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Liimansiirtolaite savukesuodattimen valmistamista varten -

Limfdrflyttningsanordning £8r framstidllning av tobaksfilter

Esilld oleva keksintd kohdistuu liimansiirtolaitteeseen savukkeen
suotimia varten. Tarkemmin sanottuna tidmid keksintd koskee menetelmii
ja laitetta moniosaisen, hiukkasmuotoista ainetta sisidltivin suoti-
men muodostamiseksi. Vield yksityiskohtaisemmin sanottuna t&mi
keksintd koskee mainitun menetelmdn mukaan valmistettua ontelotyyp-

pistd suodinta ja savuketta.

Tédhdn mennessd savukkeita varten ovat olleet tunnettuja monentyyppi=-
set suotimet, tarkemmin sanottuna suotimet, joissa kdytetdidn erityyp-
pisid suotoaineita. Esimerkiksi eris suodintyyppli jota nimitetddn
ontelotyyppiseksi suotimeksi, muodostaa kaksi matkan pididssd toisis-
taan olevaa osaa jotakin tulppatyyppistd suodatusainetta kuten kaksi
selluloosa-asetaattitulppaa, joiden vilissi on osa, joka koostuu
hiukkasmuotoisesta, adsorptiotyyppisestd suodatusaineesta, kuten
hiilijauheesta. VYleensd tdm#nluonteinen ontelotyyppinen suodin on
tehty muodostamalla selluloosa-asetaatti-vanuvirta pitkiksi suodin-
sauvoiksi, joihin kuuluu ensimmidinen paperik#didre, leikkaamalla sauvat
erillisiksi pdtkiksi, erottamalla pidtkit toivotun matkan pd&hin toi-
sistaan, tdyttidmdllid suodinpdtkien viliset ontelot hiilijauheella

ja sen jdlkeen k&drimdlli jatkuva pituus kuumasaumattavaa tulpan



kddrepaperia hiilijauheen Jja suodinpdtkien ympdrille pdittémin sauvan
muodostamiseksi. Sen jdlkeen tdmd sauva johdetaan ldmmityslaitteen
l3pi kuumasaumattavalla paperilla olevan kuumasaumautuvan hartsin
sulattamiseksi tulpan kddrepaperin kiinnittdmiseksi suodinpdtkiin.
Sauva leikataan sitten pituuksiin, jotka ovat riittdvidn suuret muo-
dostamaan joukon suctimia, esim. kuusi suodinta. Namd pituudet katko-
taan sen jdlkeen niin, ettd muodostuu kaksoissuodintulppa toimitetta-

vaksi savukkeen valmistuskoneeseen.

Yleensd se hiilijauhe, joka on suljettuna ndiden suodinten sis#in,

ei tdysin tdytd selluloosa-asetaattipdtkien vdlisid tiloja. Koska
tamd voi johtaa vdhemmdn tehokkaaseen suotimeen, on yritetty kohdis-
taa akselin suuntaisia tiivistysvoimia suodintulppiin valmistuksen
jdlkeen, selluloosa-asetaattitulppien pakottamiseksi sis#d&npdin

ja siten pienentdd niiden tilojen kokoa, joissa hiilijauhe sijaitsee,
esimerkiksi niin kuin US-patenttijulkaisuissa 3 715 957 ja 3 354 887
on selitetty. Tdtd tarkoitusta varten jokainen kaksoissuodintulppa,
vdlittOmédsti ennen savukkeenvalmistuskoneen sisddn menoaan, Jjohde-
taan hiilijauheontelon tiivistyslaitteen kautta. Tavallisesti ndissi
tiivistyslaitteissa on akselin suuntaisessa c¢jennuksessa olevat mdn-
ndt, jotka on sovitettu liikkumaan toisiaan kohti ulkoisten suodin-

pdtkien tyObntdmiseksi hiilijauheontelon sisdin.

On kuitenkin todettu, ettd hiilijauheontelon tiivistystd ei ole help-
PO saada aikaan, jos tulpan k&drepaperin kuumasaumattavissa oleva

osa pysyy tdysin tarttuneena suodinpdtkiin. Tdmid sen vuoksi, etd
ulkoiset suodinpdtkdt ovat riittdvdn hyvin sitoutuneina tulpan kd&-
repaperiin pystydkseen vastustamaan mdntien voimaa ja siten estyvit
tulemasta tydnnetyiksi hiilijauheontelon siséén.- T&d&mén johdosta hii-
lijauhe j&& sulloutumatta ja vapaaksi vydrymddn ympdriinsd valmiissa
savukkeissa. Erdissd tapauksissa on todettu, ettd hiilijauhe tidyt-
tdd vain 62,5 % hiilijauheontelosta. Ndin ollen tietyt osat savuk-
keen polttajan suuhun tulevasta savukkeen savusta ovat saattaneet
kulkea hiilijauheontelon l&pi joutumatta kosketukseen hiilijauheen

kanssa.

Edelleen, jos tulpan kd&repaperin kuumasaumattu osa ei aktivoidu hel-
posti, kuituinen suodinpdtkid savukkeen sen polttajan puolisessa pdds-
sd saattaa suorastaan tulla vedetyksi ulos suotimesta savukkeen

polttamisen aikaha, koska mikdén el pitele pédtkdd paikallaan. Kuuma-



saumauksella on lisdksi sekin varjopuoli, ettd jos suodinsauvan

annetaan seisoa ldmmitetyssd kammiossa, sekd paperi ettd suodin alka-
vat hiiltyd verraten lyhyessd ajassa. Tamd johtuu siitd, ettd l&mmi-
tyskammion tdytyy olla korkeassa ldmp&tilassa mukautuakseen padttdmén

suodinsauvan suureen viivanopeuteen ja aktivoidakseen tulpan kddre~

paperin kuumasaumautuvat osat.

Edelleen paperi, jossa on kuumasaumautuva osa, on likimddrin kaksi
kertaa niin kallis ja valtaa kaksi kertaa suuremman tilan pituusyksik-

k& kohti kuin paperi, jossa ei ole kuumasaumautuvaa osaa.

Ndin ollen t&m&n keksinntn erddnd tarkoituksena on alentaa ontelotyyp-

pisten savukkeen suodinten valmistuskustannusta.

Toisena keksinndn tarkoituksena on saada aikaan yksinkertaistettu

rakenne ontelotyyppisten suodinten valmistusta varten.

Edelleen keksinndn tarkoituksena on poistaa tarve kayttdd kuumasau-
mautuvaa tyyppid olevaa tulpan kddrepaperia ontelotyyppisid suotimia

valmistettaessa.

Edelleen keksinndén tarkoituksena on saada aikaan verraten yksinker-
tainen tapa suorittaa ontelotyyppisen suotimen ontelon sisdssd olevan

hiukkasaineen tiivistéminen.

Edelleen keksinndn tarkoituksena on valttdd kuumasaumauksen tarve

pddttdémid suodinsauvoija valmistettaessa.

Lyhyesti sanottuna keksintd saa aikaan menetelmdn ja laitteen moni-
osaisen, hiukkasainetta sisdltdvédn, ontelotyyppisen suotimen muodos-—

tamiseksi.

Menetelmissd kidytetddn seuraavia vaiheita: virta tulpan kddrepaperia
kuljetetaan ennalta middrdttyd kulkutietd mydten, liimaerid sovite-
taan tdmén kddrepaperivirran toiselle sivulle ennaltamddrédttyjen
matkojen pd&hdn toisistaan, sarja kuituisia suodinpdtkid kuljetetaan
tulpan kddrepaperivirran pddlle siten, ettd vuorottaiset kuituiset
suodinpdtkit sijaitsevat liimaerien pd4lld ja matkan pddssd toisis-—
taan, hiukkasainepanoksia sovitetaan kuiltuisten suodinpdtkien vialei-

hin ja sen jdlkeen tulpan kddrepaperivirta kddritiddn suodinpidtkien



ympdrille pddttdmdn sauvan muodostamiseksi. Sauva katkotaan sitten
ennaltamddrdtyn pituisiksi suodintulpiksi niin, ettd jokaisessa

tulpassa on kolme kuituista suodinpdtk&d ja kaksi hiukkasmaista suo-
dinainetta sisdltdvdd osaa, keskimmdisen kuituisen suodinpédtkédn ol-

lessa liimattuna tulpan kddrepaperiin.

Sen jdlkeen jokaisen suodintulpan ulkoiset kuituiset suodinpdtkidt
siirretddn sisddnpdin keskimmédistd kuituista suodinpdtkdd kohti
hiukkassuodinainepanosten tiivistd@miseksi. Suodintulppa vhdistetddn
sitten tupakkapatsaaseen molemmista pdistddn ja katkaistaan keskeltd,
niin ettid muodostuu kaksi savuketta, Jjoissa molemmissa on suodinosa
ulkopddssa liimattuna tulpan kddrepaperiin, liimaamaton suodinpdtka
vastakkaisessa, tupakkapatsaan puofisessa pddssd ja tiivistetty panos

hiukkassuodinainetta ndiden vidlissH.

Keksinndn mukaiseen laitteeseen kuuluu kuljetin tulpan kd&drepaperi-
virran kuljettamista varten ennaltam#ddrdttyd kulkutietd mydten; laite
liimaerien sijoittamiseksi tulpan kddrepaperivirran toiselle sivulle
ennaltamddrdttyjen vdlimatkojen pd&8hdn toisistaan, laite sarjan kui-
tuisia gsuodinpdtkid kuljettamiseksi kulkevalle tulpan kddrepaperi-
virralle niin, ettd vuorottaiset suodinpidtkdt joutuvat sijaitsemaan
liimaerien pddlld, laite hiukkasmaisen suodinaineen panosten
asettamiseksi kuituisten suodinpdtkien vdleihin ja laite kulkevan
tulpan ké&drepaperivirran k&ddrimiseksi suodinpdtkien ympdrille pdattd-

man sauvan muodostamiseksi.

Erdédssd keksinndn sovellutusmuodossa se laite, jolla liima asetetaan
fulpéﬂnkéérepaperille, on liiman siirtolaitteen muodossa, jossa on
siirtotela, joka on varustettu useilla matkan p&d&dssd toisistaan ole-
villa taso-osilla kehdpinnassaan, liiman vastaanottamista ja sen myd-
hemmin tulpan kddrepaperivirralle sijoittamista varten matkan péédssa
toisistaan oleviin kohtiin. Liiman toimittamista varten taso-osilla
varustetulle siirtotelalle siirtolaitteeseen kuuluu liima-astia,

joka sisdltdd liimas&ilidn ja pySrivédn liimansiirtotelan, jonka kehd-
pinta pistdd liima-astian sisdén siirtdédkseen liimaa sdilidstd taso-
osilla Qarustetun siirtotelan taso-osiin. Lisdksi laitteeseen kuuluu
kolmas tela, joka on asennettu pydrivdksi ldhelle taso-osgsilla varus-—
tettua siirtotelaa, niin ettd se muodostaa nipin tulpan k&drepaperi-
virran ldpikulkua varten. Tulpan k&ddrepaperin kulkiessa tdm&n nipin

ldpi taso-osilla varustettu siirtotela sijoittaa liimaerdt paperille



taso-osia vastaavan matkan pd&hédn toisistaan.

Erdédssd toisessa sovellutusmuodossa se laite, jolla liima kerroste-
taén.tulpan kddrepaperille, on liiman siirtolaitteen muodossa, johon
kuuluu pydrivd siirtotela, joka on matkan pddssid tulpan kddrepaperin
kulkutieltd, ja pydrivd tela, jossa on useita sZteensuuntaisia puolia,
jotka jaksottaisesti poikkeuttavat tulpan kddrepaperivirran suunnas-
taan, kulkemaan siirtotelan keh8i vasten liimaerien asettamiseksi tul-
pan kddrepaperivirralle matkan pddhdn toisistaan. Niin kuin edella-
kin, liiman toimittamista wvarten siirtotelalle siirtolaitteessa
kdytetddn liima-astiaa ja pyOrivdd liimansiirtotelaa, joka pistdd
liima-astian sisdfn. Tidssd viimeksimainitussa siirtotelassé on myds

pinnassa kehinmydtdinen uurre liiman vastaanottamista varten.

Tdssd sovellutusmuodossa, kun tulpan kddrepaperivirta kulkee ylisen
siirtotelan ja puolilla varustetun telan vidlitse, puolatelan puolat
jaksottaisesti poikkeuttavat paperivirran kulkemaan ylisen siirtote-
lan kehdd vasten. Tdmd tekee siirtotelalle mahdolliseksi sijoittaa
liimaerid paperivirralle matkan p&dhidn toisistaan. Koska tulpan
kd8repaperivirta tulee liiman siirtotelan kanssa kosketukseen ainoas-
taan jaksottaisesti, liiman siirtotelan ei tarvitse pydrid samalla no-
peudella kuin tulpan kd8repaperivirta kulkee. N&in ollen liiman
siirtoteloja pySritetddn hitaammalla nopeudella kuin paperivirta

kulkee ja puolatela pySrii.

Paperivirran poikkeuttamiseksi kulkemaan liiman siirtotelan keh3di vas-
ten puolatelan keskiviiva on siirtyneend mainittujen kahden liiman
siirtotelan keskiviivojen tasosta suuntaan, joka on alavirtaan pdin
siirtoteloista paperivirran kulkusuuntaan n&dhden. T&améd tekee jokai-
selle puolelle mahdolliseksi ulota ylisen liiman siirtotelan huippu-
kohdan alapuolelle kun se poikkeuttaa kulkevaa paperivirtaa niin,
ettd se saattaa osan paperivirrasta kulkemaan siirtotelan kehdd vas-
ten. Paperivirran ja siirtotelan nopeuseron johdosta paperi liukuu
siirtotelalla ja poimii siitd liimaerdn, so. pyyhkimdll&d. Kun pucla
siirtyy pois siirtotelalta, paperivirta samoin siirtyy edetessdidn
pois siirtotelalta. Kun seuraava puola poikkeuttaa paperivirtaa,
uusi paperin osa siirtyy siirtotelaa vasten vastaanottamaan uuden

liimaerdn.
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Laitteeseen kuuluu my8s tiivistyslaite pddttOméstd sauvasta irti-
katkaistun jokaisen suodintulpan ulkoisten suodinpidtkien siirtid-
miseksli sisddnpdin keskimmdistd suodinpdtk&& kohti niiden vdlissi
olevien hiukkassuodinainepanosten tiivistdmiseksi. Tdmd laite voi
olla sitd tyyppid, joka on selitetty US-patenttijulkaisuissa_3m719 957

A

ja 3 354 887. S

£ L4 e -y
§ . e

Keksinndn mukaan saadaan edelleen aikaan suodatintulppa, joka késitF.
tda kolme kuituista suodinpdtkdd, kaksi osaa, joissa on hiukkas-
suodinainetta, sovitettuina vuorotellen kuituisten suodinpitkien
kanssa, liuskan tulpan k&drepaperia suodinpdtkien ympirilld ja kerrok-
sen liimaa, joka kiinnittdd keskimmdisen kuituisen suodinpdtkin mai=-
nittuun tulpan kddrepaperiliuskaan, muiden kuituisten suodinpdtkien
jédddessd liimatta tulpan kddrepaperiliuskaan. Samalla tavoin kek-
sinndn mukainen suodin k&sittdd kaksi kuituista suodinpdtkdd, tiivis-
tetyn hiukkassuodinosan kuituisten suodinp&tkien vdlissd, liuskan
tulpan kddrepaperia suodinpdtkien ympdrilld ja kerroksen liimaa, joka
kiinnittd4 yvhden kuituisista suodinpdtkistd tulpan k#ddrepaperiliuskaan
toisen kuituisen suodinpdtkdn ollessa liimaamatta ja perdytettyni

tulpan kddrepaperiliuskan sisddn.

Keksinndn mukaan muodostettu suodinsavuke kdsittdid tupakkapatsaan,
edelld selitetyn suotimen, perdytetty pdd tupakkapatsaaseen pidin,
ja kerroksen imukepaperia, joka yhdistdd tupakkapatsaan ja suotimen

toisiinsa.

Edelld mainitut ynnd muut keksinndn tarkoitukset ja edut selvidvit
paremmin seuraavasta yvksityiskohtaisesta selityksestd ja oheisista
patenttivaatimuksista niitd tarkasteltaessa oheisen piirustuksen yh-

teydegsd, jossa:

Kuvio 1 on kaaviollinen kuvanto suodinsauvan valmistuslaitteesta,
jossa kdytetddn keksinndn mukaista liimansiirtolaitetta,

kuvio 2 on perspektiivikuvanto keksinn®n mukaisesta liimansiirto-
laitteesta,

kuvio 3 on kaaviollinen kuvanto jatkuvasta tulpan kddrepaperivirrasta,
jonka p&3l1ld keksinndn mukaisesti on liimaerid ja vuorottelevia kui-
tuisia suodinpitkisg, & eTE o o

kuvio 4 on leikkauskuvanto monikertasuodintulpasta, joka alunperin
on katkaistu irti pddttdmistd, keksinndn mukaan valmistetusta sau-

vasta,



kuvio 5 on perspektiivikuvanto er&déstid toisesta laitteesta, jolla
liimaa voidaan sovittaa tulpan kddrepaperille,

kuvio 6 on sivukuvanto kuvion 5 mukaisesta liimankerrostuslaittees-
en Rttt

kuvio 7 esittidi kaksoissuodintulppaa, joka on katkaistu irti kuvion
4 mukaisesta suodintulpasta keksinndn mukaan, ennen tiivistédmisti,
kuvio 8 esittdd kuvion 7 suodintulppaa tiivistdmisen j&dlkeen,

kuvio 9 esittdd kuvion 8 suodintulppaa kahtia katkaistuna, ja

kuvio 10 esittdd suodinsavuketta, johon sisdltyy keksinnédn mukainen

suodin.

Niin kuin kuviosta 1 ndkyy, suodinsauvan valmistuslaitteeseen 10
toimitetaan jatkuvaa sauvaa 1l piddtystyyppistid suodinainetta kuten
selluloosa-asetaattivanua, joka katkaistaan erillisiksi, eri pitui-
siksi suodinpdtkiksi eli -tulpiksi 12, 13 veitsiyksik®1lid 14, vVaitsi-
vksikk® 14 on yvhteistoiminnassa edestakaisin liikkuvan, uurteilla
varustetun alustan 15 kanssa, jonka ldpi sauva 1l kulkee, niin ettd
katkottuja tulppia 12, 13 voidaan pidelld sen jdlkeen kun ne on kat-
kaistu ja sitten ldhettdd sauvan valmistuslaitteen 10 muuhun osaan.
Tdtd tarkoitusta varten alustassa 15 on ohjausputki 16, jonka sisdssi

on useita tulppia ja Jjosta tulpat tulppakohtaisesti ty®nnetddn ulos.

Sauvanvalmistuskoneeseen 10 kuuluu kuljetin 17, joka sijaitsee 1li~
helld alustan 15 ohjausputken 16 ulostuloaukkoa, ottaen siitd vastaan
tulpat 12, 13. Kuljettimeen 17 kuuluu p#&tdn hihna 18, jota kdyttdi
kdyttotela 19 sopivien ohjaustelojen 20 yli tunnettuun tapaan. Li-
sdksli tulpan k&drepaperin 22 emdrulla on asennettu kuljettimen 17
alapuolelle, ja sopivat ohjaustelat 23 on sijoitettu ohjaamaan paperi
22 kuljetinhihnalle 18 kohdassa, joka on alustan 15 ohjausputken 16
alla. T&alld tavoin erilliset suodintulpat 12, 13 luovutetaan suo-
raan ohjausputkesta 15 tulpan kddrepaperivirralle 22 matkan pddssd
toisistaan tunnettuun tapaan. Esimerkiksi tulpat 12, 13 ovat 6 mm
pituisen matkan pddssd toisistaan. Alusta 15 ja ohjausputki 16 toi-
mivat tdten laitteena, joka asettaa sarjan matkan pddssd toisistaan

olevia suodinpdtkid 12, 13 kﬁiké&aiié tulpan kdé8repaperivirralle 22,

Niin kuin kuviosta 1 ndkyy, sopiva alhaallapitelylaite 24 voi olla
sijoitettu kuljettimen 17 yl&puolelle pitelemddn tulppia 12, 13 kulke-

van paperivirran 22 ja kuljetushihnan 18 p3ddlli.



Niin kuin kuviosta 1 ndkyy, laitteessa 10 kidytetddn myds laitetta

25 hiukkasmuotoisen suodinaineen kuten hlllljauheen 51301ttamlsta
varten kulkevalle tulpan kddrepaperivirralle 22 naapurelna olevien
suodinpdtkien 12, 13 vdleihin. Niin kuin on mainittu, tdmd laite 25
on rakenteeltaan tunnetun py®drivdn hiilijauhepy&rdn 26 muodossa, jos-
ta kaksi hiilijauhepanosta 27 kerrallaan suihkutetaan suodatinpdt-
kien 12, 13 vdleihin. T&td tarkoitusta varten hiilijauhepydrassa

26 on kehdlld kammiot 28, jotka ovat sellaisten matkojen pddssd toi-
gsistaan, ettd ne osuvat yhteen tulpan k&8repaperivirralla 22 kulke-
vien suodinpdtkien 12, 13 vdlysten kanssa, ja kussakin kammiossa

28 on mdntd 29, joka tydntdd ulos hiilijauhepanoksen 27 edestakaisin

kulkevan vasaran 30 tal nokan vaikutuksesta, niin kuin tunnettua on.

Laitteessa 10 k3ytetdidn myds tunnettua rakennetta olevaa verhous-
osaa 31 kulkevan tulpan kddrepaperivirran 22 kddrimiseksi suodinosien
12, 13 ja hiilijauhepanosten 27 ympédrille pd&dttdmdn sauvan 32 muo-
dostamiseksi. Niin kuin piirustuksesta ndkyy, verhousosa 31 on jon-
kin matkan p#dssd vdlittOmdsti alavirtaan hiilijauhepybréistd 26.
Lisdksi laitteeseen 10 kuuluu veitsi 33 pd&dttdmén sauvan 32 katko-
migseksi monikertasuotimen pituisiksi suodintulpiksi 34. Niin kuin ku-
viosta 4 ndkyy, jokainen tulppa 34 voi olla kuuden suodinyksikdn
pituinen ja kdsittdd vuorottelevia pdtkid 12, 13 kuituista suodin-
ainetta ja hiilijauhetta, Jja leikkaus tehddin lyhempien pétkien 12
kohdalta. N&m&d tulpat 34 luovutetaan kerddjddn 35 tai muuhun sopi-
vaan laitteeseen edelleen kdsittelyd varten savukkeen valmistus-

koneessa (esittamdttid).

Kuvioon 1 palaten, laite sellainen kuin liimansiirtolaite 36 on si-
joitettu tulpan kddrepaperivirran 22 kulkutielle liimaerien kerrosta-
miseksi paperivirran toiselle sivulle ennaltamddrdttyjen matkojen pda-
hdn toisistaan. Niin kuin kuviosta 2 ndkyy, tdhédn liimansiirtolait-
teeseen 36 kuuluu liima-astia 37, joka sisdltdd liimasdilidn 38 ja
useita pystysuuntaisessa ojennuksessa olevia teloja 39, 40, 41. Alin
tela 39 on asennettu pydrivdksi liima-astiaan 37, toimimaan siirto-
telana, Jja sen kehdpinta 42 pistdid astian 37 sisdén poimien siitd
pyOriessddn kerroksen liimaa. Seuraava tela 40 on myds siirtotela

ja siind on kehdpinta 43, joka on alimman telan 39 pintaan 42 pédin

ja jota puristetaan sitd vasten esimerkiksi 2,7 kg:n voimalla
telojen vdlistd viivasenttimetrid kohti. Lisdksli tédssd kehdpinnas-

sa 43 on useita kehdnmydtédisen matkan pddssd toisigdaan olevia



tasokohtia 44, esimerkiksi kuusi kappaletta, liiman vastaanottamista
varten telalta 39%. Kolmas tela 41 on asennettu pydrivdksi taso-
osilla varustetun siirtotelan 40 ylidpuolelle niin, ettd se muodos-
taa nipin tulpan k#drepaperivirran 22 ldpikulkua varten. Tela 41

on myds pyidlletty, muodostaakseen tehokkaan kdyttdpinnan, jota vas-—

ten tulppapaperia 22 voidaan ajaa.

Niin kuin kuviosta 2 ndkyy, siirtotelassa 40 olevat taso-osat 44
ovat kukin sen kokoiset, ettd ne kerrostavat samankokoisen erdn lii-
maa 45 tulpan kdirepaperille 22. Esimerkiksi kun siirtotelan 40
kehdn pituus on 300 mm ja suodinpdtkat 12, 13 ovat vuorotellen 14
mm ja 24 mm pituiset ja niiden vélys on 6 mm, taso-osat ovat 60°
pddssd toisistaan, so. 50 mm pddssd toisistaan, ja jokainen taso-
osa on kehdnmydtidiseltd pituudeltaan 12 mm ja leveydelté&én 22 mm.
Lisdksi jokainen taso-osa 44 on lievdsti upotettu siirtotelaan 40,
esimerkiksi 0,01 mm verran, poimiakseen liimaa 38 siirtotelalta 39.

Taso-osien 44 vdlinen ehji matka on ndin ollen 38 mm.

Niiti kolmea telaa 39, 40 ja 41 ajetaan kutakin synkronismissa veitsi-
yksikkd6n 14 ja veitseen 34 ndhden, niin ettd ne luovuttavat liima-
erit 45 paperille 22 kohtiin, jotka vastaavat pitempien suodinpdt-
kien 13 asemia. Tdlld tavoin ainoastaan pitemm&t suodinpdtkédt 13
tulevat liimatuiksi kiinni tulpan k&drepaperiin 22, kun taas lyhem-

mit suodinpdtkdt 12 jddvdt liimaamatta tulpan kddrepaperiin 22.

Tulpan kddrepaperin 22 kulkiessa kahden ylemmédn telan 40, 41 vdlisen
nipin kautta taso=-osilla varustettu tela 40, joka on saanut liimaa
taso~osiinsa 44 liima-astialla 37 olevalta telalta 39, siirtad lii-
man tulpan kddrepaperille 22 matkan pddssd toisistaan olevina erind
45. Tulpan kdirepaperi 22 kuljetetaan sitten ohjaustelojen 23 yli

kuljettimelle 17 suodintulppien 34 valmistusta varten.

Niin kuin kuviosta 4 n#kyy, taso-osilla varustetun siirtotelan 40 py&
rintd on ajoitettu sekd veitsiyksikdn 14 ettd veitsen nopeuteen
pdittdmin sauvan leikkaamista varten suodintulpiksi. Ndin ollen

miki tahansa nopeuden muutos suodinsauvan valmistuslaitteessa 10 auto

maattisesti asettaa liimansiirtolaitteen 36 uuteen nopeuteen.
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Niin kuin ndkyy kuvioista 5 ja 6, joissa viitenumerot tarkoittavat
samoja osia kuin edelld, liimaerien kerrostuslaite voi olla raken-
teeltaan toisenkinlainen. T&ta tarkoitﬁstauvarten liiman siirto-
laitteeseen 46 kuuluu liima-astia 37, joka kdsittdd liimasdilidn

38 niin kuin edellédkin. Lisdksi liimansiirtolaitteeseen 46 kuuluu
kolme telaa 47, 48, 49. Alin tela 47 on asennettu pybrivéksi
liima~astialle 37, toimimaan siirtotelana, ja sen kehdpinta 50
pistdd astiaan 37, poimiakseen siitd pyOriessdidn liimakerroksen.
Lisdksi telassa 47 on kehdnmy®tdinen uurre 51 kehdpinnassa 50. Tama
uurre 51 on noin 0,075 mm syvd liiman vastaanottamiseksi liima-astias-
ta 37. Seuraava tela 48 on myds siirtotela ja siind on siled keha-
pinta 52, joka vastaanottaa liimaliuskan alisessa siirtotelassa 47
olevasta uurteesta 51 ja joka on tuip;;wkaérepaperivirran 22 kulku-
tien alapuolella. N#&mi kaksi liimansiirtotelaa 47, 48 sijaitsevat
akseleilla, jotka kuuluvat samaan tasoon, so. pystysuoraan tasoon.
Kolmas tela 49 on varustettu useilla sdteen suuntaisilla puolilla
53, joiden leveys on esimerkiksi 18 mm ja paksuus 4,8 mm ja pinta

pybristetty.

Niin kuin kuviosta 6 ndkyy, puolatela 49 sijaitsee akselilla, joka

on siirtyneend liimansiirtotelojen 47, 48 tasosta alavirtaan pdin lii-
man siirtoteloista 47, 48 tulpan kddrepaperivirran 22 kulkusuuntaan
ndhden. Lisd&ksi puolatela 49 on sijoitettu niin, ettd puolat 53 pis-
tdvdt tulpan kd8repaperivirran 22 normaalin kulkutien ldpimuttaen
tulpan kddrepaperin 22 kulkusuunnan jaksottain niin, ettd se joutuu
kulkemaan siirtotelan 48 kehdd mydten. T&td tarkoitusta varten puo-
latela 49 on siirtoteloihin 47, 48 nidhden sijoitettu niin, ettd jo-
kainen puola vuorostaan pistdd ylisen siirtotelan 48 ylimmdn vaaka-
tason alapuolelle, niin kuin kuviosta 6 ndkyy. Puolatela 49 on
ajoitettu veitsivksikk®édn (kuvio 1) ndhden niin, ettd jokainen puola
53 aiheuttaa liimaer&n 45 siirtymisen tulpan kd&drepaperiin 22 koh-

dassa, joka joutuu vastaanottamaan suodinpdtkdn 13.

Niin kuin kuviosta 6 nikyy tulpankddrepaperivirran 22 kulkutielle
yldvirtaan pdin liiman siirtolaitteesta 46 on sijoitettu vetotela
54. Vetotela 54 py®drii hiukan suuremmalla nopeudella kuin verhous=
laitteen 31 (kuvio 1) kuljetushihna, varmistaakseen vakiojdnnityk-

sen paperiin 22. T&mi auttaa paperin vetdmistd emdrullalta 21.

Niin kuin kuvioista 5 ja 6 ndkyy, tappi tai tela 55 on sijoitettu

vetotelan 54 ja liimansiirtotelan 48 vdliin. Té&mé tappi 55 on
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asetettu paperivirran 22 alapuolelle ja asennettu liikkumaan edes-
takaisin pystytasossa sopivan solenoidin 56 avulla j8ljempidnd seli-

tettdvidd tarkoitusta varten.

Puolatelaa 49 voidaan jatkuvasti pydrittd4d laitteen 10 nopeudella
ja se on ajoitettu veitsiyksik®n 14 mukaan, kun taas liimansiirto-
telat 47, 48 pySrivit hitaammalla jatkuvalla nopeudella. Puolatela
49 pybrii esimerkiksi 2,5-kertaisella nopeudella liimansiirtotelo-

jen 47, 48 nopeuteen verrattuna.

Laitteen toimiessa, kun paperivirta 22 kulkee normaalia kulkutietdén
my&ten vetotelan 54 ja ohjaustelojen 23' (kuvio 6) vdlilld, paperi
22 on matkan pdissd ylisestd siirtotelasta 48. T&lldin liimaa

ei voi siirtyd telalta 48 paperiin 22. Sen sijaan kun jokin puola-
telan 49 puolista 53 siirtyy kuvion 6 mukaiseen asemaan, puola 53
poikkeuttaa paperin 22 normaalilta kulkutieltd kulkemaan siirto-
telan 48 ylidpintaa mySten. T&ll6in pieni osa paperista 22 joutuu
kosketukseen telalla 48 puolan 53 takana olevan liiman kanssa.
Puolan 53 siirtyessd pois paperivirta 22 nousee eroon siirtotelasta
48 ja palaa normaalille kulkutielleen nostaen mukanaan erdn liimaa
45 siirtotelalta 48. Jokainen liimaerd, joka tulee poimituksi
siirtotelalta 48 on esimerkiksi paperivirran 22 pituussuuntaiselta

pituudeltaan 20 mm ja leveydelt&ddn 18 mm.

Tultuaan kosketukseen siirtotelan 48 kanssa paperi 22 puristuu telal-
la 48 olevaa liimaliuskaa vasten ja liukuu sitten telaa 48 mySten nii-
den vdlisen nopeuseron johdosta. T&m& liukuvaikutus itse asiassa
aiheuttaa sen ettd paperi pyyhkdisee liimasegmentin 45 telalta 48.
My&s paperin 22 myShempi nouseminen ja suunnan muutos telaan 48
nihden- muodostaa positiivisen keinon varmistaa siisti ero perdttdis-

ten liimaerien 45 védlille.

Koska paperivirta 22 on ainoastaan jaksottaisesti kosketuksessa
liiman siirtotelan 48 kanssa, siirtotelan 48 nopeutta voidaan merkit-
cevisti pienent#i verrattuna puolatelan 49 nopeuteen. Talla tavoin
liiman roiskumista liiman siirtoteloilta 47, 48 voidaan merkitse-
visti vidhentdi, samalla varmistaen se, ettd tulpan kdérepaperi 22
poimii pintaansa ainoastaan matkan pddssd toisistaan olevia liima-

erid 45.
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Laitetta 10 kidynnistettdessd tappi 55 lasketaan solenoidin 56 avulla
tulpan kddrepaperin 22 kulkutien alapuolelle. Tdssd asennossaan tap-—
pi 55 on poissa kosketuksesta paperivirran 22 kanssa. Jos kuitenkin
laitteen 10 toiminta lakkaa, solenoidi 56 kohottaa vdlittOmdsti
tappia 55 niin, ettd se nostaa paperirainan 22 eroon liiman siirtote—

lasta 58. THmd varmistaa sen, ettd paperi 22 ei tartu kiinni siir-

totelaan 48.

Kun liimaerdt 45 on kerrostettu tulpan kddrepaperille 22, paperivir-
ta johdetaan kuljettimelle 17 (kuvio 1), jossa toiminta jatkuu sa-
moin kuin kuviociden 1 ja 2 yhteydessd selitetyssd sovellutusmuodos-

sa.

Kuvioon 1 palaten mainittakoon, ettd valmistuksen jdlkeen suodintul-
pat 34 toimitetaan savukkeenvalmistuskoneeseen (esittdmdttd) sopi-
vien siirto- ja suuntausrumpujen (esittdmittd) avulla, joissa tul-
pat 34 katkotaan esimerkiksi kuvion 7 mukaisiksi kaksoissuodintul-
piksi 57. T&m& saadaan aikaan leikkaamalla lyhemmdt suodinpdtkdt

12 poikki siten, ettd ndin saadussa_kaksoissuodintulpassa 57 on
kolme kuituista suodinpdtkdd 50, 57' ja kaksi hiukkassuodinaineti-
laa 59 jdrjestettyind vuorottelevasti tulpan k3idrepaperikerroksen
60. sisdidn, niin ettd liimakerros 61 tartuttaa keskimmidiset suodinpdt—
k&t 58' tulpan kddrepaperiin 60. Siirtorummulla ollessaan jokainen
kaksoissuodintulppa 57 sullotaan sullontalaitteella 62 akselin suun-
nassa liikkuvien méntien 63 avulla niin kuin US-patenttijulkaisussa
3 715 957 on selitetty. Sullomislaitteen 62 midntid 63 liikutetaan
niin kuin kuviosta 8 ndkyy siten, ettd ne tydntdvdt kunkin tulpan

57 ulkoiset suodinpidtkdt 58, 58 sisaénpéin'tulpan kddrepaperissa

60, keskimmdistd pdtkdd 58' kohti, siten sulloen tiiviiksi tiloissa
59 olevat hiilijauhepanokset 27. Koska ulkoiset suodinp&dtkdt 58
eivit ole liimattuina tulpan kdirepaperikerrokseen 60, nimid pitkidt
58 liukuvat tulpan kaarepaperikerrokseen’6o nihden méntien 62 voiman
vaikutuksesta. Tamdn tuloksena hiilijauhepanokset 27 sulloutuvat
niin, ettd ne kokonaan tdyttdvdt naapureina olevien suodinpédtkien
58, 58' vdlisen tilan.

Sullomisen jdlkeen jokainen tulppa 57 sovitetaan kahden tupakkapila-
rin v&liin savukkeen valmistuskoneesgssa, ja liuska imukepaperia kaa-
ritdidn sitten suodintulpan 57 ja tupakkapilareiden ympdri ja liima-

taan niihin kiinni tupakkapilareiden kiinnittdmiseksi suodintulppaan.
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Tédmén jdlkeen tdmd yhdistelmd katkaistaan suodinpdtkdn 57 keskikoh=-
dalta kuvion 9 mukaisesti, niin ettd muodostuu kaksi savuketta.

Niin kuin kuviosta 10 ndkyy, kuhunkin savukkeeseen 64 niin ollen
kuuluu tupakkapilari 65, suodin 66, joka on pdittdin tupakkapila-
rin 65 kanssa, ja kerros imukepaperia 67, joka yhdistdi tupakkapila-
rin 65 ja suotimen 66. Suctimessa 66 on kaksi kuituista suodinpdt-
kda 58, 58',hiilijauhesuodinosa 59 kuituisten suodinpdtkien 58, 58°'
vdlissd, Jja liuska tulpan kédrepaperia 60' suodinosien ympirilli.
Lisdksi kerros liimaa 61' kiinnittdd kuituisen suodinpitkdn 58', joka
on kauempana tupakkapilarista 65, tulpan k#direpaperiliuskaan 601,
kun taas toinen kuituinen suodinpdtkd 58 on upotettuna tulpan kidire-~
paperiliuskan 60' sisddn ja kiinnittdmdttd siihen. Nidin ollen
savukkeen 64 suotimella varustettu pd4 on tasainen, ja hiilijauhe-

osa 59 on sullottu tdydeksi.

Niin kuin kuviosta 4 ndkyy, jokaisessa suodintulpassa 34, joka leika-~
taan irti pddttOmdstd sauvasta 32, on etumainen ja takimmainen kui-
tuinen suodinpédtkd, jonka pituus on 6 mm sekd sisdiset suodinpdtkit,
joiden pituudet ovat 24 mm ja vastaavasti 14 mm. NHit3d kuituisia
suodinpdtkid erottaa toisistaan hiukkassucdinosa, joka on 6 mm pitki.
Siind kaksoissuodintulpassa 57, joka leikataan t&std suodintulpasta
34 (katso kuviota 7) on kummassakin pdidssd kuituinen suodinpdtkd,
jonka pituus on 7 mm, keskellid kuituinen suodinpdtkd, jonka pituus
on 24 mm, sekd hiilijauheosa, jonka pituus on 6 mm. Lopullisessa
suotimessa on ulkopddsséd kuituinen suodinp#tkd 58, jonka pituus

on 12 mm sekd hiilijauheosa 59, jonka pituus on hiukan alle 6 mm.

Keksinndn mukaan saadaan ndin ollen aikaan laite ontelotyyppisten
suotimien valmistamiseksi, jossa ei tarvita kuumasaumauspaperia eiki
kuumasaumausyksikkd&. Tuloksena tdstd vdltetddn tarve hankkia
kallista kuumasaumauspaperia, joten suotimien valmistukseen tarvit-
tavien ainesten kokonaiskustannus saadaan alenemaan. Lisdksi,
koska laite el tarvitse kuumasaumainta, laitetta voidaan yksinker-

taistaa ja kuumasaumaimen aiheuttamat hiiltymisprobleemat vdltt&i.

Keksinndn mukaan saadaan lisdksi aikaan suodinsavuke, jossa kiytetddn
ontelotyyppistd suodinta, jossa savukkeen ulkopddssd oleva suodin-

aine pysyy lujasti paikallaan.
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Lisidksi keksinndn mukaan saadaan aikaan laite ja menetelmd ontelo-
tyyppisten suodinten sisdssd olevan hiukkasmaisen aineen sullomi-

seksi tehokkaasti tiiviiksi tuhoamatta suodinten yhtendisyyttd.

Patenttivaatimukset
1. Laite moniosaisen hiukkasainetta sisadltdvidn suotimen valmis-

tamiseksi, t unnet tu siitd, ettd siihen kuuluu

kuljetin (17) tulpan (12, 13) k&8repaperivirran (22) kuljettami-
seksi ennaltamddrdttyd kulkutietd mydten,

laite (36) liimaerien kerrostamiseksi tulpan (12, 13) kddrepaperi=-
virran (22) toiselle sivﬁile ennaltamddrédttyjen vidlimatkojen pddhédn
toisistaan,

laite (15, 16) sarjan suodinpdtkid sijoittamiseksi matkan pddhin
toisistaan kulkevalle tulpan (12, 13) k&&repaperivirralle (22)
niin, ettd vuorottaiset suodihpétkét joutuvat sijaitsemaan liima-
erien pddlld,

laite (25) hiukkassuodinainepanosten (27) sijoittamiseksi kulke-
valle tulpan (12, 13) k&8&repaperivirralle (22) naapureina olevien
suodinpédtkien vdleihin, ja

laite (31) kulkevan tulpan kééfepaperivirran kddrimiseksi suodin-
pdtkien (12, 13) ja hiukkassuodinainepanosten (27) ympdrille pd&t-

t&médn sauvan (32) muodostamiseksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unne t tu siitd,
ettd mainittu laite (36) liimaerien kerrostamiseksi tulpan (12, 13)
kddrepaperille on liimansiirtolaite, johon kuuluu liima-astia (37),
jossa on liimasdilid (38), ensimmdinen siirtotela (39) pydrividksi
asennettuna mainitun liima-astian (37) yldpuolelle, jossa siirto-
telassa on kehdpinta, joka pistdd mainitun astian sisddn vastaan-
ottaakseen liimaa pintaansa, \

toinen siirtotela (40) pyorivdksi asennettuna kosketukseen maini-
tun ensimmdisen siirtotelan (39) kanssa, jossa toisessa siirtote-
lassa on kehdpinta (47) mainittuun ensimmdisen siirtotelan pintaan
pdin ja useita kehdnmydtdisen matkan pdisséd toisistaan olevia taso-~
osia (44) mainitussa kehdpinnassa, liiman vastaanottamiseksi né&i-
hin taso-osiin (44) mainitusta ensimmiisestd siirtotelasta (39),

ja

kolmas tela (41) asennettuna py&rivéksi kosketukseen mainitun toi-
sen siirtotelan (40) kanssa niin, ettd se muodostaa nipin tulpan

kddrepaperivirran (22) l&dpikulkua varten, niin ettd tulpan kidrepaperin
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kulkiessa mainitun nipin l&8pi mainittu toinen tela (40) luovuttaa

sille liimaerid matkan pddhadn toisistaan, mainittuja taso-osia (44)

vastaavasti.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unnet t u siitd,

ettd jokainen taso-osa (44) sijaitsee mainitun toisen siirtotelan

(40) mainitun kehdpinnan (43) sisissi.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unnet t u siitd,

ettd jokainen taso-osa (44) on kooltaan 12 mm kertaa 22 mm.

5. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unne t t u siitsd,

ettd jokainen taso-osa (44) on upotettu mainitun toisen siirtotelan

(40) sisdédn.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unnet t u siiti,
ettd jokainen taso-osa (44) on upotettu noin 0,1 mm mainitun toisen

siirtotelan (40) sisd&n.

7. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unne t t u siiti,

ettd mainitussa toisessa siirtotelassa (40) on kuusi taso-osaa (44).

8. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unne t t u siiti,

ettd mainittuja teloja (39, 40, 41) ajetaan pydrivind synkronisesti.

9. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unne t t u siitd,
ettd mainittuja ensimmdistd (39) ja toista siirtotelaa (40) puris-—

tetaan toisiaan vasten.

10. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, tunne t tu siits,
ettd laitteeseen (15, 16) suodinpidtkien (12, 13) asettamiseksi tul-
pan kddrepaperivirralle (22) kuuluu veitsi (34) ainakin yhden jat-
kuvan suodinsauvan (32) leikkaamista varten sarjaksi suodintulppia
ja ettd mainittu laite (36) liimaerien kerrostamiseksi tulpan k&#i-

repaperille on ajoitettu mainitun veitsen (34) mukaan.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen laite, t unnet t u siitid,
ettd siihen lisdksi kuuluu toinen veitsi pd&ttdmidn sauvan (32)

leikkaamiseksi ennaltamddrdtyn pituisiksi suodintulpiksi (12, 13),
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joka toinen veitsi on ajoitettu mainitun ensimmdisen veitsen mukaan.

12. Patenttivaatimuksetn 1 mukainen laite, t unne t t u siitid,
ettd mainittu laite liimaerien kerrostamiseksi tulpan kd&drepaperil-
leon liiman siirtolaite (46), Jjohon kuuluu

liima-astia (37), joka sisdltdd liimasdili®6n (38),

ensimmdinen siirtotela (47), joka on asennettu pydrivdksi mainitun
liima-astian (37) yldpuolelle ja Jjossa on kehdpinta (50), joka pis-
t88 mainitun astian sisddn ja kehdnmydtidinen uurre (51) mainitussa
kehdpinnassa liiman vastaanottamista varten uurteeseen,

toinen siirtotela (48), joka on asennettu pydriviksi kosketukseen
mainitun ensimmdisen siirtotelan (47) kanssa, jossa toisessa siir-
totelassa on kehdpinta (52) mainitun ensimmidisen siirtotelan mai-
nittuun pintaan p&in, liiman vastaanottamiseksi mainitun ensimmii-
sen siirtotelan mainitusta uurteesta, ja matkan pddssd mainitusta
kulkutiestd, ja kolmas tela (49), joka on asennettu pySriviksi 1&-
helle mainittua toista siirtotelaa (45) tulpan k3drepaperivirran
(22) kulkua varten telojen vdlitse, jossa telassa on useita siteen-
suuntaisia puolia (53), jotka jaksottain poikkeuttavat tulpan kd&-
repaperivirran mainitulta kulkutieltd kulkemaan mainitun toisen
telan (48) kehdd (52) mybten, niin ettd tulpan kdirepaperin kulki-
essa mainittujen toisen ja kolmannen telan vilitse mainittu kolmas
tela jaksottain poikkeuttaa tulpan kddrepaperin kulkutieltdin ja

mainittu toinen tela kerrostaa liimaerid sille matkan pddssd toi-

sistaan.

13. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t unne t t u siiti,

ettd mainittu kehidnmydtédinen uurre (51) on 0,05 mm syvi.

14. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t un ne t t u siiti,
ettd mainittua kolmatta (49) telaa pybritetddn suuuremmalla nopeu-

della kuin mainittua toista telaa (48) ja synkronismissa sen kanssa.

15. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t unne t t u siitsd,
ettd mainittuja ensimmdistd (47) ja toista siirtotelaa (48) puris-

tetaan toisiaan vasten.

16. Patenttivaatimuksen 12 mukainen laite, t unne t t u siitéd,
ettd mainitut ensimmidinen (47) ja toinen tela (48) sijaitsevat ak-
seleilla, Jjotka ovat samassa tasossa, ja mainittu kolmas tela (49/
sijaitsee akselilla, joka on siirtyneenid mainittuun tasoon nihden.
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Patentkrav
1. Anordning f&r framstdllning av ett av flera delar bestdende

och partikelformigt material innehallande filter, k @ nn e t e c k -
nad av att den bestir av

en transportdr (17) f6r frammatning av en bana (22) av filter plugg-
omslagspapper utefter en pa fdrhand bestdmd rdrelsebana,

en anordning (36) for placering av sma separata mingder av binde-
medel pa den ena sidan av banan (22) av pluggomslagspapper vid
stdllen, som dr beldgna pa ett pd forhand bestdmt avstand fran var-
andra,

en anordning (15, 16) fér placering av en fdl1jd av inbdbrdes at-
skilda filterdelar pa den i rdrelse varande banan (22) av plugg-
omslagspapper, varvid varannan filterdel anbringas pa de sma
méangderna av bindemedel,

en anordning (25) £6r att tillfdra satser (27) av partikelformigt
filtermaterial till den i r&relse varande banan (22) av pluggom-
slagspapper mellan ndrbeldgna filterdelar, och

en anordning (31) f&r att omh®lja den i rdrelse varande banan av
pluggomslagspapper omkring filterdelarna och satserna (27) av par-
tikelformigt filtermaterial till bildning av en dndlds stav (32).

2. Anordning enligt patentkravet 1, k & nne tecknad av
att anordningen fOr placering av smd separata méngder av bindemedel
P8 pluggomslagspapperet utgdres av en bindemedelspdfdringsapparat
(36), som innefattar ett bindemedelsk&rl (37), vilket innehdller
ett forrad (38) av bindemedel, en forsta Overfdringsrulle (39), som
dr roterbart monterad &ver bindemedelskdrlet (37) och har en peri-
feriell yta, som skjuter in i ndmnda kdrl f£6r att mottaga binde-
medel d&drpa,

en andra Overfdringsrulle (40), som dr roterbart monterad invid

den fdrsta Overfdringsrullen (39), varvid den andra bverfdrings-
rullen (40) har en periferiell yta (43), som vetter mot ytan pd

den fdrsta Overfdringsrullen, och ett flertal periferiellt &tskilda
ytavsnitt (44) pa den periferiella ytan for mottagning av binde-
medel ddri frdn den fdrsta dverfdringsrullen (39), samt

en tredje rulle (41), som dr roterbart monterad invid den andra
Overfdringsrullen (40) £6r att bilda ett nyp fOr ledning av banan
(22) av pluggomslagspapper, varigenom den andra rullen (40) under
pluggomslagspapperets passage genom ndmnda nup placerar sma sepa-
rata mdngder av bindemedel p& banan pd ett avstdnd frin varandra,

som motsvarar ndmnda utavsnitt (44).
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3. Anordning enligt patentkravet 2, k &nnetecknad av
att varje ytavsnitt (44) &r anordnat inom ndmnda yvta (43) pad den

andra Overfdringsrullen (40).

4, Anordning enligt patentkravet 3, k & nnetecknad av
att varje ytavsnitt (44) har en storlek av 12 mm x 22 mm.

5. Anordning enligt patentkravet 2, k & nnetecknad av

att varje ytavsnitt (44) &r f&rsidnkt i den andra &verfdringsrullen

(40).

6. Anordning enligt patentkravet 5, k @& nne tecknad av
att varje ytavsnitt (44) &dr forsdnkt ca 0,1 mm i den andra &ver-

féringsrullen (40).

7. Ancordning enligt patentkravet 2, k 8 nne tecknad av

att den andra Overfdringsrullen (40) har sex ytavsnitt (44).

8. Anordning enligt patentkravet 2, k @& nnetecknad av
att rullarna (39, 40, 41) &dr roterbart drivna synkront med varandra.

9. Anordning enligt patentkravet 2, k 4 nne tecknad av
att de fdrsta (39) och andra Overfdringsrullarna (40) &r pressade

mot varandra.

10. Anordning enligt patentkravet 1, Kk a nne tecknad av
att anordningen (15, 16) f&r att placera filterdelar (12, 13) pa
banan (22) av pluggomslagspapper innefattar en kniv (34) fdr kap-
ning av atminstone en kontinuerlig filterstav (32) till en serie
av filterdelar och av att anordningen (36) f£&r att placera sma
separata méngder av bindemedel péd pluggomslagspappret dr tidsstyrd

i férhdllande till nimnda kniv (34).

11. Anordning enligt patentkravet 10, k @ nhe tecknad av
att den innefattar en andra kniv f6r kapning av den dndldsa staven
(32) till filterpluggar (12, 13) med en pa fdrhand bestdmd 1l&dngd,

varvid den andra kniven &r tidsstyrd i f6rh&llande till den f&rsta

kniven.

12, Anordning enligt patentkravet 1, k E&nne tecknad av
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att anordningen f&r att placera smd separata mdngder av bindemedel
pd pluggsomslagspappret dr en bindemedelspafdringsapparat (46), vil-
ken innefattar ett bindemedelskidrl (37), som innehaller ett fdrrad '
(38) av bindemedel, en fdrsta Overfdringsrulle (47), som &r roter-
bart monterad 6ver bindemedelskdrlet (37) och har en periferiell
yvta (50) inskjutande i kdrlet och ett periferiellt spdr (51) i
ndmnda yta for att mottaga bindemedel didri, en andra Overfdrings-
rulle (48), som dr roterbart monterad invid den f&rsta Overfdrings-
rullen (47), varvid den andra &verfdringsrullen har en periferiell
yvta (52), som vetter mot ndmnda yta pa den forsta Sverfdringsrul-
len f&r att mottaga bindemedel fran den f&rsta Overfdringsrullens
spar, vilken andra 6verfdringsrulle dr beldgen pd avstand frén
ndmnda r&relsebana, och en tredje rulle (49), vilken &r roterbart
monterad invid den andra rullen (49) f8r att leda banan (22) av
pluggomslagspapper ddremellan och vilken har ett flertal radiella
ekrar (53) f&r att periodiskt bdja banan av pluggomslagspapper

fran ndmnda rorelsebana omkring den andra rullen (48), varigenom
under pluggomslagspapperets passage mellan den andra och den tredje
rullen denna tredje rulle periodiskt avbdjer pluggomslagspapperet

och den andra rullen placerar smé& separata mdngder av bindemedel

ddrpd pd avstand fran varandra.

13. Anordning enligt patentkravet 12, k 8 n n etecknad av
att det periferiella spdret (51) har ett djup av ca 0,05 mm.

14, Anordning enligt patentkravet 12, k & nne tecknad av
att den tredje rullen (49) &4r roterbart driven med en stdrre has-

tighet &dn den andra rullen (48) och i synkronism med denna.

15. Anordning enligt patentkravet 12, k & nne tecknad av

att de fdrsta (47) och andra 6verfdringsrullarna (48) 4r pressade

mot varandra.

16. Anordning enligt patentkravet 12, k @& nne tecknad av
att de fdrsta (47) och andra rullarna (48) &r anordnade pa& axlar,
som dr beldgna i ett gemensamt plan, och att den tredje rullen (49)

dr anordnad pd en axel, som dr fdskjuten frdn ndmnda plan.
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