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Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu
wytwarzania w workach otworów do na¬
pełniania, a szczególnie sposobu zakłada¬
nia fałd, przynajmniej w jednym rogu wor¬
ka, w którym wykonywuje się właśnie o-
twór do jego napełniania.

Wynalazek polega na tern, że ścianki
worka wpobliżu jego rogu, w którym ma
być wykonany otwór do napełniania, są
zaciskane, zaś ścianki worka między rogiem
1 tern miejscem w którem zostały one ściśle
ze sobą połączone są rozchylane (rozpie¬
rane), a następnie róg worka pomiędzy te-
mi rozchylonemi ściankami zostaje do
wnętrza worka zakładany w fałdy.

Przykład wykonania wynalazku jest
przedstawiony na załączonych rysunkach,
n-ó których fig. 1 przedstawia widok zgóry

maszyny do wykonania sposobu, stanowią¬
cego przedmiot wynalazku, fig. 2, 5 i 6 —
różne położenia urządzenia, służącego do
wytwarzania w workach otworu do napeł¬
niania, fig. 3 i 4 — widoki boczne różnych
położeń urządzenia do wytwarzania otwo-
iti do napełniania, fig. 7 — 9 — widoki
perspektywiczne stopniowego wytwarzania
otworu do napełniania.

Na fig. 1 przedstawione jest urządzenie
do wykonywania w workach otworów do
napełniania w połączeniu z innemi częścia¬
mi składowemi samoczynnego urządzenia
do odcinania pożądanej długości worków od
węża bez końca z materjału workowego,
przyczem jeden róg odciętego worka jest
ściskany, względnie układany w fałdy. Ma¬
szyna,-ła składa się z urządzenia szczelino-



wego A, urządzenia B do stopniowego prze¬
suwania węża workowego w kierunku po-

:k dłużnym, urządzenia tnącego C, służącego
do przecinania węża workowego wpoprzek,
noży tnących D i D' do przecinania węża
wpoprzek z przeciwległych stron, urządze¬
nia E i £" do wytwarzania w worku otwo¬
ru do napełniania, oraz urządzenia F i F',
służącego do zdejmowania worków z ma¬
szyny. ^;

Według fig. 1, wąż workowy 27 nakłada
się na maszynę z dowolnego miejsca, np.
z prasy i jest następnie posuwany naprzód
zapomocą urządzenia B* W dolnej części
drogi jaką przebywa wąż workowy 27
umieszczone są dwa noże, poruszające się
pionowo w jedną i drugą stronę. Noże te
są osadzone pod płytką prowadniczą 28 i
pracują w ten sposób, że wykonywuja krót¬
kie wcięcia 200 i 200* w wężu workowym
wpobliżu miejsca przeznaczonego na jeden
z rogów worka. Do jednoczesnego napę¬
dzania tych noży może być użyte urządze¬
nie dowolne, przeważnie są one uruchomia¬
ne jednak tam i zpowrotem zapomocą na-
pędnego wału, który podczas każdego swe¬
go obrotu powoduje jednoczesne porusza¬
nie się noży. Ponieważ ustrój, układ i spo¬
sób działania tego urządzenia szczelinowe¬
go nie wchodzi w zakres przedmiotu wyna¬
lazku, napęd ten nie będzie opisywany
szczegółowo.

Z urządzenia szczelinowego A materjał
workowy 27 przechodzi do urządzenia po¬
suwającego B, a stamtąd do urządzenia
tnącego C, które w niniejszym przykładzie
wykonania wynalazku składa się z jednego
noża 65, który jest uruchomiany zapomo¬
cą krążka, osadzonego na wale 49, przy
każdym obrocie którego dokonywuje się
całkowite przecięcie węża workowego. W
celu dokonywania w wężu wcięć wzdłuż
dwóch linij poprzecznych, leżących z prze¬
ciwległych brzegów węża workowego, prze¬
widziana jest rama 67, zaopatrzona w dwie
płytki tnące 68, z krawędzią tnącą której

współpracuje nóż 69, znajdujący się na
stronie czołowej, który jest poruszany za¬
pomocą krążka 70, osadzonego na wale 57.
Krawędzie tnące noża 69 wykonywuja roz¬
cięcie węża workowego 27 z jednej strony
węża do wcięcia 200*, które było dokonane
wpobliżu przeciwległej strony węża worko¬
wego. W takiż sposób nóż 71, uruchomia¬
ny zapomocą krążka 72, znajdującego się
na wale 49, przecina wpoprzek wąż z dru¬
giej jego strony do wycięcia 200 leżącego
po stronie przeciwnej.

Napędzanie wałów 49 i 57 w kierunkach
przeciwnych może być dokonywane w spo¬
sób dowolny. Noże 69 i 71 są poruszane
nadół jednocześnie i wycinają one z węża
prostokąt, który z jednej strony jest ogra¬
niczony linjami, wzdłuż których wąż wor¬
kowy był rozcięty nożami 69 i 71, a. z dru¬
giej strony przez cięcia podłużne 200 i 200'
dokonane uprzednio. Ta wycięta część przy
dalszym ruchu w dół noży, spada nadół.
Oprócz tego części worka, leżące pomiędzy
szczelinami 200 i 200* i bliższym brzegiem
węża workowego są przecinane nożem 69,
względnie 7U Urządzenie B, służące do
posuwania węża workowego, nie jest przed¬
miotem wynalazku i dlatego niema potrze¬
by opisywać go szczegółowo, ponieważ mo¬
że tutaj być użyte dowolne urządzenie po¬
suwające, które przy każdym swoim suwie
przesuwałoby wąż workowy o podwójną
długość worka. Ta część urządzenia może
np. być zaopatrzona w dolny wałek pod-
suwowy 148 i górny 149, pomiędzy które-
mi przesuwa się wąż workowy 27. Dla u-
dogodnienia pracy urządzenie to może po¬
siadać w płytce prowadniczej 28 otwór
152, w którym odbija sią znak 153, na wę¬
żu workowym, jeżeli podsunięcie było do<
konane prawidłowo. Odstęp pomiędzy te-
mi znakami 153, wykonanemi na wężu wor¬
kowym, odpowiada podwójnej długości
worka, wskutek czego przy prawidłowem
przesunięciu worka zapomocą wspomnia¬
nego urządzenia znaki te przypadają aku-
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* rat "w otworze t$2. W teti prosty śpósófc
można z łatwością kontrolować prawidło¬
wość pracy urządzenia posuwowego i w
razie potrzeby dokonać odpowiednich po¬
prawek/ Wąż workowy 27 jest przesuwa¬
ny przy każdym obrocie wału napędnego, jak
to już było wspomniane, o podwójną dłu¬
gość worka, wskutek czego podczas kolej¬
nych okresów bezruchu węża, przypadają¬
cych pomiędzy dwoma przesunięciami
szczeliny 200, 200*, wycięte uprzednio przez
urządzenie A do wyrobu tych otworów szcze¬
linowych, znajdują się w końcu linji roz¬
cięcia dokonanego przez nóż 69, względnie
71. Urządzenie napędne jest wykonane
w ten sposób, że kiedy wąż workowy za¬
trzymuje się, noże 69, 71 są natychmiast
uruchomiane.

Maszyna według wynalazku jest prze¬
znaczona przedewszystkiem do sporządza¬
nia worków z fałdami (zakładkami) bocz-
neifci, dlatego też posiada ona urządzenie do
zakładania fałd, bocznych, jak np. krótkie
urządzenia 102 do zakładania fałd, które
są umieszczone przed nożem tnącym 65,

Kiedy wąż workowy zostanie podsunięty
do noża 65 boki worka zostają prowadzone
częścią prowadniczą 79 (górna część fig. 1)
do urządzenia F' a następnie częścią pro¬
wadniczą 79 (dolna część fig. 1) do urzą¬
dzenia F, podczas gdy boki węża, le¬
żące po stronie przeciwległej do prowad¬
nicy 79, są prowadzone częściami prowad-
niczemi 104 do urządzenia E, względnie
E' w celu sporządzenia otworu do napeł¬
niania. Części prowadnicze 79 są ścięte
naukos na końcach 105, do których dotyka
.wąż. Urządzenia służące do zakładania
fałd są ścięte na końcach 106, a części pro¬
wadnicze 104 na końcach 107,

Wskutek takiego urządzenia wąż wor¬
kowy wchodzi łatwo do części prowadni¬
czych i fałdy boczne zakładają się prawi¬
dłowo. Taki układ nadaje się szczególnie
do tych wypadków, kiedy odstęp linji
wewnętrznych do linji bocznych fałd wi¬

nien "być 'Wszędzie jednafeowy nawet jeżeli
istnieją pewne nieznaczne nierówności w
samym wężu workowym.

Urządizenlia odbiorcze F i F' są wykona¬
ne jednakowo. Urządzenie odbiorcze F'
osadzone jest na wale 57, a urządzenie F
na wale 49. Obydwa te urządzenia są u-
mieszczone naprzeciw siebie w taki sposób,
że odcięte pasma materjału workowego
o podwójnej długości worka są zdejmowane
z maszyny po stronie przeciwnej. Odpo¬
wiednio do tego, poszczególne części skła¬
dowe urządzenia odbiorczego są napędza¬
ne w kierunku tego odbioru. Urządzenia
napędowe części, wykonywujących odbiór
worków nie będą tutaj opisane, ponieważ
nie stanowią one przedmiotu wynalazku.
Urządzenie E \ E\ służące do zakładania
fałd w otworze do napełniania, są również
zbudowane jednakowo. Urządzenie E jest
napędzane zapomocą wału 49, a urządze¬
nie E* — wału 57. Ponieważ urządzenia
E i E' są wykonane jednakowo, dostatecz¬
ne będzie opisanie tylko jednego z nich.
Urządzenie do zakładania fałd w otworze
do napełniania umocowane jest w kadłubie
110 (fig. 2, 3, 4, 5, 6). Główne części skła¬
dowe tego urządzenia są to uchwyty 111
(fig. 1 i inne), urządzenie rozporowe 112
i części 113, służące do zakładania fałd.
Uchwyty 111 są osadzone obrotowo na czo¬
pie 114 po przeciwległych stronach węża,
jeden naprzeciwko drugiego. Czop 114
umieszczony jest prostopadle do bocznej
krawędzi węża workowego w taki sposób,
że uchwyty 111 mogą chwytać tylko mały
kawałek węża workowego w kierunku po¬
przecznym. Każdy uchwyt 111 połączony
jest na stałe z ramieniem, zaopatrzonem na
swym końcu w wałek 115, który przesuwa
się po drążku prowadniczym 117 płaszczy¬
zny prowadniczej 116. Wał wahadłowy 118
jest utrzymywany w łożysku 119, znajdu-
jącem się pod kadłubem 110 i połączony
jest na stałe z ramieniem 120, skierowa-
nem ku górze, które napędza wodzidło 117,
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znajdujące si^ had kiero^rhikiem 121 (fig.
3 i 4) i portisża je tam i zpowrotem. Na¬
pęd Wału 118 odbywa się zapomocą umo¬
cowanego na nim ramienia 124, o płaszczy¬
znę 125 którego zaczepia czop 123 krążka
122, przy każdorazowym obrocie tego krąż¬
ka i jego wału napędowego 49, przyczem
wał wahadłowy 118 przekręca się w kie¬
runku strzałki zegarowej (fig. 3 i 4) o pe¬
wien kąt dotąd, dopóki powierzchnia 125
nie zostanie zwolnioną przez czop 123, po-
czem wał 118 wraca zpowrotem do poło¬
żenia pierwotnego, w kierunku przeciwnym
strzałkom zegarowym, Wodzidło 126 (fig.
2) jest umieszczone w kadłubie 110 i może
się przesuwać w jego kierunku podłużnym.
Wodzidło 126 posiada wręb 127, który
uderza o tylny koniec wodzidła 117. Pra¬
widłowe wzajemne położenie zabezpiecza
się zapomocą zaopatrzonego w szczeliny
sworznia prowadniczego 128 (fig, 3 i 4).
Na drążku 126 poza pierścieniem 132 umie¬
szczona jest sprężyna 133, która służy do
przesuwania drążka 126 w lewo i zamyka
części rozchylające (rozporowe). Części roz¬
chylające 112 są osadzone obrotowo na
wspólnej osi 129. Każda z tych części 112
jest połączona na stałe z uchem 131. Każ¬
de z tych uch 131 jest znowu zapomocą
prowadnicy 130 połączone z końcem drąż¬
ka 126. Palec 113 do zakładania fałd jest
osadzony obrotowo w punkcie 134 na osi
pionowej i połączony przegubowo z kierow¬
nikiem 137, który dotyka do wygiętego ra¬
mienia 136, dwuramiennej dźwigni 135.
Dźwignia 135 jest osadzona obrotowo we¬
wnątrz kadłuba. Drugie ramię 138 dwura¬
miennej dźwigni 135 kończy się na linji ru¬
chu ksiuka 139, umieszczonego na wodzidle
126. Drugi ksiuk 141 na drążku 126 znaj¬
duje się po drugiej stronie ramienia 138.

Na ramie 137 działa w kierunku piono-
v/ym część cierna, która w punkcie 140 (fig.
3, 4, 5, 6) jest naciskana, należącą do tej
cięści sprężyną, przylegającą swym ze¬
wnętrznym końcem do wstawialnej śruby,

zaś końcem wewnętrznym/ za pośrednic¬
twem odpowiedniego urządzenia ciernego,
na kierownik 137'w taki sposób, że kierow¬
nik ten razem z palcem 113 do zakładania
fałd może się zatrzymywać w każdem po¬
łożeniu w jakiem jest ustawiony.

Urządzenie rozporowe 112 składa się
z dwóch oddzielnych części, które są osa*-
dzone obrotowo na osi 129 i posiadają
przekrój trójkątny. Wierzchołek 112a każ¬
dej z tych trójkątnych części, znajduje się
na jednej linji z osią geometryczną czopa
1290 Jedna strona 7/26 tych części roz¬
porowych jest skierowana ukośnie naze-
wnątrz. Części rozporowe są tak umieszczo^
ne, że zaczepiają o fałdę boczną węża wor¬
kowego.

Urządzenie to działa w sposób nastę¬
pujący: kiedy czop 123 wpada na ksiuk 125
i wał wahadłowy 118 zostanie przekręcony
w kierunku wskazówki zegarowej (fig. 3),
wodzidło 117 przesuwa się w prawo, ą wał¬
ki 115 poruszają się po ukośnych płaszczy¬
znach rozporowych 116, wskutek czego u-
chwyty 111 chwytają wąż workowy. Przy
dalszym ruchu wodzidła 117 to ostatnie
uderza o ramię 127 drążka 126 i przesuwa
się według rysunku — w prawo, wskutek
czego części rozporowe 112 rozchylają się
ponad kierownikiem 130 i uchami 131.
Wskutek tego rozchylenia się części rozpo¬
rowych, części boczne worka są rozpierane
między końcami worka i miejscem, w któ-
rem wąż workowy jest utrzymywany uchwy¬
tami 111, zaś fałda boczna podnoszona ku
górze. Boczne części fałdy bocznej wor¬
ka, podniesione w sposób powyższy, są z
jednej strony utrzymywane pomiędzy trój-
kątnemi częściami rozporowemi i uchwyta¬
mi, zaś z drugiej strony część materjału
workowego, stanowiąca fałdę boczną, jest
podnoszona i naciągana płasko zapomocą
części rozporowych w taki sposób, że ta
część materjału workowego dotyka ze¬
wnętrznej strony trójkątnych części rozpo¬
rowych i później podnosi się wzdłuż linji
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142 (fig, 7) aż do końca worka, stając się
powierzchnią prawie płaską.

Według urządzenia przedstawionego
na fig; 7 — fałda boczna, utrzymywana
uchwytami 111, poza częściami rozporowe-
mi podnosi się i znajduje się w trójkątnym
rożku poza i przed trójkątnym wierzchoł¬
kiem części rozporowej 112 i rozpościera
się wzdłuż linji 142 aż do przedniej pozo¬
stałej części rogu worka.

Kiedy drążek 126 przy końcu swego ru¬
chu osiągnie położenie według rysunku z
prawej strony, ksiuk 139 uderza o ramię
138, wskutek czego palec 113 zostaje obró¬
cony dookoła czopa 134 do położenia po¬
przecznego w stosunku do worka. Jedno¬
cześnie z tern, palec 113 chwyta otwartą
część fałdy bocznej worka wpobliżu jego
•końca i zaciska ją do wewnątrz pomiędzy
rozchylonemi bokami worka w taki sposób,
że ta część,worka zostaje założona w fałdy
do wewnątrz wzdłuż linji 1420 Górna i dol¬
na zaś część końca worka zostają połączone
razem i zafałdowane do wewnątrz wzdłuż
linji 143. W ten sposób powstaje nowa fałda,
której linję zagięcia stanowi prosta 143<*.
Stopniowe tworzenie się tych fałd przed¬
stawione jest na fig. 8.

Zapomocą wspólnego działania urzą¬
dzeń rozporowych 112 i palca 113 do za¬
kładania fałd, wytwarza się przy końcu
worka ukośnie ścięty róg, który stanowi
otwór do napełniania worka. Otwór ten
jest ograniczony przez ułożone w fałdy płar
szczyzny boczne. Fałdy te są założone
wzdłuż linji 143 i 142 i stykają się ze sobą
wewnątrz otworu wzdłuż linji przedziało¬
wej 143a. Te płaszczyzny boczne przecho¬
dzą następnie, w postaci dwóch trójkąci-
ków, w fałdę boczną. Trójkąciki te znaj¬
dują się po obu stronach końca trójkąt¬
nych urządzeń rozporowych 112, których
oś obrotowa 129 leży pionowo w stosunku
do płaszczyzny przesuwania się worków.
Te dwa trójkąciki i część obydwóch pła¬
szczyzn, ograniczających otwór do napeł¬

niania, stanowią przedłużenia fałdy bocz¬
nej. Kiedy czop 123 odchodzi od po¬
wierzchni ksiuka 125, sprężyna 133 posu¬
wa drążek 126 do jego położenia początko¬
wego, wskutek czego urządzenia rozporowe
112 zostają znowu zamknięte. Część cier¬
na 140 utrzymuje palec 113 w położeniu,
przy którem odbywa się układanie fałd, do¬
tąd, dopóki ksiuk 141 nie uderzy o ramię
138 (fig, 6). Dzięki temu, że urządzenia
rozporowe 112 w położeniu leżącem znaj¬
dują się pomiędzy wyżej wspomnianemi
trójkącikami, ułożone w fałdy płaszczyzny
144 i przyległe zewnętrzne części końca
worka są zaginane naokoło palca 113
wzdłu linji przedziałowej 143a i ukła¬
dane jedna na drugą. Kiedy to zostanie
dokonane, ksiuk 141 naciska na ramię 138
i wyciąga palec 113 z założonej fałdy.

Ułożone w fałdy powierzchnie 144 two¬
rzą płaskie zamknięcie, które jest otwarte
w miejscu 145, tworząc ukośnie ścięty róg
worka. Koniec worka znajdujący się przy
tym otworze do napełniania może być za¬
mknięty zapomocą zszycia wzdłuż linji 146
lub w jakikolwiek inny sposób. Wzajemne
położenie wszystkich części urządzenia, po
wyciągnięciu palca 113, jest przedstawione
na fig. 9.

Kiedy drążek 126, pod działaniem sprę¬
żyny 133 wraca do swego położenia pier¬
wotnego, wodzidło 117 przesuwa się do
końca przy pomocy wałków 115, które za¬
pomocą sprężyny 147 przyciśnięte są do po¬
wierzchni prowadniczej 116 pomiędzy koń¬
cami dwuramiennej dźwigni, zaopatrzonej w
uchwyty ///.

Przy tym suwie drążka 117 w lewo (fig.
3) zapomocą wałków 115, te ostatnie prze¬
chodzą po skośnej powierzchni prowadni¬
czej 116 wdół, wskutek czego urządzenia
chwythe zostają zdjęte z końca worka,
dzięki czemu, worek, będąc oswobodzony,
może być zapomocą urządzeń odbiorczych
zdjęty z maszyny. Razem z drążkiem 117
wracają do swego położenia pierwotnego
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ramiona 120; 124 i wał wahadłowy 11Ś.
Po ułożeniu fałd w otworze do napełniania,
worki są zdejmowane z maszyny zapomocą
urządzeń F i F\ które są osadzone oDroto^
wo na wale 49, względnie 57+ Do zamyka¬
nia szpon chwytowych 86, kiedy ułożenie
fałd w otworze do napełniania jest ukoń¬
czone, można użyć dowolnego urządzenia
napędnego. Zamykanie ich odbywa się zwyk¬
le przez podniesienie szpon chwytowych na
tyle wgórę, ażeby worek nie mógł już być
pochwycony. Przy dalszym ruchu szpon,
worek zostaje wyciągnięty z urządzenia,
służącego do zakładania fałd w otworze do
napełniania i przerzucony na stronę prze¬
ciwległą, będąc w ten sposób usunięty z
płaszczyzny, po której porusza się wąż wor¬
kowy. Urządzenia F i F pracują jedno¬
cześnie, wskutek czego zdejmują z maszy¬
ny równocześnie obydwie długości worka.

Po dokonaniu pół obrotu, urządzenia
79 i 86 (fig. 1) zajmują to samo położenie
jakie miały przedtem, z tą tylko różnicą, że
są one przeniesione o kąt 180° w stosunku
do położenia pierwotnego, wskutek czego
wąż workowy może znowu przesunąć się
o podwójną długość worka. Jest zrozu¬
miałem, że można zastosować tylko jedno
urządzenie 79, 86 po każdej stronie, przy-
czem to urządzenie 79 winno po każdora¬
zowym obrocie o kąt 360° wracać do swego
położenia pierwotnego. Przy takiem urzą¬
dzeniu jest konieczne, ażeby, wyjmowany
z maszyny, worek był z tej maszyny zdjęty
podczas obrotu wspomnianego urządzenia.

Kiedy układanie fałd w otworze do na¬
pełniania zostanie zakończone, szpony
chwytowe 86 przy pomocy prowadnicy 79
zdejmują z maszyny worek z utworzonym
już otworem do napełniania.

Sposób wykonania wynalazku może być
również uskuteczniany inaczej, niż to jest
opisane powyżej i nie ogranicza się do po¬
danego w tym opisie urządzenia. Urządze¬
nie do zakładania fałd w otworze do na¬

pełniania może być stosowane zaróVno od¬
dzielnie, jak też i w połączeniu z innemi
urządzeniami. Urządzenia napędne także
mogą być urządzone odmiennie od opisanych
powyżej.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wytwarzania w workach o-
tworów do napełniania, znamienny tern, że
ścianki boczne worka wpobliżu jednego je¬
go rogu są razem ściskane, ścianki zaś bocz¬
ne worka, znajdujące się pomiędzy rogiem
i miejscem ściśnięcia, są od siebie odchylo¬
ne, poczem róg worka jest fałdowany do
wewnątrz, pomiędzy rozchylonemi ściana¬
mi bocznemi.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tern, że zapomocą rozchylenia ścian
bocznych worka właściwa fałda boczna zo¬
staje utworzona na rogu worka.

3. Sposób według zastrz. 1 i 2, zna¬
mienny tern, że ściany worka są składane
także nad częścią, która jest fałdowana do
wewnątrz.

4. Urządzenie do wykonania sposobu
według zastrz. 1 —— 3, znamienne zastoso¬
waniem urządzeń chwytowych (111), które
pochwy tują ścianki boczne węża workowe¬
go wpobliżu jego rogu, urządzeń do roz¬
chylania (112), które rozchylają boczne
ściany węża workowego pomiędzy urządze¬
niami chwytnemi i rogiem węża workowe¬
go oraz urządzeń (113) do fałdowania, któ¬
re fałdują róg węża workowego do we¬
wnątrz pomiędzy rozchylonemi ściankami
bocznemi.

5. Urządzenie według zastrz. 4, zna¬
mienne tern, że urządzenia (112) do roz¬
chylania po dokonaniu rozchylenia, ukła¬
dają znowu boczne ścianki węża workowe¬
go jedna nad drugą,

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tern, że napęd urządzeń (112), słu¬
żących do rozchylania i urządzeń (113) do
fałdowania jest tak zbudowany, że nakła-
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danie jedna nad drugą, odchylonych od
siebie uprzednio ścianek worka, dokonywu-
je się jvtedy, kiedy urządzenie (113), słu¬
żące do fałdowania, ułożyło w fałdy róg
worka do wewnątrz.

7. Urządzenie według zastrz. 4 — 6,
w zastosowaniu do worków z fałdami bocz-
nemi, znamienne tern, że urządzenia roz¬
chylające fi12) spłaszczają część zafałdo-
waną składki bocznej, znajdującą się po¬
między urządzeniami chwytowemi fili) i
wolnym rogiem worka i pracują wspólnie
z urządzeniami do fałdowania w taki spo¬
sób, że linja przedziału utworzonej fałdy,
pomiędzy urządzeniami chwytowemi fili)
a rogiem worka, początkowo wystaje na-
zewnątrz, a później do wewnątrz, pionowo
do bocznych ścianek worka.

8. Urządzenie według zastrz. 4 — 7,
w zastosowaniu do worków z fałdami bocz-
nemi, znamienne tern, że urządzenia (112),
służące do rozchylania, zaczepiają o fałdę
boczną.

9. Urządzenie według zastrz. 8, zna¬
mienne tem, że urządzenia do rozchylania
składają się z dwóch części (112), które o-
sadzone są obrotowo na osi (129), w pła¬
szczyźnie poprzecznej do kierunku posuwu
worków, i w położeniu nieczynnem zajmu¬
ją położenie równoległe do krawędzi bocz¬
nej worka, przyczem gdy są przełożone do
położenia pionowego w stosunku do kra¬
wędzi worka rozchylają boczne ścianki
worka.

10. Urządzenie według zastrz. 9, zna¬
mienne tem^ że zastosowane są trójkątne
urządzenia (112) do rozchylania, które le¬
żą co najmniej częściowo w fałdzie bocznej
worka w taki sposób, że wierzchołki ich
znajdują się wpobliżu linji przedziałowej
fałdy bocznej i wpobliżu tego miejsca, w
którem urządzenie chwytowe (111) połą¬
czone jest z bocznemi ściankami, podczas
gdy wierzchołki trójkątnych urządzeń roz¬
chylających znajdują się na końcach węża
workowego,

11. Urządzenie według zastrz. 9 ^ 10,
znamienne tem, że oś obrotowa (129)-urzą¬
dzeń rozchylających (112) leży równolegle
do osi (114) urządzeń chwytowych (111).

12. Urządzenie według zastrz. 11, zna¬
mienne tem, że urządzenia chwytowe (111)
pochwytują wąż workowy wzdłuż linji, le-<
żącej w płaszczyźnie pionowej do krawę¬
dzi worka.

13. Urządzenie według zastrz. 4 — 12,
znamienne tem, że urządzenie (113), służą¬
ce do fałdowania, składa się z palca (113),
który osadzony jest wahadłowo w płaszczyź¬
nie, zlewającej się z płaszczyzną środkową
węża workowego.

14. Urządzenie według zastrz. 13, zna¬
mienne tem, że palec do układania fałd, w
położeniu spoczynku leży krawędzią, przy
pomocy której dokonywa się fałdowanie,
równolegle do przyległego boku worka i w
jego pobliżu.

15. Urządzenie według zastrz. 1—14,
szczególnie w zastosowaniu do worków z
fałdami bocznemi, znamienne prowadnica¬
mi bocznemi węża workowego, które zacze¬
piają o fałdę boczną,

16. Urządzenie według zastrz, 4 — 15,
w którem wąż workowy jest stopniowo
przesuwany o podwójną długość worka i
później przecinany na dwie części składo¬
we worka, znamienne tem, że urządzenia
do fałdowania otworu do napełniania umie¬
szczone są na stronach przeciwległych w
ten sposób, że każdy z otworów do napeł¬
niania układany jest w fałdy jednocześnie
na rogu każdego z dwóch worków.

17. Urządzenie według zastrz, 4 — 16,
znamienne samodzielnym napędem urzą¬
dzenia do fałdowania otworu do napełnia¬
nia, działającym w taki sposób, że z po¬
czątku urządzenie chwytowe (111) jest na¬
kładane na worek, następnie urządzenia
rozchylające (112) są podnoszone i rozchy¬
lają koniec worka, poczem urządzenie do
fałdowania (113) układa fałdy do we¬
wnątrz rozchylony koniec worka, następnie



zaś urządzenia rozchylające (112) znowu
się składają i rozchylone uprzednio końce
worka układają razem nad urządzeniem
do fałdowania i nad częścią fałdowanego
worka, poczem urządzenie do fałdowania
i urządzenie chwytowe są zpowrotem wy¬
ciągacie z worka, przyczem końce worka i
otwór do napełniania zostają zamykane

przy pomocy szwu lub w inny sposób i po¬
szczególne worki są wyjmowane z maszy¬
ny zapomocą urządzeń chwytnych (79, 86).

Bates Valve Bag Company.
Zastępca: L Myszczyński,

rzecznik patentowy.
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