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Sposéb pakowania wyrobéw ceramicznych i szklanych,
wzglednie krysztalowych lub innych tlukgcych sig,
oraz opakowanie do stosowania tego sposobu

1
Przedmiotem wynalazku jest spos6b pakowania
wyrobéw ceramicznych i szklanych wzglednie kry-
sztalowych lub innych tlukacych sig, oraz opako-
wanie do stosowania tego sposobu.

Proces pakowania i skladowania oraz transpor-
tu wymienionych wyrobéw wymagajg, aby one nie
stykajgc sie ze sobg, tworzyly jednostke opako-
waniowg o jak najmniejszym gabarycie, ksztalcie
zblizonym do wieloboku foremnego, bedac réwno-
czeSnie zabezpieczone przed wzajemnym zderze-
niem sie wewngtrz opakowania.

Znane i powszechnie stosowane opakowania jed-
nostkowe w formie paczek sg pracochlonne, a wy-
konanie ich wymaga duzej iloSci welny drzewnej
i papieru opakowaniowego. Jednak opakowania te
nie zupelnie spelniajg swg funkcje, bowiem welna
drzewna zsychajac sie w czasie transportu lub
skladowania traci swg sprezystosé i woéwcezas na-
stepuje uszkodzenie lub stluczenie wyrobéw. Po-
nadto paczki nie nadajg sie do wysokiego ukla-
dania w magazynach wzglednie w pojazdach trans-
portowych.

Przy dalekich wysylkach stosowane sg pudla
tekturowe, posiadajagce wewngtrz przegrody ufor-
mowane z nadmiarem przestrzeni, aby luzno ulo-
zone wyroby o réznych ksztaltach byly wzajem-
nie od siebie oddzielone i nie zderzaly sie. Pudla
z uwagi na higroskopijne wlasciwosci  tektury,
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szczegblnie w wilgotnej atmosferze morskiej, sg
narazone na odksztalcenia, a tym samym traca
swe cechy ochronne w stosunku do zapakowanych
wyrobow.

Znany jest réwniez spos6b stosowania podwdj-
nych pudel wzglednie metody nasycania powierz-
chni zapakowanych pudel §rodkami wilgocioodpor-
nymi.

Powyzsze jest niedogodne, bowiem niezaleznie
od zwiekszenia zuzycia materialéw, jak welna
drzewna, papier lub tektura oraz duzej praco-
chlonno$ci, powoduje tworzenie objetoSciowo wiel-
kich i ciezkich opakowan jednostkowych, unie-
mozliwiajgcych zastosowanie mechanicznego spo-
sobu opakowywania wyrobow wspomnianych wy-
zej.

Celem wynalazku jest wyeliminowanie istnie-
jacych wad w znanych i stosowanych sposobach
pakowania oraz wykonanie lekkich i wilgociood-
pornych opakowan jednostkowych przy jednoczes-
nym wprowadzeniu mechanizacji. Forma konstruk-
cyjna opakowan jednostkowych wedlug wynalazku
umozliwi wysokie skladowanie bez obawy znisz-
czenia wyrobow.

Dalszym celem wynalazku jest zmniejszenie pra-
cochlonno$ci pakowania oraz ochrona przed za-
brudzeniem zapakowanych produktéw.

Cel ten osiggnieto przez zastosowanie sposobu
pakowania wyrobow ceramicznych i szklanych
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wzglednie krysztalowych lub innych tlukacych si¢
i wrazliwych, w ten sposéb, ze do odpowiednio
uksztaltowanej podstawki uklada si¢ wyroby, na-
stepnie owija sie calo$§é folig termokurczliwg o gru-
bosci od 0,02.do 0,10 mm, po czym uzyskane opa-
kowanie poddaje sie zgrzewaniu w tunelu grzew-
czym przy temperaturze 150—200°C w czasie nie
dluzszym niz 5 sek.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kladach wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia rozlozony wykrdj podstawki, fig. 2 —
widok podstawki z géry i z boku, z uloZonymi
wyrobami, fig. 3 — widok z géry i przekrdj po-
przeczny opakowania, fig. 4 — widok z géry i z
" poku, fig. 5 i 6 — widok z géry i przekr6j po-
przeczny odmiany opakowania, fig. 7 — widok

.z géry i z boku oraz przekr6j podluzny opakowa-

nia z ogdmiang podstawki, fig. 8 — rozlozony wy-
kréj odmiany podstawki.

Uksztaltowanie podstawki wykonuje sie przez
odpowiednie zagiecia klap bocznych 2 i klap czo-
lowych 3. )

Krawedzie jezykéw klapowych 1la i 1b mogg
byé dowolnie wyciete, na przyklad w ksztalcie
litery S, bowiem istotnym jest stworzenie jak naj-
dluzszej krawedzi wzajemnego ich stykania. Na-
stepnie nalezy zagigé pionowo do géry klapy bocz-
ne 2 i klapy czolowe 3 skladajace si¢ z elemen-
tu 4 zakoniczonego czopem 5. Jezyki klapowe 1
nalezy do siebie dosungé tak, aby krawedzie 1la
dotykaly do 1b, a nastepnie ruchem w dél nalezy
zagigé elementy 4 weciskajgc czopy 5 do prosto-
katnych otworéw 5a tworzac w ten spos6b dwie
boczne, konstrukcyjno-no$ne $ciany podstawki, nie
tylko wzmacniajace, ale ré6wniez umozliwiajgce za-
stosowanie opakowania przy wysokim skladowa-
niu.

Przyklady uloZzenia wyrobéw w zaleznosci od
ich ksztaltéw i iloSci pokazano na fig. 2, 3, 4 i 5,
oznaczajgc wyroby cyfra 7, a folie cyfrg 8.

Korzystnym jest zastosowanie wewnatrz pod-
stawki, wedlug fig. 1, dodatkowej wkladki 9
uksztaltowanej z plaskiego wykroju wykonanego
z tektury lub tworzywa sztucznego.

Podstawka 6 moze by¢é uksztaltowana z plaskie-

10

15

25

45

4
go wykroju w rézny sposéb, zalezy to jedynie od
rodzaju, ksztaltu i liczby pakowanych wyrobéw,
co jest przykladowo przedstawione na fig. 7 i 8.

Na fig. 7 podano w spos6b przykladowy pako-
wanie wyrobé6w o ksztalcie okrgglym, co nie wy-
klucza mozliwo$ci pakowania wyrobéw o ksztalcie
wielobokéw ' foremnych (np. kwadratowych, pro-
stokgtnych, o$miokatnych itp.). ’

Do wuksztaltowanych w sposéb wyzej podany
podstawek nalezy ulozyé wyroby i za pomocy
tasmociggu dowolnej konstrukcji i dlugosci prze-
sungé je w celu owiniecia pod luZno zwisajgca
tasme folii termokurczliwej o grubosci od 0,02 do
0,10 mm. Nastepnie owinieta w foiie podstawke
z wyrobami przesuwa sie przez dowolnej kon-
strukeji tunel zgrzewajacy, w ktérym elementy
grzejne wytwarzajg temperature okolo '150—200°C
niezbedng dla skurczenia sie folii.

Czas kurczenia sie folii zalezny jest od jej gru-
bosci i temperatury w tunelu zgrzewajacym, jednak
nie powinien byé dluzszy niz 5 sekund.

Po ostygnieciu nastepuje zachowanie stanu skur-
czenia sie folii, ktéra $ciSle przylegajac do pod-
stawki oraz niektérych fragmentéw wyrobéw po-
woduje unieruchomienie i uszczelnienie calosci
opakowania.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b pakowania wyrobéw ceramicznych
i szklanych wzglednie krysztalowych lub innych
tlukacych sie, znamienny tym, Zze w odpowiednio
uksztaltowanej podstawce (6) uklada sie wyroby
(7), nastepnie owija sie calo$é folig termokureczli-
wa (8) o grubosci od 0,02 do 0,10 mm, po czym
uzyskane opakowanie poddaje sie zgrzewaniu
w tunelu grzewczym przy temperaturze 150—200°C
w czasie nie dluzszym niz 5 sek.

2. Opakowanie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze zawiera podstawke
(6) oraz dodatkowo wkladke (9), ktore w zalez-
noSci od rodzaju i ksztaltu oraz liczby pakowa-
nych wyrob6w sg uksztaltowane z plaskiego wy-
kroju wykonanego z tekfury lub 2z tworzywa
sztucznego.



Kl. 81 a, 15/10 64 682 MKP B 65 b, 53/02

S E & B & % L F Xt

Fig. 1
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