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(54) Способ производства полимерного контейнера для крови и ее компонентов

(57) Формула изобретения
Способ производства полимерного контейнера для крови и ее компонентов

заключающийся в формировании сварных швов по контуру формируемого пакета и в
местах контакта с полимерными листамиштуцеров, соединительных и кровезаборных
трубок отличающийся тем, что размещают на нижней металлической опоре лист из
гибкой плоской полимерной пленки, накладывают противоположно ему второй лист,
размещают между ними, вдоль общих периферийных переднего и заднего края,
выпускные элементы - штуцера с защитным приспособлением, соединительные и
кровезаборные трубки, сжатие листов с размещенными между ними выпускными
элементами осуществляют при помощи модулей сварки верхних портов и нижних
портов за счет сжатии листов с размещенными между ними выпускными элементами,
создают между опорами энергетическое воздействие для перевода материала
полимерных пленок в вязкопластичное состояние, перевод материала полимерных
пленок в вязкопластичное состояние осуществляют за счет ультразвуковых
колебательных систем для сварки верхних портов в сборе с пневматическиммеханизмом
их вертикального перемещения и ультразвуковых колебательных систем для сварки
нижнего порта в сборе с пневматическим механизмом их вертикального перемещения,
имеющих, соединенных с рабочими инструментами, совершающими колебания на
частоте не менее 22 кГц с амплитудой не менее 40 мкм, причем сжатие пленок вокруг
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выпускных элементов и введение в нихУЗколебаний осуществляется по всемупериметру
выпускных элементов колеблющимися инструментами с длиной колеблющейся
поверхности не менее периметра выпускного элемента, имеющими на колеблющейся
поверхности выемки, по размерам соответствующие диаметрам выпускных элементов,
формирование сварных соединений между пленками и выпускными элементами
осуществляется при введении внутрь выпускных элементов металлических стержней,
диаметром не менее внутреннего диаметра выпускного элемента, сжатие и введение
УЗ колебаний для соединения пленок при формировании периферийных переднего и
заднего краевых соединений осуществляется между неподвижной опорой и
колеблющимисяинструментами, имеющимивыемки, совпадающие сместамивваривания
выпускных элементов, сжатие и введение УЗ колебаний между двумя полимерными
листами по краю пакета между периферийными передним или задним краевыми
соединениями осуществляется рабочим инструментом, выполненным в виде плоской
верхней металлической опоры, и нижней опорой с выступающими по контуру
формируемого контейнера двумя параллельными выступами.
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