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Zgrzewarka do produkcji toreb z folii polietylenowej

Patent trwa od dnia 10 czerwca 1959 r.

Przedmiot wynalazku stanowi zgrzewarka do
produkcji toreb z folii polietylenowej.

Znane sg sposoby wyrobu toreb z réznego ro-
dzaju folii, lecz zazwyczaj korzystano w pro-
dukcji ze zgrzewarek konwencjonalnych, w kto-
rych spajanie folii odbywalo sie przez kolejne,
miejscowe ogrzewanie krawedzi folii, co bylo
niewygodne, dlugotrwate i wymagalo znacznego
nakladu pracy recznej.

Inny rodzaj spajania krawedzi toreb polegal
ra Sciskaniu folii, prowadzacym do trwalego
ich polaczenia. Réwniez ten sooséb byt dose
pracochlonny, a szczelno§¢ mpolgczen nie byla
wystarczajaca.

Znany réwniez sposéb, zastosowany w zgrze-
warce wedlug wynalazku, " nie posiada tych
wad, a ma szereg zalet, Wprowadza on istotne
i korzystne zmiany zaréwno w procesie techno-

*) Wlasciciel patentu o$wiadczyl, ze wspol-
twércami wynalazku sg inz. Andrzej Malina,
Mieczyslaw  Stanislawski, Roman XKaminski,
Stefan Macewicz i Zbigniew Zoéitowski,

logicznym — przez zastosowanie zgrzewania
impulsowego, przy wykorzystaniu efektu doci-
skania — jak i w czasie trwania procesu, skra-
cajac go do mmnimum, niezbednego dla. prze-
biegu spawania, przez wprowadzenie spawania
jednoczesnie na calym odecinku 1gczonym. Do
produkcji toreb z folii polietylenowej stosuje
sig wedlug wynalazku zgrzewarke dwustane-
wiskowqg ze specjalng dzwignia, stuzgcy do za-
mykania szczek  zgrzewajacych, dociskania
miejsc zgrzewanych i jednocze$nie navedzaja-
cg narzad obcinajacy rekaw polietyienowy na
odpowiednia dlugoé¢. Zgrzewajace szczeki, w
ktérych zastosowano drut oporowo-grzejny, nie
uszkadzajg miejsc zgrzewanych, mimo szybkos-
ci procesu i zwigzanej z tym dosé wysokiej tem-
peratury, bowiem przewidziano specialng izo=
lacje ochronng pomiedzy drutem a folia w po-
staci oslony z cienkiego celuloidu, eliminujac
zupelnie, wystgpujace zazwyczaj przy szybkim
zgrzewaniu i znacznym docisku, miejscowe
przegrzania i uszkodzenia cienkiej i delikatnej
folii,



- Zgrzewarka wedtug wynglazku jest uwidocz-
niona schematycznie na rysunkach na ktérych
fig. 1 przedstawia ja wi ‘widoku ‘z boku, fig. 2
— w widoku z: prmtfu, fig. 3 — w widoku z
gory, - fig. 4" - zgrzewa]ace szezeki w VVldOKu,
a fig. 5 — przekréj zgrzewajacych szczek.

Na podstawie 11, wykonanej ze stali ksztalto-

wej w postaci ramy, sa zamontowane po obu
stronach dwa identyczne urzadzenia. Skiadajg sie
one z trzech zasadniczych zespoléw me~hanicz-
nych: zespolu do- podawania folii polietyleno-
wej z bebna 2, ruchomych szczek zgrzewa-
- jacych 4 oraz ruchomych - szczek 3 z nozem
~obcinajacym odcinek rekawa z folii polietyle-
nowej oraz z wyposazenia elektrycznego.

Na hamowanej osi 7 jest zamocowany beben
2, stanowiacy zasobnik suroweca, to jest mawi-
nietej folii polietylenowej w postaci -rekawa.
Ponizej s3 zamontowane ruchome szczeki zgrze-
wajagce 4. Na metalowym korpusie 4 z3grzewa-
jacej szczeki jest przytwierdzona izolacyjna
warstwa azbestowa 12, na kiérej jest naciggnie-
ty przew6d grzejny 17, wykonany z drutu opo-
rowo-grzejnego o oporze wlaSciwym praktycz-
nie niezaleznym od temperatury. Jako zewnetrz-
na izolacja elektryczna i termiczna sluzy ecien-

ka warstwa celuloidu 13, Uklad dociskajacy 6’

jest napedzany za poéred.mctwem ‘zespotu diwig-
ni 14 od pedatu 9.

.Do obcinania odcinkéw rekawa z foln polic-
tylenowej, stanowigcych gotowe torby, stuzg ru-
chome szczeki 3§ z nozem, nie przedstawionym
na rysunku, napedzane réwn:czeSnie od pe-
dalu 9. .

Wyposazenie elektryczne stanowi transfor-
mator bezpieczenstwa 220/24V (nie przedstawio-
ny na rysunku), zasilajagcy przewody grzejne i7

_poprzez nastawne ukltady elektroniczne, re-
gulujgce czas trwania impuls»éw, umieszczone
w pulpitach sterujacych 1. Uklad elektroniczny,
0 rozwigzaniu konwenc;;onalnym stanowi cza-
somierz, dajacy impulsy o zgdanej diugosci
irwania, uruchamiany przez nacifniecie przy-
cisku 10. Dodatkowy regulator 15 napigcia
i pradu .impulséw pozwala na dobdér najodpo-
wiedniejszych parametréw w zaleznosci od ro-
dzaju i gruboéci folii oraz diugoSci spoiny.
Lampki kontrolne 16 sygnalizuja prace ukla-
dow elektmmcznych

Sposéb produkcji toreb z folii polletylennowej
za pomoca zgrzewarki wedlug wynalazku jest
nastgpujgcy. Jako surowiec stosuje sie rekawy

z folii. Ten pélabrykat w postaci rury z cien-
kiej folii jest mawiniety na bebnie 2, osadzo-
nym na hamowanej osi 7, na szczycie zgrzewarki.
Zwisajacy rekaw 8 przechodzi pomiedzy rucho-

- mymi szczekami zgrzewajgcymi 4. Szczeki 4 sg

zaciskane przez naci$niecie pedalu 9. .Zwiera-
jac sie, zgniatajg one jednoczes$nie odcinek folii,
ktéry ma byé zespawany. Réwnocze$nie, przez
nacisniecie przycisku 10, zostaje przepuszczony
impuls pradu przez drut oporowy 17, znajdu-
jacy si¢ na metalowej konstrukcji szczeki 4.
Nastepuje proces zgrzewania $ci$nietych i ogrze-
wanych odcinkéw rekawa z folii polietylenowej,
jednocze$nie i réwnomiernie na calym odcinku.
Nastepnie rekaw przechodzi- pomiedzy szczeka-
mi 3 urzgdzenia obcinajacego. Zacisnigcie obu
par szczek 3, 4 odbywa sie jednocze$nie, gdy
obslugujacy naciska ncga pedal 9. Gotowe tor-
by z folii polietylenowej spadajg do umiesz-
czonego pomiedzy stanowiskami wispélnego po-
jemnika 18, wykonanego w Kksztalcie poléwki
lezacego walca.

Zmiane wielkosci toreb uzyskuje sig¢ przez
dobor rekawa z folii polietylenowej o odpo-
wiednich wymiarach oraz przez regulacje odle-
glosci pomiedzy ruchomymi szczekami zgrze-
wajacymi 4 a szczekami 3 urzgdzeniu obcinajg-
cego. Mozna tez odpowiednio wykorzystaé sze-
roko§é zgrzewarki przez jednoczesne ,réwnole-
gle'* zgrzewanie kilku rexawdéw z folii poliety-
lenowanej.

Praca odbywa si¢ réwnoczesnie na dwdch,

‘polozonych naprzeciwko siebie stanowiskach,

po obu stronach zgrzewarki. Pozwala to nu
znaczng oszezgdno§¢é miejsca w zakladzie pro-
dukcyjnym i lepsze wykorzystanie maszyny.

Zastrzezenia patentowe

1. Zgrzewarka do produkcji toreb z folii ‘polie-
tylenowej, wykonujgca zgrzewanie rekawow
z folii za pomocg narzadu rozgrzewanego
oporowo pradem o czestotliwoSci sieciowe],
pobieranego z transformatora obnizajg:zego
napiecie, przez jednoczesne zgrzewanie na
calym odcinku lgczonym, za pomocg nacigg-
nietego drutu oporowego vozgrzanego kidt-
kotrwalym, regulowanym przez uklad elek-
troniczny, impulsem pradu oraz -$ciskanie
powierzchni na .calej dtugosci tego odcinka
i obcinanie folii, znamienna tym, ze posiada
dwa polozone maprzeciwko siebie stanowiska
pracy i umieszczony pomiedzy nimi wspélny
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pojemnik (18) na gotowe torby, wykonany
w ksztalcie polowki lezgcego walca, a w wy-
posazeniu kazdego z tych stanowisk znajdu-
je sie zespoél podajacy rekawy z folii poliety-
lenowej w postaci hamowanego bebna (2)
z nawinietg folig, umieszczone w plaszczyznie
pionowej pod nim ruchome szczeki zgrzewa-
jace (4) z naciggnietym drutem oporowym
(17) oraz ruchome szczeki obcinajgce (3),
ustawione pnd szczekami zgrzewajacymi (4)
w odstepie zaleznym od dlugosci toreb, z
nozem obcinajacym folie przy szwie zgrza-
nym podczas poprzedzajgcego cyklu pracy.

. Zgrzewarka wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze ruchome szczeki zgrzewajace (4) o-
raz ruchome szczeki obcinajace (3) z nozem
obcinajagcym rekaw z folii polietylenowej sg
sprzezone z ukladem dociskaigcym (6) tiak,
iz s3 napedzane wspdlnie za posrednictwem
zespotu dzwigni (14) od pedalu (9).

3. Zgrzewarks wedtug zasirz. 1 i 2, znamienna

tym, ze na metalowym korpusie zgrzewajg-
cych szczek (4) jest zamocowana izolacyjna
warstwa azbetowa (12), na ktérej jest nacig-

_gniety drut cporowy (17), przy czym zewne-

trzng izolacje elektryczng i termiczng drutu
cporowego (17) stanowi cienka warstwa ce-
luloidu (13).

. Zgrzewarka wedlug zastrz. 1 — 3, znamien-

na tym, ze odleglo$¢ miedzy wspolpracujgcy-
mi i sprzezonymi ze sobg zgrzewajacymi
szczekami (4) i ruchomymi szczekami (3) z
nozem obcinajagcym jest zmienna, dobiera-
na do dlugosci toreb.

Sopnrckie Zaklady Przemystu
Terenowego

Zastepca: mgr inz. Janusz Kryczkowski
_rzecznik patentowy
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