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(57) 1. Пристрій для виконання зварного шва (2) на
фольговому пакеті (1), що містить ультразвуковий
молоток (9) і ковадло (8), зварювальний бік якого
звернений до ультразвукового молотка (9) і забез-
печений подовженим виступом (10), так що фоль-
говий матеріал (3а, 3b, 6а, 6b, 7а, 7b) фольгового
пакета (1) може бути затиснений між цим виступом
(10) і ультразвуковим молотком (9), який відрізня-
ється тим, що виступ (10) має щонайменше одне
поглиблення (11), що проходить паралельно ви-
ступу (10), глибина (t) щонайменше одного погли-
блення (11) менша за висоту (h) виступу (10) над
зварювальним боком і ширина (b) щонайменше
одного поглиблення (11) складає приблизно 25-
50% і переважно 30-35% ширини (а) виступу (10).
2. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим,  що
ковадло (8) виконано з можливістю повороту.
3. Пристрій за п. 1, який відрізняється тим,  що
ковадло (8) виконано з можливістю повороту на-
вколо щонайменше двох осей (14, 15).

4. Пристрій за одним з пп. 1-3, який відрізняється
тим, що щонайменше два натискні (стиснуті) еле-
менти (18, 19), такі, наприклад, як пружини, діють
на ковадло (8) щонайменше у двох різних місцях, у
наслідок чого ковадло (8) стає притиснутим до
ультразвукового молотка (9).
5. Пристрій за п. 4, який відрізняється тим,  що
обидва натискні елементи (18, 19) діють приблиз-
но на кінці ковадла (8).
6. Пристрій за одним з пп. 1-5, який відрізняється
тим, що в ньому передбачена пружинна клямка, за
допомогою якої верхній кінець (4) фольгового па-
кета (1) може бути притиснутий до ковадла (8).
7. Пристрій за одним з пп. 1-6, який відрізняється
тим, що у виступі (10) передбачено два, три або
більше поглиблень (11), загальна переважна ши-
рина яких складає приблизно 10-90%, переважно
25-50% і більш переважно 30-35% ширини (а) ви-
ступу (10).
8. Пристрій для виконання зварних швів на фоль-
говому пакеті, у якому кілька пристроїв за одним з
пп. 1-7 розташовані поруч один з одним і можуть
бути приведені в дію одночасно.
9. Спосіб виконання зварного шва (2) на фольго-
вому пакеті (1), що затиснутий між ультразвуковим
молотком (9) і ковадлом (8), причому ковадло на
зварювальному боці має довгастий виступ (10),
направлений до ультразвукового молотка (9), і
зварний шов (2) виконують на фольговому пакеті
(1) за допомогою ультразвуку, а глибина (і) що-
найменше одного поглиблення (11) менше висоти
(h) виступу (10) над зварювальним боком і ширина
(b) щонайменше одного поглиблення (11) складає
приблизно 25-50% і переважно 30-35% ширини (а)
виступу (10).

Винахід відноситься до пристрою і способу
одержання зварного шва на фольговому пакеті, а
також виготовлення самого фольгового пакета.

Відомі фольгові пакети для упакування рідин
або пастообразных мас. Наприклад, у них упако-
вують напої, корм для тварин, креми, барвники,
мила і т.п.  Такі фольгові пакети можуть бути,  на-

приклад,  стоячими,  складеними з двох бічних фо-
льгових листів і фольгового дна.

Для формування пакета різні фольгові листи
зварюють разом по відповідним краях. Таке з'єд-
нання виконують способом термосварки або зва-
рювання ультразвуком.
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У європейських патентах ЕР 1 088 760 А2, ЕР
1 127 794 А2 і ЕР 1066 951 А2 описані пристрої
для ультразвукового зварювання.

У патенті US4,534,818 розкривається спосіб і
пристрій для ультразвукового зварювання, а в
патенті DE 1 604 580 описані спосіб і пристрій для
виготовлення закритої з усіх боків пакетної тари.

У зварених швах можуть іноді з'являтися не-
великі небажані негерметичні ділянки.

Тому метою розглядаємого винаходу є ство-
рення пристрою і способу одержання зварного
шва на фольговому пакеті, а також виготовлення
самого фольгового пакета з поліпшеними зварни-
ми швами.

Ця задача вирішується за допомогою при-
строю за пунктами винаходу 1 та, способу за пунк-
ті 9. Кращі конструктивні варіанти розкриті в зале-
жних пунктах формули винаходу.

Для формування зварного шва використані
ультразвуковий молоток і ковадло. Ультразвуко-
вим молотком у фольговий матеріал направляють
ультразвукові хвилі, що призводить до місцевого
плавлення фольгового матеріалу. Для забезпе-
чення ефективної подачі ультразвукових хвиль,
що поступають від ультразвукового молотка, у
фольговий матеріал, він може бути затиснений між
ультразвуковим молотком і ковадлом.

Ковадло з боку, оберненого до ультразвуково-
го молотка, оснащене виступом, який служить для
затиску фольгового пакету між ним і ультразвуко-
вим молотком.

У виступі ковадла передбачено щонайменше
одне поглиблення, яке виконано, наприклад, у
формі канавки. Ця канавка проходить паралельно
виступу і зварному шву.

В області виступу ковадла фольговий матері-
ал під дією ультразвуку може бути розплавлений і
видавлений з ділянки виступу тиском, створеним
між ультразвуковим молотком і ковадлом. В ре-
зультаті на краях ковадла формуються гермети-
зуючі клини з розплавленого матеріалу. Ці клини
склеюють разом нерозплавлений матеріал і гер-
метизують зварний шов.

Наявність у виступі поглиблення дозволяє
створити зварний шов з чотирма такими гермети-
зуючими клинами, які відповідно забезпечують
особливо хорошу й надійну герметизацію.

Два такі герметизуючі клини, що формуються
по краях поглиблення, можна зростити в ділянці
поглиблення так, щоб фактично утворити тут один
окремий герметизуючий клин, або точніше герме-
тизуючу зону, внаслідок чого може бути отримано
три герметизуючі клини.

Для запобігання утворення в розплавленому
фольговому матеріалі, що протікає в ділянку по-
глиблення, дуже великих опуклостей, а також за-
побігання його зіткнення з нерозплавленим фоль-
говим матеріалом у результаті додаткового тиску
глибина поглиблення переважно має бути істотно
меншою за висоту виступу.

Для хорошої герметизації зварного шва пере-
важна ширина поглиблення має складати прибли-
зно 10-90% висоти виступу. Особливо переважним
є діапазон приблизно 25- 50%, а ще більш пере-
важним приблизно 30%-35%.

У переважному варіанті ковадло встановлено
не жорстко, а з можливістю відхилення. При цьому
переважним є відхилення щонайменше навколо
двох осей. Ці осі не обов'язково мають проходити
через саме ковадло (що також можливо), а можуть
проходити зовні ковадла.

Ковадло переважно підтиснуте в напрямку
ультразвукового молотка, переважно двома нати-
скними елементами, наприклад пружинами, гумо-
вими натискними елементами тощо.

В результаті такої установки і такого підтис-
нення можна забезпечити рівномірний тиск уздовж
зварного шва, що підлягає формуванню між кова-
длом і ультразвуковим молотом. Ця обставина
сприятлива для формування однорідного зварного
шва по всій його довжині.

Для точного вирівнювання ковадла краще,
щоб два вказані натискні елементи впливали на
кінці ковадла.

Для збільшення надійності герметизації звар-
ного шва можна виконати не одне поглиблення
(одну канавку), а більше. В цьому випадку поглиб-
лення проходитимуть по суті паралельно одне
одному. При цьому кількість отриманих гермети-
зуючих клинів може бути більшою трьох або чоти-
рьох, що в результаті призводить до кращої гер-
метизації.

Перевагу надають такому пристрою, за допо-
могою якого зварні шви виконують на декількох
прилеглих один до одного фольгових пакетів. Уна-
слідок того, що в різних зварювальних апаратах
можна одночасно використовувати різні механічні
пристосування, такий пристрій забезпечує високу
продуктивність при однаковій тактовій частоті й
мінімальній зміні конструкції.

При цьому способі ту частину фольгового па-
кету, на якій необхідно отримати зварний шов,
затискають між виступом на ковадлі й ультразву-
ковим молотком, а сам зварний шов одержують за
допомогою ультразвукового молотка шляхом
створення ультразвукового тиску. При цьому ви-
ступ ковадла має щонайменше одне поглиблення.

Фольговий пакет має зварний шов щонаймен-
ше з двома зварювальними зонами і щонайменше
з трьома або чотирма герметизуючими клинами.

Мають переваги варіанти винаходу описані з
використанням креслень, на яких:

фіг. 1 схематично зображає фольговий пакет,
фіг. 2 схематично зображає в розрізі пристрій і

фольговий пакет, і
фіг. 3 схематично зображає тривимірний вид

ковадла.
На фіг. 1а показано схематичне тривимірне

зображення фольгового пакету 1. На фіг. 1б пока-
заний той самий пакет у розрізі. Пакет 1 має фоль-
гові боки 3а і 3b,  a  також фольгове дно 5,  яке в
даному випадку складене і приварене до кромок
на нижніх кінцях сторін 3а і 3b. Як показано на фіг.
1а, боки 3а і 3b приварені один до одного по лівій і
правій кромках пакету 1. Вказані зварні з'єднання
бічних кромок боків 3а, 3b і їх з'єднання з дном 5
можна отримати за допомогою теплового зварю-
вання, а також за допомогою описаної тут ультра-
звукової герметизації.
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Пакети 1 при виготовленні можуть бути відкри-
ті з верхнього кінця 4, тобто ще не закриті зварним
швом 2. Виготовлені таким чином пакети 1 можуть
бути наповнені через верхній кінець 4 з подаль-
шим їх закриттям зварним швом 2.

Поява проблем з якістю герметизації найбільш
ймовірна при зварюванні верхнього кінця 4 після
наповнення пакету, оскільки можлива наявність на
внутрішньому боці пакету забруднюючих речовин
перешкоджає утворенню щільного зварного шва. З
цієї причини описані далі пристрій і спосіб особли-
во вигідно використовувати для формування звар-
ного шва 2 на верхньому кінці 4. Проте, ці пристрої
і спосіб також можна застосовувати для форму-
вання інших зварних швів.

На фіг. 2а показаний верхній кінець 4 фольго-
вого пакета 1. Два боки 3а і 3b сполучені в ділянці
4. Показані тут боки 3а і 3b складаються щонайме-
нше з двох шарів 6а, 7а і 6b, 7b. Крім того, шар 6а,
6b у свою чергу може містити різні шари. Напри-
клад, він може містити алюмінієву фольгу і погано
зварювальну пластмасу. Шар 6а, 6Ь також може
мати видимий зовні декоративний узор.

Шари 7а, 7b виготовлені з матеріалу, що під-
дається зварюванню, такого, наприклад, як полі-
етилен. Обидва шари 7а, 7b обох боків 3а, 3b зна-
ходяться в прямому контакті один з одним на кінці
4, але спочатку не сполучені один з одним. На фіг.
2а показана ситуація до подачі ультразвуку.

Як показано на кресленні, кінець 4 пакета 1
затиснений між ковадлом 8 і ультразвуковим мо-
лотком 9. Для цього ковадло 8 оснащено виступом
10, який знаходиться в контакті з кінцем 4 пакета
1. Ковадло 8 і ультразвуковий молоток 9 можна
переміщувати один від одного і один до одного,
наприклад лінійно і/або повертанням ковадла 8,
ультразвукового молотка 9 або обох пристроїв
разом. Ковадло 8 притиснуте до ультразвукового
молотка 9 або ультразвуковий молоток 9 притис-
нутий до ковадла 8.

Ультразвуковий молоток 9 пов'язаний з ульт-
развуковим джерелом, яке забезпечує подачу уль-
тразвукових хвиль у матеріал фольгового пакету
за допомогою ультразвукового молотка 9. Унаслі-
док того, що в ділянці виступу 10 тиск між ультра-
звуковим молотком 9 і фольговим матеріалом 1
вищий, у цьому місці подача ультразвукових хвиль
найбільш ефективна.

Виступ 10  має ширину а і висоту h.  У виступі
10 є поглиблення 11, яке, наприклад, може мати
форму канавки. Ширина b поглиблення 11 прибли-
зно складає одну третину ширини виступу 10. Крім
того, поглиблення 11 має глибину t, яка дещо ме-
нша за висоту h виступу 10.

Можливе використання не одного поглиблення
11, а двох, трьох і більше поглиблень. У цьому
випадку між поглибленнями виконано підвищення
(не показано), яке може знаходитися на одному
рівні з тими ділянками виступу,  які лежать зовні
канавки, вище або нижче. Складена разом ширина
поглиблень може складати 10-90%, 25-50% або 3-
35% ширини а виступу.

На фіг. 2b показана ситуація після подачі уль-
тразвуку. При подачі ультразвуку матеріал шару
7а, 7b розплавляється, особливо в ділянці виступу

10, але не в ділянці поглиблення 11. Особливо
добре ультразвук проникає у фольговий матеріал
у ділянці виступу, в якій фольговий матеріал при-
тиснутий до ультразвукового молотка 9, що при-
водить до місцевого нагрівання в цій ділянці.  Під
дією тиску між ковадлом 8 і ультразвуковим моло-
тком 9 розплавлений матеріал витікає з цієї ділян-
ки (зварювальна зона 12, 13) і формує герметизу-
ючі клини в ділянках 14а, 14b, 14с, 14d. Ці
герметизуючі клини склеюють разом обидва фоль-
гові боки. Самі шари 6а, 6b ультразвук не плавить.
Проте ці шари утримують разом розплавлений
матеріал шарів 7а, 7b і забезпечують можливість
його перетікання на рівні фольгових шарів (пара-
лельно поверхні ультразвукового молотка або
ковадла). Шари 6а, 6b також оберігають фольго-
вий матеріал від приклеювання до ковадла 8 або
ультразвукового молотка 9.

У результаті формування чотирьох гермети-
зуючих клинів, що проходять уздовж зварного шва
2, домагаються особливо надійної герметизації
зварного шва 2.

За наявності декількох поглиблень можна
отримати ще більшу кількість герметизуючих кли-
нів або зварювальних зон, що веде до підвищеної
надійності герметизації зварного шва.

Крім того, завданням малої глибини t і/чи ма-
лої ширини b поглиблення 11 герметизуючі клини
в ділянках 14b і 14с можуть бути приведені в кон-
такт один з одним та сполучені в єдиний гермети-
зуючий клин.  При недостатньому обсязі ділянки
поглиблення 11 розплавлений матеріал удавлю-
ють туди під тиском, або якщо він вже знаходиться
там, то під тиском займає весь наявний вільний
простір поглиблення 11, що призводить до особ-
ливо надійного склеювання нерозплавлених обла-
стей стінок боків 3а,  3d.  Це також стосується від-
повідним чином випадку використання декількох
поглиблень 10.

На фіг. 3 показано схематичне тривимірне зо-
браження ковадла 8 і його опори. Спереду ковад-
ла 8 видно виступ 10 з поглибленням 11. Замість
одного поглиблення 10 також може бути декілька
паралельних одне одному поглиблень.

Ковадло 8 прикріплене до шарнірних елемен-
тів 16, шарнірна вісь 15 яких проходить паралель-
но виступу 10.

Виступ 10 проходить по всій довжині або зде-
більшого довжині ковадла 8.

Самі елементи 16 прикріплені до елемента 17,
встановленого з можливістю обертання. Вісь 14
обертання, навколо якої можна обертати елемент
17, перпендикулярна шарнірній осі 15.

Тому ковадло 8 може бути повернено навколо
обох осей 14 і 15с докладанням невеликого меха-
нічного зусилля.

Для притиснення ковадла 8 до ультразвуково-
го молотка 9 служать пружинні елементи 18, 19,
що діють прямо на ковадло 8. Також можливий
варіант, у якому елементи 16, 17 підібрані з вико-
ристанням пружин або інших натискних елементів.
Проте особливо простим і ефективним з погляду
механіки є підтискання ковадла 8 двома пружина-
ми 18,19, що діють на кінці ковадла 8.
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Поворот ковадла 8 навколо осі 15 переважно
обмежений у напрямку ультразвукового молотка 9.
При цьому відділення ковадла 8 від ультразвуко-
вого молотка 9 дозволяє створити між ними зазор,
у який можна помістити фольговий пакет 1.  Якщо
потім знову зближувати впритул ковадло 8 і ульт-
развуковий молоток 9, то фольговий пакет 1 буде
затиснений між ними. При дещо більшому їх збли-
женні один з одним ковадло 8 виявляється повер-
нутим навколо поворотній осі 15 ліворуч, якщо
дивитися по фіг. 3, але при цьому під дією пружин
18, 19 притискається до ультразвукового молотка
9. При цьому між ковадлом 8 і ультразвуковим
молотком 9 створюється необхідний тиск, який
забезпечує надійну подачу ультразвукових хвиль 7
у матеріал пакету 1. У положенні виконання звар-
ного шва ковадло 8 переважно розташоване пер-
пендикулярно (див. фіг. 2) або його верхній кінець
трохи відхилений ліворуч.

Над ультразвуковим молотком 9 можна також
помістити пружинну клямку, виконану, наприклад,
з пружинної сталі, за допомогою якої виступаючий
над виступом 10 кінець 4 фольгового пакету 1 мо-
же бути притиснутий до ковадла 8 для його фікса-
ції між ковадлом 8 і ультразвуковим молотком 9. У
цей час пружинну клямку переважно утримують у

фіксованому по відношенню до ультразвукового
молотка 9 положенні. Пружинна клямка може при-
тискувати верхній кінець 4 пакета 1 до поверхні
рівня, показаної на фіг. 3 над виступом 10 ковадла
8.

У результаті повороту ковадла 8 навколо осі
14 можна компенсувати невеликі неточності опори
ковадла 8 або ультразвукового молотка 9, або
товщини фольги боків 3а, 3b. У цьому випадку
тиск, створений пружинними елементами 18, 19,
рівномірно розподілений по всій ширині ковадла 8
або вздовж зварного шва 2. Ця обставина дає пе-
ревагу для рівномірного формування зварного
шва 2.

При використанні декількох показаних на фіг. 3
пристроїв їх переважно розташовують рядом один
з одним. У цьому випадку можна здійснювати зва-
рювання декількох пакетів 1, що знаходяться ря-
дом один з одним, одночасно з однаковими утри-
мувачами і засобами переміщення.

Для кожного пакету 1 передбачено переважно
окреме ковадло 8, змонтоване таким чином, що
його можна повернути. Проте можна також перед-
бачити використання одного ковадла 8 для двох і
більше фольгових пакетів.
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