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Urzadzeme do wytwarzania pojemnikéw workowych
Z ZzZaworem zwrotnym

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wy-
twarzania pojemnikéw workowych z zaworemt
zwrotnym z termoplastycznej folii z tworzywa
sztucznego, ktére sg uzywane do pakowania pot-
cieklych i cieklych produktéw przemystu chemicz-
nego.

Znane jest wytwarzanie wyrobdéw .z termopla-
stycznej folii, a - takZe odpowiednie urzgdzenie
obejmujace wszystkie etapy wytwarzania tych wy-

_ robéw.

Znane jest automatyczne urzadzenie do wytwa-
rzania wyrobéw z termoplastycznych folii poprzez
zgrzewanie elementéw. Na urzadzeniu tym- mozna
produkowaé wyroby typu mieszkowego, przy czym
wykonanie jednego egzemplarza wyrobu odbywa
sie w jednym cyklu pracy elementu zgrzewa;acego,
przy periodycznym ruchu ta$my z folii.

Okresowe podawanie materialu wywiera ujem-
ny wplyw na jako$¢ wyrobéw, a ponadto niezbed-
ne jest'skomplikowané regulowanie urzadze_ﬁ wcho-
dzacych w sklad tego zespolu wytwolrczego co
utrudnia eksploatacje urzadzenia. _

W znanych urzadzeniach do wytwarzania pojem-
nikbw workowych z zaworem zwrotnym 'z folii
termoplastycznej material podawany jest ruchem
wymuszonym .dwoma przeno$nikami
do przyrzadu formujgcego zawory zwrotne, ktére
nastepnie podawane sa na stanowisko zgrzewania
pojemnikami workowymi. Wszystkie zespoly zgrze-
wajace tego urzadzenia sa umieszczone nad gérng
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taSmg przeno$nika. Zespoly zgrzewajace sa przy-
mocowane do belek no$nych usytuowanych po-
przecznie do kierunku ruchu folii, przy czym belki
te sa ustalone w prowadnicach mechanizmu o ru-’
chu posuwisto-zwrotnym. ‘ )

W znanych urzgdzeniach zespoly zgrzewajgce p'o— .
siadaja mechanizm do nadania im ruchu posuwi-
sto-zwrotnego poprzecznego do kierunku przesuwu
folii. W urzadzeniach tych jest stosowane jedrnak
periodyczne - podawanie folii. Zesp6l.- zgrzewajacy
pracuje w dwoch cyklach podawania folii na sta-
nowisko zgrzewania, a nastepnie formowania i
zgrzewania elementéw. Periodyczne podawanie

“folii na stanowisko zgrzewania komplikuje syn-

chronizacje miedzy ruchem podawania folii, a ru-
chem zespoldw zgrzewajacych. Oprécz tego perio-
dyczne podawanie folii komplikuje budowe urza-
dzenia, co wymaga wprowadzenia dodatkowych
mechanizméw, jak na przyklad urzgdzenia do na-
ciggania folii, ktére jest usytuowane przed przy-
rzadem do formowania zaworéw zwrotnych.

Omoéwione wyzej urzadzenie posiada mechanizm
krzywkowy i mechanizm diZwigniowy do napedu
zespolu zgrzewajacego o ruchu posuwisto-zwrot-
nym w kierunku poprzecznym do kierunku ruchu
folii. Mechanizmy te maja skomplikowana budowe
i sa niewygodne ~w eksploatacji. Na przyklad dla
zmiany regulacji wielkoSci przemieszczania ele-
mentéw zgrzewajacych niezbedna jest wymiana
krzywki.
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“Wymienione wyzej niedogodnos$ci zZnanego urzgy-

dzenia odbijajg si¢ niekorzystnie nie tylko na -ja-
koSci ‘wytwarzanych pojemnikéw workawych ale
zmniejszajg wydajno$é urzadzenia.

Celem wynalazku jest- wyehmmowanle niedo-
godno$ci wystepujacych w znanych urzqdzemach
do ‘wytwarzania pojemnikéw workowych z zawo-
rem zwrotnym z folii termoplastycznej.

Urzadzenie wedlug wynalazku sklada sig z trzech
polaczonych razem zespoléw: do wytwarzania za-
woréw, do laczenia poprzez zgrzewanie zaworéw z
pojemnikami workowymi oraz zespotu do rozdzie-
lania—przecina'nia wytworzonych pojemnikéw z
zaworami zwrotnymi.

Zesp6l do wytwarzania zaworéw sluzw do ciggle-
go podawania ta$my materialu w trakcie procesu
zgrzewania elementéw pojemnika workowego.

Zesp6! do laczenia zaworéw zwrotnych z ‘pojem-
nikami workowymi posiada prowadnice, do ktérych
s3 przymocowane .belki nosne dla zespotéw zgrze-
wajacych do laczenia zaworéw zwrotnych z po-
jemnikami workowymi, przy czym zespét ten, jest
przymocowany do odpowiednich san, ktére w trak-
cie wytwarzania wykonuja ruch posuwisto-zwrot-
ny wzdluz ta$my podawanej folii. '

Mechanizm ruchu- posuwisto-zwrotnego sain po-
siada naped poprzez gwintowa nakretke potaczo-
na ze Srubg z gwintem dwuzwojnym polgczone na
stale z mechanizmem napedu bezkoficowych tasm
przenoémkéw

Korzystne jest aby. prowadmce do ktéryeh sg

przymocowane belki no$ne dla zespoléw zgrzewa-.

jacych posiadaly ksztalt kolumn. Prowadnice na

jednym koncu prowadzone sa w saniach, a na prze--

" ciwleglym do belki noénej koncu przymocowane
sg do ramy, ktéra jest polgczona z gléwnym me-
* chanizmem napedu zespoléw zgrzewajacych o ru-
chu posuwisto-zwrotnym w kierunku poprzecz-
‘nym do kierunku przesuwu folii.

Korzystne jest wyposazenie mechanizmu napedu
zespoléw zgrzewajacych w silnik pneumatyczny,
ktéry wprowadza je w ruch posuwisto-zwrotny,
przy czym korpus silownika jest przymocowany do
dolnej podstawy odpowiednich san, a jego tick
jest polaczony z rama.

Urzadzenie wedlug wynalazku do laczenia po-
przez zgrzewanie zawor6éw zwrotnych z pojemni-

kami workowymi pozwala uzyskaé wysoka jako$¢ .

i wydaJnosé przy wytwarzaniu pmemmkéw worko-
wych.

Przedmiot wynalazku jest przedstawmny W przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia urzadzenie do wytwarzania pojemni-
k6w workowych z zaworem zwrotnym z termo-
-plastyczriej folii w widoku perspektywicznym, fig. 2
— urzadzenie z fig. 1. w przekroju podiuznym
fig. 3 — pojemnik workowy z zaworem zwrotnym
w widoku z boku, wykonany na urzadzemu we-
dlug wynalazku

Urzadzenie wedlug wynalazku przedstawione na
fig. 1 sklada sie z lozyska 1, na ktérym umoco-
wany jest watek 2, sluzacy do zamocowania rulonu
termoplastycznej folii. Nastepnie zamocowane jest
urzadzenie A do formowania. zaworéw zwrotnych
dla pojemnikéw workowych, mechanizm napedu 3
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- i rolki naciggowe 4 bezkor’lcquch taSm dolnego:

i goérnego przeno$nika, stuzgce do podawania ter--
moplastycznej folii do urzadzenia’ B. Egczenie po-
przez zgrzewanie zaworéw zwrothych z 'poje'mni-
kiem workowym wykonuje sie. na stanowisku B
usytuowanym nad' dolng taéma"S gbérnego prze-
nos$nika. Urzadzenie C, odcina pojedyncze sztuki
gotowych pojemnikéw workowych z zaworami
zwrotnymi. _—

Ta$ma 5 jest wykonana z matenalu antyadhezyJ-
nego, gdyz taki material umozliwia’ przylepianie
sie nagrzanej folii termoplastycznej do zespoléw
zgrzewajacych urzadzenia B.

TaSma 6 dolnego przeno$nika sluzy takze do

podawania folii termoplastycznej, a réwnoczeénie .

w trakcie procesu zgrzewania stanowi podioze dla
zgrzewanych wyrobéw

Przedstawione na fig. 2 urzadzenie B stluzy do
zgrzewania zawor6w zwrotnych z pojemnikami
workowymi i posiada zespoly zgrzewajace 7 i 8
umieszczone nad dolng taémg 5 gléwnego przenos-
nika. Zespoly zgrzewajace 7 i 8 s3 przymocowane
do belki no$nej 9, ktéra jest polgczona z prowad-
nicag 10, stanowiaca element mechanizmu ruchu
posuwisto-zwrotnego w kierunku ‘strzatki D przy
czym ruch ten jest ruchem poprzecznym do kie-
runku podawania folii termoplastycznej.

W urzadzeniu wedlug wynalazku prowadnica 10,
oraz belki noéne 9 podtrzymujace zespoly zgrzewa-.
jace sg usytuowane na saniach 11 i 12, ktére sta-
nowig mechanizm ruchu posuwisto-zwrotnego w
kierunku strzalki E, wzdluz podawanej folii termo-
plastycznej materialu a.

W urzadzeniu wedlug wynalazku mechanizm na-
pedu ruchu posuwisto-zwrotnego posiada §rube 13
z gwintem dwuzwojowym przymocowana do loza 1,
wspollpracujaca z saniami 11 i 12. Sruba 13 jest
zwigzana kinematycznie z rolkami 3 napedowymi
gérnego i dolnego przeno$nika, a dzieki temu
predko$§é san 11 i 12 jest réwna predko$ci poda-
wane]j folii przy réwnoczesnym ruchu safn z folia.

Wskutek tego w urzadzeniu jest zapewnione
ciggle podawanie folii w trakcie procesu zgrzewa-
nia. :

W urzadzeniu wedlug wynalazku prowadnice
10, belki no$nej 9 sa wykonane w. postaci kolumn,
ktérych jeden koniec prowadzony jest w saniach
11 i 12, a koniec przeciwlegly do belki nos$nej pro-
wadnic 10 jest zamocowany do ramy 15, ktéra jest
polaczona z gléwnym elementem napedu ruchu
posuwisto-zwrotnego zespoléw zgrzewaJacych w
kierunku strzatki D, poprzecznie wzgledem Kkie-
runku podawania folii.

W urzadzeniu wedlug wynalazku mechanizm na-
pedu ruchu posuwisto-zwrotnego zespoléw zgrze-
wajacych w kierunku strzalki D posiada silowniki
pneumatyczne, ktérych korpus 16 jest przymoco-
wany do -dolnej podstawy san 11 i 12, a tlok 17
jest polaczony z ramg 15.

Sitowniki pneumatyczne sg podlaczone do sieci
sprezonego powietrza. Ruchy tloka 17 silownika
pneumatycznego sg sterowane przez zawo6r 18, kt6-
ry jest przymocowany do'toza 1. W miejscu po-
laczenia san 11 i 12 jest zamontowana krzywka 19,
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lktéra w trakcie przemieszczania s1¢ saﬁ uruchamia
zawor 18.

w przedstawwnym urza,dzemu wykorzystuje SIQ
kontaktowy spos6b zgrzewania folii,  przy czym
krawedzie folii s3 utworzone przez dwa brzegi wy-
tloczonego rekawa, wykonywanego metodg roz-
dmuchiwania rekawa. Grubo&¢ folii termoplastycz-
nej wynosi od 40—200 mikronéw. Na takim urza-
dzeniu bez jakichkolwiek dodatkowych przyrzadéw
- mozna zgrzewaé wyroby z tkanin, papieru itp.

materialéw, z tym, Ze na takie materialy musi
_by¢ uprzednio nalozona warstwa termoplastycznej

folii o grubo$ci do 100 mikronéw. :

Proces produkcyjny ha takim urzadzeniu prze-
biega w mrastepujacy sposéb: rulon folii termopla-
stycznej zostaje nalozony na walek 2, a nastepnie
folia jest wprowadzana miedzy taSmy 5 i 6 dolne-
go i gérnego przenos$nika taSmowego, ktére sg na-
pedzane przez rolki 3. Podczas ruchu bezkoficowych
taSm 5 i 6 przeno$nikéw folia termoplastyczna po-
dawana jest do przyrzagdu A formujacego zawory
zwrotne, w ktérych brzegi ta§my sg zaginane do
wewnatrz, po czym folia jest podawana do urza-
dzenia' B do zgrzewania zaworéw zwrotnych z po-
jemnikami workowymi. o

Réwnocze$nie §ruba 13 z gwintem dwuzwojnym
(fig. 2) kinematycznie zwiazana z ‘napedzajacymi
rolkami 3 przesuwa sanie 11 i 12. Przy tym prze-
mieszczeniu materialu a i san z zespolem zgrze-
wajacym predkoSci ich i kierunek sg réwne.

W trakcie przemieszczania sie san 11 i 12 przy-
mocowana do nich krzywka 19 naciska rolki za-
woru 18. Tlok 17 silownika, polaczony z siecig
sprezonego powietrza pokonuje sile spreiyny 20,
‘ktérej jeden koniec opiera sie€ o belke no$na, a
drugi o sanie, przesuwane w d6! do  kierunku
strzatki D oraz zabierajgce z sobg rame 15 z za-
mocowanymi do niej prowadni¢cami-i belka noéna
z zespolem zgrzewajacym 7 i 8, przy czym ruch

" trwa dop6ty, dopOki nie nastapi zetkniecie .zespo-
16w zgrzewajgcych 7 i 8 foliag termoplastyczng po-
przez taSme dolng 5 gérnego przeno$nika.

Wskutek tego nastepuje zgrzewanie folii termo-
plastycznej — zaworu  zwrotnego z pojemnikiem
workowym przez zespoly zgrzewajace umieszczone

na saniach. Czasokres kontaktu zespolu zgrzewa- -

jacego z folig zalezy od czasu wspélpracy krzywki
19 z rolka zaworu powietrznego 18, ktéry okre$la
dtugo$é powierzchni robbczej krzywki. W tym cza-
sie, to znaczy w trakcie procesu zgrzewania sanie

11 i 12 przesuwaja sie razem z folia z jednakowa

predkoScia.

Po przesunieciu sain 11 i 12 poza przedzial ro-
boczej czeSci krzywki 19 zawér 18 zamyka doplyw
sprezonego powietrza z sieci, wtedy belki nosne 9,
zespél zgrzewajacy 7 i 8 oraz sprezyny 20, powra-
cajg w polozenie wyjSciowe.

Sanie 11 i 12 réwniez powracaja w polozenie
wyjSciowe, po przesunieciu ich przez $rube 13 w
kierunku przeciwnym do ruchu, przy czym wielko§é
przemieszczania folii jest réwna dlugoSci san 11
i 12, a dzieki temu nastepuje nakladanie sie zgrze-
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wanych' zaworéw zwrotnych i szwu zgrzewanych
pojemnikéw workowych na tych samych odcm-

‘'kach materialu ta$my.

Przy powtérnym przesuwaniu sie san 11 i 12
wzdluz podawanej folii powtarza sie pelmy cykl
zgrzewania pojemnikéw workowych. '

Nastepnie folia z zgrzewanymi zaworami zwret-

. nymi 1 pojemnikami workowymi jest podawana

przez taSmy 5 i 6 dolnego i gbérnego przenoSnika
do urzadzenia C (fig. 1), gdzie nastepuje rozdzie-
lenie pojemnikéw workowych b ma sztuki (fig. 3),
(a w pewnych przypadkach nawijanie w rulony),

_przy czym wykonuje si¢ perforacje miedzy ‘sxwa-

mi 21 zgrzewanego pojemnika workowego b oraz.
przecmama na walkach szwéw 22 zaworu zwrot—
nego pojemnikéw workowych.

. Produkcja pojemnikéw workowych na urzadzeniu
wedlug wynalazku przebiega przy ciaglym poda-
waniu folii oraz wlaSciwym rozwiazaniu ruchu -
zespoléw zgrzewajgcych, ktére zapewniaja wysoka

' Jakoéé i wydajno$§é przy wytwarzaniu po;emmkéw

workowych.
Zastrzezenia patentowe A

1. Urzadzenie do wytwarzania pojemnilséw wor-
kowych z zaworem z termoplastycznej folii z twa-
rzywa sztucznego, ktére sklada sie z belek do mo-
cowania korpuséw grzewczych oraz zespoléw do
zgrzewania zaworéw zwrotnych w pojemnikach
workowych, przy czym zespoly zgrzewajgce sa

‘umieszczone nad dolng ta§mg gérnego przeno$mnika

i s3 przymocowane do belki no$nej, ktéra jest po-
laczona z prowadnicami mechanizmu ruckm posu-
wisto-zwrotnego, poprzecznego do kierunku ruchu

- taSmy materialu, znamienne tym, ze posiada pro-

wadnice (10), belek noS$nych (9) ktére sa osadzone
na ruchomych saniach (11, 12). )

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze posiada sanie (11) i (12) wyposazone w element
napedu, ktéry stanowi nakretké polaczona ze $ru-

‘ba o gwincie dwuzwojowym polgczone na stale

z mechanizmem napedu bezkoficowych taSm prze-
no$nikéw.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamieane tym,
ze prowadnice (10) uksztaltowane w postaci kelumn,
polaczone przez belke noSnag (9) z zespolem zgrze-
wajacym (7, 8), sa prowadzone w saniach (11, 12),

© przy czym' przeciwlegle do belki no$nej (9) korice

prowadnic (10) s3 zamocowane do ramy (1%, ktéra
jest polgczona z elementem napedu pesawisto-
-zwrotnego zespoléw zgrzewajacych w kierunku
strzalki (D) poprzecznie wzgledem kierunku ruchu
folii. .

4, Urzadzenie wedlug zastrz. 3, znamienne tym,
ze posiada zespoly zgrzewajace .(7, 8) wyposazone
w mechanizm -népedu ruchu w kierunku strzatki
(D) — poprzecznie do kierunku podawanej folii,
skladajacy sie z silownikéw pneumatycznych, kté-
rych korpus (16) jest przymocowany do dolnej ped-
stawy san (11) i (12) a tlok (17) jest polamny z
ramg (15). - ' .
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