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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest system mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnienio-
wego i sterowania optycznego stanowiacy samodzielna automatyczna linie produkcyjna paséw perfo-
rowanych.

Znane sa rozwiazania konstrukcyjne stanowiace system dozowania oraz obrébki materiatow
w formie tasm i wsteg. Niemniej jednak ich dostepno$é w zakresie perforacji paséw transportujacych
jest silnie ograniczona. Mozliwe jest jednak przytoczenie rozwiazan konstrukcyjnych, ktére mozna by
zaadoptowa¢ do wspomnianej aplikaciji. Cechuja sie one jednak réznym poziomem niedostosowania.

Znane z patentu JPH0363191 (A) rozwigzanie konstrukcyjne dotyczy urzadzenia umozliwiaja-
cego perforacje cienkich tasm oraz wsteg wraz z zespotem dozowania jak i ucinania. Wynalazek pre-
zentuje mozliwe rozwigzanie zwiekszajace predkosé poszczegdlnych operacji. Prezentowane rozwia-
zanie konstrukcyjne posiada ograniczenia w postaci maksymalnego zasiegu dziatania gtowicy perforu-
jacej. Ponadto opierajac sie na zaprezentowanym opisie wywnioskowa¢ mozna, ze w tym rozwigzaniu
przy jednym stemplu mozliwe jest wykonywanie jedynie pojedynczego rzedu otwordw. Dodatkowo pre-
zentowana konstrukcja ma duze ograniczenia w kierunku maksymailnej szerokosci perforowanej tasmy.
Poza tym system ten nie posiada modutéw buforowych o nawijania i odwijania, ktére sa niezbedne
w procesie automatyzacji operacji perforacji dtugich tasm. Dodatkowo nie zaplanowano modutowej kon-
strukcji catego urzadzenia.

Znane z patentu DE 19848814A1 rozwiazanie konstrukcyjne moze by¢ wykorzystane do perfo-
racji cienkich tasm oraz wsteg. Perforacja odbywa sie z wykorzystaniem bebna, na ktérego obwodzie
rozmieszczono stemple, ktére wspdtpracujac z zespotem matrycy przytrzymujacej materiat podczas
operacji przebicia materiatu. Wada i ograniczeniem prezentowanego rozwiazania konstrukcyjnego jest
jednoznaczne rozmieszczenie stempli co determinuje z géry zatoZzony rozstaw wykonywanych otwordw.
Dodatkowo stemple nie wspdtpracuja z matrycami co przektada sie na znacznie gorszej jakosci otwory
niz w przypadku wykorzystania zespotu stempel-matryca. Ponadto ruch obrotowy bebna ze stemplami
W czasie przemieszczajacego sie materiatu moze prowadzi¢ do deformacji wykonywanych otworéw,
oraz nadmiernego zuzywania sie narzedzi w wyniku dziatania sit zginajacych. Urzadzenie posiada ze-
spoét dozowania, nie jest jednak zaplanowane jako czes¢ systemu modutowego zawierajacego ponadto
modut ciecie oraz moduty buforowe jak i nawijania i odwijania.

Znane z patentu DE 102009017993A1 rozwigzanie konstrukcyjne posiada moduty nawijania oraz
odwijania, moduty dozowania. Urzadzenie stanowi swego rodzaju linie produkcyjng stuzaca do pako-
wania wybranych produktéw w opakowania. Do pakowania urzadzenie wykorzystuje cienkie wstegi,
ktére sa przewijane z modutu, ktéry mozna nazwaé modutem odwijania poprzez modut dozowania do
przestrzeni dalszej obrébki. System ten jednak jest przystosowany do innego rodzaju obrébki materiatu.
Brakuje mu modutu dozowania, modutu ciecia oraz modutu perforacji.

Znane z patentu US2017/0312932A1 rozwiazanie konstrukcyjne dotyczy systemu oraz metody
perforacji. Prezentowany system sktada sie z giéwnego modutu perforacji, ktory stanowi gtowica wielo-
stemplowa. Rozstaw stempli jest z gory zatozony, a rozmieszczenie wykonywanych otwordw realizuje
sie mechaniczne wtasnie przez odpowiednie skonfigurowanie gtowicy perforujacej. Caty system nie po-
siada struktury modutowej, a co za tym idzie nie posiada modutu odwijania i nawijania, modutéw bufo-
rowych oraz modutéw ciecia i dozowania.

Znane z patentu TW200827119(A) rozwigzanie konstrukcyjne systemu perforacji opiera sie na
dwubebnowym gtéwnym zespole perforacyjnym. Na bebnach zabudowane sa odpowiednio uksztatto-
wane ostrza, ktére w trakcie dziatania zespotu zblizaja sie do siebie perforujac tym samym materiat
znajdujacy sie pomiedzy nimi. System nie posiada struktury modutowej. Ponadto prezentowane rozwia-
zanie nie definiuje proponowanych modutéw odwijania i nawijania, buforowych oraz dozowania i ciecia.
W odniesieniu do modutu perforacji choé ma on funkcjonalno$¢ wykonywania jednoczeénie wielu otwo-
réw posiada on ograniczenia wynikajace z jednoznacznego i mechanicznego rozmieszczenia narzedzi
perforujacych. Co za tym idzie brak tutaj elastycznosci w definiowaniu dowolnego wzoru perforaciji.

Gtéwna idea przedstawionego rozwigzania jest modutowa konstrukcja omawianego systemu,
ktéra pozwala na modyfikacje linii produkcyjnej w celu dostosowania jej do konkretnych wymagan pro-
ducentéw pasow. Gtéwny modut urzadzenia stanowi modut perforacji (MP), ktérego gtdwnym zadaniem
jest wykrawanie w pasach cylindrycznych otworéw o okreslonych $rednicach, wedtug zdefiniowanego
wzoru z okreslona podziatka. Posuw gtowicy perforujacej odbywa sie jedynie wzdtuz osi poprzecznej
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pasa, podczas gdy narzedzie wykonuje ruch roboczy wzdtuz osi zwiazanej z gruboscia pasa. Do wyko-
nania kolejnych rzedéw otworéw wykorzystuje sie posuw wzdtuzny pasa realizowany przez modut do-
zowania (MD). Modut ten jest ulokowany w bezposrednim sasiedztwie modutu perforacji. Moze znajdo-
wag sie on zaréwno przed, jak i za nim, badZz moze by¢ zdublowany po obu stronach MP w zaleZno$ci
od zatozonego rodzaju przesuwu pasa (jego pchanie lub ciagniecie) oraz rodzaju sterowania maszyna.
W przypadku gdy podany pdtprodukt jest dociety na konkretna dtugosé i szeroko$é, moduty te moga
samodzielnie realizowac¢ proces perforacji pasa. Gdy pasy maja by¢ wykonywane z tasm nawinietych
na rolkach uktad nalezy dodatkowo wyposazy¢ w uktady nawijania i odwijania, buforowania oraz ciecia.
Zadaniem modutu odwijania (MO) jest spozycjonowanie dostarczonej szpuli z pétproduktem, a nastep-
nie zapewnienie mozliwosci jej obrotu w celu podania tasmy do modutu buforowania (MB). Modut bufo-
rowania ma za zadanie zmagazynowac pas w celu wykluczenia potrzeby synchronizacji predkosci od-
wijania lub nawijania pasa i wsuwania go przez modut dozowania do modutu perforowania. Modut na-
wijania (MN) stuzy do nawiniecia gotowego produktu w postaci pasa sperforowanego na pusta szpule.
Modut wejsciowy buforowania wraz z modutem odwijania umieszcza sie na poczatku linii produkcyjne;,
podczas gdy modut wyjsciowy buforowania wraz z modutem nawijania umieszcza sie na koncu linii.
Modut ciecia (MC) umieszczony jest za modutem perforacji i stuzy do ucinania paséw perforowanych
o odpowiedniej dlugoséci z tasmy nawinietej na szpuli. W przypadku koniecznosci perforacji paséw bez-
koncowych lub zamknietych, zamiast stosowaé moduty odwijania i nawijania wykorzystuje sie modut
nawrotu pasa (MNP), ktérego zadaniem jest zapewnienie ciagtego przesuwu pasa pomiedzy modutami
buforowania, dozowania i perforacji. Do perforacji paséw zamknietych zastosowania nie znajduje row-
niez modut ciecia. Kluczowe dla zapewnienia odpowiedniej doktadnosci wykonywanych wzoréw perfo-
racji jest zapewnienie zachowania krawedzi bazowej na catej dtugoéci linii produkcyjnej oraz ciagty po-
miar przemieszczenia liniowego pasa. Przemieszczenie liniowe pasa jest monitorowane za pomoca
czujnikdw pomiaru kata obrotu rolki napedowej, modutu dozowania, jak réwniez mierzone w kluczowych
miejscach linii produkcyjnej (np. przed modutem dozowania lub zaraz za modutem perforacji) w celu
weryfikacji poprawnego przemieszczania sie pasa i kompensacji poslizgu wystepujacego pomiedzy pa-
sem a rolka napedowa MD. Zapewnienie zachowania krawedzi bazowej odbywa sie za pomoca statych
punktéw podparcia pasa znajdujacych sie w kazdym z modutéw, gdzie blokada przemieszczenia po-
przecznego pasa jest realizowana poprzez regulowane punkty podparcia pasa w zaleznosci od jego
szerokosci. Monitorowanie poprawnego prowadzenia krawedzi pasa jest zrealizowane przez bramke
optyczna na wysokosci wejscia do modutu perforacji. Aby zapobiec przemieszczaniu sie pasa przy prze-
suwie poprzecznym gtowic perforujacych, modut perforacji wyposazono w chwytaki krawedzi pasa
przed i za gtowica perforujaca.

Istota wynalazku jest system mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego
i sterowania optycznego, charakteryzujacy sie modutowa budowa, ktérego gtéwne i niezbedne moduty
stanowia modut perforacji MP wyposazony, w gtowice perforujaca wykonujaca otwory i przemieszcza-
jaca sie w kierunku poprzecznym pasa oraz modut dozowania MD znajdujacy sie w jego bezposrednim
sasiedztwie, ktéry jest odpowiedzialny za przemieszczenie wzdtuzne pasa. Dzieki ztoZzeniu tych dwdéch
mchow mozliwe jest wykonywanie dowolnego wzoru perforacji. Pozycjonowanie wzdtuzne i poprzeczne
odbywa sie za pomoca enkoderdow w silnikach napedéw obu modutéw oraz pomiaru liniowego prze-
mieszczenia pasa stuzacego do kompensacji btedéw spowodowanych poslizgiem pomiedzy pasem
a rolka napedowa. Stosujac jedynie te dwa moduty mozna perforowaé pasy dociete na odpowiednia
dtugosé, wprowadzone przez pracownika.

Korzystnie system mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego i sterowania
optycznego charakteryzuje sie tym, Ze w celu perforacji tasmy nawinietej na szpule system mozna roz-
budowac¢ o moduty odwijania, nawijania, buforowania i ciecia. Modut odwijania wraz z wejsciowym mo-
dutem buforowania umieszcza sie na poczatku linii produkcyjnej i maja one za zadanie odwijanie pasa
ze szpuli i podawanie go do modutu dozowania bez koniecznosci synchronizowania predkosci odwijania
pasa z predkoscia dozowania pasa do modutu perforacji. Modut nawijania wraz z wyjsciowym modutem
buforowania umieszcza sie na koncu linii produkcyjnej i maja one za zadanie odbieranie gotowego pasa
perforowanego i nawijanie go na pusta szpule. Modut ciecia umieszcza sie za modutem perforaciji i stuzy
on do odciecia odmierzonej dtugosci pasa w celu otrzymania gotowego produktu o zadanych parame-
trach.

Korzystnie system mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego i sterowania
optycznego charakteryzuje sie tym, ze zapewnienie zachowania krawedzi bazowej odbywa sie za po-
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moca statych punktéw podparcia pasa znajdujacych sie w kazdym z modutéw, gdzie blokada prze-
mieszczenia poprzecznego pasa jest realizowana poprzez regulowane punkty podparcia pasa w zalez-
nosci od jego szerokosci. Aby zapobiec przemieszczaniu sie pasa przy przesuwie poprzecznym gtowic
perforujacych, modut perforacji wyposazono w chwytaki krawedzi pasa przed i za gtowica perforujaca,
sterowanych za pomoca pneumatycznych sitownikéw kardridzowych, na ktérych ttoczyskach wkrecono
talerzyki dociskowe zablokowane nakretka kontrujaca. Sitowniki osadzone sa w katowniku przymoco-
wanym do profilu stanowiacego podstawe chwytaka i ptytki dolnej do ktérej przyciskany jest pas.
Scianka katownika stanowi powierzchnie ograniczajaca dla krawedzi bazowej pasa. Do bocznej po-
wierzchni ptytki dolnej mocowana jest bramka optyczna, ktéra pozwala na monitorowanie poprawnego
prowadzenia krawedzi pasa na wysokosci wejscia do modutu perforacji. Wysuw sitownika sterowany
jest przez elektrozawér.

Wariantowo system mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego i sterowania
optycznego charakteryzuje sie tym, ze posiada dodatkowo, oprécz podstawowych modutéw perforacji
i dozowania, dwa moduty buforowania oraz modut nawrotu pasa, zapewniajacy ciaglty przeptyw pasa
przez wszystkie moduty linii produkcyjnej, umozliwiajac perforacje paséw bezkohcowych i zamknietych.

Dzieki zastosowaniu rozwiazania wedtug wynalazku uzyskano nastepujace efekty techniczno-

uzytkowe:
e modutowa konstrukcja zapewniajaca tatwos¢ dostosowania systemu do specyficznych
zastosowan,
e mozliwosé wykonywania dowolnych zaprogramowanych wzoréw perforacji z wysoka do-
ktadnoscia,

e mozliwos¢ perforaciji zaréwno paséw zamknietych, jak i otwartych,

e zapewnienie poprawnego prowadzenia pasa na catej dtugosci linii produkcyjnej i mozli-
wos$¢ jego nadzoru, co wptywa na wysoka powtarzalnos¢ wzordéw perforacii,

e mozliwos¢ przytrzymania pasa zapobiegajac przemieszczeniu poprzecznemu pasa przy

ruchu gtowicy perforujacej za pomoca chwytaka krawedzi pasa,

brak koniecznosci synchronizacji predkosci odwijania badz nawijania i dozowania pasa,

brak koniecznosci docinania konkretnej dtugosci pasa,

mozliwo$é wykonywania wielu paséw perforowanych z jednej szpuli pasa,

kompensacja poslizgu pasa na rolce napedowej modutu dozowania.

Wynalazek w przyktadowym wykonaniu zostat zilustrowany na rysunku, gdzie fig. 1 przedstawia
schemat koncepcyjny systemu mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego i stero-
wania optycznego, fig. 2 schemat koncepcyjny systemu mechanicznej perforacji paséw do transportu
podcisnieniowego i sterowania optycznego przy perforacji paséw zamknietych, fig. 3 przedstawia przy-
ktadowa realizacje konstrukcji systemu mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego
i sterowania optycznego, fig. 4 przedstawia przyktadowa realizacje konstrukcji chwytaka krawedzi pasa
w rzucie od lewej, fig. 5 przedstawia przyktadowa realizacje konstrukcji chwytaka krawedzi pasa w rzu-
cie od przodu.

Gtéwnag idea systemu mechanicznej perforacji paséw do transportu podcisnieniowego i sterowa-
nia optycznego (fig. 1, fig. 2, fig. 3) jest modutowa konstrukcja, w ktorej gtdéwne i niezbedne moduty
stanowia modut perforacji z gtowica perforujaca MP oraz modut dozowania z rolkowym ukfadem nape-
dowym pasa MD. Modut dozowania MD umieszczony jest w bezposrednim sasiedztwie modutu perfo-
racji MP, przed (pas bedzie pchany) lub za nim (pas bedzie ciagniety), badZ dubluje sie go i montuje po
obu stronach modutu perforacji. W tej konfiguracji maszyna jest przystosowana do perforacji przygoto-
wanych pasoéw docietych na odpowiednia dtugos¢ i szerokosé.

Aby moéc perforowaé pasy otwarte nawiniete na szpule system (fig. 1, fig. 3) rozbudowuje sie
o modut odwijania MO, modut nawijania MN, dwa moduty buforowania MB1 i MB2 oraz modut ciecia
MC. Modut odwijania umieszcza sie na poczatku linii produkcyjnej. Pas ze szpuli umieszczonej w tym
module jest odwijany i przewijany przez wejsciowy modut buforowania MB1 znajdujacy sie zaraz za
modutem odwijania MO, a nastepnie umieszcza sie koniec pasa w module dozowania MD. Stad pas
jest podawany do modutu perforacji MP, a w przypadku gdy modut ten znajduje sie przed modutem
dozowania MD nalezy go wczes$niej przetozyé przez modut perforacji MP. Po wyjsciu z modutu perforacji
MP pas przechodzi przez modut ciecia, a nastepnie przewijany jest przez wyjsciowy modut buforowy
MB2 i zaczepiany na szpuli w module nawijania MN. W ukfadzie znajduja sie niezbedne do pracy sen-
sory: czujnik (ENK1) jest umieszczony w uktadzie napedowym gtowicy perforujacej, czujnik (ENK2)
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w uktadzie napedowym dozowania pasa, a pomiar liniowego przemieszczenia pasa (CPL1) moze by¢
realizowany zaréwno przed, jak i za modutem perforacji (MP).

W celu perforacji paséw zamknietych (fig. 2) moduty odwijania MO, nawijania MN oraz ciecia
moga zosta¢ zdemontowane badz nieuzywane, a nalezy zamontowa¢ modut nawrotu pasa obejmujacy
caty zakres urzadzenia pomiedzy modutami buforowymi MB1 i MB2.

Do kontroli poprawnego przemieszczania sie wzdtuznego pasa i jego prowadzenia w tym kie-
runku wykorzystano pomiar przemieszczenia liniowego pasa na enkoderze napedu rolki biernej oraz
samego pasa przez modutem perforacji wykorzystujac enkoder i rolke sprzezona ciernie z pasem. R6z-
nica pomiedzy otrzymanymi wartosciami jest uzywana do kompensacji przemieszczenia pasa, az do
momentu uzyskania wartosci ponizej zaktadanej doktadnosci. Dodatkowo w celu zwiekszenia kontroli
mozna mierzy¢ warto$¢ przemieszczenia pasa na wyjsciu z modutu, aby monitorowac ewentualne pod-
winiecie sie pasa w module perforacji. Aby weryfikowaé zachowanie krawedzi bazowej na wejsciu do
modutu perforacji montuje sie bramke optyczna ustawiona w taki sposob aby odejscie krawedzi pasa
od powierzchni bazowej o wiecej niz dopuszczalna odchytka powodowato ponowne zataczenie bramki
optycznej, co powoduje zatrzymanie procesu perforacji, aby nie zniszczyé pasa. Powierzchnie bazowe
wzgledem ktérych pas jest pozycjonowany wzdiuznie znajduja sie w kazdym z modutdw i przyjmuja
postac statych punktéw podparcia w postaci ptytek tworzywowych z odpowiednio wyfrezowanym row-
kiem zapewniajacych mate opory przesuwu pasa. Z drugiej strony pas przytrzymywany jest przez regu-
lowane zaleznie od szerokosci pasa ptytki blokujace o podobnej budowie.

Najwazniejszymi punktami podparcia sg chwytaki krawedzi pasa CKP1 i CKP2 (fig. 4, fig. 5) znaj-
dujace sie w module perforacji MP bezposrednio przed i za gtowica perforujaca. W przyktadowej reali-
zacji podstawe chwytaka stanowi profil 1 o odpowiedniej wysokosci na ktérego czotowe] powierzchni
montuje sie ptytke dolna 2 stanowiaca powierzchnie po ktorej slizga sie pas. Ptytka dolna 2 mocowana
jest do katownika 3 za pomoca $rub 4, ktéry nastepnie przykrecany jest do profilu 1 za pomoca Sruby 5
i nakretki wpustowej 6 umieszczonej w rowku R profilu 1. Do gérnej czesci katownika przykrecony jest
pneumatyczny sitownik kardridzowy 7, zabezpieczony dwoma nakretkami 8 po obu stronach katownika,
stuzacych réwniez do jego pozycjonowania pionowego. Do konca tloczyska 7a sitownika kardrizowego
7 przykrecony jest uchwyt talerzykowy 9, zabezpieczony przez nakretke kontrujaca 10. Do bocznej po-
wierzchni ptytki dolnej 2 mozna przykreci¢ bramke optyczng BO za pomoca ptytki mocujacej 11 umoz-
liwiajacej regulacje wysuniecia bramki wptywajaca na doktadno$¢ wykonywania wzoru perforacji i $rub
13. Profil 1 jest mocowany do ramy modutu perforacji MP za pomoca katownika mocujacego 12 umoz-
liwiajacego regulacje chwytaka wzgledem ramy MP. Wysuw sitownika jest realizowany przez elektro-
zawor.

Zastrzezenia patentowe

1. System mechanicznej perforacji paséw do transportu podci$nieniowego i sterowania optycz-
nego, znamienny tym, ze zawiera modut perforacji (MP) wyposazony w gtowice perforujaca
przemieszczajaca sie w kierunku poprzecznym pasa oraz modut dozowania (MD) znajdujacy
sie w jego bezposrednim sasiedztwie, ktéry jest odpowiedzialny za przemieszczenie wzdtuzne
pasa, przy czym pozycjonowanie wzdtuzne i poprzeczne odbywa sie za pomoca czujnikéw
(ENK1), (ENK2) oraz pomiaru liniowego przemieszczenia pasa (CPL1) stuzacego do kompen-
sacji btedéw spowodowanych poslizgiem pomiedzy pasem a rolka napedowa, z tym Ze czujnik
(ENK1) jest umieszczony w ukfadzie napedowym gtowicy perforujacej, a czujnik (ENK2)
w ukfadzie napedowym dozowania pasa, przy czym pomiar liniowego przemieszczenia pasa
(CPL1) moze by¢ realizowany zaréwno przed, jak i za modutem perforacji (MP).

2. System mechanicznej perforacji pasow wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze posiada moduty
odwijania (MO), nawijania (MN), buforowania (MB1), (MB2) i ciecia (MC), gdzie modut odwi-
jania (MO) wraz z wejsciowym modutem buforowania (MB1) umieszcza sie na poczatku linii
produkcyjnej i maja one za zadanie odwijanie pasa ze szpuli i podawanie go do modutu dozo-
wania (MD) bez koniecznoéci synchronizowania predkosci odwijania pasa z predkoécia dozo-
wania pasa do modutu perforacji (MP), przy czym modut nawijania (MN) wraz wyjsciowym
modutem buforowania (MB2) umieszcza sie na koncu linii produkcyjnej i maja one za zadanie
odbieranie gotowego pasa perforowanego (P) i nawijanie go na pusta szpule, a modut ciecia
(MC) umieszcza sie za modutem perforacji (MP).
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3. System mechanicznej perforacji paséw wedtug zastrz. 1 lub 2, znamienny tym, ze kazdy
z modutéw posiada state punkty podparcia pasa, gdzie blokada przemieszczenia poprzecz-
nego pasa jest realizowana poprzez regulowane punkty podparcia pasa w zaleznoéci od jego
szerokos$ci, a za zapobieganie przemieszczaniu sie pasa przy przesuwie poprzecznym gtowic
perforujacych w modut perforacji (MP) odpowiadaja chwytaki krawedzi pasa (CKP1), (CKP2)
przed i za gtowica perforujaca, gdzie podstawe chwytaka stanowi profil (1) o odpowiedniej
wysokosci na ktorego czotowej powierzchni montuje sie ptytke dolna (2) stanowiaca po-
wierzchnie po ktorej Slizga sie pas, przy tym ptytka dolna (2) mocowana jest do katownika (3)
za pomoca srub (4) przykrecanych do profilu (1) za pomoca $ruby (5) i nakretki wpustowe;j (6)
umieszczonej w rowku (R) profilu (1), z tym 2e do gdérnej czesci katownika przykrecony jest
pneumatyczny sitownik kardridzowy (7), zabezpieczony dwoma nakretkami (8) po obu stro-
nach katownika, stuzacych réwniez do jego pozycjonowania pionowego, a do konca ttoczyska
(7a) sitownika kardridzowego (7) przykrecony jest uchwyt talerzykowy (9), zabezpieczony
przez nakretke kontrujaca (10), przy tym do bocznej powierzchni ptytki dolnej (2) mozna przy-
kreci¢ bramke optyczna (BO) za pomoca ptytki mocujacej (11) umozliwiajacej regulacje wysu-
niecia bramki i srub (13), przy czym profil (1) jest mocowany do ramy modutu perforacji (MP)
za pomoca mocowania (12), z tym Zze wysuw sitownika (7) jest realizowany przez elektro-
zawor.

4. System mechanicznej perforacji pasow wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze posiada moduty
buforowania (MB1) i (MB2) oraz modut nawrotu pasa (MNP), zapewniajacy ciagty przeptyw
pasa przez wszystkie moduty linii produkcyjnej, umozliwiajac perforacje paséw bezkoncowych
i zamknietych.
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