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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu oraz
urzadzenia do ciaglego wytwarzania torebek
z bocznym szwem z nadajacych sie do spalania
materialéow, takich jak polietylen, polichlorek
winylu itd.

Znane s3j juz najrozmaitsze sposoby i urza-’

dzenia stuzgce do tego celu. Dla wytwarzania
torebek z nadajacych sie do spajania materia-
16w, lacze{pie szwOw jest przeprowadzane nie-
raz za pomocg dajgcego impuls cieplny urza-
dzenia. Przy tym sposobie narzedzie spajajace
jest impulsowo ogrzewane za pomoca impulsu
pragdu elektrycznego. Juz przed ogrzaniem ma-
terial zostaje $ci$niety przez narzedzie spajaja-

*)  Wiadciciel patentu oéwiadczyl, ze wspoi-
tworcami wynalazku sg Gerhard Scheunchen
i inz. Helmut Morgenstern. »

ce, a po spojeniu pozostaue jeszcze pod nacis-
kiem az do ostygniecia.

Bposdb ten daje sie stosowaé tylko w ma-
szynach o bardzo malej mocy, a zatem zwtla-
szcza w maszynach recznych, gdyz okres czasu
przykladania narzedzia spajajacego jest stosun-
kowo diugi. Ponadto przy wytwarzaniu tore-

. bek wynika przy tym konieczno§é dolgczania

do narzedzia spajajgcego urzadzenia do odci-
nania wykonanej juz torrevtﬂci

W .celu skrocema czasu padlg:rzewama urzg-
dzenia spaJaJacego znany jest sposdb spajania
stykowego. Jednakze i tu istnieje koniecznoéé
przesuwania materialu w okre§lonym rytmie,
co ma znéw te wade, ze tego rodzaju urzgdze-
nia nie bez trudnoéci moga byé dolgezane za
obrotowymi maszynami drukujacymi. Znane sg
postacie wykonania,w ktérych jedmalkze to.za-



chodzi, przy czyth Kohietine sa woéwcezas duze
naklady finansowe, gdyz przy tym marzedzie
spdjajace musi przez diuzszy okres czasu S$cis-
kaé spajany material przy podgrzewaniu go,
tak ze narzedzie spajajace na stosunkowo dilu-
gim odcinku musi byé prowadzone wraz z tas-
ma materialu. Oprécz wymaganych do tego
celu elementow napedzajacych, powstaja sto-
sunkowo duze naklady finansowe mna elementy

maszynowe, konieczne aby w zsynchronizowa-

nej odlegloci od miejsca spajania, we wlas-
ciwym miejscu przeprowadzaé odcinanie tasmy
materiatu. Do tego znéw celu, w znanych urzadze-
niach zostaje najpierw stosowane perforowanie;
a' nastepnie tas$ma materialu zostaje odrywana
za pomocg par walcéw obracajacych sie z roz-
nymi predko$ciami obwodowymi. Wskutek mis-
kiej temperatury narzedzia spajajacego oraz
wskutek tego, Zze narzedzie ma stosunkowo diu-
giej drodze musi pozostawaé ma przeznaczonym
do spajania materiale, wydajno$é¢ tych znanych
urzadzen jest stosunkowo mata. Przy tym spo-
'sobie moga byé wytwarzane tylko torebki ze
spajanym dnem i jednos ym naciskiem, o ile
agregat jest dolgczony obrotowej maszyny
drukujacej. ' ‘

Azeby znoéw wyeliminowaé dolgczane agre-
gaty: perforujgcy, odcinajacy lub odrywajacy,
zostalo zaproponowane zastosowanie sposobu
'polegajacego na spajaniu odecinajagcym. W tym
przypadku podobne do noza narzedzie byto tak
wysoko nagrzewane, ze przekraczany zostawal
tern‘idplastyczny stan przeznaczonego do spaja-
nia materiatu. Dzigki temu byla odcinana tasma
materiatu, a jednocze$nie spajanie odbywalo
sie na linii odcinania.

W znanych urzadzeniach pracujgcych sposo-
bem spajania odcinajgcego, we wszystkich jed-
nakze przypadkach, wskutek prowadzenia na-
rzedzia, spajanie odcinajgce bylo przeprowa-
dzane w okre§lonym rytmie. W tym celu tas-
ma materialu byla zawsze przytrzymywana az
do ukonczenia zabiegu spajania odcinajacego,
aby nastepnie odpowiednio do kazdorazowej
dlugoséci torebki przesuwaé jg dalej. O ile tego
rodzaju agregaty dolgczane byty do obrotowych
maszyn drukujacych, to powstawaly wowczas
tego rodzaju trudnosci, ze w obrgbie ta$my
materialu rytmiczne wuderzenia musialy byé
réwmowazone za pomocy ‘umieszczenia znacanej
liczby krazkow.

W celu unikniecia tego rodzaju wad tych
znanych urzadzen, zadaniem wynalazku jest
stworzenie sposobu i wurzadzenia, w ktérym
moglyby byé wykerzystane zalety zaréwno spa-

jania odcinajacego, jak i zasada ruchu obrotc-
wego.

Wedlug wynalazku zostalo to w ten sposdob
uzyskane, ze zaleznie od ksztaltu torebki, wr
znany w istocie sposdb rozcieta lub (i) zagieta
tadma materiatu zostaje poprowadzona po cigg-
le poruszajgcej sie, majkorzystniej uksztalto-
wanej jako walec podporze, przy czym prosto-
padle do taSmy materialu umieszczony jest od-
cinajgcy moz spajajgcy. Ten odcinajacy néz spa-
jajacy, tylko na stosunkowo krétkim, wynosza-
cym maksymalnie 30 mm, odcinku jest prowa-

- dzony w tym samym kierunku ¢o i material

i podpora, aby po ukonczéniu spajania odci-
najgcego natychmiast byé odsunietym od szwu
z wiekszg predkosciag. W tym celu odcinajgcy
néz spajajacy jest stercwany po podobnym do
kola torze za pomocg kombinowanego mecha-
nizmu krzywkowego, mimos$rodowego, wahli-
wego lub jarzmowego. Podczas zabiegu spaja-
nia odcinajgcego, odcinajgcy néz spajajacy jest
poruszany za pomoca krzywki z predko§cia po-
krywajaca sie z predkoscig tasmy materiatu.
Nastepna krzywka zapewnia, ze po odcigciu jest
on szybciej podnoszony do géry, a za pomocag
pozostatych lub innych elementéw mechaniz-
mu, podczas pozostalego odcinka swej drogi
porusza si¢ ze zmienng jednakZze nastawiang
predkoscia. Predkosé podczas pozostalego od-
cinka drogi jest tak nastawiona, ze r6zne dlu-
gosci odcinane moga sie dalej przesuwaé pod
wirujgcym odcinajgcym nozem spajajgcym, za-
nim rozpocznie sie znéw zabieg spajamia odci-
najacego. Podpora moze by¢ uksztaltowana ja-
ko poruszajacy sie ruchem nawrotnym lub oscy-
lujgey stol, i moze byé wykonana ze szkla, ce-
ramiki lub mosigdzu.

Za pomocg wynalazku zostalo osiggnigte, ze
zabieg spajania moze byé przeprowadzany w
nieprzerywanej, cigglej kolejno$ci z jednostaj-
ng predkoscig tasmy materialu, przy stosunko-
wo malym nakladzie finansowym na elementy
maszynowe. Jednocze$nie ze stosowania na pod-
pore takich materialéw jak szklo, ceramika lub

- mosigdz wynika taka korzy$é, ze inaczej niz

w innych wykonaniach, material wecale sie nie
przylepia.

Wynalazek zostanie szczegélowo opisany na
podstawie rysunku przedstawiajgcego przyklad
jego wykonania, przy czym fig. 1 pokazuje

_rzut z boku calego urzadzenia, a zwlaszcza pro-

wadzenie taSmy materialu i odcinajgcego noza
spajajacego, fig. 2 —wykres ruchu odcinajace-
g0 noza spajajgcego w stosunku do podpory
i taSmy materiatu.

—_—2 —



‘Tagma materialu 1 poprzez walki naciaga-
jace 2, 3 i 4 i przestawny walek naprezajacy 5
jest poprowadzona do podpory 6, ktoéra najko-
rzystniej jest uksztaltowama jako walec, i po-
nad ktorg wiruje odcinajacy néz spajajacy 7.
Pomiedzy watkami naciggajacymi 2 i 3 pozo-
staje wolny pewien odcinek tasmy materialu,
przeznaczony do wbudowania znanych dodat-
kowych urzadzen do zaginania, przecinania itd.
Odcinajgcy néz spajajagcy 7 jest prowadzony
po swym podobnym do koita torze, najkorzyst-
niej za pomocg kombinowanego napedu krzyw-
kowego, mimosrodowego, wahliwego lub jarz-
mowego 8, 9, 10, 11, Krzywka 8, przy wspotu-
dziale krzywki 11, poprzez odpowiednie dalsze
znane elementy mechanizmu napedowego, ste-
ruje odcinajgecym nozem spajajacym po pierw-
sze odpowiednio do powierzchni podpory 6, a po
wtére zgodnie z predkosScia przesuwu tasmy
materialu 1. Dalsza krzywka 9 zapewnia po
pierwsze to, ze po odcieciu gotowej torebki
néz spajajgcy w sposob przyspieszony zostaje
podnoszony ponad tasme materialu 1, a po
wtére to, ze zmieniajaca sie na og6l jego pred-
ko§é, tuz przed rozpoczeciem spajania dopro-
wadzana zostaje do wielkoSci zgodnej z pred-
ko$ciag tasmy materialu 1. W celu nadawania
odcinajgcemu nozowi spajajgcemu 7 ruchu pio-
nowego przewidziany jest mimo$réd lub korba
10, ktéra znéw poprzez znane elementy mnape-
du wahliwego lub jarzmowego powigzana jest
z odcinajgcym nozem spajajgcym. Gotowe to-
rebki sg natychmiast odkladane, do czego s3g
na przykiad przewidziane tasmy odprowadza-
jgce 12, ktére przyjmujg gotows torebke juz
podczas odcinania. Tasma materialu zostaje
woéwczas zn6w doprowadzana do tasm od-
prowadzajacych 12, poprzez plyte kierujgcg 13.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob ciagglego wytwarzania torebek ze
szwem bocznym, z zawijaniem lub bez za-
wijania, z nadajgcych sie do spajania ma-
terialow w postaci folii lub worka, w kto-

rym szwy wykonywane sa metodg spajania
odcinajgcego, znamiénny tym, ze odpowied-
nio do ksztaltu torebki, w znany w istocie
spos6b rozcieta lub (i) zagieta tasma ma-
terialu prowadzona zostaje po podporze, naj-
korzystniej uksztalbowanej jako walec, a przy
tym prostopadle do jej drogi, za pomocg od-
cinajgcego mnoza spajajgcego, poruszajgcego
sie wraz z nig tylko na stosunkowo krot-
kim odcinku, wynoszgcym maksymalhie 30
mm, jest ona spajana i odcinana przy ciag-
lym ruchu podpory, przy czym odcinajgcy
noéz spajajagcy po ukonhczeniu zabiegu spa-
jania odcinajgcego usuwany jest natychmiast
od szwu ze zwigkszong szybkoécia.

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug

zastrz. 1, znamienne tym, ze zaopatrzone
jest w odcinajgcy néz spajajgey (7), w taki
sposéb sterowany na swym zblizonym do
kola torze za pomocg kombinowanego me-
chanizmu krzywkowego, mimoérodowego
i wahliwego lub jarzmowego (8—11), ze pod-
czas zabiegu spajania odcinajgcego, za po-
mocg krzywki (8) néz ten porusza sie z pred-
koscig rowna predkosci taémy materialu (1),
a za pomoca krzywki (11) porusza sie przy
jednakowym polozeniu w stosuniu (@ po-
wierzchni podpory (6), gdy tymczasem po
odcigeiu, za pomocy dalszej krzywki (9), pod-
nosi sig on w przyspieszony sposéb do go-
ry, a za pomoca pozostalych elementéw me-
chanizmu, na pozostalym odecinku swej dro-

.gi, porusza sie ze zmiennsa, nastawiang pred-

koscig.

. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

ze podpora (6) uksztaltowana jest jako po-
ruszajacysie ruchem nawrotnym lub oscy-
lujacym 'stél.

. Urzadzenie wediug zastrz. 2 i 3, znamienne

tym, Ze podpora (6) jest wykonana ze szkla,
ceramiki lub mosigdzu.

VEB Druckmaschinenwerke
Leipzig

Zastepca: mgr Jozef Kaminski
rzecznik patentowy
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