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Kompaktny tvarovaco-plniaco-zatavovaci stroj

Oblast techniky
Vynalez sa tyka kompaktného formovaco-plniaco-zatavovacieho stroja

schopného vysokorychlostnej produkcie, kolacionovania a naloZenia do karténov
malych davkovacich obalov. Stroj mbze vytvorit mnozstvo formovani v horneom

potahovom &lene, ako aj zlomovych liniach.

Doteraj$i stav techniky
V aprili 1989 bol vydany US patent ¢. 4 819 406, ktory je tymto zahrnuty

referenciou, prihlasovatelovi pre Kompaktny tvarovaco-plniaco-zatavovaci -stroj na

vyrobu zatavenych vytazkov a inych obalovych Struktur, vratane davkovacich obalov
pre tekuté latky, majlcich ziomovu liniu rozsirujicu sa cez napatie koncentrujuci
vyénelkovy &len. Napatie koncentrujuci vyénelkovy ¢len bol vytvoreny do potahového
&lena, ktory je z relativne neohybného plochého vrchného plastového filmu, doiného
&lena obsahujiceho produkt. Davkovaci obal je predmetom US patentov €. 4 493
574, 4 611 715 a 4 724 982, ktoré vSetky vynasiel prihlasovatef.

Podstata vynalezu

Novy davkovaci obal majici vyznamné naklady a iné prinosy a vyhody okrem
tych, ktoré maju US patenty & 4 493 573, 4 611 715 a 7 724 982 vynajdené
prihlasovatefom asi tu zatlenené referenciou, zahriiuje napatie koncentrujuci
vyénelok so zlomovou liniou pretinajicou ho, v dolnom limitovanom ¢lene nového
obalu eliminujiceho nevyhnutnost potahu z relativne nakladného neohybného
plochého plastového filmu, ktory je nahradeny velmi tenkou, fahko vyrazenou, menej
nakladnou flexibilnou membranou podobnou filmu. Z pohfadu tejto skutoénosti,
priestor pri a okolo dolného formovacieho lisu nebol len preplneny, ale obsahoval
striedanie presne kontrolovanych teplét na teplotné formovanie a ryhovanie, pricom
kazdé musi byt nezavisle na sebe udrzované a izolované. Napriklad, na rozdiel od
pdvodného spdsobu ryhovania obalu vrchného pasu s fixnou éepefou, mal byt
vynajdeny zloZitejsi ryhovaci systém, kedZe ryhy pre kazdy obal nie si nevyhnutne

ryhy zoradené v rovnej linii, alebo snad navzajom v jednej linearnej orientacii, ako



by boli ryhy urobené tahanim filmu po fixnych cepeliach. V tomto zdokonalenom
a zlepSenom stroji s uskutoénené ohrievané &epele. Cepele st udrzované v Gzkom
teplotnom rozsahu (typicka teplota by mala byt 365°F (185°C) +/-3°F (1,5°C)). Tieto
cepele vytvaraju ryhované &iary, ktoré su hiboké prostrednictvom prevy$enia 0,0002"
(pozn. prekl. palec = 2,5 cm). Toto je vykonavané udrzovanim Eepeli vo fixnej polohe
priblizne 1/8" pod rovinou filmu, ktory bude ryhovany.

Prehl'ad obrazkov na vykresoch

Obr. 1 zobrazuje boény vyskovy pohlad na stroj podl'a predkladaného vynélezu;

Obr. 2 zobrazuje boCny vySkovy pohlad zhora sustavu ryhovania za tepla, valcova
kontaktnu ohrievaciu sustavu, formovaciu sustavu a piniaren;

Obr. 3a zobrazuje predny vyskovy pohl'ad na sustavu ryhovania za tepla;

Obr. 3b zobrazuje predny vyskovy pohl'ad na sustavu ryhovania za tepla;

Obr. 4 zobrazuje boCny pohlad na valcovli kontaktnd ohrievaciu sUstavu
a formovaciu sustavu;

Obr. 5 zobrazuje pohlad zhora na hubicové plnice;

Obr. 6 zobrazuje zadny pohlad na stroj ukazujuci formovaciu sustavu a plniaren;
Obr. 7 zobrazuje pohl'ad zhora na lisovaciu sustavu so zatavovanim teplom;

Obr. 8a zobrazuje pohlfad zhora na pozdiznu usekavaciu sustavu ukazujucu
zahrotené Cepele;

Obr. 8b zobrazuje pohfad zhora na pozdiznu usekavaciu ststavu so zahrotenymi
cepelami;

Obr. 8¢ zobrazuje pohlad zhora na pozdiZnu usekdvaciu ststavu s ostrim v svojej
polohe;

Obr. 8d zobrazuje horny pohlad na upinaciu skrutku s ¢epelou;

Obr. 8e zobrazuje boény pohlad na upinaciu skrutku s ¢epelou;

Obr. 9a zobrazuje bocny pohl'ad na dopravnu sustavuy;

Obr. 9b zobrazuje boény pohl'ad na dopravnu dosku;

Obr. 10 zobrazuje vrchny pasovy formovaci systém.

Priklady uskutoénenia vynalezu

Novy davkovaci obal =zahriiuje napatie koncentrujuci vyénelok so zlomovou
liniou pretinajucou ho, v dolnom limitovanom ¢lene nového obalu eliminujticeho
nevyhnutnost' potahu z relativne nakladného neohybného plochého plastového filmu,



ktory je nahradeny velmi tenkou, lahko vyrazenou, menej nakladnou flexibilnou
membranou podobnou filmu. Z pohladu tejto skutofnosti, priestor pri a okolo
dolného formovacieho lisu nebol len preplneny, ale obsahoval striedanie presne
kontrolovanych teplot pre teplotné formovanie a ryhovanie, pricom kazdé musi byt
nezévisle na sebe udrzované aizolované. Napriklad, na rozdiel od pdvodného
spdsobu ryhovania obalu vrchného pasu sfixnou epelou, mal byt vyndjdeny
zlozitej$i ryhovaci systém, kedZe ryhy pre kazdy obal nie su nevyhnutne ryhy
zoradené v rovnej linii, alebo snad navzajom v jednej lineérnej orientacii, ako by boli
ryhy urobené tahanim filmu po fixnych Cepeliach. Vtomto zdokonalenom
a zlepSenom stroji su uskutoénené ohrievané Cepele. Cepele st udrzované v tzkom
teplotnom rozsahu. (typicka teplota by mala byt' 365°F (185°C) +/-3°F (1,5°C)). Tieto
&epele vytvaraju ryhované éiary, ktoré su hiboké prostrednictvom prevysenia 0,0002"
(palec = 2,5 cm). Toto je vykonavané udrzovanim Cepeli vo fixnej polohe priblizne
1/8" pod rovinou filmu, ktory bude ryhovany.

Nad fimom sa nachadza vertikdlne vratne sa pohybujuce kovadlo aje
umiestnené priamo cez kazdu &epel. Kazdé ztychto kovadiel sa rozSiruje od
nastavovacieho mechanizmu nezavislého kovadia (jedno pre kazdu Cepel), ktoré je
umiestnené na spoloénej podporej tyci kovadiel, ktora sa vertikdine vratne pohybuje
a ktora, pri spodu svojho zdvihu smerujliceho nadol, ma pevné zastavenie. Body
zastavenia kovadiel suU nezavisle nastavené svojim viastnym nastavovacim
mechanizmom  kovadiel pri prevySeni 0,0002" (dve desattisiciny palca) (palec =
2,5cm) na svojom zdvihu smerujicom nadol do polohy, ktora po kontaktovani filmu,
ho tlagi smerom nadol k fixnej ohrievanej ryhovacej cepeli a stlaca film na Cepel
do presne kontrolovanej spravnej ryhovace; hibky.

Je realizované, ze teplo z éepeli a ohrievané Cepelové drziaky vyZarujd
a stupaj nahor k filmu spdsobujic probiémy, ked je stroj zastaveny po nejaky ¢as
vyrazne vy$$i nez su bezné cyklické zastavenia prerusovaného pohonu. Toto teplo
je akomodované pri ryhovani arozptylené prostrednictvom automatickej trysky
chladiaceho vzduchu pri dolnom povrchu filmu, ked je stroj zastaveny na iny ucel nez
jeho bezny prerusovany indexovy ostavajuci cyklus.

Cepele v typickom priklade su orientované pod 45° uhlom k osi kazdého obalu
po jeho strednej linii. Potreba tejto presnosti hibky atepldt je tym, Ze ked je
koncentrator napétia v obsahovom dieli obalu, pracujeme s ohrievanym,
natiahnutym, a teda tenkostennym filmom. Zdruzené zastvacie a obopinacie lisy su
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vo veobecnosti popri zasunovacich prostriedkoch vyZadované pre produkciu
presne formovanych napatovych koncentratorov. Horny zasunova¢ ma presne
obrobeny zasuvaci lis, ktory je viiom umiestneny tak, aby zapadal s presne
obrobenym obopinacim lisom v dolnom dieli lisu s obsahovym utvarom. Celkova
formovacia teplota musi byt udrzovana presne na teplote, ktora je dost tepla, aby
umozfovala eéte dost' chladné formovanie filmu, aby sa nevytvoril teplotny nébeh,
typicky rozsah by mal byt 165°F - 175°F (70°C-85°C). Stencenie je dosiahnuteé
vnesenim chladiacej tekutiny k tejto teplote.

Pouzitie hornych adolnych kontaktnych valcovych ohrievaCov sa vyzaduje
vietko v  preplnenom priestore okolo formovacieho a ryhovacieho systému.
V niektorych prikladoch sa linia obalov mdZe zvysit' z jedného riadku na viaceré
riadky, vzdy udrzujuc a krétky indexovy celok, relativny k Sirke linie obalov, aby bol
stroj kompaktny a pre vyhodu tedrie zachovania mnozstva rychlych kratkych indexov
nez velkych indexov pri nizich rychiostiach, ako je popisané v US patente €. 4 819
406. Vtomto patente pozdizne orezanie je dosiahnuté tahanim pasu upine
formovanych, naplnenych a zatavenych obalov cez fixné Cepele. Toto bolo
primerané, ked sila obal (tuhost) bola podporena relativne neohybnym, plochym,
hrubym hornym &lenom. V tomto pripade nového $tylu obalov velmi tenka membrana
ako horny &len nedodéva pevnost tuhosti obalov a tahanie pasu obalov cez tieto
&epele by sa vlieklo, ¢o by vykazovalo obluk v priecnom zoradeni obalov. Prostriedky
nového $tylu orezania obalu pozdizne  prostriedkami vertikdlne vratne sa
pohybujiceho drziaka noza, ktory drzi mnozstvo pozdiZne paralelne orientovanych
&epeli po uhlom 20° az 30° k rovine filmu s najniz8im koncom v zadnom konci obalu
vstvajlc ryhovany otvor pri zadnom konci obalu v smere indexu, pocas ostavajlcej
doby neprerusovaného indexového cyklu matrice obalov medzi posunutiami vpred.

Nasledne po pozdiznom orezani vykonava vertikdlne vratne. sa pohybujuci
usekavaé priecny rez potas ostévajicej doby neprerusovaného indexového cyklu
vytvarajic nezavislé obaly pre dalSie spracovanie.

V prednostnom uskutoéneni ma usekaval pridrzovag, ktory stlaca obaly do
privodu prilnavého papiera vhodnou prichytkou, aby jemne drzala obaly na mieste,
pokial su manipulované azavedené do prepravky este pripustajuc jemné
odlupovanie papiera pre koncové poutzitie. Papier je tahany z kotGca umiestneného
pod vodiacou formovou doskou vhodnym koticovym privodom. Obaly, teraz prilnuté

k prilnavému papieru su tlaéené nadol plochym indexovym dopravnym pasom, ktory



5
ich stlatéa apostva prerusovanie vpred na .uvol'nen'y potiahnuty povrch vodiacej
formovej dosky k odrezovni, kde lietajuca Eepel' priecne reze prilnavy papiér na
signal pre dodanie potahu kolacionovanych obalov.

V dalsom prednostnom uskutocneni su rezané potahové unasace dopredu
z vodiacej unasacej dosky na lietajuci unasaci &len, ktory v okamziku po rezani
prieénou cepelou postupuje potah kolacionovanych obalov rychio k bodu priamo cez
gakajucimi prepravnymi karténmi ana konci tohto postupu je prudko zrychleny
v prieCnom smere skizavania mimo spod pot'ahu obalov, ktoré zotrvaénostou padaju
vertikalne nadol do kartonu.

Hladké uvolneny potiahnuty povrch lietajuceho unaSacieho Clena moze
vyzadovat vakuové prostriedky pre drzanie potahu na mieste na unasacej doske, na
ktorej ostava je kolacionovany potah obalov. Unasacia doska moéze byt nahnuta
svojim zadnym koncom v ¢ase nalozenia, kedy je vysSie nez jej veduci koniec, ked
prvy ziskava potah obalov hned pred svojim pociatocnym posunutim, aby prepravil
potah obalu do bodu priamo nad prepravnym kartonom. Ona prvom useku tohto
cyklu ho vakuum tahd a drzi na hladkom uvolnenom potahovom povrchu unésaca
auhol napomaha pri ,tlaeni* obalovej sustavy vpred. Pri prudko zrychlenom
navrate je vakuum uvolnené aunasacia doska mé sklon okamzite odtiahnut' od
potahu obalov, pretoze ma sklonené usporiadanie.

TieZ mozno vidiet, Ze moze byt formovana aj vrchna Cast pasu (Obr. 10).
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PATENTOVE NAROKY

1. Stroj vhodny pre automatické vysokorychlostné tepelné formovanie a produkciu
formovanych, napinenych, zatavenych pruznych obalov, z ktorych kazdy ma vefmi
tenky membrane podobny povlak a tenky plastovy film doiného produktu s obsahom
vreckového Utvaru, majaci ryhované napétie koncentrujice formovanie v dieli svojej
bo&nej steny, vyznacujici sa tym, Ze obsahuje

hnacie prostriedky na preruSované postvanie péru paraleinych dopravnych
¢lankov majlce prostriedky na upevnenie a tahanie dolnej éasti pasového materialu
z prerusovane brzdeného koti¢a pasu z tepelne formovatelného plastu pre jeho
posuvanie,

uvedene dopravné €lanky posuvajuce spodnu cast pasového materialu po rade
stanic, uvedene rady zahrriuju:

vertikalne vratne sa pohybujicu tepelnu ryhoviiu, kde uvedeny pas je presne
ryhovany do radu nezavislych diagonalnych ryh s presnostou hibky 0,0002 palce;

ohrievarei s dvojitym valcom ihned prilahle k uvedenej ryhovni, kde je uvedeny
pas kontrolovane ohriaty na teplotu, pri ktorej sa formuje teplom:

formoviiu, kde je uvedeny ohriaty pas formovany, uvedena formovia zahriuje
formovacie lisovacie prostriedky, ktoré moézu vytvarat rad priestorovych
produktovych vreckovych utvarov, kazdy uskuto€fiujic napétie koncentrujici systém
so zlomovou liniou obklopenymi plochym neformovanym obrubovym dielom:;

plniarel, uvedena plniaca stanica zahriiuje prostriedky pre plnenie kazdého
uvedeného vreckového utvaru rovnakym mnozZstvom produktu privadzanym do
uvedenej piniarne; a

pohanané kotu&ové prostriedky preruSovane posuvajlice vrchnu &ast' pasového
materialu v ¢asovom vztahu s preruSovanym postuvanim uvedenej spodnej &asti
pasového ¢&lena s kazdym vreckovym Gtvarom;

uvedené pohanacie kotGi¢ové prostriedky prepravujice uveden( vrchnu éast
pasu v Uplne paralelnej, tesne prifahlej blizkosti ku a nad uveden( spodn( &ast
naplnenych vreckovych Gtvarov do zatavovne, kde vrchna ¢ast je zatavena k spodnej
Casti pasu;

uvedené dopravné Clanky dalej postupujiuce uvedenu zataven( spodnu &ast
pasovej a vrchnu Cast pasovej kombinacie k dal§im radom miest zahrriujucich:
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prierazaref, ktora preraza tvarované otvory v neformovanych zatavenych
pasovych plochéach, ktoré ohrani¢uju priecky uvedenych vreckovych Utvarov v rovnej
linii s prerazenym otvorom na kazdom konci linie vreckovych Gtvarov a jednou medzi
kazdym vreckovym utvarom;

vertikalne sa pohybujucu pozdiznu rezagku pre strihanie filmov prostriedkami
diaginainych cepeli v zareze, ktord sa pohybuje medzi uvedenymi prerazenymi
otvormi pre vytvorenie pozdiznych obrub pozdiZ uvedenych, teraz zatavenych
obalovych ¢&lenov bez skrivenia ich pruzného tvaru a zoradenia; a

prie¢nu rezacku, ktora prietne orezava plochy medzi uvedenym vreckovym
utvarom, aby boli uplne oddelené uvedené zatavené obaly a prie€ne obruby pre
vytvorenie uplne jednotlivych vo vSeobecnosti pravouhlych koneénych obalov so

zatavenymi obrubami a prerazenymi rohmi.

2. Stroj podfa naroku 1, vyznacujuci sa tym, Ze uvedené vo vSeobecnosti
pravouhlé obaly so zatavenymi obrubami su kolacionované pomocou
kolacionovaénych prostriedkov zahrfiujucich:

fahko prifnavy kolacionovaény papier preruSovane posuvany na vofnobeznom
kotUci prave za a paralelne k prie€nym rezacim prostriedkom; a

pridrzovaé umiestneny na vertikdlne striedavo posuvné prieCne rezacie
prostriedky, ktory na svojom zdvihu smerujicom nadol stidéa riadok jednotlivych
konecnych obalov na prifnavu stenu papiera, riadok je potom indexovany vpred pre
daldi cyklus pomocou indexovych prostriedkov obsahujucich indexovy pasovy
dopravnik s vysokym trenim pod kolacionovaCnym papierom s nastavitelnou
plavakovou pritlanou doskou fahko tlagiacou nadol na uvedené jednotlivé kone¢né
obaly pre napomahanie treciemu pasu v tahani kolacionova¢ného papiera vpred, ako
aj dalsie zaistenie prifnavosti uvedenych obalov ku kolacionovaénému papieru pre
vytvorenie kontinualneho potahu kolacionovanych obalov;

uvedeny kontinualny potah kolacionovanych obalov posdvany na ¢len lietajlcej
unasacej dosky s vakuovymi prostriedkami pre udrZovanie potahu na mieste na
uvedenom &lene unadacej dosky, ktory je pripojeny k vysokorychlostnej
pneumatickej prepravnej plosine, lietajtica ¢epel pripojena k dalSej vysokorychlostne;
prieénej prepravnej plosine na signal okamzite rozreze kolacionovacny papier medzi
uvedenymi obalmi vedfa zadnej hrany uvedenej lietajicej Cepele na jednotlivé

potahy ostavajlce na uvedene;j lietajicej unasacej doske;
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po ukonCeni posulvania kazdého orezaného potahu na uvedenej unasacej
doske, uvedena doska na signal okamzite prepravi uvedeny potah obalov do bodu
priamo nad Cakajicim prepravnym karténom, a uvedenad prepravna ploSina pri
dosiahnuti uvedeného bodu sa na signal okamzite vracia s prudkym zrychlenim a
suCasne s uvolnenim vakua sa pohybuje vyrazne mimo odspodu potahu, po &om
uvedeny potah, vdaka svojej zotrvaénosti, je ponechany uprostred vzduchu, aby

padal do kartonu.

3. Stroj podfa naroku 2, vyznaéujici sa tym, Ze uvedeny &len unasacej dosky je

nahnuty svojou vodiacou hranou nizSie neZ svojou zadnou hranou.

4. Stroj podfa naroku 1, vyznacujuci sa tym, Ze prostriedky na upevnenie a tahanie
dolnej asti pasového materialu parom pasovych prepravnych &lankov zahrfiuja rad
nahor stojacich ihliCiek umiestnenych na uvedenych &lankoch a prepichovacie
prostriedky na prepichnutie uvedeného pasového materialu na uvedenych ihli¢kach
pozdiZ kaZdej ihliéky na jej bodnych hranach.

5. Stroj podfa naroku 4, vyznacujici sa tym, Zze uvedena ryhoviia zahrfiuje
nastaviteIné kovadla s vertikalne vratnym pohybom mikrometra a kontrolovatelne
ohrievané ryhovacie epele, kde uvedeny pas je ryhovany uvedenymi kovadlami
stlacajucimi uvedeny pas proti uvedenym ohrievanym ryhovacim &epeliam pre

kontrolovatefne presnu hibku pogas ostavajiicej doby prerugovaného cyklu.

6. Stroj podfa naroku 5, vyznacujici sa tym, ze uvedena ohrievareri zahriiuje horné
a dolne vertikalne vratne sa pohybujice kontaktné valce, ktoré stlaéaju uvedeny pas
medzi uvedenymi valcami pre kontrolovatelné ohrievanie uvedeného pasu na

potrebné teploty pre tepelné formovanie.

7. Stroj podfa naroku 6, vyznaéujici sa tym, Zze uvedeny kontrolovatelne ohrievany
pas je formovany pomocou formovacich prostriedkov zahrriujucich aspof jedno
Z nasledujucich, vakuovych prostriedkov, prostriedkov tlaku vzduchu, formovacich
lisovacich prostriedkov, prostriedkov napomahania zasunutiu schopné obsiahnut
integraine zasuvacie lisovacie prostriedky pre spojenie s obopinacimi lisovacimi

prostriedkami v dolnom formovacom lise, schopné aspoii jedno z nasledujucich,
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vakuového formovania, formovania stlatenym vzduchom, formovania zasunovanim a
lisovanim, a formovania radu vreckovych utvarov majuceho prostriedky

koncentratora integracného napétia.

8. Stroj podfa naroku 7, vyznaéujici sa tym, ze uvedena vrchna Cast pasu méze
byt vyrobena pre zapis tlate u kazdého vreckového dtvaru na signal prijaty

Z uvedeného pasu.

9. Stroj podfa naroku 8, vyznacdujuci sa tym, Ze uvedena zatavoviia zahriuje
vertikdlne vratne sa pohybujice horné a dolné teplovodivé zatavovacie lisy
kontrolovatefne ohrievané a vytvrdzovacie lisy pre rychlo ochladené a vytvrdené

zatavenia.

10. Stroj podia naroku 9, vyznacujuci sa tym, Ze uvedena ryhoviia zahrfiuje rad
zasuvacich a obopinacich ryhovacich lisov vytvara ryhu zataveného horného
adolného pasu pre vytvorenie rohov avakuové prostriedky pre odstranenie

vyryhovanych plastovych zubov.

11. Stroj podfa naroku 10, vyznacujdci sa tym, Zze uvedena pozdizna rezaéka
zahriiuje vertikdine vratne sa pohybujuci pozdizny usekavaci ¢len obsahujuci rad
gikmych &epeli, ktoré pri pohybe vertikalne nadol pristupuji k riadku ryhovanych
otvorov podas ostavajuceho cyklu preruSovaného indexovania formovanych,
naplnenych spojenych obalov a pozdizne strihaju filmy v reze, ktory prechadza medzi

ryhovanymi otvormi.

12. Stroj podla naroku 11, vyznacujuci sa tym, ze uvedena priecna rezacka
zahriiuje drazkové prie¢ne kovadlo a prie¢ny Cepelovy drZiak so Sikmymi Cepelami
umiestnenymi na fiom, oba vratne sa pohybujuce vertikaine smerom navzajom k
sebe a od seba pre umoZnila uvedené Upine vyrobené a naplnené obaly indexovat
medzi nimi, ked sG oddelené, uvedené Sikmé Cepele su tak zoradené, Ze Cepele sa
vsUvaju do uvedenej drazky na svojom zdvihu smerom nadol po prejdeni cez
neformované pasové diely medzi obalmi, ktoré sa cez ne prerezd, stieracie

prostriedky lisu pre chranenie obalov od toho, aby sa po odobrati Cepeli zdvihli.



13. Stroj podla naroku 1, vyznacujici sa tym, ze formovia je tak umiestnena, aby

ohrievala a formovala vrchny pas.

14. Stroj podfa naroku 13, vyznacujuci sa tym, ze formovne obsahuiju
par podpornych ¢lenov s aspofi jednym &lenom s vratnym pohybom;
predhrievany valcovy systém umiestneny so vzajomnymi &lenmi valcového
systému umiestneného na kazdom podpornom &lene;
formovaci lisovaci systém so vzajomnymi &lenmi umiestnenymi na kazdom

podpornom ¢lene.

15. Stroj podfa naroku 14, vyznacujici sa tym, Ze podporné &leny zahriuju
schopnosti ryhovania za tepla zahriiujace:

rad ohrievacich ryhovacich &epeli umiestnenych v éepefovych drziakoch hnanych
proti kovadlu nastavitefnému mikrometrom tak, aby ryhovali indexovanie pasu medzi

podpornymi clenmi, ked je pas v kfude a podporné &leny sa vratne pohybuju.

16. Stroj podra naroku 13, vyznaéujaci sa tym, ze formoviia je tak umiestnena, aby

ohrievala a formovala vrchny pas.
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Obr. 5
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Obr. 8A
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