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Urządzenie do wytwarzania pudełek

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do wytwarzania pudełek z płaskich wykrojów, składające się
z cylindra dociskowego, na którego tłoczysku zamocowany jest stempel, oraz z szybu z klapami uruchamianymi
za pomocą kół zębatych.

Znane dotychczas maszyny do wytwarzania pudełek nadają się do kształtowania tylko jednego rodzaju
pudełek lub pokrywek, to znaczy tylko do jednej ich wysokości.

W obecnych czasach, do racjonalnego wytwarzania opakowań wymagane jest stosowanie maszyn, za
pomocą których można wytwarzać opakowania o różnych wymiarach, zwłaszcza pudełka o różnej wysokości.

Przy istniejących urządzeniach problem ten rozwiązany jest przez skomplikowane i kłopotliwe nastawiania
dających się nastawiać elementów urządzeń napędzających i zaginających, przy czym zakres możliwości
nastawczych nie jest duży. Pracę tę musi przy tym przeprowadzać wykwalifikowany pracownik.

Przy urządzeniu według wynalazku unika się niedogodności.
Zadaniem wynalazku jest wytwarzanie pudełek z płaskich wykrojów przez zaginanie ich. Boczne występy

takich wykrojów, zaopatrzone w wycięcia są zaginane w czasie wytwarzania pudełek i sklejana, podczas gdy
języczki czołowych występów wchodzą przy zginaniu w wycięcia występów bocznych. W ten sposób utworzony
jest tak zwany „zamek", który w niezawodny sposób utrzymuje kształt pudełek, bez stosowania kleju lub
uchwytów.

Istota wynalazku polega na tym, że koła zębate uruchamiające klapy zazębiają się z usprężynowanymi
obrotowymi segmentami zębatymi, na których są ułożyskowane w sposób obrotowy cięgła przeciągnięte przez
uchwyt zamocowany na tłoczysku, przy czym cięgła posiadają dające się nastawiać zderzaki ograniczające ruch
klap. Wychylne segmenty zębate posiadają na swych częściach brzegowych sprężyny, powodujące powrót tych
segmentów w położenie wyjściowe z oparciem na sworzniach.

Zalety urządzenia według wynalazku polegają na możliwości prostej wymiany i nastawiania szybu do
wytwarzania pudełek o różnych wymiarach. Maszyna do wytwarzania pudełek jest wyposażona w zestaw
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kompletnych szybów. Przy przejściu na wytwarzanie innego rodzaju pudełek, wymiana może być dokonana
przez obsługującego, bez udziału mechanika. Odkręca się śruby naprężające szybu i zdejmuje się zderzaki
z cięgieł i w to samo miejsce mocuje się odpowiedni nowy szyb.

Przykład wykonania według wynalazku jest schematycznie przedstawiony na rysunku, przy czym fig. 1
przedstawia urządzenie zaginające w widoku z przodu, fig. 2 - urządzenie zaginające w widoku z góry, fig. 3 - •
szczegół napędu klapy w położeniu spoczynkowym przy przednim punkcie zwrotnym stempla w szybie i fig. 4
do 6 przedstawiają kształtowanie pudełek z wykroju. •

Na płycie stołowej 1 urządzenia zamocowany jest za pomocą śrub 2 wspornik, na którym znajduje się
cylinder dociskowy 4 z doprowadzeniami 5 sprężonego powietrza. Cylinder dociskowy 4 jest wyposażony
W tłok, nie przedstawiony na rysunku, który jest połączony z tłoczyskiem 7. Na tłoczysku 7 zamocowany jest
uchwyt 8 w kształcie podkowy. Do prowadzenia uchwytu 8 służą prowadnice 8, przesuwalne w korpusie
cylindra dociskowego 4. Prowadnice 9 posiadają zderzaki 10 do nastawiania długości skoku tłoka. Pod kątem
prostym do osi tłoczyska 7, na uchwycie 8, zamocowany jest stempel 12 za pomocą kołnierza 11. Na dolnej
stronie uchwytu 8 zamocowane są drążki 13.Na drążkach 13 umieszczone są w sposób przesuwny prowadnice 14.
Nastawione położenie prowadnic 14 zabezpiecza się śrubami 15. Na przedłużeniu osi cylindra dociskowego 4, na
płycie stołowej 1 naprzeciw stempla 12 zamocowany jest szyb 17 za pomocą śrub 16. Wewnątrz szybu 17
znajdują się z jednej strony pręty podporowe 18, a z drugiej strony umieszczone pionowo ściany prowadzące 19.
Pomiędzy nimi i równolegle do nich ułożyskowane są w szybie w sposób wychylny klapy 20. Na przedłużonych
dolnych częściach sworzni 21 klap 20, poza szybem 17, zamocowane są koła zębate 22. Koła zębate 22
zazębiają się z segmentami zębatymi 23 u łożyskowanymi w sposób obrotowy na czopach walcowych 24. Czopy
walcowe 24 są wciśnięte od dołu w ścianę szybu 17. Na przedniej stronie segmentów zębatych 23 są zawieszone
na uszkach 25 końce sprężyn 26, podczas gdy przeciwne końce tych sprężyn zawieszone są na uszkach 27
zamocowanych na dolnej ścianie szybu 17. W położeniu spoczynkowym oraz w czasie skoku roboczego stempla
12, segmenty zębate 23 zostają przyciągnięte od sprężyn 26 do uszek 27. Przez to klapy 20 wychylają się od
wnętrza szybu 17. Obrót segmentów zębatych 23 ograniczają sworznie 28. Na dolnych powierzchniach
czołowych segmentów zębatych 23 znajdują się czopy walcowe 29, na których osadzone są cięgła 30. Wolne
końce cięgieł 30 przeciągnięte są przez prowadnice 14, znajdujące się na prętach 13 zamocowanych w uchwycie
8. Na tych końcach cięgieł 30 osadzone są zderzaki 31. Dla tłumienia uderzeń prowadnic 14, zderzaki 31
posiadają tarcze tłumiące 32 wykonane z elastycznego materiału.

Prawidłowe nastawienie wykroju 33 w stosunku do szybu 17 ustalane jest za pomocą bocznych prowadnic
34 i sworzni 35. Każdy wykrój 33 posiada wcześniej zarysowane brzegi, wokół których zagina się z jednej strony
ściany boczne 36 z zagiętymi i naklejonymi występami bocznymi 37, a z drugiej strony czoła 38 z czołowymi
występami 39. Czołowe występy 39 są zaopatrzone w języczki 40, które po złożeniu wykroju 33 wchodzą
w wycięcie 41 bocznych występów 36 i w ten sposób usztywniają gotowe pudełko. Urządzenie według
wynalazku pracuje w następujący sposób:

Urządzenie doprowadzające, nie przedstawione na rysunku, podaje wykrój 33 w położeniu pionowym
przez boczne prowadnice 34. Na zasadzie grawitacji wykrój 33 wpada pomiędzy bocznymi prowadnicami 34 na
sworznie 35. Natychmiast zostaje nadany sygnał dla wpuszczenia sprężonego powietrza przez doprowadzenie 5
poza tłok cylindra dociskowego 4. Tłok zaczyna się poruszać równocześnie z tłoczyskiem 7, uchwytem 8
i kołnierzem 11 ze stemplem 12 w kierunku szybu 17. Przy ruchu tłoczyska 7, wykrój 33 zostaje wtłoczony do
szybu 17 przez stempel 12. Przy tym, zarówno boczne ściany 36 jak też czołowe ściany 38 wykroju 33 zagina się
pod kątem prostym tak długo, aż wykrój zostanie wtłoczony pomiędzy ściany prowadzące 19. Przy ruchu
stempla 12 przesuwają się też równocześnie do szybu 17 pręty 13 zamocowane w uchwycie 8, razem
z prowadnicami 14. Z prowadnicami 14 stykają się zderzaki 31,z tarczami tłumiącymi 32, ponieważ segmenty
zębate 23, na których ułożyskowane są w sposób obrotowy cięgła 30, obracają się pod wpływem ciągnienia
sprężyn 26. Przez ruch obrotowy segmentów zębatych 23 zazębionych z kołami zębatymi 22 klap 20, klapy 20
otwierają się tak dalece, że przed wejściem stempla 12 i wykroju 33 wychylają się one od wnętrza szybu 17.
Klapy są utrzymywane w tym wychylonym położeniu przez ciągnienie sprężyn 26. Stempel 12 razem
z uchwytem 8 wsuwa się dalej do szybu 17. Przy tym prowadnice 14 umieszczone na prętach 13 przesuwają się
na cięgłach 30, podczas gdy cięgła 30 oraz segmenty zębate 23 wspierające się na sworzniach 28 znajdują się
w położeniu spoczynkowym.

Gdy tylko stempel 12 dojdzie do przedniego punktu zwrotnego, a przez to czołowe występy 39 już
zagiętych czołowych ścian 38 znajdują się poza prętami podporowymi 18, to stempel 12 powraca, a pudełko
z jeszcze nie złożonymi czołowymi występami 39 pozostaje we wnętrzu szybu 17. Przy tym ruchu powrotnym
stempla 12 prowadnice 14 przesuwają się na cięgłach 30 tak długo, aż uderzą one <J tarcze tłumiące 32
zderzaków 31. Przez ciągły ruch stempla 12 cofają się również cięgła 30. W międzyczasie stempel 12 wysuwa się
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do poziomu prętów podporowych 18 tak, że segmenty zębato 23 zazębiaj** się z kołami zębatymi 22 obracają
się na skutek ciągnienia cięgieł 30 i przez to równocześnie zamykają klapy 20 Klapy 30 zaginaj, czołowe
występy 39 I przyciskają Je do czół 38. Języczki 40 czołowych występów 39 wchodzą w wycięcia 41 i w ten
sposób utrzymują utworzony kształt pudełka. Następnie gotowe pudełko wypycha z wnętrza szybu następne
pudełko w przebiegu zaginania.

Do wytwarzania pudełek o inne] wielkości, zwłaszcza o innej wysokości stosuj* »l« odpowiedni kompletny
szyb 17, to znaczy z klapami 20, segmentami zębatymi 23, cięgłami 30 i tak dalej, z zestawu szybów 17 w które
wyposażona jest każda maszyna. Wszystkie szyby 17 zestawu posiadają takie same odstępy otworów służących
do zamocowania płyty stołowej 1 śrubami16. ,

Przy wymianie, cięgła 30 przeciąga się przez otwory prowadnic 14, które są umieszczone w sposób
przesuwny na prętach 13 połączonych na stałe z uchwytem 8 I tłoczyskiem 7. Zależnie od żądarwj wysokości
pudełka położenie zderzaków 31 z tarczami tłumiącymi 32 nastawia się na cięgłach 30 w ten sposób, że ruch
roboczy klap 20 rozpoczyna się dopiero wtedy, gdy stempel 12 znajduje się na poziomie prętów podporowych
18.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do wytwarzania pudełek z płaskich wykrojów, składające się z cylindra dociskowego, ną
którego tłoczysku zamocowany Jest stempel, oraz z szybu z klapami uruchamianymi za pomocą kół zębatych
znamienne tym, że koła zębate (22) uruchamiające klapy (20) zazębiają się zusprężynowanymi

obrotowymi segmentami zębatymi (23). na których ułożyskowane są w sposób obrotowy cieg a (30) przeciąg¬
nięte przez uchwyt (8) zamocowany na tłoczysku (7). przy czym cięgła (30) posiadają nastawialne zderzaki (31)
ograniczające ruch roboczy klap (20).Turządzenle według z«trz. 1, z n a m i e n n • t y m, że obrotowe segmenty zębate (23) posiadłą
w swych częściach brzegowych sprężyny (26) dla powrotu tych segmentów w położenie wyjściowe z oparciem
na sworzniach (28).
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