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Przedmiotern wynalazku jest zmechanizowany
sposdb wytwarzania zwijek - waty opatrunkowej,
ccznej i chirurgicznej oraz urzgdzenie do wykony-
wania tego sposobu.

Zwijki waty bylty wykonywane dotychczas w za-
sadzie recznie. Widkna bawelniane schodzgce ze
zgrzeblarki w postaci runa byly zbierane na drew-
nianym bebnie w postaci kozucha waty. Po nawi-
nieciu na beben kozucha o wymaganej grubosci,
kozuch ten byl zZbierany recznie, a mnastgpnie byl
wstepnie wazony. Potem kozuchy byly transporto--
wane do oddzialu konfekcji, gdzie byly dzielone
recznie ma platy o wymaganym ciezarze i podawa-
ne byly do recznie obstugiwanych rolowmic. Na
rolnownicy ptat waty byt zwijany w rolke, a w celu
umozliwienia zwiniecia konieczne bylo wstepne
pakowanie go papierem, ktéry byl klejony ma
obrzezu wzdiuz rolki.

Po zaformowaniu i opakowaniu wstepnym rolki
byty przenoszone o stanowisk pil tarczowych lub
tasmowych, a nastepnie byly ciete na pitach na
odpowiedniag diugoéé zwijki, po czym byly prze-
noszone do stanowisk roboczych pakowni i podle-
gaty tam ostatecznemu pakowaniu w papier z fir-
mowym mnadrukiem. Ujemng cecha tego sposobu
byla nadmierna pracochlonno§é i banrdzo ciezka
praca ma rolownicach, a ponadto niebezpieczna,
zwlaszcza ma pitach. Wytwarzane tym sposobem

zwijki mialy réwniez duzg objetos¢. Inng ujemmg -

cechg tego sposobu byta zbyt duza ilo§¢ operacji
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wykonywanych za pomocg rgk, co obnizalo z kolei
higiene wytwarzania.

Wad tych nie posiada spos6b wytwarzania zwijek
wedlug wynalazku, polegajacy mna tym, ze rumo
waty zdejmowane z bebna zbierajgcego zgrzeblar-
ki za pomocy grzebienia jest ksztaltowane w po-
staci taSmy o przekroju prostokatnym przez lej
i walki zbierajgce i tak uksztaltowana tasma jest
podawana do walkéw zasilajgcych, posiadajacych
ruch przerywany oraz wiekszg predkos$é liniowg
niz walki zbierajgce. Tadma ta jest z kolei poda-
wana z walkéw zbierajgcych do walkéw wydajg-
cych, a nastepnie jest kierowana na pare walkéw
pozwojowych, pod stozkowo uksztattowany watek
zwijajgcy, ktéory zbiera tasme kolcami i mawija
ja ma siebie z odpowiednim dociskiem.

Po mawinigediu odpowiedniej wielko§ci zwijki
waty zostaje wstrzymany ruch 6ébrotowy walkéw
zasilajacych i zostaje zerwana tasma. Réwmoczes-
nie pod koniec tasmy zostaje podany uprzednio
odciety w poblizu konca, oklejony pasek papieru,
ktéry mawija sie ma rolke waty, po czym smaruje
sie klejem jego koricowke oraz jg dociska i przy-
kleja. )

Po opakowaniu zwijki walek zostaje z niej wy-
ciggniety, a zwijka jest wyrzucona na zewngtrz
urzgdzenia przez odpowiedni ukfad i obroty rolek
podzwojowych.

W «celu dokladnego wmlozenia warstw waty i
zmniejszenia wymiaréw zwijek stosuje sie rozciggi
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czastkowe tasmy nie tylko pomiedzy walkami wy-
dajgcymi a gérng rolka podzwojows, lecz takze po-
miedzy gérng i dolng rolky podzwojows oraz po-
miedzy dolng rolkg podzwojowsg i walkiem zwija-
jacym. Pozwala to bowiem ma zmmiejszanie obje-
tosai 0 ca 50% przy tej samej gramaturze.

Wynalazek jest wyja$niony blizej na przyktadzie
rozwigzania, uwidocznionym na zalgczonym ry-
sunkwu, na ktérym fig. 1 przedstawia schemat urzg-
dzenia do wykonywania zwijek w widoku z boku,
a fig. 2 — schemat urzadzenia z fig. 1, w widoku
z gory.

Za bebnem zbierajacym 1 zgrzeblarki sg umiesz-
czone kolejno: grzebien zbierajacy 2, lej formujg-
cy 3 i dwa metalowe watki zbierajgce 4, napedzajg-
ce za pomocy kota zebatego 5 poprzez koto posred-
nie 6 i koto zebate z tanczg sprzegtowg 7 dwa me-
talowe walki zasilajgce 8 z predkoscig liniowsg
wiekszag od predkosci liniowej walkéw zbierajg-
cych 4.

Walki zasilajagce 8 napedzajg poprzez koto z tar-
cz3 isprzeglows 7 koto poSrednie 9 i kolo zebate 10
dwa metalowe watki wydajace 11, ktbére poprzez
kolo zebate 10, koto posredmie 12 i kolo zebate 13
napedzajg gérna rolke podzwojowag 14 z wickszg
predkoScia liniowg miz walki wydajgce 11 odpo-
wiednio do potrzeb rozciggu czgstkowego. Goérna
rolka podzwojowa 14 mapedza poprzez kolo zebate
13, koto posrednie 15 i kolo zebate 16 rolke pod-
zwojowg dolng 17, z wicksza predkoscig liniowa
niz rolka podzwojowa gérna 14, odpowiednio do
potrzeb rozciggu czastkowego. Z walkéw wydajg-
cych 11 paprzez koto zebate 18 naped jest przemo-
szony mna kolo zebate 19 umieszczone na wspblnej
osi z rolkami napedzajgcymi 20 bezstopniowe]j prze-
ktadni ciernej.

Napedzajgca rolka 20 przez posredniag rolke 21
napgdzajacag rolki odbierajgce 22 bezstopniowej
przekladni ciernej. Rolki odbierajace 22 mapedzaja
tulejke prowadzgcg 23, przez ktorg jest napedzany
walek zwijajgcy 24. O§ rolki posredniej 21 jest
prowadzona w wycieciach diwigni 25 wadzace]j
bezstopnicwa przekiadnia cierng. O$§ rolki 21 jest
sterowana w miare ksztaltowania sie zwijki waty
przez odpowiednio ustawione kamalki sterujace 26.

Ustawienie kanaltk6w sterujacych 26 pozwala ma
utrzymanie statej predkosci liniowej zewnetrznej
warstwy zwijki, wiekszej od predkosci liniowej
rolki podzwojowej dolnej 17, odpowiednio do po-

trzeb rozciagu czgstkowega. Z walkéw zbierajgcych

4 jest napedzany poprzez §limak 27, §limacznice 28,
kalo zgbate zmianowe 29, kolo posrednie 30 i koto
z¢hate zmianawe 31 walek sterujacy 32.

Na walkach sterujgcych 32 jest osadzona krzyw-
ka 33, ktGra steruje dzwignig 34, uruchamiajgca
sprzegio 35, zazebiaigce sie z tarcza sprzeglows
kotla zebatego 7 lub z tarczg sprzegla 36, mocowa-
ng w sposéb nieruchogny do korpusu urzadzenia.
Na walku sterujgcym 32 jest umieszczona krzyw-
ka 37 uruchamiajgca dzwignie 38, ktéra w odpo-
wiednim cezasie wyciaga ze zwijki watek zwijajg-
cy 24.

Za krzywka 37 jest osadzona krzywka 39, wig-
czajgca dZwignie podnoénika 40, ktéra podnosi wa-
lek zwijajgcy 24. Z walka sterujgcego 32 jest nape-
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dzany poprzez kolo zebate stozZkowe 41, koto zeba-
te stozkowe 42, kolo lancuchowe 43, lancuch 44
i koto tancuchowe 45 — metalowy radelkowany wa-
tek 46, ktéry prowadzi papierowg tasme, odwijang
z rolki 47 i dociskang dwoma walkami 48 do walka
46.

Tasma papierowa jest kierowana prowadnikiem
49 pod zwijka waty. W watek 46 jest wmontowany
néz ze sprezynowym dociskiem 50, sterowany nie-
ruchomg krzywkg 51. Na walku 46 jest osadzona
krzywka 52, ktéra poprzez rolke 53 steruje pudel-
kiem klejowym 54, utrzymywanym ponad wal-
kiem 46 przez sprezyne 55. W pudelku klejowym
54 jest osadzona rolka 56, ktéra przy zetknieciu
sie z ta§ma papierowg matozong na rolke 46 obra-
ca sie i przenosi klej z pudetka 54 na papier.

Wytwarzanie zwijek waty odbywa sie w naste-
pujacy isposéb: Runo baweiny zdejmowane grzebie-
niem 2 ze zgrzeblarki 1 jest ksztaltowame przez lej
formujgcy 3 i jest podawane z o»d[powied‘nim nad-
miarem w postaci taSmy 57 o przekroju prostokgt-
nym do walk6w zasilajacych 8, skad poprzez wat-
ki wydajgce 11 jest kierowana na rolki podzwojo-
we 13 i 17 i pod watek zwijajgcy 24, ktory zabie-
rajgc kolcami koniec tasémy 57 nawija jg na siebie
i tworzy zwijke.

W tym iczasie wskutek réznicy w predkosci linio-
wej watkéw zbierajgcych 4 i waltkéw zasilajg-
cych 8 likwiduje sie nadmiar tasémy 57. Po podaniu
odpowiedniej dtugosci taémy 57 sprzeglo 35 przesu-
niete walkiem sterujgcym 32 poprzez krzywke 33
i dzZwignie 34 sprzega sie z tarczg stala sprzegia 36
i w ten sposdb zostajg unieruchomione watki zasi-
lajgce 8 i zostaje zerwana pomiedzy walkami zasi-
lajacymi 8 a watkami wydajacymi 11 tasma 57.

Cd tej pory tworzy sie pomigdzy watkami zbie-
raigcymi 4 i watkami zasilajgcymi 8 nowy nad-
miar “a$my 57. R6wnocze$nie pod koniec tasmy 57
zcstaje wprowadzona przez prowadnik 49 koncéw-
ka taémy papierowej, nacieta uprzednio mozem 50
i przesmarowana klejem z pudelka 54 za pomoca
rolki 56.

TaSma papierowa jest odwijana z rolki 47 i po-
dawana watkiem 46. W chwili zakleszczenia tasmy
parueru pomiedzy koncem tasSmy 57 i zwijka, tas-
ma papierowa w miejscu nadigcia zostaje zerwana,
owinieta wcko6t zwijki waty i oklejona wewnetrz-
nym koficem. W ten sposdb zwijka jest gotowa
i wstepnie opakowana.

Po oklejeniu zwijki walek sterujgcy 22 unosi
poprzez krzywke 39 i dzwignie podno$nika 40 wa-
tek zwijajacy 24 ze zwijka do gory, a krzywka 37
i dzwignia 38 wycigga ze zwijki watek zwijajg-
cy 24. Wtedy rolki podzwojowe 14 1 17 wyrzucaja
na zewnatrz gotows zwijke waty. Kiedy watek ste-
nujacy 32 przelgcza sprzegto 35 do zazebienfia z tar-
czg sprzeglows kola zebatego 7, a walki zasilajg-
ce 8 wznawiajg ruch obrotowy, to wéwezas dZwig-
nia podnoénika 40 zostaje opuszczona, a watek zwi-
jajacy 24 zostaje uruchomiony.

Witedy zaczyna sie mowy cykl produkcyjny.
W chwili rozpoczecia cyklu produkcyjnego, watek
zwijajacy 24 jest w polozZeniu dolnym, jak przed-
stawia to ma fig. 1 linia ciggta. W czasie mawijania
:asmy 57 i ksztaltowania zwilki walek zwijajacy
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24 zostaje przez marastajgcg warnstwe waty unoszo-
ny do géry, zabierajac za sobg dZwignie wodza-
cg 25.

Jest to przedstawione na fig. 1 linig przerywa-
ng 25a. W tym czasie rolka posrednia 21, prowadzo-
na swg osia w wycieciach diwigni wodzacej 25
zmienia swe polozenie w istosunku do rolek mape-
dowych 20 i rolek odbierajgcych 22, az do krarni-
cowego gbérnego jej polozenia 21a przedstawionego
na fig. 1, na skutek odpowiedniego ulozenia wycieé
sterujgcych 26, kt6re prowadzg konice osi rolki po-

- Sredniej 21.

-

W ten spos6éb uzyskuje sie stalg predkosé liniowsg
gérnych warstw waty na zwijce o zgdanej pred-
koSci liniowej i 0 wymaganym rozciggu czgstko-
wym. Kola zebate zmianowe 29 i 31 pozwalajg na
doktadne wustalenie gramatury zwijek przy okres-
lonej wydajno$ci zgrzeblarki, ktéraw zaleznoéci
od technologicznych potrzeb moze byé zmieniama.

Urzadzenie do wykonywania zwijek waty sposo-
bem wediug wynalazku dziata automatycznie i z te-
go powodu eliminuje bardzo ucigzliwg, a w mie-
ktérych operacjach niebezpieczng prace reczng oraz
dbniza o okolo 50 objetosé zwijek o tej samej
wadze. Przyczynia sie to do zmniejszenia przestrze-
ni magazynowej i do wyeliminowania érodkéw
transportowych. Urzjdzenie to polepsza ponadto
znacznie higiene wytwarzania i zwieksza powaznie
réwnomierno$é ciezaru poszczegblnych zwijek.

Zastrzezenia patentowe
1. Spos6b wytwarzania zwijek waty opatrunko-
wej, oczne]j i chirurgicznej, z runa waty, zbiera-
nego grzebieniem z bebma zgrzeblarki, znamien-
ny tym, ze runu waty madaje sie ksztalt tasmy

o przekroju prostokatnym, ktéra zrywa sie do

okreslonego ciezaru i zwija ja w ksztalt walca,

a nastepnie poddaje sie ja jednoczes$nie rozcig-

gom czastkowym, po czym zwhjki waty owija

sie papierem i okleja.

2. Urzadzemie do wykonywania sposobu wedlug
 zastrz, 1, znamienne tym, e ma umieszczony
przed bebnem (1) zgrzeblarki i przed zbierajg-
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cym ‘jej grzebieniem (2) lej formujgcy (3), przed
ktorym sg osadzone watki zbierajgce (4), z kt6~
rych jeden watek jest sprzezony z kiotem zeba-
tym (5), zazebiajagcym sie z kolem zebatym (6)
polaczonym z osadzonym obrotowo na jednym
z zasilajgcych watkéw (8) kolem sprzeglowym
(7), sprzezonym poprzez kolo zebate (9) z osa-
dzonym ma jednym z walkéw wydajgcych (11)
zebatym kolem (10), zazebiajacym sie poprzez
koto posrednie (12) z koltem zebatym (13) umie-
szczonym na podzwojowej, gbrnej rolce (14) po-
1gczonej poprzez kolo zebate (15) z kolem zeba-
tym (16), osadzonym na podzwojowej, dolnej
rolce (17), natomiast drugi walek zbierajacy (4)
jest sprzezomy poprzez $limak (27), §limacznice
(28), zebate kolo zmianowe (29), kolo poSrednie
(30) i zebate kioto zmianowe (31) z watkiem ste-
rujgcym (32), na ktérym sg osadzone krzywki
(33, 37 i 39), wspblpracujgce z dZwigniami (34,
38 i 40), z ktorych diwignia (34) wspéipracuje
z tarcza (36) sprzegla (35), a dZzwignia (38 i 40)
z walkiem zwijajgcym (24), przy czym steruja-
cy walek (32) jest polgczony poprzez stozkowe
kola (41 i 42) i taricuchowe kota (43 i 45) z wal-
kiem (46), wspolpracujgcym poprzez krzywki
(51 i 52) z mozem obcinajgcym (50) i poprzez
rolke (53) z kilejowym pudetkiem (54), utrzymy-
wanym na zadanej wysokosci za pomocg Spre-
zyny (55).

. Urzadzenie wediug zastrz. 2, znamienne tym, ze

jego koto zebate (18) jest osadzone ma jednym
z walkéw wydajgcych (11) i zazebia sie z kolem
zebatym (19) osadzonym na jednej z rolek nape-
dowych (20), ktéra poprzez rolke posrednig (21)
wispélpracuje z rolkami eodbierajgcymi (22) i z
tuleja prowadzgcy (23), sprzezong z walkiem
zwijajgcym (24). '

. Urzadzenie wedtug zastrz. 2 i 3, znamienne tym,

Zze ma bezstopniowg przektadnie cierng, sklada-
jaca pie z rolek (20, 21 i 22), umozliwiajgcych
poprzez kanatki sterujgce (26) i kanalki dfwig-
ni (25) uzyskanie przez walek zwijajacy (24)
kontrolowanych, zmiennych jego obrotéw.
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