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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania wielowarstwowego worka i wielowar-
stwowy worek z przezroczystym okienkiem do konfekcjonowania materiatéw sypkich sktadajgcy sie
z warstwy folii i papieru. Worek posiada na wewnetrznej stronie folie w celu ochrony przed wilgocig
pakowanego towaru.

Znany proces wytwarzania matych wielowarstwowych workéw papierowych z wkfadem folio-
wym dzieli sie na dwa etapy. W pierwszym etapie wykonuje sie tutki, a w drugim formuje dno worka.

W sekcji klejenia naktadany jest klej w celu potaczenia wstegi papieru i wstegi folii. Papier
i folia sg nastepnie zaginane i powstaje tutka. Kolejnym krokiem jest rozerwanie sklejonej wstegi
na tutki po okreslonej dtugosci. Poszczegdlne tutki przekazywane sg nastepnie w celu formowania
dna. W celu precyzyjnego formowania po otwarciu tutki na obu koricach wzdtuz zagie¢ nastepuje
formowanie kieszeni i naktadanie kartki dennej na dno worka. Ostatnim etapem jest prasowanie
worka w celu rozprowadzenia kleju i nadania wtasciwego ksztattu.

Znane sg réznego rodzaju wielowarstwowe worki z przezroczystym okienkiem. Tego typu
worki sprawdzajg sie zwiaszcza jako opakowania na réznego rodzaju produkty sypkie. Zawierajg
one Scianke przednig, Scianke tylng pomiedzy ktérymi zazwyczaj znajdujg sie fatdy boczne, ktére
przez krawedzie zfozenia sg potgczone ze Sciankg przednig i $ciankg tylng.

Worki sg wytwarzane z arkusza z tworzywa sztucznego zgrzanego na przeciwlegtych wolnych
koncach i potgczonego na odpowiedniej powierzchni z papierem z pozostawieniem miejsca na
okienko. Powstate w ten sposéb okienko pozwala na ekspozycje zapakowanego towaru. Okienko
foliowe moze by¢ potozone centralnie lub przesuniete na jedng ze stron worka lub obejmowac jedng
z fald bocznych oraz cze$¢ przednig worka. Wielowarstwowy worek z fatdami bocznymi jest za-
mkniety na jednym koncu tworzac fatde spodnig zawinietg na Scianke tylng i jest z nig potgczony.
Worki z fatdami bocznymi moggq posiada¢ powierzchnie spodnig, ktéra uformowana jest przez
zgrzewanie.

Wielowarstwowe worki z wkitadkg foliowg znane sg przyktadowo z amerykanskich opiséw pa-
tentowych nr US6187396 i US2015117800 oraz patentdéw europejskich oznaczonych numerami
EP1390267 i EP3275799.

Z amerykanskiego patentu US6187396 znana jest torebka (worek) do pakowania artykutéw
spozywczych, wykonana z materiatu kompozytowego posiadajgcego co najmniej pierwszg warstwe
wykonang z materiatu zawierajgcego celuloze, a drugg warstwe wykonang z tworzywa sztucznego
o grubosci od 6 do 20 um. Pierwsza warstwa jest przerwana w co najmniej jednym obszarze w celu
utworzenia okienka obejmujgcego od 1/3 do 1/2 catej powierzchni torby.

Worek torebki zawiera wielokrotnie ztozony prostokatny arkusz materiatu kompozytowego,
ktory jest sktadany kilka razy w kierunku wzdtuznym tak, ze warstwa z tworzywa sztucznego LDPE
tworzy wewnetrzng warstwe torby. Wewnetrzna warstwa LDPE jest zgrzewana na sgsiednich wol-
nych koncach arkusza w kierunku podtuznym tworzgc na tylnej Sciance torby szew rozciggajacy sie
wzdtuz catej jej dtugosci. Ze wzgledu na uszczelnienie, warstwa celulozowa w obszarze szwu jest
potgczona z warstwg LDPE nanoszong bezposrednio z wyttaczarki. Torba u dotu ma zamkniecie
w postaci podwéjnego zagiecia.

Z innego amerykanskiego opisu wynalazku oznaczonego numerem US2015117800 znana
jest wielowarstwowa torba z okienkiem przebiegajacym na jej catej dtugosci. Warstwa zewnetrzna
wraz z okienkiem jest folig polimerowg, a warstwa papieru przylega do warstwy zewnetrznej, przy
czym folia polimerowa moze byé drukowana kolorystycznie. Potgczone szwem zaktadkowym war-
stwy tworzg torbe, ktérej dno potaczone jest za pomocg topliwego kleju na bazie poliamidu.

W opisie wynalazku przedstawiony jest takze inny sposéb wytwarzania torby, ktéry polega
na rozwinieciu rolki folii polimerowej, odwinieciu rolki papieru i nacieciu papieru w celu utworzenia
szczeliny, naniesieniu kleju na folie polimerowg i ewentualnie suszeniu kleju, laminowaniu folii po-
limerowej i papieru tak, ze formowana jest laminowana struktura z integralnym okienkiem.

W europejskim patencie EP1390267 zostata ujawniona torebka stosowana do pakowania ar-
tykutéw spozywczych, wykonana z materiatu kompozytowego zawierajgcego co najmniej jedng war-
stwe wykonang z materiatu zawierajgcego celuloz, a drugg warstwe wykonang z tworzywa sztucz-
nego. Pierwsza warstwa ma ciezar wtasciwy w zakresie od 15 do 40 g / m?, a druga warstwa ma



PL 236 638 B1 3

grubo$¢ 6-20 um, przy czym materiat kompozytowy posiada perforacje. Pierwsza warstwa wyko-
nana z materiatu zawierajgcego celuloze jest przerwana w co najmniej jednym obszarze w celu
utworzenia podtuznego okienka usytuowanego w $rodku torby lub z jej boku.

W europejskim patencie EP3275799 ujawniono spos6b wykonania tuby do formowania wor-
kéw z okienkiem przeznaczonych w szczegdlnosci do przechowywania produktéw ogrodniczych lub
podobnych. Tuby te sg nawijane na szpule do ich pézniejszego zatadunku do maszyn pakujgcych.
Tuba sktada sie z przedniej wstegi i tylnej wstegi wykonanych z papieru, potagczonych z bocznymi
pasmami wykonanymi z tworzywa sztucznego. Pasma boczne sg potgczone z przednimi i tylnymi
tasmami w celu podtuznego zamykania tuby. Kazde z bocznych pasm ma korzystnie konfiguracje
w ksztatcie litery M (lub W), co umozliwia owiniecie wspomnianej tuby na rolce, zwiekszajgc jedno-
czesnie jej wytrzymato$é. Pasma boczne sg tgczone z przednim i tylnym pasmem za pomocg kle-
jenia lub zgrzewania. Podczas procesu wytwarzania tuby, zwykty papier jest powlekany na jego
wewnetrznej powierzchni przez sekcje tgczgce bocznych tasm, ktére mogg byé wykonane z polie-
tylenu o wysokiej gestosci. W ten sposdb powstaje laminowanie zwyktego papieru podczas procesu
tworzenia tuby.

Sposo6b wytwarzania wielowarstwowego worka z okienkiem z materiatu kompozytowego za-
wierajgcego papier i folie polimerowg polegajgcy na tgczeniu folii polimerowej z papierem, zgrze-
waniu i cieciu i formowaniu dna charakteryzuje sie tym, ze folie polimerowg w postaci foliowego
rekawa zgrzewa sie poprzecznie na odpowiednig dtugo$¢ worka tak by zamkniecie byto szczelne,
a nastepnie tgczy sie z réwnolegtg wstegg papieru na ktérg natozony jest klej taczacy, po czym
dzieli sie rekaw foliowy w stacji ciecia na pojedyncze tutki i formuje dno.

Korzystnie wstege papieru prowadzi sie rownolegle do rekawa foliowego i formuje sie na
szeroko$é rekawa foliowego poprzez zaginanie ku sobie bokdéw papieru tworzgc tutke, przy czym
czes$¢ nieostonieta tworzy wzdiuz catej dtugosci okienko.

Korzystnie, gdy klej do tgczenia warstw worka w sekcji klejenia poprzecznego naktada sie na
folie polimerowg punktowo, a w sekcji klejenia wzdtuznego klej naktada sie liniowo wzdtuz krawedzi
wstegi papieru.

Korzystnie, gdy sklejony papier z folig przewija sie przez watek dociskowy, po czym przecina
sie na odpowiednig dtugosc¢ tworzac tutke.

Korzystnym jest, gdy po otwarciu tutki, ksztattuje sie dno worka i naktada klej do jego potg-
czenia, a dno zamyka sie naklejajgc kartke denng, ktérg otrzymuje sie podczas ciecia wstegi pa-
pieru, po czym cato$¢ prasuje sie utrwalajgc ksztait worka.

Wielowarstwowy worek wytworzony sposobem wedtug wynalazku posiadajgcy wktadke
foliowa, ktérej czes$é nieostonieta papierem stanowi okienko charakteryzuje sie tym, ze wkiadka
foliowa ma postac rekawa i jest zamocowana do warstwy papierowej za posrednictwem sekwencji
poprzecznych i rownolegtych ztacz klejowych.

Korzystnym jest, gdy na przedniej stronie worka znajduje sie okienko rozciggajgce sie na
catej dtugosci worka.

Korzystnym jest, gdy géra worka jest otwarta i przystosowana do zamkniecia poprzez zszycie
lub zgrzanie.

Przedstawiona konstrukcja wielowarstwowego worka do pakowania towaréw sypkich dosto-
sowana jest do szerokiego zakresu zastosowan. Worki zabezpieczajg towar oraz poprzez wi-
zjer/okienko dostarczajg informacji na temat zawartosci i jej jakosci. Wkiadka foliowa wykonana
z rekawa ogranicza ilo$é operaciji przy tworzeniu tutki worka.

Zastosowane rozwigzanie worka zwieksza atrakcyjno$¢ wizualng, a takze wyr6znia produkt
na tle innych pojemnikéw z uwagi na fakt ze pozwala na ocene klasy towaru.

Worek wielowarstwowy w przyktadzie wykonania odtworzony jest na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia widok ogéliny worka, fig. 2 przedstawia schematycznie warstwy worka, fig. 3 przedsta-
wia dno worka w widoku z papierowa kartkg denng, a fig. 4 przedstawia w uktadzie blokowym sche-
mat linii produkcyjnych dotyczgcych wytwarzania worka.

Bazowg warstwg nosng worka jest folia 2.4, ktéra podawana jest w formie rekawa foliowego
nawinietego na gilze, a nastepnie tgczona réwnolegle ze wstegg papieru. Rodzaj papieru jest do-
stosowany do potrzeb klienta, tj. struktury i gramatury zawartosci, a takze obcigzen jakim zostanie
poddany worek. Géra gotowego worka pozostaje otwarta i moze by¢ zamknieta poprzez zszycie
lub zgrzanie. Wktadka foliowa 2.4 w formie rekawa jest przymocowana do warstwy papierowej 2.3
za posrednictwem sekwencji poprzecznych i rownolegtych ztgcz klejowych.
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Worek posiadajacy dwie warstwy, papierowa 2.3 i foliowg 2.4 pokazano blizej w poprzecznym
rzucie na fig. 2. Warstwa foliowa 2.4 jest gtdwng warstwg noéng dla zawartosSci, a takze okienka
2.1. Pokazane na fig. 3 zamkniecie dolne worka ujawnia miejsce naktadania kleju 3.1, a takze lo-
kalizacje kartki zamykajgcej dennej 3.2 na przedniej stronie worka.

W wielowarstwowym worku warstwa foliowa 2.4 wytwarzana jest z rekawa foliowego. Po pre-
cyzyjnym ustawieniu rekawa foliowego i wsteg papieru gtéwng koncepcjg ciggtej produkcji na linii
produkcyjnej A dotyczgcej przygotowania tutki jest prowadzenie napietego rekawa foliowego, ktory
jest poprzecznie zgrzewany na odpowiednig wysoko$¢ worka, tak by zamkniecie byto szczelne. Za
precyzyjne prowadzenie wstegi papieru wzgledem rekawa foliowego odpowiedzialne sg balansa-
tory potgczone z sitownikami ustalajgcymi pozycje.

Napiecie sptaszczonego rekawa foli i wstegi papieru ustala sie dzieki regulacji oporéw tocze-
nia beli na odwijaku. W trakcie formowania tutki szeroko$é wstegi papieru jest tak dopasowana by
powstata przerwa na rekawie foliowym tworzgca wzdtuz catej dtugosci worka okienko 2.1 umozli-
wiajgce widok zawartosci. Do wzdtuznego tgczenia papieru z folig w trakcie formowania tutki, uzy-
wany jest klej na gorgco 1.2. Potgczony klejem papier z folig przewija sie przez watek dociskowy
w celu utrwalenia natozonego kleju i zwiekszenia trwato$ci worka, po czym automatycznie jest on
ciety na odpowiednig diugos$¢ i uktadany na prasie dojazdowej w postaci gotowej tutki. Za napiecie
rekawa foliowego w trakcie ciecia odpowiedzialne sg gumowe waftki ciggngce.

W nastepnym etapie nastepuje przetransportowanie tutek z linii produkcyjnej A na magazyn
B i z magazynu B na linie C na ktérej formowane i zamykane jest dno 3.3 worka. Stacjg pierwszg
jest miejsce do pobierania tutek tzw. ,rotasak”. Pasy ciggngce przesuwajg tutke wzdtuz linii, a za-
mocowane sierpy rotacyjne otwierajg i formujg dno 3.3. Kolejnym procesem jest naktadanie kleju
na otwarte dno i jego zamkniecie. Réwnoczes$nie na linii produkcyjnej D nastepuje ciecie wstegi
papieru 2.3 na denne kartki 3.2 i nanoszenie na nie kleju. Denna kartka 3.2 z klejem naktadana jest
na uformowane i zamkniete dno 3.3, a nastepnie cata dtugos¢ worka jest prasowana, co pozwala
na utrwalenie ksztattu. Tak wiec uformowany worek transportowany jest do stacji kontroli jako$ci
i uktadany na palecie, a nastepnie przewieziony na magazyn zbiorczy.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania wielowarstwowego worka z okienkiem z materiatu kompozytowego
zawierajgcego papier i folie polimerowg polegajgcy na tgczeniu folii polimerowej z papie-
rem, zgrzewaniu cieciu i formowaniu dna znamienny tym, ze folie polimerowg (2.4) w po-
staci foliowego rekawa zgrzewa sie poprzecznie na odpowiednig dtugo$é worka tak by
zamkniecie byto szczelne, a nastepnie tgczy sie z rownolegta wstegg papieru za pomocg
kleju tgczgcego (2.2), po czym dzieli sie rekaw foliowy w stacji ciecia na pojedyncze tutki
i formuje dno (3.3).

2. Spos6b wytwarzania wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze wstege papieru prowadzi sie
réwnolegle do rekawa foliowego.

3. Sposo6b wytwarzania wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze klej (2.2) do fgczenia warstw
worka (1) w sekcji klejenia poprzecznego nanosi sie na rekaw foliowy punktowo.

4. Spos6b wytwarzania wedtug zastrz. 1 znamienny tym, ze klej (2.2) w sekcji klejenia
wzdtuznego nakfada sie na rekaw foliowy liniowo.

5. Sposo6b wytwarzania wedtug zastrz. 4 znamienny tym, ze wstege papieru formuje sie na
niepetng szeroko$é rekawa foliowego poprzez zaginanie ku sobie bokéw papieru, przy
czym cze$¢ nieostonieta tworzy wzdtuz catej dtugosci okienko (2.1).

6. Sposob wytwarzania wedtug zastrz. 5 znamienny tym, ze po sklejeniu papier z folig prze-
wija sie przez watek dociskowy, po czym przecina sie na odpowiednig dtugo$é tworzac
tutke.

7. Sposob wytwarzania wedtug zastrz. 6 znamienny tym, ze otwiera sie tutke, ksztattuje dno
(3.3) i nakfada klej (2.2) do jego potaczenia.

8. Sposo6b wytwarzania wedtug zastrz. 7 znamienny tym, ze przygotowuje sie papierowg
kartke denng (3.2) i nanosi na nig klej (3.1).
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Sposob wytwarzania wedtug zastrz. 8 znamienny tym, ze dno (3.3) zamyka sie naklejajgc
kartke denng (3.2) i przygotowuje zamkniecie gérne worka, a nastepnie prasuje sie worek
utrwalajgc jego ksztatt.

Wielowarstwowy worek z wktadkg foliowg, ktérego cze$¢ nieostonieta papierem stanowi
okienko (2.1) wytworzony sposobem okre$lonym w zastrzezeniach 1-9 znamienny tym,
ze wkiadka foliowa (2.4) ma postaé rekawa i jest zamocowana do warstwy papierowe;j
(2.3) za posrednictwem sekwencji poprzecznych i rownolegtych ztgcz klejowych.
Wielowarstwowy worek wedtug zastrz. 10, znamienny tym, ze okienko (2.1) znajduje sie
na przedniej stronie wzdtuz catej jej dlugosci.

Wielowarstwowy worek wedtug zastrz. 10, znamienny tym, ze géra worka jest otwarta
i przystosowana do zamkniecia poprzez zszycie lub zgrzanie.
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Rysunki
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