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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku sg zamkniecia pojemnika, w tym butelki, stoika, doypacka, kanistra wy-
konane z materiatu termoplastycznego, ktére maja wewnetrzna, zamknieta przestrzen, ktéra tworzy do-
zownik, w ktérym mozna umiesci¢ ptynna lub sypka substancje. Zamkniecie moze mie¢ posta¢ nakretki
lub wciskanej naktadki. Kazda nakretka lita, ktéra ma dolna czes¢ ptaska z materiatu termoplastycznego
moze by¢ zamknieta i przygotowana w postaci dozownika wedtug wynalazku.

Znana jest z opisu zgtoszenia wynalazku JP2004276942 dwuczesciowa nakretka na butelke na-
poju zapewniajaca wymieszanie proszku herbaty z woda tuz przed wypiciem sktadajaca sie z kilku ele-
mentow. Wewnatrz pierwszej nakretki jest zamkniety proszek z herbata, a jego gorne zamkniecie jest
w formie cienkiej membrany a dolny element jest w formie ostabionej mechanicznie $cianki otwieranej
poprzez wprowadzenie dodatkowe| nakretki naktadanej od gory, ktéra najpierw przebija gérng mem-
brane a nastepnie uszkadza dolna ostabiona czes¢ dzieki czemu proszek moze dostac sie do butelki
i zosta¢ zmieszany z woda.

Z opisu wynalazku US4615437 znana jest nakretka z wewnetrzng komora z usuwalnym dnem.
Pomiedzy wewnetrzna komora a szyjka butelki nakretka ma element, ktéry podczas zakrecania butelki
napiera na usuwalne dno rozdzielajac je od wewnetrznej komory. Rozdzielenie dna wewnetrznej ko-
mory zapewnia uwolnienie zawarto$ci komory do wnetrza butelki.

Z opisu wynalazku W09935080 znana jest nakretka do przechowywania ptynnych materiatow.
Nakretka ma wewnetrzng komore z specjalna tuleja, ktéra z zewnetrzng Scianka nakretki tworzy kanat
na szyjke butelki. Nakretka od strony swobodnej krawedzi zabezpieczona jest membrana, ktéra po na-
kreceniu na szyjke butelki dzieki naciskowi wewnetrznej tulei nakretki scisle dopasowanej do wewnetrz-
nej Srednicy otworu butelki ulega przerwaniu, a zawarto$¢ komory nakretki jest uwalniana do wnetrza
butelki.

Z opisu wynalazku P. 416999 znana jest nakretka kontenerowa, majaca ksztatt tulei z obwodo-
wym Kotnierzem, zaopatrzonym w wewnetrzne wypustki podtrzymujace szyjke pojemnika, w ktorej we-
wnatrz korkujacej tulei, w magazynowej komorze zamontowana jest igta, korzystnie tak, Ze jej wierz-
chotek wystaje nieco ponad obwdd korkujacej tulei i opiera sie o spust. Ostrze igty usytuowane jest nad
membrana.

Z opisu patentowego PL225762 znana jest zakretka z koncentratem umieszczonym w zbior-
niczku z naktadka, ktéra ma przebijak dna zbiorniczka i czes¢ wewnetrznie nagwintowang, a czasza
wykonana jest z materiatu elastycznego, zas dno zbiorniczka wykonane jest z materiatu tatwego do
przebicia. Zbiorniczek usytuowany jest w catodci nad czesciga wewnetrznie nagwintowana. Przebijak
dna zbiorniczka, w catosci, umieszczony jest w zbiorniczku. Cze$¢ wewnetrznie nagwintowana zaopa-
trzona jest w kotnierz.

Zamkniecie pojemnika, wedtug wynalazku, wykonane z materiatu termoplastycznego, wyposa-
zone w wewnetrzne srodki mocujace do szyjki pojemnika i membrane tworzaca zamknieta przestrzen
wewnatrz nakretki, charakteryzuje sie tym, ze na swobodnej krawedzi ma potaczona zgrzewem foliowa
membrane, ktéra w $rodkowej czesci ma powierzchniowe termo-mechanicznie lub laserowo naciete
mechaniczne ostabienie. Zamkniecie (cata jego objetosc) tworzy dozownik na substancje ptynna lub
sypka. Podczas umieszczania (wkrecania, wciskania) zamkniecia na szyjce pojemnika membrana ulega
w wyniku mechanicznego odksztatcenia przerwaniu na wykonanym specjalnie ostabieniu w postaci na-
cinki powierzchniowej (wykonanej laserem lub termo-mechanicznie) i zawarto$¢ zamkniecia dostaje sie
do wnetrza pojemnika. Membrana moze by¢ podawana procesowi zamkniecie manualnie lub automa-
tycznie, bez lub z nadrukiem, w postaci pojedynczych krazkéw lub wstegi. Pozostata po zgrzaniu folia
moze by¢ precyzyjnie odcieta na zewnetrznej krawedzi zamkniecia. Powierzchniowe naciecie mem-
brany mechaniczne lub laserem (poprzez odpowiednie dobranie rodzaju, jego mocy i czasu ekspozycji)
wykonuje sie w celu otrzymania miejscowego zmniejszenia wytrzymatosci mechanicznej przytwierdzo-
nej membrany w centralnym jej punkcie, czyli w srodku zamkniecia. Naciecie nie moze powodowac
utraty szczelnosci membrany. Ma to na celu powstanie precyzyjnego dedykowanego pekniecia podczas
taczenia zamkniecia z pojemnikiem w centralnym punkcie otworu pojemnika co gwarantuje precyzyjne
dozowanie proszku lub ptynu do pojemnika.

Ostabienie ma posta¢ punktow i/lub linii ciagtej o ksztatcie okregu lub tuku lub jest krzyzowe.

Zamkniecie pojemnika jest potaczone z membrana zgrzewem termicznym lub ultradzwiekowym.
Zgrzew ten faczy szczelnie membrane z zamknieciem pojemnika.
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Membrana powinna by¢ wykonana z folii jednowarstwowej lub laminatu z materiatu jaki jest ta-
czony zgrzewem termicznym z nakretkg korzystanie o podobnej charakterystyce termo-mechanicznej
co zamkniecie tzn. temperaturze topnienia i zgrzewu termicznego. Korzystnie wewnetrzne srodki mo-
cujace zamkniecia do zasadniczego opakowania maja posta¢ gwintu lub mocowan na wcisk.

W innym wariancie zamkniecie pojemnika wykonane z materiatu termoplastycznego, wyposa-
zone w wewnetrzne srodki mocujace do szyjki pojemnika i membrane tworzaca zamknietg przestrzen
wewnatrz zamkniecia, charakteryzuje sie tym, ze wokdt zewnetrznej powierzchni ma szczelnie za-
mknieta, obkurczong folie termokurczliwa, ktoéra przy swobodnej krawedzi zamkniecia tworzy mem-
brane. Membrana w srodkowej czesci ma powierzchniowe termo-mechanicznie lub laserowo naciete
mechaniczne ostabienie. Ten wariant wynalazku pozwala na zastosowanie folii termokurczliwej otacza-
jacej szczelnie cate zamkniecie pojemnika. Folia termokurczliwa moze by¢ zastosowana zaréwno w po-
staci rekawa, do ktérego wprowadza sie zamkniecie i zamyka cato$¢ poprzez zgrzanie z dwéch stron
lub w postaci dwoch krazkow folii, ktore poprzez zgrzanie zamykaja szczelnie zamkniecie. Nastepnie
poprzez zastosowanie i dziatanie bezposrednie wysokiej temperatury, w wyniku umieszczeniu w spe-
cjalnym wymienniku ciepta lub nawiewu powietrze o temperaturze powyzej temperatury termokurczu,
dokonuje sie szybki obkurcz i szczelne dopasowanie folii do zewnetrznej powierzchni zamkniecia. Za-
mkniecie (cata jego objetos¢) tworzy dozownik na substancje ptynna lub sypka. Podczas umieszczania
(wkrecania, wciskania) zamkniecia na szyjce pojemnika membrana ulega w wyniku mechanicznego
odksztatcenia przerwaniu na wykonanym specjalnie ostabieniu w postaci nacinki powierzchniowej (wy-
konanej laserem lub termo-mechanicznie) i zawartos¢ zamkniecia dostaje sie do wnetrza pojemnika.
Folia termokurczliwa moze by¢ podawana na powierzchnie zamkniecia manualnie lub automatycznie,
bez lub z nadrukiem. Powierzchniowe naciecie membrany mechaniczne lub laserem (poprzez odpo-
wiednie dobranie rodzaju, jego mocy i czasu ekspozycji) wykonuje sie w celu otrzymania miejscowego
zmniejszenia wytrzymatosci mechanicznej przytwierdzonej membrany w centralnym jej punkcie, czyli
w $rodku zamkniecia. Naciecie nie moze powodowac utraty szczelnosci membrany. Ma to na celu po-
wstanie precyzyjnego dedykowanego pekniecia podczas taczenia zamkniecia z pojemnikiem w central-
nym punkcie otworu pojemnika co gwarantuje precyzyjne dozowanie proszku lub ptynu do pojemnika.

Korzystnie membrana do swobodnej krawedzi zamkniecia przymocowana jest za pomoca
zgrzewu. Pozwala to na uszczelnienie utworzonego wewnatrz zamkniecia dozownika. Ostabienie ma
posta¢ punktow i/lub linii ciagtej o ksztatcie okregu lub tuku lub jest krzyzowe.

Zamkniecie pojemnika jest potaczone z membrana zgrzewem termicznym lub ultradzwiekowym.
Zgrzew ten taczy membrane z zamknieciem pojemnika. Membrana powinna by¢ wykonana z folii jed-
nowarstwowej lub laminatu z materiatu jaki jest taczony zgrzewem termicznym z nakretkg korzystanie
o podobnej charakterystyce termomechanicznej co zamkniecie tzn. temperaturze topnienia.

Korzystnie wewnetrzne srodki mocujace zamkniecia majg posta¢ gwintu lub mocowan na wcisk.

Zamkniecie pojemnika w obu wynalazkach moze by¢ wypetnione od 50 do 90% swojej wewnetrz-
nej objetosci substancjami w postaci proszkowej lub ptynnej. W przypadku substancji proszkowych lub
lepkich cieczy po dokreceniu w celu lepszego wymieszania wskazane jest kilkakrotne obrécenie i po-
trzasniecie pojemnikiem tak, aby doszio do wymycia/obmycia catego wnetrza nakretki, gdzie znajdo-
wata sie dozowana substancja.

Zaleta rozwiazania wedtug wynalazku jest to, ze membrana moze by¢ naktadana lub przytwier-
dzana na powszechnie wytwarzane nakretki (nie ma potrzeby wykonywania nowej konstrukcji nakretki),
a wiec w procesie ich wytwarzania po wypetnieniu ciecza lub roztworem wystarczy doda¢ dodatkowy
etap (obkurcz dokota zamkniecia i/lub zgrzanie membrany do krawedzi zamkniecia oraz wykonanie na-
ciecia ostabiajgcego). Zamkniecie wykonuje sie za pomocg powszechnie dostepnych $rodkow (zgrze-
warek). Znamiennym jest fakt, ze zaproponowane zamkniecie charakteryzuje sie uproszczona konstruk-
cja i uniwersalnosciag dostosowania w stosunku do znanych rozwigzan zamknie¢ z funkcjg dozownika.
Rozwiazanie wedtug wynalazku ma duzo prostsza konstrukcje w stosunku do rozwiazan znanych ze
stanu techniki, a ktore cechuja sie wysokim stopniem skomplikowania rozwiazan pod wzgledem tech-
nicznym oraz koniecznoscig tworzenia specjalnych zamknie¢ i opakowan typu butelka dedykowanych
dla danego rodzaju uktadow. W rozwigzania wedtug wynalazku bazuje sie na standardowych zamknie-
ciach istniejacych opakowan oraz korzystamy z tych samych rozwigzanh obecnie stosowanych przez
producentow opakowan i firm wykorzystujacych takie opakowania. Wnetrza standardowych zamknie¢
pojemnikow sa wypetniane okreslonymi substancjami/materiatami w postaci ptynnej lub proszkowe;j
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i nastepnie zamykane od gory zgrzewana folig z krawedzig zamkniecia. Odbywa sie to za pomoca urza-
dzen typu paczkowarki i zamykarki z niezbednymi zmianami aby proces mogt by¢ realizowany w sposob
ciagty.

Wynalazek jest blizej przedstawiony w ponizszych przyktadach wykonania i na rysunku, na kto-
rym Fig. 1 przedstawia zamkniecie z membrang z okragtym ostabieniem w widoku z gory i 3D,
Fig. 2 przedstawia zamkniecie z membrang z krzyzowym ostabieniem w widoku z gory i 3D,
Fig. 3 przedstawia zamkniecie z membrang z tukowym ostabieniem w widoku z gory i 3D, Fig. 4 przed-
stawia schematycznie wykonanie zamkniecia z membrang z folii termokurczliwej za pomoca zgrzewa-
nych dwoch wsteg foliowych, Fig. 5 przedstawia schematycznie wykonanie zamkniecia z membrana
z folii termokurczliwej za pomoca rekawa, Fig. 6 przedstawia prostokatne zamkniecie z membrang
z krzyzowym ostabieniem w widoku z géry i 3D, Fig. 7 przedstawia prostokatne zamkniecie z membrana
z okragtym ostabieniem w widoku z gory i 3D, Fig. 8 przedstawia prostokatne zamkniecie z membrang
(wykonana z obkurczonej folii) z tukowym ostabieniem w widoku z gory i 3D.

Przyktad |

Zamkniecie 1 w postaci nakretki z polietylenu o wysokiej gestosci HDPE o srednicy 30 mm i wy-
sokosci 10 mm do zamykania butelek z politereftalanu etylenu PET z woda gazowana lub niegazowana
o0 objetosci od 500 do 2000 cm? zostaje wypetniona grawimetrycznie w 90% wewnetrznej objetosci spo-
zywczg mieszanka proszkowa i nastepnie jest zgrzewana krawedziowo z membrang 2 w postaci folii
kompozytowej PET/PE o grubosci 60 mikrometrow. Optymalna temperatura zgrzewu od strony PE wy-
nosita 190°C a czas zgrzewu 4—6 sekund przy sile docisku ok. 20—40 N. Po procesie zgrzewu nakretka
1 jest dokfadnie odcinana od zewnetrznej czesci folii 2 w ten sposéb, aby nie spowodowac ostabie-
nia/zniszczenia otrzymanego zgrzewu pomiedzy krawedzia nakretki 1 i folig 2. Nastepnie zewnetrzna
czes¢ membrany 2 zamykajgcej nakretke 1 wykonanej z PET jest centralnie ostabiona 3 poprzez na-
cinke laserowa w postaci krzyza o dtugosci ciecia 20 mm za pomoca plotera laserowego CO2 z tuba
laserowa 45 W przy predkosci przesuwu gtowicy w trybie ciecia 50 mm/s i zadanej mocy 10-20%.

Przyktad Il

Nakretka 1 z polietylenu o wysokiej gestosci HDPE o srednicy 40 mm i wysokosci 10 mm do
zamykania butelek z napojami mlecznymi o objetosci ok. 250-500 cm? zostaje wypetniona w 80% we-
wnetrznej objetosci spozywczg mieszankg w postaci cieczy o lepkosci ok. 500—1000 mPas i nastepnie
jest zgrzewana krawedziowo z membrang 2 w postaci folii kompozytowej PET/PE o grubosci 60 mikro-
metréw. Optymalna temperatura zgrzewu od strony PE wynosita 190°C a czas zgrzewu 4-6 sekund
przy sile docisku ok. 20—40 N. Po procesie zgrzewu nakretka 1 jest doktadnie odcinana od zewnetrzne;j
czesci folii 2 w ten sposob aby nie spowodowac ostabienia/zniszczenia otrzymanego zgrzewu pomiedzy
krawedzig nakretki 1 i folig 2. Nastepnie zewnetrzna cze$¢ membrany 2 zamykajacej nakretke 1 wyko-
nanej z PET jest centralnie ostabiona 3 poprzez dociskowa nacinke mechaniczng za pomoca ostrego
znacznika w ksztafcie krzyza o dtugosci boku 30 mm ktdry jest przyktadany prostopadle do powierzchni
membrany z szybkoscia 1-2 cm/sek do osiagniecia sity oporu membrany 5-10 N.

Przyktad Il

Nakretka 1 z polietylenu o wysokiej gestosci HDPE o srednicy 40 mm i wysokosci 10 mm do
zamykania butelek z produktami chemii gospodarczej o objetosci 0. 250—-1000 cm? zostaje wypetniona
grawimetrycznie w 90% wewnetrznej objetosci mieszanka proszkowa i nastepnie jest wprowadzana
do wnetrza rekawa z folii termokurczliwej o termokurczu liniowym dwukierunkowym 25%-35% o obwo-
dzie ok. 10%—-20% wiekszym od obwodu zewnetrznego nakretki 1. Rekaw z nakretka 1 jest obustron-
nie szczelnie zgrzewany w ten sposéb, aby obwad folii w kierunku prostopadtym do zgrzewu byt ok.
10%—-20% wiekszy od sumy wymiaréw zewnetrznych nakretki 1. W celu lepszej ewakuacji powietrza
podczas termokurczu od strony gornej nakretki 1 w folii termokurczliwej wykonuje sie maty otwor. Ter-
mokurcz zostaje przeprowadzony poprzez wprowadzenie zamknietej w folii nakretki 1 do komory o tem-
peraturze odpowiadajacej temperaturze termokurczu na czas od 3 do 5 sekund. Po procesie termokur-
czu i doktadnego dopasowania folii do zewnetrznego konturu nakretki 1 w celu doktadnego zabezpie-
czenia proszku znajdujacego sie we wnetrzu nakretki 1 zgrzewa sie zewnetrzng membrang 2 do kra-
wedzi. Optymalna temperatura zgrzewu od strony PE wynosita 190°C a czas zgrzewu 4—6 sekund przy
sile docisku ok. 20—40 N. Nastepnie zewnetrzna czes¢ membrany 2 zamykajacej nakretke 1 wykonanej
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z PET jest centralnie ostabiona 3 poprzez dociskowag nacinke mechaniczng za pomoca ostrego znacz-
nika w ksztatcie krzyza o dtugosci boku 20 mm ktéry jest przyktadany prostopadle do powierzchni mem-
brany z szybkoscia 1-2 cm/sek do osiagniecia sity oporu membrany 5-10 N.

Przyktad IV

Nakretka 1 z polietylenu o wysokiej gestosci HDPE o $rednicy 30 mm i wysokosci 20 mm do
zamykania butelek z politereftalanu etylenu PET z woda gazowana lub niegazowana o objetosci od 500
do 2000 cm? zostaje wypetniona w 80% wewnetrznej objetosci mieszankg w postaci cieczy o lepkosci
ok. 500-1000 mPas i nastepnie wprowadzana pomiedzy dwie tasmy z folii termokurczliwej o termokur-
czu liniowym dwukierunkowym 25%—-35%, gdzie jedna z nich jest zadrukowana informacjami jakie beda
widoczne na gornej powierzchni nakretki 1 nie majacej styku z jej wnetrzem. Szerokos$¢ tasm foliowych
jest przynajmniej 30% wieksza od sumy s$rednicy i wysokosci nakretki 1. Obie tasmy sa zgrzewane ze
soba zgrzewem okragtym o srednicy 20% wiekszej od sumy $rednicy i wysokosci nakretki. W celu lep-
szej ewakuacji powietrza podczas termokurczu od gornej strony nakretki w folii termokurczliwej z na-
drukiem wykonuje sie maty otwdr. Termokurcz zostaje przeprowadzony poprzez wprowadzenie za-
mknietej w folii nakretki 1 do komory o temperaturze odpowiadajacej temperaturze termokurczu na czas
3-5 sekund. Po procesie termokurczu i doktadnego dopasowania folii do zewnetrznej swobodnej kra-
wedzi nakretki 1 w celu doktadnego zabezpieczenia cieczy znajdujacego sie we wnetrzu nakretki
zgrzewa sie zewnetrzng membrana 2 do krawedzi. Nastepnie zewnetrzna cze$¢ membrany 2 zamyka-
jacej nakretke 1 wykonanej z PET jest centralnie ostabiona 3 poprzez nacinke laserowa w postaci krzyza
o dtugosci ciecia 20 mm za pomoca plotera laserowego CO:2 z tubg laserowa 45 W przy predkosci
przesuwu gtowicy w trybie ciecia 50 mm/s i zadanej mocy 10-20%.

Przyktad V

Zamkniecie 1 wykonane analogicznie jak w Przykfadzie IV, przy czym nie wykonuje sie zgrzewu
pomiedzy membrang 2 a swobodng krawedzig nakretki 1, a ostabienie 3 ma ksztatt okregu.

Przyktad Vi

Zamkniecie 1 wykonane analogicznie jak w Przyktadzie Ill, przy czym zamkniecie 1 ma postac
naktadki wciskanej na stoik a ostabienie 3 ma ksztatt tuku.

Zastrzezenia patentowe

1. Zamkniecie pojemnika wykonane z materiatu termoplastycznego, wyposazona w wewnetrzne
srodki mocujace do szyjki pojemnika i membrane tworzaca zamknieta przestrzen wewnatrz
zamkniecia, znamienne tym, Zze na swobodnej krawedzi ma potaczong zgrzewem foliowa
membrane (2), ktéra w srodkowej czesci ma powierzchniowe termo-mechanicznie lub lase-
rowo naciete mechaniczne ostabienie (3).

2. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ostabienie (3) ma posta¢ punk-
tow i/lub linii ciagte] o ksztatcie okregu lub tuku lub jest krzyzowe.

3. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze ma zgrzew termiczny lub ultra-
dzwiekowy.

4. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 1, znamienne tym, ze wewnetrzne $rodki mocujace
maja postac gwintu lub mocowan na wecisk.

5. Zamkniecie pojemnika wykonane z materiatu termoplastycznego, wyposazona w wewnetrzne
srodki mocujace do szyjki pojemnika i membrane tworzaca zamknieta przestrzern wewnatrz
zamkniecia, znamienne tym, ze wokot zewnetrznej powierzchni ma szczelnie zamknietg, ob-
kurczong folie termokurczliwa, ktéra przy swobodnej krawedzi zamkniecia tworzy membrane
(2), ktora w srodkowej czesci ma powierzchniowe termo-mechanicznie lub laserowo naciete
mechaniczne ostabienie (3).

6. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 6, znamienne tym, ze membrana (2) do swobodne;
krawedzi zamkniecia przymocowana jest za pomocg zgrzewu.

7. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 6, znamienne tym, Ze ostabienie (3) ma posta¢ punk-
tow i/lub linii ciagte] o ksztatcie okregu lub tuku lub jest krzyzowe.
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. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 7, znamienne tym, ze ma zgrzew termiczny lub ultra-
dzwiekowy.

. Zamkniecie pojemnika wedtug zastrz. 6, znamienne tym, ze wewnetrzne srodki mocujace
maja postac gwintu lub mocowan na wcisk.

Rysunki

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3
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