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Przedmiotem wynalazku jest sposéb zgrzewania
pragdami wielkiej czestotliwo$ci folii z tworzyw
sztucznych z jednoczesnym przesuwaniem zgrzewa-
nego materialu oraz urzgdzenie do stosowania tego
sposobu. Cigglo§é zgrzewania uzyskuje sie przez
kolejne zgrzewanie odcinkéw folii, przy czym
zgrzewane odcinki mogg byé ukladane w dowol-
nych kierunkach i tworzyé¢ linie proste lub dowol-
ne krzywe.

W stosowanych dotychczas zgrzewarkach i spo-
sobach zgrzewania pradami wielkiej czestotliwosci
elektrody s3 naprzemian zwierane i rozwierane
jednakze w stosunku do stolu zgrzewarki mie zmie-
niajg swego polozenia, a cigglos¢ zgrzewu uzyskuje
sie przez reczne przesuwanie zgrzewanego two-
rzywa.

Znane sposcby zgrzewania folii z tworzyw sztucz-
nych polegajg na zgrzewaniu punktowym lub od-
cinkowym tych tworzyw bez ruchu posuwistego
elektrod. Z tego wzgledu znane zgrzewarki mozna
podzieli¢ na dwie grupy: zgrzewarki odcinkowe
i zgrzewarki punktowe, przy czym pewng odmiane
zgrzewarki punktowej stanowi zgrzewarka rol-
kowa.

Proces zgrzewania na zgrzewarce odcinkowej po-
lega na doci$nieciu zgrzewanych folii za pomoca
elektrod i wigczeniu pradu wielkiej czestotliwosci
na ustalony okres czasu, po wyigczeniu pradu nie
zwalniajgc docisku elektrod malezy odczekaé pe-
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wien czas potrzebny na zastygniecie roztopionego
tworzywa i dopiero wtedy zwalnia sie docisk
elektrod, a nastepnie w celu powtérzenia tych
czynnoSci recznie przesuwa sie folie.

W zastosowaniu do diugich zgrzewo6w, zgrzewar-
ka odcinkowa jest malo wydajna ze wzgledu na
reczne przesuwanie i ukladanie tworzywa, a przy-
tym nie zapewnia estetycznego wyglagdu zgrzewu.

Proces zgrzewania za pomocg zgrzewarek punk-
towych jest zblizony do omo6éwionego procesu zgrze-
wania odcinkowego a zmiane kierunku zgrzewania
tworzywa wymusza sie w nim najczesSciej podob-
nie jak zmiane kierunku przesuwu tkanin w maszy-
nie do szycia. Wydajnos§¢ zgrzewarek punktowych
jest nieduza giéwnie ze wzgledu na trudnosci szyb-
kiego odprowadzania ciepla z miejsca zgrzewanego
i zwigzang z tym szybkos$é zastygania roztopionego
tworzywa. Z tych wzgled6w mozna na nich zgrze-
waé jedynie tworzywo w cienkich foliach.

Znane sg réwniez zgrzewarki z elektrodami rol-
kowymi w ktérych przesuw zgrzewanego tworzy-
wa nastepuje automatycznie. Ze wzgledu na czas
rozgrzewania i stygniecia kolejnych punktéw ma-
terialu proces zgrzewania w tych zgrzewarkach
postepuje powoli, a zgrzewanie grubszych folii jest
utrudnione.

Niedogodnoécia wszystkich wymienionych spo-
sobow zgrzewania jest mata wydajnosé przy zgrze-
waniu wiekszych odcinkéw i trudnos$é zgrzewania
grubych folii. )
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Sposéb wedlug wynalazku usuwa niedogodno$ci
sposobéw stosowanych dotychczas, gdyz pozwala
na jednoczesne zgrzewanie i przesuwanie materiatu
oraz zmiane kierunku zgrzewania przy czym po-
- zwala uzyskaé silny zgrzew i duzg wydajnosé zgrze-
wania zaréwno cienkich jak i grubych folii.

Zaleznie od wymiaréw zastosowanych elektrod
sposéb ten pozwala zgrzewaé wigkszymi lub mniej-
szyn;;j ;odcir}‘k\mi linig ciggla lub przerywang. Przy
zgrzewaniu*malymi odcinkami proces zgrzewania
mozna prowad®ié po bardzo duzych krzywiznach,
czyli na bardzo matych lukach, przy zachowaniu
calkowitej ciggloSci zgrzewania.

Sposéb wedtug wynalazku odznacza sie tym, ze
cyvle”’pracy obejmuje eztery kolejne fazy. W pierw-
szej fazie zgrzewany material jest obejmowany
przez dwie wydiluzone elektrody zgrzewarki, ktore
wykonujg ruchy zsynchronizowane ze sobg w ten
spos6b, ze ruch jednej elektrody wywoluje analo-
giczny ruch drugiej elektrody. W drugiej fazie na-
stepuje ruch elektrod wraz z zacisnietym w nich
materialem zgodnie z wymaganym kierunkiem
zgrzewania. W pierwszej polowie tej fazy nastepuje
proces zgrzewania a w drugiej zastygania zgrzewu
pod dociskiem elektrod. Trzecig faze stanowi roz-
warcie elektrod a czwartg powr6t elektrod do po-
lozenia poczgtkowego, przy czym wzajemne poto-
zenie elektrod i materialu zgrzewanego jest takie,
ze w nastepnym cyklu pracy koniec poprzedniej
spoiny pokrywa sie z poczatkiem mastepnej spoiny
niezaleznie od kata jaki tworzg ze isobg odcinki
spoin.

Poniewaz zgrzewanie tworzywa nastepuje wraz
Z jego przesunieciem w drugiej fazie, fazy pierw-
sza, trzecia i czwarta moga sie odbywaé w dowol-
nie krotkim czasie, uzaleznionym jedynie od spo-
sobu rozwigzania konstrukcji urzadzenia, dzieki
czemu uzyskuje sie duzg wydajnosé .

Konstrukcja wurzadzenia do stosowania spo-
sobu zgrzewania wedlug wynalazku jest przykla-
dowo pokazana na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia uklad elektrod zgrzewajacych w wi-
doku bocznym, a fig. 2 ten sam uklad elektrod
w przekroju plaszczyzng prostopadlg do fig. 1.

Jak to uwidoczniono na fig. 1 i 2 urzgdzenie
wedlug wynalazku sklada sie z dwoch elektrod 1
i 2 sztywno zlgczonych ze sworzniami 3 i 4 osadzo-
nymi obrotowo w lozyskach 5, 6 i 7, 8 oraz z rurek
17 i 18 tworzacych ze sworzniami 3 i 4 kondensa-
tory koncentryczne. Sworznie 3 i 4 wraz z rurka-
mi 17 i 18 umieszczone sg w ostonach 33 i 34.

Dla prawidlowego dzialania urzgdzenia istotny
jest wydiluzony ksztalt elektrod oraz przymoco-
wanie ich krawedzi przeciwleglych do kierunku
zgrzewania oznaczonego na fig. 1 strzalkg 10, do
sworzni 3 i 4 w ten sposéob, ze elektrody 1 i 2 osa-
dzone na sworzniach 3 i 4 majg postaé choragie-
wek obracanych wok6t osi sworzni 3 i 4. Wystajace
z poza oston 33 i 34 korice sworzni 3 i 4 s zakon-
czone ostrzami 14 wchodzacymi w przypadku roz-
warcia elektrod w prowadnice 15. Na koncach
sworzni 3 i 4 osadzone sg sprezyny 16, ktére moga
sie opieraé o wodzidia 25.

W fazie pierwszej cyklu pracy elektrody wyko-
nuja ruch w kierunku oznaczonym mna fig. 1 strzail-
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kami 13, koncéwki 14 sworzni 3 i 4 wychodza
z prowadnic 15 i dalsze prowadzenie oraz prawidto-
we wzajemne ustawienie elektrod zapewniajg spre-
zyny 16 S§lizgajace sie po wodzidtach 25. Faza
pierwsza konczy sie zaci$nieciem zgrzewanego
tworzywa miedzy elektrodami, po czym nastepuje
faza druga w czasie ktérej obydwa uklady umiesz-
czone w oslonach 33 i 3¢ wykonujg ruch postepo-
wy, ktorego kierunek oznaczono na fig. 1 strzai-
kami 10. Na poczatku tej fazy sprezyny 16 prze-
stajg opieraé sie o wodzidla 25 i woéwcezas poprzez
skrecenie tworzywa zaci$nietego w elektrodach 1
i 2 mozna elektrodom nadawaé ruchy oznaczone na
fig. 1 strzalkg 9 tj. odchylaé je o pewien kat od
kierunku poczgtkowego ruchu ukiadu.

Na poczatku fazy drugiej poprzez rurki 17 i 18
tworzgce kondensatory ze sworzniami 3 i 4 zostaje
doprowadzony do elektrod pragd wielkiej czestotli-
wosci i nastepuje roztapianie i zgrzewanie tworzy-
wa, ktére trwa w czasie rébwnym okolo potowy ru-
chu w kierunku strzaltki 10; w drugiej polowie
czasu trwania tego ruchu odbywa sie zastyganie
zgrzewu.

Faze trzecia stanowi rozwarcie elektrod 1 i 2
i ruch w kierunkach oznaczonych na fig. 1 strzal-
kami 11, przy koncu tej fazy koncéwki 14 wpa-
dajg w prowadnice 15 powodujgc ustawienie elek-
trod 1 i 2 w kierunku zgrzewania.

Czwartg faze stanowi powrét ukladow 33 i 34 do
potozenia poczatkowego, przy czym polozenie
elektrod zostaje ustalone przez koncéwki 14 w pro-
wadnicach 15 i przez sprezyny 16 opierajace sie
0 wodzidla 25. W ten sposéb na poczatku kazdego
cyklu pracy elektrody zostaja ustawione dokladnie
w kierunku zgrzewania w nastepstwie czego kaz-
dorazowo obejmujg material w tym samym kierun-
ku. Wskutek rozwarcia elektrod w fazie trzeciej
zgrzewana folia nie zmienia swego polozenia i nie
powraca wraz z elektrodami do polozenia pier-
wotnego, a pozostaje przesunieta o dlugosé drogi
jaka wykonat uklad w drugiej fazie podczas ruchu
wedtug strzatki 10. Przy dlugo$ci elektrod zgodnej
z dlugoscia tej drogi zapewnione jest w kazdym
nastepnym cyklu pracy dokladne trafienie czola
elektrod w koniec poprzedniej spoiny, niezaleznie
od tego czy tworzy ona z kierunkiem zgrzewania
linie prostg czy tez zostala odchylona w celu uzys-
kania krzywej linii zgrzewu. W ten sposéb zapew-
niona jest cigglo§é linii zgrzewu.

W przypadku gdy diugosé elektrod bedzie mmiej-
sza od dlugosci drogi ukladu w ruchu wedlug
strzatki 10 linia zgrzewu bedzie przerywana, co
pozwala uzyskaé¢ ozdobne linie zgrzewu zwlaszcza
przez nadanie elektrodom odpowiednich ksztaltow
np. litery ,,S”, lub dowolnej figury geometrycznej.
Do zgrzewania grubych folii po liniach prostych
np. w celu wykonania namiotéw, plandek itp.
elektrody 1 i 2 mogg byé zaopatrzone w wydtuze-
nia 23 i 24 uwidocznione na fig. 1, linig przerywa-
ng, ktére zapewniaja réwnomierniejszy nacisk
elektrod na calej dtugosci zgrzewanego odcinka.

W fazie pierwszej, trzeciej i czwartej uklad
elektrod przez ostrza 14 i sprezyny 16 jest zlgczony
z metalowymi cze§ciami urzadzenia, natomiast
w fazie drugiej jest od mnich odiaczony co pozwala
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na doprowadzenie pradu w.cz. do elektrod poprzez
koncentryczne kondensatory utworzone z rurek 17
i 18 oraz sworzni 4 i 3. Dielektrykiem w tych kon-
densatorach jest powietrze chlodzgce uklady za-
warte wewnatrz oston 33 i 34 doprowadzane ozna-
czonymi na fig. 2 rurkami 19, przeptywajgce w kie-
runkach oznaczonych strzalkami 20, przy czym
rurki 17 i 18 stanowigce okladziny kondensatoréw
sg réwnocze$nie wykorzystywane do rozprowadza-
nia powietrza chtodzgcego.

Dla ulatwienia operowania zgrzewanym tworzy-
wem elektrody umieszcza sie w otworze stotu ro-
boczego w ten sposé6b, ze krawedzie styku elektrod
leza w plaszczyzZnie stolu na ktérym uklada sie
zgrzewang folie. Poniewaz proces zgrzewania two-
rzywa i zastygania zgrzewu odbywa sie podczas
ruchu zachodzi mozliwo§é rozdarcia zgrzewanego
tworzywa, zwlaszcza w miejscach potozonych
w poblizu elektrod, gdyz w tych miejscach ma-
terial staje sie bardziej plastyczny. Azeby temu
zapobiec, zastosowano w stole ukiad powietrzny,
ktéry podczas powrotu elektrod powoduje unieru-
chomienie zgrzewanego tworzywa przez przyssanie
go do powierzchni stotu, a podczas ruchu elektrod
w kierunku zgrzewania, pomiedzy powierzchnig
stotu i zgrzewanym tworzywem wytwarza warstwe
sprezonego powietrza utatwiajacq przesuw zgrze-
wanego tworzywa. '

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb zgrzewania folii z tworzyw sztucznych
pradami wielkiej czestotliwosci polegajgcy mna
cyklicznym zgrzewaniu folii odcinkami miedzy
dwoma elektrodami, znamienny tym, ze folie
przesuwa sie wraz z ukladem zgrzewania w za-
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ci$nietych elektrodach o pewien odcinek przy
réwnoczesnym zgrzewaniu jej a nastepnie chlo-
dzeniu miejsca zgrzewanego, po czym rozwiera
sie elektrody i sprowadza sie je w takie poloze-
nie azeby koniec zgrzanego odcinka stanowit po-
czatek nowego odcinka w nastepnym cyklu
pracy.

. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze

w celu uzyskania zgrzewania po linii krzywej
elektrody odchyla sie w plaszczyZnie poziomej
od polozenia poczatkowego w ten sposéb, ze
o$ obrotu elektrod pozostaje na linii zgrzewa-
nia, natomiast po zgrzaniu odcinka folii, elek-
trody kazdorazowo samoczynnie powracaja do
potozenia poczatkowego.

. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug

zastrz. 1, znamienne tym, e zaopatrzone jest
w dwie elektrody o ksztaltach wydtuzonych
w postaci chorggiewek, zamocowane jednostron-
nie do obrotowych sworzgi i wykonujgce pod-
czas zgrzewania ruch postépowy, przy czym dla
zachowania cigglej linii zgrzewu dlugo$§é kra-
wedzi zgrzewajgcych elektrod jest réwma diu-
gosci drogi wykonywanej przez te elektrody
w ruchu postepowym.

. Urzagdzenie wedlug zastrz. 3 znamienne tym, ze

prad wielkiej czestotliwo§ci doprowadzony jest
do elektrod (1,2) przez dwa koncentryczne kon-
densatory utworzone ze sworzni (3,4) na ktérych
sq osadzone elekirody i z metalowych rurek
(17,18) umieszczonych %koncentrycznie z tymi
sworzniami, przy czym dielektryk kondensato- .
réw stanowi powie wykorzystywane réwno-
czeé$nie do chlodzenia ukladu elektrod.
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