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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
.nia pojemnika w ksztalcie prostopadio$cianu oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu.

Pojemniki o ksztaltach prostopadlo§cianu wy-
twarzane sg z taSmy materialu pakujgcego w spo-
s6b skomplikowany poprzez zaginanie polgczone
Z ciSnieniowym spajaniem lub przez odksztalcenie
tworzywa sztucznego w postaci arkuszy do tempe-
-ratury zmiekczania.

Powyzsze sposoby zawieraja powazne wady. Za-
ginanie i ci$nieniowe spajanie pocigga za soba
stosunkowo duze zuzycie materialu, poniewaz spa-
janie takie pociaga za sobg powstawanie narozy,
ktére nie stanowig efektywnej powierzchni pako-
wania. Spajanie w wyniku odksztalcania tworzy-
wa sztucznega i podgrzewania go do temperatury
mieknienia powoduje nieréwnomierny rozktad ma-
teriatu i grubosci Scian pomijajac fakt, ze sposoby
te sa stosnukowo mato wydajne. Obok tych trud-
noSci wylonily sie niedogodnos$ci w zwigzku z na-
pelnianiem pojemnikéw réwnoczesnie z opera-
cjami ich wytwarzania.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wy-
twarzania pojemnikéw oraz uzradzenia do sto-
sowania tego sposobu nie posiadajacego wyzej wy-
mienionych wad i niedogodnosci.

Spos6b wytwarzania wedlug ‘wynalazku pojem-
nika obejmuje przygotowanie pierwszego pasma ze
wzglednie sztywnego materialu co najmniej z
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dwoma liniami zagiecia i uksztaltowanie z niego
jednej z czeSci w postaci korytka oraz przygoto-
wanie drugiego pasma z conajmniej dwoma li-
niami zagiecia i polgczenie jego z pierwszg czes$-
cig przed, podczas lub po operacji ksztaltowania.
Najlepiej jest, gdy operacja skladania jest wyko-
nywana, jak to wyzej podano, gi6wnie przez za-
ginanie.

Jezeli trzeba wykonaé zespoly opakunkowe
skladajgce sie¢ z kilku pojedyhczych pojemnikéw,
wtedy, zgodnie z dalszym rozwigzaniem wyna-
lazku pierwsze pasmo trzeba zaopatrzyé w linie
zagiecia w kierunku poprzecznym dla umozliwie-
nia utworzenia szeregu elementéw w postaci ko-
rytka i je tak uksztaltowaé, a drugie pasmo w co
najmniej dwie linie zagiecia w kierunku podiuz-
nym w ten sposéb, aby odsetp miedzy tymi linia-
mi zagiecia by! prawie taki sam jak szerokogé
pierwszego pasma, przy czym drugie pasmo nalezy
uksztaltowaé¢ na element o postaci korytka i
umie$cié nad otwartymi komorami szeregu ele-
mentdw w postaci korytka i z nimi potaczyc.

Gdy, jak to wskazano wyzej, warstwa nosni-
kowa sklada sie z piankowego tworzywa sztucz-
nego, jest szczegélnie korzystna, aby linie zagie-
cia byly wykonane w postaci wstepnie utworzo-
nych wgniecen. Zabezpieczy to przed nieregular-
nym lamaniem sie piankowego tworzywa sztucz-
nego. Co wigcej, okreSlona linia zagiecia bedzie
utworzona podczas skladania.
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Dla polqczema obu czesci ; sobg, najlepleJ pod-

grzaé krawedzie przynajmnie} jednej z czeSéi iflub- -

wnetrze czlonu wykonanego w postaci korytka do
co najmniej temperatury zgrzewania materialu,
zakladajac, ze stosuje sie tworzywo sztuczne, oraz
doprowadzi¢ do styku z tg czeScig, ktéra ma byé
Z nig _zlaczona. Dla osiggniecia trwalego polacze-

nia poprzez ochlodzenie wystarcza wywarcie sta- -

bego docisku.

Nizej przedstawiony spos6éb nadaje sie najlepiej
do rozszerzania powierzchni lgczacych obu czeSci.
Najlepiej stosowaé pasmo, ktérego szeroko$é jest
nieco wieksza od odstepu miedzy bokami elemen-
tu w postaci korytka. Strefy krawedzi elementéw
wykonanych w postaci korytka uksztaltowanego
pasma winny by¢ stopione, szczeg6lnie, przez za-
stosowanie ciepla i ciSnienia w celu wytworze-
nia sekcji zaopatrzonych w kryzy. Sekcje te moga
rowniez byé latwo przekrecane na boki, chociaz

- tam wtaénie bedg elementy zaopatrzone w kryzy,
np. sz"ersze'powierzchnie taczenia.

Dla realizacji sposobu wedlug wynalazku opisa-
nego wyzej rozwigzano urzgdzenie, ktére jest za-
opatrzone w zesp6! transportowy w postaci pasa
bez konica, z ktérego wystajg zespolty do ksztai-
towania elementéw w postaci korytka. Zespotly
ksztaltujace, ktére majg ksztaltowaé dna, stano-
wig plyty denne lezgce w plaszczyinie pasa, a ze-
spoty ksztaltujace, ktére maja uksztaltowaé boki,
stanowia piyty boczne prostopadle do plaszczyzny
pasa. W tym celu, aby material opakunkowy
przylegat nalezycie do zewnetrznych powierzchni
zespoléw ksztaltujgcych i nie odchodzit prosto na
bok, najlepiej stosowaé urzgdzenie ssawne, za po-
mocg ktoérego wzmacnia sie przyleganie czeSci
ksztaltowanego pasma lub czeSci, ktére maja byé
ksztaltowane, odpowiednio do piyt dennych lub
bocznych. Przeprowadza sie to najlepiej, gdy piyty
denne i piyty boczne sa wydrazone i dolaczone
do #r6dia ssania i do otworéw ssawnych.

Stosowanie takich zespotéw ksztaltujgcych wyka-
zuje jeszcze jedng zalete, polegajacg na tym, ze
mogg one stuzyé réwnocze$nie jako podpory opo-
rowe w czasie, gdy elementy w postaci korytka
sg zgrzewane.

Korzystne jest umieszczenie po obu stronach
tasmy transportowej zespoléw grzewczych, ktére
nagrzewaja boczne krawedzie bokéw pasma lub
elementéw w postaci korytka i stuzg takze w tym
przypadku do nagrzewania odpowiednich po-
wierzchni zespotéw ksztattujacych.

Jezeli tego rodzaju urzgdzenie ma byé stosowa-
ne w tym samym czasie do napeilniania pojemni-
ka, to nalezy umocowaé na urzgdzeniu waska rur-
ke do napelniania, ktéra wystaje miedzy po-
wierzchniami wewnetrznymi dna czlonu w postaci
. korytka przemieszczajacego sie wpérzd na stano-
wisku napelniania i krawedziami skrajnymi bo-
kéw uksztaltowanego pasma, przesuwanego wprzéd
przez ta§me bez kohca.lub zespoly ksztaltujgce.
Ponizej wylotu rurki do napelniania znajduje sie
urzgdzenie uszczelniajgce.  Uszczelnia ono po-
wierzchnie czlonu w postaci korytka i uksztalto-
wanego pasma, ktére maja byé z sobg polaczone.
Ta drogg mozna wprowadzaé artykuly, ktére majg
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byé opakowane, w sposbb ciggly bez v&yplywama.
ich przy dnie. Faktycznie® uzyska sig -lafcuch* bez,
konica pojedynczych napelmonych po;emmké'w i
to calkowicie napeinionych, wskutek czego “istnie-
je pewnosé, ze pakuje sie zawsze te samg ilo§é
artykutéw.

" Jezeli trzeba odcigé o szeregu pojedyhczych po-
jemnikéw pojedyficzy pojemnik lub szereg poje-
dynczych pojemnikéw tworzgcyeh zespét opakun-
kowy, najlepiej wykorzystaé przecmak wspbipra-
cujacy z ptyta boczng.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia pojemnik zawierajgcy dwa ele-
menty w postaci korytka, fig. 2. — zespét sklada-
jacy sie z szeregu réwnoleglo§ciennych pojemni-
kéw opakunkowych, fig. 3 i-4 — przygotowane
pasma materialu opakunkowego, z ktérych beda
uksztallowane elementy w postaci korytka, fig. 5

= cze$é pasma matenalu opakunkowego pozagi-

nana na elementy w postaci korytka, fig. 6 —
urzagdzenie do wytwarzania pojemnikéw opakun-
kowych wedlug wynalazku, fig. 7 — przekréj AA
urzgdzenia pokazanego na fig. 6, fig. 8 — prze-
kréj BB urzgdzenia wedtug fig. 6 i fig. 9*— pasmo
wedlug fig. 4 w stanie ztozonym.

Pojemnik pokazany na fig. 1 ma dwa elementy
1, 2, o przekroju korytka, ktére sg wustawione
wzgledem siebie pod katem 90° i sg polgczone
z sobg razem w ten spos6b, ze tworzg przedmiot
prostopadioScienny i zamykajg w przyblizeniu ko-
more/ o postaci sze$cianu.

Na fig. 2 przedstawiono serie prostopadlocien-
nych pojemnikéw opakunkowych w cigglym sze-
regu, przy czym kazdy z pojedynczych pojemnikéw
ma jedng cze$é elementu 3 w postaci korytka i
element 4 w postaci korytka. Pomiedzy kolejnym
elementem 4 w postaci korytka znajduje sie szpa-
ra 5. Zesp6t opakunkowy moze byé podzielony na
zespoly pojemnikéw przez zlamanie lub oddarcie
paska 8. Pasek 8 rozcigga sie wzdiuz calego ob-
wodu elementu 3 w postaci korytka, np. w Kkie-
runku poprzecznym do niego.

Urzadzenie do rozdzierania lub oddzielania skla-
da sie z dwo6ch r6éwnoleglych linii ostabienia lub
perforacji, ktére sa umieszczone w okre§lonym
odstepie od siebie i ograniczajg pasek do oddzie-
rania 8. OczywiScie, nalezy stara¢ si¢ o zapewnie-
nie tego, aby pasek do oddzierania 8 byl umiesz-
czony catkowicie w szparze 5 miedzy kolejnymi
pojedyficzymi pojemnikami. Gdy pojedyficzy po-
jemnik ma byé oddzielony od ciaglego szeregu
pojedynczych pojemnik6éw, nalezy odciggngé pa-
sek do oddzierania 8 w gbére i oderwaé w kierun-
ku strzalki.

Poniewaz zgodnie z fig. 2 i 5 element 3 w po-
staci korytka w szparze 5 miedzy sgsiednimi po-
jedynczymi pojemnikami jest polaczony z ptas-
kimi krawedziami skrajnymi 16 bokéw 14 zagie-
tego pasma 13, korzystne jest, aby linie ostabienia
byly réwniez przewidziane wzdluz tych krawedzi
skrajnych 16, zwlaszcza w lgczniku 17. Krawedzie
podiuzne elementu 3 w postaci korytka wystajg
nioeco ponad dna elementéw 4 w postaci korytka.
Jedna podluzna krawedz 6 tylko nieco, a druga
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wiecej w postaci klapki 9, ktéra, jak to pokazano
na fig. 2, Jest zagieta w d6t w kierunku zewnetrz-
nych cz6t elementéw 4 w postaci korytka.

Pasmo materlalu zgodnie z fig. 3 jest lamina-
tem skladancym SlQ z warstwy nosmkowe] 11 z
piankowego tworzywa sztucznego lub papieru
oraz z jednorodnej warstwy powlokowej 10 z two-
rzywa sztucznego. Dla ulatwienia zaginania pasmo
materialu ma naznaczone linie zaginania 12. Pas-
mo materialu pokazaneé na fig. 3 jest dostosowane
do zlozenia w sposéb pokazany na fig. 5, np. pas-
mo 13 mozé byé zlozone wzdluz wgniecenn do skta-
dania 12, w waskie faldy, ktére tworzg boki 14
o réwnej szeroko$ci i wysoko$ci oraz taczniki 17.
Sa one rozm1eszczone jednakowo wzdluz pasma 13.

Zgodme z fig. 4, ma'oerlal opakunkowy sklada
si¢ z warstwy_no$Snikowej 11, np. piankowego two-
rzywa sztucznego lub papieru i warstwy powloko-
wej 10 z jednolitego tworzywa sztucznege nalo-
Zonego na warstwe no$nikowa 11. Pasmo materia-
lu ma wgniecenia do zaginania 12, przy czym pas-
mo tworzywa sztucznego wystaje, jako cze§é lub
przedluzenie warstwy powlokowej 10 poza war-
stwe nosnikowa 11 i tworzy bok 32 bez warstwy
no$nikowej 11. Gdy pasmo pokazane na fig 4. jest
zlozone na element 3 w postaci korytka, to ma
postaé pokazana na fig. 9 z Kklapka 9 tworzaca
przedluzenie boku 32.

Urzadzenie pokazane schematycznie na fig. 6
sklada si¢ z zespolu transportowego 18 z kolami
napedowymi 31 nie pokazanymi a tylko wskaza-
nymi na rysunku. Zespoty ksztattujgce, ktére sa
przyczepione lub poigczone jeden z drugim, skia-
daja sie z zamknietych pudelek o podwéjnych
scianach, ktérych wnetrza moga byé podiaczone
do 7r6dia podci$nienia lub prézni i sg umieszczo-
ne pasie lub tafcuchu bez konca. Przynajmniej te
strony zespolu ksztaltujgcego stuzgce jako pilyty
denne 26, ktére sg odwrécone od tasmy bez koica,
maja otwory ssawne, szczegblnie zaglebienia lub
szczehny W réwnym odstepie od siebie wzdiuz
taSmy transportera 18 sg umieszczone zespoly
ksztaltujgce stuzgce jako ptyty boczne 19, ktére wy-
stajg' z powierzchni gérnej tasmy i stanowig réw-
niez skrzynki o podwoéjnej §cianie. Wnetrze ich
jest polgczone ze #rédtem prézni, a ich S$ciany
boczne sg zaopatrzone w zaglebienia lub szczeliny,
ktére stuzg  jako otwory ssawne. Transporter 18
jest wyposazony w takie zespoly prowadzace, Ze
wymienione zespoly do ksztaltowania bokéw 19
znajdujg sie pod katem prostym do plyt dennych
26 przynajmniej wzdiuz tych sekcji transportera,
w ktérym przesuwa sie¢ on pionowo w déit. Plyty
boczne 19 sg ustawione wtedy poziomo.

Urzadzenie ma réwniez zespoly grzewcze 22
ktére sg umieszczone po obu stronach transpor—
tera, korzystnie w sgsiedztwie gérnego kola zwrot-
nego. Zespoly grzewcze 22, sg ustawione w ten
spos6bb, ze konce pityt bocznych 19 musza prze-
sungé sie przed czolem zespoléw grzewczych 22.

Urzadzenie ma jeszcze wyposazenie, nie poka-
zane na rysunku, przeznaczone do skladania plas-
kiego arkusza lub poéifabrykatu na element 3 w
postaci korytka. Dla utatwienia tej czynnoS$ci pas-
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6
mo moze by¢ zagniecone wstepnie w sposéb ‘po-
kazany na fig. 4. ‘

‘Pasmo 13- wedlug fig. 5 jest wytwarzane przez
skladanie pozaginanego wstepnie plaskiego pasma
13 wedlug fig. 3 wzdluz linii zagiecia 12 za po-
moca urzadzenia nie pokazanego na rysunku, kt6-
re sklada sie w zasadzie z obrotowego lub posu-
wisto-zwrotnego popychacza, ktéry zagina plaskie
i wstepnie zagiete pasmo 13 i wklada je na i po-
ledZy plyty boczne 19, np. wtedy, gdy one prze-
mieszczajg sie w gore. i

Jak to przedstawiono wyzej, plyty boczne 19 i
plyty denne 26 umieszczone pomiedzy nimi,‘ sg
podigczone do Zr6édia pr6zni i sg .zaopatrzone na
pow1erzchm zewnetrzneJ w otwory ssawne, wsku-
tek czego pasmo 13 zawijane na plytach bocz-
nychh 19 jest przyciggane do ich powierzchni ze-
wngtrznej i utrzymywane tam za pomocg ssania
podczas catego procesu ksztaltowania.

Odstepy miedzy odcinkami 12 zagieé umieszczo-
nymi na paSmie 13 musza byé oczywiScie takie
same, jak wysoko§¢ bocznych plyt 19 i diugosé
dennych plyt 26 lub szeroko§é bocznych piyt 19.
Szeroko$¢ pasma 13 winna byé korzystnie taka,
aby byla nieco wieksza niz szeroko$é piyty bocz-
nej 19 i to o tyle, aby obszar krawedziowy pasma
13 wystawal na kilka milimetréw poza strone kra-
wedziowa plyt bocznych 19,

Gdy pasmo 13 zostalo przeciagniete w d6t mie-
dzy wystajacymi plytami bocznymi 19 i zmuszone
do przylegania do bok6w ptyt bocznych i do ze-
wnetrznych powierzchni plyt dennych 26, to zlo-
zone w ten sposéb pasmo 13 jest przeprowadzone
przez zespoly grzewcze 22, przy czym cze$§é zlo-
zonego pasma 13, ktére wystaje poza boczne kra-
wedzie uksztaltowanego zespolu sg ogrzewane do
temperatury zgrzewania. Po przej$ciu zespolow
grzewczych 22 zlozone -pasmo 13 jest prowadzone
pionowo w dét Plyty boczne 19 przyjmujg teraz
pozycje znajdujaca sie pod katem prostym do
plyt dennych 26, wskutek czego boki 14 sg usta-
wione pod katem prostym do den pasma 13. W tej
pozycji. lgczy sie zlozone pasmo 13w postaci ko-
rytka, co jest ustalone w ten sposéh, ze jego dno 29
tak, jak to pokazano na fig. 7 i 8, opiera sie na
krawedziach skrajnych 16 bokéw 14 i ich bokéw
23, 30 na ogrzanych krawedziachh bocznych 15
ztozonego pasma 13. Egcznik 17 jest ze wzgledow
praktycznych czeScia krawedzi skrajnej 16.

Wytwory ,ktére majg byé op‘akbwane, wprowa-
dza sie przez rurke do napeklmiania 20, ktéra ma
waski wydiuzony przekr6j i jest umieszczona mie-
dzy krawedziami bocznymi 16 lub 1gcznikiem 17
bokéw 14 pasma 13 i wewnetrzng strong dna 29
elementu 3 w postaci korytka. Poniewaz rurka do
napelniania 20 musi z konieczno§ci posiadaé pew-
na grubo$é, dno 29 ulega odksztalceniu w obsza-
rze, w ktébrym sie rurka do napeklnienia 20 znaj-
duje. Aby to odksztalcenie nie doprowadzito do
szkodliwych naprezeni w materiale opakunkowym,
ktéry ma malg sprezysto§é, mozna przewidzie¢ w
dnie 29 elementu 3 w postaci korytka, wzdiluzne
linie zaginania, ktére, gdy dno 29 jest naprezone,
rozszerzaja sie w Kkierunku poprzecznym i daja
taki wzrost szeroko$ci dna 29, ze rurka do napel-
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niania 20 moze byé umieszczona bez trudno$ci mie-
dzy dnem 29 i lgcznikiem 17 zloZzonego pasma 13.
Jezeli to jest konieczne, to mozna oczywiScie prze-
widzieé wieksza liczbe linii zaginania wzdluz dna
29, wskutek czego moze byé dopuszczalne wieksze
jego rozszerzenie.

Boki 23, 30 elementu 3 w postaci korytka i bocz-
-ne krawedzie 15 zlozonego pasma 13, ktére zostaly
ogrzane do temperatury zgrzewania, lgczy sie ze
soba w spos6b pokazany na fig. 7 za pomocag ze-
spotéw naciskajgcych 27, 28. Fig. 7 jest przekrojem
wzdluz linii AA urzgadzenia pokazanego na fig. 6.
Gdy boki 23, 30 elementu 3 w postaci korytka zo-
stang polgczone z bocznymi krawedziami 15 bokéw
14 pasma 13, to utworza sie prostopadio§cienne ko-
mory 33, oddzielone jedna od drugiej za pomoca
bok6w 14, Gdy warstwa no$nikowa jest utworzo-
na np. z papieru lub tektury, wtedy, dla. osiggnie-
cia wiekszej powierzchni styku wewngtrz obszaru
uszczelnienia, boczne krawedzie 15 zlozonego pas-
ma 13 winny byé wywrécone lub zagiete nad ptyta-
mi bocznymi 19 jeszcze przed ogrzewaniem war-
stwy termoplastycznej. Komory 33 sg stale z sobg
polaczone, poniewaz dno 29 elementu 3 w postaci
korytka w obszarze rurki do napelniania 20 nie jest
Jjeszcze polaczone z krawedziami skrajnymi 16 bo-
kéow 14.

ProstopadtoScienne komory 33 wypelnia sie w
spos6b ciggly wytworami 25 przeznaczonymi do za-
pakowania. Z chwilg, gdy wypeklniona sekcja prze-
sunie sie poza wylot rurki do napeklnienia 20, naste-
puje zgrzewanie dna 29 elementu 3 w postaci ko-
rytka z krawedzia skrajng 16 igcznika 17 za pomoca
zespotu uszczelniajgcego 21. Zgrzewanie moze byé
wynikiem zastosowania ciepta. Praktyczne proby
wykazaly jednak, ze korzystniejsze jest zgrzewanie
ultradiwiekowe.

Na fig. 8 pokazano przekr6j BB urzgdzenia we-
dlug fig. 6. Po napelnieniu sekcji i uszczelnieniu
przez zesp6t uszczelniajgcy 21 mozna je usuwaé za
pomoca przecinaka 24, ktéry dziala wzdluz kra-
wedzi wierzchotkowej i bocznej plyt bocznych 19.

OczywiScie nie jest konieczne oderwanie kaz-
dego napehlionego pojedynczego pojemnika opa-
kunkowego oddzielnie, istniejeé mozliwo$é jak to
pokazano na fig. 2, usuwanie razem pewnej licz-
by pojedynczych pojemnikéw, tworzgcych wtedy
ciggly zesp6l opakunkowy, ktéry moze byé p6zniej
rozdzielony przez usuniecie pask6éw. rozdzierajg-
cych 8, jakie umieszcza sie najkorzystniej na pa-
$mie znajdujgcym sie jeszcze w stanie plaskim, to
znaczy przed operacjg skladania.

Otwieranie pojemnika opakunkowego jest la-
twiejsze, gdy pasmo przeznaczone do zwiniecia na
element 3 w postaci korytka zostanie zaopatrzone
w cienki bok 32 warstwy no$nikowej 11. Wystepuje
to szczegblnie w tym przypadku, gdy temu boko-
wi 32 nadaje sie wiekszg szeroko§é niz bokowi 14
pasma 13, wskutek czego przez szarpniecie paska

oddzieralnego 9 bok 32 moze by¢ rozerwany a na-

wet catkowicie usuniety, jak to pokazano na fig. 9.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania pojemnika w ksztalcie
prostopadlo$cianu, znamienny tym, ze przygotowuje
sie najpierw pasmo (13) z wzglednie sztywnego ma-
terialu, majacego przynajmniej dwie linie zagiecia
(12) i ksztaltuje jedng z cze§ci (1) w postaci ko-
rytka, oraz drugie pasmo majace przynajmniej
dwie linie zagiecia (12) i laczy z pierwsza czeScia
(1) podczas lub po czynno$ci ksztaltowania.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
na pierwszym pa$mie (13) wytwarza sie linie za-
ginania (12) skierowane poprzecznie w celu uksztal-
towania szeregowo elementéw (4) w postaci ko-
rytka i wedlug nich sklada, a na drugim pa$mie
wytwarza si¢ co najmniej dwie linie zaginania w
kierunku podiluznym tak, aby odstep miedzy tymi
liniami zaginania byl prawie tej samej szeroko$ci
co pierwsze pasmo (13), przy czym drugie pasmo
ksztaltuje sie na czlon (3) w postaci korytka i u-
mieszcza nad otwartymi przestrzeniami w szeregu
elementéw w postaci korytka i lgczy z nimi.

3. Spos6éb wedlug zastrz. 1—2;- znamienny tym,
ze linie zaginania wytwarza sie przez wstepne
wglebianie.

4. Spos6b wedlug zastrz. 1—3, znamienny tym,
ze nagrzewa sie krawedzie co najmniej jednej
z czeSci (1, 2, 4) i (lub wnetrze czlonu (3) w postaci
korytka przynajmniej do temperatury zgrzewania
materialu opakunkowego (jego) wzglednie jego .
cze$§¢é, doprowadza do styku z tym odcinkiem dru-
giej cze$ci, ktéora ma byé z nimi polgczona.

5. Spos6b wedlug jednego z zastrz. 1—4, zna-
mienny tym, Ze stosuje sie pasmo (13), ktérego
szeroko§¢ jest nieco wigksza niz odstep miedzy
bokami (23, 30) cztonu (3) w postaci korytka i sta-
pia sie obszary krawedziowe elementéw (4) w po-
staci korytka uksztaltowanego pasma (13) w celu
wytworzenia sekcji zaopatrzonych w kryzy.

6. Spos6b wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
czynno§é stapiania przeprowadza sie stosujac na-
grzewanie i pod naciskiem. ,

7. Urzadzenie do wytwarzania pojemnika w
ksztalcie prostopadlo$cianu, znamienny tym, ze ma
zesp6l transportowy (18) z ta§mag bez kofica, do
ktérej sg przyczepione zespoly ksztaltujace do
ksztaltowania elementéw (4) w postaci korytka, ze-
spoty ksztaltujace, przeznaczone do ksztaltowania
denek w postacvi ptyt dennych (26) w plaszczyZnie
taSmy oraz zespoly ksztaltujgce, przeznaczone do
ksztaltowania bokéw w postaci plyt bocznych (19)
ustawione pionowo do plaszczyzny tasmy.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 7, znamienne tym,
ze ma urzgdzenie ssawne przeznaczone do nacigga-
nia na plyty denne (26) i na plyty boczne (19) czeSci
pasma, ktére majg byé ksztaltowane.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, znamienne tym,
ze plyty denne (26) i plyty boczne (19) sa wydra-
zone i polaczone ze Zrédlem prézni oraz majg otwo-
ry ssawne.

10. Urzedzenie wedlug zastrz. 7—9, znamienne
tym, ze krawedzie zespotéw ksztaltujgcych stuzg
jako podpory oporowe, gdy elementy (4) w postaci
korytka sg zgrzewne.
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11. Urzadzenie wedlug zastrz. 7—10, znamienne
tym, ze po obu stronach toru transportera prze-
mieszczgcego zespoly ksztaltujgce ma zespoly grze-
weze (22), ktére nagrzewajg boczne krawedzie (15)
bokéw (14) pasma (13) elementéw (4) w postaci
korytka.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 7—11, znamienne
tym, ze ma waska rurke do napelniania (20), ktéra
wystaje miedzy wewnetrznymi powierzchniami den-
ka (29) czlonu (3) w postaci korytka przemieszczajg-
cego sie wprzdéd na stanowisku napelniania i skraj-
nymi krawedziami (16) bokéw (14) ksztaltowanego
pasma (13) i urzgdzenie uszczelniajgce (21) znajdu-

10

10
jace sie ponizej wylotu rurki do napelniania (20),
w celu uszczelnienia tych powierzchni czionu (3)
w postaci korytka i ksztaltowanego pasma (13),
ktére majg byé ze sobg polgczone.

13. Urzgdzenie wedlug zastrz. 12, znamienne tym,
ze urzadzenie do uszczelniania stanowi aparat ul-
tradzwiekowy.

14. Urzedzenie wedlug zastrz. 12—13,
ne tym, ze ma przecinak (24) wspolpracujgcy z pty-
ta boczng (19), przeznaczony do odcinania pojedyn-
czych napeinionych pojemnikow opakunkowych lub

znamien-

zespoléw opakunkowych.
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