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Wyrób pudełek ż przykrywkami odby¬
wa się dotychczas w ten sposób, że zasto¬
sowane jesit jedno urządzenie do wyrobu
części kadłubowej pudełka, drugie urzą¬
dzenie do wyrobu przykrywki oraz trzecie
urządzenie do wyrobu zamkniętego paska
obwodowego. W dalszem urządzeniu za¬
mknięty pasek zostaje otworzony i włożo¬
ny do kadłubowej części pudełka, przyczem
proponowano już także połączenie wyrobu
kadłubowej części pudełka z wkładaniem
paska obwodowego, jak również i to, aby
kształtowanie zamkniętego paska obwodo¬
wego dokonywane było zaraz na tłoku wy¬
ciągającym. Część pudełka zaopatrzona w
pasek obwodowy, musiała być następnie

zapomocą specjalnego urządzenia połączo¬
na z częścią kadłubową i zaklejona pa¬
skiem oihrzeżnym tak, że gotowy wyrób
powstawał dopiero po rozcięciu pudełka z
trzech stron.

Chociaż proponowano już, aby wszyst¬
kie te urządzenia połączyć ze sobą, a więc
włączyć w szereg jedno za drujgiem, to jed¬
nak dotychczasowy sposób pracy wciąż
jeszcze wymaga stosowania dużej ilości u-
rządzeń do wyrobu poszczególnych części
pudełka oraz wkładki obwodowej, jak rów¬
nież połączenia tych części ze sobą.

Według zaś nowego sposobu zarówno
część kadłubowa, jak i przekrój, zawiera¬
jący część przykrywkową, z otwartym po-



smarowanym klejem paslkiem obwodowym
wspólnie są ^konywane jako .gotowe pu¬
dełko w formie pi*z^ągoVej zapomocą
klocka kształtującego.

W ten sposób udaje się wyłączyć liczne
dotychczas używane poszczególne urzą¬
dzenia i przebieg pracy uprościć, przyśpie¬
szyć i zarobić tańszym.

Na przykroj( zawierający zarówno
część kadłubową, jak i część przykrywko¬
wą, nakłada się posmarowany klejem
otwarty pasek obwodowy fa obrębie klapek
łączących między obydwiema częściami
przykroju i połączone części zostają wsu¬
nięte do formy przeciągowej zapomocą
klocka kształtującego, naciskającego na
miejsce połączenia i ukształtowanego od¬
powiednio do wewnętrznych wymiarów
wyrabianego pudełka; W formie przecią-
gowej pudełko zostaje ukształtowane z, wy¬
jątkiem tej strony, gdzie część przesuwa¬
jąca działa na klocek kształtujący, poczem
część pudełka zostaje zamjknięta zapomo¬
cą palców zaginających lub podobnych u-
rządzeń. Przy dalszym przesuwie pudełka
w drugiej formie przeciągowej następuje
połączenie go z posmarowanym klejem pa¬
skiem zamykającym, poczem zamknięty
korpus pudełka przechodzi drogą, na któ¬
rej zapomocą znanych środków pasek zo¬
staje rozcięty na trzech stronach pudełka,
przykrywka zostaje odchylona i klocek
wyjęty.

Jak widać z powyższego, przy wykony¬
waniu pudełka według niniejszego sposobu
pudełko, powstające z jednolitego przykro¬
ju, bez przerwy aż do jego wykończenia,
zostaje ukształtowane w jednym przebie¬
gu, a nie jest poddawane kolejno działaniu
większej ilości urządzeń.

Stosowany przykrój może składać się
z jednego kawałka, może jednak również
składać się z dwóch oddzielnych kawał¬
ków, mianowicie części, odpowiadającej
części kadłubowej i części, odpowiadającej
przykrywce przyszłego pudełka tak* że na

jedną część (przykrywkę) może być użyty
lepszy materjał, niż na drugą część (kadłu¬
bową) , co jest także już stosowane. Gdy
przykrój składa się z dwóch części, to oby¬
dwie części przykroju po zetknięciu ich ze
sobą odpowiednięmi klapkami obrzeżnemi
ustawia się przed formą przeciągową i na
miejsce styku nakłada się posmarowany
klejem pasek obwodowy.

Urządzenie, pracujące według niniejsze¬
go wynalazku, znamionuje się poza tern tern,
ze posiada sterowany chwytasz, wykonany
w postaci głowicy ssawnej, który wyjmuje
klocki kształtujące z otwartych pudełek i
odkłada je na przenośnik, odprowadzający
te klocki poprzez powierzchnię ślizgową do
pionowego szybu zbiorczego. Klocki kształ¬
tujące zostają z tego szybu wysuwane za¬
pomocą popychacza lub podobnego urzą¬
dzenia i doprowadzane do miejsca łączenia
z częściami przykroju, przyczem przed¬
miot wyrabiany w nieprzerwanym proce¬
sie zostaje wytworzony, zaopatrzony w pa¬
sek obrzeżny, rozcięty i doprowadzony do
miejsca, gdzie po otwarciu przykrywki pu¬
dełka zostaje wyjęty klocek kształtujący.
W ten sposób w jednej maszynce, w któ¬
rej przesuw przedmiotu obrabianego do
poszczególnych miejsc obróbki odbywa się
okresowo, udaje się przeprowadzić zupeł¬
nie zamknięty obieg klocków kształtują¬
cych, potrzebnych do kształtowania przedi-
miotu wyrabianego. Ażeby oddzielne czę^
ści maszyny tak ze sobą uzgodnić, aby
przedmioty wyrabiane stale dochodziły do
nich w odpowiednim czasie i w odpowied¬
nim stanie, i w ten sposób zapewnić sobie
obieg Modtów kształtujących, zastosowane
są urządzenia, które będą dalej wyjaśnio¬
ne przy pomocy rysunków.

Przy dotychczasowych metodach wyro¬
bu przykroje i paski obwodowe są uprzed¬
nio wykonane i ułożone w stosy, a do pra¬
widłowego łączenia ze sobą przykrojów u-
żywane są kłopotliwe pod względem budo¬
wy urządzenia oraz zawikłany sposób pra-
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cy, przyczem do przygotowania obydwócn
części są potrzebne specjalne maszyny.

W przeciwieństwie do tego, według wy¬
nalazku zarówno przykroje na pudełko,
jak i paski obwodowe wykonywane są z
pasm, stale przesuwających się, prowadzo¬
nych pod prostym kątem względem siebie
i po drodze przygotowanych przez wytła¬
czanie, smarowanie klejem, nadrukowywa-
nie i t. d.

W ten sposób osiąga się wyrób pudełek
w jednej tylko maszynie, w nieprzerwanym
przebiegu pracy, pobierając materjał z
dwóch bębnów, przyczem przykroje po
drodze zaopatrywane są w nadruki względ¬
nie naklejane etykiety, wycięcia, szczelin¬
ki, żłobki i t. d., jak również i paski obwo¬
dowe mogą otrzymać obróbkę przygoto¬
wawczą zapomocą urządzenia do smarowa¬
nia klejem noży (rozcinających i t d. tak,
że do miejsca połączenia musi się tylko
przysunąć klocek kształtujący i obydwie
części, zdjęte z ich pasm, wtłoczyć do szy¬
bu przeciągowego.

Często wystarczającem jest wykonanie
dolnej części pudełka z materjału gorsze¬
go, niż materjał, użyty na przykrywkę. W
tym przypadku pracuje się odpowiednio do
niniejszego wynalazku, pobierając mate¬
rjał z dwóch pasm różnego rodzaju i wy¬
twarza się dwie części przykrojowe (jeden
przykroj na przykrywkę, — drugi na część
dolną). Obydwa pasma puszcza się według
wynalazku w jednym kierunku, lecz tak,
aby ku sobie się schodziły i stykały się w
tern miejscu, w którem nakłada się pasek
obwodowy i o które opiera się klocek
kształtujący.

Ażeby następne nakładanie etykiety
podczas wytwarzania pudełka odbywało
się bez szkodliwych działań powstających
naprężeń po zamknięciu pudełka, przed na¬
łożeniem posmarowanego klejem paska za¬
mykającego ustawia się według wynalazku
pudełko naprzeciw szybu przeciągowego,
w którym pracuje sterowany tłoczek/ Tło¬

czek ten przytwier4za nałożoną na pudełko
etykietę, gdy pudełko to, przesuwane po-
pychaczem, wsuwa się do szybu przecią¬
gowego, poczem wyrób, zaopatrzony w «ty^
kietę, przechodzi na przenośnik i przeno¬
szony zostaje ewentualnie do szybu prze¬
ciągowego, gdzie następuje połączenie na¬
smarowanym klejem paskiem zamykają¬
cym.

W przypadku, gdy pudełko nie jest za¬
opatrzone w pasek obrzeżny, lecz zastoso¬
wana jest powłoka z etykiety, której łapki
krawędziowe pokrywają całe powierzchnie
czołowe pudełka, a ewentualnie jeszcze
yyystają wdół, postępuje się w ten sposób,
że dwie przeciwległe boczne łapki etykiety,
przeznaczone do przykrycia czołowych po¬
wierzchni pudełka, a ewentualnie wystają¬
ce jeszcze poza te powierzchnie czołowe,
zostają zagięte na dwóch przeciwległych
stronach podczas przesuwania wyrobu,
trzymanego między obydwoma tłoczkami i
zaopatrzonego w nakładkę etykietową
przez otwarty z dwóch stron szyb przecią-
gowy. Następnie wystające końce tych
bocznych łapek zostają zagięte zapomocą
popychaczy, prowadzonych przy bocznych
ściankach szybu przeciągowego, a przy
wsuwaniu pudełka w wydrążenie dalszego
środka transportowego zostają zagięte oby¬
dwie pozostałe przeciwległe sobie łapki
krawędziowe. Po przeniesieniu do innego
miejsca pudełko to zostaje przesunięte za¬
pomocą dwóch prostopadłych popychaczy
w obręb dwóch prostopadle do siebie pra¬
cujących palców zaginających, które przy¬
ginają łapki krawędziowe, wystające poza
ścianki czołowe. Wreszcie wyrabiany
przedmiot, zapomocą przenośnika zostaje
przesunięty do urządzeń, które uskutecz¬
niają rozcięcie pudełka, otwarcie przy¬
krywki i wyjęcie klocka kształtujące¬
go.

Do bliższego wyjaśnienia wynalazku
służą przykłady wykonania, przedstawione
na rysunku.
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Fig. 1 przedstawia przyfcrój z nałożo¬
nym otwartym paskiem obwodowym.

Fig. 2 — pionowy przekrój podłużny
nowego urządzenia.

Fig. 3 — widok zgary.
Fig. 4 i 5 przedstawiają szczegóły,

mianowicie wyobrażają w perspektywie
przedmiot wyrabiany, tkwiący częściowo w
różnych formach.

Fig. 6 przedstawia widok zgóry części
urządzenia, odnoszącej się do nakładania
paska zamykającego, rozcinania tego pa¬
ska, otwierania pudełka i wyjmowania
klocka kształtującego.

Fig. 7 przedstawia takiż widok zgóry
jednej części parzy innem położeniu mecha¬
nizmów.

Fig. 8 wyobraża pionowy przekrój po¬
przeczny według linji 8 — 8 na fig. 6.

Fig. 9 przedstawia widok zboku ył kie¬
runku strzałki, wskazanej na fig. 8.

Fig. 10 — 12 przedstawiają inne wyko¬
nanie, przeznaczone do obróbki przykro ju.
składającego się z dwóch oddzielnych czę¬
ści.

Fig. 10 przedstawia pionowy przekrój
podłużny.

Fig. 11 wyobraża w perspektywie przy-
krój z nałożonym paskiem obwodowym,
gdy ipairzeć nań ył kierunku strzałki, wska¬
zanej na fig. 10.

Fig. 12 wyobraża poziomy przekrój po¬
przeczny według linji 12 — 12 na fig. 10.

Dalszy przykład wykonania przedsta¬
wiają fig. 13 — 19, a mianowicie:

fig. 13 — rzut pionowy,
fig. 14 — rzut poziomy,
fig. 15 — 19 — -szczegóły.
Przykład wykonania, w którym przy-

kroje na pudełka, jak również .paski obwo¬
dowe wykonywane są z przesuwających
się stale i prostopadle do siebie prowadzo¬
nych pasm, przygotowywanych po drodze
przez wytłaczanie ich, smarowanie, nadru-
kowywanie i t. d., przedstawiony jest na
fig. 20 — 22, przyczem

fig. 20 przedstawia pionowy przekrój
podłużny według linji 20 — 20 na fig. 21,

fig. 21 wyobraża widok zgóry,
fig. 22 — pionowy przekrój poprzeczny

według linji 22 — 22 na fig. 21.
Dwa przykłady wykonania, w których

pudełka podczas ich wyrobu zaopatrywane
są w etykiety, przedstawione są na fig. 23—
27 oraz fig. 28 — 36.

Fig. 23 przedstawia pionowy przekrój
poprzeczny branych obecnie pod uwagę
części nowego urządzenia.

Fig. 24 przedstawia widok zgóry.
Fig. 25 wyobraża pionowy przekrój po¬

przeczny według linji 25 — 25 na fig. 24.
Fig. 26 przedstawia szczegół.
Fig. 27 wyobraża stosowaną etykietę.
Fig. 28 przedstawia pionowy przekrój

poprzeczny urządzenia według drugiego ro¬
dzaju wykonania.

Fig. 29 — 36 przedstawiają szczegóły,
należące do tego ostatniego wykonania.

Odnośnie do fig. 1 — 9 należy powie¬
dzieć, co następuje.

Przykroje posiadają kształt, wyobrażo¬
ny na fig. 1. Składają się one z jednego1 ka¬
wałka, lecz z dwóch części, mianowicie z
części przykrywkowej 1 i części kadłubo¬
wej 2 z przynależnemu łapkami krawędzio-
wemi 3 i 4. Przykroje te znajdują się w ka¬
nale składowym, gdzie są one przyciskane
do przedniej ścianki oporowej 6 zapomocą
tłoczka isprężymowego 5. Sterowany popy-
chacz 7 w odpowiedniej chwili wysuwa z
tego stosu za każdym razem przedni przy-
krój wdół między walec prowadniczy a
przesuwający 8, które przesuwają ten
przykroj, zatrzymujący się na oporku 9,
przed szyb przeciągowy, a mianowicie tak,
że łapka 3', łącząca obydwie części 1 i 2
przykroju, staje przed wylotem szybu prze-
ciągowego.

Otwarte paski obwodowe 10 mieszczą
się w szybie składowym U, umieszczonym
zboku, i przyciskane są do nieruchomej po¬
wierzchni oporowej 13 zapomocą tłoka
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sprężynowego 12. Sterowany popychacz 14
w odpowiedniej chwili każdorazowa prze¬
suwa wbok przedni pasek tak, że dostaje
się on między walce przesuwające 15, a na¬
stępnie do kanału 16 i między walce 17, 18,
smarujące klejem. Przytem walec 17 służy
jako walec dociskowy, podczas gdy walec
18 sczepiony jest z dostarczającą klej tar¬
czą 19, zanurzoną w zbiorniku 20 kleju.
Walec więc 18 nakłada klej na jedną stro¬
nę paska obwodowego 10. Para walców 17,
18 przesuwa nasmarowany klejem pasek
obwodowy dalej w położeniu stojącem na
powierzchnię stołu 21 przed przykrojem,
ustawionym już w obrębie szybu przecią¬
gowego, przytem tak, że pasek obwodowy
znajduje się przed częścią łapkową 3' przy¬
kroju, jak widać zwłaszcza na fig. 1. Przy¬
tem pasek obwodowy zwrócony jest swą
stroną, nasmarowaną klejem, do przykro-
ju. Przesuw paska obwodowego ograniczo¬
ny jest oporkiem 212 tak, że zawsze musi
zająć należyte położenie.

Na stole 21 umieszczony jest oporek 23
dla klocka kształtującego 24. Popychacz 25
bierze ten, klocek z zapasu i przesuwa go
aż do oporka 23. W wysuniętem położeniu
znajduje się popychacz akurat przed szy¬
bem przeciągowym 26. Ten szyb przeciągo-
wy jest na obydwóch końcach otwarty i po¬
siada nieruchome dno 27 oraz nieruchomą
pokrywę 28. Zresztą jest on dwudzielny
tak, że boczne ścianki składają się z listew
prowadniczych 29 i 30, ukształtowanych
według krzywych.

Napnzeciw ustawionego przed szybem
przeciągowym klocka 24 znajduje się ste¬
rowany popychacz 31, który ślizga się po¬
ziomo w prowadnicach 32 i poruszany jest
ruchem zwrotnym zapomocą dźwigni 33.
Ten popychacz wchodzi czopem 34 w od¬
powiednie wydrążenie 35 klocka 24 i pod-
azas przesuwania się naprzód wsuwa ten
klocek do szybu przeciągowego 26. Przy¬
tem najpierw do łapki 3' przykroju zostaje
mocno dociśnięty pasek: obwodowy i oby¬

dwie te części zostają wciągnięte do szybu
przeciągowego. Przytem przednia część
szybu przeciągowego 26 jest wykonana w
sposób, uwidoczniony na fig. 4. Ta przed¬
nia część szybu posiada mianowicie wystę¬
py 36 i 37, które przy wejściu do szybu
przeciągowego zginają przedewsizystkiem
przykrój w kształcie litery U, to znaczy, że
części 1 i 2 zostają zagięte, jak również
wyginają pasek obwodowy również w
kształcie litery U. Poza tem występy 37,
stykające się z paskiem obwodowym, po¬
siadają rowki, w obrębie których przesu¬
wają się części naklajstrowane paska ob¬
wodowego.

Przy dalszem przesuwaniu się popycha-
cza 31 klocek 24 razem z przykrojem i pa¬
skiem obwodowym wchodzi całkowicie do
szybu przeciągowego 26, przyczem listwy
prowadnicze 29 i 30 zaginają boczne łapki
3 części przykrojowych 1 i 2, a więc izakła-
dają je na pasek obwodowy.

Następnie popychacz 31 posuwa się da¬
lej i przesuwa na tyle gotowy jiuż przedmiot
do drugiego szybu przeciągoweigo 38, któ¬
ry znajduje się w tarczy obrotowej 39,
osadzonej na osi 40 i okresowo obracanejr
podobnie do bębenka (rewolweru. Również
i szyb przeciągowy 38 jest otwarty na oby¬
dwóch końcach i posiada profil odpowiedni
do wielkości pudełka. Tylny koniec szybu
wyciągowego zakryty jest nieruchomą
ścianką 41. Do tej ścianki popychacz dosu-
wa klocek kształtujący ze znajdującym się
na nim przedmiotem, podziem popychacz
powraca do swego położenia początkowe¬
go, pozostawiając jednak klocek w szybie
38. Przy otworze szybu pracują pionowo
przesuwające się palce zaginające 42, uru¬
chomiane dźwigniami 43, oraz poziomo
przesuwające się palce (zaginające 44, po¬
ruszane dżwiigniami 45. Palce zaginające 42
i 44 pracują kolejno. Długość szybu 38 jest
dobrana odpowiednio do wymiarów przed¬
miotu wyrabianego tak, że z szybu wysta¬
ją tylko niezagięte jeszcze końce paska ob-

— 5 —



wodowego 10. Paloe zaginające 42 i 44
pracują kolejno tak, że najpierw poziomo
pnzesufwające się palce zaginające 44 za¬
ginają sterczące jeszcze końce paska obwo¬
dowego, poczem pionowo pracujące palce
zaginające 42 zaginają łapki krawędziowe
4 i w ten sposób zakończają kształtowanie
przedmiotu wyrabianego. Po ukończeniu
tych czynności następuje okresowe obraca¬
nie się tarczy rewolwerowej 39, przyczem
płyta zamykająca 46, umieszczona na stro¬
nie wejściowej szybu 38, ustawia się pnzed
otworem szybu i w ten sposób uniemożli¬
wia odchylanie się łiapek krewędziowych 4.
Na fig. 5 widać, jak z szybu 38 wystają je¬
szcze końce paska obwodowego 10 oraz
łapki krawędziowe 4, które zostają przy¬
gięte następnie do rdzenia 24 palcami zagi¬
naj ącemi 42 i 44. Dalsze pmzekręcanie tar¬
czy rewolwerowej 39 odbywa się w ten spo¬
sób, że szyb 38 dostaje .się w obręb dwóch
popychaczy 47 i 48, które ułożone są na¬
przeciw siebie. Popychacz 47 wfchodzi
przez otwór w płycie zamykającej 46 do
szybu i przyciska znajdujący się w szybie
przedmiot obrabiany do popychacza 48,
który przesuwa się w poziomych prowad¬
nicach 49, przyczem sprężyna 50, owinięta
około trzonu popychacza, podczas tego
przesuwu podłużnego zostaje ściśnięta
(por. fig. 2 i 6).

Sprężyna 50 pnzesuwa naprzód popy¬
chacz 48 z jego czołową powierzchnią aż
do takiego miejsca, że staje on tuż obok
pionowych powierzchni prowadniczych 51.
Do tych powierzchni prowadniczych do¬
prowadzany jest znany pasek zamykający
52. Paski zamykające ułożone są w piono¬
wym zbiorniku 53. Dolny pasek tego stosu
zabierany jest przez odcinek 54, posmaro¬
wany klejem. Odcinek ten osadzony jest
na wale 55 i przy każdym obrocie wału je¬
den raz styka się z walcem klejowym 56,
a następnie z dolnym paskiem zamykają¬
cym stosu 53. Pnzy tern zetknięciu się zbior¬
nik, osadzony przesuwnie *w kierunku po¬

ziomym ł uruchomiany korbowodeiii 57,
przesuwa się wraz z odcinkiem, skutkiem
czego następuje całkowite zetknięcie się
odcinka 54 z dolną stroną paska zamyka¬
jącego. Odcinek 54 zabiera ten pasek i,
obracając się dalej, doprowadza go do ste¬
rowanego chwytacza 58, który zdejmuje
ten pasek 52 z odcinka 54 i przy powrotnym
ruchu tegoż, sterowanym zapomocą wy¬
cinka zębatego, przenosi go w obręb po¬
wierzchni prowadniczej 51 przed popy¬
chacz 48.

Gdy więc tłoczek 47 posuwa isię na¬
przód, to przesuwa już ukształtowany
przedmiot wyrabiany, zawierający we¬
wnątrz klocek kształtujący, ku popychaczo-
wi 48 tak, że przedmiot wyrabiany uchwy¬
cony zostaje obydwoma popychaczami 47
i 48. Przytem pasek zamykający 52, które¬
go posmarowana klejem strona zwrócona
jest do pudełka, przylepia się do jednej po¬
wierzchni czołowej pudełka. Przy dalszem
posuwaniu się popychacza 47 — popychacz
48 cofa się odpowiednio, przyczem walce
60, umieszczone przy ściankach 51, zagina¬
ją pasek zamykający 52 w kształcie litery
U i przyciskają go do obydwóch zbliżonych
do niego stron czołowych pudełka.

Wreszcie pudełko dochodzi do położe¬
nia, wskazanego na fig. 7. Tutaj działa zbo-
ku zaopatrzony w krążek 61 i poziomo
przesuwający się popychacz 62, urucho¬
miany dźwignią 63. Popychacz ten zagina
jeden koniec paska obwodowego 52 około
rogu pozostającej jeszcze strony czołowej
pudełka i przyciska go do tej strony.

Przy położeniu pudełka według fig. 7
weszło ono w obręb działania urządzenia
przesuwającegb, które składa się z łańcu¬
cha 64 lub podobnej części, na której umie¬
szczone są zabieraki 65, które zabierają wy¬
rabiany pnzedmiot w kierunku poprzecz¬
nym do kierunku dotychczasowego przesu¬
wu, gdy tłoczki 47 i 48 zwolnią ten; przed¬
miot. Zwolnienie przedmiotu wyrabianego
odbywa się w,ten sposób, że tłoczek 47 co-
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fa się, a tłoczek 48 zostaje odsunięty je¬
szcze dalej izapomocą dźwigni 66, która wa¬
ha się aa sworzniu 67 i zaczepia za nasad¬
kę pierścieniową 68 trzona popycbacza.

Zwolniony wyrabiany przedmiot zosta¬
je zabrany zaibierakiem 65, przyczem umie¬
szczony na drodze przedmiotu wyrabiane¬
go walec 69 zagina pozostały jeszcze ko¬
niec paska zamykającego 52. Pudełko zo¬
staje wprowadzone do kanału szczotkowe¬
go, którego szczotki 70, zwrócone ku sobie,
mocniej dociskają pasek zamykający do
pudełka. Przy końcu tego kanału pudełko
dostaje się w obręb urządzenia transporto¬
wego, krzyżującego się z pierwSzem urzą¬
dzeniem pod kątem prostym i składające¬
go się z łańcucha 71 i zabieraków 72. Zsl-
bieraki 72 przesuwają pudełka do drugiego
kanału szczotkowego, którego szczotki 73,
zwrócone ku sobie, dociskają pasek zamy¬
kający do dwóch innych stron czołowych
pudełka. Następnie pudełko przechodzi na
trzecie urządzenie transportowe, mianowi¬
cie na łańcuch 74, który znów krzyżuje się
pod prostym kątem z dmgą poprzedniego
urządzenia transportowego i zaopatrzone
jest w zabieraki 75. Podczas tego zbóku
działają na pudełko znane noże tarczowe
76, które obracają się w kierunku strzałki
i rozcinają pudełko z trzech stron.

Po rozcięciu pudełka z trzech stron, łań¬
cuch 74 przenosi je w obręb toru krzywiz¬
nowego 77, który wchodzi w szczelinę mię¬
dzy pokrywką a częścią kadłubową pudeł¬
ka i otwiera pokrywkę, a wreszcie całkowi¬
cie ją odchyla, skutkiem czego znajdujący
się w pudełku klocek kształtujący 24 zo¬
staje odsłonięty i może być wyjęty.

Wyjmowanie klocka z pudełka odbywa
się (por. fig. 8 i 9) zapomocą chwytacza.
Chwytacz ten umieszczony jest na odchy-
lającem się ramieniu 78, które jest osadzo¬
ne na pionowym czopie obrotowym 79. Na
ramieniu tern znajduje się skierowana wdół
oprawa 80, z której wystają wdół szczęki
81 chwytacza. Te szczęki chwytacza są u-

ruchomiane dwuramienną dźwignią 82,
która jest obrotowo osadzona na ramieniu
odchylnem 78 i swym drążkiem sterują¬
cym, wchodzącym w oprawę chwytacza, u-
ruchomia środki, służące do rozpierania lub
ściągania szczęk chwytacza*

Otwarte pudełko, leżące na przenośni¬
ku 74, zawiera klocek kształtujący 24. Klo¬
cek ten posiada wydrążenie 85 ze zwęże¬
niem 86. Oprawa 85 chwytacza zostaje tak
odchylona, że znajduje się ponad wydrąże¬
niem 85. Wtedy chwytacz opuszcza się i
dolny jego koniec wchodzi w wydrążenie
85. Następnie szczęki 81 chwytacza zostają
rozchylone tak, że opierają się o dolne kra¬
wędzie zwężenia 86. Oprawa 80 zostaje
podniesiona, przyczem klocek zostaje przez
nią zabrany. Podczas tego podnoszenia na
brzegi pudełka naciskają palce 87 tak, że
pudełko zostaje zesunięte z podnoszonego
klocka. Następnie oprawa 80 chwytacza
zostaje odchylona aż do tego miejsca, w
którem klocek znajduje się nad powierzch¬
nią 88. Wtedy szczęki 81 cofają się i opra¬
wa 80 podnosi się, a rdzeń 24 pozostaje na
powierzchni 88. Do tej powierzchni przy¬
lega pochylnia 89. Klocek 24 zostaje prze¬
sunięty na tę pochylnię zapomocą popycha-
cza 90, a z tej pochylni dostaje się na o-
krężny pas przenośnikowy $1, który prze¬
nosi klocek do tego miejsca, gdzie poWyżej
opisany popychacz 25 ustawia klocki przed
pierwszym szybem przeciągowym.

Jak widać z powyższego, pudełko z
przykrywką i częścią kadłubową, jak rów¬
nież z wstawionym otokiem wykonane zo¬
staje z jednego tylko przykroju i w jed¬
nym tylko przebiegu przeciągania.

W wykonaniu, przedstawionem na fig.
10 — 12, obydwie części 1 i 2 przykroju
(jak wskazano na fig. 11) są rozdzielone,
jednak stykają się ze sobą odpowiedniemi
łapkami krawędziowemi 4, a w obrębie te¬
go styku zostaje nałożony otwarty pasek
obwodowy 10. Części 1 przykroju są w gór¬
nym kanale zbiorczym 92, podczas gdy
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części 2 przykroju umieszczone są w dol¬
nym tkanale zbiorczym 93.

Górne przykroje 1 przesuwane są po-
pychaczem T między walcami 8* wdół aź
do oparcia się dolnej krawędzi łapki 3 o
oporki 94, -urządzone na końcach sterowa¬
nych ramion odchylnych 95. Ramiona te
osadzone są na odpowiednio obracanych
ruchem zwrotnym osiach poziomych
96.

Dolne przykroje 2 przesuwane są wgó-
rę zapomocą popychacza 97, uruchomiane¬
go dźwignią 93, aż do zetknięcia się górnej
łapki krawędziowej 4 tego przykroju z dol¬
ną łapką krawędziową 4 przykroju 1. Li-
nja styku znajduje się przytem ściśle po¬
środku wysokości szybu przeciągowego 26.
W tym szybie przeciągowym mieści się
tłok 99, wypełniający szyb. Poziomy drą¬
żek 100 tego tłoka prowadzony jest w ło¬
żysku 101, przyczem naokoło tego drążka
owinięta jest sprężyna 102, która jest ści¬
skana podczas przesuwania się tłoka w
kierunku, wskazanym ha fig. 10 i 12.

(Pasek obwodowy JO zostaje doprowa¬
dzony w poprzednio opisany sposób i u-
stawiony jak na fig. 10 przed szczeliną sty¬
kową obydwóch przykrojów. Rówtnież i tu¬
taj klocek kształtujący 24 wraz z częścia¬
mi 1, 2 i 10, wtłoczony jest do szybu 26 po-
pychaczemi 99, przyczem jednak tłok 99
tworzy oporę, skutkiem czego trzy części,
połączone w miejscu styku zostają zaci¬
śnięte między klockiem kształtującym a
przeciwtłokiem 99 i razem przytrzymywa¬
ne. Dalszy pnzebieg odbywa się w taki sam
sposób, jak i przy pierwszym sposobie wy¬
konania, tylko, że tłok 99 cola się razem do
drugiego sizybu 38 tarczy rewolwerowej 39
i tutaj tworzy oporę dla pudełka tkwiącego
w tarczy 39, zastępując tylną ściankę 41.
W tern położeniu tłok 99 zostaje zatrzyma¬
ny tak długo, dopóki zaginanie pudełka nie
zostanie ukończone, tarcza irewolwetowa
39 nie przekręci się i przed tłokiam 99 nie
stanie nowy szyb 38, poczem sprężyna 102

przesuwa ten tłok poprzez szyb 3S do szy¬
bu 26.

Przed wsunięciem klocka kształtująoe-
go do szybu 26 ramiona 95 zostają oczywi¬
ście rozchylone, poczem następnie powra¬
cają do położenia początkowego.

W wykonaniu, przedstawionem na fig.
13 — 19, popychacz 104 przesuwa dolny
klocek kształtujący F <z pionowego stosu
103 na prowadnicy 105 na prawo do trzy-
maka H (106 i 108), który jest przedsta¬
wiony na Eg, 15 i 16 w większej skali i w
widoku zboku. Jedna boczna ścianka 106
tego trzymaka przechodząc w pierścień 107
obejmuje tłoczek 108, osadzony w namie G
maszyny. W boczmem przedłużeniu 107'
pierścienia prowadniczego 107 jest umoco¬
wany sworzeń 109, służący do prowadze¬
nia. Boczna ścianka 110 trzymaka jest
obrotowo osadzona w miejscu 111 przedłu¬
żenia 1074 i w górnem położeniu trzymaka
natrafia swemi występami 112 na prze¬
stawny oporek 113 tak, że trtzymak w tem
położeniu otwiera się nieco, a klocek
kształtujący może dogodnie wsunąć się
między obydwie ścianki boczne. Klapa
114, obrotowo osadzona w ramie maszyny
w miejscu 115, przyciągana jest do oporka
116 i służy jako przedłużenie prowadnicy
105 oraz jako podstawa klocka kształtują¬
cego; gdy zatem tłok 108 pnzesunie się
wdół, to zarazem przesuwa się trzymak aż
do położenia, przedstawionego na fig. 16,
gdzie oporek 109* sworznia 109 uderza o
ramię. Jednocześnie występ 112, odsunię¬
ty ż obrębu oporka 113, podlega działaniu
naciskowej sprężyny 117 tak, ie odchylnie
osadzona ścianka boczna 110 elastycznie
przylega do klocka i7 i przytrzymuje go,
gdy klapa 114, skutkiem uderzenia w nią
ścianki 106 zostanie odchylona i klocek F
zostanie pozbawiony swej postawy.

Klocek kształtujący natrafia najpierw
ńa posmarowany na dolnej stronie klejem
pasek obwodowy Z, który leży na płycie
prowadnicze} 118 z wycięciem 119. Paski
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obwodowe brane są ze stosu 120, skądkaż¬
dorazowo dolny pasek wysuwany jest za-
pomocą popychacza 121, uruchomianego
dźwignią 122, między stale obracającą się
parę walców 123, 123', która wyciąga pasek
obwodowy ze stosu, przeprowadza go nad
walcem klejowym 124, umieszczonym w
zbiorniku 125 z klejem, i oddaje go prze¬
stawianej w kierunku przenoszenia parze
walców 126, 126', która układa ten pasek
na płycie prowadnicze} 118. Należy tutaj
zaznaczyć, że wąskie paski obwodowe, po¬
siadające różne rowki, należy ize stosu wy¬
ciągać, igdyż, inaczej łatwo mogą się zgiąć
lub wylboczyć. To, że para Walców trans¬
portowych 126, 126' urządzona jest prze¬
stawnie, posiada tę zaletę, że w tej samej
maszynie mogą być przerabiane paski ob¬
wodowe różnej długości.

Klocek kształtujący podetzas przecho¬
dzenia przez wycięcie 119 wygina wystają¬
ce końce paska obwodowego wgórę w
kształcie litery U i osiada wraz z paskiem
obwodowym ma stykające isię ze sobą łap¬
kami przykroje Su i So, które wysuwane
są popychaczami 127 i 127' ze zbiorników
128 i 128' do położenia, przedstawionego
na fig. 14, przyczem są one przyciskane
sprężynami 129' do podstawy 1292. Oby¬
dwa przykroje Su i So, przedstawione w
perspektywie na fig. 19, mogą być również
zrobione z jednego kawałka. Ze względów
iediiak oszczędnościowych przykroje te ro¬
bi się z dwóch części, ponieważ ma część
przykrywkową pudełka używa się, jak
wiadomo, lepszego materjału, niż na część
dolną pudełka.

Po zejściu się łapki przykroju Su z po-
ciągjniętem klejem miejscem paska obwo¬
dowego, klocek kształtujący F, porusizany
tłokiem 108, przekuwa się dalej wdół i
przechodzi przez szyb przeciągowy 129,
zaopatrzony w środki do zaginania, przy¬
czem tłok 130 służy jako przeciwtrzymak.
Tłok 130 odpowiedbio do posuwania się
tłoka 108 pnzesuwany fest wdół przyczem

płyta 130' tłoka osadzona jest w tłoku 130
sprężynująco, skutkiem czego jest zapew¬
nione równomieirne dociskanie jej. Podczas
przechodzenia przez szyb przeciągowy 129
obydwie części przykrojowe Su, So zosta¬
ją najpierw zgięte pod prostym kątem, po-
dzem boczne łapki lu i lo zostają pod pro¬
stym kątem przygięte do paska obwodowe¬
go i przyciśnięte; prżytem łapki lu scho¬
dzą się z miejscem paska, posmarowanem
klejem. Po cofnięciu się tłoka 130 z płytą
130' do położenia, zaznaczonego ma fig. 13
linjami kreskowanełni, klocek kształtujący
wraz z pudełkiem znajduje się w obrębie
działania palca zaginającego 131, osadzo¬
nego na przesuwnej tulei 132. Ten palec
zaginający zostaje przesunięty na prawo
(fig. 13) zapomocą części napędnej 134,
działającej w punkcie 133, skutkiem czego
wystający koniec paska obwodowego zo¬
staje zagięty i przyciśnięty do klocka
kształtującego. Wtedy sterowany dźwignią
136 tłok 135 wysuwa się i wsuwa klocek
wraz z pudełkiem do kanału 137. Sterczą¬
cy jeszcze koniec paska obwodowego na¬
trafia na wystający zgóry do szybu palec
zaginający 138, który zagina ten koniec
pod prostym końcem i przyciska go do
klocka kształtującego. Wystające jeszcze
boczne łapki pudełka lu, lo' zostają rów¬
nież przygięte zapomocą listew zaginają¬
cych 139. Celem umożliwienia wszechstron¬
nego mocnego dociskania pozagiiianych i
sklejonych części, dolna ścianka szybu u-
tworzoma jest ze sprężynujących płyt 140.

Z kanału 137 pudełka zostają okresowo
przesuwane zapomocą popychacza 141 do
kanału 142, leżącego prostopadle do pierw¬
szego kanału. Kanał 142, który jest taki
długi, że może pomieścić większą ilość pu¬
dełek, ogrzewany jest zapomocą oporów
elektrycznych 143, celem wysuszenia miejsc
sklejonych. Po dojściu pudełka do zapory
144, która jest umieszczona na końcu szy¬
bu 142, popychaćz 145 przesuwa je dó szy¬
bu 146 (patrz fig. 16, która przedstawia
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praekrój według lłnji 18^1$ na fig. 14),
pod wylotem którego leży posmarowany
klejem pąjsek obrzeżny i?,

Walec .W7, zaopatrzony w dwa smaru¬
jące klejem odcinki 148, obraca się okreso¬
wo o 180° w kierunku strzałki, wskazanej
na fig. -16. Przytem każdy z tych odcinków
styka się z walcem 149 klejowymi zanurzo¬
nym w zbiorniku 150 z klejem. Pionowy,
przesuwnie osadzany zbiornik 151y zawie¬
rający istos pasków obrzeżnych, za każdym
razem oddaje znajdującemu się w górze
odcinkowi 148 dolny pasek obrzeżny, przy-
czem sprężynujące palce 152, urządzanie
prnzy dolnym końcu zbiornika pasków o-
brzeźnych, tak działają, że tylko Jeden par¬
sek zostaje oddawany. Odcinek 148 z przy*
lepionym doń paskiem obrzeiżnym R zosta¬
je obrócony wdół, a wahadłowo osadzone
na osi 155 grabki 153, wchodzące swemi
zębami 154 w wycięcia 148' odcinka, są tak
sterowane korbowodem 156, ie grabki te
zdejmują pasek obrzeżmy z odcinka i kła¬
dą go na parze wsporniczków 157 (fig. 17).
Ta para wsporniezków 157 przymocowana
jest do prowadzonych w miejscu 159 sa¬
nek 158, które oddają pasek R dwom pa¬
rom krążków ISO, 161 % umieszczonym no e-
bydwóch stronach szybu 146. Tepary krąż¬
ków osadbsone są na dźwigniach kątowych
163, obrotowo osadzonych w miejseu 162.
Te dźwignie kątowe są tak poruszane drąż¬
kami sterującemi 164, że, schodząc się no-
życowo, zabierają pasek obrzeżny, przy¬
sunięty wspólniczkami 157, przytrzymują
go podczas tego, gdy popychacz 145 wysu¬
wa mudełko fe szybu 146 i przykłada pasek
do boeznych ścianek pudełka. Tłok 165,
odsuwany wtył dźwignią 166, odpowiednio
do przesuwu popychaeza 145. służy przy¬
tem tako przeciwtrzymak. Gdy wyrabiany
przedmiot przesunął się wdół © tyle, że
tłok 165 zafmuje położenie, zaznaczone na
fig. 18 linjami kreskowanemi i odpowiada¬
jące położeniu, wskazanemu na fig, 13,
wysuwa się wtedy palec J67, sterowany

dźwignią 168, zagina wystający koniec pa¬
ska ęhrzeinego i przyciska go do pudełka,
Następnie wysuwa się tłok 16$ i przesuwa
pudełko we wgłębienie cztęrakomorowęgo
bębna 170, przyczem koniec paska obrfceż-
nęgo zostaje przygięty do pudełka krąż¬
kiem 171. Przez przekręcenie bębna komo¬
rowego 17Q p, 90° przedmiot wyrabiany do¬
staje się w obręb połączonego z tłokiem
169 popychacza 172t który wysuwa ten
przedmiot z wgłębienia i wsuWa do szybu
173, którego ścianki boczne zaopatrzone są
w szczotki 174, które, ocierając sięf przyci?
skają pasefli obrzeźny do krawędzi pudełka.

Z szybu 173 przechodzą pudełka n<*
zaopatrzony w zabieraki 176 łańcuch prze¬
nośnikowy 175, który okresowo prowadzi
pudełka znóW przez zaopatrzony w szczot^
ki sfcyb 177, przy końciu którego umie-
szozone są noże tarczowe 178, rozcinające
pudełko z dwóch stron. Zanim przedmiot
obrabiany przejdzie przez parę nocy tar¬
czowych, przedmiot ten jest przeprową-
dzoaiy obok skrzynek grzejnych 179, na¬
grzewanych zapomocą oporów elektrycz¬
nych. Z łańcucha transportowego 175 prze-:
chodzą pudełka znów na okresowo prze¬
suwający się łańcuch transportowy 180 z
zabierakami 181, który przenosi pudełka
do szybu 182, przy początku którego umie¬
szczony jest nóż tarczowy 183, rozcinający
pudełko z jednej strony podłużnej. Okre¬
sowo przesuwające się naprzód pudełka
isą prowadzone obok npży tarczowych^ za¬
chowaniem pewnego odistępu między pu¬
dełkami, celem przeszkodzenia temu, aby
podczas bezruchu środka transportowego
jakiekolwiek miejsce pudełka nie podlega¬
ło działaniu noży dłużej, niż potrzeba,
gdyż ipaczej skutkiem lekkiego bicia noży
o bpki, linja przecięcia nie jest czysta.

Po przejściu pudełka obok krzywki 184,
umieszczonej w szybie i otwierającej pu¬
dełko, przechodzi ono w obręb głowicy
ssawnej 185, umieszczonej ną suwaku 19$
i ^suw^jącęj klocek z pudełka*
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A<fcby mąo skoftfcplowąć, czy pucMks
i wewnątrz wykonane jest bez zarzutu,
pudełko przechodzi jeszeze pewną drogę*
zanim dostania się w obręb urządzeń /87 i
/S§, które zamykają pudełko. Usunięty z
pudełka klocek kształtujący F układa gło¬
wica asawcza 185 »ną prowadzonym ukośnie
wgórę przenośniku pasowym 189, zaopa*
trzonym w zabieraki 190 i prowadzonym
przez kraiki 191—193. Popychacz 194 <zsu*
wa klocki kształtujące z przenośnika 189
na' pochylnię T9$, która doprowadza je do
zbiornika 103.

W wykonaniu według fig. 20 — 22 pa¬
smo przykrojow1 Zo z bębna 201, osadzo¬
nego na wale 202, przesuwane jest po stole
203 dii do miejsca łączenia się z przysu-
wającem się z prawej strony pasmem przy¬
krojow Zu. Pasmo przekrojów Zo styka
się naiwzód z walcem klejowym 204, któ¬
ry nakłada na niej klej, na przestrzeni
prostokąta S. Wał klejowy 204 otrzymuje
klej od walca 205, umieszczonego w zbior¬
niku 206 kleru. Następnie pasmo to wcho¬
dzi międzv dwie pary noży tarczowych
207. 207', które obcinają to pasmo na do-
kładtną szerokość. Zbiornik 208, przesuwa¬
jący się pionowo po drążku prowadniczym
209f jest tak sterowany, że każdorazowo,
£dv T>okrvfa klejem powierzchnia S ©od¬
chodzi pod stos, opuszcza sie wdół i za
każdym razem •pozostawia dolną etykietę
na paśmie przykrojów. Za zbiornikiem ze
stosem etvkiet umieszczony iest walec do¬
ciskowy 210, którego zadaniem jest nało¬
żoną etykietę nrzycisnać do pasma przy-
krofowego. Noże wykrojowe 211, umie¬
szczone po obydwóch stronach pasma i w
many sposób uruchomiane mimośrodami
212. wycinaią po obydwóch stronach pro¬
stokąty, widoczne na fig. 21. Para walcóW
273, 214 isłuży do przesuwania pasma i jest
połączona ze znanemi narzaefami regulują*
cemi, które umożliwiają dokładne regulo¬
wanie szybkości przesuwania pasma. Pa¬
sma przykrojow wehocTźi następnie w ob-r

ręb drapaczy 215, osadzonych na tłoku 216,
uruchomianym mimośrodem- 217* Płyta
218 służy przytem jako podpora. Dalej pa¬
smo przechodzi między parą noży odcina*
jących 219, 220, które po spotkaniu się pa¬
sma przykrojowego Zo między obydwoma
tłokami 221 i 222 w miejscu styku St z
przykroJem Zu i ułożeniu się paska obwo¬
dowego, przyciskanego wdoł rdzeniem
kształtującym F, na pasmach przykrojo-
wych Zo i Zu, obcina orf pasma jednoczę*
śnie przykroj Zo i Zu, Należy zaznaczyć,
że przesuwające się z prawej strony pasmo
przykrojowe Zu również odwija się z bęb*
na i podlega takiej samej obróbce, jak 1
pasmo przykrojowe Zo, poczem przykro}
Zu, zostaje odcięty od pasma zapomocą pa*
ry noży odcinających 223, 224. Zanim je«
szcze tłok 221 z klockiem F zacznie opu¬
szczać się wdół, między ten tłok a boczne
łapki przykrojow zostaje wsunięty odwija*
ny z bębna 225 pasek obwodowy Za, który
w urządzeniu R zostaje w znany sposób
zaopatrzony w żłobki. Urządzenie żłobku^
jące składa się z oprawy 226 noży żłobku¬
jących, która prowadzona jest zapomocą
drąźfców ślizgowych 227 i uruchomiana
dwoma mimośrodami 228. Jako podpora
służy przytem płyta 229. Przesuwanie pa¬
ska obwodowego uskutecznia osadzone na
drążku 231 urządzenie chwytowe 230, któ¬
re chwyta pasek obwodowy przed nożami
odcinającemi i układa na miejscu styko-
wem, jak to wskazano na fig. 21 linjami
kreskowanemi. Zanim tłok 221 wsunie do
szybu przeciągowego 232 klocek kształtu¬
jący F wraz z paskiem obwodowym i przy¬
kro janii, zaczyna działać w znany sposób
uruchomiana para noży odcinających 233
i odcina przykrój Za' od pasma.

W wykonaniu, przedstawionem na fig.
23 — 27, szyb przeciągówy, oznaczony na
fig. 2 pierwszego wykonania liczbami 28 i
29, jest oznaczony literą S. Przy palcach
zaginających/, oznaczonych na fig. 2 liez^
bą-42, urządzony jest pionowy szyb 234,



przez który popychacz 235 przesuwa pu¬
dełka W, wytworzone w powyżej opisany
sposób, do wgłębienia 236 tarczy obroto¬
wej 237, umieszczonej przy szybie 234. W
wydrążeniu 236 urządzone są sprężynujące
płytki 238 i 239, które, przylegając do ścia¬
nek pudełka, przytrzymują je. Gdy pudeł¬
ko zostanie już wsunięte, tarcza obrotowa,
osadzona na czopie 240f przekręca isię o
90° w kierunku strzałki, zaznaczonej na fig.
25 tak, że pudełko zostaje ustawione przed
szybem 241. Obok tego szybu przeciągo¬
wego 241 umieszczony jest szyb zbiorczy
242, w którym ułożone .są w stosie etykie¬
ty 243, których kształt przykroju przed¬
stawiony jest na fig. 27. Sprężynująca pły¬
ta 244 przyciska ten stos etykiet do opór-
ka 245, zakrywającego dio połowy dolny
otwór tego szybu zbiorczego'. Pod szybem
zbiorczym urządzona jest odchylna głowi¬
ca .ssawna, która za każdym razem odgina
dolna etykietę w sposób, wskazany na fig.
25 tak, .że chwytacz 247 może teraz uchwy¬
cić wolny koniec etykiety i przeciąga ją w
kierunku zaznaczonej strzałki po walcu
250, umocowanym w zbiorniku 249 z kle¬
jem, skutkiem czego dolna strona etykiety
zostaje posmarowana klejem. Chwytacz 247
przesuwa etykietę dalej przez dolny otwór
szybu przeciągowego 241, skutkiem czego ta
strona etykiety, która jest posmarowana kle¬
jem, układa się nad przedmiotem wyrabia¬
nym W (pudełkiem) (fig. 2fe). Tłok 248
wsufwa pudełko db szybu przeciągowego
241, przyczem zaginają się cztery boczne
części a/ 6, c, d etykiety. Tłok 251, stero¬
wany dźwiglnią 252 i powodujący gładkie
przyleganie i dociskanie etykiety do gór¬
nej części pudełka, cofa się odpowiednio
do posuwu tłoka 248. Gdy przedmiot wyra¬
biany wszedł już do szybu tak daleko, że
cztery boczne części etykiety zostały rów¬
nomiernie przyciśnięte do boków pudełka,
tłok 251 przy równoczesnem cofaniu się
tłoka 248 przesuwa wyrabiany przedmiot
Wj ^powrotem do wgłębienia 236 tarczy

obrotowej 231. Wtedy tarcza obrotowa
przekręca się dalej o 90°, skutkiem czego
wyrabiany przedmiot zatrzymuje się przed
tłokiem 253, który przesuwa go do pozio¬
mego szybu przeciągowego 254, w którym
ziostaje on przesuwany w kierunku zazna¬
czonej strzałki zapomocą tłoka 255. Przed
wylotem szybu 254 leży pasek krawędziowy
256, w znany sposób doprowadzany dlo te¬
go położenia i posmarowany klejem tak, że
pasek ten przy wysuwaniu przedmiotu wy¬
rabianego W przykleja się do przedniej
krawędzi i zapomocą dalszych urządzeń
zostaje naklejony naokoło całego pudełka.

Stąd przedmiot wyrabiany przechodzi
do urządzeń, które rozcinają go, otwiera¬
ją pokrywkę i usuwają klocek kształtujący.

W wykonaniu, przedstawionem na fig.
28 — 36, przy szybie zbiorczym 241* urzą¬
dzony jest chwytacz 260, który przenosi ze
zbiornika 261, w którym leżą przykroje 262
o kształcie, przedstawionym na fig. 33,
etykietę nad walcem klejowym 263, umie¬
szczonym w zbiorniku 264, i tak układa ją
przed górnym otworem szybu przeciągo¬
wego, że kreskowane linje, zaznaczone na
fig. 33, leżą na krawędziach szybu. Znajdu¬
jąca się przed zbiornikiem 261 głowica
ssawna 265 służy w znany sposób do odgi¬
nania górnej etykiety, ażeby umożliwić
chwytaczowi prawidłowe uchwycenie tej
etykiety. W szybie przeciągowym 24T mie¬
ści się tłok 266, który przesuwa wgórę w
znany sposób wytworzony przedmiot W
(pudełko) tak, że ułożona już etykieta 262
układa się kreskowanemi linjami, wskaza-
nemi na fig. 33, na krawędziach pudełka,
przyczem tłok 267 wygładza etykietę na
pokrywce pudełka. Tłok 266 przy jedno-
czesnem cofaniu się tłoka 267 Wsuwa wy¬
rabiany przedmiot między dwie listwy 268,
skutkiem czego części e etykiety, przedsta¬
wionej na fig. 33, przyciśnięte zostają do
bokóW przedmiotu wyrabianego. Następnie
wysuwają się palce zaginające 296, stero-
wkne dźwigniami 270 i zaginają łapki i
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(fig- 33) oraz przyciskają je do baków pu¬
dełka (patrz fig. 30), skutkiem czego ety¬
kieta obejmuje pudełko, jak to przedsta¬
wia w perspektywie fig. 34. Tłok 266 prze¬
suwa się dalej wgórę„ przyczem sterowany
dźwignią 271 tłok 267 cofa się i wfciuwa pu¬
dełko do otworu 273 tarczy obrotowej 272,
działającego jako szyb przeciągowy, skut¬
kiem czego łapki g (fig. 33) zaginają się
tak, źe etykieta otacza pudełko tak, jak to
przedstawia w perspektywie fig. 35. W o-
tworach tych urządzone są sipręźynujące
płytki 274 i 275, które przytrzymują wyra¬
biany przedmiot, gdy tłok 266 powróci do
swego położenia początkowego.

Następnie tarcza obrotowa 272, osadzo¬
na na czopie 276, obraca się o 90° w kie¬
runku zaznaczonej na fig. 29 strzałki tak,
że przedmiot wyrabiany z etykietą, nało¬
żoną na górną stronę pudełka i cztery je¬
go boki, ustawiony zostaje przed urządze¬
niem, przedstawionem na fig. 31 i 32 w
dwóch prostopadłych do siebie przekro¬
jach. Najprzód wysuwa się górny tłok 277
i przysuwa wyrabiany przedmiot do poło¬
żenia, przedstawionego na fig. 31 tak, że
przedmiot ten mniej więcej do połowy wy¬
staje z otworu 273. Tłok 278, który prze¬
suwany jest odpowiednio do ruchu tłoka
277, służy przytem jako przeciwtrzymak.
Profilowane palce zaginające 279, jak to
widać na fig. 29, 31 i 32, wysuwają się i za¬
ginają części etykiety, wystające poza ni¬
skie boki pudełka oraz dociskają je do dna
pudełka (fig. 31). Po cofnięciu się palców
zaginających znów do ich położenia po¬
czątkowego wysuwają się palce zaginające
280 (fig. 32), rozmieszczone pod prostym
kątem względem poprzednich palców i za¬
ginają obie części etykiety, wystające je¬
szcze poza. dłuższe boki pudełka, do dna
pudełka W tak, że etykieta zostaje przy¬
mocowana w sposób uwidoczniony na fig.
36, która przedstawia widok pudełka zdo-
łu., Należy zaznaczyć, że tłok 278, służący
jako przeciwtrzymak, może być tylko tak

(ifoźy, dby nie przeszkadzał pracy pdiców
zaginających 279 i 280. Następnie tłok 278
zpownótem wsuwa wyrabiany przedmiot W
do otworu 273 tarczy obrotowej, która wte¬
dy odprowadza ,go do urządzenia, wykony-
wttjącego dalsze czynności wyrobu tego
przedmiotu.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu pudełek z pokryw¬
kami, znamienny tern, że z przykrojii pu¬
dełka, obejmującego zarówno część kadłu¬
bową, jak i część pokrywkową, połączonych
otwartym paskiem obwodowym, posmaro¬
wanym klejem, wyrabia się pudełko w szy¬
bie przeciągowym zapomocą klocka kształ¬
tującego.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że na przykrój, obejmujący za¬
równo część kadłubową, jak i część po¬
krywkową, w obrębie łapek łączących oby¬
dwie części przykroju nakładany zostaje
otwarty pasek obwodowy, posmarowany
klejem, a połączone części zapomocą kloc¬
ka kształtującego, naciskającego ida miej¬
sce połączenia i posiadającego kształt od¬
powiadający wewnętrznym wymiarom wy¬
rabianego pudełka, zostają wsunięte do
szybu przeciągowego, w którym pudełko
zostaje zupełnie ukształtowane, poczem u-
rząjdzenie przesuwające cofa się, a pozo¬
stała część pudełka zostaje zagięta zapo¬
mocą palców zaginających, zaś przy dal¬
szym przesuwie pudełka do drugiego szy¬
bu przeciągowego następuje oblepienie po¬
smarowanym klejem paskiem zamykają¬
cym, poczem zamknięte pudełko przecho¬
dzi torem, na którym zapomocą znanych
urządzeń następuje rozcięcie pudełka z
trzech stron, otwarcie pokrywki i wyjęcie
klocka kształtującego.

3. Sposób według zastrz, 112, zna¬
mienny tern, że przykrój na część kadłubo¬
wą pudełka wykonany jest oddzielnie od
przykroju na część pokrywkową i obie te
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części, przysuwane ku sobie, stykają się
odpowiedniemu łapkami krawędziowemi
przed szybem przeciągowym, gdzie na
miejsce styku zostaje nałożony posmaro¬
wany klejiem pasek obwodowy.

4. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1 — 3, znamienne tern,
że posiada otwarty z obydwóch końców
szyb ptfzeciągowy (26), przez który zosta¬
je przesuwany klocek kształtujący (24)
wraz z przykro jem i nałożonym nań pa¬
skiem obwodowym, ą mianowicie do z oby*
dwóch końców otwartego wgłębienia (38),
umieszczonego w okresowo przesuwającej
się tarczy obrotowej (39), przyczem wgłę¬
bienie to, którego długość odpowiada wiel¬
kości pudełka, zamknięte zostaje tylną
ścianką nieruchomą (41), podczas gdy z
przedniej strony szybu umieszczone są za¬
suwki/42, 44) do zaginania brzegów przy¬
kroju, a przy dalszem przesunięciu wgłę¬
bienia, zawierającego gotowe pudełko, u-
stawia się ono przed otwartym szybem
przeciągowym, przed którego otworem
wejściowym znajduje się posmarowany
klejem pasek zamykający (52) tak, że
przedmiot wyrabiany wraz z paskiem za¬
mykającym zostaje przez ten szyb prze¬
tłaczany, przyczem pasek ten zostaje doci¬
śnięty do bocznych ścianek pudełka, po-
czem pudełko przechodzi na tor, gdzie od¬
bywa się rozcinanie i następnie otwieranie
pudełka oraz dochodzi do miejsca, gdzie
klocek kształtujący ziostaje wyjęty z wnę¬
trza pudełka.

5. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tern, że klocki kształtujące (24),
zaopatrzone w odpowiednie wydrążenie
(85, 86), zostają wyjmowane z otwartych
pudełek zapomocą sterowanego chwytaka
(80, 81), wchodzącego w to wydrążenie, i
układane na przenośniku (88, 89, 91), któ¬
ry odprowadza klocki kształtujące zpo-
wrotem do tego miejisca, gdzie klocki te są
ustawiane przed pierwszym szybem prze¬
ciągowym (26) zapomocą popychacza (25),

uruchomianego odpowiednio do okresów
pracy maszyny.

6. Urządzenie do wykonywania spo¬
sobu według zastrz. 1, znamienne wykona¬
nym jako głowica ssawna (185) chwyta¬
kiem sterowanym, który wyjmuje klocki
kształtujące (F) z otwartych pudełek i u-
kłada je na przenośniku (189), przenoszą¬
cym te klocki poprzez pochylnię (195) do
pionowego szybu zbiorczego (103), z któ¬
rego klocki (F) zostają wysuwane popy-
chaczem (104) i przesuwane do miejisca ze¬
tknięcia się z częściami przykrojowemi
(So, Su, Z), przyczem pudełko wyrabiane
w nieprzerwanym przebiegu zostaje u-
kształtowane, zaopatrzone w pasek obrzeż-
ny \(R), rożicięte i doprowadzone do miej¬
sca, gdzie po otwarciu pokrywki pudełka
zostaje wyjęty klocek kształtujący (F).

7. Urządzenie według zastrz. 6, zna¬
mienne tern, że tłok (108), który wfctiwa do¬
starczane ze stosu klocki kształtujące (F)
wraz z przykrojami do szybu przeciągowe-
go (129), pracuje w oprawie ze sprężynu-
jącemi ściankami bocznemi (106, 110), któ¬
ra zabezpiecza klocek kształtujący (F) od
wypadania podczas opuszczania się go na
części przykrojowe.

8. Urządzenie według zastrz. 6 i 7,
znamienne tern, że oprawa (H) (106, 110)
tak jest urządzona, iż może się pionowo
przesuwać, i umieszczona jest na spręży-
iiująco utrzymywanej w poziomem położe¬
niu dennej płycie (114), a w oprawie prze¬
suwany jest tłok (108), który wsuwa klo¬
cek kształtujący (F) z przykrojami do szy¬
bu przeciągowego (129), przyczem tłok
(108) podczas swego powrotu do położenia
początkowego zabiera oprawę (H) (106,
110) d)o góry i otwiera ją, podczas gdy przy
opuszczaniu się tłoka (108) oprawa (H)
najprzód przesuwa się razem z nim aż do
oporka (109*), przyczem tłok (108), od¬
chylając płytę denną (114), przesiuwa klo¬
cek kształtujący (F), zabezpieczony od wy¬
padnięcia zapomocą sprężynujących ścia-
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nek (106, 110) oprawy (H), na przykroje i
do szybu przeciągowego (129).

9. Urządzenie według zastrz. 6 — 8,
znamienne tern, że oddzielne przykroje
(Su, So), najniżej leżące w pionowych
przeciwległych stosach (128, 128'), wysu¬
wane zapomocą suwaków (127, 127') i do¬
ciskane sprężynami (129) do prowadnicy
(129'), tak isą na niej łączone, iż nad szy¬
bem przeciągowym (129) stykają się ich
odpowiednie łapki krawędziowe, przyczem
dolny przekrój (Z), pobierany ze stosu, zo¬
staje najpierw nieco wysunięty ze stosu
(120) suwakiem (121), a następnie zostaje
uchwycony przez walce przenoszące (123,
123'), przeprowadzony nad walcem (124),
smarującym klejem, i przechodzi do dru¬
giej, przestawianej w kierunku przesuwu
paska, pary walców przenoszących (126,
126'), która nasuwa pasek obwodowy (Z)
na miejsce styku obydwóch części przy¬
krojowych (Su, So).

10. Urządzenie według zastrz. 6 — 9,
znamienne tern, że ukształtowane w szybie
przeciągowym (129 i 137) pudełka prze¬
chodzą do kanału transportowego (142), w
którym zostają one okresowo przesuwane
naprzód zapomocą popychaoza (141),
przyczem ten kanał transportowy jest tak
dłlugi, iż może zmieścić w sobie większą
ilość przedmiotów wyrabianych, a ścianki
tego kanału przy końcu wejściowym są o-
grzewane zapomocą oporów elektrycznych.

11. Urządzenie według zastrz. 6— 10,
znamienne tern, że wyrabiane pudełka, wy¬
chodzące z szybu suszącego, zostają prze¬
suwane popychaczem (145) wdół do szybu
przeciągowego (146), slż przed komorę
(170') bębna obrotowego (170), przyczem
pasek obrzeżny (R), wsunięty w szczelinę
szybu (146) i przytrzymywany przy szybie
sterowanemi walcami hamującemi (160,
161), zostaje założony naokoło pudełka z
wyjątkiem jednej strony, podczas gdy przy
wsuwaniu pudełka do komory tarczy obro¬
towej łapki paska obrzeżnego na tej ostat¬

niej stronie zostają dociśnięte do odnośnej
strony czołowej pudełka zapomocą zasu¬
wek zaginających (167).

12. Urządzenie według zastrz. 6—11,
znamienne tern, że paski obrzeźne (R) zo¬
stają pobierane z podnoszonego i opu¬
szczanego stosu (151) zapomocą okresowo
obracanego o 180° i zaopatrzonego w od,-
cinki klejące (148) walca (147), z którego
grabki zgarniające (154), wchodzące w od¬
powiednie szczelinki (148') w odcinkach
(148), zrzucają posmarowane klejem paski
obrzeźne do korytkowego diwigarka (157),
który, wchodząc w szczelinę szybu i mię¬
dzy otwarte walce hamujące (160, 161),
doprowadza go do przedmiotu wyrabiane^
go.

13. Urządzenie według zastrz. 6—12,
znamienne tern, że bęben komorowy (170)
posiada cztery komory (170'), równomier¬
nie rozmieszczone na obwodzie bębna i zo¬
staje odpowiednio obracany, podczas gdy
przedmiot wyrabiany, całkowicie mie¬
szczący się w komorze, ustawiany zostaje
przed szybem (173), do którego zostaje
Wsunięty zapomocą popychacza (172),
przyczem w szybie tym (173), którego
ścianki .utworzone są ze szczotek (174),
przedtóe pudełka przesuwane są przez na¬
stępujące po nich, a następnie przechodzą
na przenośnik łańcuchowy (175), który
przesuwa pudełka, rozstawione w pewnej
odległości od siebie, zapomocą zabieraków
(176) przez dalszy kanał szczotkowy (177)
do miej'sca, gkizie następuje rozcięcie paska
obrzeżnego z trzech istron pudełka, przy¬
czem przed rozcinającemi nożami tarczo-
wemi (178, 183), włączone jest urządzenie,
ogrzewające ścianki szybu zapomocą grzej¬
ników elektrycznych (179).

14. Urządzenie według zastrz. 6—13,
znamienne tern, że rozcięte pudełka prze¬
suwane są zapomocą przenośnika łańcu¬
chowego (180) db krzywki otwierającej po¬
krywki pudtełka i że za miejscem, gdzie
klocek kształtujący zostaje wyjęty z o-
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twartego pudełka, otwarte pudełko prze¬
chodzi jeszcze pewną dragę, zanim doj¬
dzie do sterowanej klapy (187) zamykają¬
cej znów wieczko.

15. Odmiana sposobu według zastrz.
1, znamienna tern, że zarówno przykroje
puidtełkowe, jak i paski obwodowe wykony¬
wane są z nieprzerwanych pasmf prowa¬
dzonych ku sobie pod prostym kątem i u-
przednio po drodze obrabianych przez wy¬
tłaczanie, smarowanie klejem, nadrukowy-
wanie i t. d.

16. Odmiana sposobu według zastrz.
15, według którego pudełka wykonywane
są z dwóch przykrojów różnego rodzaju,
znamienna tern, że każdy przykrój zostaje
odcinany od nieprzerwanego pasma, gdy
przysuwające się do siebie przekroje sty¬
kają się ze sobą w miejscu łączenia się z
niemi doprowadzanego wpoprzek paska
obwodowego, przyczem przykroje wraz z
paskiem zabrane i dociśnięte są do siebie
zapomocą rdzenia kształtującego (F).

17. Odmiana sposobu wyrobu pude¬
łek z pokrywkami według zastrz. 1, zna¬
mienna tern, że po zamknięciu pudełka
przed nałożeniem posmarowanego klejem
paska zamykającego — zamknięte pildełko
ustawiane jest naprzeciw szybu pr^eciągo-
wegio, ze sterowanym tłoczkiem (251), któ¬
ry parzy we-jtściu pudełka, umieszczonego na
pffzeciWtłoczku (248), do Szybu przeciągo-
wego przyciska do pudełka nałożoną ety¬
kietę, poczem pudełko wyrabiane, zaopa¬
trzone w etykietę, przechodzi na urządze¬
nie przenoszące ^237/ a z tego urządzenia
zostaje przenoszone dó szybu przeciągowe-

gó (254), gdzie następuje połączenie z pa¬
skiem zamykającym (256), posmarowanym
klejem.

18. Odmiana sposobu według zastrz.
17, znamienna tern, że boczne łapki etykie¬
ty, przeznaczone do zakrycia boków pudeł¬
ka i ewentualnie wystające jeszcze poza
te boki, zostają zaginane z dwóch przeciw¬
ległych stron podczas przesuwania pudeł¬
ka, zaopatrzonego w nakładkę etykietową
i utrzymywanego między dwoma tłokami
(266,267), przez otwarty z dwóch stron
szyb przeciągowy, utworzony z dwóch li¬
stew (268), przycfzem wystające końce tych
bocznych łapek zostają zagięte zapomocą
zasuwek zaginających (269), prowadzo¬
nych przy bocznych ściankach szybu prze-
ciągowego, a przy wsuwaniu pudełka do
otworu (273) dalszego urządzenia przeno¬
szącego (272) zostają zagięte obydwie po¬
zostałe przeciwległe łapki obrzeżne ety¬
kiety, poczem końce łapek obrzeżnych, wy¬
stające w*dół poza boki pudełka, utrzymy¬
wanego jeszcze między obydwoma tłoka¬
mi, zostają przygięte do dna pudełka, a
wreszcie pudełko, zostawione przez cofa¬
jący się tłok w urządzeniu f>rzenoszącem,
doprowadza się do urządzeń, które usku¬
teczniają rozcięcie pudełka, otwarcie po¬
krywki i wyjęcie klocka kształtującego.
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Zastępca: Inż. M. Brokman,
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•Ark. 3-
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Ark. 5.
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Ark. 7.
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