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Roda Macchine S.A.
6911 Noranco

Sveitsi

Kone levyainesta olevien pakkaustuotteiden aikaansaamiseksi.

Maskin f&r framstdllning av fOrpackningsprodukter av arkmaterial.

Tdmdn keksinndn kohteena on kone pakkauslevyaineiden, kuten kartongin
aikaansaamiseksi pakkaustuotteiksi, joissa on pehia ja sivuseindt,
joissa on yksi tai useampi liimattujen taipeiden muodostama uloke.
Kone soveltuu erityisesti nk. ulokelaatikoiden valmistukseen, joissa
on yhdensuuntaiset ulokkeet, italialaisen patentin 1 010 956 mukai-

sesta aihiosta.

Keksinnén mukaan on aikaansaatu kone, jolle on tunnusomaista se, ettd
siind on vastaanottoasema tuotteiksi muodostettavan pakkasulevyaineen
vastaanottamista varten, ensimmédiset elimet, jotka on sovitettu aloit-
tamaan levyaineen taittamisen laatikon ulokkeiden kohottamiseksi,
toiset elimet, jotka on sovitettu taittamaan levyaineen kaksi sivu-
reunaa muodostamaan seinien vahvisteen ja taittamaan ne V-muotoon,
kolmannet elimet, jotka on sovitettu sovittamaan liimaa taipeen tai
taipeiden vdliin vdlitt®midsti ennen sen sulkemista ulokkeen muodosta-
miseksi, neljdnnet elimet, jotka on sovitettu taittamaan 90° kulmaan
tuotteen sivuseindt laatikkoon n#hden, viidennet elimet, jotka on
sovitettu sovittamaan valmistetun laatikon kehykseen tai suppiloon,
joka pitddsen lopullisessa muodossa siksi, kunnes tapahtuu liiman

kovettuminen.



Edullisesti koneeseen kuuluu automaattinen asennuslaite levyaineen
johtamiseksi vastaanottoasemalle ja vaunu, joka on asennettu edesg-
takaista liikettd varten ja johon kuuluu korkeudeltaan sdddettiviat

imulaitteet mainittua levyainetta olevien aihioiden poistamiseksi

tdllaisten aihioiden pinkasta.

MyGskin edullisesti mainitut ensimniiset elimet kdsittdvidt vidlin
pddssd toisistaan olevat alemmat pitkittdiset ohjaimet ja vdlin pdissi
toisistaan olevat ylemmdt pitkittdiset ohjaimet, jotka ovat vdlin
pddssd mainituista laemmista ohjaimista, jolloin mainitut ohjaimet

on sijoitettu vastaamaan levyaineen taipeita rivoiksi tai ulokkeiksi
taittamiseksi ja jolloin mainitut toiset elimet kidsittdvidt kaksi suora-
kulmaista muodostajaa, jotka on saranoitu toisesta pddstdidn ja ovat

kierrettdvissd 90° sekd V-muotoiset ohjaimet, joita kdyttdvdt pneu-

maattiset tai hydrauliset sylinterit.

Keksinndn sovellutusmuotoja selitetddn nyt esimerkkeind viitaten

oheisiin piirustuksiin, joissa:

Kuviot 1 - 8 esittividt keksinndn mukaisen koneen ensimmiistd edullista
sovellutusmuotoa.

Kuviot 9 - 18 esittdvdt keksinndén toisen sovellutusmuodon mukaista
konetta.

Kuvio 19 esittdd aihiota, josta pakkaustuote valmistetaan.

Kuvio 20 esittdd pakkaustuotetta, joka on valmistettu kuvion 19
mukaisesta aihiosta kuvioiden 1 - 18 mukaisella koneella.

Kuvio 1 esittdd pddstd ndhtynd ja kaaviollisesti pitkittdisid ohjai-
mia, jotka toimivat kuvion 19 mukaisen aihion ensimmiisen

taittamisn aikaansaamiseksi.

Kuvio 2 esittdd kuvion 1 mukaisia ohjaimia aihion taittamisen myShem-—

midssd valilheessa.

Kuvio 3 esittdd, kuinka liima sijoitetaan aihioon muodostettuihin tai-

peisiin.



Kuvio 4 esittdd kuinka poikittaiset sivureunat taitetaan.

Kuvio 5 esittdd kuinka pakkaustuotteen sivuseindt taitetaan pohjaosaan

IR ndhden.
Kuviot 6, 7 ja 8 esittdvidt pakkaustuotteen valmistuksen loppuvaiheita.

Kuvio 9 esittdd sivulta ndhtynd keksinndn toisen sovellutusmuodon

mukaisen koneen pddtid.
Kuvio 10 esittdd pddstd ndhtynd kuviossa 9 esitetyn koneen sydttSpddtd.

Kuvio 11 esittdd pddstd ndhtynd koneen osaa aihion pitkittdisen tait-

tovaiheen suorittamiseksi.
Kuvio 12 esittdd kuinka aihio taitetaan pitkittdin ja poikittain.

Kuvio 13 esittdd pakkaustuotetta, joka on pidetty lopullisessa muo-

dossa koneen suppiloissa.

Kuvio 14 esittdd kuinka kone taittaa aihion sivuseindt sen pohijaan

ndhden.
Kuvio 15 esittdd muodostettua tuotetta.
Kuvio 16 esittdd sivulta ndhtynd koneen osaa sen poistp#in kohdalta.

Kuvio 17 esittdd sivulta ndhtynd koneen kiinnityspihtien ryhm#i,
jolloin ndmd kiinnityspihdit on esitetty vastaavasti avoi-

messa ja suljetussa tilassa.

Kuvio 18 esittdi pddstd ndhtyni kuvion 17 mukaisia kiinnityspihteja

laatikoksi liimaamista varten ty®dvaiheessa.

Nyt selitetddn koneen ensimmdisti sovellutusmuotoa viitaten kuvioihin

1l - 8,

Aihion sovittaminen koneeseen tapahtuu k#sin tai automaattisesti.
Aihio 1 sijoitetaan ryhmdn pddlle alempia pitkittdisiid ohjaimia

2,3, 4, 5, kuten on esitetty kuviossa 1.



Kun arkki tai levy on sijoitettu paikalleen, ryhmd ylempid pitkit-
tdisid ohjaimia 6, 7 lasketaan kohti alempia ohjaimia, jolloin n&mi
ylemmdt ohjaimet on sovitettu vastaamaan kuviossa 19 esitetyn aihion
taittamista ja jolloin esitaitetaan sisemmdt ulokkeet, kuten on esi-
tetty kuviossa 2. Pitkdt suorakulmaiset varret 8, 9 ja aihio laske=-
taan kuviossa 2 oikealla puolella esitettyyn asemaan aihion sivureuno-

jen osittain taittamiseksi.

Kuten on esitetty kuviossa 3, joka esittdd konetta sivulta ndhtyni,
esitaitettu arkki tydnnetdén tyéntimelld 10, joka on asennettu ketjun
pddlle, asemasta 11 asemaan 12. Ndiden asemien vdlilld kulkiessa lii-
maa levitetddn laitteesta 13 kohtiin, joissa sitd tarvitaan ulokkeiden
kiinnittdmiseksi. Asemassa 12 aihio sijoitetaan kuviossa 4 vasemmalla
puolella esitettyyn tilaan. Aihion sivureunat 14 ja 15, jotka tulevat
muodostamaan pakkaustuotteen pystysuorat kulmat, taitetaan myShemmin
V-muotoon V-muotoisten ohjaimien 16 ja 17 vdlitykselld, kuten on esi-
tetty kuvion 4 oikealla puoclella, joita ohjaimia 16 ja 17 liikutetaan

pneumaattisten tai hydraulisten sylintereiden vdlitykselld.

Kuten on esitetty kuviossa 5, aihion keskeinen pohjaosa kohotetaan
tyontdmdlld ylOspdin tydntimelld 18. Samanaikaisesti sopivan painoiset
telat 19 ja 20 suunnataan aihion sivuja vasten ja ne aikaansaavat

sivujen taittaisen pochjaan nihden.

Kuvio 6 esittdd sivulta ndhtynd kuvion 5 mukaista laitetta. Kuvio 7
havainnollistaa tuotteen lopullista muotoilua. Telat 19 ja 20 ovat
palanneet painovoiman vaikutuksesta alkuasemaansa. Ty®nnin 18, joka on
pysdytetty kohotettuun asemaan, on varustettu vidlineilli ulokkeiden
pitdmiseksi taitetussa tilassa siksi, kunnes ne on liimattu valmii-
den tuotteiden muodostamiseksi. T&dllaisina vdlineind ulokkeiden pitd-

miseksi taitettuna voi olla sellaiset vdlineet kuin on selitetty

kuvioiden 9 - 18 yhteydessi.

Kuvio 8 havainnollistaa pituussuuntaa vastaan kohtisuorasti asemaa
tédmdn toiminnan lopussa. Keskeinen osa 18 on laskettu, mutta kohotetaan
jdlleen seuraaVana muodostettavan tuotteen sovittamiseksi kehykseen

tai suppiloon 21 niin, ettd se tulee tydntdmiidn aikaisemmin tehdyt

laatikot koneesta pois.

Nyt selitetddn koneen toista sovellutusmuotoa viitaten kuvioihin 9 -

18.



Aihiot on pinkattu lavalle 62 (kuv. 9). Vaunua 24 (kuv. 9 ja 10)
siirretddn edestakaisin nokkapy®drdn ohjaaman pitkdn vivun vdlityksells
ja kahdella sdddettdvdlls imulaitteella 23 (kuv, 9) otetaan aihiot
yksitellen ja sijoitetaan ensimmdiselle taittoasemalle. Ohjaimet

25 (kuv. 9 ja 10) pitdvit mainitun aihion suorana, kun se liikkuu
oikealta vasemmalle kuviossa 9. Lavaa 26 (kuv. 9 ja 10) kdytetdin

nyt sylinterin 27 (kuv. 9) vdlitykselld. Puristin 28 (kuv. 10), joka
on jousitoiminen, lukitsee aihion koko pituudeltaan kiintedd ohjainta
29 vasten (kuv. 9 ja 10). T&114 vilin keskitystangot 30 (kuv. 9 ja

10) puristavat aihion taittamista vastaavasti kiinteits ohjaimia 31

vasten (kuv. 10) tapeiden a, b muodostamiseksi .

ValittOmisti tidmdn jilkeen sylinteri 32 (kuv. 9 ja 10) kdayttdsd vivun
33 védlitykselld tappeja 34 (kuv. 9 ja 10), jotka hammastangon avulla
kddntdvdt saranoituja levyjd 35 (kuv. 10) 90° aihion taittamiseksi

kiinteitd ohjaimia 36 vasten (kuv. 9 ja 10), siten aikaansaaden tai-

peet c, d. T&lli vdlin vaunu 24 palautetaan alkukuormausasemaan.

Nyt sylinteri 37 (kuv. 9 ja 10) tulee toimintaan ja kiertokangen 38
(kuv. 9) vdlitykselli kdyttdd epdkeskovipuja 39 (kuv. 9 ja 10) . Tdmi
saattaa pitkittdiset tangot 40 (kuv. 9 ja 10) aihion pystysuoria
sivuja vasten. Samanaikaisesti kiertokanki 38 kdyttdi toista epdkesko-
vipua, joka kdyttdd pienii kiertokankia 41 (kuv. 9 ja 10) ja n3mi
taittavat aihion pihtien 42 (kuv. 9 ja 10) kdyttidmii tankoja 40 vasten.

Mainitut pihdit aikaansaavat mySskin taipeet e.

Nyt sylinterit 27 (kuv, 9) lopettavat toimintansa jédttden saranoidut
levyt 35 (kuv. 10) uudelleen avatuiksi ja lava 26 (kuv. 9 ja 10)

lasketaan, siten vapauttaen aihion.

Tdmd viimeksi mainittu, joka on sauvojen 40 (kuv. 9 ja 10) seksd pihtien
42 (kuv. 9 ja 10) piddttdmd, siirretdin nyt vaunulla 24 (kuv. 9 ja 10)
seuraavalle asemalle. Tissi siirtovaiheessa sulavaa liimaa, kuumana

tai kylmdnd suihkutetaan aihion alta aihioon kohtiin f (kuv. 11 ja 12).
Liimaa suihkutetaan suuttimista 43 (kuv. 9)., Sitten vaunu pysdytetdidn

seuraavalle asemalle, joka on esitetty kuviossa 16.

Sylinteri 44 (kuv. 16) aikaansaa sauvojen 45 (kuv. 12, 14, 16) kohoamisen
Ja vilittémidsti timidn Jdlkeen sylinterit 46 (kuv. 16) kuljettavat kahta
puristuksen nuodostajaa 47 (kuv. 11, 14, 16), samalla kun mydskin pienid

vipuja 50 (kuv. 11, 14) kdytetdidn pienen minnin vdlitykselld, jolloin



hammastanko lasketaan aihion sivujen pitdmiseksi taitettuna.

Tanko 40 (kuv. 9 ja 10) sekd pihdit 42 (kuv. 9 ja 10) avataan nyt
uudelleen aihion vapauttamiseksi, samalla kun pihtien koko ryhmd
kohotetaan sylinterin 51 avulla (kvu. 9, 10). Puristimet 48 (kuv.

11, 14) saatetaan toimimaan ja td&m& lukitsee aihion levyjd 49 vasten
(kuv. 11, 14). Vaste 57 (kuv. ll) pitdd aihion sdddetyssd asemassa.
Nyt vaunu 24 palautetaan alkuasemaan valmiiksi toisen aihion kasit-
telyd varten. Puristuksen muodostajat 47 (kuv. 11), jotka on kiin-
nitetty liikkuviin pystysuoriin vaunuihin 47a (kuv. 16), vedetddn
alaspdin vivuilla 62 (kuv. 16), joita ohjataan nokkapydrilld. Las-
keutumisen t#ssd liikkeessid aihio johdetaan avoimiin suppiloihin 52
ja 53 (kuv. 13 ja 15). Ennenkuin aihio saavuttaa suppiloiden 52 ja 53
pohjan, puristimet 48 (kuv. 1l ja 14) kohotetaan ja my@skin puristimen °
kannatuasemat 47 (kuv. 16) avataan uudelleen, jdttden aihio suppiloi-
hin, kuten on esitetty kuviossa 12, Kuitenkin vdlittbmdsti liikkuva
suppilo 52 (kuv. 13 ja 16) suljetaan sylinterin 52a avulla (kuv. 16),
mikd muodostaa tuotteen lopulliseen muotoon. ValittdBmdsti vdmédn
jdlkeen lisdsuppilo 55 (kuv. 15) tulee mySskin toimintaan ja tdma
suppilo, jota ohjataan sylinterilld 56 (kuv. 15) toimii laatikon
suoristamiseksi ja pitdmiseksi suppilossa ennen viimeistd vaihetta.
Tdmd viimeinen vaihe alkaa, kun pystysuorat vaunut 47a (kuv. 16) nos-
tetaan jdlleen yl&spdin. Sitten pitimien 54, 54a (kuv. 17 ja 18)
kiinnityspihdit tulevat toimimaan. Niitd ohjataan sylintereilld 58
(kuv. 16) ja menevdt avatuessaan pakkaustuotteen sisddn sekd ovat koh-
dakkain keskeisten taipeiden kanssa (kuv. 17 ja 18). Nyt mainitut
pihdit, koska ne ovat yhtendiset pystysuorien vaunujen kanssa, aloit-
tavat uuden laskeutumisvaiheen, pysyen avoimina. Laskeutumisen lyhyen
matkan jdlkeen pihtien 54 (kuv. 17) alempia liikkuvia osia 45a kierre-

td4n noin 60° sylinterin 59 vdlitykselld (kuv. 17 ja 18).

vVdlittOmidsti pihtiosien 45a kiertdmisen jdlkeen pihdit suljetaan sopi-
valla sylinterilld tapeiden puristamiseksi kohdissa, joihin aikaisem-
min on suihkutettu liimaa. Samanaikaisesti, kun esine pidetddn pih-
deissd, se jatkaa liikettd alaspdin ja suppilot 52 (kuv. 13 ja 16)

avataan uudelleen hyvin nopeasti seuraavan esineen vastaanottami-

seksi.

Sitten laskeutumisvaihe pddttyy, pihdit 54 - 54a (kuv. 17 ja 18) siir-
retddn jdlleen sylinterilld 58 (kuv. 16) lopullisesti poistoraiteen



60 padlle (kuv. 16) ja vapautetaan esine tartunnasta mainittujen
pihtien kanssa. Pihdit, jotka on vapautettu kappaleesta, kohoavat
jélleen valmiiksi seuraavaa toimintaa varten. Sylinteri 61 (kuvio 16)

on vdline taipeilla varustetun valmiin tuotteen poistamiseksi.

Kuvio 20 esittdd selitetyilld koneilla valmistettua tuotetta. Se on

U-muotoinen kappale, jota voidaan pitdd laatikkona.

On selvdd, ettd kysymyksessid olevan koneen eri elimet muodostavien
osien muotoa voidaan muuttaa ja sindnsid tunnetut elimet voidaan korva-

ta muilla vastaavilla tunnetuilla elimilli poikkeamatta patenttivaa-

timuksissa esitetyistd keksinnén puitteista.



Patenttivaatimukset

1. Kone pakkauslevyaineiden, kuten kartongin aikaansaamiseksi pakkaus-
tuotteiksi, joissa on pohja ja sivuseinét, joissa on yksi tai useampi
liimattujen taipeiden muodostama ulcke, t unn e t t u siitd, etti
siind on vastaanottoasema tuotteiksi muodostettavan pakkauslevyaineen
vastaanottamista varten, ensimméiset elimet, jotka on sovitettu aloit-
tamaan levyaineen taittamisen laatikon ulokkeiden kohottamiseksi,
toiset elimet, jotka on sovitettu taittamaan levyaineen kaksi sivu-
reunaa muodostamaan seinien vahvisteen ja taittamaan ne V-muotoon,
kolmannet elimet, jotka on sovitettu sovittamaan liimaa taipeen tai
taipeiden védliin vdlittOmdsti ennen sen sulkemista ulokkeen muodosta-—
miséksi, neljinnet elimet, jotka on sovitettu taittamaan 90° kulmaan
tuotteen sivuseindt laatikkoon n#hden, viidennet elimet, jotka on
sovitettu sovittamaan valmistetun laatikon kehykseen tai suppiloon,

joka pitdd sen lopullisessa muodossa siksi, kunnes tapahtuu liiman

kovettuminen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, tunnet tu siiti,

ettd siihen kuuluu automaattinen asennu3laite levyaineen johtamiseksi
vastaanottoasemalle ja vaunu, joka on asennettu edestakaista liiketti
varten ja johon kuuluu korkeudeltaan siddettivit imulaitteet mainit-
tua levyainetta olevien aihioiden poistamiseksi tdllaisten aihioiden

pinkasta.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, tunnet+ttu siitd, ettd
mainitut ensimmdiset elimet késittdvit vilin pddssid toisistaan olevat
alemmat pitkittdiset ohjaimet ja vdlin pddssid toisistaan olevat yvlem-
midt pitkittdiset ohjaimet, jotka ovat vdlin pdissid mainituista alem-
mista ohjaimista, jolloin mainitut ohjaimet on sijoitettu vastaamaan
levyaineen taipeita rivoiksi tai ulokkeiksi taittamiseksi ja jolloin
mainitut toiset elimet kdsittidvit kaksi suorakulmaista muodostaijaa,
jotka on saranoitu toisesta pdistdidn ja ovat kierrettidvissi 90° seki

V-muotoiset ohjaimet, joita kdyttdvdt pneumaattiset tai hydrauliset

sylinterit.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen kone, tunnet¢t tu siitd, ettd
alemmat pitkittdiset ohjaimet on kiinnitetty paikalleen ja ylemmét
pitkittdiset ohjaimet on sovitettu laskettaviksi, samalla kun mainitut

toiset elimet on nivelletty yldpHddstdin ja ovat laskettavissa aihion



sivureunojen taittamiseksi.

5. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen kone, t un -
nettu siitd, ettd mainitut kolmannet elimet kdsittidvit kaksi
varsien kannattamaa ja riittdvdn massan omaavaa telaa levyaineen

sivuseinien taittamiseksi, kun sen pohjaa kohotetaan.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen kone, tunnet tu siiti,
ettd mainitut ensimmdiset elimet kdsittdvit isekeskittdvidt tangot,
jotka puristavat aihion kiinteitd ohjaimia vasten tapeiden kohotta-

miseksi, samalla kun mainitun levyaineen keskiosat pidetdidn suljettuna

pitopuristimilla.

7. Patenttivaatimuksen 1 tai 6 mukainen kone, tunnet tu siiti,
ettd mainitut toiet elimet k&3sittdvit kaksi pitkittdistd tankoa,

jotka kannattavat aihion sivureunoja, joita vasten tangot ty®dntidvit
kahta pihtid aihion vastaavan taittamisen aleoittamiseksi, samalla kun

kaksi saranoitua levyd toimii yhdessd mainitun taipeen kanssa.

8. Patenttivaatimuksen 1 tai 8 mukainen kone, tunnettu siitd,
ettd mainitut viidennet elimet k&sittdvdt avoimet suppilot, joihin
sovitetaan taitetut ja vhteenliimatut tuotteet ja jotka on varustettu

neljdnsilld mainituilla elimilld.
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Patentkrayvw

1. Maskin f6r att tillverka fdrpackningar av f8rpackningsark
av material sésom'papp, vilka forpackningar har en basdel och sidovidggar
méd enstaka eller flera férstyvningskorrugeringar_erhéllna av limmade
vikningar, k a nne tecknad av en mottagningsstation £6r mot-
tagning av férpackningsarken (1), som skall formas till f&rpackningar
(fig. 20), f6rsta maskindelar (2, 3, 4, 5, 6,‘7, 30, 31) avsedda att
initiera vikningen av arken f&r att astadkomma upphdjning till korruge-~
ringar till en kartong, andra maskindelar (8; 9, 16, 17, 40, 48, 49)
avsedda att vika tvd sidokanter av arket for att forma fﬁrstérkniﬁg av
vdggarna och att vika den i V-form, trédje maskindelar (13) avsedda att
stryka lim mellan varje veck omedelbart f&re dess slutning till en korru-
gering, fjdrde maskindelar (19, 20) avsedda att i 90° vika sidovidggarna
till artikeln relativt kartongen, femte maskindelar (18) avsedda att
féra in den fdrdiga kartongen till en ram eller tratt (21, 52, 53), som
hi3ller den i sin slutliga form tills limmet satt sig.

2. Maskin enligt patentkrav 1, k annetecknad av
en automatisk matare f&r infdrning av ark till mottagarestationen, som
bestdr av en slide (24) fé6r alternerande rdrelse, varvid sliden inne-
fattar sugfotter (23) med justerbar héjd fOr att avldgsna arkdmnen frén
en dmnesstapel., '

3. Maskin enligt patenfkrav l, kdnnetecknad av
att de fbrsta maskindelarna bestar av ldgre longitudinella styrningar
(2, 3, 4, S) med mellanrum och av hdgre longitudinella styrningar (6, 7)
i mellanrum med de ldgre styrningarna, att styrningarna dr anordnade att
svara mot vikningarna pa arken for att svara mot'korrugeringarna och att
de andra maskindelarna (8, 9) bestdr av tva ratvinklade formare (8, 9)
upphdngda vid sin ena &nde och roterbara 90° samt V-formade styrningar
(16, 17) funktionerande genom pneumatiska eller hydrduliska pistonger.
4. Maskin enligt patentkrav 3, k d nnetecknad av
att de lidgre longitudinella styrningarna &dr i fasta ldgen och de 6vre
1ohgitudinella styrningafna dr anordnade att sdnkas, under det att de
andra maskindelarna svings omkring en av sina 8vre 4ndar och sdnks f&r
att vika dmnets sidokanter.

5. Maskin enligt nagot av fdregdende patentkrav, X 4 nn e -~
tecknad a-v att de fjidrde maskindelarna bestdr av tva rullar
(19, 20) understddda av armar och av tillrdcklig massa f&r att vika



arkets sidovdggar, nar arkbasen h&js.

6. Maskin enligt patentkrav 1, k @& nnetecknad awv
att de forsta maskindelarna bestdr av sjdlvcentrerande balkar (30), som
pressar dmnet mot fasta styrningar (31) for att foérhdja vikningarna.

(a, b), under det -att arkets centrala delar hills l&sta av pressar

(28, 29). '

7. . Maskin enligt patentkrav 1 och 6, k @& nne tecknaad
a v att de andra maskindelarna bestir av tva longitudinella balkar (40),
som understddja dmnets laterala sidokanter och emot vilka balkar tva
kniptidnger (42) skjuter fram fo6r att ge upphov till motsvarande veck (e)
pd dmnet, under det att tvad upphéngda plattor (35) samarbetar i nimnda
vikning. | ‘ R

8. Maskin enligt patentkrav 1, k & n n etecknad av
att de fjdrde maskindelarna bestar av tva pressplattor (47) fidsta pa
respektive rdrliga slddar (47a) verksamma genom kamkontrollerade hdv-
stinger (62). '
9. Maskin enligt patentkrav 1 eller 8, k 4 nneteck -
nad av att de femte maskindelarna bestar av ®ppna trattar (52, 53),
i vilka infdrs de vikta och ihopklisp;ade_p;pdukterné tillhandahallna

av de fyra maskindelarna.
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