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Sposob i maszyna do doprowadzania drewienek zapatkowych
przy maszynach wyrabiajacych zapafki.
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Pierwszenstwo: 10 lipca 1924 r. (Szwajcarja),

Dotychczas przy wyrobie zapatek do-
prowadzano drewienka, zwykle luzno u-
ktadane, réwnolegle jedno na drugie, a na-
stepnie wsuwano je zapomoca cienkich tlo-
kéw, wzglednie igiet, zaczepiajacych poje-
dynicze drewienka na ich ptaszczyznach
czotowych, w kierunku dtugosci drewienek,
w obsady maczalnikéw. Tego rodzaju spo-
s6b pracy jest wadliwy. Zdarzalo sig cze-
sto, ze przez luzne ukladanie drewienek,
jednych na drugie, ttok uderzal w préznie
i tym sposobem maczalniki nie zostaly cal-
kowicie zasilone, przez co praca maszyny
nie byla wykorzystana catkowicie.” Row-
niez drewienka rozpryskiwaty sie wskutek
dzialania tlokéw, zaczepiajacych je na
plaszczyznie czolowej, albo ulegaty uszko-

dzeniu, co, zaleznie od rodzaju i jakoSci
drewienek, dawalo znaczna iloé¢ odpad-
kéw. Réwniez otrzymywano duzo odpad-
kéw przy wszystkich przyrzadach do ma-
czania, posiadajacych dziury wiercone, ka-
naly i t. d. §cistego przekroju dla poszcze-
g6lnego umieszczania drewienek,
Niniejszy wynalazek usuwa wspomnia-
ne wady i daje mozno$é przenoszenia po-
jedynczych drewienek bez uszkodzeri i bez
strat do poszczegélnych maszyn, wyrabia-
jacych zapalki, dzieki czemu drewienka,
dostarczone przez przecinarke, zuzytkowu-
ja sie catkowicie. Przez to usuwa sie wady,
powstajace przy chwytaniu poszczegdl-
nych drewienek, spowodowane przez spo-
soby pracy, jakich uzywa sie np. przy tak
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“ Podlug wynalazku wciska sie poledyn-
cze drewienka, celowo osobno odcinane od
formacji szeregowej, wpoprzek do ich kie-
runku dlugosci w osobne uchwyty, ktére je
chwytaja i przytrzymuja na stronach po-
dtuznych.

Dla nalezytego ukladania drewienek w
szeregi zaleca sie¢ przy tym sposobie uzy-
waé osobnych zaciskéw w szeregach przy
pretach transportowych tak, Zeby zawsze
wszystkie zaciski preta réwnoczesnie mo-
gly by¢ zaladowywane, co powoduje catko-
wite wykorzystanie pracy maszyny.

».Maszyna do wykorzystania tego sposo-
bu ma te wlasciwosé, ze doprowadza od-
dzielne zaciski osobne do magazynu szere-
gowego i wskutek wzglednego przesuniecia
drewienek wpoprzek do kierunku dlugosci,
zazebia je z drewienkami, ukladanemi w
szeregi w magazynie, na odnoénych stro-
nach podluzaych, poczem doprowadza sie
je z drewienkami przez nie trzymanemi do
réznych miejsc pracy.

Na rysunku przedstawiony jest przy-
ktad wykonania maszyny podlug wyna-
lazku. Fig. 1 przedstawia w widoku zboku
cze$¢ maszyny od miejsca zaladowania
drewienek z magazynu, az do przenoszenia
pretéw transportowych do taricucha trans-
portowego, biegnacego przez miejsca maso-
wego wydawania, fig. 2 jest widokiem zg6-
ry, fig. 3 przedstawia w widoku zboku, cze-
éciowo w przekroju, urzadzenie waltkow,
umieszczonych w masie, fig. 4—7 przedsta-
wiaja szczegély rodzaju budowy magazy-
nu i pretéw transportowych dla drewienek.
Magazyn 1 (fig. 1 i 2), w ktérym ukladane
sa w szeregi drewienka, przybywajace z
przecinarki, jest w ten spos6b umieszczo-
ny na miejscu zatadowania naprzeciw dwu-
torowego laricucha transportowego 2, ze
szeregi drewienek magazynu stoja pionowo
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masz.ln Siebﬁlda i podobnych urzq-

do czesci taricucha transportowego 2, bie-
. gnacej nad6l. Szeregi drewienek trzymaja

+si¢ w ‘magazynie I w sprezynowych $cia-

nach przegradzajacych 3 w sposéb uwi-
doczniony na fig. 4 i 5. Sciany przegradza-
jace 3 (fig. 6) w miejscu 4 sa tak wyzlo-
bione, ze poszczegélne drewienka moga
byé przytrzymywane z dwéch stron. Wyj-
mowanie drewienek z magazynu uskutecz-
nia si¢ zapomoca pewnej iloSci pretéw
transportowych 5, niezaleznych od siebie,
ktére zabieraja z kazdego szeregu drewie-
nek przednie drewienko i dlatego zaopa-
trzone sa w pewna ilo§é pojedyriczych za-
ciskéw 6, umieszczonych poprzecznie i w
pewnej odleglosci od siebie, odpowiadaja-
cych iloéci przedziatéw magazynu.

Zaciski pretéw transportowych sklada- -
ja si¢ kazdy z dwéch sprezynowych jezy-
kéw 6° (fig. 7), ktére sg tak wygiete, Ze
moga umiescié i utrzymaé kazdorazowo tyl-
ko jedno drewienko, Przytem -chwytanie
drewienek uskutecznia si¢ wpoprzek do ich
kierunku dtugosci. Zaciski pretéw trans-
portowych moga z powodu swej sprezysto-
$ci pomieécié w sobie drewienka réznej
grubosci.

Prety transportowe 5 umieszczone sa
na dwutorowym taficuchu transportowym 2
pomigdzy nieruchomem ramieniem 8 i spre-
zZynowem ramieniem kleszczowem 9 i pro-
wadzone sa w miejscu zatadowania pomie-
dzy torami larficucha przez przesuwalny o-
porek 10 do magazynu. Prety te sa podpie-
rane, na co pozwala luzny bieg laricucha
transportowego 2, przyczem palce 10 ’
jako oporek, tak podpieraja korce drewie-
nek, ze ogranicza si¢ ich wprowadzanie w
zaciski 6. Oporek 10 porusza si¢ zapomo-
cg obrotowej tarczy nieokraglej 11, uru-
chamianej od gléwnego walu 13 (fig. 1),
zapomoca mechanizmu taficuchowego 12.
Silnik elektryczny 15 napedza wal 13 za-
pomoca, przystawki 14.

Z poszczegélnych przedziatéw magazy-
nu przeprowadza sie przednie drewienko



kazdego szeregu de odnosaego zac:sku Ppre-
tH’ transportowego 5, ‘zapomoca - stupkéw:
Wysuwajacych ‘16, urzadzonych przy ‘san-
kach 17 i chwytajacych je ztylu do prze-
dzialéw magazynu. Sanki 17 posuwa sie
zapomocy tasmy stalowej 18 z cigzarem
obciazajacym 19 do laficucha transporto-
wego 2. Przewdd tasmy stalowej 18 umo-
cowany jest przy krazkach 20, 21, jako tez
przy przedluZeniu 17° sanek 17. Przez
wzajemne oddzialywanie na siebie shtup-
kéw wysuwajacych 16, wchodzacych do
przedzialéw magazynu, pod dziataniem ta-
$my stalowej 18, obcigzonej cigzarem, oraz

oporka 10, przyczepionego do ‘larcucha

transportowego 2, pod dziataniem -elipsoi-
dalnej tarczy 11, wciska sie przednie dre-
wienka magazynu z przedzialéw tegoz w
zaciski sprezynowe 6 preta transportowego
5, przyczem ciénienie slupkéw wpoprzek
drewienek dziala na catej dlugosci, i
zawsze tylko jedno drewienko moze sig
pomieécié w tych zaciskach sprezyno-
wych. !
Zanim po przeprowadzeniu drewienek
oporek 10 pod dzialaniem tarczy 11 poru-
szy sie wstecz, przycisk magazynu zmniej-
szy si¢ zapomoca nastepujacego przyrzadu,
Jeden z krazkéw podpierajacych 20 tasmy
stalowej 18 polaczony jest ze stozkowa
nasuwka 25, przesuwalng i obrotowa (fig.
1). Nasuwka ta zapomoca sprezynowego
drazka widetkowatego 26, zaleinego od
obrotowej tarczy 27, uruchamianej przez
gléwny wal 13 zapomoca mechanizmu tasi-
cuchowego 28, moze byé wcisnieta w stoz-
kowe wydrazenie krazka 20, Po uskutecz-
nieniu tego, skoro tarcza 27 wystawi dzwi-
gnie¢ 26 na dzialanie spreiyny 26°, opo6z-
niajaca si¢ tarcza 30, polaczona z tarcza
27, zaczyna dzialaé na sprezynowy drazek
31, przylaczony do czopa 32 nasuwki 25,
podnosi drazek 31 i powoduje skutkiem
tego maly obrét nasuwki 25, jako tez sprze-
gnietego krazka 20 w ten sposéb, ze cisnie-
nie slupka wysuwajacego si¢ u taricucha 2
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(w- przeciwnym-kierunku - &o"dziaiania é're-’
Zaru obcm‘za]qcego 19) zmniejsza- sie. 'Na#
stépnie prowadzi sie zwrothie oporek” 10 i
taricuch transportowy 2, ktérego naped
uskutecznia si¢ zapomoca kola trybowego
35 (fig. 2), pod dzialaniem przyrzadu prze-
suwajacego w ksztalcie krzyza maltariskie-
go, ktérego tarcza 36 czopa korbowego o-
sadzona jest na gléwnym wale, a tarcza 37
krzyza maltaniskiego umieszczona jest na
wale kola 35, moze teraz byé przesuniety
0 jeden krok w celu przeprowadzenia no-
wego preta transportowego., W sposdb ten
zaladowuje sie prety transportowe 5, je-
den po drugim, w tariicuchu transportowym
2 kazdy z szeregiem drewienek, i odtrans-
portowuje je stopniowo od miejsca zalado-
wania, przyczem prety zaladowane 5 przy-
bywaja do miejsca A. Tutaj ramiona kle-
szczowe 9 otwieraja si¢ zapomoca noska
40 (w przeciwnym kierunku do dzialania
ich sprezyny) w celu uwolnienia pretéw
transportowych 5, podczas gdy dwutorowy
taricuch 41, biegnacy przez kota lanicucho-
we 42, 43 i zaopatrzony w kciuki zabiercze
44, zapomocy tychze chwyta kazdorazowo
uwolniony pret transportowy 5, posuwa go
przed soba na biegnie 45 i ostatecznie od-
daje dalszemu dwutorowemu tarficuchowi
transportowemu 50. Laricuch ten réwniez,
jak taricuch 2, jest zaopatrzony w szereg
kleszczy przytrzymujacych 58, 59 dla pre-
téw transportowych i prowadzi w swym
poziomym biegu w sposéb, uwidoczniony
na fig. 3, prety transportowe 5 z drewien-
kami, wyskakujacemi nadél, przez przy-
rzady do umieszczania masy do przeno-
szenia ognia i masy zapalnej. Otwieranie
kleszczy 58, 59 na miejscu wyjmowania na-
stepuje, jak w okresie poprzednim, pod
dzialaniem noska 51 na ruchome ramie
kleszczowe 29, podczas gdy zamykanie kle-
szczy nastepuje pod dzialaniem wlasnej
sprezyny tegoz ramienia kleszczowego. Tak
tu, jak i tam ruchome ramiona kleszczowe
zaopatrzone sa dla zapewnienia oparcia



pretéw tramsportowych w wystep 9°
wzglednie 597

Przyrzad do umieszczania masy, np.
stopionej parafiny lub plynnej siarki, po-
siada nieruchome koryto 60 (fig. 3) w celu
umieszczenia w niem tej masy w stanie
plynnym, i walek wydawczy 61, porusza-
jacy.si¢ w tejze plynnej masie stosownie
do nastawienia lancucha transportowego
50; walek ten zaopatrzony jest na obwo-
dzie- w podluine szeregi malych korytek
maczajacych 62, ktérych odstep w kierun-
ku obwodu stosuje sig podiug odstepu pre-
téw transportowych w lancuchu transpor-
towym 50 i w kierunku osiowym podlug
odstepu zaciskéw u pretéw transportowych.
Przy postepujacym ruchu taricucha 50 i od-
powiednio nastawionym ruchu obrotowym
watka wydawczego 61 zanurza sie dre-
wienka do pozadanej glebokosci wzdluz
linji szczytowej walka 61 w korytkach ma-
czajacych 62, ktére przy obrocie watka na-
petnily sie masa. Gleboko$é zanurzania re-
guluje sie¢ w ten sposéb, ze walek wydaw-
czy 61, ulozyskowany przy drazku podwoéj-
nym 64, nastawianym zapomocg $ruby mi-
krometrycznej 63, wskutek obrotu tejze
sruby stosownie do dlugosci albo grubosci
drewienka nastawia sie w kierunku wyso-
kosci, przyczem bieg pretéw z zaladowa-
nemi zaciskami nie ulega zadnej zmianie.
Nastawianie wysokosci watka mozna natu-
ralnie wykonaé bez szkodliwego skutku dla
jego napedu.

Drewienka, przeznaczone do impregno-
wania, przesuwaja sie w pretach transpor-
towych przez przyrzad ogrzewajacy 66.
Przyrzad' ten posiada réwniez nieruchome
koryto 70 do umieszczania w niem masy w
plynnym stanie i watek wydawczy 71, kto-
ry wobec gestosci, ktéra posiada masa za-
palna w korycie 70, zaopatrzony jest w
br6zdy obwodowe 72, w ktérych drewien-
ka przez zanurzanie si¢ w masie, znajdu-
jacej si¢ w brézdach, otrzymuja glowke
zapalna. Tutaj walek wydawczy 71 zapo-

mocy drazka lozyskowego 74, zaopatrzone-
go w $rube mikrometryczng 73, nastawiany
jest do prostego regulowania dlugosci glow-
ki zapalnej w kierunku wysokosci podczas
pracy.

Po przejsciu impregnowanych drewie-
nek, czyli zapalek, przez przyrzad ogrze-
wajacy 75, doprowadza si¢ je laricuchem
transportowym 50 do miejsca wyjmowania
z pretéw transportowych i napelniania nie-
mi pudelek. Miejsce to nie jest uwidocz-
nione na rysunku i moze w kazdej fabryce
byé umieszczone w dowolnem miejscu.
Osuszanie gléwek zapalek odbywa si¢ w
czasie drogi do miejsca tadowania. Nastep-
nie prety transportowe wracaja prozine,
aby zapomoca tanicucha okrgznego 80 (fig.
1) w podobny sposéb, jak poprzednio opi-
sano, byé oddane do cze$ci wznoszacej sie
taricucha transportowego 2, ktéry je znéw
prowadzi zpowrotem do magazynu do miej-
sca zaladowania,

W ten sposéb zaladowujg sie prety
transportowe w kotowym procesie drewien-
kami i drewienka zaopatruja si¢ na swej
drodze w mase zapalna, poczem prety
transportowe oprézniaja sie i po powrocie
na miejsce zatadowania zaladowuja si¢ na
nowo drewienkami,

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb doprowadzania drewienek
zapatkowych przy maszynach wyrabiaja-
cych zapatki, znamienny tem, Ze poszcze-
golne drewienka wstawia si¢ jednym kon-
cem do odpowiednich zaciskéw (6); ktére
chwytaja drewienka i trzymaja je ulozo-
nemi w szeregi, nastepnie za$§ zapomoca
tych zaciskow doprowadza si¢ je do roz-
maitych miejsc roboczych.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze doprowadzenie drewienek do
zaciskow (6) uskutecznia si¢ z magazynu
szeregowego (1) przez poszczegbdlne od-
dzielanie drewienek z szeregow.



3. Maszyna do wykonywania sposobu
wedltug zastrz. 1, znamienna tem, ze po-
szczegdlne zaciski (6) doprowadza si¢ do
szeregéw drewienek (1) i przez przesunig-
cie zaciskéw wpoprzek do szeregéw dre-
wienek zabiera sie je i doprowadza do roz-
maitych miejsc roboczych.

4, Maszyna wedlug zastrz. 3, znamien-
na tem, ze zaciski (6) skladaja si¢ kaidy
z dwéch sprezynowych ramion (64 ), ktére
w miejscu zaciskania drewienek sa stozko-
wo rozszerzone i na zewnetrznym koricu

zaopatrzone w oporek, w celu umieszcze-
nia w nich kazdorazowo tylko jednego
drewienka.

5. Maszyna wedlug zastrz. 3, znamien-
na tem, Ze poszczegélne zaciski (6) urza-
dzone sa obok siebie na pretach (5) z od-
stepem miedzy niemi.

Frédéric Mange.
Zastepca: M. Zoch,

rzecznik patentowy.
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Do opisu patentowego Nr 4395,

Druk L. Bogustawskiego, Warszawa.
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