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Ogniwka zamkniecia suwakowego sa
umocowywane pojedynczo na taSmie nos-
nej jako juz uformowane ogniwka lub tez
bezposrednio sg formowane w rzedach do-
wolnej dlugo§ci wprost na tas§mie nosénej.
W pierwszym przypadku ogniwka zam-
kniecia sg zaopatrzone w wideltkowate cze-
Sci laczace, ktérych umocowywanie na tas-
mie noénej w przypadku ogniwek metalo-
wych uskutecznia sie przez zaciskanie, a w
przypadku ogniwek z materialu niemeta-
licznego — przez przyklejanie ramion wi-
delek. Przyklejanie ogniwek jest nadzwy-
czaj trudne i niepewne. W drugim przy-
padku do formowania ogniwek zamknie-
cia stosowano sposoby odlewania natry-
skowego lub tloczenia przy uzyciu rozmai-

tych form, zaleznie od zastosowanego spo-
sobu. Sposoby te sa niedogodne z tego
wzgledu, ze sa zbyt zlozone i delikatne,
gdyz formowanie ogniwek zamkniecia wy-
maga form, skladajacych sie z wiecej niz
dwéch czeSci i opréez tego w razie nie-
zauwazenia brakéw (skaz odlewniczych),
wytwarza si¢ wyroby, nienadajace sie do
uzytku.

Powyzsze wady ogniwek zamkniecia
suwakowego, formowanych bezposrednio
na taSmie noénej, usuwa wynalazek ni-
niejszy. Rozwigzanie powyzszego zagad-
nienia zasadniczo polega na tym, ze og-
niwka zamkniecia sg ksztaltowane tak, iz
dla bezpos$redniego uksztaltowania ich na
taSmach no$nych potrzebna jest tylko



prosta forma do odléwania lub prasowania,
gdyz wedlug Wynalazku spoéréd  czeSci
sprzegajacych, sktadajacych sie z wystepow
i wglebien, na ogniwkach zamkniecia ko-
rytkowe wglebienia sprzegajace przebiega-
Ja (najlepiej) bez.zwezenia na jedng stro-
ne zamkniecia i rfa‘tym koficu sa otwarte,
natomiast na drugim konicu sa catkowicie
lub czeSciowo zamkniete, przy czym szew

odlewniczy, powstajacy przy formowaniu

zamkniecia, znajduje sie na zagietym kon-
cu wglebienia sprzegajacego lub poza nim.
Gdy na ogniwku zamkniecia znajduje sie
kilka wg}e;biefl' sprzegajacych, to oczywi-
Scie wystarcza, gdy tylko jedno z tych
wglebien jest zamkniete na jednym koncu
calkowicie lub czeSciowo, wskutek czego
powstajace obrzeze nie pozwala rozsunie-
ciu si¢ ogniwek na boki.

W ten sposéb wystepy, stuzace do u-
twerzenia wglebieri sprzegajacych na og-
niwkach zamkniecia w jednodzielnej for-
mie do odlewania lub prasowania, nie wy-
staja poza szczeling podzialowa do dru-
giej czeSci formy, tak iz forma moze mieé
gladka szczeling podzialowa, co pozwala
na latwe oszlifowanie i doskonala szczel-

no§é formy, co jest bardzo wazne ze wzgle-

du na wymagane wysokie ci§nienie.

Dzieki temu zamkniecie suwakowe
dziala niezawodnie. Najlepiej jest, gdy
czeSci sprzegajace maja ksztalt zeberek
lub wglebien wykonanych na podobien-
stwo korytek, przebiegajacych poprzecz-
nie do taSmy i siegajacych jednym kon-
cem az do plaszczyzny tasmy nosnej. Ta-
kie uksztaltowanie posiada te zalete, ze
przy zupeklie plaskiej szczelinie podzialo-
wej formy czeSci sprzegajace ogniwek ma-
ja jak najwieksza dlugosé.

Do wyrobu zamkniecia suwakowego
wedlug wynalazku stosuje sie (najkorzy-
stniej) forme odlewniczg lub tloczng, dzie-
long w plaszezyznie taSmy noénej, przy
czym wystepy, stuzace do wytworzenia
wglebienn sprzegajacych, sa umieszczone

.ogniwek, ktére
-giem cze$ci sprzegajacych. Takie formy,

kazdy oddzielnie w jednej czeSci formy
tak, iz w obszarze miejsc formowania nie
ma wcale czeSci wystajacych poza styka-
jace sie powierzchnie zamknietych poto-
wek formy. Gdy czeSci sprzegajace sa
umieszczone tylko z jednej strony, to dru-

. ga czedé shuzy tylko jako pekrywka zamy-

kajaca lub do formowania takich czeSci
znajduja sie poza zasie-

stuzace do bezposredniego wytlaczania og-
niwek na ta$mie, sa nie tylko proste i ta-

. nie, lecz i bardzo trwale.

Ogniwka zamkniecia moga przy tym
obejmowaé¢ krawedz taSmy nos$nej lub mo-
g3 by¢ umieszczone tylko z jednej strony
taSmy no$nej. W pierwszym przypadku
kazda z czeSci sprzegajacych zajmuje tyl-
ko czgS¢ szerokoSci ogniwka, przy czym
wglebienia sprzegajace posiadaja na kon-
cu wewnetrznym staly brzeg, ktory w za-
mknietym zamknieciu nie pozwala na roz-
suniecie sie ogniwek na boki. W drugim
przypadku czesci sprzegajace zajmuja ca-
13 szeroko§¢ ogniwek, a rozsunieciu sie
ogniwek w kierunku bocznym w zamknie-
tym zamknieciu zapobiega si¢ w ten spo-
s6éb, ze czeSci sprzegajace s3 umieszczo-
ne z boku tasmy noénej, tak iz krawedzie
nosne siegaja az do obszaru zazebiajacych
sie czedci sprzegajacych i to najlepiej az
do Srodka, tak iz ogniwka zamkniecia sg
calkowicie zastoniete z jednej strony tas-
ma.

Na rysunku przedstawiono kilka przy-
kladéw wykonania wynalazku, przy czym
fig. 1 przedstawia cze§é wytworzonego
zamkniecia suwakowego w widoku z przo-
du, fig. 2 — cze§¢ tego zamkniecia w
przekroju wzdtuz linii A — A na fig. 1,
fig. 3 — cze§¢ zamkniecia suwakowego
w widoku perspektywicznym, fig. 4 — in-
na odmiane tego zamkniecia, fig. 5 — wi-
dok z géry, odpowiadajacy fig. 4, fig. 6 —
cze§¢ zamkniecia wedlug fig. 4 w widoku
perspektywicznym, fig. 7 — urzadzenie



do wyrobu zamknigcia suwakowego we-
dlug fig. 1 — 3 w widoku z przodu i w
przekroju wzdluz linii B — B na fig. 8§,
fig. 8 — urzadzenie w przekroju wzdluz
linii ¢ — C na fig. 7, fig. 9 — szczegdt
fig. 8 w podzialce zwiekszonej, fig. 10 —
gbérng i dolng cze§é formy .do wyrobu
zamknigcia suwakowego wedlug fig. 4 —
6, fig. 11 — w przekroju forme w stanie
zamknietym, fig. 12 i 13 — odmiane wy-
konania zamknigcia suwakowego wedlug
fig. 1 w widoku z przodu i z géry.

Przedstawione na rysunku zamknigcie
suwakowe sklada sie z dwéch taSm no$-
nych 2, ktére na zwréconych do siebie
brzegach podluznych posiadaja ogniwka 1
zamkniecia, ktére na przemian moga za-
zgbiaé si¢ przy pomocy wystepéw w ksztal-
cie ktéw i wglebien, przy czym zazebianie
to moze byé uskuteczniane za pomocg su-
waka 25. Wedlug wynalazku ogniwka
zamKkniecia s3 wytwarzane w formach od-
lewniczych lub tlocznych tak, iz w zasie-
gu czeSci sprzegajacych nie mogg powsta-
wac skazy, przeszkadzajace zazebieniu sie
ogniwek.

W tym celu w zamknieciu suwakowym
wedlug fig. 1 — 3 ogniwka 1 zamkniecia
s3 umieszezane z boku na tasmach nos-
nych, przy czym czeSci sprzegajace 4 kaz-
dego z tych ogniwek skladajg sie z trape-
zowego Zebra i odpowiedniego rowka. Cze-
Sci sprzegajace mozna formowaé bezpo-
Srednio na taSmach noénych tak, iz szcze-
lina formy znajduje si¢ poza zasiegiem
czeSci sprzegajacych ogniwka. Aby unik-
naé rozsuwania si¢ ogniwek poprzecznie
do plaszezyzny tasmy noSnej, taSmy nos-
ne 2 siegaja az do czeSci sprzegajacych
4 tworzac waskag szczeline 5. Brzegi 3
taSmy noSnej moga siegaé réwniez do
Srodka czeSci sprzegajacej, tak iz styka-
ja sie one ze sobg i zaslaniajg caltkowicie
ogniwka zamkniecia z jednej strony. W
celu zwigkszenia niezawodnoSci polgczenia
ogniwek zamkniecia z taSmami no$nymi,

taSmy te sa zaopatrzone w otwory (fig.
2), przez ktére przepuszczone sg czopy 14
ogniwek 1, a swobodne konce tych czo-
péw s3 rozszerzone po drugiej stronie tas-
my w ksztalcie tbéw nitowych 15.

Do wyrobu zamkniecia suwakowego
wedlug fig. 1 — 3 mozna stosowaé urzg-
dzenie, przedstawione na fig. 7 — 9.
Urzadzenie to sklada si¢ z dwudzielne]j
formy tlocznej 6, 7. CzeS¢ 7 formy jest
zaopatrzona we wglebienie 8, sluzace do
umieszezania w nim taSmy no$nej 2 pod-
czas formowania ogniwek zamkniecia.
Wyciecie na ta§me no$ng moze byé réw-
niez umieszczone nie w czeSci 7 formy,
lecz w czedci 6. Cze§é 6 formy jest zaopa-
trzona we wglebienia 9, 10, ktére sg przy-
kryte za pomocg czeSci 7 formy nalozo-
nej na cze$¢ 6 formy, stanowigc w ten
spos6b foremki do ogniwek 1 zamkniecia
i jego ogniwek koncowych.

Ogniwka zamkniecia, wytworzone we
wglebieniach 9, oraz ogniwka koncowe —
we wglebieniach 10 czeSei 6 formy s3
uksztattowane tak, iz zadne czeSei formo-
wane nie wystajag =~ do czeSci 7 formy,
wskutek czego nie moga powstaé skazy,
ktére przeszkadzalyby prawidlowemu za-
zebianiu sie ogniwek. Ponad foremkami
ogniwek czesci 6 i 7 formy tworza rowek
11, polaczony z wglebieniami 9, 10 i shlu-
zgcy do umieszczenia tworzywa, niezbed-
nego do wykonania ogniwek, i do umiesz-
czenia tloczaka 12. CzeSci 6 1 7 formy s3
polaczone ze sobg rozlacznie za pomocy
Srub i nakretek skrzydelkowych 13.

Wyréb zamkniecia suwakowego z og-
niwkami, formowanymi bezposrednio w
rzedach na taSmie nos$nej, moze byé usku-
teczniany (najlepiej) w ten sposéb, ze po
zalozeniu taémy no$nej do wyciecia w cze-
§ci 7 formy, czeSci 6 i 7 tej:formy zamy-
ka sie przy pomocy Srub i nakretek skrzy-
detkowych 138, zaciskajacych jednoczesnie
tasme no$ng. Nastepnie tworzywo stlacza-
ne, umieszczone w rowku 11, wtlacza sie



przy pomocy tloczaka 12 do wglebien 9
i 10 formy, przy czym zaleznie od rodza-
ju uzytego tworzywa ogrzewa sie je, jed-
nakze rodzaj tworzywa i stopiefi ogrze-
wania go nalezy dobraé tak, aby nie spa-
li¢ ani tworzywa, ani tez tasmy no$nej.

Cze$¢ tworzywa podczas tloczenia prze-
nika do taSmy nos$nej, jezeli jest ona wy-
konana z materialu porowatego, np. tka-
niny. W ten sposéb ogniwka zamkniecia
zostajg zamocowane w tadmie noSnej. Aby
jednak réwniez méc stosowaé nieporowa-
te tasmy noéne, jak réwniez aby mieé bez-
wzgledna pewno$¢ umocowania ogniwek
na -taSmach porowatych, wytwarza sie
podczas tloczenia zamocowania w ksztal-
cie nitéw, ktére, jak juz wspomniano, po-
siadaja czopy 14, przechodzgce przez ta$-
me, oraz tby 15. W tym celu przed po-
szezegblnymi wglebieniami 9 i 10 umiesz-
czone s3 tloczaki 16, w ksztalcie iglic, kté-
re sg przesuwane prostopadle do wgle-
bien 8. Tloczaki te sg przesuwane w pro-
wadniey 17, ktéra konczy sie weieciem 18,
potaczonym z wglebieniem 8, np. pétkuli-
stym, shuzagcym do wykonania tba 15 ni-
ta. Drugi koniec tloczaka 16 jest prowa-
dzony w-érubie 19, ktérej koniec, umiesz-
czony w czeSci 7 formy, stuzy jako opar-
cie tloczaka 16, przy czym na kazdy tlo-
czak’ nalozona jest sprezyna Srubowa 20,
ktéra ma dgzno$é do dociskania go wyste-
pem 21 do Sruby 19. Tloczaki 16 konca-
mi, wystajacymi ze §rub 19, sa dociska-
ne-pretem tloeznym 22.

Formowanie zamocowania 14, 15 (fig.
2) w ksztaldie nitu odbywa sie podczas
formowania - ogniwka zamkniecia, gdy
przy wtlaczaniu tworzywa do wglebien 9
i 10 tloczaki 16 przy pomocy preta tlocz-
nego 22 zostang przyci$niete do tasm no$-
nyeh przy naprezeniu sprezyny 20 i s3
przytrzymywane w tym potozeniu tak diu-
-go, az:formy tloczne zostang calkowicie
wypelione tworzywem. Nastepnie, to zna-
czy jeszcze podczas dzialania tloczaka 12,

tloczaki 16 zostajg uwolnione w celu po-
wrotu w ich polozenie wyjsciowe, w kto-
re powracajg pod dzialaniem sprezyn 20.
Tworzywo pozostajace pod dzialaniem tlo-
czaka 12 podaza za ustepujacymi tlocza-
kami 16 i wypelia utworzony w tasmie
noénej otwdr oraz znajdujace sie za nim
wydrazenia 18, wskutek czego zostaje u-
tworzone zamocowanie ogniwek w ksztal-
cie nitéw. Wedlug rysunku kazde ogniwko
zamKkniecia jest zaopatrzone w jeden ta-
ki nit. Mozna jednak réwniez zastosowaé
w kazdym ogniwku kilka polaczen nito-
wych tego rodzaju.

W drugiej postaci wykonania zamknie-
cia suwakowego wedlug wynalazku, przed-
stawionej na fig. 4 — 6, zabezpieczenie
ogniwek 1° przed rozsuwaniem si¢ po-
przecznie do plaszezyzny taS§m no$nych 2°
osiaga sie nie tak, jak w postaci wykona-
nia wedlug fig. 1 — 3, za pomoca tasm
no$nych, lecz za pomoca czeSci sprzegaja-
cych, CzeSci te w odmianie wedlug fig.
4 — 6 znajduja sie tylko po jednej stro-
nie, tak iz wglebienie sprzegajace 4° na
jednym koncu jest zamkniete. Wskutek
tego przy pojawieniu sie sil, dgzacych do
rozsuniecia ogniwek 1‘.poprzecznie do
plaszezyzny taSmy nos$nej, ogniwko zam-
kniecia, osadzone na jednej taSmie noénej,
moze opieraé sie wystepem.sprzegajacym
na $ciance czolowej 26 wglebienia ogniw-
ka drugiej taSmy nosnej. Ogniwka zam-
kniecia na skutek zabezpieczenia wylacz-
nie za pomoca samych czeSci sprzegaja-
cych moga wtym przypadku nie by¢ umie-
szezone z jednej strony tasmy noSnej, lecz
ogniwka te mogag byé, jak w znanych
zamknieciach, nasuniete na brzegi tasm
no$nych 2‘ dwoma ramionami 27 i 28 wi-
detkowato, przy czym w celu zwigkszenia
zabezpieczenia ogniwek 1°‘ przed Sciggnie-
ciem z taSm nod$nych 2‘, obrzeza 3‘ tych

‘tasm moga by¢é zgrubione.

Do wyrobu tych ogniwek moze by¢ sto-
sowana forma wedlug fig. 10 i 11, ktéra



sklada sie z czeSei gérnej 29 i czeSci dol-
nej 30. Czeéci goérna i dolna posiadaja ka-
nal wlewowy 31, ktéry na jednym. koncu
posiada rozszerzenie 33, przez ktére wle-
wa sie tworzywo po zlozeniu formy. W
obydwéch czeSciach (poléwkach) formy z
obydwéch stron kanalu 31 znajduja sie
wglebienia 34, 35, ktére sa polaczone ka-
nalikami 37 z kanalem 31 i stanowig fo-
remki ogniwek 1‘ wedlug fig. 4 — 6. Przy
tym wglebienia poszczegblne 34, 35 sa w
tej samej odlegloéci od siebie, w jakiej
znajduja sie ogniwka w gotowym zam-
knieciu. Poza tym przewidziane sg odpo-
wiednie wglebienia 36 na taSmy noSne 2°.
Wykonanie ogniwek i podzial formy sa
tego rodzaju, ze czeSci sprzegajace ogni-
wek sg formowane wylacznie w jednej
czeSci formy, a mianowicie w dolnej cze-
$ci 30, natomiast w goérnej czeSci formy
formowane jest tylko jedno ramie pola-
czeniowe 27 oraz §cianka czolowa 26 og-
niwka, sluzaca do zamkniecia z jednej
strony wglebienia sprzegajacego 4. W ten
spos6b réwniez i w tej postaci wykonania
unika si¢ podczas formowania ogniwek
powstawania skaz w obrebie czeSci sprze-
gajacych ogniwek, gdyz szczelina prze-
dzielajaca formy znajduje sie z jednej
strony przy koncu czeéci sprzegajacej. Po-
niewaz jednak gérna i dolna czesci for-

my wedlug tej postaci wykonania powin- °

ny dokladnie pokrywaé sie ze soba, prze-
to cze§¢é gbérna jest zaopatrzona w trzpie-
nie prowadzace 38, a cze$é dolna — w od-
powiednie otwory 39.

Wyréb zamkniecia suwakowego we-
dlug fig. 4 — 6 przy pomocy wglebien 34,
35 odbywa sie tak, iz najpierw wklada sie
obydwie tasmy nos$ne 2‘ do odpowiednich
weglebien 86 dolnej czeSei formy 30. Na-
stepnie czesé gérng formy naklada sie na
dolna, przy czym trzpienie 38 gbérnej cze-
Sci formy wchodzg do otworéw 39 jej
czedci dolnej. Formy nastepnie zostaja po-
laczone razem za pomoca zaciské6w lub

szczek. Nastepnie przez otwér wlewowy
33 wtlacza sie rozgrzane tworzywo, stuza-
ce do wyrobu ogniwek, do kanatu podiuz-
nego 31, z ktérego tworzywo to przez ka-
naliki boczne 37 wchodzi do poszczeg6l-
nych wglebien. Po SciSnieciu formy
i skrzepnieciu tworzywa zdejmuje sie
cze§é gérng formy, wyjmuje sie tasmy
no$ne z wytworzonymi ogniwkami i ze
szwami odlewniczymi z dolnej czeSci, po
czym przez kroétkie wstrza$niecie mozna
odlamaé wzmiankowane szwy od ogniwek.
Nastepnie taémy no$ne, po naltozeniu su-
waka na jeden koniec taSmy, zostajg po-
laczone ze soba za pomoca specjalnych
ogniwek, a na drugim konicu — zaopatrzo-
ne w ogniwka koncowe, ktére nie pozwa-
laja na zsuwanie sie suwaka. OczywiScie
réwniez i w tym przypadku ogniwka kon-
cowe mogg byé wytwarzane jednocze$nie
w tej samej formie.

W postaci wykonania zamkniecia su-
wakowego wedlug fig. 12 i 13 czeSci sprze-
gajace ogniwek 1 w przeciwienstwie do
innych postaci wykonania tego zamknie-
cia stanowia réwnolegle zeberka 23
i wglebienia 24. Poza tym ogniwka 1‘ nie
réznig sie od ogniwek 7 i sa umieszezone
podobnie na tasmach no$nych.

Zastrzezenia patentowe.

1. Zamkniecie suwakowe, wytworzo-
ne bezposSrednio na tasSmie noSnej przez
odlewanie lub wytlaczanie ogniwek zam-
kniecia z czeSciami sprzegajacymi, utwo-
rzonymi z wystepéw i wglebien, znamien-
ne tym, ze ogniwka zamkniecia sa zaopa-
trzone w czeSci sprzegajace uformowane
jednostronnie i bez podziatu.

2. Zamkniecie ~suwakowe, wedlug
zastrz. 1, znamienne tym, ze korytkowe
wglebienia czeSci sprzegajacych (4,4°) na
ogniwkach sprzegajacych przechodza bez
zwezenia na jedng strone zamkniecia i na
tym koficu sg otwarte, natomiast na dru-



. gim koncu sg zamkniete calkowicie lub
czeSciowo, przy czym szew powstajacy
przy formowaniu znajduje sie na zamknie-
tym koricu wglebienia sprzegajacego lub
zewnatrz niego.

3. Zamkniecie suwakowe wedlug
zastrz. 1 i 2, znamienne tym, ze czeSci
sprzegajace, posiadajace ksztalt zeberek
i wglebien przebiegajacych poprzecznie do
taSmy nofnej, siegaja jednym koricem az
do plaszezyzny taSmy nosnej.

4. Zamkniecie suwakowe wedlug
zastrz. 3, znamienne tym, ze wglebienie
sprzegajace (4), ktére przebiega na calej
szerokoSci ogniwka (1) zamkniecia, jest
zamkniete czeSciowo na otwartym koncu
za pomocg taSmy noSnej (2).

‘5. Zamkniecie suwakowe wedlug
zastrz. 4, znamienne tym, Ze jeden otwar-
ty koniec wglebienia sprzegajacego (4)
jest zamkniety tadmag moéng (2) az do
swego Srodka.

6. Zamkniecie suwakowe wedlug
zastrz. 1 — 4, znamienne tym, ze ogniw-
ka zamkniecia s3 zamocowane na taSmie
noénej za pomocg narzadéw umocowuja-
cych w postaci nitéw przechodzacych przez
tasme.

7. Spos6b wyrobu zamkniecia suwa-
kowego wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
7ze ogniwka zamkniecia wytwarza sie¢ na
taSmie noSnej w formie prosto dzielonej,
przy czym kazda z czeSci sprzegajacych
ogniwek jest formowana w jedne] =z
dwéch poléwek formy.

8. Urzadzenie do wykonywania spo-
sobu wedlug zastrz. 7, znamienne tym, ze
posiada forme do odlewania lub prasowa-
nia, dzielong w plaszczyznie taémy nosnej,
przy czym kazdy wystep, stuzacy do wy-
tworzenia wglebienia sprzegajacego, jest
umieszczony w jednej czeSci formy, tak iz
w obszarze miejsc formujacych nie ma

weale czeSci wystajacych w formie zam-
knietej poza przylegajace do siebie po-
wierzchnie poléwek formy.

9. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tym, ze wglebienia (9), sluzace
do formowania ogniwek (1) zamkniecia,
sa umieszczone tylko w jednej czeSci (6)
formy (6, 7), natomiast druga cze$§¢ (7)
formy stanowi pokrywke zamykajaca.

10. TUrzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tym, ze forma (29, 30) w jednej
czeSci (30) posiada wglebienia do formo-
wania czeSci sprzegajacych (4) ogniwek
(1‘) zamkniecia oraz jednego ramienia na-
sady ogniwka (28), druga za$§ cze$é¢ (29)
formy posiada wglebienia (35) do formo-
wania Scianki zamykajacej (26) czeSci
sprzegajacej (4‘) oraz drugiego ramienia
nasady (27) ogniwka.

11. Urzadzenie wedlug zastrz. 8,zna-
mienne tym, Ze jedna z czeSci (7) formy
jest zaopatrzona w przesuwnie osadzone
ttoczaki (16), ustawione na wprost kaz-
dego wglebienia (9) ogniwek zamkniecia
i stuzace do formowania zamocowania
(14, 15) w ksztalcie nitéw.

12. Urzadzenie wedlug zastrz. 8, zna-
mienne tym, ze forma (29, 30) posiada
wspblny kanal wlewowy (81), po oby-
dwéch stronach ktérego znajdujg sie
wglebienia (36) do taSmy nosnej (2°)
oraz dwa rzedy wglebien (34, 85) do wy-
twarzania dwéch rzedéw ogniwek (1°)
zamkniecia.

13. Urzadzenie wedlug zastrz. 12, zna-
mienne tym, ze wglebienia (34, 35) sa
przestawione na przemian wzgledem sie-
bie.

Martin Winterhalter.
Zastepca: inz. B. Miiller,
rzecznik patentowy.
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