\\h&l}q.l
V70

3 paidziernika 1931 r.

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ
OPIS PATENTOWY

Nr 14112.

KL 54 a 4

»Universelle Cigarettenmaschinen-Fabrik J. C. Miiller & Co.
(Drezno, Niemcy).

Sposdb i urzadzenie do wyrobu pudetek z przykrywkami.

Zgloszono 26 lipca 1929 T.
Udzielono 9 lipca 1931 r.

Pierwszenstwo: 20 wrzesnia 1928 r. dla zastrz. 1—s5; 15 stycznia 1929 r. dla zastrz. 6—14;

31 stycznia 1929 r. dla zastrz. 15 i 16; 27 listopada 1928 r.

Wyréb pudelek z przykrywkami odby-
wa si¢ dotychczas w ten sposéb, ze zasto-
sowane jest jedno urzadzenie do wyrobu
czesci kadlubowej pudetka, drugie urza-
dzenie do wyrobu przykrywki oraz trzecie
urzadzenie do wyrobu zamknigtego paska
obwodowego. W dalszem urzadzeniu za-
mkniety pasek zostaje otworzony i wlozo-
ny do kadlubowej czesci pudetka, przyczem
proponowano juz takze polaczenie wyrobu
kadtubowej czesci pudetka z whkladaniem
paska obwodowego, jak réwniez i to, aby
ksztaltowanie zamknigtego paska obwodo-
wego dokonywane bylo zaraz na tloku wy-
ciagajacym. Czes¢ pudetka zaopatrzona w
pasek obwodowy, musiala byé nastepnie

dla zastrz, 17 i 18 (Niemcy).

zapomoca, specjalnego urzadzenia polaczo-
na z czeécia kadlubowa i zaklejona pa-
skiem obrzeznym tak, zZe gotowy wyréb
powstawal dopiero po rozcigciu pudetka z
trzech stron.

Chociaz proponowano juz, aby wszyst-
kie te urzadzenia potaczyé ze soba, a wiec
wlaczyé w szereg jedno za drugiem, to jed-
nak dotychczasowy sposéb pracy wciaz
jeszcze wymaga stosowania duzej ilosci u-
rzadzeri do wyrobu poszczegélnych czesci
pudelka oraz wkladki obwodowej, jak row-
niez polaczenia tych czesci ze soba.

Wedlug zas nowego sposobu zaréwno
cze$é kadlubowa, jak i przekréj, zawiera-
jacy cze$é przykrywkows, z otwartym po-



smarowanym klejem paskiem obwodowym
wspoélnie .s3. wykony'wa.ne Jako gotowe pu-
delko w formie przeciagowe; zapomoca
klocka ksztaltujacego. '

W ten sposéb udaje sig wy'lqczyc liczne
dotychczas uzywane poszczegolne urza-
dzenia i przebieg pracy uprosci¢, przyspie-
szy¢ i zrobié taniszym.

Na oprzykréj, zawierajacy zar6wno
czesé kadtubows, jak i czesé przykrywko-
wa, naklada si¢ posmarowany klejem
otwarty pasek obwodowy W obrebie klapek
laczacych migdzy obydwiema czesciami
przykroju i polaczone czgsci zostaja wsu-
nigte do formy przeciaggowej zapomoca
klocka ksztaltujacego, naciskajacego na
miejsce potaczenia i uksztaltowamego od-
powiednio do. wewnetrznych wymiaréw
wyrabianego pudetka. W formie przecia-
gowej pudetko zostaje uksztaltowane z wy-
jatkiem tej strony, gdzie czesé przesuwa-
jaca dziala na klocek ksztaltujacy, poczem
cze$é pudelka zostaje zamknigta zapomo-
ca palcéow zaginajacych lub podobnych u-
rzgdzen. Przy dalszym przesuwie pudetka
w drugiej formie przeciagowej nastepuje
polaczenie go z posmarowanym klejem pa-
skiem zamykajacym, poczem zamknigty
korpus pudetka przechodzi droga, na kté-
rej zapomoca znanych srodkéw pasek zo-
staje rozcigty na trzech stronach pudetka,
przykrywka zostaje odchylona i klocek
wyjety.

Jak widaé¢ z powyzszego, przy wykony-
waniu pudetka wedlug niniejszego sposobu
pudetko, powstajace z jednolitego przykro-
ju, bez przerwy az do jego wykoriczenia,
zostaje uksztaltowane w jednym przebie-
gu, a nie jest poddawane kolejno dziataniu
wigkszej ilosci urzadzen.

Stosowany przykréj moze skladaé sig
z jednego kawalka, moze jednak réwniez
skladaé si¢ z dwoch oddzielnych kawal-
kéw, mianowicie czesci, odpowiadajacej
czesci kadtubowej i czesci, odpowiadajacej
przykrywce przyszlego pudelka tak, ze na

jedna czesé (przykrywke) moze byé uzyty
lepszy materjal, niz na drugq czesé (kadiu-
bowa), co jest takze juz stosowane. Gdy
przykréj sktada sie z dwéch czesci, to oby-
dwie czesci przykroju po zetknieciu ich ze
soba odpowiedniemi klapkami obrzeznemi
ustawia si¢ przed forma przeciagowa i na
miejsce styku naklada si¢ posmarowany
klejem pasek obwodowy.

Urzadzenie, pracujace wedtug niniejsze-
go wynala.zku, znamionuje si¢ poza tem tem,

ze posiada’sterowany chwytacz, wykonany

w. postaci glowicy ssawnej, ktéry wyjmuje
klocki ksztaltujace z otwartych pudetek i

_odkltada je na [przenosmk odprowadzajacy

te klocki poprzez powierzchnig slizgows, do
pionowego szybu zbiorczego. Klocki ksztal-
tujace zostaja z tego szybu wysuwane za-
pomoca, popychacza lub podobnego urza-
dzenia i doprowadzane do miejsca lgczenia
z czeg$ciami przykroju, przyczem przed-
miot wyrabiany w nieprzerwanym proce-
sie zostaje wytworzony, zaopatrzony w pa- -
sek obrzezny, rozcigty i doprowadzony do
miejsca, gdzie po otwarciu przykrywki pu-
detka zostaje wyjety klocek ksztattujacy.
W ten sposéb w jednej maszynce, w kto-
rej przesuw przedmiotu obrabianego do
poszczegélnych miejsc obrébki odbywa sig
okresowo, udaje si¢ przeprowadzié zupet-
nie zamkniety obieg klockéw ksztaltuja-
cych, potrzebnych do ksztaltowania przed-
miotu 'wyrabianego. Azeby oddzielne cze-
§ci maszyny tak ze soba uzgodnié, aby
przedmioty wyrabiane stale dochodzity de
nich w odpowiednim czasie i w odpowied-
nim stanie, i w ten sposéb zapewnié¢ sobie
obieg klockéw ksztaltujacych, zastosowane
s3, urzadzenia, ktére beda dalej wy;asmo-
ne przy pomocy rysunkéw.

Przy dotychczasowych metodach wyro-
bu przykroje i paski obwodowe sa uprzed-
nio wykonane i ulozone w stosy, a do pra-
widlowego taczenia ze sobg przykrojéw u-
zZywane sa ktopotliwe pod wzgledem budo-
wy urzadzenia oraz zawiklany sposéb pra-



cy, przyczem do przygotowania obydwoéch
czesci sq potrzebne specjalne maszyny.

W przeciwienstwie do tego, wedlug wy-
nalazku zaréwno przykroje na pudetko,
jak i paski obwodowe wykonywane sa z
pasm, stale przesuwajacych si¢, prowadzo-
nych pod prostym katem wzgledem siebie
i po drodze przygotowanych przez wytla-
czanie, smarowanie klejem, nadrukowywa-
nieit. d.

W ten sposéb osigga si¢ wyréb pudetek
w jednej tylko maszynie, w nieprzerwanym
przebiegu pracy, pobierajac materjal z
dwoch bebnéw, przyczem przykroje po
drodze zaopatrywane sa w nadruki wzgled-
nie naklejane etykiety, wyciecia, szczelin-
ki, ztobki i t. d., jak rowniez i paski obwo-
dowe moga otrzymaé obréobke przygoto-
wawczg, zapomoca, urzadzenia do smarowa-
nia klejem moiy rozcinajacych i t. d. tak,
¢ do miejsca polaczenia musi si¢ tylko
przysunaé klocek ' ksztattujacy i obydwie
czesci, zdjete z ich pasm, wtloczyé do szy-
bu przeciggowego.

Czesto wystarczajacem jest wykonanie
dolnej czesci pudetka z materjalu gorsze-
go, niz materjad, uzyty na przykrywke. W
tym przypadku pracuje si¢ odpowiednio do
niniejszego wynalazku, pobierajac mate-
rjal z dwoch pasm réznego rodzaju i wy-
twarza si¢ dwie czesci przykrojowe (jeden
przykréj na przykrywke, — drugi na czesé
dolna). Obydwa pasma puszcza si¢ wediug
wynalazku w jednym kierunku, lecz tak,
aby ku sobie si¢ schodzily i stykaly sie w
tem miejscu, w ktérem naklada si¢ pasek
obwodowy i o ktére opiera si¢ klocek
ksztattujacy.

Azeby nastepne nakladanie etykiety
podczas wytwarzania pudetka odbywalo
si¢ bez szkodliwych dziatarn powstajacych
naprezen po zamknigciu pudetka, przed na-
lozeniem posmarowanego klejem paska za-
mykajacego ustawia si¢ wedlug wynalazku
pudelko naprzeciw szybu przeciggowego,
w ktérym pracuje sterowany tloczek; Tlo-

czek ten przytwierdza nalozona pa pudetko
etykiete, gdy pudelko to, przesuwane po-
pychaczem, wsuwa si¢ do szybu przecia-
gowego, poczem wyrdb, zaopatrzony w ety-
kietg, przechodzi na przenosnik i przeno-
szony zostaje ewentualnie do szybu prze-
ciggowego, gdzie nastepuje polaczenie na-
smarowanym klejem paskiem zamykaja-
cym.
W przypadku, gdy pudetko nie jest za-
opatrzone w pasek obrzeimy, lecz zastoso-
wana jest powloka z etykiety, ktorej fapki
krawedziowe pokrywaja cale powierzchnie
czotowe pudetka, a ewentualnie jeszcze
wystaja wdél, postepuje si¢ w ten sposéb,
ze dwie przeciwlegle boczne lapki etykiety,
przeznaczone do przykrycia czolowych po-
wierzchni pudelka, a ewentualnie wystaja-
ce jeszcze poza te powierzchnie czolowe,
zostaja zagiete na dwéch przeciwleglych
stronach podczas przesuwania wyrobu,
trzymanego migdzy obydwoma tloczkami i
zaopatrzonego w nakladke etykietowa
przez otwarty z dwéch stron szyb przecia-
gowy. Nastepnie wystajace konice tych
bocznych tapek zostaja zagigte zapomoca
popychaczy, prowadzonych przy bocznych
$ciankach szybu przeciagowego, a przy
wsuwaniu pudelka w wydrazenie dalszego
srodka transportowego zostaja zagigte oby-
dwie pozostale przeciwlegle scobie fapki
krawedziowe. Po przeniesieniu do innego
miejsca pudelko to zostaje przesuniete za-
pomoca dwéch prostopadlych popychaczy
w obreb dwéch prostopadle do siebie pra-
cujacych palcow zaginajacych, ktére przy-
ginaja tapki krawedziowe, wystajace poza
Scianki czolowe. Wireszcie wyrabiany
przedmiot, zapomoca przenosnika zostaje
przesunig¢ty do urzadzen, ktére uskutecz-
niaja rozciecie pudetka, otwarcie przy-
krywki i wyjecie klocka ksztattujace-
go. :

Do blizszego wyjasnienia wynalazku
stuza przyktady wykonania, przedstawione
na rysunku, BT R



Fig. 1 przedstawia przykréj z nalozo-
nym owwartym paskiem obwodowym. .

Fig. 2 — pionowy przekréj podiuzny
nowego urzadzenia.

Fig. 3 — widok zgéry.

Fig. 4 i 5 przedstawiaja szczegoly,
mianowicie wyobrazaja w perspektywie
przedmiot wyrabiany, tkwiacy czesciowo w
réznych formach. _

Fig. 6 przedstawia widok zgoéry czesci
urzadzenia, odnoszacej si¢ do nakladania
paska zamykajacego, rozcinania tego pa-
ska, otwierania pudelka i wyjmowania
klocka ksztaltujacego.

Fig. 7 przedstawia takiz widok zgory
jednej czesci przy innem potozeniu mecha-
nizméw,

Fig. 8 wyobraza pionowy przekréj po-
przeczny wedlug linji 8 — 8 ma fig. 6.

Fig. 9 przedstawia widok zboku w kie-
runku strzatki, wskazanej na fig. 8.

Fig. 10 — 12 przedstawiaja inne wyko-
nanie, przeznaczone do obrébki przykroju.
skladajgcego si¢ z dwéch oddzielnych cze-
§ci. .

Fig. 10 przedstawia pionowy przekréj
podiuzny.

Fig. 11 wyobraza w perspektywie przy-
kréj z nalozonym paskiem obwodowym,
gdy patrzeé¢ nan w kierunku strzalki, wska-
zanej na fig. 10.

Fig. 12 wyobraza poziomy przekréj po-
przeczny wedlug linji 12 — 12 na fig. 10.

Dalszy przyktad wykonania przedsta-
wiaja fig. 13 — 19, a mianowicie:

fig. 13 — rzut pionowy,

fig. 14 — rzut poziomy,

fig. 156 — 19 — szczegély.

Przyktad wykonania, w ktérym przy-
kroje na pudetka, jak réwniez paski obwo-
dowe wykonywane sa z przesuwajacych
si¢ stale i prostopadle do siebie prowadzo-
nych pasm, przygotowywanych po drodze
przez wytlaczanie ich, smarowanie, nadru-
kowywanie i t. d., przedstawiony jest na
fig. 20 — 22, przyczem

fig. 20 przedstawia pionowy przekréj
podluzny wedtug linji 20 — 20 na fig. 21,

fig. 21 wyobraza widok zgéry,

fig. 22 — pionowy przekr6j poprzeczny

- wedtug linji 22 — 22 na fig. 21.

Dwa przyklady wykonania, w ktérych
pudetka podczas ich wyrobu zaopatrywane
sa w etykiety, przedstawione sa na fig. 23—
27 oraz fig. 28 — 36.

Fig. 23 przedstawia pionowy przekréj
poprzeczny branych obecnie pod uwage
czesci nowego urzadzenia.

Fig. 24 przedstawia widok zgéry.

Fig. 25 wyobraza pionowy przekréj po-
przeczny wedlug linji 25 — 25 na fig. 24.

Fig. 26 przedstawia szczegél.

Fig. 27 wyobraza stosowang etykiete.

Fig. 28 przedstawia pionowy przekréj
poprzeczny urzadzenia wedlug drugiego ro-
dzaju wykonania.

Fig. 29 — 36 przedstawiaja szczegély,
nalezace do tego ostatniego wykonania.

Odnosnie do fig. 1 — 9 malezy powie-
dzieé, co nastepuje.

Przykroje posiadaja ksztalt, wyobrazo-
ny na fig. 1. Skladaja si¢ one z jednego ka-
walka, lecz z dwéch czesci, mianowicie z
czesci przykrywkowej 1 i czesci kadlubo-
wej 2 z przynaleznemi lapkami krawedzio-
wemi 3 i 4. Przykroje te znajduja sie w ka-
nale skladowym, gdzie sa one przyciskane
do przedniej §cianki oporowej 6 zapomoca
tloczka sprezynowego 5. Sterowany popy-
chacz 7 w odpowiedniej chwili wysuwa z
tego stosu za kazdym razem przedni przy-
kr6j wdél miedzy walec prowadniczy a
przesuwajacy 8, ktére przesuwaja ten
przykréj, zatrzymujacy sie na oporku 9,
przed szyb przeciagowy, a mianowicie tak,
ze tapka 3, laczaca obydwie czesci 1i 2
przykroju, staje przed wylotem szybu prze-
ciaggowego.

Otwarte paski obwodowe 10 mieszcza
sie w szybie sktadowym 11, umieszczonym
zboku, i przyciskane sa do nieruchomej po-
wierzchni oporowej 13 zapomoca tloka



sprezynowego 12. Sterowany popychacz 14
w odpowiedniej chwili kazdorazowo prze-
suwa wbok przedni pasek tak, ze dostaje
si¢ on miedzy walce przesuwajace 15, a na-
stepnie do kanatu 16 i miedzy walce 17, 18,
smarujace klejem. Przytem walec 17 stuzy
jako walec dociskowy, podczas gdy walec
18 sczepiony jest z dostarczajaca klej tar-
cza 19, zanurzona w zbiorniku 20 kleju.
Walec wiec 18 naklada klej na jedna stro-
n¢ paska obwodowego 10. Para walcéw 17,
18 przesuwa nasmarowany klejem pasek
obwodowy dalej w polozeniu stojacem na
powierzchni¢ stotu 21 przed przykrojem,
ustawionym juz w obrebie szybu przecia-
gowego, przytem tak, ze pasek obwodowy
znajduje si¢ przed czescia lapkowa 3‘ przy-
kroju, jak widaé zwlaszcza na fig. 1. Przy-
tem pasek obwodowy zwrécony jest swa
strona, nasmarowana, klejem, do przykro-
ju. Przesuw paska obwodowego ograniczo-
ny jest oporkiem 22 tak, ze zawsze musi
zaja¢ nalezyte polozenie.

Na stole 21 umieszczony jest oporek 23
dla klocka ksztalttujacego 24. Popychacz 25
bierze ten klocek z zapasu i przesuwa go
az do oporka 23. W wysunietem potozeniu
znajduje sie popychacz akurat przed szy-
bem przeciggowym 26. Ten szyb przeciggo-
wy jest na obydwéch koricach otwarty i po-
siada nieruchome dno 27 oraz nieruchoma
pokrywe 28. Zreszta jest on dwudzielny
tak, ze boczne scianki skladaja sie z listew
prowadniczych 29 i 30, uksztaltowanych
wedlug krzywych.

Napnzeciw ustawionego przed szybem
przeciagowym klocka 24 znajduje si¢ ste-
rowany popychacz 31, ktéry slizga sie po-
ziomo w prowadnicach 32 i poruszany jest
ruchem zwrotnym zapomoca dZwigni 33.
Ten popychacz wchodzi czopem 34 w od-
powiednie wydrazenie 35 klocka 24 i pod-

czas przesuwania si¢ naprzéd wsuwa ten

klocek do szybu przeciagowego 26. Przy-
tem najpierw do tapki 3‘ przykroju zostaje
mocno docisniety pasek obwodowy i oby-

dwie te czesci zostajg wciggniete do szybu
przeciagowego. Przytem przednia czesé
szybu przeciagowego 26 jest wykonana w
sposéb, uwidoczniony na fig. 4. Ta przed-

~ nia cze$é szybu posiada mianowicie wyste-

py 36 i 37, ktore przy wejéciu do szybu
przeciagowego zginaja przedewszystkiem
przykréj w ksztalcie litery U, to znaczy, ze
czesci 1 i 2 zostaja zagiete, jak réwniez
wyginaja pasek obwodowy réwniez w
ksztalcie litery U. Poza tem wystepy 37,
stykajace si¢ z paskiem obwodowym, po-
siadajg rowki, w obrebie ktérych przesu-
waja sie czesci naklajstrowane paska ob-
wodowego.

Przy dalszem przesuwaniu si¢ popycha-
cza 31 klocek 24 razem z przykrojem i pa-
skiem obwodowym wchodei catkowicie do
szybu przeciagowego 26, przyczem listwy
prowadnicze 29 i 30 zaginaja boczne tapki
3 czeéci przykrojowych 1 i 2, a wigc zakla-
daja je na pasek obwodowy.

Nastepnie popychacz 31 posuwa si¢ da-
lej i przesuwa na tyle gotowy juz przedmiot
do drugiego szybu przeciagowego 38, kté-
ry znajduje si¢ w tarczy obrotowej 39,
osadzonej na osi 40 i okresowo obracanej,
podobnie do bebenka rewolweru. Réwniez
i szyb przeciagowy 38 jest otwarty na oby-
dwéch koricach i posiada profil odpowiedni
do wielkoséci pudetka. Tylny koniec szybu
wyciagowego zakryty jest nieruchoma
scianka, 41. Do tej $cianki popychacz dosu-
wa klocek ksztattujacy ze znajdujacym sie
na nim pnzedmiotem, poczem popychacz
powraca do swego polozenia poczatkowe-
go, pozostawiajac jednak klocek w szybie
38. Przy otworze szybu pracuja pionowo
przesuwajace si¢ palce zaginajace 42, uru-
chomiane dZwigniami 43, oraz poziomo
przesuwajace si¢ palce zaginajace 44, po-
ruszane dZwigniami £5. Palce zaginajace 42
i 44 pracuja kolejno. Dlugosé szybu 38 jest
dobrana odpowiednio do wymiaréw przed-
miotu wyrabianego tak, ze z szybu wysta-
ja tylko niezagiete jeszcze korice paska ob-



wodowego 10. Palce zaginajace 42 1 44
pracuja kolejno tak, ze najpierw poziomo
prizesuwajace si¢ palce zaginajace 44 za-
ginaja sterczace jeszcze korice paska obwo-
dowego, poczem pionowo pracujace palce
zaginajace 42 zaginaja tapki krawedziowe
4 i w ten sposéb zakoriczaja ksztaltowanie
przedmiotu wyrabianego. Po ukoriczeniu
tych czynnosci nastgpuje okresowe obraca-
nie si¢ tarczy rewolwerowej 39, przyczem
plyta zamykajaca 46, umieszczona na stro-
nie wejsciowej szybu 38, ustawia sie przed
otworem szybu'i w ten sposéb uniemozli-
wia odchylanie si¢ tapek krewedziowych 4.
Na fig. 5 wida¢, jak z szybu 38 wystaja je-
szcze korice paska obwodowego 10 oraz
tapki krawedziowe 4, ktére zostaja przy-
giete nastepnie do rdzenia 24 palcami zagi-
najacemi 42 i 44. Dalsze prizekrecanie tar-
czy rewolwerowej 39 odbywa si¢ w ten spo-
séb, ze szyb 38 dostaje siec w obreb dwéch
popychaczy 47 i 48, ktére ulozone sa na-
przeciw siebie. Popychacz 47 wchodzi
przez otwér w plycie zamykajacej 46 do
szybu i przyciska znajdujacy si¢ w szybie
przedmiot obrabiany do popychacza 48,
ktéry przesuwa si¢ w poziomych prowad-
nicach 49, przyczem sprezyna 50, owinieta
okolo trzonu popychacza, podczas tego
przesuwu podluznego zostaje $cinieta
(por. fig. 21 6).

Sprezyna 50 przesuwa naprzéd popy-
chacz 48 z jego czolowa powierzchnia az
do takiego miejsca, ze staje on tuz obok
pionowych powierzchni prowadniczych 51.
Do tych powierzchni prowadniczych do-
prowadzany jest znany pasek zamykajacy
52. Paski zamykajace ulozone sa 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 kazdym obrocie walu je-
den raz styka si¢ z walcem klejowym 56,
a nastepnie z dolnym paskiem zamykaija-
cym stosu 53. Przy tem zetknieciu sig zbior-
nik, osadzony przesuwnie w kierunku po-

ziomym i -uruchomiany korbowodem 57,
przesuwa si¢ wraz z odcinkiem, skutkiem
czego nastepuje catkowite zetkniecie sie
odcinka 54 z dolna strona paska zamyka-
jacego. Odcinek 54 zabiera ten pasek i,
obracajac sie dalej, doprowadza go do ste-
rowanego chwytacza 58, ktéry zdejmuje
ten pasek 52 z odcinka 54 i przy powrotnym
ruchu tegoz, sterowanym -zapomoca wy-
cinka zebatego, przenosi go w obreb po-
wierzchni prowadniczej 51 przed popy-
chacz 48. -

Gdy wigc tloczek 47 posuwa si¢ na-
przod, to przesuwa juz wuksztaltowany
przedmiot wyrabiany, zawierajacy we-
wnatrz klocek ksztaltujacy, ku popychaczo-
wi 48 tak, ze przedmiot wyrabiany uchwy-
cony zostaje obydwoma popychaczami 47
i 48. Przytem pasek zamykajacy 52, ktére-
go posmarowana klejem strona zwrécona
jest do pudetka, przylepia si¢ do jednej po-
wierzchni czotowej pudetka. Przy dalszem
posuwaniu si¢ popychacza 47 — popychacz
48 cofa si¢ odpowiednio, przyczem walce
60, umieszczone przy Sciankach 51, zagina-
ja pasek zamykajacy 52 w ksztalcie litery
U i przyciskaja go do obydwéch zblizonych
do niego stron czolowych pudetka.

Woreszcie pudetko dochodzi do potoze-
nia, wskazanego na fig. 7. Tutaj dziala zbo-
ku zaopatrzony w krazek 61 i poziomo
przesuwajacy si¢ popychacz 62, wurucho-
miany dZwignia 63. Popychacz ten zagina
jeden koniec paska obwodowego 52 okoto
rogu pozostajacej jeszcze strony czotowej
pudeltka i przyciska go do tej strony.

Przy potozeniu pudetka wedtug fig. 7
weszlo ono w obreb dziatania urzadzenia
przesuwajacego, ktére sklada sie z tarcu-
cha 64 lub podobnéj czesci, na ktérej umie-
szczone s, zabieraki 65, ktére zabieraja wy-
rabiany przedmiot w kierunku poprzecz-

"nym do kierunku dotychczasowego przesu-

wu, gdy tloczki 47 i 48 zwolnia ten przed-
miot. Zwolnienie przedmiotu wyrabianego
odbywa sie w ten sposéb, ze tloczek 47 co-



fa si¢, a tloczek 48 zostaje odsuniety je-
szcze dalej zapomoca dZwigni 66, ktéra wa-
ha si¢ na sworzniu 67 i zaczepia za masad-
ke piercieniowa 68 trzona popychacza.
Zwolniony wyrabiany przedmiot zosta-

je zabrany zabierakiem 65, przyczem umie- .

szczony na drodze przedmiotu wyrabiane-
go walec 69 zagina pozostaly jeszcze ko-
niec paska zamykajacego 52. Pudeltko zo-
staje wprowadzone do kanatu szczotkowe-
go, ktorego szczotki 70, zwrécone ku sobie,
mocniej dociskaja pasek zamykajacy do
pudetka. Przy konicu tego kanatu pudetko
dostaje si¢ w obreb urzadzenia transporto-
wego, krzyZujacego sie z pierwszem urza-
dzeniem pod katem prostym i sktadajace-
go si¢ z laficucha 71 i zabierakéw 72. Za-
bieraki 72 przesuwaja pudetka do drugiego
kanalu szczotkowego, ktérego szczotki 73,
zwrécone ku sobie, dociskaja pasek zamy-
kajacy do dwéch innych stron czotowych
pudetka. Nastepnie pudetko przechodzi na
trzecie urzadzenie transportowe, mianowi-
cie ma lafcuch 74, ktéry znéw krzyzuje sie
pod prostym katem z droga poprzedniego
urzadzenia transportowego i zaopatrzone
jest w zabieraki 75. Podczas tego zboku
dzialaja na pudetko znane noze tarczowe
76, ktére obracaja si¢ w kierunku strzalki
i rozcinaja pudelko z trzech stron.

Po rozcieciu pudetka z trzech stron lan-
cuch 74 przenosi je w obreb toru krzywiz-
nowego 77, ktéry wchodzi w szczeling mie-
dzy pokrywka a czescia kadlubowsa pudet-
ka i otwiera pokrywke, a wreszcie catkowi-
cie ja odchyla, skutkiem czego znajdujacy
sie¢ w pudeltku klocek ksztattujacy 24 zo-
staje odsloniety i moze byé wyijety.

Wyjmowanie klocka z pudetka odbywa
si¢ (por. fig. 8 i 9) zapomoca chwytacza.
Chwytacz ten umieszczony jest na odchy-
lajacem si¢ ramieniu 78, ktére jest osadzo-
ne na pionowym czopie obrotowym 79. Na
ramieniu tem znajduje sie skierowana wdét
oprawa 80, z ktérej wystaja wdét szczeki
81 chwytacza. Te szczeki chwytacza s3 u-

ruchomiane  dwuaramienna dZwignia 82,
ktéra jest obrotowo osadzona ma ramieniu
odchylnem 78 i swym drazkiem steruja-
cym, wchodzacym w oprawe chwytacza, u-
ruchomia srodki, stuzace do rozpierania lub
$ciagania szczek chwytacza. '
Otwarte pudetko, lezace na przenosni-
ku 74, zawiera klocek ksztaltujacy 24. Klo-
oek ten posiada wydrazenie 85 ze zweze-
niem 86. Oprawa 85 chwytacza zostaje tak
odchylona, Ze znajduje sie ponad wydraze-
niem 85. Wtedy chwytacz opuszcza sie i
dolny jego koniec wchodzi w wydrazenie
85. Nastepnie szczeki 81 chwytacza zostaja
rozchylone tak, Ze opieraja si¢ o dolne kra-
wedzie zwezenia 86. Oprawa 80 zostaje
podniesiona, przyczem klocek zostaje przez
nig zabrany. Podczas tego podnoszenia na
brzegi pudetka naciskaja palce 87 tak, ze
pudetko zostaje zesumigte z podnoszonego
klocka. Nastepnie oprawa 80 chwytacza
zostaje odchylona az do tego miejsca, w
ktérem klocek znajduje sie nad powierzch-
nia 88. Wtedy szczeki 81 cofaja sie i opra-
wa 80 podnosi sie, a rdzen 24 pozostaje na
powierzchni 88. Do tej powierzchni przy-
lega pochylnia 89. Klocek 24 zostaje prze-
suniety na te pochylnie zapomoca popycha-
cza 90, a z tej pochylni dostaje sie na o-
kreiny pas przenoénikowy 91, ktéry prze-
nosi klocek do tego miejsca, gdzie powyzej
opisany popychacz 25 ustawia klocki przed
pierwszym szybem przeciagowym. '
Jak widaé z powyiszego, pudetko =z
przykrywka i czescia kadlubows, jak row-
niez z wstawionym otokiem wykonane zo-
staje z jednego tylko przykroju i w jed-
nym tylko przebiegu przeciagania. '
W wykonaniu, przedstawionem na fig.
10 — 12, obydwie czesci 1 i 2 przykroju
(jak wskazano na fig. 11) sa rozdzielone,
jednak stykaja sie ze soba odpowiedniemi
tapkami krawedziowemi 4, a w obrebie te-
go styku zostaje nalozony otwarty pasek
obwodowy 10. Czesci 1 przykroju sa w gor-
nym kanale zbiorczym 92, podczas gdy



czeéct 2 przykroju umieszczone sa w dol-
nym kanale zbiorczym 93.

" Gérne przykroje ! przesuwane s po-
pychaczem 7° miedzy walcami 8' wdél az
do oparcia si¢ dolnej krawedzi tapki 3 o
oporki 94, urzadzone na konicach sterowa-
nych ramion odchylnych 95. Ramiona te
osadzone sa na odpowiednio obracanych
ruchem zwrotnym osiach -~ poziomych
96. -

" Dolne przykroje 2 przesuwane sa wgé-
re zapomocy popychacza 97, uruchomiane-
go dZwignia 93, az do zetkmiecia sie gornej
tapki krawedziowej 4 tégo przykroju z dol-
na lapka krawedziowa 4 przykroju 1. Li-
nja styku zmajduje si¢ przytem scisle po-
§rodku wysokosci szybu przeciagowego 26.
W tym szybie przeciagowym miesci sie
ttok 99, wypehiajacy szyb. Poziomy dra-
zek 100 tego tloka prowadzony jest w lo-
zysku 101, przyczem naokolo tego drazka
owinigta jest sprezyna 102, ktéra jest sci-
skana podczas przesuwania sie ttoka w
kierunku, wskazanym na fig. 10 i 12.

Pasek obwodowy 10 zostaje doprowa-
dzony w poprzednio opisany sposéb i u-
stawiony jak na fig. 10 przed szczelina sty-

kowa obydwéch przykrojéw. Rowniez i tu-

taj klocek ksztaltujacy 24 wraz z czeScia-
mi 1, 2 i 10, wtloczony jest do szybu 26 po-
pychaczem 99, przyczem jednak tlok 99
tworzy opore, skutkiem czego trzy czesci,
polaczone w miejscu styku zostaja zaci-
$niete miedzy klockiem ksztaltujacym a
przeciwtlokiem 99 i razem przytrzymywa-
ne. Dalszy przebieg odbywa sie w taki sam
sposéb, jak 1 przy pierwszym sposobie wy-
konania, tylko, ze tlok 99 cofa sie razem do
drugiego szybu 38 tarczy rewolwerowej 39
i tutaj tworzy opore dla pudetka tkwiacego
w tarczy 39, zastepujac tylna Scianke 41.
W tem polozeniu ttok 99 zostaje zatrzyma-
ny tak dlugo, dopéki zaginanie pudetka nie
zostanie ukoriczone, tarcza rewolwerowa
39 nie przekreci sie i przed tlokiem 99 nie
stanie nowy szyb 38, poczem sprezyna 102

przesuwa ten tlok poprasez szyb’ 38 do szy-
bu 26. " ‘

Przed wsunigciem klocka ksztaltu]qoe-
go do szybu 26 ramiona 95 zostaja oczywi-
§cie rozchylone, poczem nastepnie powra-
caja do polozenia poczatkowego.

W wykonaniu, przedstawionem na flg
13 — 19, popychacz 104 przesuwa dolny
klocek ksztaltujacy F z pionowego stosu
103 na prowadnicy 105 na prawo do trzy-
maka H (106 i 108), ktéry jest przedsta-
wiony na fig. 15 i 16 w wicgkszej skali i w
widoku zboku. Jedna boczna $cianka 106
tego trzymaka przechodzac w pierscieri 107
obejmuje tloczek 108, osadzony w ramie G
maszyny. W bocznem przedluzeniu 107
pier$cienia prowadniczego 107 jest umoco-
wany sworzeri 109, stuzacy do prowadze-
nia. Boczna $cianka 110 trzymaka jest
obrotowo osadzona w miejscu 111 przedtu-
Zenia. 107° i w géornem polozeniu trzymaka
natrafia swemi wystepami 112 mna prze-
stawny oporek 113 tak, ze trzymak w tem
polozeniu otwiera si¢ nieco, a klocek
ksztaltujacy moze dogodnie wsunaé sie
migdzy obydwie scianki boczne. Klapa
114, obrotowo osadzona w ramie maszyny
w miejscu 115, przyciagana jest do oporka
116 i stuzy jako przedluzenie prowadnicy
105 oraz jako podstawa klocka ksztaltuja-
cego; gdy zatem tlok 108 przesunie sig
wdél, to zarazem przesuwa sie trzymak az
do polozenia, przedstawionego na fig. 16,
gdzie oporek 109° sworznia 109 uderza o
rami¢. Jednoczesnie wystep 112, odsunie-
ty z obrebu oporka 113, podlega dzialaniu
naciskowej sprezyny 717 tak, Ze odchylnie
osadzona $cianka boczna 1710 elastycznie
przylega do klocka F i przytrzymuje go,
gdy klapa 114, skutkiem uderzenia w mia
$cianki 106 zostanie odchylona i klocek F
zostanie pozbawiony swej postawy. '
~ Klocek ksztaltujacy natrafia mnajpierw
na posmarowany na dolnej stronie kléjem
pasek obwodowy Z, ktéry lezy na plycie
prowadniczej 118 z wycieciem 119. Paski



obwodowe brane sa ze stosu 120, skad kaz-
dorazowo dolny pasek wysuwany jest za-
pomocg popychacza 121, uruchomianego
dzwignia 122, miedzy stale obracajaca sie
pare walcow 123, 123, ktéra wyciaga 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
walcéw 126, 126°, ktéra uklada ten pasek
na plycie prowadniczej 118. Nalezy tutaj
zaznaczyé, ze waskie paski obwodowe, po-
siadajace rézne rowki, malezy ze stosu wy-
ciagaé, gdyz, inaczej tatwo mogy sie zgiaé
lub wyboczyé. To, ze para walcéw trans-
portowych 126, 126° urzadzona jest prze-
stawnie, posiada te zalete, ze w tej samej
maszynie moga byé przerabiane paski ob-
wodowe réznej dlugosci.

Klocek ksztaltujacy podczas przecho-
dzenia przez wyciecie 119 wygina wystaja-
ce korice paska obwodowego wgére w
ksztalcie litery U i osiada wraz z paskiem
obwodowym ma stykajace sie ze soba tap-
kami przykroje Su i So, ktére wysuwane
sa popychaczami 127 i 127 ze zbiornikéw
128 i 128' do potozenia, przedstawionego
na fig. 14, przyczem s3 one przyciskane
sprezynami 129° do podstawy 129%2. Oby-
dwa przykroje Su i So, przedstawione w
perspektywie na fig. 19, moga byé rowniez
zrobione z jednego kawatka. Ze wzgledow
jednak oszczednosciowych przykroje te ro-
bi si¢ z dwéch czesci, poniewaz na czesé
przykrywkowa pudetka uzywa sie, jak
wiademo, lepszego materr]'alu, miz na cze$é
dolna pudetka.

Po zejsciu sie lapki przykroju Su z po-
ciagnietem klejem miejscem paska obwo-
dowego, klocek ksztaltujacy F, poruszany
tlokiem 108, przesuwa si¢ dalej wdél i
przechodzi przez szyb przeciagowy 129,
zaopatrzony w $rodki do zaginania, przy-
czem tlok 130 stuzy jako przeciwtrzymak.
Ttok 130 odpowiednio do posuwania sie
tloka 108 przesuwany jest wdét przyczem

plyta 130° ttoka osadzona jest w- ttoku 130
sprezynujaco, skutkiem czego jest zapew-
nione réwnomierne dociskanie jej. Podezas
przechodzenia przez szyb przeciagowy 129
obydwie czesci przykrojowe Su, So zosta-
ja najpierw zgiete pod prostym katem, po-
czem boczne lapki fu i 1o zostaja pod pro-
stym katem przygiete do paska obwodowe-
go i przyci$niete; przytem tapki fu scho-
dza sie z miejscem paska, posmarowanem
klejem. Po cofnieciu sie tloka 130 z plyta
130 do polozenia, zaznaczonego ma fig. 13
linjami ‘kreskowanemi, klocek ksztaltujacy
wraz z pudetkiem znajduje sie w obrebie
dzialania palca zaginajacego 131, osadzo-
nego na przesuwnej tulei 132. Ten palec
zaginajacy zostaje przesuniety na prawo
(fig. 13) zapomoca, cze$ci napednej 134,
dzialajacej w punkcie 133, skutkiem czego
wystajacy koniec paska obwodowego zo-
staje zagiety i przyciéniety ~do klocka
ksztaltujacego. Wtedy sterowany dZwignia
136 ttok 135 wysuwa sie i wsuwa lklocek
wraz z pudetkiem do kanatu 137. Stercza-
cy jeszcze koniec paska obwodowego na-
trafia na “wystajacy zgéry do szybu palec
zaginajacy 138, ktéry zagina ten koniec
pod prostym koricem i przyciska go do
klocka ksztaltujacego. Wystajace ‘jeszcze
boczne tapki pudetka 1u’, 10" zosta)q row-
niez przyglete Zapomoca listew zaglnajq,-
cych 139. Celem umozliwienia wszechstron-
nego mocnego dociskania pozaginanych i
sklejonych czesci, dolna écianka szybu u-
tworzona jest ze sprezynujacych ptyt 140.

Z kanaltu 137 pudetka zostaja okresowo
przesuwane zapomoca popychacza 141 do
kanatu 142, lezacego prostopadle do pierw-
siego"k'analu Kanal 142, ktéry jest taki
dtugi, Ze moze pomiesci¢ wicksza ilosé pu-
delek, ogrzewany jest zapomoca oporéw
elektrycznych 143, celem wysuszenia miejsc
sklejonych. Po dojsciu pudetka do zapory
144, ktéra jest umieszczona na korficu szy-
bu 142, popychacz 145 przesuwa je do szy-
bu 146 (patrz fig. 18, ktéra przedstawia



prackrdj wedlug linji 18—18 na fig. 14),
pod wylotem ktérego lezy posmarowany
klejem pasek obrzeiny R,

Walec 147, zaopatrzony w dwa smaru-
jace klejem odcinki 148, obraca sie okresa-
wo o 180° w kierunku strzatki, wskazanej
na fig. 18. Przytem kazdy z tych odcinkéw
styka si¢ z walcem 149 klejowym, 2zanurzo-
nym w zbiorniku 7150 z klejem. Pionowy,
przesuwnie osadzony zbiornik 751, zawie-
rajacy stos paskéw obrzeznych, za kazdym
razem oddaje znajdujacemu sie w gorze
odcinkowi 148 dolny pasek obrzeiny, przy-
czem sprezynujgce palce 752, urzadzene
przy dolnym koficu zbiornika paskéw e-
brzeinych, tak dzialaja, ze tylko jeden pa-
sek zestaje oddawany. Odcinek 748 z pray-
lepionym dori paskiem obrzednym R zosta-
je ebracony wdot, a wahadlowo esadzene
na osi 155 grabki 753, wehodzace swemi
z¢bami 154 w wyciecia 148° odcinka, sa tak
sterawane korbowodem 756, ze grabki te
zdeimuja pasek obrzezny z odcinka i kta-
da go ma parze wsporniczkéw 157 (fig. 17).
Ta para wsporniczkéw 157 przymocowana
jest do prowadzonych w miejscu 759 sa-
nek 158, kiére oddaja pasek R dwom pa-
rom krazkéw 160, 161, umieszczenym po o-
bydwéch stronach szybu 746. Te pary kraz-

' kéw osadzone sa na diwigniach katowych
163, obretowe osadzonych w miejseu 162.
Te d#wignie katowe sa tak poruszane draz-
kami steruiacemi 164, ie, schodzac sie me-
iycowe, zabieraja pasek obrzeiny, przv-
suniety wsporniczkami 757, przytrzymuia
¢o podczas tego, gdy papychacz 145 wysu-
wa mudetko =z szybu 146 i przyklada pasek
de boeznych écianek pudetka. Tlok 1765,
cedsuwany wtyl dzwignia 766, odpowiednio
do przesuwu pepychacza 145, stusy prey-
tem jako przeciwtrzymak. Gdy wyrabiany
przedmiot przesunal sic wdél o tyle, ie
tlok 7165 zajmuie polozenie, zaznaczone na
fig. 18 linjami kreskowanemi i odpawiada-
jace polozenju, wskazanemu na fig. 13,
wysuwe si¢ witedy palec 167, sterowany

diwignia 168, zaginé wystajacy koniec pa-
ska ohrzeznego i przyciska go do pudetka.

" Nastepnie wysuwa si¢ ttok 169 i przesuwa

pudetko we wglebienie czterakemorowega
bebna 170, przyczem kemiec paska obrzez-
nego zostaje przygdiety do pudelka krai-
kiem 171. Przez przekrecenie bebna komo-
rowego 17¢ o 90° przedmiot wyrabiany do-
staje si¢ w obreb polaczonega z tlokiem
169 popychacza 172, ktéry wysuwa ten
przedmiot z wglebienia i wsuwa do szybu
173, ktérego scianki boeane zaopatrzone sa
w szczotki 174, ktore, acierajac sie, przyci-
skaja pasel obrzezny do krawedzi pudelka.

Z szybu 173 przechodza -pudetka. na
zaopatrzony w zabieraki 176 larficuch prze-
nosnikowy 175, ktéry okresowo prowadai
pudelka znéw przez zaopatrzony w szczat-
ki szyb 177, przy kafiecu ktérego umie-
szozone sa noze tarczowe 178, rozcinajace
pudelka z dwéch stron. Zanim przedmiot
obrabiany przejdzie przez pare nagy tar-
czowych, przedmiot ten jest przeprowa-
dzony obok skrzynek grzejnych 179, na-
grzewanych zapomoca oporéw elektrycz-
aych. Z laficucha transportowego 175 prze-
chodza pudetka znéw ma okresowe prze-
suwajacy sie¢ faficuch transportowy 180 z
zabierakami 781, ktéry prazenosi pudelka
do szybu 182, przy poczatku ktgrego umie-
szczony jest néz tarcrowy 183, rozeinajacy
pudetka z jednej strony podltuznej. Qkre-
sowa przesuwajace si¢ maprzod pudelka
sa prowadzone obok nozy tarczowych z za-
chowaniem pewnego odstepu miedzy pu-
delkami, celem przeszkodzenia temu, aby
podczas bezruchu srodka transpartowego
jakiekolwiek miejsce pudetka nie podlega-
fo dzialaniy nozy dluzej, miz potrzeba,
gdyz inaczej skutkiem lekkiego bicia nozy
o baki, linja przeciecia nie jest caysta.

Po przejéciu pudetka obok krzywki 184,
umieszozgonej w szyhie i otwierajacej pu-
detka, przechodzi ona w obrgb glowicy
ssawnej 185, umieszczonej na suwaku 186
i usuwajacej Kloeek z pudetka.

— 10 —



Azeby mée skontrolowaé, czy-pudetke
i wewnatrz wykonane jest hez zarzuty,
pudetko przechodzi jeszeze pewna droge,
zanim dostanie sie¢ w obreb urzadzen 187 j
188, ktére zamykaja pudetko. Usuniety z
pudetka klocek ksztattujacy F uklada glo-
wica ssawcza 185 ma prowadzonym ukosnie
wgbre przenoéniku pasowym 189, zaopa-
trzonym w zabieraki 190 i prowadzonym
przez krazki 191—193. Popychacz 194 zsu-
wa klocki ksxtaltujace z przenosnika 789
na pochylnie 195, ktéra deprowadza je do
zbiornika 703.

‘W wykonaniu wedlug fig. 20 — 22 pa-
smo przykrojéw Zo z bebna 201, osadzo-
nego na wale 202, przesuwane jest po stole
203 az do miejsca laczenia sie z przysu-
wajacem sie z prawej strony pasmem przy-
krojow Zu. Pasmo przvkrojow Zo styka
sie najprzéd z walcem klejowym 204, kto-
ry naklada na niej klej, na przestrzeni
prostokata S. Wal klejowy 204 otrzymuje
klej od walca 205, umieszczonego w zbior-
niku 206 kleiu. Nastepnie pasmo to wcho-
dzi miedzv dwie pary mnozy tarczowych
207. 207°, ktore obcinaja to pasmo ma do-
ktadna szerokosé. Zbiornik 208, przesuwa-
iacy sie pionowo po drazku prowadniczym
209, jest tak sterowany, ze kazdorazowo,
gdv nokrvta klejem powierzchnia S mod-
chodzi pod stos, opuszcza sie wdét i za
kazdym razem pazostawia dalna etykiete
na pasmie przykrojéw. Za zbiornikiem ze

stosem etvkiet umieszczony iest walec do-

ciskowv 210, ktérego zadaniem jest nalo-
20ona etykiete orzycisnaé do pasma przy-
krojowegdo. Noze wykrojowe 211, umie-
szczone po obydwéch stronach pasma { w
7nanv sposéb uruchomiane mimosrodami
212. wycinaia po obydwéch stronach pro-
stokatv. widoczne na fig. 21. Para walcéw
213, 214 stuzy do przesuwania pasma i jest
polacznna ze znanemi narzadami reguluia-
cemi, ktére umozliwiaja dokladne redulo-
wanie szvbkosci przesuwania pasma. Pa-
sme przykrejowe wchodzi nastepnie w ob-

reb drapaczy 215, osadzonych na tloku 216,
uyruchemianym mimosrodem  -217. Plyta
218 stuzy przytem jako podpora. Dalej pa-
smo przechodzi miedzy para noiy odcina-
jacych 219, 220, ktére po spotkaniu sie pa-
sma przykrojowego Zo miedzy obydwoma
tlokami 221 i 222 w miejscu styku St z
przykrojem Zu i ulozeniu sie paska obwo-
dowego, przyciskanego wdot rdzeniem
ksztaltijacym F, na pasmach przykrojo-
wyeh Zo i Zu, obcina od pasma jednocze-
énie praykréj Zo i Zu. Nalezy zaznaczyé,
ie przesuwajace sie z prawej strony pasmo
przykrojowe Zu réwniez odwija sie z beb-
na i podlega takiej samej obrébce, jak {
pasmo przykrojowe Zo, poczem przykréj
Zu', zostaje odciety od pasma zapomocs pa-
ry nozy odcinajacych 223, 224. Zanim je-
szcze ttok 221 z klockiem F zacznie opu-
szezaé sie wdol, migdzy ten tlok a boczne
lapki przykrojow zostaje wsuniety edwija-
ny z bebna 225 pasek obwedowy Za, ktéry
w urzadzeniu R zostaje w znany sposéb
zaopatrzony w zlobki. Urzadzenie itebku-
jace sklada sie z eprawy 226 noty zlobku-
jacych, ktéra prawadzona jest zapomoca
drazkéw slizgewych 227 i uruchomiana
dwoma mimosrodami 228. Jako podpora
stuzy przytem plyta 229. Przesuwanie pa-
ska obwodewego uskutecznia osadzone na

‘drazku 231 urzadzenie chwytowe 230, kt6-

re chwyta pasek obwodowy przed nozami
odcinajacemi i uklada na miejscu styko-
wem, jak to wskazano na fig. 21 linjami
kreskowanemi. Zanim tlok 22/ wsunie do
szybu przeciggowego 232 klocek kaztattu-
jdey F wraz z paskiem obwodewym i przy-
krojami, zaczyna dzialaé w znahy sposéb
uruchomiana para noiy edcinajacych 233
i odcina przykréj Za' od pasma.

W' wykonaniu, przedstawionem na fig.
23 — 27, szyb przeciagowy, oznaczony na
fig. 2 pierwszedo wykonania liczbami 28 i
29, jest oznaczony litera S. Przv palcach
zaginajacych f, oznaczonych na fig. 2 licz-
ba €2, urzadzany jest pionawy szyh 234,
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przez ktéry popychacz 235 przesuwa pu-
detka W, wytworzone w powyzej opisany
spos6b, do wglebienia 236 tarczy obroto-
wej 237, umieszczonej przy szybie 234. W
wydrazeniu 236 urzadzone sa sprezynujace
plytki 238 1 239, ktére, przylegajac do Scia-
nek pudetka, przytrzymuja je. Gdy pudet-
ko zostanie juz wsuniete, tarcza obrotowa,
osadzona na czopie 240, przekreca sie o
90° w’ kierunku strzatki, zaznaczonej na fig.
25 tak, ze pudetko zostaje ustawione przed
szybem 241.- Obok tego szybu przeciago-
wego 241 umieszczony jest szyb zbiorczy
242, w ktérym ulozone sa w stosie etykie-
ty ‘243, ktérych ksztalt przykroju przed-
stawiony jest na fig. 27. Sprezynujaca pty-
ta 244 przyciska ten stos etykiet do opor-
ka 245, zakrywajacego do polowy dolny
otwér tego szybu zbiorczego. Pod szybem
zbiorczym urzadzona jest odchylna glowi-
ca’ssawna, ktéra za kazdym razem odgina
dolna etykiet¢ w sposéb, wskazany na fig.
25 tak, ze chwytacz 247 moze teraz uchwy-
cié¢ wolny koniec etykiety i przeciaga ja w
kierunku zaznaczonej strzatki po walcu
250, umocowanym w zbiorniku 249 z kle-
jem, skutkiem czego dolna strona etykiety
zostaje posmarowana klejem. Chwytacz 247
przesuwa etykiete dalej przez dolny otwoér

szybu przeciagowego 241, skutkiem czego ta

strona etykiety, ktéra jest posmarowana kle-
jem, uklada sie nad przedmiotem wyrabia-
nym W (pudetkiem) (fig. 26). Tlok 248
wsuwa pudelko do szybu przeciggowego
241, przyczem zaginaja sie cztery boczne
czeéci a, b, ¢, d etykiety. Tlok 251, stero-
wany dZwignia 252 i powodujacy gladkie
przyleganie i dociskanie etykiety do gér-
nej czesci pudetka, cofa sie¢ odpowiednio
do posuwu tloka 248. Gdy przedmiot wyra-
biany wszedl juz do szybu tak daleko, ze
cztery boczne czesci etykiety zostaly réw-
nomiernie przyciéniete do bokéw pudetka,
ttok 251 przy réwnoczesnem cofaniu = sie
tloka 248 przesuwa wyrabiany przedmiot
W, zpowrotem do ‘wglebienia 236 tarczy

obrotowej 237. Wtedy tarcza obrotowa
przekreca sie dalej o 90°, skutkiem czego
wyrabiany przedmiot zatrzymuje sie przed
ttokiem 253, ktéry przesuwa go do pozio-
mego szybu - przeciggowego 254, w ktérym
zostaje on przesuwany w kierunku zazna-
czonej strzatki zapomoca, tloka 255. Przed
wylotem szybu 254 lezy pasek krawedziowy
256, w znany sposéb doprowadzany do te-
go polozenia i posmarowany klejem tak, ze
pasek ten przy wysuwaniu przedmiotu wy-
rabianego W przykleja sie do przedniej
krawedzi i zapomoca dalszych urzadzen
zostaje naklejony naokolo catego pudetka.

Stad przedmiot wyrabiany przechodzi
do urzadzen, ktére rozcinaja go, otwiera-
ja pokrywke 1 usuwaja klocek ksztattujacy.

W ‘wykonaniu, przedstawionem na fig.
28 — 36, przy szybie zbiorczym 241° urza-
dzony jest chwytacz 260, ktéry przenosi ze
zbiornika 261, w ktérym leza przykroje 262
o ksztalcie, przedstawionym na fig. 33,
etykiete nad walcem klejowym 263, umie-
szczonym w zbiorniku 264, i tak uklada ja
przed gérnym otworem szybu przeciggo-
wego, ze kreskowane linje, zaznaczone na
fig. 33, leza na krawedziach szybu. Znajdu-
jaca si¢ przed zbiornikiem 261 glowica
ssawna 265 stuzy w znany sposéb do odgi-
nania gérnej etykiety, azeby umozliwié
chwytaczowi prawidlowe uchwycenie tej
etykiety. W szybie przeciagowym 241‘ mie-
$ci sig tlok 266, ktory przesuwa wgore w
znany sposéb wytworzony przedmiot W
(pudetko) tak, ze ulozona juz etykieta 262
uklada sie kreskowanemi linjami, wskaza-
nemi na fig. 33, na krawedziach pudetka,
przyczem tlok 267 wygladza etykiete na
pokrywce pudelka. Tlok 266 przy jedno-
czesnem cofaniu si¢ tloka 267 wsuwa wy-
rabiany przedmiot miedzy dwie listwy 268,
skutkiem czego czeséci e etykiety, przedsta-
wionej na’ fig. 33, przycisniete zostaja 'do
bokéw przedmiotu wyrabianego. Nastepnie
wysuwaja si¢ palce zaginajgce 296, stero-
whne dZwigniami 270 i zaginaja ltapki f
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(fig. 33) oraz preyciskaja je do bokéw pu-
detka (patrz fig. 30), skutkiem czego ety-
kieta obejmuje pudetko, jak to przedsta-
wia w perspektywie fig. 34. Tlok 266 prze-
suwa si¢ dalej wgére, przyczem sterowany
dzwignia 271 tlok 267 cofa sie i wsuwa pu-
delko do otworu 273 tarczy obrotowej 272,
dzialajacego jako szyb przeciagowy, skut-
kiem czego lapki g (fig. 33) zaginaja sie
tak, ze etykieta otacza pudetko tak, jak to
przedstawia w perspektywie fig. 35. W o-
tworach tych urzadzone sa sprezynujace
ptytki 274 i 275, ktére przytrzymuja wyra-
biany przedmiot, gdy tlok 266 powréci do
swego poloxenia poczatkowego.

Nastepnie tarcza obrotowa 272, osadzo-
na na ozopie 276, obraca sie o 90° w kie-
runku zaznaczonej na fig. 29 strzatki tak,
ze przedmiot wyrabiany z etykieta, nalo-
zona na ¢o6rng strong pudeltka i cztery je-
go boki, ustawiony zostaje przed urzadze-
niem, przedstawionem na fig. 31 i 32 w
dwéch prostopadlych do siebie przekro-
jach. Najprzéd wysuwa si¢ gérny ttok 277
i przysuwa wyrabiany przedmiot do poto-
Zenia, przedustawlonego na fig. 31 tak, ze
przedmiot ten mniej wiecej do polowy wy-
staje z otworu 273. Tlok 278, ktéry prze-
suwany jest odpowiednio do ruchu ttoka
277, stuzy przytem jako przeciwtrzymak.
Profilowane palce zaginajace 279, jak to
widaé na fig. 29, 31 i 32, wysuwaja sie i za-
ginaja czesci etykiety, wystajace poza ni-
skie boki pudetka oraz dociskajg j je do dna
pudetka (fig. 31). Po cofnieciu sie palcéw
zaginajacych znéw do ich polozenia po-
cz.a,tkowego wysuwaja si¢ palce zagmajace
280 (fig. 32), rozmieszczone pod prostym
katem wzgledem poprzednich palcéw i za-
ginaja obie czedci etykiety, wystajace je-
szcze poza dluzsze boki pudetka, do dna
pudetka W tak, ze etykieta zostaje przy-
mocowana w sposéb uwidoczniony na fig.
36, ktora przedstawia widok pudetka zdo-
tu..Nalezy zaznaczyé, ze tlok 278, sluzacy

jako przeciwtrzymak, meze byé tylko tak

duzy, sy nie przeszkadzal pracy palcbw
zaginajacych 279 i 280. Nastepnie tlok 278
zpowrotem wsuwa wyrabmny przedmiot w
do otworu 273 tarczy obrotowej, ktéra wte-
dy odprowadza go do urzadzenia, wykony-
wujacego dalsze czynnosci wyrobu tego
przedmiotu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb wyrobu pudetek z pokryw-
kami, znamienny tem, ze z przykroju pu-
detka, obejmujacego zaréwna czesé kadtu-
bowa, jak i czes¢ pokrywkows, potaczonych
otwartym paskiem obwodowym, posmaro-
wanym klejem, wyrabla si¢ pudetko w szy-
bie przeciagowym zapomoca kﬁodca ksztal-
tujacego.

2. ‘Sposéb wedtug zastrz. 1, znamien-

ny tem, ze na przykréj, obejmujacy za-
réwno czesé kadtubowa, jak i czesé po-
krywkowa, w obrebie fapek laczacych oby-
dwie czesci przykroju nakladany zosta]e
otwarty pasek ob‘wodowy posmarowany
klejem, a potaczone czesci zapomoca kloc-
ka ksztaltujacego, naciskajacego na miej-
sce polaczenia i posiadajacego ksztalt od-
powiadajacy wewnetrznym wymiarom wy-
rablanego pudelka, zostaja wsunigte do
szybu przeciagowego, w ktérym pudetko
zostaje zupelnie uksztaltowane, poczem u-
rzgdzenie p'rzesuwa)a,oe cofa sig, a pozo-
stala cze$é pudelka zostaje za,gleta zapo-
moca palobéw zaginajacych, zaé§ przy dal-
szym przesuwie pudetka do drugiego szy-
bu przeciagowego nastepru]e oblepienie po-
smarowanym klejem paskiem zamykaja-
cym, poczem zamknigte pudelko przecho-
dzi torem, na k'torym zapomoca znanych
urzadzesi mastepuje rozciecie pudell:a z
trzech stron, otwarcie pokrywki i wyjecie
klocka ksztattujacego.

3. Sposéb wedtug zastrz. 1 i 2, zma-
mienny tem, Ze przykréj na cze$é kadtubo-
wa pudetka wykonany jest oddzielnie od
przykroju na cze$é pokrywkows i obie te
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czedci, przysuwane ku sobie, stykaja -sie
odpowiedniemi lapkami krawedziowemi
przed szybem przeciagowym, gdzie na
miejsce styku zostaje nalozony posmaro-
wany klejem pasek obwodowy.

4. Urzadzenie do wykonywania spo-
"sobu wedlug zastrz. 1 — 3, znamienne tem,
ze posiada otwarty z obydwéch koricow
szyb przeciaggowy (26), przez ktéry zosta-
je przesuwany klocek ksztaltujacy (24)
wraz z przykrojem i nalozonym nai pa-
skiem obwodowym, a mianowicie do z oby-
dwoch konicow otwartego wglebienia (38),
umieszczonego w okresowo przesuwajacej
sig¢ tarczy obrotowej (39), przyczem wgle-
bienie to, ktérego dlugosé odpowiada wiel-
kosci pudetka, zamknigte =zostaje tylna
$cianka nieruchomga (41), podczas gdy z
przedniej strony szybu umieszczone sa za-
suwki (42, 44) do zaginania brzegéw przy-
kroju, a przy dalszem przesunieciu wgle-
bienia, zawierajacego gotowe pudetko, u-
stawia si¢ ono przed otwartym szybem
przeciggowym, przed ktérego obworem
wejsciowym znajduje si¢ posmarowany
klejem pasek zamykajacy (52) tak, ze
przedmiot wyrabiany wraz z paskiem za-
mykajacym zostaje przez ten szyb prze-
ttaczany, przyczem pasek ten zostaje doci-
$niety do bocznych scianek pudetka, po-

czem pudetko przechodzi na tor, gdzie od-
bywa sie rozcinanie i nastepnie otwieranie

pudelka oraz dochodzi do miejsca, gdzie
klocek ksztaltujacy zostaje wyjety z wne-
trza pudelka.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, zna-
mienne tem, ze klocki ksztaltujace (24),
zaopatrzone w odpowiednie wydrazenie
(85, 86), zostaja wyjmowane z otwartych
pudetek zapomoca sterowanego chwytaka
(80, 81), wchodzacego w to wydrazenie, i
ukladane na przenosniku (88, 89, 91), kté-
ry odprowadza klocki ksztaltujace zpo-
wrotem do tego miejsca, gdzie klocki te sa
ustawiane przed pierwszym szybem prze-
ciggowym (26) zapomoca popychacza (25),

uruchomianego odpowiednio do okreséw
pracy maszyny.

6. Urzadzenie do wy'konywama spo-
sobu wedlug zastrz. 1, znamienne wykona-
nym jako glowica ssawna (185) chwyta-
kiem sterowanym, ktéry wyjmuje klocki
ksztaltujace (F) z otwartych pudetek i u-
klada je ma przenosniku (189), przenosza-
cym te klocki poprzez pochylnig {195) do
pionowego szybu zbiorczego (103), z kté6-
rego klocki (F) zostaja wysuwane popy-
chaczem (1104 ) i przesuwane do miejsca ze-
tkniecia® si¢ z czeéciami przykrojowemi
(So, Su, Z), przyczem pudetko wyrabiane
w nieprzerwanym ~ przebiegu zostaje u-
ksztaltowane, zaopatrzone w pasek obrzez-
ny (R), rozciete i doprowadzone do miej-
sca, gdzie po otwarciu pokrywki pudetka
zostaje wyjety klocek ksztaltujacy (F).

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 6, zna-
mienne tem, ze tlok (108), ktéry wsuwa do-
starczane ze stosu klocki ksztaltujace (F)
wraz z przykrojami do szybu przeciagowe-
go (129), pracuje w oprawie ze sprezynu-
jacemi $ciankami bocznemi (106, .110), kto-
ra zabezpiecza klocek ksztaltujacy (F) od
wypadania podczas opuszczania si¢ go na
czeséci przykrojowe.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 617,
znamienne tem, ze oprawa (H) (106, 110)
tak jest urzadzona, iz moze si¢ pionowo
przesuwaé, i umieszczona jest na sprezy-
nujaco utrzymywanej w poziomem poloze-
niu dennej plycie (114), a w oprawie prze-
suwany jest ttok (108), ktéry wsuwa klo-
cek ksztattujacy (F) z przykrojami do szy-
bu przeciagowego (129), przyczem tlok
{108) podczas swego powrotu do polozenia
poczatkowego zabiera oprawe (H) (106,
110) do goéry i otwiera ja, podczas gdy przy
opuszczaniu si¢ tloka (108) oprawa (H)
najprzéd przesuwa si¢ razem z nim az do
oporka (109°), przyczem tlok (108), od-
chylajac pltyte denna (114), przesuwa klo-
cek ksztaltujacy (F ), zabezpieczony od wy-
padniecia zapomoca sprezynujacych $cia-
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nek (106, 110) oprawy (H), na przykro;e i
do szybu przeciagowego (129).

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 6 — 8,
znamienne tem, e oddzielne przykroje
(Su, So), najnizej lezace w pionowych
przeciwleglych stosach (128, 128°), wysu-
wane zapomoca suwakéw (127, 127°) i do-
ciskane sprezynami (129) do prowadnicy
(129°), tak s3 na niej taczone, iz nad szy-
bem przeciagowym (129) stykaja sie ich
odpowiednie apki krawedziowe, przyczem
dolny przekréj (Z), pobierany ze stosu, zo-
staje najpierw nieco wysuniety ze stosu
(120) suwakiem (121), a nastepnie zostaje
uchwycony przez walce przenoszace (123,
123°), przeprowadzony nad walcem (124),
smarujacym klejem, i przechedzi do dru-
giej, przestawianej w kierunku przesuwu
paska, pary walcéw przenoszacych (126,
126°), ktéra nasuwa pasek obwodowy (Z)
na miejsce styku obydwéch czesci przy-
krojowych (Su, So).

10. Urzadzenie wedtug zastrz. 6 — 9,
znamienne tem, ze uksztaltowane w szybie
przeciagowym (129 i 137) pudetka prze-
chodza do kanalu transportowego (142), w
ktérym zostaja one okresowo przesuwane
naprzéd zapomoca popychacza (141),
przyczem ten kanal transportowy jest tak
dhugi, iz moze zmie$cié w sobie wieksza
ilos¢ przedmiotéw wyrabianych, a $cianki
tego kanalu przy koricu wejsciowym sa o-
grzewane zapomoca oporéw elektrycznych.

11. Urzadzenie wedtug zastrz. 6 — 10,
znamienne tem, ze wyrabiane pudetka, wy-
chodzace z szybu suszacego, zostaja prze-
suwane popychaczem (145) wdél do szybu
przeciaggowego (146), az przed komore
(170°) bebna obrotowego (170), przyczem
pasek obrzeiny (R), wsuniety w szczeline
szybu (146) i przytrzymywany przy szybie
sterowanemi walcami hamujacemi (160,
161), zostaje zalozony naokolo pudetka z
wyjatkiem jednej strony, podczas gdy przy
wsuwaniu pudetka do komory tarczy obro-
towej tapki paska obrzeznego na tej ostat-

niej stronie zostaja dociéniete do odnodnej
strony czolowej pudetka zapomoca zasu-
wek zaginajgcych (167).

12. Urzgdzenie wedlug zastrz. 6—11,
znamienne tem, ze paski obrzesne (R) zo-
staja pobierane z podnoszomego i opu-
szczanego stosu (151) zapomoca okresowo
obracanego o 180° i zaopatrzonego w od-
cinki klejace (148) walca (147), z ktérego
grabki zgarniajace (154), wchodzace w od-
powiednie szczelinki (148°) w odcinkach
(148), zrzucaja posmarowane klejem paski
obrzezne do korytkowego dzwigarka (157),
ktory, wchodzac w szczeling szybu i mie-
dzy otwarte walce hamujace (160, 161),
doprowadza .go do przedmiotu wyrabiane-
go. :
13, Urzadzenie wedtug zastrz. 6—12,
znamienne tem, Ze beben komorowy (170)
posiada cztery komory (170°), réwnomier-
nie rozmieszczone na obwodzie bebna i zo-
staje odpowiednio obracany, podczas gdy
przedmiot wyrabiany, caltkowicie mie-
szczacy sie w komorze, ustawiany zostaje
przed szybem (173), do ktérego zostaje
wsuniety zapomoca popychacza (172),
przyczem w szybie tym (173), ktérego
scianki utworzone sa ze szczotek (174),
przednie pudetka przesuwane sa przez na-
stepujace po nich, a nastepnie przechodza
na przenosnik latficuchowy (175), ktéry
przesuwa pudetka, rozstawione w pewnej
odleglosci od siebie, zapomoca, zabierakéw
(176) przez dalszy kanat szczotkowy (177)
'do miejsca, gdzie nastepuje rozciecie paska
obrzeimego z trzech stron pudetka, przy-
czem przed rozcinajacemi mozamji tarczo-
wemi (178, 183), wlaczone jest urzadzenie,
ogrzewajace $cianki szybu zapomoca grzej-
nikéw elektrycznych (179).

14. Urzadzenie wedlug zastrz. 6—13,
znamienne tem, ze rozciete pudetka prze-
suwane s3 zapomoca przeno$nika larcu-
chowego (180) do krzywki otwierajacej po-
krywki pudelka i ze za miejscem, gdzie
klocek ksztaltujacy zostaje wyjety z o-
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twartego pudelka, otwarte pudelko prze-
chodzi jeszcze pewna droge, zanim doj-
dzie do sterowanej klapy (187) zamykaja-
cej znéw wieczko.

15. Odmiana sposobu wedlug zastrz.
1, znamienna tem, ze zaréwno przykroje
pudetkowe, jak i paski obwodowe wykony-
wane sa z nieprzerwanych pasm, prowa-
dzonych ku sobie pod prostym katem i u-
przednio po drodze obrabianych przez wy-
tlaczanie, smarowanie k;lejem, nadru.kowy-
wanie i t. d.

16. - Odmiana. sposobu wedtug zastrz.
15, wedlug ktérego pudetka wykonywane
sa z dwéch przykrojow réznego rodzaju,
znamienna tem, ze kazdy przykréj zostaje
odcinany od mnieprzerwanego pasma, gdy
przysuwajace si¢ do siebie przekroje sty-
kaja si¢ ze sobg w miejscu lgczenia si¢ z
niemi doprowadzanego wpoprzek paska
obwodowego, przyczem przykroje wraz z
paskiem zabrame i doci$nigte sa do siebie
zapomocsg rdzenia ksztaltujacego (F).

17. Odmiana sposobu ‘wyrobu pude-
tek z pokrywkami wedtug zastrz. 1, zna-
mienna tem, Ze po zamknieciu pudetka
przed nalozeniem posmarowanego klejem
paska zamykajacego — zamkniete pudeltko
ustawiane jest naprzzciw szybu prreciago-
wego, ze sterowanym tloczkiem (251), kt6-
ry przy wejéciu pudelka, umieszczonego na
przeciwttoczku {248), do szybu przeciago-
wego przyciska do pudetka nalozony ety-
kiete, poczem pudetko wyrabiane, zaopa-
trzone w etykietg, przechodzi na urzadze-
nie przenoszace {237), a z tego urzadzenia
zostaje przenoszone do szybu przeciagowe-

go (254), gdzie nastepuje potaczenie z pa-
skiem zamykajacym ( 256) -posmarowanym
klejem.

18. Odmiana sposobu wedtug zastrz.
17, znamienna tem, ze boczne lapki etykie-
ty, przeznaczone do zakrycia bokéw pudel-
ka i ewentualnie wystajace jeszcze poza
te boki, zostaja zaginane z dwéch przeciw-
legtych stron podczas przesuwania pudet-
ka, zaopatrzonego w nakladke etykietowa
i utrzymywanego miedzy dwoma tlokami
(266, 267), przez otwarty z dwéch stron
szyb przeciagowy, utworzony z dwéch li-
stew (268 ), przyczem wystajace korce tych
bocznych lapek zostaja zagiete zapomocy
zasuwek zaginajacych (269), prowadzo-
nych przy bocznych $ciankach szybu prze-
ciagowego, a’ przy wsuwaniu pudetka do
otworu (273) dalszego urzadzenia przeno-
szacego {272) zostaja zagigte obydwie po-
zostale przeciwlegle lapki obrzeine ety-
kiety, poczem korice lapek obrzeznych, wy-
stajace wdél poza boki pudetka, utrzymy-
wanego jeszcze miedzy obydwoma tloka-
mi, zostaja przygiete do dna pudetka, a
wreszcie pudetko, zostawione przez cofa-
jacy sig tlok w urzadzeniu przenoszacem,
doprowadza si¢ do urzadzes, ktére ~usku-
teczniaja roeciecie pudelka, otwarcie po-
krywki i wyjecie klocka kisztattujacego.
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