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го материала, содержащее механизм пере-
мещения материала, сварочный механизм,
включающий цилиндрический барабан, вы-
полненный с возможностью вращения вок-
руг своей оси и связанный с приводом,

Изобретение относится к сварке пласт-
масс, а именно к устройствам для сварки
изделий из термопластичной пленки.

Известно устройство для изготовления
изделий из пленки [1], содержащее конвей-
ер для шаговой подачи материала, меха-
низм резки и сварки и механизм передачи
готовых изделий.

Конвейер подает материал в рабочую
зону, останавливается. В это время шабло-
ном производится резка и сварка материа-
ла. Затем поворотный механизм с помощью
присоски захватывает готовое изделие и пе-
реносит его на линию готовых изделий. По-
сле чего опять включается конвейер и цикл
повторяется.

Известное устройство не позволяет из-
готавливать изделия больших размеров, т.к.

нагревательный и прижимной элементы, и
механизм выдачи готовой продукции, о т -
л и ч а ю щ е е с я тем, что цилиндрический
барабан выполнен из жесткого термостойко-
го материала, на его поверхности закреплен
профилированный нагревательный элемент и
отталкиватель из упругого материала, при-
жимной элемент имеет форму барабана,
выполнен из упругого термостойкого мате-
риала и расположен с возможностью нали-
чия линии касания с цилиндрическим
барабаном, механизм перемещения мате-
риала выполнен в виде двух направляющих
роликов, расположенных с возможностью
наличия линии касания между ними, а также
с возможностью синхронного вращения од-
ного - с цилиндрическим барабаном, а дру-
гого - с прижимным барабаном.

при этом потребовалась бы большая рабо-
чая зона на конвейере и громоздкий штамп,
а соответственно увеличились бы и все ос-
тальные приспособления.

При шаговом цикле изготовления изде-
лий штамповкой не используется часть ма-
териала, остающаяся на рабочем месте
после вырезки изделия. А кроме того, про-
изводительность труда при шаговом цикле
не высока из-за вынужденного останова
конвейера.

Наиболее близким к предлагаемому
изобретению является известное устройст-
во для сварки термопластичного материала
[2]. Это устройство содержит механизм пере-
мещения материала, сварочный механизм и
механизм выдачи готовой продукции. Сва-
рочный механизм состоит из цилиндриче-
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ского барабана, выполненного с возможно-
стью вращения вокруг своей оси, и связан-
ного с приводом нагревательного элемента,
и прижимного элемента. Механизм переме-
щения материала подает материал на вра-
щающийся цилиндрический барабан, где
происходит сварка (заваривается горловина
пакета), а затем готовая продукция удаляет-
ся с помощью механизма передачи готовой
продукции.

Известное устройство позволяет произ-
водить сварку горловин пакетов, однако на
нем нельзя производить непрерывную
сварку изделий сложной конфигурации и
больших размеров.

В основу изобретения поставлена зада-
ча усовершенствовать устройство для свар-
ки термопластичного материала таким
образом, чтобы оно позволяло производить
непрерывную сварку изделий больших раз-
меров и сложной конфигурации, расширить
номенклатуру обрабатываемых изделий.

Поставленная задача решается тем, что
в устройстве для сварки термопластичного
материала, содержащем механизм переме-
щения материала, сварочный механизм,
включающий цилиндрический барабан, вы-
полненный с возможностью вращения вок-
руг своей оси и связанный с приводом,
нагревательный и прижимной элементы, и
механизм выдачи готовой продукции, со-
гласно изобретению, цилиндрический бара-
бан выполнен из жесткого термостойкого
материала, на его поверхности закреплен
профилированный нагревательный элемент
и отталкиватель из упругого материала, при-
жимной элемент имеет форму барабана, вы-
полнен из упругого материала и расположен
с возможностью наличия линии касания с
цилиндрическим барабаном, механизм пе-
ремещения материала выполнен в виде двух
направляющих роликов, расположенных с
возможностью синхронного вращения од-
ного - с цилиндрическим барабаном, а дру-
гого - с прижимным барабаном.

Выполнение сварочного механизма в
виде двух барабанов из термостойкого ма-
териала с возможностью вращения вокруг
своей оси и расположенных с возможно-
стью наличия линии касания между собой;
конструктивное выполнение и закрепление
профилированного нагревательного эле-
мента позволяет производить непрерывную
сварку изделий сложной конфигурации.

Предложенное конструктивное выпол-
нение механизма перемещения материала,
а также синхронность вращения соответст-
вующих элементов сварочного механизма и
перемещения материала предотвращают
растяжение, перекос и складчатость свари-
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ваемого материала, что дает возможность
производить непрерывную сварку изделий
больших размеров, т.е. расширить номенк-
латуру обрабатываемых изделий.

5 При поиске по патентной и научно-тех-
нической литературе не выявлены устройст-
ва для сварки термопластичного материала
с отличительными признаками заявляемого
технического решения, что подтверждает

10 новизну и изобретательский уровень пред-
лагаемого решения.

На фиг. 1 представлена схема устройст-
ва для сварки термопластичного материала;
на фиг. 2 - развертка цилиндрического ба-

15 рабана с расположенными на нем нагрева-
тельным элементом и отталкивателем.

Устройство для сварки термопластично-
го материала состоит из привода 1, свароч-
ного механизма, механизма перемещения

20 материала и механизма выдачи готовой про-
дукции, представляющую из себя транспор-
тную ленту 2.

Сварочный механизм включает цилинд-
рический барабан 3, нагревательный эле-

25 мент 4, отталкиватель 5 и прижимной
барабан 6. Цилиндрический барабан 3 вы-
полнен из жесткого термостойкого матери-
ала и связан с приводом 1. На его боковой
поверхности закреплен профилированный

30 нагревательный элемент 4. Вдоль контура
нагревательного элемента 4 расположен от-
талкиватель 5, выполненный из полосок
мягкого упругого материала, например по-
ролона. Прижимной барабан 6 расположен

35 под цилиндрическим барабаном 3 и выпол-
нен с возможностью прижима к нему по
линии касания 7. Между барабанами 3 и 6
расположены транспортерная лента 2 и сва-
риваемый материал 8. Боковая поверхность

40 прижимного барабана 7 покрыта упругим
термостойким материалом, например рези-
ной.

Механизм перемещения материала вы-
полнен в виде двух направляющих роликов

45 9 и 10. Верхний направляющий ролик 9
связан с приводом 1 и цилиндрическим
барабаном 3 таким образом, что имеет
возможность синхронного вращения с ци-
линдрическим барабаном 3. Нижний на-

50 правляющий ролик 10 прижимается к
верхнему направляющему ролику 9 по ли-
нии касания 11, между ними расположены
транспортерная лента 2 и свариваемый ма-
териал 8. Нижний направляющий ролик 10

55 выполнен с возможностью синхронного
вращения с прижимным барабаном 6.

Устройство для сварки термопластич-
ных материалов работает следующим обра-
зом.



Материал 8 подается к направляющим
роликам 9 и 10 на транспортную ленту 2,
после чего включается привод 1, передающий
вращающий момент на направляющий ролик
9 и цилиндрический барабан 3. При этом плот-
но прижатые направляющий ролик 10 с мате-
риалом 8 и транспортерной лентой 2 к
направляющему ролику 9, а прижимной ба-
рабан 6 с материалом 8 и транспортерной
лентой 2 к цилиндрическому барабану 3,
приводятся в движение. Причем, направ-
ляющий ролик 9 вращается синхронно с
цилиндрическим барабаном 3, а направля-
ющий ролик 10 вращается синхронно с при-
жимным барабаном 6. Направляющие
ролики 9 и 10 по всей линии касаний 11
обеспечивают перемещение материала 8 по
транспортерной ленте 2 к цилиндрическому
барабану 3 и прижимному барабану 6 в рас-
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правленном виде, предотвращая появления
на нем складок и перекосов, до линии каса-
ния 7, по которой происходит непрерывная
сварка материала 8 нагревательным эле-

5 ментом 4. Отталкиватель 5, выполненный из
мягкого упругого материала, например по-
ролона, и имеющий высоту гораздо больше
высоты нагревательного элемента 4, прохо-
дя через линию касания 7, легко п ридав л и-

10 вается, не затрудняя необходимый прижим
нагревательного элемента 4 прижимным ба-
рабаном 6 к материалу 8 для осуществления
сварки. После прохождения линии касания
7 отталкиватель 5, благодаря упругим свой-

15 ствам выпрямляется, отталкивает уже гото-
вое сваренное изделие и остатки материала
8, тем самым предохраняя от налипания на-
гревательный элемент 4. Готовое изделие
выдается транспортерной лентой 2.
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