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Sposób wytwarzania torebek i worków z tworzywa sztucznego
oraz urządzenie do wykonywania tego sposobu

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania
torebek i worków z tworzywa sztucznego, jak rów^
nież płaskich arkuszy folii lub folii w kształcie rur
oraz urządzenie do wykonywania tego sposobu.

Termin worki obejmuje worki lub torby o do¬
wolnych rozmiarach na przykład małe torebki
z tworzywa sztucznego U2ywapę..,w^.sp>r^€uiy kru¬
chych płatków ziemniaczanych a tajsże różnego ro¬
dzaju słodyczy lub ewentualnie duże worki stoso¬
wane w rolnictwie, obliczone na przenoszenie du¬
żych ciężarów, przeznaczone do przechowywania
nawozów sztucznych oraz różnego rodzaju mate¬
riałów chemicznych.

Przedmiotem wynalazku jest zwłaszcza sposób
wytwarzania wyżej wspomnianych torebek i wor¬
ków w procesie formowania za pomocą wytłacza¬
nia przy zastosowaniu granulek polietylenu jako
materiału wyjściowego. Wynalazek nie narzuca
ograniczeń jeżeli chodzi o rodzaj tworzywa sztucz¬
nego jak również o jego formę wyjściową. Na
przykład, jako materiały wyjściowe mogą być uży¬
te między innymi również polipropylen i polichlo¬
rek winylu. Mimo, że w przypadku zastosowania
polietylenu, najbardziej odpowiednią formą wyj¬
ściową wydaje się być materiał ziarnisty, wynala¬
zek nie jest ograniczony jedynie do tej formy ma¬
teriału lecz obejmuje również wiórki, skrawki lub
inną jego formę.

W niektórych przypadkach, może okazać się wy¬
godnym użycie materiału wyjściowego w formie
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cieczy wprowadzonej do urządzenia wprost z urzą¬
dzenia gdzie jest wytwarzana.

Znany jest sposób wytwarzania torebek lulb wor¬
ków z tworzywa sztucznego lub płaskich amkuszy
folii oraz folii w kształcie rur za pomocą formowa¬
nia przez wytłaczanie z roztopionej masy tworzy¬
wa, polegający na przetłaczaniu roztopionej masy
tworzywa przez kanał 'znajdujący się pomiędzy
trzpieniem i otaczającą go matrycą, przy czym mą^
trycę chłodzi się zewnętrznymi strumieniem po¬
wietrza a we wstępnej fazie procesu trzpień oraz
matrycę ogrzewa się do 'temperatury odpowiedniej
dla rozpoczęcia właściwego etapu procesu, po czym
wyciąga się wytłoczoną rurę z urządzenia przy
jednoczesnym wpompowaniu powietrza do wnętrza
wytłaczanej rury pomiędzy kanałem wytłocznym
a walcami wyciągającymi.

Znane jest urządzenie do wykonywania powyż¬
szego sposobu zawierające trzpień oraz otaczającą
go matrycę, tworzące pierścieniowy kanał wytłocz-
ny, elementy służące do wprowadzania roztopionej
masy tworzywa sztucznego do kanału wytłocznego,
elementy ogrzewcze znajdujące się we wnęce
w powierzchni trzpienia, przylegającej do otworu
wyjściowego kanału wytłocznego, zewnętrzne ęle^
mewty oziębiające za pomocą strumienia powietrza,
parę walców prasujących, umieszczonych w linii
technologicznej za trzpieniem i matrycą służących
do wyciągania uformowanej rury z kanału wytłocz¬
nego, oraz kanał przechodzący przez trzpień służą-
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cy do wprowadzania powietrza między kanał wy-
tłoczny a walce prasujące.

Podczas pracy trzpień osiąga zbyt wysoką tem¬
peraturę, która była przyczyną małej wydajności
urządzenia, gdyż następowało przywieranie mate¬
riału formowanego do trzpienia formującego.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie wymie¬
nionej niedogodności.

Zadaniem wynalazku jest opracowanie sposobu
i urządzenia do jego wykonywania, które by zapo¬
biegły powstawaniu zbyt wysokiej temperatury
rdzenia.

Zadanie to zostało wykonane przez opracowanie
sposobu wytwarzania 'torebek i worków z tworzy¬
wa sztucznego, opisanego powyżej, w kłtórym zgod¬
nie z wynalazkiem trzpień chłodzi się za pomocą
wewnętrznego obiegu, do temperatury matrycy pra¬
cującej w warunkach ciągłego procesu wytwarza¬
nia, niższej od najniższej temperatury krytycznej
materiału tworzywa, przy której następuje gwał¬
towny wzrost jego lepkości.

Do wykonywania tego sposobu zastosowano wy¬
żej wymienione urządzenie, które zgodnie z wyna¬
lazkiem, zawiera elementy do chłodzenia trapienia,
zawierające przewody dla obiegu czynnika chło¬
dzącego, umieszczone w tej samej części trzpienia
co elementy ogrzewające.

Korzystnie, czynnikiem oziębiającym urządzenie
może być na przykład woda. Zaleca się również
używanie wody destylowanej celem uniknięcia ko¬
nieczności usuwania kamienia kotłowego z obwo¬
dów chłodzących. Przewody przez które przepływa
woda są często wykonane ze stali nierdzewnej
o kształcie wężownicy.

Korzystnie, elementem ogrzewczym jest na przy¬
kład grzejnik indukcyjny. Istnieje możliwość zastą¬
pienia oddzielnych elementów grzejnych i chłodzą¬
cych Jednym obwodem, w którym ciepło dostarcza¬
ne jest i usuwane z urządzenia przy pomocy jed¬
nego tylko ośrodka przewodzącego ciepło.

W (przypadku zastosowania grzejnika indukcyj¬
nego istnieje możliwość zastąpienia stałych prze¬
wodów elektrycznych gniazdkiem podłączonym do
źródła zasilania prądem elektrycznym.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
fcładzie^wykonania na rysunku, na którym fig. 1
j^żćJcłstawia urządzenie do formowania wytłoczne-
gOj w v/przekroju podłużnym, fig. 2 — urządzenie
w przekroju wzdłuż linii II—II na fig. 1, fig. 3 —
blok chłodzący w iprzekroju poprzecznym, fig. 4 —
wężownicę grzejno-chłodzącą.

Przedstawione na rysunku urządzenie jest
w szczególności przystosowane do wytwarzania
worków polietylenowych przy wykorzystaniu
trzpienia o średnicy 254 mm i użyciu ziarenek .po¬
lietylenu jako materiału wyjściowego.

Urządzenie przedstawione na fig. 1—3 posiada
trzpień 1 w kształcie ściętego stożka i otaczającą
trzpień matrycę 2, które tworzą pierścieniowy ka¬
nał wytłoczny 3.

Na rysunku nie pokazano pojemnika zawierają¬
cego roztopioną masę polietylenową oraz kanałów
doprowadzających ją do otworu wlotowego 4. Za
częścią urządzenia obejmującego trzpień oraz ma¬
trycę znajduje się para walców prasujących 5,
urządzenie do zgrzewania cieplnego — nie pokaza-
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ne na rysunku oraz urządzenie tnące też nie poka^
zane na rysunku.

W osi trzpienia 1 o kształcie ściętego stożka
znajduje się kanał powietrzny służący do wdmu-

. chiwania powietrza do rury 7 wytłaczanej w spo¬
sób ciągły. Pierścieniowy kanał powietrzny 10 po¬
siada otwór wlotowy 18 i przylegające do^ kanału
wytłocznego 3 otwory wylotowe 19 służące do
wdmuchiwania powietrza do rury 7.

0 W powierzchni czołowej 8 trzpienia 1 przylega¬
jącej do kanału wytłocznego 3 znajduje się wnęka,
w której umieszczony jest grzejnik indukcyjny 9
służący do podnoszenia temperatury trzpienia. We
wnęce znajduje się również blok chłodzący 11 wy-

g konany z aluminium, we wnętrzu którego została
osadzona w procesie odlewania spiralna, nierdzew¬
na wężownica stalowa 12 o średnicy 10 mm. Wę-
żownica ta jest połączona ze źródłem wody desty¬
lowanej za pomocą przewodów 13 wykonanych
z policzterofluoroetylenu, które łączą źródło wody
którego nie uwidoczniono na rysunku z wężowni¬
ca 1% przez podtrzymujący krzyżak trzpienia nie
pokazany na rysunku oraz przez kanał 6. Przewody
tworzą wraz z chłodnicą 14 obwód zamknięty.
Chłodnica służy do chłodzenia wody destylowanej

5 krążącej wewnątrz obwodu.
Wydajność chłodzenia musi być parametrem kon¬

trolowanym ze względu na konieczność unikania
zbytniego schłodzenia trzpienia, co mogłaby utrud¬
nić pracę urządzenia. Jest ona kontrolowana za
pośrednictwem termopary 15 znajdującej się
w trzpieniu, połączonej z rejestratorem tempera¬
tury i urządzeniem regulującym. Rejestrator ma
postać potencjometru, a urządzenie regulujące ma
postać termostatu.

i

Urządzenie działa w sposób następujący. Po włą¬
czeniu urządzenia, zostaje włączony grzejnik in¬
dukcyjny powodujący wzrost temperatury trzpie¬
nia Iw przybliżeniu do temperatury matrycy 2,

tt jirzed ^operacją wprowadzenia roztopio|ie|; masy do
kanału wytłocznego. Kiedy temperatura trzpienia
osiągnie odpowiednią wartość, do kanału wytłocz¬
nego 3 zostaje wprowadzona masa tworzywa i jed¬
nocześnie zostaje wdmuchmięte powietrze przez ka-

45 nał osiowy 6 oraz otwory wylotowe 19 do kanału
10. W wyniku tej operacji masa polietylenowa
opuszczająca kanał 3 zestala się tworząc ciągłą ru¬
rę polietylenową 7.

Po włączeniu urządzenia, dołącza się przepływ
50 wody do wężownicy 12, powodujący obniżenie

temperatury trzpienia do około 160qC. Odpowiada
to bieżącej temperaturze matrycy około 150X1 co
zostaje osiągnięte poprzez wypromieniowanie ciepła
z jej powierzchni na drodze konwekcji do otacza-

gg jącej atmosfery.
W tym czasie para walców prasujących 5 zaciska

się na wytłoczonej rurze ipowodując zwiotczenie
materiału, wyciągając w ten sposób rurę z kanału
wytłocznego. Grubość ścianek rury jest kontirolo-

60 wana przez szerokość pierścieniowej szczeliny, przy
czym jest funkcją szybkości wyciągania i wytła¬
czania oraz ciśnienia powietrza, wypełniającego
objętość rury.

W następnej fazie procesu rura zostaje zgrzana
gg na gorąco w odpowiednich miejscach a następnie
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pocięta na odpowiednie długości torebek techniką
' konwencjonalną.

Zostało stwierdzone, ze dzięki chłodzeniu trzpie¬
nia osiąga się w warunkach ipracy ciągłej znaczne
obniżenie temperatury trzpienia. Temperaiturę
.trzpienia w sposobie, zgodnie z wynalazkiem, usta¬
la się na poziomie około 160°C.

Sposób według wynalazku, posiada szereg zalet,
a mianowicie, szybkość procesu formowania wy-
tłocznego przewyższa szytbkość możliwą do osiąg¬
nięcia w procesach konwencjonalnych o około fO°/o
przyjmując jako miernik ilość metrów bieżących
rury na wyjściu urządzenia. Poza itym zostaje wy¬
eliminowane zjawisko przywierania wewnętrznych
ścianek formowanej rury do trzpienia dzięjki wy¬
muszeniu ruchu falowego w wewnętrznych częś¬
ciach przetłaczanych arkuszy folii dla niższych
temperatur procesu. Otrzymany produkt wykazuje
również lepszą wytrzymałość mechaniczną i lepszą
jednorodność.

Istnieje ponadto większa możliwość dokładniej¬
szej kontroli (grubości warstwy, uprzednio osiągana
tolerancja 7—9 /*m może być zawężona do 7,5—
8,5 firn z równoczesną oszczędnością materiału.

Omawiany sposób według wynalazku może ulec
dalszemu udoskonaleniu poprzez zastąpienie grzej¬
nika indukcyjnego obwodem ogrzewczym przy wy¬
korzystaniu na przykład rtęci, jako ośrodka grzej¬
nego. Ponadto obydwa obwody grzejny i chłodzący
mogą być równocześnie odlane w tym samym blo¬
ku.

W przypadku utrzymania obwodu z grzejnikiem
indukcyjnym, dalsza poprawa parametrów procesu
może być dokonana poprzez zastąpienie przewodów
elektrycznych gniazdem służącym do doprowadza¬
nia do układu prądu elektrycznego.

Wynalazek nie jest ograniczony jedynie do roz¬
wiązania konstrukcyjnego opisanego powyżej. Ist¬
nieje możliwość zastosowania w procesie innego
materiału wyjściowego niż zostało to opisane po¬
wyżej, jak na przykład polipropylenu lub polichlor¬
ku winylu. Wymagałoby to jedynie wprowadzenia
kilku niezbędnych adaptacji sposobu jak na przy¬
kład zmiany temperatur technologicznych.

Nie istnieją również ograniczenia jeżeli chodzi
o wymiary torebek. Jak wskazano powyżej, można
wytwarzać, zgodnie z wynalazkiem torebki i wor¬
ki dowolnych rozmiarów, płaskie arkusze lub folie
o kształcie rur.

Odmiana konstrukcji pozwala na pominięcie
grzejnika indukcyjnego i możliwość wykorzystania
jedynie zespołu spełniającego rolę dostarczyciela
ciepła i bloku chłodzącego, przy zastosowaniu jako
ośrodka przewodzącego energię cieplną oleju za¬
miast wody destylowanej. Chłodnica może być za¬
stąpiona wężownicą grzejno-^chłodzącą 21 (fig. 1).
Kierunek przepływu 17 ogrzewczego lufo oziębiają¬
cego powietrza jest pokazany na fig. 4.

Zastrzeżenia patentowe

wytłaczanie z roztopionej masy tworzywa polega¬
jący na tym, że roztopioną masę przetłacza się
przez- kanał wytłoczny znajdujący się pomiędzy
trzpieniem a otaczającą go matrycą, przy czym

s matrycę chłodzi się zewnętrznym strumieniem po¬
wietrza, a we wstępnej fazie procesu trzpień oraz
matrycę ogrzewa się do temperatury odpowiedniej
dla rozpoczęcia właściwego etapu procesu, zna¬
mienny tym, że trzpień chłodzi się za pomocą wew-

19 nętrznego obiegu, do temperatury matrycy pracują¬
cej w warunkach ciągłego procesu wytłaczania,
niższej od najniższej temperatury krytycznej ma¬
teriału tworzywa, przy której następuje gwałtowny
wzrost jego lepkości, po czym w znany sposób wy-

15 ciąga się wytłoczoną rurę z urządzenia przy jedno¬
czesnym wpompowaniu powietrza do wnętrza wy¬
tłaczanej, rury pomiędzy kanałem wytłocznym
a walcami wyciągającymi.

20 2. Sposób (według zastrz. 1, znamienny tym, że
czynnikiem chłodzącym trzpień jest woda.

3. Sposób według zastrz. 1 lub 2, znamienny tym,
że wytłaczaną rurę formuje się z roztopionej masy

25 polietylenowej przy bieżącej temperaturze trzpie¬
nia około 160°C, i temperaturze matrycy wynoszą¬
cej około 150°C.

4. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
w ośrodkiem przewodzącym ciepło jest rtęć.

5. Urządzenie do wykonywania sposobu według
zastrz. 1—3, zawierające trzpień oraz otaczającą go
matrycę, tworzące pierścieniowy kanał wytłoczny,

£ elementy służące do wprowadzania roztopionej ma¬
sy tworzywa sztucznego do kanału wytłocznego,
elementy ogrzewcze znajdujące się we wnęce
w powierzchni trzpienia przylegającej do otworu
wyjściowego kanału wylftocznego, zewnętrzne ele-

^ manty oziębiające za ipomoćą strumienia powietrza,
parę walców prasujących umieszczonych w linii
technologicznej za trzpieniem i matrycą służących
do wyciągania uformowanej rury z kanału wy^
tłocznego, oraz kanał przechodzący przez trzpień

45 służący do wprowadzania powietrza pomiędzy ka¬
nał wytłoczny a walce prasujące zawierające prze¬
wody dla obiegu czynnika chłodzącego, znamienne
tym, że ma elementy do chłodzenia trzpienia (1)
umieszczone w tej samej części trzpienia (1) co
elementy ogrzewające.
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6. Urządzenie (według zastrz. 5, znamienne tym,
że elementy chłodzenia trzpienia zawierają wężow-
nicę (12) z nierdzewnej stali, przez którą przepły¬
wa woda.

7. Urządzenie według zastrz. 5 lufo 6, znamienne
tym, że elemenfty cliłodzące mają postać pierście¬
niowego kanału powietrznego (10) z otworami wy^
lotowymi skierowanymi do wewnątrz kanału.

1. Sposób wytwarzania torebek i worków z two¬
rzywa sztucznego hub płaskich arkuszy folii oraz
folii w kształcie rur za pomocą formowania przez

6. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym,
że elementy grzewcze trzpienia <1) stanowi grzejnik
indukcyjny.
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