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Warszawa-

Sposéb wytwarzania siatkowych torebek do owocow i wérzyw
z termoplastycznego tworzywa sztucznego oraz urzadzenie
do stosowania tego sposobu

1

Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania z ter-
moplastycznego tworzywa sztucznego, zwlaszcza
z polietylenu, siatkowych torebek stanowigcych
opakowanie do owocéw i warzyw oraz urzadzenia
do stosowania tego sposobu. )

" Torebki zgodnie z wynalazkiem sg wykonywane
z plecionki w postaci rekawa, wyciskanego ztwo-
rzywa sztucznego za pomocs znanej wytlaczarki
Slimakowej zaopatrzonej w specjalng glowice we-
dlug wynalazku, ktéra to plecionka jest nastepnie
rozeciggana na gorgco i cieta na odcinki o okreslo-
nej dilugosci, zamykane jednostronnie w dowolny
zzany sposOb przez zgrzewanie lub mechanicznie.

Znane sg sposoby i urzadzenia do wytwarzania
cigglego wezlowych lub bezwezlowych siatek
z termoplastycznych tworzyw sztucznych, wycis-
kanych w postaci rekawa za pomocg pras §lima-
kowych, przy czym ksztalt i struktura fych sia-
tek sg uzaleznione gl6wnie od rodzaju uzytej glo-
wicy.

Wytwarzane tymi sposobami plecionki siatkowe
sg dodatkowo wzmacniane w procesie polegaja-
cym na rozcigganiu zylek w oczkach siatek, do-
kladnie ' opisanym w polskim patencie Nr 46549,

Analizujge zagadnienie wytwarzania siatek na
podstawie podrecznik6w fachowych, czasopism
i publikacji patentowych, mozna wyodrebni¢ sze-
reg powtarzalnych elementéw konstrukcyjnych
wszystkich znanych typéw glowic przystosowanych
do tego celu, do ktérych to elementéw nalezy za-
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liczyé przedes wszystkim dwie ~wspétérodkowo
utozyskowane obrotowo tarcze dyszowe, sluzgce do
wyciskania poszczegblnych wiékien siatki, a mia-
nowicie osnowy i watka. Istniejg przy tym roz-
wigzania glowic, w ktérych obie tarcze dyszowe
z dowolng liczbg otwor6w formujgcych wiékna sq
polgczone albo z dwoma niezaleznymi komorami
obrotowymi, doprowadzajacymi roztopione tworzy-
wo, jak to ma, na przyklad, miejsce w konstrukeji
glowic wedlug patentu Nr 47190, albo z jednym:
wspblnym przewodem doprowadzajgcym roztoplonﬁ.i
tworzywo (patent Nr 47397). : -

Wszystkie te znane urzadzema do wytwarzama“
plecionek siatkowych z tworzywa sztucznego :cha-
rakteryzuja sie wsp6lng cecha, ktéra: polega -na:
tym, ze dla kazdego rodzaju iCksztaltu-eczek siat-:
ki oraz dla kazdej §rednicy wytlaczanego-rekawa
musi byé zastosowana oddzielna glowica: -Poza
tym wurzadzenia te s3 bardzo skor'nplikowane,.
a w wyniku tego kosztowne.

Zapotrzebowanie .handlu na tanie 'przewiewne -
torebki do pakowania owoc6éw krajowych i cytru= -

sowych jak réwniez i warzyw zmusily przemyst-.

do podJema prac badawczych w celu rozw1azan1a
tego zagadmema

Zasadnicza koncepcja, ktéra doprowadzila do»‘
wynalazku, jest oparta na og6lnie znanych me-
todach wytwarzania plecionki siatkowej w- posta--
ci rekawa-z termoplastycznego tworzywa sztuez-
nego, a nastepnie pocieciu jej na odcinki o sto-
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sownej do potrzeb dilugoSci i jednostronnym
zamknieciu ich za pomocg na przyklad liniowego
zgrzewania elektrycznego.

"Sam sposéb wytwarzania plecionki zgodnie z wy- '

nalazkiem oraz urzgdzenie do stosowania tego spo-
sobu bardzo znacznie réznig sie jednak od dotych-

czasowych rozwigzafi, przewyzszajac je prostoty

budowy oraz szerokim zakresem zastosowania. Jak
to zostanie szczegélowo podane w dalszej czeéci
opisu, za pomocg jednego bardzo prostego urzg-
dzenia mozna wytwarzaé dowolne wzory siatki
. oraz dowolhe $rednice rekawa tej siatki bez ko-
nieczno$ci wymiany glowicy, co stanowi wybitng
nowosé urzadzenia w ‘'zastosowaniu do wyrobu
tego typu opakowan. .

Spos6b  wytwarzania: przewiewnych torebek
z termoplastycznego tworzywa sztucznego, zwlasz-
cza z polietylenu, jest objasniony szczegélowo na
podstawie przykladowego wykonania urzadzenia,
uwidoczriionego na rysunku, na ‘ktérym fig. 1
przedstawia wzdluzny przekr6j glowicy urzadzenia

do stosowania sposobu, fig. 2 — schematyczny
‘uklad napedu urzadzenia wraz z glowica w wido-
ku z przodu, a fig. 3—7 — przyklady wzoréw

oczek plecionki siatkowej, wytwarzanej za pomoca
tego urzadzenia.

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione na
fig. 1 i 2 jest przystosowane do wspélpracy z do-
wolng znang wytlaczarka, na przyklad wytlaczarka
Slimakowa.

Uplastyczniony polié‘tylen 1 jest doprowadzony
z wyttaczarki do tulei 2, ktoéra jest osadzona
w wytlaczarce'za pomocy polaczenia gwintowanego
3 i stanowi nieruchomga cze$§é urzgdzenia. Uplasty-
czniony polietylen 1 z komory 4 jest przeciskany

do otworéw 4a, rozmieszczonych wspdtsrodkowo

w koncowej czeéci tulei 2, w ktoérych to otworach
nastepuje homogenizacja tworzywa jak réwniez
dokladne wymieszanie jego widkien, co wydatnie
zwieksza plastyczno$é polietylenu. Do tulei 2 jest
przykrecona wkretami 7 nieruchoma wkladka we-
wnetrzna 6, zaopatrzona na swym obwodzie w ka-
nalki 8 rozszerzone do strony otworéw 4a nacie-
ciami stozkowymi 5, przy czym kanalki te majg
dowolny ksztalt poétkolisty, prostokatny, trapezo-
wy lub owalny, zaleinie od wymaganego przekroju
wlbkien plecionki.

. Tworzywo 1 przeciskane otworami 4a przedo-
stajac sie.kanalkamj 8 wkiadki 6 formuje réw-
nolegle wzgledem siebie wibkna, stanowia,ce osno-
we. 25 plecionki (fig. 3).-

Zaleznie od $rednicy, na ktérej sa rozmieszczo-
ne -kanaliki 8 uzyskuje si¢ minimalna §rednice
rekawa, jaka jest przewidziana dla najmniejszego
rozmiaru wytwarzanych przedmiotowym sposobem
torebek.. Zaleznie za$ od podz1alk1 poobwodowego
.rozmieszczenia - kanalikéw 8 uzyskuje sie odpo-
wiednia gesto§¢ siatki plecionki.

Na wkladce wewnetrznej 6 oraz na tulei 2 jest
ulozyskowany. obrotowy element, ktéry sklada, sie
z pierscienia. 11 osadzonego na koétkach 13 i przy-
kreconego wkretami, 12 do obudowy 14 oraz
wkladki 15, wykonanej z materialu trudno$cieral-
nego, przy czym wkladka 15 jest przykrecona do
obudowy 14 wkretami 16. Pier§cieri 11 jako ele-
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ment wspoétpracujacy” z nieruchomg wkladky we-
wnetrzng 6 jest zagpatrzony w swej wewnetrznej
cze§ci w rozmieszczone poobwodowo ‘kanaliki 9
o podzialce takiej samej jak podziatka kanalikéw
8 wkladki 6 lub o podziaice stanowigcej jej wie=
lokrotnos$eé. '

Kanaliki 9 od strony otworéw 4a sa zakonczone
stozkowymi nacieciami 5a.

Przeciskane z otworéw 4a tworzywo 1 przecho-.
dzgc przez kanaliki 8 formuje wildkna stanowigce
watek 26 plecionki. Z chwilg takiego usytuowania
pierScienia 11 wraz z calg cze§cig obrotowg wzgle-
dem nieruchomej wktadki 6, kanaliki 9 znajdujg
sie na . przeciwko kanalikébw 8 tworzy sie zesp6t
wspoltsrodkowych otworéw 10 (fig. 2).

Tworzywo 1 przetlaczane przez tak utworzone
otwory 10, bedacymi zlozeniem dwoé6ch kanalkéw
8, 9 formuje wezly 27 plecionki.

Element obrotowy urzadzenia wykonuje oscyla-
cyine ruchy obrotowe w dwobch ‘kierunkach, kté-
re s wymuszane za pomoca mechanizmu jarz-
mowo-kolankowego. W tym celu pierscien 11 jest
zaopatrzony w dwa sworznie 17, wspélpracujace
z wahliwg diwignig 18 ulozyskowang w punkcie
19. Dzwignia 18 jest sprzeiqr(a mechanicznie za
pomocy lgeznika 20 z mimo$rodem 21, przy czym
polozenie punktu 23 zaczepienia lgcznika 20 z mi-
mosrodem 21 jest ustalone w sposéb regulowany
w prowadnicy 22. Naped mimo$rodu 21 jest zrea-

‘lizowany za pomoca przekladni z napedu wspél-

pracujgcej z nim wytlaczarki Slimakowej. Z chwilg
wprawienia w ruch obrotowy mimosrodu 21 jest
to zaznaczone na fig. 2 strzalka, za pomoca po-
wyzszego mechanizmu jarzmowo-kolankowego, ele-
ment obrotowy urzgdzenia wykonuje ruchy oscy-
lacyjne, przy czym skrajne poltozenia diwigni 18
i sworzni 17 przedstawiono na rysunku liniami
przerywanymi.

Powigzanie poszczegblnych wibkien osnowy 25
i watka 26 siatki nastepuje woéwczas, gdy rucho-
my element, a wraz z nim pier§ciean 11, przesunie
sie do polozenia, w ktérym kanaliki 8 formujace
wlbknd osnowy pokryja sie z kanalikami 9 w pier-

- $cieniu.

W tym czasie wyciskane sg nitki o przekroju
poprzecznym roéwnym sumie przekrojéw kanali-
k6w.8, 9 wkiadki 6 i piericienia 11. Gdy natomiast
pier§cien 11 przesunie sie ruchem wymuszonym
za pomocg diwigni 18 w inne polozeme, wowecezas
wlékna watka 25 wytloczone beda oddz1e1n1e od
wlbkien osnowy 26 i bedg one tworzyé oczka ple-
cionki rekawa, az do momentu przesunigcia sie
pierécienia 11 o jedng podziatke wzgledem kana-
likbw wkladki, to jest do powtérzenia cyklu,
w ktérego poczatkowej fazie nastepuje ponowne

" sklejenie wibkien watka 25 i osnowy 26 i two-

rzqcych wezel 27 plecionki.

Cofniecie poprzez diwignie 18 p1ersc1ema 1
o podzialke katows rozmieszczenia kanalikéw 8, 9
powoduje rozczepienie wibkien watka 25 od wi6-
kien osnowy 26 wyciskanych przez kanaliki 8, 9
wspélosiowo osadzonej z pierscieniem 11 wkiladki
6 i polgczenie ich z sgsiednimi wi6knami osnowy.

Wielokrotnie powtarzany cykl powyiszy powo-
duje wytwarzame plec1onk1 w ksztalcie rekawa
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0. dowolnej diugosci, a przez regulacje pelozenia
tqcznika 20 sprzezonego z ‘diwignig 18, jak réwniez
poprzez regulacje czasu przestoju tej  diwigni
w jej martwych punktach zwrotnych uzyskuje sie
plecionke o dowolnych wzorach przedstawionych
przykiladowo na fig. 3 do 7.

Jak juz wspomniano w poczgtkowej czeSci opi-
su, wytwarzana, za pomocg urzadzenia wediug wy-
nalazku plecionka w postaci rekawa posiada mi-
nimalng $rednice tego rekawa, dostosowang do
najmniejszych wymiaréw produkowanych torebek.
Aby zapobiec wymianie glowicy urzadzenia w przy-
padku "konieczno$ci produkcji torebek wiekszych,
a wiec z rekawdéw o wiekszej Srednicy, przewi-
dziano w urzadzeniu podgrzewany dzwon wymien-
ny 24, na ktéry wciggany jest rekaw plecionki.

Dzwon 24 podgrzewany elektrycznym elementem
grzejnym do temperatury okoto 120°C jest cze$cig
urzgdzenia, ktéra dodatkowo .plastyfikuje oraz
orientuje wilékna twarzywa przy réwnoczesnym
zmniejszaniu do minimum przekroju widkien osno-
wy 25 i watka 26 i oszczedzaniu surowca, czego
nie mozna uzyska¢ w glowicy ze wzgledu na ogra-
niczong regulacje grubosci
tworzywa.

Zasadniczym jednak przeznaczeniem dzwonu 24
w urzadzeniu wedlug wynalazku jest ksztaltowa-
nie dowolnie réznych Srednic rekawa, zaleznie od
wymaganych wielko$ci produkowanych torebek,
przy uzyciu tego samego pier§cienia 11 i wkladki
6 formujgcych widkna. :

Opisany powyzZej naped obrotowego elementu
urzgdzenia nadaje pierScieniowi 11 formujgcemu
nitki watka 26 ruch oscylacyjny o regulowanej
predkoSci katowej i o kacie odchylenia zawie-
rajacym si¢ w granicach 0,5 do 2,5 podziatki po-
obwodowego rozmieszczenia kanalkéw 8, 9,

W zaleznosci od dowolnie obrangj predkoSci ka-
towej i kata odchylenia pierScienia 11 w stosun-
ku do wkladki 6 uzyskuje sie szereg réznych wzo-
réw plecionki. W przypadku réwnej. iloSci kanal-
k6w 8, 9 na powierzchniach styku piericienia 11
i wkladki 6 otrzymuje sie przy przemieszczeniu
tych kanalikbw o jedng podzialke wzér siatki
uwidocznionej na fig. 3 przy przemieszczeniu ka-
towym tego pierScienia powyzej jednej podziatki,
a ponizej dwéch podzialek uzyskuje sie wzor siat-
ki przedstawiony na fig. 4, natomiast przy od-
powiednim przemieszczeniu pier§cienia o dwie po-
dzialki — otrzymuje sie wzér siatki wedtug fig. 5.

Przy przetrzymaniu pier§cienia 11 w obu jego
skrajnych punktach zwrotnych otrzymuje sie wzér
przedstawiony na fig. 6, a przy przedtrzymywaniu
go tylko w jednym skrajnym punkcie otrzymuje
sie plecionke wedtug fig. 7.

Poza podanymi przykladowo wzorami plecionek,
mozna uzyskaé caly szereg innych wzoréw przez
zastosowanie wszelkich posrednich przesunigé pier-
§cienia’ lub przez zastosowanie wiekszej wielokrot-
noSci podzialki rozmieszczenia kanatow 8 wzgle-
dem polozenia kanalkéw 9.

Wytworzony w ten spos6b rekaw plecionki siat-

kowej jest ciety na odcinki o dowolnej diugosci,
zaleznie od wymiar6w produkowanych torebek,
a nastepnie odcinki te sa zamykane jednostronnie

wiékna wyciskanego_
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4. Urzadzenie

8

. W 2nany sposéb, na przyklad za pomocy zgrze-

wania dielektrycznego.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania siatkowych torebek z ter-
moplastycznego tworzywa sztucznego stanowig-
cych opakowania do owocéw i warzyw, pole-
gajacy na wyciskaniu roztopionego tworzywa
za pomocy wytlaczarki z glowicg wytwarzajaca
wlékna osnowy i watka, a nastepnie formowa-
niu z tych wlékien plecionki, znamienny tym,
ze wytworzone w kanalikach (8) wlékna osno-
wy (25) i w kanalikach (9) wl6ékna watka (26)
sg na przemian rozdzielane i lgczone do wytwo-
rzenia wezléw (27) za pomocg pierscienia (11),
wprawianego w wymuszony ruch oscylacyjny,
w wyniku czego powstaje plecionka siatkowa
w postaci rekawa, ktéry dla zwiekszenia jego
§rednicy jest wciggany na 'wymienny dzwon
(24), podgrzewany do temperatury okolo 120°C,
przy czym frednica dzwonu jest dobierana do

. wymaganej Srednicy torebek.

2, Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
2e w celu dobrania wymaganego ksztaltu oczek
wytwarzanej plecionki siatkowej, ustala sie od-
powiednig predko$é katowg przesuwu pier§cienia
(11) z kanalikami (9) formujacymi wilékna watka
(26) wzgledem  nieruchomej wkladki (6) z ka-
nalikami (8) formujgcymi osnowe (25) lub zmie-
nia sie kat odchylenia tego pierScienia w gra-
nicach- od - 0,5 do 2,5 podzialtki poobwodowego

. rozmieszczenia kanalikéw (8) na wkladce - (6).

3. Sposéb wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
pier§cien (11) podczas ruchu oscylacyjnego jest
zatrzymany w jednym lub dwu jego skrajnych
punktach zwrotnych. .

do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1—3, znamienne tym, ze sklada sie
z czeSci nieruchomej, w sklad ktérej wchodzi
tuleja (2), osadzona za pomocay polgczenia gwin-
towego (3) w znanej wytlaczarce $limakowej,
z przykrecong do niej $rubami (7) wkladkg
wewnetrzng (6) oraz z czeSci obrotowej ulo-
zyskowanej na tulei (2), ktéra sklada sie z pier-
Scienia (11), obudowy (14) i wkladki (15), otrzy-
mujacej wymuszony ruch oscylacyjny za pomo-
ca mechanizmu jarzmowo-kolankowego.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 5, znamienne tym, ze
tuleja (2) z komora (4) jest zaopatrzona w swej
koficowej czeSci w szereg otwordéw (4a), roz-
mieszczonych wap6tsrodkowo na przediuzeniach
osi kanalikéw (8) wkiladki (6), ktére to kana-
liki sa przeznaczone do formowania osnowy
(25) plecionki siatkowej.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, 5, znamienne tym,
ze kanaliki (9) pierScienia (11), sluzgce do for-
mowania wil6kna watka (26) s rozmieszczone
poobwodowo na jego wewnetrznej powierzchni
w odlegtoSciach réwnych lub stanowigcych wie-
lokrotno$¢ podzialki rozmieszczenia kanalikéw
(8) na wktadce (6). -

7. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4—6, znamienne tym,
_ze kanaliki (8, 9) maja ksztalt pélokragly, pro-
stokatny, trapezowy lub owalny.
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8. Urzadzenie wedlug zastrz. 4—7, znamienne tym,

ze mechanizm jarzmowo-kolankowy sklada sig
z dzwigni (18), ulozyskowanej wahliwie w pun-
kcie (19), ktoéra wspolipracuje ze sworzniami
(17), osadzonymi na tarczy (11) oraz z lgcznika
(20), zamocowanego na mimosrodzie (21), przy
czym punkt (23) zaczepienia lgcznika (20) do

8
mimosrodu (21) jest regulowany przesuw-
nie w prowadnicy (22).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4—8, znamienne tym,

ze jest zaopatrzone w wymienny dzwon (24).
podgrzewany elektrycznym elementem grzej-
nym, ktéry to dzwon jest mocowany wsp6l-
osiowo na pierScieniu (11).
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