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ISradimas skirtas pakavimo automatams, naudojamiems maisto
pramongje, konkreciau — sviesto, margarino, lydyto sUrio ar Kity pastos pavidalo
maisto produkty pakavimo | popieriy, folijg ar kita panasig laksting medziagg
automatams.

Yra zinomi NAGEMA ir SIG firmy pakavimo automatai, skirti pakuoti
pastos pavidalo maisto produktus | briketus («Tapa u ynakoska» Nr. 6,
1983). Visi Siy firmu pakavimo automatai yra karuseliniai, t.y. jie turi pasukamus
stalus su jrengtomis juose keliomis formavimo matricomis, o SIG firmos
pakavimo automatas - dar ir papildomg valcavimo-lenkimo rata, susidedantj iS
keturiy elementy. Kiekviena matrica  konkreciai formavimo ir pakavimo
operacijai (popieriaus lakSto paémimas, pakuotés suformavimas, pastos
pavidalo maisto produkto priemimas, pakuotés uZlankstymas, suformuoto
briketo iSmetimas ir t.t.) atlikti pasukama | Kitg pozicija, todél, kiekvieng karta,
atlikus vieng konkrecia formavimo operacija, stalas pasukamas tam tikru kampu
| Kitg pozicija kitai formavimo ir pakavimo operacijai atlikti.

Visy Siu pakavimo automaty veikimo trikuma sudaro prastovos,
susidarancios, pasukant stalg j sekancig formavimo stadija, nes stalo pasukimo
metu pakuoté tik perneSama | Kitg pozicijg ir neatliekama jokia formavimo
operacija jos atzvilgiu. Be to, ilgiausiai trunkanCioje - pakuotés uZpildymo -
operacijoje atliekama dar viena ~ matricos pakélimo j virsu prie$ ja uZpildant —
operacija. Tai riboja pakavimo automato nasumg ir efektyvuma. Tokio pakavimo
automato nasumas yra nuo 60 iki 120 pakuodiy/min. Be to, Sie pasukimo stalai ir
ratai dar turi jvairius papildomus elementus - pavaras, karterius ir t.t. -, todel ju
imlumas metalo atzvilgiu yra didelis.

Siame iSradime pasidlytas naujas sviesto, margarino, lydyto sdrio ir kito
pastos pavidalo maisto produkto pakavimo | popieriu, folija ar bet kokia kita
lakstine medziaga Saudyklinis automatas. ISradime aprasytasis pakavimo
automatas turi standziai sujungtas tarpusavyje vamzdziu formavimo ir fasavimo
matricas, cikliskai judancias vertikaliomis kreipianciosiomis. Vir§ formavimo ir

fasavimo matricy yra jrengta pakavimo medziagos laksto padavimo sistema bei
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maisto produkto padavimo bunkeris su maisto produkto padavimo vamzdziu,
Kuriame, savo ruoztu, jrengtas maisto produkto dozatorius su i§ anksto nustatyto
dydZzio maisto produkto porcijos atskyrimo peiliu. Maisto produkto padavimo
vamzdis tuo paciu yra ir puansonas, suformuojantis i§ pakavimo medZiagos
lakSto uZpildoma maisto produktu pakuote, tarpusavyje sujungtoms formavimo
ir fasavimo matricoms kylant kreipianciosiomis.

éaudyklinj judesj formavimo ir fasavimo matricoms suteikia kumételis,
stumdantis i$ apacios jrengta vienos vertikalios kreipiandiosios viduje strypa,
fiksavimo varztu sujungtg su fasavimo matrica.

Fasavimo matricos virSutiniame paviriuje yra sumontuoti du galiniai ir du
Soniniai suformuotos ir uzpildytos maisto produktu pakuotes krasty lenkikali,
vienas Soninis lenkikas yra sudétinis elementas, turintis paslepta puansona.
Fasavimo matricos apatiniame pavirgiuje jrengtas panasios konstrukcijos dugno
spaudiklis su pasléptu puansonu. Jo paskirtis — uzdegti formavimo matricos
dugng pakuotés formavimo, uzpildymo ir uzlankstymo metu bei sinchroniékai su
virSutiniu puansonu suspausti uZlankstytg pakuote, suformuojant taisyklingos
formos briketa. Postlimj visiems pakuotes krasty lenkikams, dugno spaudikliui
bei ju puansonams suteikia stacionaris kumsteliai.

Po fasavimo matrica yra jrengta apatiné matrica, turinti spyruoklinj
pagrinda. Jos paskirtis - priimti uzpildyta maisto produktu ir visidkai suformuotg
briketg i$ fasavimo matricos. Nuleistas i§ fasavimo matricos ant apatinés
matricos pagrindo briketas svirtimi nustumiamas ant konvejerio juostos,
tarpusavyje sujungtoms formavimo ir fasavimo matricoms Kylant ir pradedant
naujgji pakavimo cikla.

Formavimo ir fasavimo matricos bei apatiné matrica yra sujungtos
sinchronizavimo svirtimis, ty. jy tarpusavio vertikalus vienaasis judéjimas yra
sinchronizuotas taip, kad suformuoto briketo imetimo i§ fasavimo matricos
metu apatinés matricos pagrindo pavir$ius bdtu kuo aréiau fasavimo matricos
dugno, o nuleisto ant apatinés matricos pagrindo briketo nustamimo svirtimi ant
konvejerio juostos metu apatinés matricos pagrindo ir konvejerio juostos
pavirsiai bty viename lygyje. Svirtis, nustumianti suformuotg ir nuleistg ant

apatinés matricos pagrindo briketg ant konvejerio juostos, yra prijungta prie



3 LT 4730 B

dviejy papildomuy svirciy, sinchronizuojandiy suformuoto briketo nustdmimo nuo
apatines matricos pagrindo ant konvejerio juostos judes] su tarpusavyje
sujungty formavimo ir fasavimo matricy bei apatinés matricos judéjimu.

ISradime pateiktojo $audyklinio pakavimo automato veikimas pagristas
tuo, kad standziai tarpusavyje sujungty formavimo ir fasavimo matricy, judandiu
vertikaliomis kreipianciosiomis, vieno darbinio ciklo metu atliekamos visos
operacijos (popieriaus lakdto paémimas, pakuotés suformavimas, uZpildymas,
uzlankstymas, suspaudimas ir suformuoto briketo i$metimas), bitinos supakuoti
pastos pavidalo maisto produktg, suformuojant briketo formos pakuote.
UzZpildyta maisto produktu pakuoté uZlankstoma fasavimo matricos galiniais ir
Soniniais lenkikais bei trumpam suspaudZiama pasléptais fasavimo matricos
vieno Soninio lenkiko ir dugno spaudiklio puansonais, tarpusavyje sujungtoms
formavimo ir fasavimo matricoms leidziantis zemyn. Suformuotas briketas
nuleidZziamas ant apatinés matricos spyruoklinio pagrindo, nuo kurio jis,
formavimo ir fasavimo matricoms jau kylant ir pradedant naujaji pakavimo cikla,
svirtimi nustumiamas ant konvejerio juostos.

Tarpusavyje sujungty formavimo ir fasavimo matricy bei apatinés
matricos vertikalus vienaaSis judéjimas yra sinchronizuotas svirtimis, todel
formavimo ir fasavimo matricoms kylant ir pradedant naujajj pakavimo cikla,
apatine matrica, turinti nuleista i$ fasavimo matricos suformuota briketa ant jos
pagrindo, leidZiasi Zemyn link konvejerio juostos. Ir atvirk$&iai, formavimo ir
fasavimo matricoms su uZpildytu maisto produktu ir formuojamu briketu
leidziantis Zemyn, apatiné matrica kyla link fasavimo matricos priimti naujai
suformuotg briketa.

Suformuotas ir nuleistas ant apatinés matricos pagrindo paviriaus
briketas nustumiamas ant konvejerio juostos svirtimi, kurios skersinis judesys
dvieju papildomy svir¢iy pagalba yra sinchronizuotas su tarpusavyje sujungty
formavimo ir fasavimo matricy bei apatinés matricos vertikaliu judesiu,

Saudyklinio pakavimo automato suminis eigos vyksmas jvyksta
akimirksniu, nes virSutiniai pakuotés krasty lenkikai startuoja ankstyvoje

stadijoje, ty. dar pilnai neiSéjus maisto produkto padavimo vamzdiiui i3
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pakuotés, ir uzbaigia savo operacijg, vamzdziui iséjus. Taigi, bendras pakuotes
kelias yra trumpas ir priklauso nuo formuojamo briketo dydzio.

Suformuotas briketas pasSalinamas i§ pakavimo zonos, nemazinant
pakavimo automato veikimo greicio, apatinés matricos déka iSlaikant pakuotés
kondicija.

éaudyklinio pakavimo automato gamyba néra sudeétinga, nereikalingas
didelis Karteris, stalas, kitos korpusinés detalés. Medziagy sgnaudu poZiQriu
ekonomija sudaro mazdaug puse karuselinio pakavimo automato, o automato
naSumas siekia iki 200 pakuodiu/min., t.y. jis dirba beveik dvigubai greiciau, nei
karuselinis pakavimo automatas.

Toliau iSradimas bus apradytas detaliau su nuoroda | pridedamus
brezinius, kuriuose:

Fig.1 schematiSkai pavaizduota pakavimo automato, turinio paruostg
pakuotei suformuoti pakavimo medzZiagos laksta, pakavimo ciklo pradiné
padetis;

Fig.2 schematiSkai pavaizduotas pakavimo automatas, kuomet
formavimo ir fasavimo matricos yra virSutinéje padétyje ir jau suformuota i$
pakavimo medziagos laksto pakuoté pildoma maisto produktu:;

Fig.3 schematiSkai pavaizduotas pakavimo automatas, kuomet
formavimo ir fasavimo matricos yra tarpinéje padétyje ir suformuota, uzpildyta
maisto produktu bei uzlankstyta pakuoté suspaudZiama virSutiniu ir apatiniu
puansonais, suformuojant taisyklingos formos briketa;

Fig4 schematiskai pavaizduotas pakavimo automatas, kuomet
formavimo ir fasavimo matricos yra apatinéje padétyje, fasavimo matricos
dugnas yra atidarytas, o suformuotas briketas nuleistas ant apatinés matricos
pagrindo; ir

Fig.5 schematidkai pavaizduota pakavimo automato sekancio ciklo
padétis, adekvati pavaizduotajai fig.2, kuomet formavimo ir fasavimo matricos
yra virSutingje padetyje, uzpildant naujai suformuotajg pakuote maisto produktu,
0 pries tai uzpildytas, uZlankstytas, suformuotas ir nuleistas ant apatinés

matricos pagrindo briketas svirtimi nustumiamas ant konvejerio juostos.
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Kaip matyti fig.1, Sio iSradimo pakavimo automato sviesto, margarino,
lydyto sUrio ar kito pastos pavidalo maisto produkto padavimo bunkeris 1 yra
uzkeltas ant pakavimo medziagos 2, pavyzdziui, popieriaus, folijos ar pan.,
padavimo sistemos, kuri yra gerai Zzinoma ir néra $io iSradimo objektas, todél
fig.1 neparodyta. Maisto produktas, esantis bunkeryje 1, paduodamas |
padavimo vamzd] 3 dozatoriumi 4. Dozatoriaus pasukimo pavara 5 valdoma lynu
6, sujungtu su dozatoriaus kumsteliu 7. Maisto produkto padavimo vamzdyje
jrengta i$ anksto nustatyto dydzio maisto produkto porcijos atskyrimo sistema,
turinti peil] 8. Nors fig.1 maisto produkto atskyrimo sistemos pavara néra
parodyta, taciau paciu paprasciausiu atveju peilis 8 gali bdti sujungtas lynu su
viena juostele 9, kuri, kaip matysime véliau, kyldama kartu su formavimo matrica
10, patraukia peilj 8 | prieSinga padavimo vamzdzio 3 puse, taip nukertant
nustatyto dydzio maisto produkto porcija.

Skirtingai nuo jau Zinomy pakavimo automaty Siame pakavimo automate
formavimo matrica 10 ir fasavimo matrica 11 yra standZiai sujungtos tarpusavyje
vamzdziu 12, slankiojanciu vertikaliomis kreipiangiosiomis 13. Judesj formavimo
ir fasavimo matricoms 10 ir 11 suteikia kumstelis 14, stumdantis i§ apagios
irengta vienos vertikalios kreipianciosios 13 viduje strypa 15, sujungta fiksavimo
varztu 16 su fasavimo matrica 11.

Kaip aiskiai matyti fig.1, formavimo matricoje 10 padaryta ispjova 17,
atitinkanti maisto produkto padavimo vamzdZio apkabos 18 konfigracija, o
fasavimo matricoje 11 padaryta iSpjova 19, atitinkanti padavimo vamzdzio 3 galo
konfiglracija. Fasavimo matricos 11 virSutiniame paviriuje sumontuoti du
identiSki galiniai pakuotés lenkikai 20 (fig.1 matyti tik vienas, esantis pakavimo
automato priekineje puséje) ir du Soniniai pakuotés lenkikai 21 ir 22. Lenkikas 22
yra sudetinis elementas, turintis pasléptg puansong 23. Fasavimo matricos
dugnas pakavimo ciklo starto metu yra uzdengtas dugno spaudikliu 24, kuris
taip pat turi pasléptq puansong 25. Judesj pakuotés lenkikams 20, 21, 22,
dugno spaudikiiui 24 bei puansonams 23, 25 suteikia stacionarls kumételiai 26,
27,28, 29 ir 30.

Zemiau fasavimo matricos 11 yra apatine matrica 31, turinti spyruoklinj

pagrinda 32, kuris, kaip matysime veéliau, apra$ant pakavimo automato veikima,
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susvelning suformuoto briketo kritima. Tarpusavyje sujungty formavimo ir
fasavimo matricy 10 ir 11 bei apatinés matricos 31 vienaasis vertikalus judéjimas
yra sinchronizuotas svirtimis 33 ir 34, o svirtis 35, prijungta prie svirCiy 36, skirta
nustumti nuleistg ant apatinés matricos 31 pagrindo 32 briketg ant konvejerio
juostos 37.

Pakavimo automato pradiné pakavimo ciklo padétis pavaizduota fig.1.
Spaudiklis 24, gaunantis judesj nuo kuméstelio 28, uzdengia fasavimo matricos
11 dugna. Kumstelis 14, besisukantis rodyklés A kryptimi, stumia strypg 15,
sujungta fiksavimo varztu 16 su fasavimo matrica 11, aukstyn. Formavimo
matrica 10 ir fasavimo matrica 11, standZiai sujungtos tarpusavyje vamzdziu 12,
kyla kreipianGiosiomis 13. Kartu keliamas ir pakavimo medziagos lakstas 2,
padeétas brezinyje neparodyta pakavimo medziagos padavimo sistema ant
formavimo matricos 10 pagrindo, skirtas suformuoti pakuote.

Formavimo matrica 10, kyldama, apkabina padavimo vamzdzio 3 apkaba
18 ir, atsiremusi | juosteliy 9 galus, pakelia ja, atidengdama padavimo vamzdzio
3 gala. Siuo atveju padavimo vamzdis 3 veikia kKaip puansonas, suformuojantis
iS pakavimo medziagos lak$to 2 pakuote 38. Apkaba 18 atitraukiama nuo
padavimo vamzdzio 3 galo tam, kad neblty uZter$ta maisto produktu pakuotés
38 uzpildymo metu. Kuomet formavimo matrica 10 pasiekia virSuting padétj,
pavaizduoty fig.2, padavimo vamzdis 3 kartu su suformuota pakuote 38 jeina |
fasavimo matricg 11.

Sinchroniskai su apkabos 18 pakeélimu suveikia maisto produkto
atskyrimo sistema, ir peilis 8, brézinyje neparodytu lynu sujungtas su viena
juostele 9, pereina i$ kairés ribinés padéties, pavaizduotos fig.1, | deSine ribine
padet] pavaizduota fig.2, taip atskiriant nuo likusios dozatoriuje 4 maisto
produkto mases i$ anksto nustatyto dydzio porcija.

Siuo pakavimo automato pakavimo ciklo momentu, ty. kuomet
formavimo matrica 10 ir fasavimo matrica 11, pasiekusios virsutine ciklo padet;,
jau pradeda judéti Zemyn, bet padavimo vamzdis 3 dar néra visigkai iéjes is
uzpildytos maisto produktu pakuotés 38, suveikia pakuotes 38 lenkikai.
Pirmiausia suveikia galiniai pakuotés 38 lenkikai 20 (fig.2 brdksnine linija

pavaizduotas tik priekinis lenkikas), po to - Soniniai pakuotés 38 lenkikai 21 ir 22.
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Paskutinis suveikia pakuotés 38 lenkikas 22, turintis pasléptg puansong 23,
uzslenkant] tiksliai ant fasavimo matricos 10 angos 19.

Nors, kaip jau minéta auksCiau, pakuotés 38 uZlankstymo stadija
startuoja labai anksti, uzbaigiama ji padavimo vamzdziui 3 jau visiSkai i3éjus is
uzpildytos maisto produktu pakuotés 38. Paskutinis uZpildytos ir uzlankstytos
pakuotés 38 formavimo stadijos momentas — jos trumpalaikis suspaudimas
Soninio lenkiko 22 ir dugno spaudiklio 24 pasléptais puansonais 23 ir 25,
suformuojant taisyklingos formos briketg 39. Si pakavimo automato padétis
pavaizduota fig.3. Po to, kaip pavaizduota fig.4, fasavimo matricai 11 toliau
judant Zemyn, atitraukiamas dugno spaudiklis 24 ir uzpildytas bei suformuotas
briketas 39 krinta Zemyn j apating matricg 31, kuri turi spyruoklinj pagrindg 32
briketo 39 kritimui amortizuoti.

Svir¢iy 33 ir 34 pagalba sujungty tarpusavyje formavimo ir fasavimo
matricy 10, 11 judéjimas sinchronizuotas su apatinés matricos 31 judéjimu, todel
suformuoto briketo 39 iSmetimo i$ fasavimo matricos 11 metu atstumas tarp
fasavimo matricos 11 apatinio pavirSiaus ir apatinés matricos 31 spyruoklinio
pagrindo 32 pavirsiaus yra minimalus, taip apsaugant suformuotg briketg 39 nuo
deformavimo.

Pasiekus apatine padétj, bréziniuose neparodyta popieriaus laksto
atkirtimo ir padavimo sistema ant formavimo matricos 10 padeklo padeda naujg
popieriaus laksta 2 ir formavimo bei fasavimo matricos 10 ir 11 vel pradeda kilti.
Kadangi, kaip jau buvo minéta auksciau, fasavimo matrica 11 ir apatiné matrica
31 yra sujungtos sinchronizavimo svirtimis 33 ir 34, fasavimo matricai 11 kylant,
apatiné matrica 31 leidzZiasi. Kuomet apatine matrica 31 atsiduria konvejerio 37
lygyje. kaip tai pavaizduota fig.5, o tai atsitinka tuomet, kuomet formavimo ir
fasavimo matricos 10 ir 11 pasiekia virSuting pakavimo ciklo padét, analogiskg
pavaizduotajai fig.1, briketas 39 svirtimi 35, kurios skersinis judéjimas svirciy 36
pagalba sinchronizuotas su formavimo ir fasavimo matricy 10, 11 vertikaliu
judéjimu kreipiancCiosiomis 13, nustumiamas ant konvejerio 37 juostos. Ciklas
kartojasi.

IS to, kas apraSyta aukSciau, tampa aisSku, kad Siame iSradime pasiulytas

Saudyklinis sviesto, margarino, lydyto surio ir kito pastos pavidalo maisto
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produkto pakavimo j popieriu, folija ar kita panasia medziaga automatas skiriasi
nuo zinomy tuo, kad jo matricos juda tik vertikaliai aukstyn-Zzemyn. Saudyklinio
pakavimo automato standZiai sujungtu tarpusavyje formavimo ir fasavimo
matricy vieno judéjimo ciklo metu atliekamos visos pakuotei suformuoti,
uzpildyti, uzlankstyti ir nustumti ant konvejerio juostos bdtinos operacijos.
Saudyklinio pakavimo automato suminis eigos vyksmas jvyksta akimirksniu, nes
virsutiniai pakuotes krasty lenkikai startuoja ankstyvoje stadijoje. t.y. dar nei$éjus
maisto produkto padavimo vamzdziui i§ pakuotés, ir uzbaigia savo operacija,
vamzdziui iséjus. Taigi, bendras pakuotés kelias yra trumpas ir priklauso nuo
formuojamo briketo dydZio. Tokio pakavimo automato nasumas siekia iki 200

pakuociu/min.
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ISRADIMO APIBREZTIS

1. Sviesto, margarino, lydyto slrio ar kito pastos pavidalo maisto produkto
pakavimo | popieriu, folijg ar panasig pakavimo medziaga automatas,
susidedantis i$ pakavimo medZiagos padavimo sistemos, maisto produkto
padavimo bunkerio, formavimo ir fasavimo matricuy, suformuoto briketo
nustimimo ant konvejerio juostos jtaiso, besiskiriantis tuo, kad turi:

- standZiai tarpusavyje sujungtas vamzdziu (12) formavimo matrica (10)
ir fasavimo matricg (11), slankiojancias vertikaliomis kreipianciosiomis
(13);

- strypg (15), jrengta kreipianciosios (13) viduje ir veikiandia nuo
kumstelio (14), suteikiancio vertikaly judesj formavimo ir fasavimo
matricoms (10, 11);

- uZpildytos maisto produktu slankiojandius pakuotés (38) krastu
galinius lenkikus (20), Soninj lenkikg (21), Soninj lenkika (22) su
pasleptu puansonu (23), fasavimo matricos dugno spaudiklj (24) su
pasleptu puansonu (25), veikiancius nuo stacionariy kumételiu (26, 27,
28, 29 ir 30);

- apating matrica (31) su spyruokliniu pagrindu (32), skirta priimti
nuleistg is fasavimo matricos (11) uZpildytg ir visiSkai suformuota
briketa (39);

- standziai tarpusavyje sujungty formavimo ir fasavimo matricy (10, 11)
bei apatinés matricos (31) vertikalaus vienaaio judéjimo
sinchronizavimo  svirtis (33, 34), i$ kuriy svirtis (33) yra pritvirtinta prie
fasavimo matricos (11) dugno, o svirtis (34) — prie apatinés matricos
(31) dugno;

- suformuoto briketo (39) nustdmimo nuo apatinés matricos (31)
pagrindo (32) pavirSiaus ant konvejerio (27) juostos svirtj (35), kurios
skersinis judesys papildomy sviréiy (36) pagalba sinchronizuotas su
sujungty tarpusavyje formavimo ir fasavimo matricy (10, 11) vertikaliu

judejimu pakavimo automato kreipianciosiomis (13).
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2. Pakavimo automato, skirto pakuoti sviesta, margaring, lydyta sdrj ar kitus
pastos pavidalo maisto produktus | popieriy, folijg ar pan. pakavimo
medziaga, veikimo bldas, apimantis nupjauto popieriaus laksto paémima,
pakuotés suformavima, uZpildymg, uZlankstyma ir suformuoto briketo
nustimimg, besiskiriantis tuo, kad:

- uzdengia fasavimo matricos (11) dugna spaudikliu (24), gaunandiu
judesj nuo kumstelio (28);

- stumia sujungtas tarpusavyje formavimo ir fasavimo matricas (10, 11)
vertikaliai aukStyn kreipianciosiomis (13), kumsteliui 14 perduodant
sukamajj judesj rodykles (A) kryptimi strypui (15), fiksavimo varztu (16)
sujungtam su fasavimo matrica (11);

- suformuoja pakuotg (38) i§ pakavimo medZiagos laksto (2), padéto
ant formavimo matricos (10) padéklio, formavimo matricai (10) su
iSpjova (17) joje kylant pro maisto produkto padavimo vamzdj (3),
veikiantj kaip puansonas, ir nustumia jg j fasavimo matricg (11);

- pakelia maisto produkto padavimo vamzdzio apkaba (18), atidengiant
maisto produkto padavimo vamzdzio apatinj galg ir paduoda nustatyto
dydzio maisto produkto porcija;

- nNukerta atskyrikliu (8), kurio judéjimas sinchronizuotas su apkabos
(18) pakelimu, i$ anksto nustatyto dydZio maisto produkto porcija;
pradeda lankstyti uzpildytg maisto produktu pakuote (38), dar nei3éjus
fasavimo matricai (11) su pakuote (38) joje i§ maisto produkto
padavimo vamzdzio (3) zonos, ir uzbaigia lankstyti pakuote (38),
fasavimo matricai (11) iSéjus i$ maisto produkto padavimo vamzdzio
(3) zonos is pradZiy galiniais lenkikais (20), véliau 3oniniais lenkikais
(21, 22), gaunanciais judesius nuo kumsteliy (26, 27);

- trumpam suspaudzia uZpildytq maisto produktu ir uzlankstyta pakuote
(38) virsutinio lenkiko (22) ir apatinio spaudiklio (24) puansonais (23,
25), gaunanciais judesius nuo kumsteliy (29, 30), fasavimo matricai (1)
judant zemyn;

- sinchronizuoja svirtimis (33, 34) formavimo ir fasavimo matricy (10, 11)

judejimg Zemyn su apatinés matricos (31) pakélimu aukstyn;



M LT 4730 B

- atitraukia fasavimo matricos dugno spaudiklj (24):

- iSmeta uZpildytq maisto produktu, uZlankstytg ir suformuota briketg
(39) ant apatinés matricos (31) spyruoklinio pagrindo (32), skirto
suSvelninti briketo (39) kritima, pavirsiaus;

- nustumia briketg (39) ant konvejerio (37) juostos svirtimi (35), kurios
skersinis judejimas sviréiy (36) pagalba sinchronizuotas su sujungty
tarpusavyje formavimo ir fasavimo matricy (10, 11) vertikaliu judéjimu
kreipianCiosiomis (13), formavimo ir fasavimo matricoms (10, 11)

kylant.



—~30

LT 4730 B



LT 4730 B

Fig.2



LT 4730 B




LT 4730 B

4 | e
K J el
3 ' Q
13
o-/
13— //6
18
2 2
= ol | rf"_"‘ 15
10+ ——“’"’LT J l et 12 og
12 ﬁr&:—; :;%22
N ;%: 28

2
AV
}"\1'1 \\\

Fig.4



LT 4730 B

s

Fig.5



	Bibliography
	Claims
	Drawings
	Description
	Abstract

