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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwarzania rolet okiennych.

Znany jest ze zgtoszenia PL 121813 (U1) stot do produkciji rolet materiatowych wyposazony
w dwa noze automatyczny i reczny do ciecia materiatu. Natomiast ze zgtoszenia PL 51823 (Y1) znane
jest urzgdzenia do zwijania rolet, a ze zgtoszen PL 369190 (Al) i FR 2211586 (A1) mechanizmy
do zwijania rolet Urzgdzenia te stuzg do wspomagania proceséw recznych podczas wytwarzania rolet
okiennych.

Znany jest automat JLO1 firmy Magnum Metal ze Zdunskiej Woli skladajgcy sie z podajnika ma-
teriatu nawinietego na, bele, stotu z chwytakiem kuponu umieszczonym na sitowniku liniowym do od-
wijania materiatu z beli umieszczonej w kfach podajnika i odmierzania dtugosci kuponu, noza krgzko-
wego do ciecia materiatu rozciggnietego miedzy podajnikiem i chwytakiem kuponu, na ktérym to stole
umieszczona jest prasa do bigowania krawedzi kuponu, gdzie w drogiej czesci stotu znajduje sie sta-
nowisko tgczenia kuponu z rurkg nawojowg z natozonym klejem. Stanowisko tgczenia kuponu z rurkg
nawojowg skfada sie z zasobnika rurek nawojowych i podajnika rurek nawojowych. Podajnik rurek
nawojowych sktada sie z ktdbw osadzonych na trzpieniach silnikéw zwijajgcych, zamocowanych na
ramionach potgczonych z sitownikiem docisku rurki, ktéry umieszczony jest na sitowniku liniowym do
przesuwania rurki nawojowej podczas nakfadania kleju przez dysze na rurke nawojowg oraz do trans-
portu zwinietych rolet do zasobnika rolet.

Istotg urzgdzenia do wytwarzania rolet okiennych posiadajgcego stot, chwytak do rurek nawo-
jowych, urzadzenie do naktadania kleju na gorgco, sitowniki, silniki oraz czujniki wedtug wynalazku
jest to, ze sktada sie ze stotu, na ktérym w czesci przedniej zamocowany jest sitownik liniowy dwupo-
zycyjny ze stemplem docisku materiatu, zas w blacie stotu, rownolegle do osi stempla docisku mate-
rialu, wykonana jest szczelina dla ostrza noza, ktéry zamocowany jest na sitowniku przymocowanym
od spodu blatu stotu. Natomiast wzdtuz prostopadtej krawedzi stolu wykonany jest podtuzny otwor
zsypu rolet zastoniety klapg zsypu potgczong z sitownikiem obrotowym klapy zsypu przymocowanym
od spodu blatu stotu, przy czym do prostopadtej krawedzi stotu zamocowany jest chwytak do rurek
nawojowych. Chwytak do rurek nawojowych posiada sitownik obrotowy zamocowany do stotu, na
ktérym osadzone jest ramie z silnikiem zwijacza, ktory posiada kiet staty. Chwytak do rurek nawojo-
wych posiada sitownik liniowy zamocowany do stotu, z sitownikiem obrotowym kita nastawnego, na
ktérym osadzone jest ramie kfa nastawnego z silnikiem zwijacza kta, nastawnego, ktory posiada kiet
nastawny. Do wzdtuznych krawedzi stotu zamocowane sg sitowniki liniowe pozycjonujgce, na ktorych
osadzona jest rama z chwytakiem krawedzi materiatu odwijanego z beli z materiatem, przy czym do
ramy przymocowana jest dysza klejarki potgczona przewodem elastycznym z podgrzewanym zasob-
nikiem kleju. Urzadzenie posiada czujnik zamocowany na ramie, a na ramieniu kta nastawnego zamo-
cowany sie element wykrywany. Ponadto do krawedzi czotowej blatu stotu zamocowane jest urzgdze-
nie do szycia z zawijaczem krawedzi materiatu.

Korzystnym skutkiem wynalazku jest to, Ze urzadzenie charakteryzuje sie zwartg budowa,
umozliwia elastyczng produkcje rolet w zakresie szerokosci rolet. Zintegrowana budowa urzgdzenia
pozwala na zastosowanie minimalnej liczby elementéw napedowych, takich jak: sitowniki i silniki.
Zaletg rozwigzania jest mozliwos$¢ umieszczenia rurki nawojowej w ktach chwytaka do rurek nawojo-
wych i zachowanie jej pozycji podczas naktadania kleju. W tej samej pozycji nastepuje potgczenie
rurki nawojowej z kuponem materiatu. Dzieki konstrukcji chwytaka do rurek nawojowych uzyskuje sie
krotki czas cyklu wytwarzania rolet. Zastosowanie czujnika zblizeniowego i elementu wykrywanego
pozwala na dostosowanie szerokosci kuponu do dtugosci rurki nawojowej, co nie wymaga wprowa-
dzania do pamieci sterownika urzgdzenia zadanej szerokosci kuponu i zwieksza mozliwosci zastoso-
wania w elastycznych systemach wytwarzania. Zaletg jest zamocowanie do krawedzi czotowej blatu
stotu urzgdzenia do szycia z zawijaczem krawedzi materiatu, ktére umozliwia zszywanie wzdtuz kra-
wedzi materiatu tunelu o szerokosci ustawionej za pomocg zawijacza krawedzi materiatu. W tunelu
umieszczane jest obcigzenie dolne rolety. Zawijanie i szycie odbywa sie automatycznie w cyklu pracy
maszyny, podczas odwijania materiatu z beli. Zawijacz krawedzi materiatu zastepuje prase do bigo-
wania i wraz z automatycznie sterowang maszyng do szycia pozwala na zastgpienie cziowieka
na stanowisku szwacza. Zaletg jest wyposazenie stotu urzadzenia w zsyp rolet, ktéry umozliwia
umieszczanie rolet w opakowaniu zbiorczym.

Wynalazek zostat uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku przedstawiajagcym urzg-
dzenie w widoku z géry.
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Urzadzenie do wytwarzania rolet okiennych sktada ze stotu I, chwytaka Il do rurek 17 nawojo-
wych, urzgdzenia do nakfadania kleju na goraco, sitownikdw, silnikdbw oraz czujnikow gdzie w czesci
przedniej stotu | zamocowany jest sitownik 1 liniowy dwupozycyjny ze stemplem 2 docisku materiatu,
za$ w blacie stotu I, rownolegle do osi stempla 2 docisku materiatu, jest szczelina 3 dla ostrza noza,
ktéry zamocowany jest na sitowniku 4 przymocowanym od spodu blatu stotu |, natomiast wzdtuz pro-
stopadtej krawedzi stotu | wykonany jest podtuzny otwdr 5a zsypu rolet zastoniety klapg 5b zsypu po-
tgczong z sitownikiem 5 obrotowym klapy zsypu przymocowanym od spodu blatu stotu I, przy czym do
prostopadtej krawedzi stotu | zamocowany jest chwytak Il do rurek 17 nawojowych, ktéry posiada si-
townik 6a obrotowy zamocowany do stotu |, na ktérym osadzone jest ramie 7a z silnikiem 8a zwijacza,
ktéry posiada kiet 9a staty oraz sitownik 10 liniowy zamocowany do stotu |, z sitownikiem 6b obroto-
wym kta nastawnego, na ktéorym osadzone jest ramie 7b kfa nastawnego z silnikiem 8b zwijacza kta
nastawnego, ktory posiada kiet 9b nastawny, zas do wzdtuznych krawedzi stotu | zamocowane sg
sitowniki 11 liniowe pozycjonujgce, na ktérych osadzona jest rama 12 z chwytakiem 12a krawedzi
materiatu odwijanego z beli 16 z materiatem, przy czym do ramy 12 przymocowana jest dysza 13 kle-
jarki potgczona przewodem elastycznym z podgrzewanym zasobnikiem kleju. Ponadto ma ramie 12
zamocowany jest czujnik 18, a na ramieniu 7b kta nastawnego zamocowany sie element 19 wykrywa-
ny. Zas do krawedzi czotowej blatu stotu | zamocowane jest urzadzenie 14 do szycia z zawijaczem 15
krawedzi materiatu.

Dziatanie urzadzenia do wytwarzania rolet okiennych polega na tym, ze bele 16 z materiatem
ustawia sie rownolegle do krawedzi czotowej stotu I, po czym fragment materiatu odwinietego z beli 16
Z materiatem uktada sie w zawijaczu 15 krawedzi materiatu, a nastepnie pod stopkg urzadzenia 14 do
szycia, po czym materiat przektada sie przez stempel 2 docisku materiatu i umieszcza w chwytaku 12a
krawedzi materiatu, ktdory zamontowany jest na ramie 12 i przemieszcza sie ponad blatem stotu I, nie
dotykajac jego powierzchni. W zasobniku rurek umieszcza sie rurki nawojowe 17, w zasobniku kleju
umieszcza sie klej, wigcza sie zasilanie napeddéw elektrycznych i pneumatycznych, podgrzewaczy
kleju oraz do pamieci sterownika wprowadza sie zlecenie produkcyjne obejmujgce liczbe rolet i ich
szerokosci, a takze Srednice rurek 17 nawojowych, po czym uruchamiany jest cykl wytwarzania rolet.
Rurka nawojowa podawana jest z zasobnika do chwytaka Il do rurek 17 nawojowych i umieszczana
jest miedzy klem 9a statym i klem 9b nastawnym, ktérych mechanizmy sktadajgce sie z silnika 8a
zwijacza, silnika 8b zwijacza kfa nastawnego, ramienia 7a, ramienia 7b kta nastawnego oraz sitownika
6a obrotowego i sitownika 6b obrotowego kta nastawnego ustawione sg w pozycji pionowej ramienia
7a i ramienia 7b kta nastawnego. Sitownik 10 liniowy przesuwa mechanizm sktadajgcy sie z sitownika
6b obrotowego kfa nastawnego, ramienia 7b kta nastawnego, silnika 8b zwijacza kta nastawnego wraz
z ktem 9b nastawnym, az do momentu umieszczenia rurki nawojowej w kle 9a statym i kle 9b nastaw-
nym. Nastepnie sitowniki 11 liniowe wykonujg ruch postepowy odsuwajgc od uniesionego stempla 2
rame 12 z chwytakiem 12a trzymajgcym krawedz materiatu oraz dyszg 13 klejarki przemieszczajac ja
na zadang odlegto$¢ i powodujgc odwijanie materiatu z beli 16 z materiatem. Po zatrzymaniu ramy 12
nastepuje wysuniecie sitownika 1 liniowego dwupozycyjnego wraz ze stemplem 2 docisku materiatu,
co powoduje przygotowanie do odcigecia kuponu przez naprezenie materiatu, po czym uruchamiany
jest naped noza kragzkowego, a nastepnie sitownik 4 liniowy dwupozycyjny przemieszcza néz krgzko-
wy w szczelinie 3 stotu I, co powoduje odciecie kuponu. Po wykonaniu przejscia tngcego sitownik 4
liniowy dwupozycyjny wykonuje powrotny ruch jatowy. Nastepnie sitowniki 11 liniowe przesuwajg ku-
pon, tak aby jego odcieta krawedz znalazta sie naprzeciw kia 9a statego i wéwczas nastepuje zatrzy-
manie ruchu sitownikéw 11 liniowych pozycjonujgcych, po czym nastepuje otwarcie chwytaka 12a
krawedzi kuponu, po czym dalszy ruch postepowy sitownikdw 11 az do przekroczenia przez rame 12
pozycji wyznaczonej przez kiet 9b nastawny. W rezultacie na stole | umieszczony zostat kupon mate-
rialu naprzeciw chwytaka Il do rurek 17 nawojowych. Wdéwczas uruchamiane sg sitowniki 11
liniowe, ktére rozpoczynajg wsteczne przemieszczanie ramy 12 wraz z otwartym chwytakiem 12a oraz
dyszg 13 klejarki w kierunku czesci przedniej stotu |, przy czym podczas przemieszczania dyszy 13
klejarki ponad kitem 9b nastawnym nastepuje otwarcie dyszy 13, a jej zamkniecie nastepuje po zblize-
niu do kta 9a statego. Przemieszczanie ramy 12 wstrzymywane jest po zblizeniu do stempla 2, gdzie
nastepuje umieszczenie w chwytaku 12a krawedzi materiatu trzymanego za pomocg stempla 2 i za-
mkniecie w chwytaku 12a krawedzi materiatu, co jest poczatkowym etapem cyklu wytwarzania kolejnej
rolety. Nastepnie uruchamiane sg jednoczesnie silnik 8a zwijacza i silnik 8b zwijacza kta nastawnego
powodujgc obrécenie o 90 stopni w kierunku stotu | rurki nawojowej pobranej z podajnika, zas sitownik
6a obrotowy i sitownik 6b obrotowy kta nastawnego obracajg ramie 7a i ramie 7b kfa nastawnego
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0 90 stopni do pozycji poziomej powodujgc potgczenie rurki nawojowej 17 z natozonym na gorgco
klejem z kuponem umieszczonym na stole | wzdtuz krawedzi kuponu prostopadtej do linii ciecia no-
zem, krgzkowym. Z kolei uruchamiane sg silnik 8a zwijacza i silnik 8b zwijacza kta nastawnego powo-
dujgc nawiniecie kuponu na rurke nawojowg, po czym uruchamiany jest sitownik 5 obrotowy potgczo-
ny z klapg 5b zsypu, co powoduje, jej obrét o 45 stopni i odstoniecie otworu 5a zsypu rolet. W dalszej
kolejnosci zatrzymywane sg silnik 8a zwijacza oraz silnik 8b zwijacza kta nastawnego, a potem uru-
chamiany jest sitownik 10 liniowy powodujgc odsuniecie mechanizmu sitownika 6b obrotowego kta
nastawnego, ramienia 7b kfa nastawnego, silnika 8b zwijacza kta, nastawnego, i kta 9b nastawnego
powodujgc otwarcie chwytaka Il, uwolnienie rurki nawojowej z nawinietym kuponem, ktéra wpada do
otworu 5a zsypu rolet, gdzie rolety staczajg sie po umieszczonej pod katem 45 stopni klapie 5b zsypu.
Wkroétce potem sitownik 6a obrotowy i sitownik 6b obrotowy kfa nastawnego przemieszczajg ramie 7a
i ramie 7b kfa nastawnego o 90 stopni do pozycji pionowej, a sitownik 5 obrotowy zastania otwér 5a
zsypu rolet klapg 5b zsypu. Teraz nastepuje wykonanie kolejnego cyklu wytwarzania, co zapoczatkuje
podajnik rurek umieszczajgc rurke 17 nawojowg miedzy ktem 9a statym i ktlem 9b nastawnym, ktore
znajdujg sie w pozycji pionowej ramienia 7a i ramienia 7b kta nastawnego.

Wykorzystanie urzadzenia 14 do szycia z zawijaczem 15 krawedzi materiatu jest opcjonalne
i elementy te mogg nie bra¢ udziatu w cyklu wytwarzania. Wéwczas dolna krawedz rolety nie bedzie
posiadac tunelu, i roleta wyposazona bedzie w inny typ obcigzenia.

Ponadto na ramie 12 zamocowany jest czujnik 18 zblizeniowy, a na ramieniu 7b kta nastawne-
go element 19 wykrywany. Wéwczas do cyklu wytwarzania dodawane sg etapy po zamknieciu chwy-
taka Il przed otwarciem dyszy 13 klejarki. Etapy te obejmujg przemieszczanie ramy 12 od stempla 2
wzdituz chwytaka I, az do przekroczenia pozycji kta 9b nastawnego, ktérego pozycja wykrywana jest
dzieki sygnatowi z czujnika 18. Nastepnie w sterowniku urzadzenia obliczana jest dtugosci rurki nawo-
jowej znajdujacej sie w chwytaku Il na podstawie wykrytej pozycji kta 9b nastawnego, po czym wyko-
nywany jest ruch powrotny ramy 12 z otwartym chwytakiem 12a i zamknietg dyszg 13 klejarki do
stempla 2, gdzie nastepuje umieszczenie w chwytaku 12a krawedzi materiatu i jego zamkniecie.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania rolet okiennych posiadajgce stot (1), chwytak (II) do rurek (17)
nawojowych, urzgdzenie do naktadania kleju na goraco, sitowniki, silniki oraz czujniki, zna-
mienne tym, Zze sktada sie ze stotu (l), na ktérym w czesci przedniej zamocowany jest
sitownik (1) liniowy dwupozycyjny ze stemplem (2) docisku materiatu, za$ w blacie stotu (l),
réwnolegle do osi stempla (2) docisku materiatu, wykonana jest szczelina (3) dla ostrza,
noza, ktéry zamocowany jest na sitowniku (4) przymocowanym od spodu blatu stotu (), na-
tomiast wzdtuz prostopadtej krawedzi stotu (1) wykonany jest podtuzny otwér (5a) zsypu rolet
zastoniety klapg (5b) zsypu potgczong z sitownikiem (5) obrotowym klapy zsypu przymoco-
wanym od spodu blatu stotu (I), przy czym do prostopadtej krawedzi stotu (I) zamocowany
jest chwytak (1) do rurek (17) nawojowych, ktéry posiada sitownik (6a) obrotowy zamocowa-
ny do stotu (I), na ktérym osadzone jest ramie (7a) z silnikiem (8a) zwijacza, ktéry posiada
kiet (9a) staty oraz sitownik (10) liniowy zamocowany do stotu (1), z sitownikiem (6b) obroto-
wym kfa nastawnego, na ktérym osadzone jest ramie (7b) kta nastawnego z silnikiem (8b)
zwijacza kta nastawnego, ktéry posiada kiet (9b) nastawny, za$ do wzdtuznych krawedzi sto-
tu (I) zamocowane sg sitowniki (11) liniowe pozycjonujgce, na ktérych osadzona jest rama
(12) z chwytakiem (12a) krawedzi materiatu odwijanego z beli (16) z materiatem, przy czym
do ramy (12) przymocowana jest dysza (13) klejarki potaczona przewodem elastycznym
z podgrzewanym zasobnikiem kleju.

2. Urzadzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze na ramie (12) zamocowany jest czujnik
(18), a na ramieniu (7b) kta nastawnego zamocowany sie element (19) wykrywany.

3. Urzadzenie wediug zastrz. 1, znamienne tym, ze do krawedzi czotowej blatu stotu (I) zamo-
cowane jest urzadzenie (14) do szycia z zawijaczem (15) krawedzi materiatu.
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