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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest system pakowania produktéw w porcjach w folie termo-formowaing
oraz transporter modutowy wyposazony w taki system.

System wedtug wynalazku znajduje zastosowanie w szczegdélnosci (ale nie tylko) przy pakowaniu
(konfekcjonowaniu) produktéw branzy chemii gospodarczej, chemii przemystowej, kosmetycznej, spo-
zywczej oraz farmacji, a zwtaszcza w przypadku niewielkich wyrobdéw powstatych w wyniku pakowanych
w folie rozpuszczalng w wodzie jednej lub kilku substancji chemicznie czynnych, ktére docelowo majg
by¢ rozpuszczone w wodzie. Obecnie gtéwng grupg tych produktéw sg powstate w ten sposob kapsufki
do zmywarek naczyn oraz pralek. Zapakowanie takich substancji w folie rozpuszczalng w wodzie jest
bardzo korzystne, poniewaz pozwala na stosowanie produktu bez jego rozpakowywania. Folia rozpusz-
cza sie catkowicie wraz z zapakowanymi w nig sktadnikami nie pozostawiajgc odpadéw. Zapakowanie
substanciji w folie tworzy produkt finalny i daje mozliwosci generowania réznych konfiguracji ksztattéw
i koloréw o wysokich walorach estetycznych.

Maszyny do pakowania produktéow w folie dziatajg typowo jako urzgdzenia termo — formujgco —
pakujgce, w ktérych uzywa sie dwoch lub wiecej warstw folii. Najczestszym przypadkiem sg maszyny
pracujagce z dwiema warstwami folii — dolng i gérna.

Na Rys. la—Ih, lla—lli oraz llla-lllh zostat schematycznie zilustrowany proces pakowania produktéw
wyzej opisanego typu w znanej maszynie. Na rysunkach pokazane jest jedno przyktadowe gniazdo 1
formy i fragmenty ptyt termo-formujgcej 9 i zgrzewajgcej 10. Rys. la przedstawia poczatek procesu,
a wiec puste gniazdo 1 formy bez substancji pakowanej. Folia 3, ktéra bedzie stanowita dolng folie
opakowania, jest utozona na gniezdzie 1 odwzorowujgcym ksztatt produktu finalnego 6. W gniezdzie 1
znajdujg sie kanaty 2 stuzgce do doprowadzania prézni i sprezonego powietrza. Ptyta termo-formujaca
9 znajdujaca sie poczatkowo nad formg 1, ma bardzo dobrg przewodno$¢ cieplng; z reguty wykonana
jest ze stopu aluminium i pokryta od strony styku z folig warstwg teflonu. Ptyta 9 wyposazona jest
w kanaty 12. Proces termo-formownia zaczyna sie od opuszczenia rozgrzanej ptyty termo-formujgcej 9
na forme 1 i doci$niecia folii do ptyty 9 celem jej podgrzania. Aby wspoméc ten proces, na krétki czas
poprzez kanaty 2 formy 1 podaje sie sprezone powietrze, ktére dociska doing folie 3 do ptyty 9. Nastep-
nie, jak pokazano na Rys. Ib do kanatéw 2 formy 1 zostaje doprowadzona préznia 7, co powoduje
formowanie dolnej folii 3. W trakcie formowania poprzez kanaty 12 narzedzia termo-formujgcego 9
wptywa powietrze. Aby wspoméc termo-formowanie, w niektérych aplikacjach, tak jak pokazano na
Rys. Ib, przez kanaty 12 w ptycie 9 podaje sie sprezone powietrze 8. Rys Ic ilustruje zakonczenie pro-
cesu termo-formowania. Dolna folia 3 przylega na catej powierzchni do formy 1. Na Rys. Id ptyta termo-
formujaca 9 znajduje sie ponownie w potozeniu gérnym, a forma 1 jest gotowa do napetnienia pakowang
substancjg 4. Forma 1 jest wyposazona w gérnej czesSci, na catym obwodzie w sylikonowg podktadke
11, widoczng w przekroju na Rys. la-lh. Podktadka 11 nie jest niezbedna dla procesu termo-formowania
ale go wspomaga, powodujac lepsze przyleganie ptyty 9 do formy 1.

Rys. le przedstawia forme 1 napetniong substancjg 4, przygotowang do procesu zgrzewania,
w ktérym substancja 4 zostaje przykryta folig 5, stanowigca gérng folie opakowania.

Na Rys. If-Ilg pokazane jest zgrzewanie folii doinej 3 z folig gérng 5. W obecnie znanym stanie
techniki, w procesie zgrzewania majgcym na celu zamkniecie substancji 4 w szczelnym opakowaniu,
podktadka 11 jest niezbedna. Na Rys. If przedstawiona jest sytuacja, w ktérej gérna folia 5 zostata
utozona na formie 1, a nad formg 1 znajduje sie ptyta zgrzewajgca 10. Plyta zgrzewajgca 10 ma bardzo
dobrg przewodno$¢ cieplng i z reguty wykonana jest ze stopu aluminium oraz pokryta jest od strony
styku z folig warstwg teflonu. Gorgca ptyta 10 $ciska obie folie oparte na silikonowej podktadce 11.
Podktadka 11, w przeciwienstwie do ptyty zgrzewajgcej 10, ma matg przewodnos$¢ cieplng, co jest ty-
powg cechg powszechnie produkowanych sylikonéw. Dzieki temu, energia cieplna swobodnie doptywa
z ptyty zgrzewajgcej 10 do folii 5 w miejscu zgrzewania, natomiast podktadka 11 bedgca dobrym izola-
torem termicznym, ogranicza utrate energii cieplnej do formy 1 wykonanej zazwyczaj z dobrze przewo-
dzacego ciepto stopu aluminium. Ponadto, wykonanie podktadki 11 z elastycznego sylikonu powoduje
lepszy styk ptyty zgrzewajgcej 10 na catym obwodzie formy 1 niwelujgc niedoktadnos$ci wykonania formy
1 i ptyty zgrzewajgcej 10, co wspomaga proces zgrzewania. Ze wzgledu na samoistng tendencje folii
do powrotu do ksztattu pierwotnego, po procesie termo-formownia, folia dolna 3 musi byé dociskana
przez préznie 7 do Scianek formy 1 przez caty proces tworzenia produktu finalnego 6 czyli podczas
termo-formowania, dozowania substancji 4 do formy 1, uktadania gérnej folii zamykajgcej 5, zgrzewania
folii gérnej 5 z doing 3 i wycinania pojedynczych produktéw 6. Efekt wymienionych proceséw ilustruje
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Rys. Ig. Z kolei po zakonczeniu tych procesdw nalezy odtgczyé préznie 7 i podac od spodu przez kanaty
2 sprezone powietrze 8 w celu wyjecia pojedynczego produktéw 6 z formy 1, co ilustruje Rys. Ih.

Opisany powyzej proces pozwala na wytwarzanie produktu o réznych ksztattach i o réznej iloSci
komor z réznymi substancjami. Na Rys. lla — Rys. lli przedstawiono przyktadowe produkty o ré6znych
ksztattach i réznych iloSciach skfadnikéw stanowigcych jeden produkt. Rys. lla, Rys. lIb i Rys. lic przed-
stawiajg produkty o réznych ksztatach zawierajgce jedng substancje zapakowang w zgrzane ze sobg
na obrzezach dwie warstwy folii — dolng i gérng. Rys. lld, Rys. lle i Rys. lIf przedstawiajg produkty
o réznych ksztaltach zawierajgce dwie substancje zapakowane w zgrzane ze sobg dwie warstwy folii —
dolng i goérng. Rys. llg, Rys. llh i Rys. lli przedstawiajg produkty o réznych ksztatach zawierajgce trzy
substancje zapakowane w zgrzane ze sobg dwie warstwy folii —dolng i gérng. Pojedynczy produkt moze
zawierac wiekszg ilo§¢ substancji niz przedstawione na Rys. lla-lli opcje jednej, dwéch lub trzech sktad-
nikéw. W chwili obecnej najwiekszym zainteresowaniem cieszy sie opcja trzech sktadnikéw.

Produkty zilustrowane przyktadowo na Rys. lla — Rys. Ili sg wytwarzane na maszynach, w ktérych
pojedyncze gniazda, czyli formy 1 wystepujg w ilosciach od kilkuset do kilku tysiecy sztuk. W zwigzku
z tym, ze kazde gniazdo musi by¢ wyposazone w sylikonowg podktadke 11, uzbrojenie maszyny jest
trudne i kosztowne. W trakcie pracy sylikonowe podkfadki 11 zuzywajg sie, a ich wymiana jest praco-
chtonna i generuje powazne koszty eksploatacyjne. Aby tego unikngé, w przypadku substancji pakowa-
nej w folie rozpuszczalng w wodzie, stosuje sie metode przedstawiong na Rys. lila—lllh, gdzie forma 1
wykonana ze stopu aluminium nie posiada podkfadki sylikonowej 11, ptyta termo-formujgca 9 jest po-
kryta od strony styku z folig ptaskg warstwg sylikonu 15 oraz ptyta zgrzewajgca 10 jest réwniez pokryta
od strony styku z folig ptaskg warstwg sylikonu 16. Niestety niska przewodno$¢ cieplna silikonu skutkuje
ztym doprowadzeniem energii cieplnej do folii. O ile jest to wystarczajgce do przeprowadzenia procesu
termo-formowania pokazanego na Rys. llla-llld, to do zgrzewania przedstawionego na Rys. llle-lllh jest
catkowicie niewystarczajgce, tym bardziej, ze wykonana ze stopu aluminium forma 1 bardzo dobrze
odprowadza energie cieplng z obszaru zgrzewania co dodatkowo ujemnie wptywa na ten proces. W tym
przypadku, aby uzyskaé prawidtowe zgrzanie folii rozpuszczalnej w wodzie konieczne jest zwilzenie
wodg 13 folii dolnej 3 w miejscu styku z folig gérng 5, lub/i zwilzenie folii gbérnej 5 wodg 14 od strony
styku z folig dolng 3, tak jak pokazano na Rys. llle i Rys. llif. Powoduje to czeSciowe rozpuszczenie folii
zwilzonej, ktora po zetknieciu z drugg folig pod wptywem nacisku i niewielkiej ilosci energii cieplnej ulega
potgczeniu, przy czym potgczenie to ma charakter mieszany — klejenia i zgrzewania z przewaggq efektu
klejenia. Niestety zastosowanie wody wigze sie z koniecznos$cig stosowania drogich i skomplikowanych
uktadéw jej dozowania. Woda musi by¢ nanoszona na folie bardzo doktadnie. Zbyt mata ilo§¢ wody
oznacza brak potgczenia, a zbyt duza iloS¢ — lokalne lub catkowite rozpuszczenie folii. Kolejnym czyn-
nikiem, ktéry dyskwalifikuje zastosowanie wody w zgrzewaniu opakowan z folii rozpuszczalnej w wodzie
jest fakt, ze wchodzi ona w kontakt z pakowanym produktem. Tak wiec nie mozna stosowac tej metody
dla substancji, ktére nie mogg sie z wodg kontaktowac.

Celem wynalazku byto opracowanie systemu pakowania produktéw porcjowanych w folie termo-
formowalng, ktéry bytby pozbawiony powyzej opisanych wad systemoéw zgrzewania znanych ze stanu
techniki.

Wedtug wynalazku opracowano system pakowania produktéw w porcjach, zawierajacy zespot
form obejmujgcy co najmniej jedng forme odwzorowujacg ksztatt porcji produktu, oraz co najmniej jedno
narzedzie termo-formujgce i co najmniej jedno narzedzie zgrzewajgce, ktéry to system stuzy do pako-
wania porcji produktu w pierwszg warstwe folii termo-formowalnej, ksztattowanej w formie za pomoca
narzedzia termo-formujgcego, zgrzewang z drugg warstwg wspomnianej folii za pomocg narzedzia
zgrzewajgcego, przy czym kazde z narzedzi jest cyklicznie przemieszczalne miedzy swoim potozeniem
docisku do zespotu form i swoim pofozeniem roztgcznym z zespotem form.

System wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze kazda forma wykonana jest z materiatu
o niskiej przewodnosci cieplnej, nie wiekszej niz 0,5 W/°K m, natomiast kazde narzedzie zgrzewajace
zaopatrzone jest w elastyczng warstwe przewodzacg ciepto, stykajgca sie ze zgrzewang folig, wyko-
nang z materiatu o wysokiej przewodno$ci cieplnej, nie mniejszej niz 3 W/°K m.

Narzedzie zgrzewajgce korzystnie wykonane jest w postaci ptyty ze stopu aluminium pokrytej od
strony stykajgcej sie ze zgrzewang folig elastyczng warstwg wykonang z sylikonu z domieszkami za-
pewniajgcymi dobrg przewodnos¢ ciepina.

Elastyczna warstwa korzystnie wykonana jest z mieszanki odpornego na wysoka temperature
sylikonu z pytem miedzianym w proporcjach wagowych sylikon + miedz w zakresie od 1 + 0,5do 1 + 1.



4 PL 236 918 B1

Forma korzystnie wykonana jest z tworzywa sztucznego wybranego z grupy obejmujgcej PEEK
— polieteroeteroketon, PVDF — polifluorek winylidenu, PET — polietylenu tereftalan, ewentualnie z innego
materiatu o niskiej przewodnioéci cieplnej i wysokiej wytrzymato$ci mechanicznej.

Narzedzie termo-formujgce moze by¢ zaopatrzone w elastyczng warstwe przewodzgca ciepto
stykajgcy sie ze zgrzewang folig, wykonang z materiatu o wysokiej przewodno$ci cieplnej, nie mniejszej
niz 3 W/°K m.

Elastyczna warstwa pokrywajgca narzedzie termo-formujgce korzystnie wykonana jest z sylikonu
z domieszkami zapewniajgcymi dobrg przewodnos¢ cieplna.

Najkorzystniej, elastyczna warstwa okrywajgca narzedzie termo-formujgce wykonana jest z mie-
szanki odpornego na wysokg temperature sylikonu z pytem miedzianym w proporcjach wagowych syli-
kon + miedz w zakresie od 1 + 0,5do 1 = 1.

Wedtug wynalazku opracowano takze transporter modutowy do pakowania produktéw w porcjach
zawierajgcy wiele modutéw zestawionych w ruchomy wzdtuz transportera zamkniety tancuch bez konca
majacy czesé gorng i cze$é dolng, charakteryzujgcy sie tym, ze wyposazony jest w system wedtug
wynalazku, przy czym kazdy modut zawiera co najmniej jeden zesp6t form, za$ narzedzie termo-formu-
jace i narzedzie zgrzewajgce umieszczone sg nad gérng czescig transportera, przy czym narzedzie
zgrzewajgce znajduje sie za narzedziem termo-formujgcym patrzgc w kierunku ruchu transportera,
a oba narzedzia sg przemieszczalne tam i z powrotem w kierunku pionowym.

Korzystnie, nad gérng czescig transportera umieszczone sg ponadto dwie rolki podajace, z kto-
rych jedna podaje na transporter doing folie termo-formowalng a druga podaje na transporter gérng
folie.

W systemie wedtug wynalazku energia cieplna sprawnie i szybko dostarczana jest poprzez bar-
dzo dobrze przewodzgcg elastyczng warstwe pokrywajacg narzedzie zgrzewajace do obszaru zgrze-
wania, natomiast duzy opér ciepiny formy zabezpiecza przed szkodliwym odprowadzaniem ciepta z tego
obszaru. System wediug wynalazku pozwala prowadzi¢ proces zgrzewania z duzg wydajnoscig i bardzo
dobrg jakos$cig. Wykonanie narzedzia zgrzewajgcego (a korzystnie takze narzedzia termo-formujgcego)
w postaci ptyty ze stopu aluminium pokrytego elastyczng lecz dobrze przewodzacg warstwg jest zada-
niem technologicznie prostym i tanim. W przypadku maszyny wyposazonej nawet w kilka tysiecy poje-
dynczych form wystarczy wykonac¢ jedno narzedzie zgrzewajace, ktére w jednym krétkim cyklu jest
w stanie zgrzaé folie nawet na okoto stu formach. W przypadku zuzycia narzedzia zgrzewajgcego jego
wymiana jest tania i szybka.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym:

Fig. 1a przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku przed rozpoczeciem procesu termo-formo-
wania;

Fig. 1b przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku na poczatku procesu termo-formowania;
Fig. 1c przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku pod koniec procesu termo-formowania;
Fig. 1d przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku po zakonczeniu procesu termo-formo-
wania;

Fig. 1e przedstawia jedng forme systemu wediug wynalazku, po napetnieniu substancjg pakowana,
przed rozpoczeciem procesu zgrzewania;

Fig. 1f przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku przygotowany do procesu zgrzewania,
Fig. 1g przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku podczas procesu zgrzewania;

Fig. 1h przedstawia jedng forme systemu wedtug wynalazku po zakofAczeniu procesu zgrzewania;

Fig. 2a przedstawia widok z boku transportera wedtug wynalazku;

Fig. 2b przedstawia widok perspektywiczny transportera wedtug wynalazku.

Na fig. 1a—1h, pokazana jest jedna przyktadowa forma 17 zespotu form nalezgcego do systemu
wedtug wynalazku oraz narzedzie termo-formujgce 18 oraz narzedzie zgrzewajgce 19, takze wcho-
dzace w sktad tego systemu. System wedtug wynalazku korzystnie zawiera zesp6t ztozony z wielu form
potgczonych ze sobg, tak ze stanowig jeden integralny element.

Istotg wynalazku jest zastosowanie specjalnych materiatébw na formy 17 oraz zaopatrzenie na-
rzedzia zgrzewajacego 19 w specjalng elastyczng warstwe 21 pokrywajgcg narzedzie zgrzewajgce 19
od strony jego styku ze zgrzewang folig, w ktérg pakowany jest produkt.

Materiat na formy 17 musi sie cechowaé mozliwie niskg przewodnoscig cieplng, nie wiekszg niz
0,5 W/°K m. Moga to byé na przyktad ogélnie dostepne tworzywa sztuczne i kompozytowe, typu PEEK
— polieteroeteroketon, PVDF - polifluorek winylidenu, PET — polietylenu tereftalan lub inne podobne
materiaty o niskiej przewodnosci cieplnej i korzystnie wysokiej wytrzymato$ci mechaniczne;.
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Materiat na elastyczng warstwe 21 musi mie¢ mozliwie najwyzszg przewodnos$¢ cieplng, nie
mniejszg niz 3 W/°K m. Wymagania te spetniajg np. ogéinie dostepne tworzywa sylikonowe z domiesz-
kami zwiekszajgcymi ich przewodnos$¢ cieplng. Korzystnym materiatem na warstwe 20 jest np. mie-
szanka odpornego na wysokg temperature sylikonu z pytem miedzianym w proporcjach wagowych sy-
likon + miedz w zakresie od 1 + 0,5do 1 + 1. Ewentualnie, warstwa 20 moze byé wykonana z dostepnego
na rynku silikonu o nazwie handlowej THERMOSIL.

Narzedzie termo-formujgce 18 moze by¢ réwniez pokryte od strony styku z folig elastyczng war-
stwg 20, wykonang z tego samego materiatu co warstwa 21. Jest to cecha korzystna, ktéra usprawnia
proces termo-formowania, jakkolwiek nie jest ona niezbedna dla realizacji catego procesu.

Zaréwno narzedzie termo-formujace 18, jak i narzedzie zgrzewajgce 19 wykonane jest korzystnie
z plyty ze stopu aluminium o dobrej przewodno$ci cieplnej.

Kazde z narzedzi 18 i 19 jest cyklicznie przemieszczalne miedzy swoim potozeniem docisku do
zespotu form 17 i swoim potozeniem roztgcznym z zespotem form 17. Zesp6t form 17 korzystnie prze-
mieszczany jest na transporterze wedtug wynalazku (opisanym w odniesieniu do fig. 2a i 2b) od narze-
dzia termo-formujgcego 18 do narzedzia zgrzewajgcego 19.

Fig. 1a—1h ilustrujg proces termo-formowania i zgrzewania folii, w ktérg pakowany jest produkt
umieszczany w formach 17. Jak widaé, w kazdej formie 17 wykonane sg kanaty 22, natomiast w narze-
dziu termo-formujgcym wykonane sg kanaty 22'. Kanaty 22' stuzg do doprowadzania sprezonego po-
wietrza, natomiast kanaty 22 stuzg do doprowadzania sprezonego powietrza albo prézni, zaleznie od
etapu procesu.

Na poczatku procesu (fig. 1a) narzedzie termo-formujgce, w szczegdlnosci ptyta termo-formujgca
18, ktéra ma bardzo dobrg przewodno$¢ cieplng, znajduje sie nad zespotem pustych form 17, na ktérych
utozona jest folia dolna 23 opakowania. Proces termo-formownia zaczyna sie od opuszczenia rozgrza-
nej ptyty termo-formujacej 18 na zesp6t form 17 i doci$niecia folii 23 do ptyty 18 celem jej podgrzania.
Aby wspoméc ten proces, na krotki czas poprzez kanaty 22 form 17 podaje sie sprezone powietrze,
ktére dociska dolng folie 23 do narzedzia termo-formujgcego. Nastepnie (fig. 1b) do kanatéw 22 form
17 zostaje doprowadzona proznia, co powoduje formowanie dolnej folii 23. W trakcie formowania po-
przez kanaty 22' ptyty termo-formujgcej 18 wptywa powietrze, korzystnie sprezone, natomiast przez
kanaty 22 form 17 doprowadzana jest proznia (fig. 1c—1d), co wspomaga proces termo-formowania. Po
zakonczeniu termo-formowania (fig. 1d) dolna folia 23 przylega na catej powierzchni do form 17; po
ponownym uniesieniu ptyty termo-formujgcej 18 (fig. 1d) formy 17 sg gotowe do napetnienia pakowang
substancjg 24. Formy 17 napetnione substancjg 24 (fig. 1e) zostajg nastepnie przykryte gérng folig 25
(fig. 1f). Zgrzewanie folii dolnej 23 z folig gérng 25 nastepuje po opuszczeniu narzedzia zgrzewajgcego
19 i doci$nieciu go do zespotu form 17 (fig. 1g). Po zakonczeniu zgrzewania i odcieciu poszczegdlnych
opakowanych produktéw, sg one wyjmowane z form 17 przy wspomaganiu sprezonego powietrza do-
prowadzanego kanatami 22 do form 17 (fig. 1h).

Dzieki wykonaniu form 17 z materiatu 0 mozliwie niskiej przewodno$ci cieplnej i narzedzia zgrze-
wajgcego 19, ewentualnie takze narzedzia termo-formujgcego 18, z materiatu 0 mozliwie wysokiej prze-
wodnosci cieplnej, lecz pokrytego elastyczng lecz dobrze przewodzacg warstwg od strony styku ze
zgrzewang folig, zgrzewanie jest szybkie i skuteczne. Mozna w ten sposéb unikngé stosowania uszcze-
lek, ktore otaczajg formy w znanych maszynach, a ktoére — jak wyjasniono powyzej — sg rozwigzaniem
ktopotliwym i kosztownym.

Na fig. 2a i 2b przedstawiony jest transporter modutowy wedtug wynalazku, ktéry wyposazony
jest w system wedtug wynalazku.

Transporter modutowy sktada sie zamknietego tancucha utworzonego z modutéw 26, 27 i 28,
z ktorych kazdy zawiera zespét form 17 wykonanych zgodnie z wynalazkiem z materiatu o niskiej prze-
wodnosci cieplnej, nie wiekszej niz 0,5 W/°K m. Moduty sg spiete ze sobg sworzniami z rolkami prowa-
dzacymi 29. Moduty 26 i 27 sg praktycznie identyczne, réznig sie jedynie iloscig panewek w miejscu
faczenia ze sobg. Modut 28 jest zasilony préznig i sprezonym powietrzem i te media poprzez potgczenia
z modutami 27 i dalej z modutami 26 sg do nich przekazywane. Moduty mogg réwniez by¢ zamocowane
na tworzagcych zamknietg petle tanncuchach napedowych bez potgczen sworzniami.

Kazda forma 17 posiada co najmniej jeden kanat 22, przez ktéry jest doprowadzana préznia do
termo-formowania dolnej folii 23 lub sprezone powietrze wspomagajgce termo-formowanie lub usuwa-
nie z gniazd gotowego produktu. Kazdy z modutéw posiada otwory 30 stuzgce do doprowadzenia prozni
stuzgcej do przyssania dolnej folii 23. Na fig. 2a i 2b zaznaczono réwniez system doprowadzenia prozni
31 i sprezonego powietrza 32. Jak wida¢ nad transporterem sg zainstalowane dwie rolki z folig. Rolka
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33 z folig dolng 23 oraz rolka 34 z folig gérng 25. Transporter modutowy moze by¢ urzadzeniem ruchu
ciggtego lub ruchu przerywanego. Folia dolna 23 jest przysysana do modutéw przez préznie doprowa-
dzong do otworéw zewnetrznych 30 i podczas ruchu transporter ciggnie folie dolng 23 rozwijajac ja
z rolki 33. Rolka 36 wspomaga wprowadzenie folii 23 na transporter. Podobnie dziafta system rozwijania
folii gérnej 25, gdzie rolka 37 wspomaga uktadanie folii gérnej 25 na folii dolnej 23. Rolka 33 oraz rolka
34 sg z reguty napedzane w celu usprawnienia procesu podawania obu folii. Za rolkg 33 znajduje sie
narzedzie termo-formujgce 18, posiadajgce kanaty 22' do doprowadzenia sprezonego powietrza wspo-
magajgcej termo-formowanie. Narzedzie 18 od strony styku z dolng folig 23 jest pokryte elastyczng
warstwg 20, ktéra moze by¢ wykonana z tego samego materiatu co elastyczna warstwa 21 pokrywajgca
narzedzie zgrzewajgce 19. Podczas pracy maszyny, narzedzie termo-formujgce 18 jest cykliczne doci-
skane do kolejnych modutéw tafncucha realizujgc termo-formowanie folii dolnej 23 i cyklicznie podno-
szone. Za narzedziem 18 napetnia sie formy 17 substancjami pakowanymi. Za rolkg 34 patrzgc w kie-
runku ruchu transportera, znajduje sie narzedzie zgrzewajgce 19, ktére od strony styku z folig gérng 25
pokryte jest zgodnie z wynalazkiem elastyczng warstwg 21 wykonang z materiatu o dobrej przewodno-
Sci cieplnej nie mniejszg niz 3 W/°K m. Podczas pracy maszyny, narzedzie zgrzewajgce 19 jest cy-
kliczne dociskane do kolejnych modutdéw tancucha realizujgc zgrzewanie foli gérnej 25 z folig doing 23
i cyklicznie podnoszone. Za narzedziem zgrzewajacym 19, tnie sie folie tworzgc pojedyncze produkty
i usuwa sie je z form 17.

Zastrzezenia patentowe

1. System pakowania produktéw w porcjach, zawierajgcy zespdt form obejmujgcy co najmniej
jedng forme (17) odwzorowujgca ksztatt porcji produktu, oraz co najmniej jedno narzedzie
termo-formujgce (18) i co najmniej jedno narzedzie zgrzewajace (19), ktéry to system stuzy
do pakowania porcji produktu (24) w pierwsza warstwe folii (23) termo-formowalnej, ksztatto-
wanej w formie za pomoca narzedzia termo-formujgcego (18), zgrzewang z drugg warstwg
wspomnianej folii (25) za pomocg narzedzia zgrzewajgcego (19), przy czym kazde z narzedzi
(18, 19) jest cyklicznie przemieszczalne miedzy swoim potozeniem docisku do zespotu form
i swoim potozeniem roztgcznym z zespotem form (17), znamienny tym, ze kazda forma (17)
wykonana jest z materiatu o niskiej przewodnoSci cieplnej, nie wiekszej niz 0,5 W/°K m, nato-
miast kazde narzedzie zgrzewajgce (19) zaopatrzone jest w elastyczng warstwe (21) przewo-
dzgcg ciepto, stykajaca sie ze zgrzewana folig, wykonang z materiatu o wysokiej przewodno$ci
cieplnej, nie mniejszej niz 3 W/°K m.

2. System wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze narzedzie zgrzewajgce (19) wykonane jest
w postaci ptyty ze stopu aluminium pokrytej od strony stykajacej sie ze zgrzewang folig ela-
styczng warstwg (21) wykonang z sylikonu z domieszkami zapewniajagcymi dobrg przewod-
nos¢ cieplng.

3. System wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze elastyczna warstwa (21) wykonana jest z mie-
szanki odpornego na wysokg temperature sylikonu z pytem miedzianym w proporcjach wago-
wych sylikon + miedz w zakresie od 1 + 0,5do 1 + 1.

4. System wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienny tym, ze forma (17) wykonana jest z two-
rzywa sztucznego wybranego z grupy obejmujagcej PEEK - polieteroeteroketon, PVDF - poli-
fluorek winylidenu, PET - polietylenu tereftalan, ewentualnie z innego materiatu o niskiej prze-
wodnioéci cieplnej i wysokiej wytrzymato$ci mechanicznej.

5. System wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3 albo 4, znamienny tym, ze narzedzie termo-formujgce
(18) zaopatrzone jest w elastyczng warstwe (20) przewodzacy ciepto stykajacy sie ze zgrze-
wang folig, wykonang z materiatu o wysokiej przewodnosci cieplnej, nie mniejszej niz 3 W/°K m.

6. System wedtug zastrz. 5, znamienny tym, ze elastyczna warstwa (20) pokrywajgca narzedzie
termo-formujgce (18) wykonana jest z sylikonu z domieszkami zapewniajgcymi dobrg prze-
wodnos¢ cieplna.

7. System wedtug zastrz. 6, znamienny tym, ze elastyczna warstwa (20) okrywajgca narzedzie
termo-formujgce (18) wykonana jest z mieszanki odpornego na wysokg temperature sylikonu
z pytem miedzianym w proporcjach wagowych sylikon + miedz w zakresie od 1 + 0,5do 1 + 1.
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8. Transporter modutowy (38) do pakowania produktéw w porcjach zawierajgcy wiele modutdéw
(26, 27, 28) zestawionych w ruchomy wzdtuz transportera zamkniety faricuch bez konca ma-
jacy czes$é gorng (38a) i cze$é dolng (38b), znamienny tym, ze wyposazony jest w system
okre$lony dowolnym z zastrzezen od 1 do 7, przy czym kazdy modut zawiera co najmniej
jeden zespo6t form (17), za$ narzedzie termo-formujgce (18) i narzedzie zgrzewajgce (19)
umieszczone sg nad gérng czescig (38a) transportera, przy czym narzedzie zgrzewajace (19)
znajduje sie za narzedziem termo-formujgcym (18) patrzac w kierunku ruchu transportera (38),
a oba narzedzia (18, 19) sg przemieszczalne tam i z powrotem w kierunku pionowym.

9. Transporter wedtug zastrz. 8, znamienny tym, ze nad goérng czescig (38a) transportera
umieszczone sg ponadto dwie rolki podajace (33, 34), z ktérych jedna (33) podaje na trans-
porter dolng folie termo-formowalng (23) a druga (34) podaje na transporter gérng folie (25).
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