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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do ksztattowania i przecinania folii, wykonanych z two-
rzyw polimerowych.

Z europejskiego zgtoszenia patentowego nr EP0510702 znane jest urzgdzenie do formowania
arkuszy z tworzywa sztucznego z wysokag dokfadnoscig rzedu 0,1 mm pod cisnieniem. Wyposazone
jest ono w jeden element stuzgcy do wykrawania, stanowigcy pojedynczy néz. Formowana folia daje
produkt w postaci nieprzerwanej tasmy.

Z opisu patentowego nr US7976664 znane jest urzgdzenia stuzgce do wytwarzania materiatu
opakowaniowego, przy wykorzystaniu rolek nakfadajgcych na siebie poszczegdlne warstwy laminatu
z dociskiem prasowym. Dedykowane dla elastycznych materiatéw, w formie wsteg, w efekcie pro-
dukty posiadajg bardzo duzg szczelnosé¢ dzieki zastosowaniu doktadnego systemu rolek dociskowych.
Daje to dobry przykfad wykorzystania takiego systemu. Niezbedny tu jest jednak dodatkowy mechanizm
stuzacy do wykrawania folii do wezszych elementéw opakowaniowych dla kilku paséw jednoczesnie.

W maszynie do wytwarzania laminowanego materiatu opakowaniowego, przedstawionej w opisie
patentowym nr US 8303748, wystepuje system pozwalajgcy na uzyskanie sprasowanego materiatu
w postaci pojedynczych wsteg, arkuszy. Powstate po przejsciu przez rolki deformacije i odksztatcenia
sg hiwelowane w operacji bigowania.

W opisie patentowym nr US7731878 przedstawiono sposéb formowania mikroperforowanej folii.
W sposobie tym, folia z tworzywa sztucznego jest uformowana z mikroperforacjg o najwezszej srednicy
réwnej 20 milicali. Wielostanowiskowe imaki zapewniajg doprowadzenie tworzywa sztucznego tak,
ze tworzywo sztuczne otrzymuje zgodny ksztatt stupkéw. Sposéb moze dodatkowo obejmowaé wyko-
rzystanie dodatkéw do tworzyw sztucznych, ktére zmieniajg wtasciwosci folii. Dodatki mogg byé stoso-
wane w celu utrzymania rownomiernej grubosci warstewki.

W zgloszeniu patentowym nr US6126013 przedstawiony jest wytloczony arkusz z tworzywa
sztucznego i metoda jej produkcji. Wyttoczyny arkusz tworzywa sztucznego jest formowana tak, aby
posiadata forme ptaskorzezby z obwodowg krawedzig, ktéra jest utworzona przez czesciowe Scinanie
materiatu w arkuszu tworzywa sztucznego. Znajduje sie ona w poblizu lub na zewnetrznej krawedzi tak,
ze obraz trwa dtuzej, a nie relaks lub pogorszenie w sposoéb naturalny lub z wielokrotnym i dtugotrwatym
stosowaniu.

Istotg urzgdzenia do ksztattowania i ciecia folii posiadajgcego dwurzedowg rame z umieszczo-
nymi pomiedzy nimi rolkami prowadzacymi, watkami ksztattujgcymi i nozami rozmieszczonymi w czte-
rech sekcjach jest to, ze w pierwszej sekcji do ramy zamocowana jest obrotowo para rolek wygtadzaja-
cych. W drugiej sekcji do ramy zamocowana jest pierwsza gorna listwa poprzeczna i pierwsza dolna
listwa poprzeczna, pomiedzy ktérymi zamocowana jest pierwsza para szyn prowadzgcych. Na kazdej
z pierwszej pary szyn prowadzacych znajdujg sie po dwa pierwsze wozki, do ktérych zamocowane
sg obrotowo walce ksztattujgce wstepnie. Do jednego z koncéw kazdej z szyny zamocowany jest silnik
pierwszy krokowy poprzez pierwsze sprzegto elastyczne przenoszace naped. W trzeciej sekcji ramy
zamocowana jest druga goérna listwa poprzeczna i druga dolna listwa poprzeczna, pomiedzy ktérymi
zamocowana jest druga para szyn prowadzgcych. Na kazdej z drugiej pary szyn prowadzgcych znajdujg
sie po dwa drugie wozki jezdne, do ktérych zamocowane sg obrotowo walce utrwalajgce ksztait. Do jed-
nego z koncéw kazdej z drugiej pary szyny zamocowany jest drugi silnik krokowy poprzez drugie sprze-
gto elastyczne przenoszace naped. W czwartej sekcji do ramy zamocowane sg obrotowo za pomocag
pétosi noze krgzkowe dolne oraz obrotowo za pomocg pétosi noze krgzkowe gorne.

Korzystnym skutkiem zastosowania urzadzenia do ksztattowania i przecinania folii jest mozliwo$é
uzyskania wybranych ksztattéw i wymiaréw wytwarzanym arkuszom folii. Zwiezta budowa opisywanego
urzgdzenia pozwala na wykorzystanie go jako cze$¢ linii technologicznej przy produkcji wyrobéw z okle-
ing, ale takze mozliwe jest wytwarzanie gotowego produktu z jednoczesnym formowaniem krawedzi.
Bliskie potozenie nozy krgzkowych i walcow ksztattujgcych powoduje ciecie foli na goraco, dzieki czemu
uzyskuje sie gtadkg powierzchnie boczna.

Urzadzenie do ksztattowania i przecinania folii w przyktadzie wykonania jest uwidoczniony na ry-
sunku, na ktérym:

fig. 1 — przedstawia widok urzadzenia z boku,

fig. 2 — widok urzgdzenia w przekroju wzdtuz linii A-A,

fig. 3 — przekrdj urzadzenia wzdtuz linii B-B,

fig. 4 — przekrdj urzadzenia wzdtuz linii C-C,
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fig. 5 — przekroj urzadzenia wzdtuz linii D-D,

fig. 6 — urzadzenie w widoku izometrycznym.

Urzadzenie do ksztattowania i przecinania folii posiada dwurzedowa rame z profili aluminiowych
Z umieszczonymi pomiedzy nimi rolkami prowadzgcymi, watkami ksztattujgcymi i nozami rozmiesz-
czonymi w czterech sekcjach. W pierwszej sekcji S1 do ramy 1 zamocowana jest obrotowo para
rolek 2 wygtadzajgcych tozyskowanych. W sekcji S2 drugiej do ramy i zamocowana jest pierwsza
goérna listwa 3a poprzeczna i pierwsza dolna listwa 4a poprzeczna, pomiedzy ktérymi zamocowana
jest pierwsza para szyn 5a prowadzgcych. Na kazdej z pierwszej pary szyn 5a prowadzgacych znajdujg
sie po dwa pierwsze wozki 6a. do ktérych zamocowane sg obrotowo walce 7a ksztattujgce wstepnie.
Do jednego z koncéw kazdej z szyny 5a zamocowany jest pierwszy silnik 8a krokowy poprzez pierw-
sze sprzegto 9a elastyczne przenoszgce naped. W trzeciej sekcji S3 ramy 1 zamocowana jest druga
goérna listwa 3b poprzeczna i druga dolna listwa 4b poprzeczna, pomiedzy ktérymi zamocowana jest
druga para szyn 5b prowadzacych. Na kazdej z drugiej pary szyn 5b prowadzacych znajdujg sie
po dwa drugie wozki 6b jezdne, do ktérych zamocowane sg obrotowo walce 7b utrwalajgce ksztait.
Do jednego z koncow kazdej z drugiej pary szyny 5b zamocowany jest drugi silnik 8b krokowy poprzez
drugie sprzegto 9b elastyczne przenoszace naped. W czwartej sekcji S4 do ramy 1 zamocowane sg
obrotowo za pomoca potosi 11 noze 12 krgzkowe dolne oraz obrotowo za pomocg potosi 13 noze 14
krgzkowe gorne.

Formowanie termiczne z cieciem folii z tworzyw sztucznych polega na tym, ze odwijang folie
ze zwojOw przepuszcza sie przez znajdujgca sie w pierwszej sekcji S1 szczeline pomiedzy rolkami 2
wygtadzajgcymi powierzchnie i wyréwnuje sie fatdy na folii, powstate w wyniku btedéw nawiniecia.
Nastepnie folia przepuszcza sie pomiedzy walce 7a ksztaltujgce wstepnie znajdujgce sie w drugiej sek-
cji S2, gdzie folia jest pocieniana, nagrzewana i ksztattowana. Szeroko$¢ szczeliny miedzy pierwszymi
walcami Ja ksztaltujgcymi regulowana jest za pomocg silnikéw 8a krokowych. Wytgcznik 10a kran-
cowy zabezpiecza walce 7a ksztattujgce przed ich uszkodzeniem w wyniku kolizji. Nastepnie folie prze-
puszcza sie przez szczeline pomiedzy walcami 7b utrwalajgcymi ksztatt, znajdujagcymi sie w trzeciej
sekcji S3 nagrzanymi do temperatury nizszej niz walce 7a ksztaltujgce w drugiej sekcji S2.
Nastepnie folia kierowana jest miedzy znajdujgcy sie w czwartej sekcji S4 n6z 14 krgzkowy gorny
i n6z 12 krgzkowy dolny, zamontowane na poétosiach 11, ktére sg przymocowane do ramy 1 poprzez
uchwytéw 15 pétosi.

Zastrzezenie patentowe

1. Urzadzenie do ksztattowania i ciecia folii posiadajgce dwurzedowg rame z umieszczonymi
pomiedzy nimi rolkami prowadzgcymi, watkami ksztattujgcymi i nozami rozmieszczonymi
w czterech sekcjach, znamienne tym, ze w pierwszej sekcji (S1) do ramy (1) zamocowana
jest obrotowo para rolek (2) wygtadzajacych, zas w drugiej sekcji (S2) do ramy (1) zamoco-
wana jest pierwsza gorna listwa (3a) poprzeczna i pierwsza dolna listwa (4a) poprzeczna,
pomiedzy ktérymi zamocowana jest pierwsza para szyn (5a) prowadzgcych, zas na kazdej
Z pierwszej pary szyn (5a) prowadzacych znajdujg sie po dwa pierwsze wézki (6a), do ktérych
zamocowane sg obrotowo walce (7a) ksztattujgce wstepnie, natomiast do jednego z koncow
kazdej z szyny (5a) zamocowany jest silnik pierwszy (8a) krokowy poprzez pierwsze sprze-
gto (9a) elastyczne przenoszgce naped z kolei w trzeciej sekcji (S3) ramy (1) zamocowana
jest druga gérna listwa (3b) poprzeczna i druga dolna listwa (4b) poprzeczna, pomiedzy kté-
rymi zamocowana jest druga para szyn (5b) prowadzacych, za$ na kazdej z drugiej pary
szyn (5b) prowadzacych znajdujg sie po dwa drugie wézki (6b) jezdne, do ktérych zamoco-
wane sg obrotowo walce (7b) utrwalajgce ksztalt, natomiast do jednego z koncéw kazdej
z drugiej pary szyny (5b) zamocowany jest drugi silnik (8b) krokowy poprzez drugie sprze-
gto (9b) elastyczne przenoszace naped z kolei w czwartej sekcji (S4) do ramy (1) zamocowane
sg obrotowo za pomocg pétosi (11) noze (12) krgzkowe dolne oraz obrotowo za pomocg pét-
osi (13) noze (14) krgzkowe gorne.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig. 3
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Fig. 6
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