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Opis wynalazku

Dziedzina techniki

Niniejszy wynalazek dotyczy maszyny do pakowania, ktéra napetnia torbe do pakowania artyku-
tem, ktéry ma by¢ pakowany, takim jak zywnos¢, a nastepnie uszczelnia otwér torby, oraz sposobu
uszczelniania w maszynie do pakowania torby do pakowania, w ktérym torba do pakowania jest w spo-
séb nieciagty przemieszczana do kazdego stanowiska do pakowania wraz z przemieszczajacym urza-
dzeniem, przy czym do torby do pakowania pakowany jest artykut.

Stan techniki wynalazku

Ultradzwiekowe techniki uszczelniania zostaty konwencjonalnie wprowadzone do maszyn do pa-
kowania torebek retortowych w celu redukcji pekania torby ze wzgledu na $ciskanie produktéw lub temu
podobne. Bardziej szczegétowo odpowietrzanie parowe jest przeprowadzane po napetnieniu torby do
pakowania artykutem, takim jak Zywnos¢, w tych rodzajach maszyn do pakowania torebek retortowych.
Uszczelniajgca czesc¢ B torby do pakowania A, jaka zilustrowano na fig. 9, jest nastepnie wstepnie na-
grzewana i do dolnej poprzecznej czesci uszczelniajacej czesci B zastosowane jest ultradZwiekowe
uszczelnienie C. Dekoracyjne uszczelnienie D (lub kosmetyczne uszczelnienie) jest dodatkowo zasto-
sowane do czesci powyzej ultradzwiekowego uszczelnienia C. Otwor torby jest tym samym uszczel-
niany w wyzej opisanej sekwencji procesu (Japonskie zgtoszenie patentowe nr 2015-103496).

Jednakze, poniewaz torba do pakowania A jest napetniana para do odpowietrzania, krople wody
przywieraja do wewnetrznej powierzchni uszczelniajacej czesci B otworu torby z takim skutkiem, ze
wstepne nagrzewanie uszczelnienia przeprowadzane dla uszczelniajacej czesci B po odpowietrzeniu
nie moze catkowicie odparowac kropel wody przywierajgcych do wewnetrznej powierzchni uszczelnia-
jacej czesci B. Gdy ultradzwiekowe uszczelnienie C jest zastosowane w wyzej opisanych warunkach,
ultradzwiekowe uszczelnienie C blokuje drogi ucieczki kropel wody przywierajacych do wewnetrznej
powierzchni uszczelniajacej czesci B. W rezultacie tworzone sg duze pecherzyki na wewnetrznej po-
wierzchni dekoracyjnego uszczelnienia D, gdy dekoracyjne uszczelnienie (lub kosmetyczne uszczelnie-
nie) D zostaje pdzniej zastosowane. Chociaz duze pecherzyki moga sie zapadac¢, gdy uszczelniajaca
czesc¢ B jest schtodzona w etapie chtodzenia uszczelnienia po stosowaniu dekoracyjnego uszczelniania
D, pojawia sie taki, problem, ze w uszczelniajacej czesci tworzone sa zmarszczenia.

Dokumenty ze stanu techniki

Dokumenty patentowe

Dokument patentowy 1: Japoniskie zgtoszenie patentowe nr 2015-103496

Istota wynalazku

Problem do rozwigzania za pomoca wynalazku

Celem niniejszego wynalazku jest zapewnienie maszyny do pakowania i sposobu uszczelniania
w maszynie do pakowania, tak aby w niezawodny sposéb uszczelnia¢ torbe do pakowania o dobrze
wygladajacym wykonhczeniu, nie tworzgc duzych pecherzykdéw na uszczelniajgcej wewnetrznej po-
wierzchni otworu torby do pakowania i/lub zmarszczen na uszczelniajgcej czesci.

Srodki do rozwiazania problemu

Wynalazek dotyczy maszyny do pakowania, w ktérej torba do pakowania jest w sposdb nieciagty
przemieszczana do kazdego kolejnego stanowiska do pakowania wraz z przemieszczajgcym urzadze-
niem, przy czym do torby do pakowania pakowany jest artykut, przy czym maszyna do pakowania za-
wiera po kolei nastepujace po sobie stanowiska:

— stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci, za-
wierajace dysze doprowadzajgca pare stuzaca do odpowietrzania parowego oraz sparowane
prety do wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci torby do pakowania po napetnieniu
torby do pakowania artykutem i po przeprowadzeniu odpowietrzania parowego przez dysze
doprowadzajaca pare; przy czym stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego na-
grzewania uszczelniajgcej czesci umieszczone jest za stanowiskiem do napetniania torby do
pakowania artykutem;

— stanowisko do wytworzenia dekoracyjnego uszczelnienia umieszczone za stanowiskiem do
odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci, przy czym stano-
wisko zawiera sparowane prety do uszczelniania stuzace do wytworzenia dekoracyjnego
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uszczelnienia na gérnej czesci uszczelniajacej czesci torby do pakowania poprzez zacisniecie
goérnej czesci uszczelniajgcej czesci za pomoca sparowanych pretéw do uszczelniania;

— stanowisko do ultradZzwiekowego uszczelniania zawierajace ultradzwiekowg zgrzewarke, przy
czym stanowisko do ultradzwiekowego uszczelnienia zapewnia wytworzenie ultradZzwieko-
wego uszczelnienia na dolnej czesci uszczelniajgcej czesci torby do pakowania ponizej deko-
racyjnego uszczelnienia, przy czym stanowisko do ultradZzwiekowego uszczelniania umiesz-
czone jest za stanowiskiem do wytworzenia dekoracyjnego uszczelnienia; oraz

— stanowisko do chtodzenia uszczelniajacej czesci torby do pakowania, przy czym stanowisko
do chtodzenia zawiera sparowane prety do chtodzenia przeznaczone do chiodzenia uszczel-
niajacej czesci torby do pakowania, przy czym stanowisko do chtodzenia umieszczone jest za
stanowiskiem do wytworzenia ultradZzwiekowego uszczelnienia.

Ujawniono zatem maszyne do pakowania, w ktorej torba do pakowania jest w sposdb nieciagty
przemieszczana do kazdego stanowiska do pakowania wraz z przemieszczajgcym urzadzeniem, tak ze
artykut jest pakowany. Maszyna do pakowania obejmuje stanowisko do wstepnego nagrzewania
uszczelniajacej czesci do wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci torby do pakowania po napet-
nieniu torby do pakowania artykutem i przeprowadzeniu odpowietrzania parowego, stanowisko do sto-
sowania dekoracyjnego uszczelnienia zapewnione za stanowiskiem do wstepnego nagrzewania
uszczelniajacej czesci do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do czesci torby do pakowania po-
wyzej uszczelniajacej czesci i stanowisko do stosowania ultradZzwiekowego uszczelnienia zapewnione
za stanowiskiem do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do stosowania ultradZwiekowego uszczel-
nienia do czesci torby do pakowania ponizej uszczelniajacej czesci. W opisanej maszynie do pakowania
stanowisko do chtodzenia zapewnione za stanowiskiem do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia
stuzy do chtodzenia uszczelniajacej czesci torby do pakowania.

Wynalazek dotyczy rowniez sposobu uszczelniania torby do pakowania w maszynie do pakowa-
nia, w ktérym torba do pakowania jest w sposéb nieciagty przemieszczana do kazdego stanowiska do
pakowania wraz z przemieszczajacym urzadzeniem, przy czym do torby do pakowania pakowany jest
artykut, charakteryzujacego sie tym, ze sposéb uszczelniania obejmuje po kolei nastepujace po sobie
etapy

— etap wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci torby do pakowania, w ktérym za pomoca
sparowanych pretéw do wstepnego nagrzewania nagrzewa sie uszczelniajgca czes¢ torby do
pakowania, przy czym etap wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci prowadzi sie po
napetnieniu torby do pakowania artykutem i po przeprowadzeniu odpowietrzania parowego
przez dysze doprowadzajaca pare;

— etap wytwarzania dekoracyjnego uszczelnienia, w ktérym sparowane prety do uszczelniania
zaciska sie na gornej czesci uszczelniajgcej czesci torby do pakowania, przy czym dekora-
cyjne uszczelnienie wytwarza sie po etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci;
oraz

— etap wytwarzania ultradzwiekowego uszczelnienia, w ktérym na dolnej czesci uszczelniajace;
czesci torby do pakowania za pomoca ultradzwiekowej zgrzewarki wytwarza sie ultradZzwie-
kowe uszczelnienie, przy czym ultradZzwiekowe uszczelnienie wytwarza sie po etapie wytwo-
rzenia dekoracyjnego uszczelnienia,

— etap chtodzenia uszczelniajacej czesci torby do pakowania, w ktérym za pomocg sparowa-
nych pretéw do chtodzenia chtodzi sie uszczelniajaca czesé torby do pakowania.

Opisano zatem rowniez sposob uszczelniania w maszynie do pakowania, w ktorej torba do pa-
kowania jest w sposdb nieciaglty przemieszczana do kazdego stanowiska do pakowania wraz z prze-
mieszczajgcym urzadzeniem, tak ze artykut jest pakowany. Sposdb uszczelniania obejmuje etap wstep-
nego nagrzewania uszczelniajacej czesci do wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci torby do
pakowania po napetnieniu torby do pakowania artykutem i przeprowadzeniu odpowietrzania parowego,
etap stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do czesci
torby do pakowania powyzej uszczelniajacej czesci po etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajace;
czesci i etap stosowania ultradZzwiekowego uszczelnienia do stosowania ultradzwiekowego uszczelnie-
nia do czesci torby do pakowania ponizej uszczelniajacej czesci po etapie stosowania dekoracyjnego
uszczelnienia. W opisanym sposobie uszczelniania etap chtodzenia stuzy do chtodzenia uszczelniajacej
czesci torby do pakowania po etapie stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia.
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Efekt wynalazku

Maszyna do pakowania wedtug wynalazku pozwala w niezawodny sposéb uszczelniaé torbe do
pakowania w dobrze wygladajacym wykonczeniu, nie tworzac duzych pecherzykéw na uszczelniajacej
wewnetrznej powierzchni otworu torby do pakowania i/lub zmarszczen na uszczelniajgcej czesci.

Maszyna do pakowania wedtug wynalazku pozwala usuwac drobne pecherzyki generowane po
wewnetrzne] stronie dekoracyjnego uszczelnienia z takim skutkiem, ze utworzone zostajg perforacije.

Sposob uszczelniania wedtug wynalazku moze w niezawodny sposob uszczelniaé torbe do pa-
kowania w dobrze wygladajacym wykornczeniu, nie tworzac duzych pecherzykéw na uszczelniajacej
wewnetrznej powierzchni otworu torby do pakowania i/lub zmarszczen na uszczelniajgcej czesci.

Sposob uszczelniania pozwala usuwac drobne pecherzyki generowane po wewnetrznej stronie
dekoracyjnego uszczelnienia z takim skutkiem, ze utworzone zostajg perforacje.

Kroétki opis figur rysunku
FIG. 1 jestschematem procesowym sposobu pakowania z wykorzystaniem maszyny do pa-
kowania wedtug wynalazku;

FIG.2 jest widokiem z géry maszyny do pakowania;

FIG.3 jest widokiem z przodu maszyny do pakowania;

FIG.4 jest widokiem z lewej strony maszyny do pakowania;

FIG.5 jest widokiem schematycznym objasniajacym dziatanie maszyny do pakowania na
stanowisku do wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci;

FIG.6 jest widokiem schematycznym objasniajacym dziatanie maszyny do pakowania na

stanowisku do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia;
FIG.7 jest widokiem schematycznym objasniajacym dziatanie maszyny do pakowania na
stanowisku do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia;
FIG.8 jest widokiem schematycznym objasniajacym kolejne dziatanie maszyny do pakowa-
nia na stanowisku do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia; oraz
FIG.9 jest widokiem schematycznym objasniajacym uszczelniajaca czes¢ torby do pako-
wania uszczelnionej za pomoca maszyny do pakowania.
Najlepszy spos6b wykonania wynalazku
Niniejszy wynalazek zapewnia maszyne do pakowania i sposdb uszczelniania w maszynie do
pakowania, z ktérych oba wykonuja etap wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci do wstepnego
nagrzewania uszczelniajgcej czesci torby do pakowania po napetnieniu torby do pakowania artykutem
i przeprowadzeniu odpowietrzania parowego, etap stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do stoso-
wania dekoracyjnego uszczelnienia do czesci powyzej uszczelniajacej czesci torby do pakowania po
etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci, przy czym etap stosowania ultradzwiekowego
uszczelnienia do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia do czesci ponizej uszczelniajacej czesci
torby do pakowania po etapie stosowania dekoracyjnego uszczelnienia, w wyniku czego torba do pako-
wania moze by¢ w niezawodny sposdéb uszczelniana w dobrze wygladajacym wykonczeniu, nie tworzac
duzych pecherzykéw na uszczelniajacej wewnetrznej powierzchni otworu torby do pakowania i/lub
zmarszczen na uszczelniajacej czesci.
Przykitad wykonania
Przyktad wykonania maszyny do pakowania wedtug niniejszego wynalazku zostanie opisany
w odniesieniu do FIG. od 1 do 8. Jak zilustrowano na FIG. 1 i 2, maszyna do pakowania P wedtug
przyktadu wykonania jest maszyng do pakowania, w ktorej pary uchwytéw 31 odpowiednio utrzymujgce
okolice obu stron otworu torby do pakowania A sa w sposob nieciagty przemieszczane do kazdego
stanowiska do pakowania wraz z przemieszczajacym urzadzeniem 32, w wyniku czego artykut, ktory
ma by¢ pakowany, jest pakowany. Maszyna do pakowania P ma stanowisko do wstepnego nagrzewania
uszczelniajgcej czesci 6, na ktérym uszczelniajgca cze$¢ B torby do pakowania A jest wstepnie nagrze-
wana po napetnieniu torby do pakowania A artykutem i przeprowadzeniu odpowietrzania parowego,
stanowisko do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia 7, ktére jest zapewnione za stanowiskiem do
wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci 6 i na ktérym dekoracyjne uszczelnienie D jest zastoso-
wane do czesci powyzej uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, i stanowisko do stosowania
ultradzwiekowego uszczelnienia 8, ktére jest zapewnione za stanowiskiem do stosowania dekoracyj-
nego uszczelnienia 7 i na ktorym ultradzwiekowe uszczelnienie C jest zastosowane do czesci ponizej
uszczelniajgcej czesci B torby do pakowania A. Szczegdtowo opisana zostanie budowa maszyny do
pakowania P.
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Maszyna do pakowania P wedtug przyktadu wykonania obejmuje pary uchwytéw 31 odpowiednio
utrzymujace okolice obu stron otworu torby do pakowania A i przemieszczajgce urzadzenie 32 w sposob
nieciagty przemieszczajace pary uchwytéw 31 do kazdego z licznych etapdw, jak zilustrowano na
FIG.3i4.

Maszyna do pakowania P jest stosowana do masowej produkcji Zywnosci retortowej, przy czym
cztery torby do pakowania A odpowiednio utrzymywane przez pary uchwytéw 31 sg w sposob nieciagty
przemieszczane réwnoczesnie do kazdego z dziewieciu stanowisk, jak zilustrowano na FIG. 2, podczas
ktérego to przemieszczania retortowa zywnosc¢ jest masowo produkowana.

Maszyna do pakowania P obejmuje stojak 34 obrotowo utrzymujgcy rozciagajacy sie pionowo
i obracajacy sie w sposob nieciagty wat 33 zamocowany na podstawie maszyny 35, jak zilustrowano na
FIG. 3 i 4. Maszyna do pakowania P obejmuje rowniez przemieszczajace urzadzenie (obracajacy sie
korpus w ksztatcie dysku) 32 zamocowany na goérnej czesci obracajacego sie w sposob nieciagty watu
33. Pary uchwytéw 31 do chwytania lub zwalniania odpowiednich toreb do pakowania A sg zapewnione
na przemieszczajacym urzadzeniu 32, tak aby wystawaty w promieniowym kierunku w réwnokatnych
odstepach wokot obracajgcego sie w sposéb nieciagty watu 33. Pary uchwytdw 31 sg w sposéb nieciagty
obrotowo przemieszczane wraz z przemieszczajgcym urzadzeniem 32 w kazdym procesie pakowania,
utrzymujac przy tym odpowiednio okolice obu stron otworéw toreb do pakowania A. Chociaz obrotowa
maszyna do pakowania jest stosowana do obracania w sposdb nieciagty przemieszczajacego urzadze-
nia (obracajacy sie korpus w ksztatcie dysku) 32 w przyktadzie wykonania, wynalazek moze by¢ zasto-
sowany w znanej maszynie do pakowania typu ruchu prostoliniowego.

Maszyna do pakowania P ma stanowisko do podawania toreb 1, stanowisko do drukowa-
nia/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli uszczelnienia 2, stanowisko do nadmu-
chiwania dna torby/otwierania torby 3, stanowisko do napetnia toreb (substancjami statymi) 4, stanowi-
sko do napetnia toreb (ptynami) 5, stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania
uszczelniajgcej czesci 6, stanowisko do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia 7, stanowisko do ul-
tradzwiekowego uszczelniania 8 i 10 stanowisko do liniowej kontroli i odprowadzania produktu 9. Opi-
sany zostanie proces pakowania wykonywany na kazdym stanowisku.

Na stanowisku do podawania toreb 1 torby do pakowania A sekwencyjnie przenoszone przez
przenosnik do podawania toreb sa sekwencyjnie utrzymywane przez, w sposob nieciagty przemieszane
pary uchwytow 31, tak aby przeprowadzany byt etap podawania toreb (pierwszy etap). Bardziej szcze-
gotowo w etapie podawania toreb (pierwszy etap) kazda torba do pakowania A, ktéra jest przemiesz-
czana w gore, bedac przytrzymywana w pionowej pozycji przez przyssawki, jest utrzymywana przez
utrzymujacy pret urzadzenia do podawania toreb, aby zosta¢ przeniesiona do par uchwytéw 31 po ko-
rekcji wysokosci torby.

Na stanowisku do drukowania/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli
uszczelnienia 2, data przydatnosci lub podobna jest nadrukowywana za pomoca uszczelniajgcego urza-
dzenia (drukarka atramentowa 70) na odwrotnej stronie torby do pakowania A utrzymywanej w pionowe;j
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 byto otworzy¢ dno
torby do pakowania A (wstepne podgrzewanie), i potwierdzana jest pozycja torby do pakowania A (po-
twierdzenie pozycji torby). Poza tym nadrukowana czes¢ jest fotografowana za pomoca aparatu 71, aby
mozna bylo 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 przywieraja do dwdch stron torby do pakowania A utrzymywanej w pionowej pozycji przez pary
uchwytéw 31, aby otwdr torby mogt zostaé nieco otworzony, a nastepnie powietrze zostato dostarczone
do torby do pakowania A, tak aby dno torby zostato napompowane.

Na stanowisku do napetniania toreb (substancja statg) 4 lejek do napetniania jest wprowadzany
poprzez otwor torby, tak aby torba do pakowania A zostata napetniona artykutem (substancijg stata).

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

Na stanowisku do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci 6
wykonywane jest odpowietrzanie parowe, a nastepnie uszczelniajaca czesé B jest uprzednio nagrze-
wana, tak aby krople wody przywierajace do wewnetrznej strony uszczelniajacej czesci B w odpowie-
trzaniu parowym zostaty odparowane, aby zosta¢ w ten sposéb usuniete. Bardziej szczegdtowo para
jest odprowadzana do torby do pakowania A z dyszy odprowadzajgcej pare z odpowietrzacza paro-
wego, jak zilustrowano na FIG. 5. W rezultacie powietrze jest wyprowadzane z torby do pakowania A,
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tak aby okres przechowywania zywnosci retortowej zostat wydtuzony, a para jest uptynniana, tak aby
zredukowana zostata objetos¢ wewnetrznej przestrzeni. Nastepnie uszczelniajgca czesé B torby do pa-
kowania A jest zaciskana przez sparowane prety do wstepnego nagrzewania 37a i 37b z dwdch stron
torby do pakowania A, w wyniku czego krople wody przywierajace do wewnetrznej strony uszczelniaja-
cej czesci B sg odparowywane, aby zostaé¢ w ten sposdb usuniete.

Na stanowisku do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia 7 gérna czes¢ uszczelniajacej czesci
B torby do pakowania A jest zaciskana za pomocg sparowanych pretoéw do uszczelniania 38a i 38b
z obu stron torby do pakowania A z takim skutkiem, ze dekoracyjne uszczelnienie (kosmetyczne
uszczelnienie) D jest zastosowane do torby do pakowania A, jak zilustrowano na FIG. 6. Poprzez sto-
sowanie dekoracyjnego uszczelnienia D przed ultradzwiekowym uszczelnieniem C, kropelki wody, kto-
rych nie mozna byto usunac przez wstepne nagrzewanie uszczelniajacej czesci B, zostajg dopuszczone
do ucieczki do gornej i dolnej strony (wewnetrzna i zewnetrzna strona torby do pakowania A) i zapobiega
sie pozostawaniu duzych pecherzykdéw po wewnetrznej stronie uszczelnienia, oraz zapobiega sie wy-
stepowaniu fatd w uszczelniajgcej czesci.

Na stanowisku do ultradZzwiekowego uszczelniania 8 sonotroda 39 ultradzwiekowej zgrzewarki
jest dociskana do dolnej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, tak aby ultradZwiekowe
uszczelnienie C zostato zastosowane do torby do pakowania A z takim skutkiem, ze torba do pakowania
A zostaje catkowicie uszczelniona, jak zilustrowano na FIG. 7. Nastepnie, jak zilustrowano na FIG. 8,
uszczelniajaca czes¢ B torby do pakowania A jest utrzymywana miedzy sparowanymi pretami do chto-
dzenia 40a i 40b z zewnetrznej i wewnetrznej strony torby do pakowania A, tak aby drobne pecherzyki
wygenerowane na dekoracyjnym uszczelnieniu D zostaty usuniete przez prety do chtodzenia 40a i 40b,
w wyniku czego tworzone sg perforacje. Chociaz etap chiodzenia uszczelnienia jest wykonywany na
stanowisku do ultradzwiekowego uszczelniania 8 w przyktadzie wykonania, wynalazek obejmuje ma-
szyne do pakowania majaca stanowisko do chtodzenia uszczelnienia do chtodzenia uszczelniajace;
czesci za stanowiskiem do ultradZzwiekowego uszczelniania.

Wynalazek realizuje tym samym maszyne do pakowania P, ktéra sekwencyjnie wykonuje cztery
etapy obejmujgce etap wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci do wstepnego nagrzewania
uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A po napetnieniu torby do pakowania A artykutem i prze-
prowadzeniu odpowietrzania parowego, etap stosowania dekoracyjnego uszczelnienia do stosowania
dekoracyjnego uszczelnienia D do czesci powyZzej uszczelniajgcej czesci B torby do pakowania A po
etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci, etap stosowania ultradzwiekowego uszczelnie-
nia do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia C do czesci ponizej uszczelniajgcej czesci B torby
do pakowania A po etapie stosowania dekoracyjnego uszczelnienia D i etap chtodzenia, w wyniku czego
torba do pakowania A moze by¢ w niezawodny sposéb uszczelniana w dobrze wygladajacym wykon-
czeniu, nie tworzac duzych pecherzykdw na uszczelniajacej wewnetrznej powierzchni otworu torby do
pakowania i/lub zmarszczen na uszczelniajgcej czesci B.

Na stanowisku do liniowej kontroli/odprowadzania produktu 9 mierzona jest wysokos$¢ torby do
pakowania A, w ktérg pakowany jest artykut, i torba do pakowania A, do ktérej pakowana jest odpowied-
nia ilos¢ artykutu, jest odprowadzana poprzez pochylnie sortownicza do zewnetrznego przenosnika.
Maszyna do pakowania jest skonfigurowana tak, ze wyzej wspomniany sekwencyjny proces pakowania
jest przeprowadzany dla toreb do pakowania A utrzymywanych przez pary uchwytéow 31 w sposob nie-
ciagly przemieszczane przez nieciagty ruch obrotowy przemieszczajacego urzadzenia 32, aby w ten
sposob masowo produkowac pakowane produkty z artykutami (Zywnoscia retortowa).

Nastepnie w ponizszej czesci opisany zostanie sposéb pakowania (obejmujacy sposéb uszczel-
niania) w maszynie do pakowania P wedtug wynalazku.

W sposobie pakowania w maszynie do pakowania P wedtug przyktadu wykonania pary uchwytéw
utrzymujace okolice obu stron otworu torby do pakowania A sg w sposdb nieciaglty przemieszczane do
kazdego ze stanowisk do pakowania od 1 do 9 wraz z przemieszczajgcym urzadzeniem 32, tak aby
artykut byt pakowany w torbe do pakowania A. Sposéb pakowania obejmuje etap podawania toreb
(pierwszy etap) do podawania toreb do pakowania A do maszyny, etap drukowania (pierwszy i drugi
etap), etap wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby (drugi etap), etap kontroli uszczelnienia
(etapy drugi i trzeci), etap nadmuchiwania dna torby/otwierania torby (trzeci etap), etap napetniania
torby (substancijg stata) (czwarty etap), etap napetniania torby (ptynem) (piaty etap), etap wstepnego
nagrzewania uszczelniajgcej czesci (szosty etap) do wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci B
torby do pakowania A po napetnieniu torby do pakowania A artykutem i przeprowadzeniu odpowietrza-
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nia parowego, etap stosowania dekoracyjnego uszczelnienia (siédmy etap) do stosowania dekoracyj-
nego uszczelnienia D do czesci powyzej uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A po etapie wstep-
nego nagrzewania uszczelniajgcej czesci, etap stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia (ésmy
i pierwszy etap) do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia C do czesci ponizej uszczelniajace;
czesci B torby do pakowania A po etapie stosowania dekoracyjnego uszczelnienia, etap chtodzenia
(6smy i drugi etap) do chtodzenia uszczelniajgcej czesci B torby do pakowania A po etapie ultradzwie-
kowego uszczelniania i etap liniowe]j kontroli/odprowadzania produktu (dziewiaty etap). Etapy zostana
opisane sekwencyjnie. Opis budowy maszyny do pakowania P zostanie pominiety, poniewaz zostat
wczesniej opisany.

W etapie podawania toreb (pierwszy etap) torby do pakowania A przenoszone przez przeno$nik
do podawania toreb sg sekwencyjnie utrzymywane przez pary uchwytéw 31 w sposéb nieciagty prze-
mieszane przez urzadzenie do podawania toreb, tak aby przeprowadzany byt etap podawania toreb
(pierwszy etap) na stanowisku do podawania toreb 1. Bardziej szczegdtowo w etapie podawania toreb
(pierwszy etap) kazda torba do pakowania A, ktora jest przemieszczana w gore, bedac przytrzymywana
W pionowej pozycji przez przyssawki, jest utrzymywana przez utrzymujacy pret urzadzenia do podawa-
nia toreb, aby zostaé przeniesiona do par uchwytéw 31 po korekcji wysoko$ci torby.

W etapie drukowania (pierwszy i drugi etap) data przydatnosci lub podobna jest nadrukowywana
na stanowisku do drukowania/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli uszczelnie-
nia 2, na FIG. 2 za pomocg uszczelniajacego urzadzenia na odwrotnej stronie torby do pakowania A
utrzymywanej w pionowej pozycji przez pary uchwytéw 31.

W etapie wstepnego nagrzewania/potwierdzenia pozycji torby (drugi etap), na stanowisku do dru-
kowania/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli uszczelnienia 2, na FIG. 2 okolica
dna torby do pakowania A jest podgrzewana z obu stron torby do pakowania A za pomocg podgrzewa-
jacego urzadzenia, aby mozna byto otworzy¢ dno torby do pakowania A, i potwierdzana jest pozycja
torby do pakowania A.

W etapie kontroli uszczelnienia (drugi i trzeci etap) nadrukowywana czes$¢ jest fotografowana za
pomocg aparatu 71 na stanowisku do drukowania/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji
torby/kontroli uszczelnienia 2, na FIG. 2, aby mozna byto sprawdzi¢ druk, aby zobaczy¢, czy jest dobry
czy nie.

W etapie nadmuchiwania dna torby/otwierania torby (trzeci etap) na stanowisku do nadmuchiwa-
nia dna torby/otwierania torby 3, na FIG. 2 sprawia sie, ze przyssawki odpowiednio przywierajg do
dwdch stron torby do pakowania A utrzymywanej w pionowej pozycji przez pary uchwytéw 31, aby otwor
torby mogt zostaé nieco otworzony, a nastepnie powietrze zostato dostarczone do torby do pakowania
A, tak aby dno torby zostato napompowane.

W etapie napetniania torby (substancjg statg) (czwarty etap) lejek do napetniania jest wprowa-
dzany poprzez otwor torby na stanowisku do napetniania torby (substancja stata) 4, na FIG. 2, tak aby
torba do pakowania A zostata napetniona artykutem (substancja stata).

W etapie napetniania torby (ptynem) (czwarty etap) lejek do napetniania jest wprowadzany po-
przez otwor torby na stanowisku do napetniania torby (ptynem) 4, na FIG. 2, tak aby torba do pakowania
A zostata napetniona artykutem (ptynem).

W etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci (szosty etap) uszczelniajgca czes¢ B
jest uprzednio nagrzewana po napetnieniu torby do pakowania A artykutem i wykonaniu odpowietrzania
parowego. W etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci wykonywane jest odpowietrzanie
parowe, a nastepnie uszczelniajgca czesc B jest uprzednio nagrzewana na stanowisku do odpowietrza-
nia gazowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci 6, na FIG. 2, tak aby krople wody przy-
wierajace do wewnetrznej strony uszczelniajacej czesci B w odpowietrzaniu parowym zostaty odparo-
wane, aby zosta¢ w ten sposéb usuniete.

Bardziej szczegdtowo para jest odprowadzana do torby do pakowania A z dyszy odprowadzajace
pare 36 z odpowietrzacza parowego w tym etapie, jak zilustrowano na FIG. 5. W rezultacie powietrze
jest wyprowadzane z torby do pakowania A, tak aby okres przechowywania Zzywnosci retortowej zostat
wydtuzony, a para jest uptynniana, tak aby zredukowana zostata objeto$¢ wewnetrznej przestrzeni. Na-
stepnie uszczelniajgca czes¢ B torby do pakowania A jest zaciskana przez sparowane prety do wstep-
nego nagrzewania 37a i 37b z dwdch stron torby do pakowania A, w wyniku czego krople wody przy-
wierajace do wewnetrznej strony uszczelniajacej czesci B sg odparowywane, aby zostaé w ten sposob
usuniete.
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W etapie stosowania dekoracyjnego uszczelnienia gérna czes¢ uszczelniajacej czesci B torby do
pakowania A jest zaciskana za pomocg sparowanych pretdw do uszczelniania 38a i 38b z obu stron
torby do pakowania A na stanowisku do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia na FIG. 2, z takim
skutkiem, ze dekoracyjne uszczelnienie (kosmetyczne uszczelnienie) D (patrz FIG. 7) jest zastosowane
do torby do pakowania A, jak zilustrowano na FIG. 6. Poniewaz dekoracyjne uszczelnienie D jest za-
stosowane przed ultradzwiekowym uszczelnieniem C w maszynie do pakowania P, kropelki wody, kto-
rych nie mozna byto usunac przez wstepne nagrzewanie uszczelniajacej czesci B, zostajg dopuszczone
do ucieczki do gornej i dolnej strony (wewnetrzna i zewnetrzna strona torby do pakowania A) i zapobiega
sie pozostawaniu duzych pecherzykdéw po wewnetrznej stronie uszczelnienia, oraz zapobiega sie wy-
stepowaniu fatd w uszczelniajgcej czesci.

W etapie ultradzwiekowego uszczelniania (6smy i pierwszy etap) sonotroda ultradzwiekowej
zgrzewarki jest dociskana do dolnej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A na stanowisku
do ultradzwiekowego uszczelniania 8, na FIG. 2, tak aby ultradzwiekowe uszczelnienie C zostato za-
stosowane do torby do pakowania A z takim skutkiem, Ze torba do pakowania A zostaje catkowicie
uszczelniona, jak zilustrowano na FIG. 7. Nastepnie uszczelniajaca czes¢ B torby do pakowania A jest
utrzymywana miedzy sparowanymi pretami do chtodzenia 40a i 40b z zewnetrznej i wewnetrznej strony
torby do pakowania A, tak aby drobne pecherzyki wygenerowane na dekoracyjnym uszczelnieniu D
zostaly usuniete przez prety do chtodzenia, w wyniku czego tworzone sg perforacje (etap chtodzenia
uszczelnienia) (6smy i drugi etap). Chociaz etap chtodzenia uszczelnienia jest wykonywany na stano-
wisku do ultradzwiekowego uszczelniania 8 w przyktadzie wykonania, wynalazek obejmuje maszyne do
pakowania majaca stanowisko do chtodzenia uszczelnienia do chtodzenia uszczelniajgcej czesci za
stanowiskiem do ultradzwiekowego uszczelniania.

Tym samym sposéb uszczelniania w maszynie do pakowania P wedtug przyktadu wykonania
obejmuje sekwencyjnie wykonywane cztery etapy, mianowicie etap wstepnego nagrzewania uszczel-
niajacej czesci do wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci B po napetnieniu torby do pakowania
A artykutem i przeprowadzeniu odpowietrzania parowego, etap stosowania dekoracyjnego uszczelnie-
nia do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia D do czesci torby do pakowania A powyzej uszczelnia-
jacej czesci B po etapie wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci, etap ultradZzwiekowego
uszczelniania do stosowania ultradzwiekowego uszczelnienia C do czesci torby do pakowania A ponize;
uszczelniajacej czesci B i etap chtodzenia uszczelnienia, w wyniku czego torba do pakowania A moze
by¢ w niezawodny sposdb uszczelniana w dobrze wygladajacym wykornczeniu, nie tworzac duzych pe-
cherzykow na uszczelniajacej wewnetrznej powierzchni otworu torby do pakowania i/lub zmarszczen
na uszczelniajacej czesci.

Na stanowisku do liniowej kontroli/odprowadzania produktu (dziewiaty etap) mierzona jest wyso-
kos¢ torby do pakowania A, w ktéra pakowany jest artykut, i torba do pakowania A, do ktérej pakowana
jest odpowiednia ilos¢ artykutu, jest odprowadzana poprzez pochylnie sortownicza do zewnetrznego
przenosnika. Obrotowa maszyna do pakowania P jest skonfigurowana tak, ze wyzej wspomniany se-
kwencyjny proces pakowania jest przeprowadzany dla toreb do pakowania A utrzymywanych przez pary
uchwytéw 31 w sposdb nieciggty przemieszczane przez nieciggty ruch obrotowy obracajgcego sie kor-
pusu w ksztatcie dysku 32, aby w ten sposéb masowo produkowaé pakowane produkty z artykutami
(zywnoscia retortowa).

Objasnienie symboli referencyjnych

P maszyna do pakowania

1 stanowisko do podawania toreb

2 stanowisko do drukowania/wstepnego nagrzewania/potwierdzania pozycji torby/kontroli
uszczelnienia

3 stanowisko do nadmuchiwania dna torby/otwierania torby

4 stanowisko do napetniania torby (substancja stata)

5 stanowisko do napetniania torby (ptynem)

6 stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci

7 stanowisko do stosowania dekoracyjnego uszczelnienia

8 stanowisko do ultradzwiekowego uszczelniania

9 stanowisko do liniowej kontroli/odprowadzania produktu

31 para uchwytow

32 przemieszczajace urzadzenie (obracajace sie urzadzenie w ksztatcie dysku)

33 obracajgcy sie w sposdb nieciggty wat
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34 stojak

35 podstawa maszyny

36 dysza odprowadzajgca pare
37ai 37b prety do wstepnego nagrzewania
38a i 38b prety do uszczelniania
39 sonotroda

40a i 40b prety do chtodzenia

A torba do pakowania

B uszczelniajaca czesé

C ultradzwiekowe uszczelnienie
D dekoracyjne uszczelnienie

1.

Zastrzezenia patentowe

Maszyna do pakowania, w ktérej torba do pakowania jest w sposob nieciagty przemieszczana
do kazdego kolejnego stanowiska do pakowania wraz z przemieszczajacym urzadzeniem,
przy czym do torby do pakowania pakowany jest artykut, znamienna tym, ze maszyna do
pakowania zawiera po kolei nastepujgce po sobie stanowiska:

stanowisko do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci (6),
zawierajace dysze doprowadzajaca pare (36) stuzacag do odpowietrzania parowego oraz spa-
rowane prety do wstepnego nagrzewania (37a, 37b) uszczelniajacej czesci B torby do pako-
wania A po napetnieniu torby do pakowania artykutem i po przeprowadzeniu odpowietrzania
parowego przez dysze doprowadzajaca pare (36); przy czym stanowisko do odpowietrzania
parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajgcej czesci (6) umieszczone jest za stanowi-
skiem do napetniania (4, 5) torby do pakowania A artykutem;

stanowisko do wytworzenia dekoracyjnego uszczelnienia (7) umieszczone za stanowiskiem
do odpowietrzania parowego/wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci (6), przy czym
stanowisko (7) zawiera sparowane prety do uszczelniania (38a, 38b) stuzgce do wytworzenia
dekoracyjnego uszczelnienia D na gornej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania
A poprzez zacisniecie gornej czesci uszczelniajgcej czesci B za pomocg sparowanych pretéw
do uszczelniania (38a, 38b);

stanowisko do ultradzwiekowego uszczelniania (8) zawierajace ultradzwiekowag zgrzewarke,
przy czym stanowisko do ultradzwiekowego uszczelnienia (8) zapewnia wytworzenie ultra-
dzwiekowego uszczelnienia C na dolnej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania
A ponizej dekoracyjnego uszczelnienia D, przy czym stanowisko do ultradzwiekowego
uszczelniania (8) umieszczone jest za stanowiskiem do wytworzenia dekoracyjnego uszczel-
nienia (7); oraz

stanowisko do chtodzenia uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, przy czym stano-
wisko do chtodzenia zawiera sparowane prety do chiodzenia (40a, 40b) przeznaczone do
chtodzenia uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, przy czym stanowisko do chtodze-
nia umieszczone jest za stanowiskiem do wytworzenia ultradzwiekowego uszczelnienia (8).
Sposob uszczelniania torby do pakowania w maszynie do pakowania, w ktérym torba do pa-
kowania jest w sposdb nieciagty przemieszczana do kazdego stanowiska do pakowania wraz
Z przemieszczajacym urzadzeniem, przy czym do torby do pakowania pakowany jest artykut,
znamienny tym, ze

sposdb uszczelniania obejmuje po kolei nastepujace po sobie etapy

etap wstepnego nagrzewania uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, w ktérym za
pomocg sparowanych pretow do wstepnego nagrzewania (37a, 37b) nagrzewa sie uszczel-
niajaca czes¢ B torby do pakowania A, przy czym etap wstepnego nagrzewania uszczelniaja-
cej czesci B prowadzi sie po napetnieniu torby do pakowania A artykutem i po przeprowadze-
niu odpowietrzania parowego przez dysze doprowadzajgca pare (36);

etap wytwarzania dekoracyjnego uszczelnienia D, w ktérym sparowane prety do uszczelniania
(38a, 38b) zaciska sie na gornej czesci uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A przy
czym dekoracyjne uszczelnienie D wytwarza sie po etapie wstepnego nagrzewania uszczel-
niajgcej czesci B; oraz
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etap wytwarzania ultradzwiekowego uszczelnienia C, w ktérym na dolnej czesci uszczelniaja-
cej czesci B torby do pakowania A za pomoca ultradzwiekowej zgrzewarki wytwarza sie ultra-
dzwiekowe uszczelnienie C, przy czym ultradzwiekowe uszczelnienie C wytwarza sie po eta-

PL 241 729 B1

pie wytworzenia dekoracyjnego uszczelnienia D,

etap chtodzenia uszczelniajacej czesci B torby do pakowania A, w ktérym za pomocg sparo-
wanych pretow do chtodzenia (40a, 40b) chiodzi sie uszczelniajacg czes¢ B torby do pakowa-

nia A.
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