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Maszyna do wyrobu pudełek.
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Uwidoczniona na załączonym rysunku
maszyna robi i zakleja pudełka z wycin¬
ków kartonowych.

Na fig. 1 są uwidocznione w perspek¬
tywie kolejne fazy a, b, c i d -przez jakie
przechodzi wycinek w maszynie. Fig. 2 i 3
przedstawiają maszynę schematycznie zbo-
ku i w planie. Fig. 4 daje przekrój według
linji AB na fig. 3 listew prowadzących, po¬
między któremi są przesuwaiie wycinki na
formę i pomiędzy któremi boki przesuwa¬
nych wycinków samoczynnie załamują się.
Fig. 5 i 6 służą jako dopełnienie do fig* 2
i wyjaśniają sposób zawijania wycinka na
formie.

Fig. 7 jako dopełnienie do fig. 3 wy¬

jaśnia sposób zrzucania gotowego pudełka
z formy. Fig. 8 daje widok skrzynki kle¬
jowej w planie.

Potrzebne do wyrobu wycinki są uło¬
żone jako paczka 2 (fig. 2) pomiędzy pio-
nowemi listwami 3 (fig. 3). Wyjmowanie
wycinków % paczki 2 po jednej sztuce u-
skutecznia się od dołu zapomocą skrzynki
klejowej -4, umocowanej na dźwigni 5,
która wykonywa za każdym obrotem ma¬
szyny jedno wahnięcie na osi 6 wgórę i
nadół.

Do skrzynki klejowej 4, niewidoczna
na rysunku pompka wtłacza za każdym ru¬
chem dźwigni 5 przez giętkiego węża 14
ściśle określoną ilość kleju, który wydo^



bywa się na dwie górne powierzchnie
skrzynki 22 i 23\ dwoma rzędami małych
otworków 8 i 8* (fig. 8),

Pokryte klejem powierzchnie 22 i 23
skrzynki w krańoowem górnem położeniu
dźwigni 5 dociskają się dó dolnego wycin¬
ka, przyklejają się do niego i przy ruchu
dźwigni nadół oddzielają go od paczki,
przenosząc go do położenia 10 uwidocz¬
nionego na fig. 2. Koniec wycinka kładzie
się wówczas na obracający się cylinder 7.
W tym momencie gumowy wałek 9, luźno
nasunięty na zamocowaną w dźwigni 12
ośkę 11, jesit przeniesiony ruchem waha¬
dłowym dźwigni do położenia 13, w któ-
rem zatrzymuje się, przyciskając mocno
wycinek do obracającego się w kierunku
strzałki cylihdra 7. Chwycofty w ten spo¬
sób wycinek jest zerwany obrotem cylin¬
dra ze skrzynki klejowej i szybko przenie¬
siony w kierunku rolek 14 i 15. Przytem
przednie boki wycinka, które były przy¬
klejone do powierzchni 22 i 23 skrzynki za¬
bierają z nich klej, potrzebny do później¬
szego sklejania pudełka.

Zaopatrzony w klej wycinek jest w
sposób wyżej opisany przesunięty pomię¬
dzy listwami prowadzącemi 20 i 21 do ro¬
lek transportowych 14, 15, które go chwy¬
tają i z tą samą szybkością przenoszą da¬
lej, podkuwając pomiędzy rolki 16 i 18.
Ponieważ szybkość obwodowa obracającej
się stale rolki 16 jest równą szybkości ob¬
wodowej rolek 14 i 15 i cylindra 7, a rol¬
ka 18 obraca się luźno na swej osi, osadzo¬
nej w płycie 17, więc oczywiście wsunięty
pomiędzy nie wycinek jest z równą szyb¬
kością jak poprizedinio przesunięty na for¬
mę 17. Tutaj wycinek zatrzyiAuje się na
chwilę do sformowania z niego pudełka.
Celem skrócenia czasu, potrzebnego na to
sformowanie i zwiększenie tern samem wy¬
dajności maszyny, podłużne załamanie bo¬
ków wycinka zamiast na formie dokonywa
się wcześniej, t. j. podczas wyżej opisane¬
go przesuwania go na formę; listwy pro¬

wadzące 20 i 201, 21, 211 są odpowiednio
do tego przystosowane, a mianowicie:
listwy dolne 20 i 201 mają brzegi zewnętrz¬
ne ścięte w klin, a ścienione ich w ten spo¬
sób kanty są rozstawione wzajemnie na
szerokość paczki. Rozszerzone zaś brzegi
listw górnych 21 i 211 wystają poza kanty
dolnych listew i zagięte są na nich, prze¬
chodząc stopniowo od położenia poziomego
przez pionowe do położenia, uwidocznio¬
nego na fig. 4. Przyczem pomiędzy kan¬
tem listew dolnych a zaginającemi się brze¬
gami górnych listew jest zostawiony prze¬
świt, ażeby wycinki mogły się łatwo po¬
między nimi przesuwać.

Opisany kształt i układ wzajemny
listew prowadzących powoduje, że oba bo¬
ki przesuwanego wycinka są przez stopnio¬
wo zaginające się brzegi listew górnych
również stopniowo zaginane i wreszcie za¬
gięte do położenia, wskazanego na fig. 4.
Na formę tę jednak skutkiem sprężystości
papieru wycinek nasuwa się już z bokami
nieco rozchylonemi, jak objaśnia fig. la, bo
inaczej boki formy 17 pokrywałyby się
klejem, w który zaopatrzone są od we¬
wnątrz przednie boki wycinka.

Dzięki uprzedniemu podłużnemu zała¬
maniu boków wycinka proces zaginania go
na formie tworzącej pudełko jest już
znacznie uproszczony i może się dokonać
dużo szybciej, zostaje bowiem tylko jeszcze
podwójne załamanie wycinka na dwóch
poprzecznych, czołowych krawędziach 23
i 24 formy 17 i sklejenie boków gotowego
pudełka, co zresztą dokonywa się jedno¬
cześnie ze zrzucaniem z formy gotowego
pudełka.

Dwa wymienione wyżej załamania wy¬
cinka na czołowych krawędziach formy
wykonywa łapa 25 i pendzel 26. Pfzede-
wszystkiem łapa 25, gdy rolki 16 i 18 na¬
suną wycinek na formę, szybkim obrotem
na osi 29 w kierunku strzałki załamuje na
krawędzi 23 wystającą poza formę część
wycinka do .położenia pionowego. Zbliża-
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jacy się zaś wówczas w kierunku strzałki
pendzel 26 załamuje zwisającą część wy¬
cinka poniżej na krawędzi 24 i kładzie ją
na dolną powierzchnię formy (fig. 5 i 6).

W tern położeniu pendzel zatrzymuje
się na chwilę, lekko przyb^zymując zagię¬
tą część wycinka w tym celu, ażeby nie
mógł on opaść podczas zrzucania gotowej
paczki z formy. Załamane uprzednio boki
wycinka zachodzą przytem jeden na dru¬
gi w ten sposób, że pokryte klejem boki
przednie obejmują leżące na formie boki
tylne; wystarczy zatem ścisnąć je mocno,
aby je skleić ze sobą i tern zakończyć wy¬
rób pudełka.

Rolę tę spełniają obracające się rów¬
nomiernie w kierunku strzałek na osiach

pionowych 32 i 33 elastycznie w swoich
obsadach umieszczone wycinki 30 i 31,
które pracują łącznie z rolkami 34 i 35,
osadzonemi luźno na czopach 46 i 47 w obu
rogach formy.

Położenie segmentów 30 i 31 jest do¬
stosowane tak, że podczas formowania pu¬
dełka odbywają one ruch wolny poi ze¬
wnętrznym okręgu jak unaocznia fig. 3; w
momencie jednak, kiedy pendzel 26 już
położył koniec wycinka tekturowego na
dolnej stronie formy fig. 4, wycinki 30 i 31
dociskają boki pudełka do rolek 34 i 35 i
wraz z niemi swoim obrotem przewalco-
wują mocno boki paczki, ściągając ją jed¬
nocześnie z formy (fig. 7). Ściągnięte z for¬
my i zaklejone w ten sposób pudełko wsu¬
wa się pomiędzy szczotki 36 i 37, umoco¬
wane na dźwigni 39. Ponieważ włos tych
szczotek jest nachylony w kierunku ruchu
pudełka, łatwo więc ono wsuwa się pomię¬
dzy nie, cofnąć się jednak nie może, ha¬
muje go bowiem prostujący się wówczas
włos. Dlatego podczas powrotnego ruchu
dźwigni 39 na osi 41 do położenia, uwi¬
docznionego na fig. 2, każde pudełko jest
przeniesione i postawione na jednem i tern
samem miejscu.

Następnie każde pudełko zapomocą

nieuwidocznionej na rysunku łapy fest ź
pomiędzy szczotek wypchnięte i przesunię¬
te w kierunku strzałki do długiego prosto¬
kątnego korytka, skąd rzędem ustawione
pudełka są zabierane do miejsca przezna¬
czenia.

Oddzielne fazy opisanego przebiegu
formowania pudełka, poczynając od chwy¬
tania pojedynczych wycinków tekturowych
zapomocą kleju, az do usunięcia gotowej
paczki z formy, dokonywują się podczas
jednego obrotu wału głównego maszyny,
jednocześnie w różnych miejscach maszy¬
ny, oczywiście z kilkoma znajduj ącemi się
w tych miejscach wycinkami tekturowemi.

Mimo, że na każdą z wymienionych faz
potrzeba jednego obrotu matszyny, jednak
każdy jej obrót daje gotowe pudełko a
wskutek tego wydajność urządzenia jest
dużą.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Maszyna do wyrobu pudełek z wy¬
cinków kartonowych, znamienna tern, że
przedni koniec wycinka po oddzieleniu go
od paczki wycinków (2) zostaje położony
na obracający się cylinder (7) i następnie
przyciśnięty do niego zgóry przez luźno na
swej osi osadzony wałek (9), który w tym
celu po wykonaniu ruchu wahadłowego do¬
ciska wycinek w ten sposób, że nie tamuje
posuwu jego w całej jego długości zapo¬
mocą obracającego się cylindra (7).

2. Maszyna według zastrz, 1, zna¬
mienna tern, że boki wycinka są załamy¬
wane nie na formie, lecz podczas przesu¬
wania go na formę zapomocą listw dolnych
(20, 201) i górnych (21, 211).

3. Maszyna według zastrz. 1 — 2,
znamienna tern, że do zrzucania z formy
gotowych pudełek i sklejania ich boków
są zastosowane luźne rolki (34, 35) umie¬
szczone w obu przednich rogach formy
(17) na czopach (46, 47), ustawionych pio¬
nowo do płaszczyzny formy, oraz zapomo-
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eą dwu wycinków (30, 31) obracających
się ruchem jednostajnym w płaszczyźnie
obrotu luźnych rolek (34, 35), z któremi
łącznie pracują,

Ł Maszyna według zastrz. 1 — 3, zna¬
mienna tern, że do przesuwania wycinka
tekturowego na oznaczone miejsce na for¬
mie są zastosowane dwie rolki (16, 18)
obracające się w płaszczyźnie prostopadłej
do płaszczyzny formy, z których jedna
rolka (18) jest wewnątrz formy luźno osa¬
dzona na czopie, druga zaś (16) zewnętrz¬
na otrzymuje równomierny ruch obrotowy
od maszyny, przyczem wymienione rolki
mogą być przesuwane wzdłuż formy i usta¬
wiane zależnie od długości wycinka tak, że
kiedy przesuwany przez nie wycinek mi¬

nie linję ich zetknięcia i zatrzyma się na
formie, jego linje załamania przypadają
na odpowiednie krawędzie (23, 24) for¬
my (17).

5. Maszyna według zastrz, 1 — 4, zna¬
mienna tern, że pudełko ściągane wycin¬
kami (30, 31) z formy (17) jest równocze¬
śnie wsuwane pomiędzy dwie szczotki (36,
37), które następnie odpowiednim ruchem
dźwigni (39), do której są przymocowane,
przenoszą pudełko do położenia prostopa¬
dłego w stosunku do poprzedniej jego po¬
zycji, zajmowanej na formie (17).

J a k ó b Wojciechowski,
Zastępca: M, Skrzypkowski,

rzecznik patentowy.
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