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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do pakowania produktéw w worki foliowe, w szcze-
goélnosci do pakowania rozdrobnionych paliw statych. Dziedzine techniki stanowia sposoby pakowania
produktéw w worki foliowe oraz urzadzenia wykorzystywane w procesie pakowania technologia zgrze-
wania, w szczegdlnoéci automaty pakujace.

Nowoczesne metody pakowania polegaja m.in. na wykorzystywaniu rekawow foliowych z polie-
tylenu i zgrzewarek, ktére sprawdzaja sie w réznych branzach. Zastosowanie zgrzewarek do produkcji
opakowan z rekawow foliowych jest uzasadnione ekonomicznie i uzasadnione zwtaszcza w przypad-
kach, gdy zachodzi potrzeba szybkiego, doktadnego i profesjonalnego zapakowania wyrobéw wytwa-
rzanych w duzych ilosciach. Mozliwosé wykorzystania folii wytwarzanej z surowcédw wtérnych sprawia,
iz proces ten jest réwniez ekologiczny.

W stanie techniki znanych jest wiele rozwiazan umozliwiajacych pakowanie produktéw do opa-
kowan foliowych.

Jednym z bardziej rozpowszechnionych sposobdw jest pakowanie produktéw w folie termokurcz-
liwa. Sposdb ten wykorzystywany jest zaréwno do pakowania produktéw w opakowania jednostkowe,
jak réwniez do pakowania wczesniej opakowanych juz produktéw w opakowania zbiorcze.

Znana jest z opisu patentowego Pat. 170002 maszyna do pakowania przy pomocy jednokrotnie
ztozonej, termokurczliwej folii. Wynalazek dotyczy maszyny do pakowania przy pomocy jednokrotnie
ztozonej termokurczliwej folii, ktéra zawiera stét roboczy umieszczony pomiedzy dwoma przeciwlegtymi
powierzchniami folii i komore pakujaca. Maszyna zawiera zesp6t do automatycznego rozchylania folii,
majacy elementy do kierowania powietrza pomiedzy powierzchnie folii, utozone w poblizu stotu robo-
czego, przy czym pomiedzy rozchylonymi powierzchniami jest usytuowany wolny obszar, a wewnatrz
niej, na stole roboczym jest umieszczony pakowany produkt, zas wymienione elementy do kierowania
powietrza sa usytuowane we wspolnej ptaszczyZnie ze stotem roboczym. Korzystnie zespdét do automa-
tycznego rozchylania folii zawiera dmuchawe, wentylator wyciagowy i uktad kanatow.

Z miedzynarodowego zgtoszenia patentowego PCT/EP2003/004065 znany jest sposob opako-
wywania drobnicy albo pakietéw towaréw w elastyczna folie i urzadzenie do opakowania drobnicy
albo pakietéw towaréw w elastyczna folie. Przedmiotem wynalazku stanowi rozwiniecie urzadzenia
i sposobu opakowywania jednostek albo pakietow towaréw w elastyczna folie w postaci odcinka
majacego przynajmniej w przyblizeniu ksztatt kaptura, ktéry jest uktadany w fatdy przez zagarnianie
i nawarstwianie oraz jest rozciagany i nastepnie naktadany na pakowany towar, przy czym nawar-
stwiony odcinek folii jest rozciagany za pomoca przemieszczajacego sie wzdtuz pakowanego towaru
zespotu naktadajacego i jest wciagany na pakowany towar i przy czym zwykle zespét naktadajacy po-
siada cztery poruszajace sie w ptaszczyznie prostopadtej do kierunku wciagania palcowe naprezacze,
z ktorych kazdy ma rozciagajacy sie w zasadzie w tej ptaszczyZnie patakowy napinacz oraz zamoco-
wana na nim tukowa podpoérke rozciagajaca sie takze w zasadzie w kierunku wciagania, zeby uchwycié
nawarstwiony odcinek folii w strefach odpowiadajacych naroznikom pakowanego towaru i nastepnie
wciagnagé ten odcinek folii na pakowany towar.

W amerykarskim opisie patentowym US 5080747 ujawniono urzadzenie do zgrzewania tasmy
z folii, ktére posiada elementy do przenoszenia folii oraz elementy zgrzewajace w postaci pretéw. Ele-
menty zgrzewajace sa przemieszczane pomiedzy trzema potozeniami: potozeniem zgrzewania, poto-
zeniem posrednim i potozeniem spoczynkowym.

Z niemieckiego dokumentu patentowego DE. 19825064.9 znane jest urzadzenie do zgrzewania
folii i sposdb zgrzewania folii. Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie zgrzewajace do zgrzewania folii,
zwlaszcza torebek foliowych zawierajace elementy, podajace folie i elementy zgrzewajace z gtowica
zgrzewajaca. Gtowica zgrzewajaca przyjmuje co najmniej jedno potozenie zgrzewania dla wykonania
operacji zgrzewania folii, potozenie posrednie, w ktérym gtowica zgrzewajaca znajduje sie w nastawione;
odlegtosci od potozenia zgrzewania i potozenie spoczynkowe, w ktérym gtowica zgrzewajaca znajduje
sie w drugiej nastawionej odlegtosci od potoZenia zgrzewania, ktdra jest wieksza od pierwszej odlegtosci.
Ponadto przedmiotem wynalazku jest odpowiedni sposéb zgrzewania, w ktérym gtowica zgrzewajaca
jest przenoszona z folii na pierwsza odlegtos¢ podczas kolejnego przenoszenia folii i jest przenoszona
z folii na druga wieksza odlegtos¢, gdy operacja zgrzewania jest przerwana.

Ze zgtoszenia patentowego SK. 0139-95 znane jest natomiast automatyczne urzadzenie
do zgrzewania folii i wielowarstwowych tkanin na zaktadke. Wynalazek stanowi maszyna ztoZona
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ze wsporczej konstrukcji, dolnej i gérnej rolki, przynajmniej jednego zrédta ciepta z uchwytem, zespotu
napedowego, przynajmniej jednego rozwijajacego watka i zwijajacego waika.

Z polskiego zgtoszenia patentowego P. 291721 znana jest zgrzewarka do formowania workow
i toreb z folii tworzywowej. Wynalazek rozwiazuje zagadnienie formowania workdw i toreb z folii tworzy
wowej, a w szczegolnosci z rekawowej folii polietylenowej. Zgrzewarka wyposazona jest w uktad zgrze-
wajacy oraz uktad transportujacy. Uktad zgrzewajacy ma posta¢ dwodch elektrod kantalowych
oraz umieszczonych naprzeciwko dwéch elementéw podtrzymujacych, potaczonych uktadem dzwignio-
wym z krzywka. Uktad transportujacy folie zbudowany jest z dwdch wzajemnie sprzegnietych par wat-
kéw podajacych, miedzy ktérymi umieszczony jest watek posredni. Watek napedzany pierwszej pary
watkow jest potaczony z tarcza cierna sprzegta wykonujaca staty poosiowy ruch posuwisto-zwrotny.
Element napedzajacy sprzegta ma postaé bezwtadnika potaczonego przektadnia pasowa z silnikiem
elektrycznym pradu statego. Tarcza cierna osadzona jest na fozyskach wzgledem watka, ktéry pota-
czony jest z silnikiem elektrycznym asynchronicznym. Ponizej drugiej pary watkéw podajacych znajduje
sie mechanizm tnacy. Mechanizm tnacy jest zbudowany w postaci potaczonego uktadem dzwigniowym
z krzywka elementu dociskowego i ptaskiego noza. Umieszczona naprzeciwko elementu dociskowego
ptytka podtrzymujaca zaopatrzona jest w kilka ogrzewanych oporowo igiet.

Znana jest ze zgtoszenia wzoru uzytkowego nr W. 94300 zgrzewarka, ktéra jest wyposazona
w elektryczny oporowy element grzejny w postaci wstegi przykrytej termoodporna tasma izolacyjna po-
siadajaca poprzeczke dociskowa z zamocowana elastyczna, termoodporna podktadka. Z przodu zgrze-
warki umieszczony jest wtacznik sieciowy, oprawka kontrolki sygnalizacyjnej sieci, oprawka kontrolki
sygnalizacyjnej pracy zgrzewarki oraz potencjometr wyskalowany w jednostkach czasu i umozliwiajacy
dostosowanie parametrow pracy zgrzewarki do zgrzewania réznych rodzajéw folii.

W opisie patentowym nr Pat. 185854 ujawniono natomiast sposéb oporowego zgrzewania folii
metalowych. Wynalazek dotyczy sposobu jednostronnego oporowego zgrzewania dwu folii metalowych
na zaktadke lub pakietu folii metalowych na naktadke, ktéry polega na tym, Zze czesci robocze obu elek-
trod o powierzchniach stykéw wiekszych od warto$ci 50 g [mm?], stykaja sie z zewnetrzna folia poza
obszarem spajania w odstepnie wynoszacym 2 g =+ 4 g, gdzie g — oznacza grubos¢ folii w milimetrach.

Znane sa w stanie techniki rowniez rozwigzania poszczegdélnych elementéw i uktadéw, majacych
zastosowanie w réznego typu urzadzeniach zgrzewajacych.

Znany jest z opisu patentowego Pat. 183061 zespdt noza statocieplnego zgrzewarki do folii. Wy-
nalazek rozwiazuje zagadnienie opracowania nowej konstrukcji zespotu noza statocieplnego zgrzewarki
do folii opakowaniowej, umozliwiajacego utrzymywanie statej temperatury ostrza noza w statym bardzo
wasko stolerowanym zakresie. Zespot noza statocieplnego zgrzewarki do folii, zawierajacy znana listwe
grzejna o zaostrzonym koncu roboczym, przeciwna strona osadzony w znanym grzejnym elemencie
rezystancyjnym, wsparty na znanej uszczelce termoodpornej charakteryzuje sie tym, ze teflonowany
noz statocieplny sporzadzony z metalu o dobrym przewodnictwie cieplnym, korzystnie z aluminium, ma
przekréj poprzeczny w ksztatcie zblizonym do regularnej litery T lub r, ktérej gérna pétka styka sie
ze spodnia strona przektadki konwekcyjnej, sporzadzonej zwlaszcza z metalu o dobrym przewodnictwie
cieplnym korzystnie z aluminium. Po stronie przeciwnej przektadki osadzona jest rezystancyjna grzatka
o rozwinietej powierzchni styku, ostonieta od zewnatrz warstwa materiatu termoizolacyjnego, przylega-
jaca na koncach do gornej powierzchni przektadki, do ktérej jest umocowany roztacznie elementami
ztacznymi, zwtaszcza srubowymi ostonowy kabtak Zzaroodporny, skojarzony z ruchoma rama noza.
Ostrze noza statocieplnego o zmniejszajace;j sie ku wierzchotkowi szeroko$ci, jest zagtebione w poto-
zeniu ,zgrzewanie” w ptytkim kanale ksztattowej uszczelki termoodpornej, zwtaszcza silikonowe;.

W opisie wzoru uzytkowego Ru. 059684 ujawniono zgrzewadto folii. Wzér dotyczy konstrukcji
zgrzewadta do folii, zbudowanego z listwy zgrzewajacej, potaczonej roztacznie z ptaskownikiem zgrze-
wajacym, pomiedzy ktérymi znajduje sie grzatka i néz, z tym Ze listwa zgrzewajaca potaczona jest
ze srubami prowadzaco-dociskowymi, osadzonymi suwliwie w uchwytach, do ktérych przymocowane
sa ptyty ostonowe.

Z wzoru uzytkowego Ru. 059339 znane jest zgrzewadto folii, ktore charakteryzuje sie tym, ze ele-
ment roboczy stanowi thaco-zgrzewajaca listwa o ostrzu majacym w przekroju poprzecznym zarys tréj-
kata, osadzona miedzy wewnetrznymi ptytami, na ktére natozone sa zewnetrzne zgrzewajace listwy
zespolone srubowymi elementami. W wewnetrznych ptytach uksztattowane sa gniazda pod grzejne
elementy. W opisie innego wzoru uzytkowego, zarejestrowanego pod numerem Ru. 59338, ujawniono
natomiast zgrzewadto folii, ktére rozwiazuje problem konstrukcji, gdzie element roboczy zgrzewadta
stanowiacy tnaco-zgrzewajaca listwe osadzony jest bezposrednio miedzy zewnetrznymi zgrzewajacymi
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listwami potaczonymi ze soba srubowymi elementami. W zewnetrznych zgrzewajacych listwach od we-
wnetrznej strony uksztattowane sa gniazda pod grzejne elementy.

Z opisu zgtoszenia patentowego P. 309152 znany jest sposdb chtodzenia spoiny zgrzewcze;
folii termokurczliwej do opakowan zbiorczych, ktéry polega na tym, 2e woda poddawana jest pro-
cesowi rozpylania za pomoca sprezonego powietrza w strumienicy i przesytana jest przez system
dysz na zewnetrzng wzgledem opakowania powierzchnie folii. Urzadzenie wyposazone jest w zbior-
nik potaczony ze strumienica i systemem dysz umieszczonych poprzecznie do folii termokurczliwej.
Przepychacz opakowan z zabierakiem lewym i prawym umieszczony jest przy stoliku ruchomym
z synchronizatorem. Nad przeno$nikiem opakowan posiada system zapadek mechanicznych skfa-
dajacy sie z szeregu mimosrodowo zamontowanych choragiewek. W uktadzie rozwijania folii za-
montowano czujniki zblizeniowe. Ruchoma zgrzewarka i ruchomy stolik zgrzewania potaczone sa
z sitownikiem poprzez tancuch.

W opisie patentowym Pat. 222286 ujawniono uktad sterowania zgrzewarka do foli, ktéry charak-
teryzuje sie tym, ze ma zasilacz zmienny (1) potaczony z zasilaczem (2) pradu statego, ktéry poprzez
przekaznik (3) taczy sie z elementem zgrzewajacym (4), przy czym przekaznik elektryczny (3) potaczony
jest z uktadem sterujacym (5). Uktad sterujacy (5) potaczony jest z zasilaczem (6) uktadu sterujacego,
ktory z kolei potaczony jest z zasilaczem (2) pradu statego, natomiast uktad sterujacy (5) potaczony jest
z przyciskiem (7) zmniejszania czasu zgrzewania, przyciskiem (8) zwiekszania czasu zgrzewania i przy-
ciskiem stycznika (9).

Wykorzystywane aktualnie w procesie pakowania maszyny wyposazone sa najczesciej w zgrze-
warki ultradzwiekowe lub zgrzewarki oporowe, na ktérych ustawia sie odpowiednie parametry zgrzewa-
nia takie jak m.in. temperatura zgrzewania czy czas zgrzewania. Parametry te ustawia sie za kazdym
razem w momencie zmiany rodzaju tworzywa, z jakiego sa wykonane, oraz grubosci zgrzewanego
worka, co wymusza stosowanie workow o okreslonej, na ogét wysokiej jakosci i statej, powtarzalne;
grubosci, co warunkuje mozliwos¢ unikania ciagtej zmiany parametréw zgrzewania i skraca efektywnos¢
produkcji. Istotny problem wystepuje w sytuacji, gdy do pakowania produktéw wykorzystuje sie folie
wytarzana z surowcow wtérnych, odzyskiwanych w procesie recyklingu, bowiem folia ta charakteryzuje
sie brakiem powtarzalnosci wymiaréow, w szczegolnosci grubosé foli rézni w zaleznosci od jej sktadu
surowcowego. Dodatkowa niedogodnoscia wynikajaca z zastosowania rozwiazan znanych ze stanu
techniki jest fakt, iz folia z rekawa w wiekszosci przypadkéw podawana jest pionowo, w zwiazku z czym
urzadzenia te posiadaja duze gabaryty i moga by¢ montowane jedynie w halach produkcyjnych o duzej
wysokos$ci/ powierzchni.

Rozwiazanie wedtug wynalazku rozwiazuje problemy i niedogodnosci wynikajace ze stosowania
rozwiazan znanych ze stanu techniki.

Istota wynalazku, ktérym jest urzadzenie do pakowania produktéw w worki foliowe, w szczegdl-
nosci do pakowania rozdrobnionych paliw statych, polega na tym, ze w strefie przesuwu folii, pomiedzy
zasobnikiem folii a pionowa gtowica zgrzewajaca, usytuowany jest czujnik grubosci folii, ktéry to czujnik
grubosci jest potaczony z uktadem sterowania, natomiast uktad sterowania potaczony jest z nagrzew-
nica gtowic zgrzewajacych oraz wytwornica podcisnienia, natomiast pomiedzy pionowa gtowica zgrze-
wajaca a pozioma gtowica zgrzewajaca umieszczony jest uktad zasypowy w strefie ktérego usytuowany
jest przenosnik transportowy, przy czym kazda z gtowic zgrzewajacych sktada sie noza zgrzewajacego,
stempla dociskowego i zderzaka noza zgrzewajacego, gdzie stempel dociskowy zamontowany jest
przesuwnie wzgledem zderzaka, a n6z zgrzewajacy zamontowany jest przesuwnie zaréwno wzgledem
stempla, jak i zderzaka, gdzie w ptycie czotowej zderzaka zamontowana jest silikonowa wktadka, ktéra
znajduje sie w osi przesuwu noza zgrzewajacego, za$ w obudowach stempla i zderzaka znajduja sie
kanaty chtodzace, przez ktére przeptywa ciecz chtodzaca, natomiast w obudowie noza zgrzewajacego
pomiedzy Sciankami obudowy a stemplem noza zgrzewajacego znajduje sie kanat nagrzewajacy pota-
czony z wlotem cieptego powietrza z nagrzewnicy oraz kanat odciagajacy potaczony z wylotem cieptego
powietrza, ktéry to wylot potaczony jest z wytwornica podci$nienia.

Korzystnym jest, gdy kanat nagrzewajacy potaczony jest z kanatem odciagajacym dodatkowym
kanatem odciagajacym nadmiar cieptego powietrza z kanatu nagrzewajacego na zewnatrz obudowy
noza zgrzewajacego.

Szczegdlnie korzystnym jest, gdy wytwornice podci$nienia stanowi ezektor zamontowany na wy-
locie cieptego powietrza, jak rowniez korzystnym jest, gdy wytwornice podcisnienia stanowi wentylator
boczno-kanatowy zamontowany na wylocie cieptego powietrza.
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Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku osiagnieto nastepujace korzysci tech-
niczno-uzytkowe, m.in.:

— mozliwo$¢ zgrzewania folii 0 zmiennej, niepowtarzalnej grubosci, szczegdlnie folii wytwarzane;

z udziatem surowcéw wtérnych,

— ograniczenie czasu niezbednego na ustawianie parametrow zgrzewania,
— automatyzacja procesu i poprawa wydajnosci pakowania,
— ograniczenie zuzycia energii i zmniejszenie oddziatywania procesu na srodowisko naturalne.

Przedmiot wynalazku w przyktadowym lecz nieograniczajacym wykonaniu przedstawiono na ry-
sunku, gdzie na Fig. 1 pokazano maszyne w widoku ogéinym, natomiast na Fig. 2 i Fig. 3 przedstawiono
w przekrojach elementy modutu zgrzewajacego. Na Fig. 4 pokazano schemat potaczen poszczegdlnych
elementéw maszyny.

W przyktadowym wykonaniu, konstrukcja urzadzenia do pakowania produktéw w worki foliowe
wediug wynalazku, stosowane w szczegdlnosci do pakowania rozdrobnionych paliw statych, sktada sie
z ramy i dwéch modutdw zgrzewajacych, tj. pionowej gtowicy zgrzewajacej 2 oraz poziomej gtowicy
zgrzewajacej 6 oraz zasobnika 1 folii i uktadu zasypowego 8.

Folie pobiera sie z zasobnika 1 folii i dalej przemieszcza sie ja przez uktad prowadnic i pierwszy
modut zgrzewajacy, ktéry stanowi pionowa gtowica zgrzewajaca 2. W strefie przesuwu folii, pomiedzy
zasobnikiem 1 folii a pionowa gtowica zgrzewajaca 2, usytuowany jest czujnik gruboséci 3 folii, ktory to
czujnik gruboséci 3 jest potaczony z uktadem sterowania 4.

Uktad sterowania 4 potaczony jest z nagrzewnica 5 pionowej gtowicy zgrzewajacej 2 i poziomej
gtowicy zgrzewajacej 6. Ponadto uktad sterowania 4 potaczony jest z wytwornica podcisnienia 7, ktéra
w przyktadowym wykonaniu stanowi ezektor zamontowany na wylocie cieptego powietrza.

Kazda z gtowic zgrzewajacych 2, 6 sktada sie noza zgrzewajacego 10, stempla dociskowego 11
i zderzaka 12 noza zgrzewajacego 10. Stempel dociskowy 11 zamontowany jest przesuwnie wzgle-
dem zderzaka 12, a néz zgrzewajacy 10 zamontowany jest przesuwnie zaréwno wzgledem stem-
pla 11, jak i zderzaka 12.

W ptycie czotowej zderzaka 12 zamontowana jest silikonowa wktadka 13, ktéra znajduje sie w osi
przesuwu noza zgrzewajgcego 10, zas w obudowach stempla 11 i zderzaka 12 znajduja sie kanaty
chtodzace 14, przez ktére przeptywa ciecz chtodzaca, korzystnie woda lub glikol.

W obudowie noza zgrzewajgcego 10 pomiedzy Sciankami obudowy 15 a stemplem 16 noza
zgrzewajacego 10 znajduje sie kanat nagrzewajacy 17 potaczony z wlotem cieptego 18 powietrza z na-
grzewnicy 5 oraz kanat odciagajacy 19 potaczony z wylotem 20 cieptego powietrza, ktéry to wylot 20
potaczony jest z wytwornica podci$nienia 21. W przyktadowym wykonaniu kanat nagrzewajacy 17 po-
taczony jest z kanatem odciagajacym 19 dodatkowym kanatem odciagajacym 22, ktéry odprowadza
nadmiar cieptego powietrza z kanatu nagrzewajacego 17 na zewnatrz obudowy 15 noza zgrzewajacego 10.

Pomiedzy pionowa gtowica 2 zgrzewajaca a pozioma gtowicg 6 zgrzewajaca umieszczony jest
uktad zasypowy 8, w strefie ktérego usytuowany jest przeno$nik transportowy 9.

W innym wariancie wykonania wytwornice podcisnienia 21 stanowi wentylator boczno-kanatowy
zamontowany na wylocie cieptego powietrza.

Zasada dziatania urzadzenia jest nastepujaca. Folia polietylenowa podawana jest z zasobnika 1
poprzez zespdt rolek i balanseréw (nieuwidocznionych na rysunku), umozliwiajacych utrzymanie odpo-
wiedniego napiecia. Folia pobierana jest za pomoca napedu gtéwnego (23) opartego o serwomotor.
Podczas pobierania o zadana dtugo$¢ czujnik grubosci (3) zamontowany przed gtowica zgrzewajaca
pionowa (2), przeprowadza w sposéb ciagty pomiar grubosci folii. Wartosé pomiaru przesytana jest
do uktadu sterujacego 4. Po przestaniu warto$ci grubosci folii dobierana jest odpowiednia temperatura
zgrzewania.

Stemple 11 i zderzak 12 gtowic zgrzewajacych 2, 6 wykonane sa ze stali nierdzewnej. W miejscu
zgrzewania zamontowana jest w zderzaku 12 wktadka silikonowa 13, ktéra w momencie docisku
noza 10 zgrzewajacego ma zadanie zniwelowac¢ nierdwnosci wynikajace z roznej grubosci folii. Dodat-
kowo zderzak 12 i stemple 11 posiadaja kanaty chtodzace 14, przez ktére przeptywa woda (ew. glikol),
utrzymujac tym samym stata temperature, korzystnie zawierajaca sie w przedziale od 8° do 15°. Pod-
czas zgrzewania stemple 11 dociskaja do zderzaka 12, chtodzac tym samym folie, aby gorace powietrze
wyptywajace z noza 10 nagrzewato tylko miejsce zgrzewu.

Poprzez kanat wylotowy 20 noza 10 przeptywa gorace powietrze, ktére kierowane jest na folie.
Nadmiar powietrza odbierany jest poprzez kanat odciggajacy 19. Odcigganie nadmiaru goracego po-
wietrza regulowane jest za pomoca urzadzenia generujacego podcisnienie zamontowanego na wyjsciu
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kanatu wylotowego nadmiaru powietrza. Po odpowiednim nagrzaniu miejsca zgrzewu ndz zgrzewa-
jacy 10 dociska folie do zderzaka 12. W momencie docisku zwieksza sie wydatek odciggania goracego
powietrza, ktdre zasysane jest przez dodatkowy kanat odciagajacy 22 i kierowane jest do kanatu wylo-
towego nadmiaru goracego powietrza. Po wykonaniu zgrzewu néz nagrzewajacy 10 cofa sie do pozyc;ji
wyjéciowej i w tym momencie gorace powietrze caty czas odsysane jest przez kanat odciagajacy
ze zwiekszonym wydatkiem.

Zastosowanie glowicy zgrzewajacej goracym powietrzem umozliwia szybka korekte temperatury
ze wzgledu na mata bezwtadno$¢ cieplna, w poréwnaniu do standardowych uktadéw zgrzewania opar-
tych o innego rodzaju elementy grzejne np. grzatki oporowe.

Dzieki zastosowaniu rozwigzania wedtug wynalazku uzyskuje sie odpowiednio mocny zgrzew,
niezaleznie od grubosci folii.

1.

Zastrzezenia patentowe

Urzadzenie do pakowania produktéw w worki foliowe, w szczegdlnosci do pakowania rozdrob-
nionych paliw statych, zawierajace rame i przynajmniej jeden modut zgrzewajacy oraz zasob-
nik folii, z ktérego folie pobiera sie i dalej przemieszcza sie ja przez uktad prowadnic i modut
zgrzewajacy do uktadu zasypowego, w strefie ktérego usytuowany jest przenosnik tasmowy,
znamienne tym, ze w strefie przesuwu folii, pomiedzy zasobnikiem (1) folii a pionowa gto-
wica (2) zgrzewajaca, usytuowany jest czujnik grubosci (3) folii, ktory to czujnik grubosci (3)
jest potaczony z uktadem sterowania (4), natomiast uktad sterowania (4) potaczony jest z na-
grzewnica (5) gtowic zgrzewajacych (2, 6) oraz wytwornicg podcisnienia (7), natomiast pomie-
dzy pionowa gtowica (2) zgrzewajaca a pozioma gtowica (6) zgrzewajaca umieszczony jest
uktad zasypowy (8), w strefie ktérego usytuowany jest przenosnik transportowy (9), przy czym
kazda z gtowic zgrzewajacych (2, 6) sktada sie noza zgrzewajacego (10), stempla docisko-
wego (11) i zderzaka (12) noza zgrzewajacego (10), gdzie stempel dociskowy (11) zamonto-
wany jest przesuwnie wzgledem zderzaka (12) a néz zgrzewajacy (10) zamontowany jest
przesuwnie zaréwno wzgledem stempla (11), jak i zderzaka (12), gdzie w ptycie czotowej zde-
rzaka (12) zamontowana jest silikonowa wktadka (13), ktéra znajduje sie w osi przesuwu noza
zgrzewajacego (10), zas w obudowach stempla (11) i zderzaka (12) znajduja sie kanaty
chtodzace (14), przez ktére przeptywa ciecz chtodzaca, natomiast w obudowie noza zgrze-
wajacego (10) pomiedzy $ciankami obudowy (15) a stemplem (16) noza zgrzewajacego (10)
znajduje sie kanat nagrzewajacy (17) potaczony z wlotem cieptego (18) powietrza z nagrzew-
nicy (5) oraz kanat odciggajacy (19) potaczony z wylotem (20) cieptego powietrza, ktory to
wylot (20) potaczony jest z wytwornica podci$nienia (21).

Urzadzenie wedtug zastrz. 1 znamienne tym, ze kanat nagrzewajacy (17) potaczony jest z ka-
natem odciagajacym (19) dodatkowym kanatem odciggajacym (22) nadmiar cieptego powie-
trza z kanatu nagrzewajacego (17) na zewnatrz obudowy (15) noza zgrzewajacego (10).
Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2 znamienne tym, ze wytwornice podcisnienia (21)
stanowi wentylator boczno-kanatowy zamontowany na wylocie cieptego powietrza.
Urzadzenie wedtug zastrz. 1 albo zastrz. 2 znamienne tym, ze wytwornice podcisnienia (21)
stanowi ezektor zamontowany na wylocie cieptego powietrza.
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