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Sposéb wytwarzania z folii tworzywa sztucznego poduszek powietrznych,
sluzacych zwlaszcza do opakowan oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

Patent trwa od dnia 16 sierpria 1961 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwa-
rzania z folii tworzywa sztucznego poduszek
powietrznych, sluzai:ych zwlaszcza do opako-
wan oraz urzadzenie do stosowania tego spo-
sobu.

Sposéb wedlug wynalazku wykonuje sie tak,
ze przynajmniej dwie tadémy folii z gazoszczel-
nego tworzywa sztucznego laczy sie ze soba
przez spojenie za pomocg elektrody ksztalto-
wej tak, aby utworzone komory powietrzne
rozmieszczone szeregowo, zostaly polaczone ze
soba w spos6b umozliwiajgcy przemieszczanie
si¢ powietrza pomiedzy tymi komorami. Ko-
mory napelnia sie powietrzem z jednego miej-
sca centralnie, a nastepnie miejsca zlgczer
miedzy komorami powietrznymi spaja sie.

Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku wyrézmia sie tym, ze zawiera podnoszony
1 opuszczany st6l podiuiny, zaopatrzony w
uchwyty przytrzymujace wytwarzane poduszki,
umieszczong nad nim plyte dociskows o ksztal-

cie i wielkosci odpowiadajacej stotowi. Ponad-
to urzadzenie zawiera element do nastawia-
nia wysokoéci do jakiej maja byé wypelnione
komory, oraz przynajmniej jedng centralng
dysze do doprowadzania powfetrza, a ponad-
to element wskazumcy lub element wylgczaja-
cy doplyw powietrza Wypel,majacego, ktéry
zaczyna dziataé¢ -z chwila gdy wszystkie komo-
ry réwnomiernie zostang napelnione powie-
trzem,

Na rysunku uwwidoczniono dwa przyklady wy-
konania sposobu wedlug wynalazku oraz urzg-
dzenia stuzgcego do wytwarzania poduszek po-
wietrznych, przy czym fig. 1 przedstawia rzut
z gory poduszki powietrznej wedlug pierwsze-
go przykladu wykonania, fig. 2 — przekréj
plaszczyzng omnaczong linia I-I na fig. 1, fig.
3 — przekr6j plasaczyzng oznaczong linig
II —1II na fig: 1, fig. 4 — rzut z géry poduszki
powietrznej wedlug drugiego przykladu wy-
konania, fig. 5 — przekréj plaszczyzng ozna-
czong linig III —III na fig. 4, fig. 6 — rzut



z boku ‘urzadzenia ‘do wykonywania tego spo-

sobu, fig. 7 — rzut z drugiego boku urzgdze-

nia, fig. 8 i 9 przedstawiajg szczegdly urzadze-
nia w rzucie z boku i z géry, a fig. 10 przed-
stawia’ w podziaice powigkszonej urzadzenie
w przekroju plaszczyzng oznauzona'liniq IV—
IV na fig. 6. :

W przykladzie wykonania poduszki powie-
trznej wedlug fig. 1—3 folia podstawowa I
jest utworzona =z nieprzepuszczajgcego gaz

tworzywa sztucznego, do ktérej sg przyspaja- -

ne wzajemnie od siebie oddalone, réwnolegite
dwie folie 2, 2 w postaci taS§my z nieprzepu-
szczajgcego gaz tworzywa sztucznego. Obydwie
folie 2, 2’ majg taka szeroko§é i tak sg wza-
jemnie od siebie oddalone, e pomiedzy nimi
powstaje wolna przestrzeri. Obydwie krawe-
-dzie folii podstawowej, jak widaé z fig. 1, wy-
staja nieco przed sgsiednie krawedzie wzdtuzne
folii 2, 2°i stuzg jako wolna przestrzen 3 folii pod-
stawowej 1 do przymocowania elementu mo-
cujgcego; material opakunkowy musi byé
przymocowany do wewnetrznych Scian skrzy-
nek przesylkowych. Polgczenie obydwéch folii

2, 2 z folia podstawowg 1 odbywa sie za po- .

moca spajania, a w pokazanym na rysunku
przykladzie (fig. 1) spojenia 4 sa wykonane w
postaci * czworokata tak, ze zostajag utworzone
komory 5. Spojenia wykonane miedzy kazdy-
mi dwiema komorami 5 jednego.rzedu sg wza-
jemnie oddalone tak, aby miedzy nimi powsta-
wala wolna przestrzefi 6, ktéra odpowiednio do
kazdorazowych wymagan umozliwialaby bez
uszkodzenia przy tym miejsc spojeria odpo-
wiednie odciecie ulozonych w formie folii
z utworzonymi komorami powietrznymi.
Komory 5 kazdego rzedu sy wzajemnie po-
aczone kanalami 7 (fig. 1) w spos6b umozli-
wiajacy napelnienie ich powietrzem z jednego
miejsca centralnego. Po napelnieniu kon36r
powietrzem kanaly 7 zamyka sie przez spoje-
nie. .
_ Material do opakowan wedlug przykladu
wykonania przedstawionego na fig. 4 i 5 r6zni
sie¢ od opisanego wyzej gléwnie tym, Ze za-
réowno folia podstawowa 1, jak ¢ folia pokry-
wajgca 2 majg te 'samg szeroko§é, oraz sg na-
lozone jedna na druga i ze soba spojone tak,
ze wzdluzne brzegi przesuniete wzgledem sie-
.bie tworzg wystajacy ptat brzegowy 8, ktéry
stuzy do przymocowania elementu mocujgcego,
w . przypadku gdy poduszki powietrzne. stuigce
do opakowafi majg by¢ przymocowang na we-

wnetrznej Scianie skrzyn przesylkowych. Takze
w tym przykladzie wykonania wieksza liczba
komér powietrznych moze byé umieszczona w
jednym szeregu jedna za drugg i podobnie jak
w uprzednio opisanym przykladzie wykonania
napelnione powietrzem, a miejsce polgczen folii
spojone.

Urzadzenie przedstawione na fig. 6 —10,
sluzagce do stosowania sposobu wedlug wyna-
lazku, zawiera jak widaé na fig. 6 i 7 cztery
elementy noéne 10, umieszczone na plycie pod-
stawowej b, na ktérych spoczywa st6! 12 na-
stawny w kierunku pionowym Za pomocg pneu-
matycznego urzadzenia podnoszgcego 11. N1
gérnych koncach elementéw nosnych 10 przy-
mocowana jest ptyta dociskowa 13, ktérej sze-
rokoé¢ i dlugo$é odpowiada szeroko$ci i diu-
goSci stotu 12.

Na plycie dociskowej 13, przy obydwoéch jej
koricach umieszczona jest listwa zderzakowa 15
nastawna w kierunku pionowym za pomocg
zaopatrzonej w podzialke $ruby 16. Sruby 16
sq umieszczone obrotowo w osadzonych w ply-
cle dociskowej 13 nakretkach 17 (fig. 10); mo-
gq one byé obracane za pomocy pokretet 18
oraz osadzone sg naprzeciwko listew zacisko-
wych 12 osadzonych na koficach stoltu 12. Na
jednym koficu stolu 12 sg umieszczone w pew-
‘nej odlegtofci od siebie dwie dysze 18’ do na-
peliania komé6r powietrzem (fig. 6, 8 i 9), kt6-
re sg obslugiwane za pomoca nie uwidoczrio-
nej na rysunku sprezarki powietrznej, ktérej
zastosowanie zostanie opisane péZniej. Prowa-
dzace do dysz napelniajgcych 18 przewody
powietrzne sa polgczone z nieuwidocznionym
na rysunku nastawnym ciSnieniowym zaworem
redukcyjnym, umeozliwiajgcym kazdorazowe re-
gulowanie ci$nienia w komorach ‘powietrznych 5.
Na tym samym koncu stolu 12 jest umieszozone
urzadzenie zaciskajgce, ktére sklada si¢ z umie-
szczonej miedzy kierownicami 19 szyny zaci-
skajacej 20." Kierownice 19 sg ulozyskowane
wahadlowo wokoto trzpieni 21 (fig. 6 i 8).

Na przeciwleglym kohicu dyszy powietrznej
(fig. 6, lewa strona) plyta dociskowa 13 jest
zaopatrzona w skierowany w kierunku stolu
12 w sprezy$cie podatnie osadzony czujnik- 22,
ktéry uruchamia ‘urzgdzenie sygnalizacyine,
skoro tylko najdalej oddalone komory powie-
trzne osiggna -odpowiednig wysokoS¢ i przez
to dalsze doprowadzame powmtrza zostan;e
przerwane w Spos6b elektromagnetytzny. -

Sposéb wedlug wynalazku moze y¢ wykony-
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wany przy zastosowaniu opisanego urzadzenia,
jak nastepuje.:

_ Przyjmujac na przyklad, ze material do opa-
k(‘)WBI'll utworzony z dwéch rzedéw poduszek
powietrznych, ma byé wykonany sposobem
wedlug przykladu uwidocznionego na fig. 1 —3,
wéwczas z nie uwidocznionego na rysunku wat-
ka odwija sie i uklada na stole 12 odpowiednio
do dlugoéci wyrobu folia w postaci tasmy ga-
zoszczelnej z tworzywa sztucznego. Tasmy te
odpowiadaja uwidocznionej na fig. 1 folii pod-
stawowej 1. Nastepnie z drugiego walka z na-
winiety gazoszczelng taSmga z tworzywa sztucz-
nego odwija sie dwie weisze tasmy o tej sa-
mej diugo$ci, jak folia podstawowa 1. Tasmy
te, odpowiadajgce foliom 2, 2’ na fig. 1, nakta-
da sie na folie podstawowg 1 w pewnym wza-
jemnym odstepie, jak uwidoczniono na fig. 1,
PO czym za pomocy 6dpo|wiednio uksztaltowa-
nej elektrody zgrzewajacej spaja sie folie 2, 2’
z folia podstawowg 1 tak, iz zostajg utworzo-
ne komory powietrzne 5. Miedzy dwiema s3g-
siednimi komorami powietrznymi 5 zostaje
utworzony kanat laczacy 7. Tak utworzony
przez spojenie wyréb, odpowiadajacy na przy-
klad diugoéci stohu 12, zostaje nalozony na stdl
-12 tego urzadzenia oraz zabezpieczony przed
przypadkowym przesunieciem za pomoca li-
stew zaciskowych 12’. Przez odpowiednie uru-
chomienie pokretet 18 uzyskuje sie nastawie-
nie listew zderzakowych 15 w stosunku do sto-
tu 12 lub wzgledem umieszczonych na oby-
dwo6ch konicach stotu listew zaciskowych 12°
celem okreflenia przepisowej wysokosci, do
ktérej maja byé napelmione powietrzem po-
duszki 5, przy czym wysoko§é nastawienia mo-
ze byé odczytana na podzialce “$ruby 16. Na-
‘stepnie zostaje otwarty nie uwidoczniony na
i"ysunku zawbr w przewodzie doprowadzaja-
cym sprezone powietrze do urzadzenia podno-
szgcego 11, co powoduje podnoszenie sie stolu
12 na wysoko$é zetknigcia sie listew zacisko-
wych 12° z listwami zderzakowymi 15. Reduk-
cyjny zawor ciSnieniowy nie uwidoczniony na
rysunku, ktéry steruje doprowadzeniem spre-
zonego powietrza do dysz powietrznych 18’, zo-
staje odpowiednio nastawiony na Zgdane cis-
nienie napelniania, po czym wprowadza sie dy-
.spe 18 do przewodéw powietrznych sasiednich
.czesci wyrobu i doprowadza powietrze napet-
niajgce z nieuwidocznionej sprezarki powie-
trznej. Komory 5 sg napelniane stopniowo po-
wietrzem w kierunku przeciwnym do dysz 18’

znajdujacych sie po przeciwnych koticach wy-
robu. Z chwilg gdy w komorach powietrznych
5, znajdujgcych sie najdalej od dysz 18, cinie-
nie osiggnie przepisang wartos¢, zostaje uru-
chomiony przycisk 22 (fig. 6), ktéry z kolei
uruchamia nie uwidocznione na rysunku aku-
styczne lub optyczne urzadzenie sygnalizacyj-
ne, albo tez oddzialywuje w spos6b elektroma-
grietyczny na mnie uwidoczniony element zamy-
kajacy doplyw powietrza do dysz 18. Stét 12
z jednej strony i pityta dociskowa 13 z drugiej
strony, tworzace dla poduszek plaszezyzny
ograniczajgce, powoduja, e komory 5 zostajg
réwnomiernie wypeinione powietrzem., P wy-
pelnieniu komér powietrznych 5, przewody do-
prowadzajgce powietrze z dysz 18 zamyka sie
przez spojenie za pomoca odpowiednich klesz-
czy, jak réwniez zamyka sie kanaly lgczace 7,
znajdujace sie¢ miedzy dwiema sgsiednimi ko-
morami powietrznymi 5 (fig. 1).

W celu oddzielenia materialu opakunkowe-
go o dlugosci potrzebnej do kazdorazowego za-
stosowania, kierownice 19 urzadzenia ustawia
sie z polozenia uwidocznionego mna fig. 8 linia-
‘mi przerywanymi w polozenie zaznaczone linia-
mi cigglymi, w ktérym szyny S$ciskajgce 20
dociskajg folie do listew zaciskowych szyn 12°,
PO czym za pomocg noza M (fig. 8) przecina. sie
folie wzdluz szyn S$ciskajgcych 20 w obrebie
strefy wewnetrznej 6 (fig. 1).

Jefli chce sie za pomocg opisanego urzgdze-
nia wykonaé material opakunkowy, zawierajg-
cy tylko jeden szereg umieszczonych jedna za
-ogsez 94Aq t3ow 0} ‘YoLuzremod Jowoy SnIp
sowane folie na przyklad takie, jak na fig. 4
i 5; obydwie folie o tej samej szerokosci nalo-
Zone jedna na drugg i ze sobg spojone tak, aby
brzegi wzdluine obydwéch folii zostaly prze-
suniete wzgledem siebie tak, Ze na kazdej
wzdluznej stronie folii powstaje wystajacy
ptat brzegowy 8, ktéry stuzy do przymocowa-
nia na nim elementéw mocujacych.

Istnieje ré6wniez taka postaé wykonania
urzadzenia do stosowania sposobu wedlug wy-
nalazku, w ktérym elektrody do wykonywania
pierwszego zabiegu spojenia mogg byé zamoco-
wane na Pplycie dociskowej 13. Nastepnie zna-
ne jest ré6wmiez urzadzenie, ktérego elektrody
s3 zamocowane na walcu, pod ktérym: jest
przesuwany spajany material

Komory powietrzne lub poduszki powietrzae
wykonane wyzej opisanym sposobem zamiast
do celéw opakunkowych, moga by¢ uzyte .przy
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odpowiednim wykonaniu takze do innych ce-
‘16w, na przyklad jako oparcia plecéw dla kie-

rowcoéw pojazdéw albo jako obicie mebli itp.

Zastrzezenia patentowe

. Spos6éb wytwarzania z folii tworzywa sztu-
cznego poduszek powietrznych, stuzgcych
zwlaszcza do opakowan, znamienny tym,
ze co najmniej dwie folie z gazoszczelnego
tworzywa sztucznego lqczy sie ze scbg przez
spojenie tak, iz utworzony zostaje szereg
umieszezonych obok siebie komér powie-
trznych, polgczonych ze sobg kanalami,
nastepnie wszystkie komory jednego sze-
regu jednoczeénie napelnia sie powietrzem
z jednego stanowiska centralnego, po czym
miejsca polgczen miedzy komorami spaja
sie.

. Spos6éb wedtug zastrz. 1, znamienny tym,
ze na stanowiacy podstawe folie tworzy-

wa sztucznego naklada sie co najmniej

jedng wezsza folie tworzywa sztucznego,
shuigcg do utworzenia komér powietrznych
i lgczy sie je ze soba przez spojenie tak, iZ

obydwa wzdluzne brzegi folii podstawowej

wystaja na zewnatrz miejsc spojenia.

. Sposéb wedlug zastrz. ‘1, znamienny tym,
ze dwie folie tworzywa sztucznego w po-
staci taémy w przyblizeniu takiei samej
szerokogci, spaja sie ze sobg tak, iz wzdlu-
zne brzegi obydwéch folii sg przesunigte
" wzgledem siebie.

. Sposéb wedlug zastrz. 1—3, znamienny
tym, ze miedzy kazdymi dwiema komora-
mi jednego rzedu, stosuje sie dwie spoiny
wzajemnie oddalone.

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
2e do wytwarzania poduszek powietrznych
stosuje sie podwéjne folie tworzywa sztu-
czhego, polgczone ze sobg ich waskimi bo-
karhi.

. Urzgdzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, Ze zawiera pod-
noszony i opuszezany st6l podluiny, za-
opatrzony w uchwyty przytrzymujgce wy-
rbb, umieszczong had nim plyte dociskowsg
o keztalcie i wielkosci odpowiadajacej sto-
lowi, element do nastawiania wysokofci do
jakiej maja by¢ wypelniane komory, oraz

co najmnijej jedng centralng dysze do do-
prowadzania powietrza, a ponadto element
wskazujgcy lub element wylaczajacy do-
plyw wypelniajgcego powietrze, ktoéry za-
czyna dzialaé z chwilg gdy ‘wszystkie ko-
mory zostang réwmomiernie napeiniome.

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamienne

iym, Ze jego stél (12) mozna nastawiaé pio-
nowo pod dzialaniem sprezonego czynnika.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 i 7, znamienne

tym, ze st6t (12) jest zaopatrzony przy oby-
dwéch kohicach w listwy zaciskowe (i2’)
do przytrzymywania wyrobu.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, znamierne

tym, ze plyta dociskowa (13) jest zaopa-
trzona przy obydwoéch koficach w nastawne
w kierunku pionowym zderzaki (15), stu-
‘zace do nastawienia uprzednio Zzadanej
wysokosci, do ktérej maja byé napompo-
wywane poduszki powietrzne.

-10. Urzadzenie wedlig. zastrz. 6 i 9, znamien-

ne tym, ze $ruby (16) przeznaczone do na-
stawienia .zderzakéw (15) zaopatrzone sg w
podzialke.

11. Urzadzenie ' wediug ' zastrz. 6, znamienne

tym, ze plyta dociskowa (13) na swym kon-
cu przeciwleglym dyszy powietrznej jest
zaopatrzona w wspbldzialajgcy z sasiednig
poduszkg czujnik (22), ktéry wuruchomia
urzadzenie sygnalizujgce lub wylaczajace,
skoro tylko poduszka powietrzna najbar-
dziej oddalona od dyszy powietrznej, osig-
gnie z géry ustalong wysokosé.

12. Urzadzenie wedtug zastrz. 6 i 11, znamien-

ne tym, ze przew6d powietrzny prowadzg-
cy do dyszy doprowadzajacej powietrze
znajduje sie pod dzialaniem nastawianego
zaworu redukcyjnego.

13. Urzgdzenie wedlug zastrz. 6, znamienne

tym, ze na przedniej stronie stolu (12) jest
zmontowane odstawiane urzgdzenie przy-
trzymujgce, zaopatrzone w listwe zacisko
wa (20). , :

Kunststoffwerk A G.

Zastepca: mgr inz Adolf Towpik
w— rzecznik patentowy
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