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Sposób szczelnego zamykania pojemnika przeponą i urządzenie do
stosowania tego sposobu

Wynalazek dotyczy sposobu szczelnego zamyka¬
nia pojemników za pomocą przepon oraz urządze¬
nia do stosowania tego sposobu.

Wiadomo, że szereg produktów na przykład mle¬
ko w proszku, proszki kawowe do natychmiasto¬
wego przyrządzania i tym podobne należy po
wsypaniu do pojemników szczelnie zamknąć za
pomocą przepony, która zabezpiecza produkt przed
wilgocią i gazami oraz przed manipulowaniem nim
przez osoby niepowołane.

Znany sposób takiego szczelnego zamykania po¬
lega na tym, że przykrywkę zamykającą pojem¬
nik zaopatruje się w podkładkę z nawoskowanego
kartonu, do której w podwyższonej temperaturze
przymocowuje się szczelnie podwójną, pergamino¬
wą przeponę. W procesie zamykania powierzchnie
zamknięcia, to jest brzegi wylotu pojemnika, prze¬
prowadza się najpierw pod walcami pokrytymi
klejem, w celu nadania tym powierzchniom przy¬
czepności. Następnie na pojemnik nakłada się po¬
krywkę względnie wieczko i gdy po wyschnięciu
warstwy kleistej wykręca się pokrywkę, wówczas
przepona odłącza się od nawoskowanej podkład¬
ki i pozostaje na pojemniku, przyklejona do jego
wylotu. Przy zamykaniu metalowych pojemników
metalowymi przeponami można je wtłaczać do
położenia zamknięcia.

Jest oczywiście rzeczą ważną, aby w momencie
zdejmowania wieczka z pojemników przepony by¬
ły nieuszkodzone, świadcząc o tym, że zawartość
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pojemnika nie była naruszona. Wadą przepon za¬
kładanych przez przyklejanie jest to, że na wy¬
schnięcie kleju potrzeba pewnego czasu, przy czym
para wodna, ulatniająca się podczas tego schnię¬
cia, jest wchłaniana przez zawartość pojemnika.
Poza tym sprawdzanie jakości zamknięcia pojem¬
ników na końcu linii urządzeń pakujących jest
kłopotliwe i nie może być przeprowadzane spraw¬
nie.

Wady te usuwa się w pewnej mierze stosując
płaski krążek z folii metalowej, pokryty na jed¬
nej stronie klejem i przykładany na zimno do
brzegów otworu pojemnika i następnie dociskany
w podwyższonej temperaturze do brzegów szkla¬
nego pojemnika i wreszcie dociskany w normal¬
nej temperaturze za pomocą sprężyście osadzonego
elementu tłoczącego. Jednakże i ten sposób ma
wady, gdyż prowadzony jest w trzech fazach za
pomocą trojakiego rodzaju urządzeń dociskających,
przy czym fakt stosowania podwyższonej tempera¬
tury w momencie dociskania sprężystym elemen¬
tem wpływa ujemnie na szczelność zamknięcia.

Wtłaczanie metalowej folii do metalowych pu¬
szek ma również wady, na przykład tę, że takie
zamknięcie nie jest właściwie hermetyczne.

Zamiast tych przepon stanowiących oddzielny
element pojemników proponowano również stoso¬
wać przepony z tworzyw termoplastycznych, łączo*-
ne w podwyższonej temperaturze z tworzywem
termoplastycznym pojemnika w jedną całość, na
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przykład przez ogrzewanie indukcyjne. Jednakże
sposób ten nie daje dobrych wyników, gdyż takie
zamknięcie nie może być zerwane bez równo¬
czesnego uszkodzenia wylotu pojemnika, a wów¬
czas ponowne jego zamykanie jest utrudnione lub
nawet niemożliwe.

Przedmiotem wynalazku jest sposób zamykania
metalowych i niemetalowych pojemników za po¬
mocą przepon metalowych i niemetalowych, umo¬
żliwiający uzyskiwanie zamknięcia gazoszczelnego
i dający się przeprowadzać w jednej tylko fazie
pracy, w czasie której na pojemnik może być rów¬
nież nakładane wieko zamykające, dzięki czemu
wydajność procesu zamykania jest bardzo wysoka.
Równocześnie zaś przepony zakładane sposobem
według wynalazku mogą być łatwo usuwane bez
uszkadzania czy zniekształcania pojemnika.

Według wynalazku, w przypadku gdy przepona
lub pojemnik albo i przepona i pojemnik są me-
talowcy-aa wylot pojemnika nakłada się przeponę
dociskając ją szczelnie i ogrzewając metalowe two¬
rzywo przepony lub pojemnika za pomocą prądu
elektrycznego o częstotliwości radiowej do tempe¬
ratury wystarczającej do zmiękczenia termopla¬
stycznego tworzywa, którym jest powleczona prze¬
pona lub które jest zawarte w materiale przepo¬
ny, względnie którym jest pokryty wylot naczynia,
dzięki czemu przepona przylega do pojemnika tak,
iż może być usuwana bez jego odkształcania.

Wynalazek umożliwia stosowanie przepon me¬
talowych lub niemetalowych do metalowych lub
niemetalowych pojemników, o ile przepona albo
pojemnik są z metalu. Sposób według wynalazku
może być stosowany na przykład do zakładania
metalowej przepony w pojemniku metalowym,
szklanym, ceramicznym lub ze sztucznego tworzy¬
wa.

Gdy pojemnik jest metalowy i przepona również
jest wykonana z metalu, wówczas powłokę z two¬
rzywa termoplastycznego można nakładać na prze¬
ponę lub na wylot pojemnika. Podczas ogrzewania
przepony i wylotu pojemnika wzbudzonym prą¬
dem o częstotliwości radiowej, tworzywo termo¬
plastyczne mięknie w stopniu dostatecznym do
przylgnięcia przepony do pojemnika.

Jeżeli metalową przeponę stosuje się do pojem¬
nika szklanego lub ze sztucznego tworzywa, wów¬
czas powłoka z termoplastycznego tworzywa może
być również albo na przeponie albo na wylocie
pojemnika. W przypadku pojemników ze sztucz¬
nego tworzywa, w celu uniknięcia zniekształcania
pojemnika, tworzywo termoplastyczne powinno
mieć niższą temperaturę mięknięcia niż tworzywo
pojemnika.

Wynalazek umożliwia także zakładanie niemeta¬
lowych przepon do pojemników metalowych. Na
przykład przeponę papierową można założyć w me¬
talowym pojemniku w ten sposób, że albo prze¬
ponę albo wylot pojemnika zaopatruje się w po¬
włokę termoplastyczną. 1 w takim przypadku po¬
włoka ta mięknie dostatecznie do spowodowania
przyklejenia przepony do wylotu pojemnika, o ile
ten wylot ogrzeje się prądem o częstotliwości ra¬
diowej. Można też przeponę z tworzywa termopla¬
stycznego stosować do metalowego pojemnika, cho¬
ciaż w pewnych przypadkach może być celowym
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zastosowanie powłoki z termoplastycznego tworzy¬
wa sklejającego.

Zazwyczaj ale nie zawsze, pojemniki z zamyka¬
jącą szczelnie przeponą wyposaża się w wieczka
zamykające. Te wieczka mogą być również wypo¬
sażane w elastyczne podkładki, na przykład z tek¬
tury lub mieszaniny korkowej. Zasadniczo są dwa
typy wieczek do zamykania pojemników, których
dotyczy wynalazek, przy czym można je podzielić
na wieczka zaciskane i wieczka wkręcane. Wieczka
drugiego typu mogą mieć ciągły gwint odpowia¬
dający nagwintowaniu szyjki pojemnika lub mogą
być wyposażone w liczne występy, które zaha¬
czają o obrzeże na szyjce pojemnika albo współ¬
działają z wielokrotnym gwintem szyjki. Wieczka
wkręcane mogą być metalowe, z tworzyw termo¬
utwardzalnych, na przykład z żywic mocznikowo-
formaldehydowych lub z tworzyw termoplastycz¬
nych, na przykład z polistyrenu, polietylenu o du¬
żej gęstości lub z polipropylenu.

Wieczka zaciskane są zwykle metalowe lub z
elastycznego tworzywa sztucznego ale mogą być
i z papieru.

Przy użyciu wieczka wkręcanego z tworzywa
sztucznego można je wyposażać w elastyczną pod¬
kładkę i przeponę z metalowej folii. Wieczko może
być wówczas wkręcane na pojemnik tak, aby wy¬
warło nacisk na przeponę, powodując szczelne
zamknięcie, po czym w przeponie wzbudza się
ogrzewający prąd o częstotliwości radiowej. Ela¬
styczna podkładka może też stanowić całość z
przeponą z metalowej folii.

Arkusz podkładkowego materiału, na przykład
kompozycji korkowej, może być sklejony z arku¬
szem metalowej folii i z powstałego laminatu mo¬
gą być wytwarzane krążki. Jest jednak rzeczą
ważną, aby połączenie podkładki z przeponą z folii
było słabsze niż połączenie, przepony z pojemni¬
kiem. W takim przypadku bowiem po usunięciu
wieka podkładka oddziela się od przepony i może
być użyta do ponownego szczelnego zamknięcia po¬
jemnika po zerwaniu przepony. Należy nadmienić,
że jeżeli nie stosuje się sprężystej podkładki, wów¬
czas przeponę z folii należy zaopatrywać w prze¬
kładkę z papieru lub podobnego materiału, aby
przepona nie przylegała do wewnętrznej po¬
wierzchni wieczka.

W przypadku stosowania zaciskanego wieczka
papierowego, sposób według wynalazku daje tę
szczególną korzyść, że wieczko, podkładkę, na
przykład z tektury oraz przeponę można nakładać
na pojemnik równocześnie.

Przy stosowaniu metalowych wieczek obu typów,
nie można korzystać z żadnego z opisanych wy¬
żej sposobów, gdyż metalowe wieczko wchłonęłoby
niezwłocznie wszystką energię i ogrzałoby się,
działając jako tarcza osłaniająca przeponę lub
brzeg pojemnika, z których jedno musi być wyko¬
nane z metalu. W związku z tym, przy stosowaniu
wieczka metalowego trzeba je nakładać dopiero
po nałożeniu przepony.

Jak wyżej wspomniano, szczelnie zamykająca
przepona może byó metalowa lub niemetalowa.
Może ona być wykonana z jakiejkolwiek folii me¬
talowej, ale zgodnie z wynalazkiem folia alumi¬
niowa jest najekonomiczniejsza, a poza tym bar-
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dzo dobre wyniki daje folia cynowa. Można też
stosować folię cynowoantymonową. Przed wybra¬
niem metalu do wyrobu przepony należy oczy¬
wiście wziąć pod uwagę zawartość pojemnika, któ¬
ry ma być zamykany. Tworzywo przepony powin¬
no być bowiem obojętne względem tej zawartości.

Grubość folii powinna być możliwie mała, jak
na to pozwala jej wytrzymałość, przy czym folia
powinna dawać się łatwo kształtować ręką i nie
powinna mieć otworków. Zazwyczaj grubość prze¬
pon z folii wynosi 0,025—0,05 mm. Przepony nie¬
metaliczne mogą być między innymi papierowe,
pergaminowe, polietylenowe, polipropylenowe, po¬
listyrenowe, poliwinylowe, z kopolimerów styrenu,
z octanu celulozy, z poliwęglanów lub z żywic
fenoksv.

Jeżeli nie jest wymagane stosowanie oddzielnego
wieczka zamykającego lecz wystarcza zamknięcie
pojemnika przeponą, wówczas przepona może mieć
kształt krążka dopasowanego dó wylotu pojemni¬
ka, przy czym ciągły kołnierz na obwodzie krążka
obejmuje pojemnik poniżej jego wylotu.

Jako tworzywa termoplatyczne na powłokę kle-
jącą można stosować na przykład żywicę winy¬
lową, wosk naturalny lub syntetyczny względnie
mieszaninę woskową o budowie mikrokrystalicz¬
nej. Można też do tego celu stosować polietylen
lub polipropylen albo jedną z wielu znanych kom¬
pozycji powłokowych do szczelnego zamykania na
gorąco, będących zasadniczo mieszaninami sztucz¬
nych tworzyw i żywic.

Przykładem takich kompozycji są materiały zna¬
ne na rynku pod nazwami „Telstic", „Delseal",
„Imseal", „Thermostik" i „Elvax". Tworzywo ter¬
moplastyczne można nakładać na całą dolną po¬
wierzchnię przepony lub tylko pierścieniową war¬
stwę na obwodzie przepony. Pierwsze z tych roz¬
wiązań jest odpowiedniejsze, gdy przepony wy¬
twarza się w dużych ilościach z materiału w arku¬
szach, ponieważ arkusze te można uprzednio od¬
powiednio powlekać tym tworzywem.

Pojemniki z tworzyw sztucznych, które mogą
być szczelnie zamykane przeponami sposobem we¬
dług wynalazku, mogą być wykonane z polietyle¬
nu, chlorku poliwinylu, polistyrenu, kopolimerów
styrenu, na przykład z kopolimerów akrylonitry-
lo-butadieno-styrenowych, z polipropylenu, octanu
celulozy, z poliwęglanów i z żywic fenoksy, na
przykład z polieterów o wysokim ciężarze cząstecz¬
kowym.

Ponieważ powierzchnie pojemników, na których
ma nastąpić szczelne zamknięcie, są rzadko na tyle
równomierne, aby uzyskać równe przyleganie na
całym brzegu otworu, przeto do zakładania szczel¬
nie zamykającej przepony oraz wieczka i ewen¬
tualnie sprężystej podkładki stosuje się odpowied¬
nie urządzenie. Składa się ono korzystnie z pierś¬
cienia odpowiadającego powierzchni, na jakiej po¬
jemnik ma być zamknięty. Pierścień ten jest wy¬
konany z tworzywa nie przewodzącego elektrycz¬
ności i korzystnie jest wyposażać go w źródło prą¬
du o częstotliwości radiowej, na przykład w po¬
staci cewki lub wielu cewek otaczających głowicę
urządzenia.

Cewki te są chłodzone wodą, aby nie dopuścić
do zbytniego nagrzania się. Jeżeli stosuje się za-
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mykanie pod ciśnieniem wywoływanym przez
wkręcane wieczko ze sztucznego tworzywa, wów¬
czas zbędne jest oddzielne urządzenie dociskające.
Sprężysty docisk, konieczny dla właściwego osa-

5 dzenia przepony w otworze pojemnika, uzyskuje
się wówczas za pomocą sprężystej podkładki
i wkręcanego wieczka.

Sprężysta podkładka może być z dowolnego,
sprężystego materiału izolującego, na przykład z
naturalnego lub syntetycznego kauczuku, kauczu¬
ku porowatego lub gąbczastego, poliuretanów lub
innych tworzyw sztucznych, z korka naturalnego
lub kompozycji korkowych.

Wynalazek jest bliżej wyjaśniony w odniesieniu
do rysunku, przedstawiającego widok i częściowo
przekrój urządzenia według wynalazku do równo¬
czesnego zakładania przepony, podkładki tekturo¬
wej i wieczka pojemnika.

Szklany pojemnik 1 ma być uszczelniony prze¬
poną 2 z folii aluminiowej, mającej na dolnej
powierzchni powłokę 3 z tworzywa termopla¬
stycznego i zamknięty zaciskanym wieczkiem 5
z tekturową podkładką 4. Urządzenie dociskające
6, działające ruchem posuwisto-zwrotnym w kie¬
runku pionowym, zawiera uchwyt 7 z tworzywa
będącego izolatorem elektrycznym, sprężysty pierś¬
cień 8 oraz chłodzoną wodą cewkę 9 na prąd
o częstotliwości radiowej. Cewka grzejna 9 otacza
uchwyt 7. W skład urządzenia wchodzi również
prasa 10 na sprężone powietrze oraz manometr 11.

30 Przeponę 2, podkładkę 4 i wieczko 5 dociska się
do wylotu pojemnika za pomocą urządzenia do¬
ciskającego 6 i w momencie uzyskania właściwe¬
go docisku włącza się prąd o częstotliwości radio¬
wej. Folia aluminiowa zostaje ogrzana przez prądy

35 wirowe wzbudzane w niej, co powoduje mięknie-
nie termoplastycznej powłoki i przyklejanie.
Ogrzewanie trwa zwykle bardzo krótko, ogólnie
biorąc mniej niż 1 sekundę. Stwierdzono, że czę¬
stotliwość 20 megacykli/sekundę przy mocy źródła

40 prądu około 1,5 kW daje bardzo dobre wyniki.
Sposób według wynalazku może być stosowany

przy użyciu prostego, ręcznie sterowanego układu,
względnie urządzenie do tego celu może być wy¬
konane jako automat lub półautomat o jednej lub

45 wielu głowicach. Na przykład można stosować
wiele wyżej opisanych głowic zamykających lub
jedna głowica może być osadzona na stole obraca¬
jącym się ruchem przerywanym. W przypadku
zamykania pojemników wieczkami wkręcanymi,

50 wykonanymi z tworzyw sztucznych, można na po¬
jemniki zakładać przepony i wieczka, a następ¬
nie prowadzić je na przenośniku taśmowym przez
wzbudzane w sposób ciągły pole prądu o często¬
tliwości radiowej. Uzyskuje się w ten sposób bar-

55 dzo wysoką wydajność procesu zamykania.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób szczelnego zamykania pojemnika prze-
eo- poną, gdy pojemnik albo przepona względnie

pojemnik i przepona są wykonane z metalu,
znamienny tym, że przeponę dociska się do
brzegów otworu wylotowego pojemnika i za
pomocą elektrycznego prądu wzbudzonego

65 o częstotliwości radiowej ogrzewa metal prze-
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pony lub pojemnika do temperatury wystar¬
czającej do spowodowania mięknienia termo¬
plastycznego tworzywa tworzącego powłokę na 8.
przeponie lub znajdującego się w przeponie,
względnie tworzącego powłokę na brzegach g
wylotu pojemnika, przy czym przepona przy- 9.
lega do pojemnika tak, iż daje się usuwać bez
uszkadzania pojemnika.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się przeponę metalową do metalowego - ^
pojemnika i przeponę lub brzegi wylotu po¬
jemnika pokrywa się powłoką z tworzywa
termoplastycznego.

3. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się przeponę metalową do pojemnika
szklanego i przeponę lub brzegi wylotu po¬
jemnika pokrywa się powłoką z tworzywa
termoplastycznego.

4. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się metalową przeponę do pojemnika 12-
z termoplastycznego tworzywa sztucznego i
przeponę lub brzegi wylotu pojemnika pokry¬
wa się powłoką z tworzywa termoplastycznego.

5. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się przeponę papierową do piojemnika

11.

15

metalowego i przeponę lub brzegi wylotu po¬
jemnika pokrywa się powłoką z tworzywa
termoplastycznego.

6. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
przeponę z termoplastycznego tworzywa sztucz¬
nego stosuje się do pojemnika metalowego.

7. Sposób według zastrz. 6, znamienny tym, że

25
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13.

8

przeponę lub brzegi wylotu pojemnika pokry¬
wa się powłoką z tworzywa termoplastycznego.
Sposób według zastrz.'1—7, znamienny tym, że
przeponę zamykającą stosuje się w kształcie
wieczka zamykającego pojemnik.
Sposób według zastrz. 1—7, znamienny tym, że
niemetalowe wieczko zaciskane zakłada się na
wylot pojemnika równocześnie z zakładaniem
przepony.

Sposób według zastrz. 9, znamienny tym, że
między przeponę i wieczko zakłada się również
podkładkę z materiału sprężystego.
Sposób według zastrz. 1—7, znamienny tym, że
wkręcane wieczko pojemnika wyposaża się w
podkładkę ze sprężystego materiału, do której
jest lekko przymocowana przepona i po wkrę¬
ceniu tego wieczka na pojemnik włącza się
prąd o częstotliwości radiowej.

Urządzenie do stosowania sposobu według
zastrz. 1, znamienne tym, że zawiera środki
do wzbudzania w metalowej przesłonie lub w
metalowym pojemniku prądu elektrycznego
o częstotliwości radiowej, powodującego przy¬
klejanie się przepony do pojemnika.
Urządzenie według zastrz. 12, znamienne tym,
że zawiera głowicę dociskającą,. wykonaną z
tworzywa nie przewodzącego prądu^ elektrycz¬
nego i wykonującą ruch posuwisto-zwrotny w
kierunku pionowym, przy czym głowica ta jest
otoczona cewką lub cewkami, które dostar¬
czają prąd o częstotliwości radiowej.
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