakowania A utrzymywanej w pionowej pozycji przez pary
uchwytéw 31, aby otwdr torby mogt zosta¢ nieco otworzony, a nastepnie powietrze zostato dostarczone
do torby do pakowania A, tak aby dno torby zostato napompowane.

Na stanowisku do napetniania toreb (substancjami statymi) 4 lejek do napetniania jest wprowa-
dzany poprzez otwor torby, tak aby torba do pakowania A zostata napetniona artykutami (substancjami
statymi).

Na stanowisku do napetniania toreb (ptynami) 5 lejek do napetniania jest wprowadzany poprzez
otwor torby, tak aby torba do pakowania A zostata napetniona artykutami (ptynami).

Na stanowisku do odpowietrzania parowego/wstepnego ogrzewania uszczelniajacej czesci 6, wy-
konywane jest odpowietrzanie parowe, a nastepnie uszczelniajaca czes¢ B (patrz fig. 7) jest wstepnie
ogrzewana, tak aby krople wody przylegte do wewnetrznej strony uszczelniajacej czesci B w odpowie-
trzaniu parowym zostaty odparowane, aby zosta¢ w ten sposob usuniete. Bardziej szczegétowo para
jest odprowadzana z torby do pakowania A przez dysze odprowadzajaca pare odpowietrzacza paro-
wego. W rezultacie powietrze jest wyprowadzane z torby do pakowania A, tak aby okres przechowywa-
nia zywnosci retortowanej zostat wydtuzony, a para jest uptynniana, tak aby zredukowana zostata obje-
tos¢ wewnetrznej przestrzeni. Nastepnie uszczelniajaca cze$é B torby do pakowania A jest zaciskana
przez sparowane prety do wstepnego ogrzewania z dwdch stron torby do pakowania A, w wyniku czego
krople wody przylegte do wewnetrznej strony uszczelniajacej czesci B sa odparowywane, aby zostac
w ten sposéb usuniete.

Na stanowisku do przyktadania dekoracyjnego uszczelnienia 7 gérna cze$¢ uszczelniajacej cze-
8ci B torby do pakowania A jest zaciskana za pomoca sparowanych pretéw do uszczelniania z obu stron
torby do pakowania A z takim skutkiem, ze dekoracyjne uszczelnienie (kosmetyczne uszczelnienie) D
(patrz fig. 7) jest przyktadane do torby do pakowania A. Poprzez przytozenie dekoracyjnego uszczelnie-
nia D przed ultradzwiekowym uszczelnieniem C, kropelkom wody, ktérych nie mozna byto usunac¢ przez
wstepne ogrzewanie uszczelniajacej czesci B, umozliwia sie ucieczke do gornej i dolnej strony (we-
wnetrzna i zewnetrzna strona torby do pakowania A) i zapobiega sie pozostawaniu duzych pecherzykéw
po wewnetrznej stronie uszczelnienia, oraz zapobiega sie wystepowaniu fatd w uszczelniajacej czesci.

Na stanowisku do ultradzwiekowego uszczelniania 8 sonotroda ultradzwiekowej zgrzewarki jest
dociskana do dolnej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, tak aby ultradzwiekowe
uszczelnienie C (patrz fig. 7) zostato przytozone do torby do pakowania A z takim skutkiem, ze torba do
pakowania A zostaje catkowicie uszczelniona. Nastepnie uszczelniajaca cze$¢ B torby do pakowania A
jest utrzymywana miedzy sparowanymi pretami do chtodzenia z zewnetrznej i wewnetrznej strony torby
do pakowania A, tak aby drobne pecherzyki wygenerowane na dekoracyjnym uszczelnieniu D zostaty
usuniete przez prety do chtodzenia, w wyniku czego tworzone sa perforacje.

Na stanowisku do liniowej kontroli/odprowadzania produktu 9 mierzona jest masa torby do pako-
wania A, w ktéra pakowany jest artykut, i torba do pakowania A, do ktérej pakowana jest odpowiednia
ilo$¢ artykutu, jest odprowadzana poprzez pochylnie sortowniczg do zewnetrznego przenosnika. Obro-
towa maszyna do pakowania jest skonfigurowana tak, ze wyzej wspomniany sekwencyjny proces pa-
kowania jest realizowany dla toreb do pakowania A utrzymywanych przez pary uchwytéw 31 w sposéb
nieciagty przemieszczane przez nieciagty ruch obrotowy obracajacego sie korpusu w ksztatcie dysku
32, aby w ten sposdb masowo produkowac¢ pakowane produkty z artykutami (zywno$cia retortowana).



PL 241 647 B1 7

Jak wspomniano powyzej, obrotowa maszyna do pakowania P wedtug wynalazku wykonuje pro-
ces pakowania na kazdym z wyzej opisanych stanowisk do pakowania dla toreb do pakowania A jed-
noczesnie utrzymywanych przez cztery pary uchwytéw 31 z takim skutkiem, ze wydajno$¢ produkcji
i wydajnos¢ masowa moga zostaé poprawione. Co wiecej, poniewaz uchwyty 50 ze wszystkich par
uchwytéw 31 sa skonfigurowane, aby byty usytuowane na obwodzie L wyobrazalnego kota, ktére jest
wspotsrodkowe z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku 32, prawie wyeliminowana zostaje réz-
nica miedzy wewnetrznym a zewnetrznym kolistym tukiem, gdzie usytuowane sg uchwyty 50, obrotowa

maszyna

do pakowania P moze mie¢ zmniejszony rozmiar i dodatkowo mozna zmniejszyé obrys. Co

wiecej, rézne urzadzenia i przyrzady umieszczone na kazdym stanowisku beda dziataé stabilnie.

Objasnienie wykazu oznaczen
P obrotowa maszyna do pakowania

1
2

stanowisko do dostarczania toreb

stanowisko do drukowania/wstepnego ogrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli
uszczelnienia

stanowisko do nadmuchiwania dna torby/otwierania torby

stanowisko do napetniania torby (substancjami statymi)

stanowisko do napetniania torby (ptynami)

stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego ogrzewania uszczelniajacej czesci
stanowisko do przyktadania dekoracyjnego uszczelnienia

stanowisko do ultradZwiekowego uszczelniania

stanowisko do liniowej kontroli/odprowadzania produktu

para uchwytow

obracajacy sie korpus w ksztatcie dysku

obracajacy sie w sposdb nieciagty wat

stojak

podstawa maszyny

uchwyt

50a utrzymujacy uchwyt

50b  nieruchome kleszcze

51a lewa gtowica uchwytowa
51b prawa gtowica uchwytowa
52a punkt podparcia

52b  punkt podparcia

o0 m>»

1.

tacznik

dzwignia otwierajgca/zamykajaca kleszcze
dysk regulujacy szerokos¢ kleszczy
tacznikowy korpus regulujacy szerokos¢ kleszczy
rolka otwierajaca/zamykajaca kleszcze
nieruchoma krzywka

dzwignia

drukarka atramentowa

kamera

torba do pakowania

uszczelniajaca czesé

ultradZzwiekowe uszczelnienie

dekoracyjne uszczelnienie

Zastrzezenia patentowe

Obrotowa maszyna do pakowania, w ktérej para uchwytéw trzymajaca okolice obu stron
otworu torby do pakowania jest w sposdb nieciagty przemieszczana do kazdego z wielu sta-
nowisk do pakowania wraz z obracajacym sie korpusem w ksztatcie dysku, tak ze artykut jest
pakowany do torby do pakowania, znamienna tym, ze
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obrotowa maszyna P do pakowania zawiera cztery pary uchwytéw (31) w sposéb nieciagly
przemieszczane jednocze$nie do kazdego ze stanowisk do pakowania wraz z obracajacym
sie korpusem w ksztatcie dysku (32),

przy czym proces pakowania na kazdym stanowisku pakowania odbywa sie jednoczesnie dla
kazdej z czterech toreb A do pakowania utrzymywanych przez cztery pary uchwytoéw (31),

przy czym uchwyty (50) ze wszystkich par uchwytéw (31) sa usytuowane na obwodzie L wy-
obrazalnego w widoku planarnym kota, ktére jest wspdtsrodkowe z obracajacym sie korpusem
w ksztatcie dysku (32),

przy czym kazda para uchwytdéw (31) jest zamocowana tak, aby $rodowy punkt m torby do
pakowania A utrzymywanej przez uchwyty (50) z takiej pary uchwytéw (31) byt usytuowany
na obwodzie L wyobrazalnego w widoku planarnym kota,

przy czym kazda para uchwytéw (31) ma lewa gtowice uchwytowa (51a) i uchwyt (50) na
dystalnym koncu lewej gtowicy uchwytowej (51a) oraz prawag gtowice uchwytowag (51b)
i uchwyt (50) na dystalnym koncu prawej gtowicy uchwytowej (51b),

przy czym prawa i lewa gtowica uchwytowa (51b, 51a) maja proksymalne kofce i obracaja sie
wokot punktéw podparcia (52b, 52a) umieszczonych na proksymalnych koricach lewej i prawe;j
gtowicy uchwytowej (51b, 51a),

przy czym proksymaine konce lewej i prawej glowicy uchwytowej (51b, 51a) sg potaczone za
pomoca tacznika (53),

przy czym do lewej gtowicy uchwytowej (51a) jest przymocowana otwierajaca lub zamykajaca
kleszcze dzwignia (54),

przy czym po obrocie dysku (55) regulujgcego szerokos$¢ kleszczy ruch dysku (55) jest prze-
noszony za posrednictwem tacznikowego korpusu (56) regulujacego szeroko$¢ kleszczy do
dzwigni (54) otwierajacej/zamykajacej kleszcze, tak aby zmniejszyé/zwiekszyé odlegto$é mie-
dzy uchwytami (50) lewej i prawej gtowicy uchwytowej (51a, 51b).

. Obrotowa maszyna do pakowania wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze proksymalne konce
lewej i prawej gtowicy uchwytowej (51b, 51a) potaczone sa za pomoca tacznika (53) i dziatajg
jednoczesnie podczas regulacji kleszczy.

. Obrotowa maszyna do pakowania wedtug zastrz. 1-2, znamienna tym, ze kazdy uchwyt (50)
ma utrzymujace kleszcze (50a) ruchome po stronie dystalnego konca i nieruchome kleszcze
(50b) przymocowane wewnatrz utrzymujacych kleszczy (50a),

przy czym ruchome utrzymujace kleszcze (50a) sa otwierane/zamykane poprzez poprowa-
dzone na nieruchomej krzywce (58) rolki (57) otwierajace/zamykajace kleszcze,

przy czym rolka (57) otwierajgca/zamykajaca kleszcze jest przymocowana do dzwigni (59).
. Obrotowa maszyna do pakowania wedtug zastrz. 1-3, znamienna tym, ze obrotowa maszyna P
do pakowania ma dziewie¢ stanowisk (1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9).
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