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Sposob wytwarzania z termoplastycznego materialu foliowego

pojemnikéow z zaworem zwrotnym i urzadzenie do wytwarzania

z termoplastycznego materialu foliowego pojemnikéow z zaworem
zwrotnym

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b i urzadze-
nie do wytwarzania z termoplastycznego materia-
lu foliowego pojemnikéw (ampul) z zaworem
zwrotnym na przykilad pojemnikéw znajdujgcych
zastosowanie do nabijania odwiert6w i otworéw
strzalowych oraz jako opakowanie plynnych i péi-
ptynnych towaréw.

W szczegblno$ci wynalazek dotyczy sposobu i
urzadzenia do wytwarzania pojemnikéw z zawo-
rem zwrotnym z termoplastycznego materialu fo-
liowego, ktéry w postaci zlozonej pojedynczo tas-
my $ciggany jest z rolki podajacej i podawany za
pomoca czlonu kierunkujgcego, w ktérym co naj-
mniej jeden brzeg materialu foliowego podginany
jeEt do wewnatrz, po czym material foliowy Kkie-

- rowany jest na stanowisko spawania obrzezy po-

jemnika. Spos6b taki i urzgdzenie znane sa z opi-
su patentowego RFN nr 2122931 i opisu wyloze-
niowego RFN nr 2153079.

W pojemnikach otrzymanych znanym sposobem,
w ktérych oba brzegi folii podgieto do wewnatrz
wystepuje ta niedogodnos$é, ze podgiete brzegi sta-
nowigce zawér, zajmuja po wypelnieniu pojemni-
ka nieokresSlone trwale polozenie miedzy zewne-
trznymi powierzchniami pojemnika w obszarze
rozmieszczenia zaworu, tak, ze bezpieczenstwo i
niezawodno$é uszczelnienia pojemnika znajduje sig
pod. znakim zapytania. ,

Z opisu wylozeniowego RFN Nr 2104136, wylo-
zonego po przeprowadzeniu badania na nowosé,
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wiadomo, ze dla zmniejszenia tej niedogodnosci
podgiete brzegi moga by¢é przymocowane do jednej
z zewnetrznej powierzehni folii w obszarze zaworu
za pomocy krotkich szwéw skierowanych wzdiuz
pojemnika lub za pomocg spawu punktowego, kto-
rych wzajemne rozmieszczenie jest mniejsze od
szeroko$ci pojemnika. Jednakze przy pomocy ja-
kich zabiegéw i jakimi $rodkami moze byé wy-
konane takie zamocowanie w opisie nie podano.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest opracowa-
nie sposobu i urzgdzenia do wytwarzania pojem-
nikbw z zaworem zwrotnym z termoplastycznego
materialu foliowego, zapewniajgcych wytwarzanie
zaworu pojemnika o wysokiej jakosci.

Dla osiggniecia tego celu jako punkt wyjscio-
wy przyjmuje sie spos6b weczeéniej opisany, w kto-
rym zgodnie z wynalazkiem, po wyjSciu materiatu
foliowego z czlonu kierunkujgcego a przed wejs-
ciem jego na stanowisko spawania obrzezy pojem-
nika, tj. stanowiska spawalniczego, miedzy dolng
warstwg materialu foliowego i  jego podgietym
brzegiem wprowadza sie termoplastyczng pedsta-
we, na ktérej odbywa sie spawanie wierzchniej
warstwy materialu foliowego i podgietego brzegu,
laczac je dla wytworzenia (uksztalbowania) zaworu
za pomocyg spawu punktowego lub krétkich
szwéw, skierowanych wzdbuz osi pojemnika, ktd-
rych rozstaw jest mniejszy od szerokos$ci pojemni-
ka.

Wprowadzenie podstawy miedzy lqczone warst-
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wy wyklucza przyspawywanie podgietych do
wewnatrz brzegéw do dolnej warstwy materiatu
foliowego, w wyniku czego zapewnia sie wytwa-
rzanie pojemnika z wlasciwym zaworem, dobrze
uszczelniajgcym pojemnik. .

Przy wykonywaniu urzadzenia do realizacji spo-
sobu wychodzi si¢ ze znanego urzadzenia, zawiera-
jacego czion k1e'runkujacy do podginania co naj-
mniej jednego brzegu materiatu foliowego i $rodki
do spawania obrzezy pojemnika polozone za czlo-
nem kierunkujgcym w kierunku podawania mate-
rialu i majace wirnik z nozami spawalniczymi do
spawania zaworu. W tym urzadzeniu, zgodnie z
wynalazklem, termomolacyma podstawa jest nie-
ruchoma i usytuowana tak, ze przecigga sig wzdluz
nieJ dwie lub trzy ‘warstwy materialu foliowego
z.podgietym brzegiem, podczas gdy dolna warstwa
materiatu -foliowego przechodzi ponizej podstawy,
przy ceym wirnik, wyposazony w noze spawalnicze,
wspbldzialajac z podstawg spawa ze sobg wymie-
nione wyzej dwie lub trzy warstwy tworzac mie-
dzy szwami spawalniczymi swobodna przestrzen.

Nieruchoma podstawa izoluje dobrze podczas
spawania, gbrng warstwe od warstwy dolnej mate-
riatu foliowego, co zapewnia wlasciwe wytwarzanie
zaworu pojemnika, przy czym podczas eksploatacji
zawér zajmuje dokladnie okreslone polozenie, ta'-
kie jakie wynika z jego zespawania z jedna ze
stron pojemnika. Oprécz tego, takie wykonanie
konstrukcyjne urzadzenia zapewnia wytwarzanie
zaworu w cigglym procesie wytwarzama pojemni-
kow.

W najkorzystniejszym wykonaniu, kierunkujacy
czlon, stanowi element o ksztatcie kropli, rozdzie-
lajacy zewnetrzne warstwy materialu foliowego

. i podginajacy przy tym brzegi do jego wewnetrznej
przestrzeni. Dolna $cianka tego ciala wydiuzona

jest w kierunku podawania materiatu, dla utwo-

rzenia podstawy. Pozwala to zapewnié ciagly prze-
suw materialu foliowego od czlonu kierunkujgcego
do $rodk6w do spawania zaworu i obrzeiy pojem-
nika, a to z kolei przyczynia si¢ do réwnomiernego
podawatnia materialu foliowego bez fald i zukoso-
wania do nozy spawakmiczych.

“‘Celowym jest, azeby nieruchoma termoizolacyjna

podstawa, .w obszarze wspbldzialania z wirnikiem,

opierala sie ha bedacej w ciaglym ruchu tasmie,
przechodzacej przez walce i stuzgcej za podpore
dla materialu foliowego po Jego wyjSciu z czlonu
kierunkujgcego.

Przedkladany sposéb i urzadzenie do wytwarza-
nia. pojemnikéw (z termoplastycznego materialu
foliowego z zaworem zwroinym ma wysoka wy-
dajno$é, zapewnia ciggly proces technologiczny wy-
twarzania pojemmika i wlasciwego zaworu, dobrze
uszczelniajacego i zajmujacego w czasie napelnia-
nia okreslone polozenie, co zdpewnia bezpieczeni-
stwo podeczas eksploatacji.

Przedmiot wynalazku jest objasniony przykla-
dem wykonania przedstawionym na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia znane urzadzenie do
wytwarzania - pojemnika, bez wezla (zespolu) sta-
nowigcego - wynalazek- fig. 2 — zesp6t do realizacji
sposobu stanowigcego przedmiot wynalazku, fig. 3 —
widok wykonanego pojemrika stanowigcego przed-
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miot wynalazku, fig. 3a — przekrdj wedlug linii
A-A na fig. 3 dla pierwszego wariantu wykonania
pojemnika, fig. 4 — najkorzystniejsza forme¢ wy-
konania czlonu kierunkujacego z nieruchomg pod-
stawg do spawania szwu, fig. 5 — schemat urza-
dzenia do wytwarzania pojemnika z zastosowaniem
zespotu wedlug fig. 4.

Spos6b wytwarzania pojemnika z zaworem
zwrotnym, z termoplastycznego materialu foliowe-
go, polega na tym, Ze material foliowy podaje sie
w stanie zlozonym i przecigga przez czlon kierun-
kujacy, w ktérym co najmniej jeden z brzegbw
materialu foliowego jest podginany do wewnatrz.
Nastepnie, miedzy dolng warstwe materialu folio-
wego i jej podgiety brzeg wprowadza sie wkladke
termoizolacyjng do ktérej spawa sie wierzchnig
warstwe materialu foliowego i podgiety brzeg lub
podgiete brzegi, punktowo lub za pomocg krétkich
szwbw, tworzac zawbr pojemnika, przy czym spa-
wy punktowe lub krétkie szwy skierowane wzdiluz
osi pojemnika majg rozstaw mme]szy od szero-
kosci pojemnika.

Znane urzadzenie do wytwarzania pojemnika
z zaworem zwrotnym, z termoplastycznego mate-
rialu foliowego, sklada sie z ramy 1 (fig. 1), w kt6-
rej zawieszona jest obrotowo szpula 2 podajgca
termoplastyczny material foliowy 3.

Materiat foliowy 3 zlozony jest przy tym (Jeden
raz) na szpuli 2, tak ze podawana tasma mate-
rialu 3 sklada sig z dwoch warstw, brzegi ktérych
polozone s3 po jednej stronie (na fig. 1 po stronie
przeciwnej).

W kierunku podawania materiatu, oznaczonym
na fig. 1 strzalkami, umieszczony jest czlon kie-
runkujacy 4 stanowigcy plyte z takim otworem
przepustowym 48, ze wolne brzegi foliowej tasmy
przy przechodzeniu przez te otwory 42 sg podgina-
ne na okreS§long szeroko$é do wewnatirz, miedzy
dwie warstwy tej tasmy, jak to pokazano na fig.2.

W kierunku podawania materialu, za czlonem
kierunkujacym 4 (fig. 1) znajdujg sie Srodki 5 do
zespawania zaworu z obrzezem pojemnika. Srodki 5
stanowig kinematycznie polaczony ze sobg wezel
(zespbl) B (fig. 2) stuzgcy do spawania zaworu po-
jemnika i zesp6t do spawania obrzezy pojemnika,
ktory sklada sie z waltka oporowego 6 (fig. 1) sta-
nowigcego przy spawaniu uzupelniajaca podpore
i spawajgcego wirnika 7, wspéldzialajagcego z wal-
kiem oporowym 6 umieszczonym pod nim. Na pg-
wierzchni- wirnika sg réwnomiernie rozmieszczone
ogrzewaneé noze spawajace 8. Walek oporowy 6
i/lub spawajacy wirnik 7 zaopatrzony jest w przy-
rzad nie pokazany na rysunku. Material foliowy 3
przechodzi miedzy walkiem 6 i wirnikiem 7.

Material foliowy, z ktérego pojemniki sga latwo
oddzielane wzdluz utworzonego szwu spawalnicze-

- go, nieprzerwanie nawijany jest beben lub prze-

chodzi miedzy przepustowymi walcami, nie pokaza-
nymi na rysunku, tak ze pojemniki nadaja sie za-
raz do wykorzystania. Taki pojemnik przedstawio-
ny jest na fig. 3, przy czym fig. 3a, 3b przedstawia
osiowy przekr6j pojemnika wzdluz linii A-A, przy
czym fig. 3a przedstawia przyklad wykonania
z dwoma zagietymi do wewnatrz brzegami, a fig.
3b — z jednym brzegiem zagietym do wewnatrz.
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Obrzeze 11 (fig. 3) uksztaltowane za pomocg wir- '

nika spawalniczego 7 ogranicza wykonany pojem-
“nik.

Podgiete. do wewnatrz brzegi 12 (fig. 3a, b), przy-
mocowane do jednej z zewnetrznych warstw 13 za
pomocg krétkich szwbéw, 14 tworza zawédr pojem-
nika. Wielko$é szwéw 14 jest przy tym znacznie
mniejsza anizeli szeroko§é pojemnika. Pomiedzy
szwami 14 celowo pozostajg wolne przejscia do na-

pelniania pojemnika. Wykonanie krotkich szwoéw *

14 moze byé zastgpione takze spawami punktowy-
mi. Do wykonania krétkich szwéw 14 lub odpo-
wiednich spawéw punktowych stuzy zesp6t B Srod-
ka 5 przedstawiony na fig. 2, a umieszczony mieg-
dzy czlonem kierunkujacym 4 i zespolem do spa-
wania obrzezy pojemnika.

Zgodnie z wynalazkiem w urzadzeniu miedzy-

czlonem 4 i zespolem $rodka 5 do spawania obrze-
zy pojemnika znajduje sie sztywna plytka 15
(fig. 2), ktéra jest trwale polaczona z nieruchomg
czesScia 16 urzadzenia. Plyta 15 ma ksztaltt ,U”,
przy czym jej dolna cze$é jest wydluzona z boku
i tworzy nieruchomg podstawe 17. Z podstawa 17
. wspbldziala wirnik spawajacy 18 zespolu B, kt6-
rego nagrzane noze spawalnicze 19 stuza do wy-
twarzania krétkich szw6éw 14. Plyta 15 umieszczo-
na jest w urzadzeniu w ten sposbb, ze gbérna. war-
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stwa taémy podajacej, a takie jej zagiety brzeg -

przechodzi nad gérna strona U-owej plyty 15, pod-
czas gdy dolna warstwa przechodzi pod dolng stro-
ng plyty 15, a jej podgiety brzeg wchodzi w szcze-
ling miedzy bokami U-owej plyty 15.

Przy przecigganiu w urzadzeniu warstw mate-
rialu foliowego, wirnik spawajacy 18 zespala dwie
lub trzy gbérne warstwy tak, ze otrzymuje sie za-
wér pojemnika o zadanej konstrukcji. Powierzch-
nia podstawy 17 pokryta jest izolujacym termicz-
nie tworzywem stykajacym sie z wirnikiem spa-
wajgcym 18.

Jako najkorzystniejszy wariant wykonania. czlo-
nu kierujgcego 4 i nieruchomej termicznie izolu-
jacej podstawy 17 stosuje sie element 20 przed-
stawiony na fig. 4.

Warstwa materialu foliowego 3 przeciaganego ze
szpuli 2, rozdzielana jest od strony wolnych brze-
gbw za pomocg elementu 20 w ksztalcie kropli,
przy. czym brzegi warstw materialu wchodza
w przestrzen elementu 20,  kt6érej przekr6j po-
przeczny zmniejsza sie w kierunku podawania ma-
teriatu.

_ Element 20 jest' zamocowany trwale na_ boku

urzadzenia, po przeciwnej stronie obserwatora, za“

pomoca podpory o dowolnej, znanej konstrukcji,
nie pokazanej na rysunku. Zagiete brzegi warstw
materialu przechodza do elementu 20 poprzez jego
szczeline utworzong na jego koncu, zwrébconym do
szpuli 2, w tym czasie kiedy zewnetrzne warstwy
materialu foliowego przeciggane s po zewngtrznej
powierzchni elementu 20 i zatrzymuje sie w ta-
kim polozeniu w procesie przeciggania kierunku-
jacej plytki 21.

Prostopadia, kierunkujaca plytka 22, umieszczona
w niewielkiej odlegloéci od odpowiadajacej jej stoz-
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kowej powierzchni elementu 20 zmniejsza spelza-
nie zagigtych brzegéw. Kierunkujaca ptyta 21 moze
byé mocno przymocowana do prostopadlej kierun-
kujacej plyty 22 i podtrzymuje ja. ’

W celu wytworzenia podstawy. 17, koniecznej do
spawania kréotkich szw6w, dolna cze$é kierunku-
jacego elementu 20 wydluzona na o cze$é szero-
ko$ci w kierunku podawania materiatu.

- Ponadto, gdy wierzchnia warstwa i dwa zagiete
brzegi materialu foliowego przejdg element 20, sg

~ one przeciggane po powierzchni podstawy 17. Wir-

nik 18, nie przedstawiony na fig. 4, wspb6idziala
z podstawa 17 dla wykonania krétkich szwéw 14,
tak jak to juz bylo opisane. '

Na fig. 5 przedstawiono schematycznie urzadze-
nie do wytwarzania pojemnik6w z zaworem zwrot-
nym. Widaé tu, ze podstawa 17 utworzona przez
wydluzenie dolnej $cianki elementu 20, jak to juz
bylo opisane, rozciaga sie dalej poza przedziatl
walkéw 23. Przez te walki, a takze przez walki
24, 25 nieprzerwanie przesuwa si¢ ta$ma 26, ktéra
stanowi podstawe dla materialu foliowego na jego
drodze do $rodka (zespolu) do spawania, oraz pod-
pore w czasie spawania.

Wirnik 18 wsp6ldziata z podstawa 17 nieco z tylu

“waltkéw 23, gdzie podstawa 17 juz podirzymywana

jest tasma 26.

Zastrzezenia patentowe

..1, Spos6b wytwarzania pojemnikéw z zaworem
zwrotnym z termoplastycznego materialu foliowe-
go, ktéry podaje si¢ w stanie zlozonym i przeciaga
przez czlon kierunkujgcy, w ktérym co najmniej
jeden z brzegdw materiatu, foliowegd jest podgi-
nany do wewnatrz, z ktérego material foliowy kie-
rowany jest na stanowisko spawania.zaworu i brze-
goéw pojemnika, znamienny tym, ze po wyjsciu
materialu foliowego z czlonu kierunkujgcego (4)
i przed wejSciem jego na stanowisko (5) spawania -
obrzezy pojemnika, miedzy dolng warstwg mate-
rialu foliowego i jego podgiety brzeg wprowadza-
na jest termoizolacyjna wkladka ‘17 na ktérej
wierzchnia warstwe materiatu foliowanego i pod-
giety brzeg lub-podgiete brzegi spawa sie ze sobg
w celu uksztaltowania zaworu pojemnika za po-
mocy spawu punktowego lub krétkich szwéw (14),
skierowanych wzdiuz osi pojemnika, ktérych roz-
staw jest mniejszy anizeli szeroko§¢ pojemnika.

2. Urzadzenie do wytwarzania pojemnikéw z za-
worem zwrotnym z materialu foliowego majace
czlon kierunkujgcy do podginania co najmniej
jednego z brzegéw materialu foliowego i §rodki do
spawania obrzeizy pojemnika, umieszczone za czlo-
nem kierunkujacym w kierunku podawamia mate-
rialu i majace wirnik z nozami spawalniczymi do
spawania zaworu pojemnika, znamienne tym, ze
ma nieruchoma, termoizolacyjng podstawe (1T) usy-
tuowang w ten spos6b, Ze przecigga sie wzdluz
niej dwie 1lub trzy warstwy, skladajace sie
z wierzchniej warstwy materiatu foliowego (3)
i podgietego brzegu (lub podgietych brzegéw), pod-
czas gdy dolna warstwa przechodzi ponizej podsta-
wy (17), przy czym wirnik (18) z noZamj spawal-
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7
niczymi (19) wspoéldziala z podstawg (17) i spawa
ze sobg wymienione wyzej dwie lub trzy warstwy
z uformowaniem miedzy szwami spawalniczymi
wolnej przestrzeni.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze czlonem kierujgcym (4) jest element (20) w for-
mie kropli, rozdzielajacy zewnetrzne warstwy ma-
teriatu foliowego i podginajacy przy tym ich brzegi
w wewnetrznej przestrzeni elementu (20), a kté-

rego dolna Scianka wydiuzona jest w kierunku po-
dawania materiatu tworzgc podstawe (17).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 3, zmamienne {ym,
ze-podstawa (17) w obszarze wspéldzialania z wir-
nikiem (18) opiera si¢ na nieprzerwanie przesu-
wajacej sie tasmie (26), przechodzgcej przez walce
(23, 24, 25) i stanowigce podpore dla materialu
foliowego (3) po jego wyjsciu z czlonu kierunku-
jacego (4),
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