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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG Z

GEGENSTANDEN, INSBESONDERE TAMPONS

Verfahren zum Herstellen von gewickelten, im wesentii-
chen zylindrischen Gegenstanden, insbesondere Tampons,
wobei aus einer endlosen Materialbahn, vorzugsweise
Viiesbahn, ein Rohwickelstrang gerolit wird, der in seiner
Langsrichtung vorgeschoben und durch kontinuierliches
Pressen oder Walzen zu einer vorbestimmten Querschnitts-
form der Gegenstéande verformbar wird und sodann von die-
sem Strang wahrend des Vorschubes Gegenstande
vorbestimmter Lange abgetrennt werden.

Eine Vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens
zeichnet sich aus durch eine mit der endlosen Materialbahn
beschickbare Wickeleinrichtung (2), mit welcher ein Rohwik-
kelstrang (V') erzeugbar ist, wobei der Wickeleinrichtung (2)
in Langsrichtung des Rohwickelstranges (V") eine kontinu-
ierlich arbeitende PreB- oder Walzeinrichtung (10, 11), mit
welcher dem Rohwickelstrang (V') eine vorbestimmte Quer-
schnittsform erteilbar ist, und eine Schneideinrichtung zum
Abtrennen von Gegenstanden vorbestimmter Lange vom
geformten Rohwickelstrang(V') nachgeschaltet sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von gewickelten, im wesentli-
chen 2zylindrischen Gegenstdnden, insbesondere Tampons, wobei eine endlose Materialbahn um ihre
Langsachse zu einer vorbestimmten Querschnittsform verformt und danach in Abschnitte vorbestimmter
Lange unterteilt wird.

Aus der CH 355 255 A gehen ein Verfahren und eine Vorrichtung hervor, bei denen eine Wattebahn in
Langsrichtung auf sich selbst gefaltet und durch ein Hiillband umgeben wird. Die sich gegenseitig
Uberlappenden Lingsseiten des Hullbandes werden miteinander durch erhitzte Prefrollen verbunden.
Anschiieend werden von dem Faserstrang einzelne Langenabschnitte abgetrennt, die danach intermittie-
rend in einer Presse zu Tampons gepreBt werden. Aus dem Hullband wird gleichzeitig das Rickholband
des Tampons hergestellt.

Aus der US 3,523,535 A sind ein Verfahren und eine Vorrichtung bekannt, bei denen eine luftgelegte
Holzpulpeschicht auf ein aus "non-woven" bestehendes Hillband aus Viskosefasern autgebracht und
zwischen zwei Transportbdndern einem disenartigen Formteil zugeflhrt wird, durch welchen die Material-
bahn einen kreisférmigen Querschnitt erhélt. Der Materialstrang wird danach Uber einen Tisch geflihrt, Uber
dem eine Leimauftragvorrichtung zum SchlieBen des Hiillbandes angeordnet ist. Zwei PreBrollen Uben einen
leichten Druck auf den Materialstrang aus, um seine Form zu stabilisieren, bevor der Strang anschlieBend in
einzelne Tampons geschnitten wird.

Die DE 2 855 179 A1 betrifft die Herstellung eines Tampons aus einem keichférmigen Rohling. Dabei
werden die Ldngsseiten eines Vliesbandes auf dessen Oberseite Uber Saugstoffeiniagen unter Bildung
eines Schlauches gefaltet. Danach werden jeweils entlang der Querachse Abschnitte des flachen, schlauch-
fdrmigen Vliiesbandes mit einem jeweils darin angeordneten Saugstoffeinlagenpaar abgetrennt, wobei die
Trennkanten miteinander versiegelt werden, so daB rechteckige Kissen gebildet werden, die allseitig
geschlossen sind und je ein Paar der Saugstoffeiniagen enthalten. Dann werden der vordere Rand und der
hintere Rand, die quer zur Ldngsnaht verlaufen, um zu den Randern parallele Faltlinien nach oben
rechtwinkelig abgewinkelt und anschlieBend auf die Oberseite des Kissens herumgefaltet, so daB die Enden
der beiden Rander sich im Bereich der Quermittelachse in geringem Abstand gegeniberliegen. Nachdem
das Rickholband quer zu diesen Réandern {iber das zusammengefaltete Kissen gelegt wurde, werden die
Enden kelchartig gegeneinander gefaltet und danach zu einem Tampon gepreft.

Die DE 2 926 130 A1 betrifft die besondere Art der Anbringung eines Rickholbandes an einem
Tamponrohling. Einzelne Wickel werden vor dem Pressen des Tampons abgetrennt. Erst nach diesem
Abtrennen erfolgt ein zweistufiges Pressen, das durch die besondere Art der Anbringung des Rickholban-
des an den einzelnen Wickeln bedingt ist.

Die AT 284 332 B betrifft einen Tampon, bei dem ein Vlies in einzelne Langenabschnitte unterteilt wird,
die anschlieBend durch einen das Vlies Ubergreifenden Wickeldorn zu einem Wickel aufgewickelt werden.
Der Wickel wird danach in einer Presse durch an dem Wickel radial angreifende PreBbacken auf das
anndhernd zylindrische EndmaB gepreBt. Dabei ist die besondere Faltlage des Faserviieses dazu vorgese-
hen, eine geringere Materialmenge durch nur eine Vlieslage am Einflihrende des Tampons anzuordnen.

Die bisher bekannten Vorrichtungen zum Herstellen von z. B. Tampons arbeiten hiernach im Taktverfah-
ren, z. B. mit taktweise arbeitenden Hubpressen. Der Ausstof3 solcher Vorrichtungen 138t sich wegen der
oszillierenden Bewegungen und der relativ groBen Massen der einzelnen Fertigungsstationen nur in
begrenztem Ausmaf steigern. Da bei taktweise arbeitenden Vorrichtungen das Werkstilick wahrend der
Bearbeitung fiir eine bestimmte Zeitspanne stillsteht, erfordert der Beschleunigungs- und Bremsvorgang
beim Transport des Werkstlickes von einer Bearbeitungsstation zur anderen nicht nur Zeit und zum Teil
auch Energie, sondern auch einen aufwendigen Antrieb, um einen weichen Beschleunigungs- und Abbrems-
vorgang zu erzielen. Bei Vervielfachung der Arbeitsstationen zur Leistungssteigerung verbleibt dennoch das
Problem der oszillierenden Bewegungen mit zum Teil noch wesentlich gréBeren Massen und haufig noch
grdBeren Verfahrenswegen von Station zu Station. Die Leistungssteigerung ist daher ebenfalls begrenzt,
widhrend die Kosten bei einer Vervielfachung von Stationen Uiberproportional ansteigen.

Die Erfindung zielt deshalb darauf ab, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen
gewickeilte, im wesentlichen zylindrische Gegenstdande in einem im wesentlichen kontinuierlichen Arbeitsab-
lauf hergestellt werden k&nnen. Das erfindungsgemaBe Verfahren zeichnet sich dadurch aus, daB aus der
Materialbahn, vorzugsweise Vliesbahn, ein Rohwickelstrang gerolit wird, der in seiner Langsrichtung
vorgeschoben und durch kontinuierliches Pressen oder Walzen zur vorbestimmten Querschnittsform der
Gegenstidnde verformt wird und sodann von diesem Strang wihrend des Vorschubes Gegenstinde
vorbestimmter Lange abgetrennt werden.

Vorzugsweise wird die endlose Materialbahn um ihre Lingsachse kontinuierlich zum Rohwickel einge-
rollt.
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Alternativ wird von der endlosen Materialbahn quer zu deren Laufrichtung ein Streifen abgetrennt und
zum Rohwickel eingerolit.

Nach einem anderen Erfindungsmerkmal wird der Rohwickelstrang wihrend des Pressens oder Wal-
zens erwdrmt.

Gegenstand ist ferner eine zur Durchfiihrung des Verfahrens bestimmte Vorrichtung mit einer Einrich-
tung zum Verformen einer endlosen Materialbahn um ihre Lingsachse, einer PreB- oder Walzeinrichtung
und einer Schneideinrichtung, die gekennzeichnet ist durch eine mit der endlosen Materialbahn beschickba-
re Wickeleinrichtung, mit welcher ein Rohwickelstrang erzeugbar ist, wobei der Wickeleinrichtung in
Langsrichtung des Rohwickelstranges die kontinuierlich arbeitende PreB- oder Walzeinrichtung, mit welcher
dem Rohwickelstrang eine vorbestimmte Querschnittsform erteilbar ist, und die Schneideinrichtung zum
Abtrennen von Gegenstanden vorbestimmter Lange vom geformten Rohwickelstrang nachgeschaltet sind.

GemadB einer bevorzugten Ausflihrungsform der Erfindung weist die Wickeleinrichtung Leitbieche oder
eine Walzenanordnung zum kontinuierlichen Einrollen der Materialbahn um deren Langsachse auf.

Alternativ weist die Wickeleinrichtung eine Umlenktrommel flr die Materialbahn auf, welcher eine
umiaufende Schneidtrommel zum Abtrennen eines quer zur Materialbahn verlaufenden Materiaistreifens
vorbestimmter Breite sowie eine an ihrem Umfang mit Wickelkammern versehene Wickeltrommel zugeord-
net sind.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung weist die PreBeinrichtung zwei endlose, umlaufende
Gruppen von gegeneinander bewegbaren Prefibacken auf, deren Innenprofil dem vorbestimmten Gegen-
standsprofil entspricht. Vorzugsweise sind die PreBbacken an ihrer AuBenseite mit einer Zahnung versehen,
die im Bereich der PreBstrecke mit Ritzeln einer Antriebseinrichtung in Eingriff versetzbar sind.

Alternativ weist die Walzeinrichtung mehrere, hintereinander geschaltete Walzgeriste auf, wobei die
Walzenspalte in Vorschubrichtung abnehmenden Querschnitt haben. ZweckméRBig sind dabei aufeinander-
folgende Walzengeriiste um 90° gegeneinander versetzt angeordnet.

Die Erfindung gewahrleistet eine im wesentlichen kontinuierliche Herstellung von gewickelten, im
wesentlichen zylindrischen Gegenstdnden, wie Tampons, mit erheblich gréBeren Stlickzahlen pro Minute
als dies mit herkdmmlichen Vorrichtungen mdglich ist.

Die Erfindung ist nachstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die schemati-
schen Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Tampon-Wickeleinrichtung in einer Seitenansicht;

Fig. 2a eine Prefleinrichtung in Seitenansicht;

Fig. 2b einen Querschnitt nach Linie llb-llb in Fig. 2a;

Fig. 2¢ einen Querschnitt nach Linie llc-lic in Fig. 2a;

Fig. 3a eine Waizeinrichtung in einer Seitenansicht;

Fig. 3b  eines der Walzenpaare in Fig. 3a mit verengtem Formdurchbruch;

Fig. 3¢ hintereinandergeschaltete Walzgeriiste in einer jeweils um 90° gegeneinander versetzten
Anordnung;
und

Fig. 3d eine vierstufige Reduktion der Formdurchbriche.

GemaB Fig. 1 ist eine von einer nicht gezeigten Vliesmaschine kommende Viiesbahn V, die eine Breite
von mehreren Metern haben kann, um eine Umlenktrommel 1 geschlungen und wird nach Umlenkung um
etwa 180° einer Wickeltrommel 2 mit mehreren umfangsseitigen Wickelkammern 3 zugefihrt, von denen in
Fig. 1 nur eine dargestellt ist. Mit Hilfe einer an der Umlenktrommel 1 anliegenden Schneidtrommel 4, die
zwei einander diametral gegeniberliegende Messer 5 trdgt, werden von der die Umlenktrommel 1
umschlingenden Vliesbahn V beim Umiauf der Schneidtrommel 4 Streifen vorbestimmter Breite abgetrennt.
Die Vliesbahn V wird an der Umlenktrommel 1 durch Saugwirkung oder statische Aufladung in Anlage
gehalten.

Nach der Umlenkung untergreift ein AblSsekeil 6 die Viiesbahn und lenkt diese tangential von der
Umienktrommel 1 weg zur Wickeltrommel 2, die synchron zur Schneidtrommel 4 und gegensinnig zu dieser
umlduft. Oberhalb des Ablosekeiles 6 greift eine Vorschubrolle 7 an der Vliesbahn an. Die im Umfangsbe-
reich der Wickeltrommel 2 durch Axialbohrungen gebildeten Wickelkammern 3 entsprechen dem AuBen-
durchmesser des zu erzeugenden Tampon-Rohwickels. Die Wickelkammern 3 sind {iber Einziehschlitze 8
vom Trommelumfang her zugdnglich. Im Bereich jedes Einziehschlitzes 8 ist eine Einziehrolle 9 angeord-
net. Kommt ein Vliesstreifenende vor der Wickelkammer 3 zu liegen, so wird es von der Einziehrolle 9
erfaBt und Uber den Einziehschlitz 8 in die Kammer 3 gezogen. Gleichzeitig wird der Vliesbahnstreifen, der
vom Messer 5 der umlaufenden Schneidtrommel 4 mit der vorbestimmten Breite von der Viiesbahn
abgeschnitten wurde, von der Umlenktrommel 1 in deren Laufrichtung abgezogen.
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In jeder Wickelkammer 3 rotiert ein im wesentlichen aus zwei Stiften bestehender Mitnehmer 3', der
den Vliesbahnstreifen aufrollt. Dadurch ergibt sich in jeder Wickelkammer 3 ein Tampon-Rohwickelstrang
V', der durch die Kammerwandung am Aufspringen gehindert wird.

Da die Vliesbahnstreifenlibergabe und der Wickelvorgang kontinuierlich ablaufen, kann eine sehr hohe
Leistung erzielt werden.

Die in der Wickeltrommel 2 erzeugten Rohwickelstringe V' werden jeweils im oberen Bereich der
Wickeltrommel 2 aus dieser axial ausgestoBen und gelangen in eine in axialer Richtung nachgeschaitete
PreB3- oder Walzeinrichtung.

Fig. 2a zeigt eine Einrichtung zum Pressen eines Rohwickelstranges V' und weist zwei Gruppen von
PreBbacken 10, 11 auf, die zu einer oberen und einer unteren, umlaufenden Raupenkette gelenkig
miteinander verbunden sind. Beim gezeigten Beispiel laufen zwdif obere 10 und zwanzig untere 11
PreBbacken 10, 11 um und werden in einen vorbestimmten Formungsabschnitt, der je drei zusammenwir-
kende PreBbacken 10, 11 umfaBt, zu einer Form geschlossen.

Der lose Rohwickelstrang V' wird in seiner LAngsrichtung von den unteren Prefibacken 11 mitgenom-
men (Fig. 2b) und sodann von den gegeneinander geflhrten, sich schlieBenden PreBbacken 10, 11 im
FormpreBabschnitt zu einer vorbestimmten Querschnittsform Q' gepreBft (Fig. 2c), die im wesentlichen
kreuzformig ist. Wie die Fig. 2b und 2c im Detail zeigen, tritt beim Umlauf der PreBbacken jeweils die obere
PreBbacke 10 in die den Rohwickel flihrende, ein rinnenfSrmiges Profil aufweisende untere PreBbacke 11
kontinuierlich ein. Die PreBbacken 10, 11 kdnnen beheizt sein. Damit wird die PreBkraft verringert und die
Oberflache des Pre8lings glatter.

Zum Antrieb der Formpresse weisen die Prefibacken 10, 11 an ihrer AuBenseite eine nicht gezeigte
Zahnung auf. In diese Zahnungen greifen mehrere Ritze! 12 ein, welche die umlaufenden Prefibacken 10,
11 antreiben. Auf diese Weise wird dort angetrieben, wo der griBte Kraftbedarf besteht, wobei (iberdies die
Backengelenke geschont werden. Die Ritzel 12 sind jeweils von einer Druckabstiitzung 13 getragen. Der
PreBdruck der PreBbacken wird entweder durch druckfeste, in Vorschubrichtung keilférmig verjlingte
Gleitschuhe oder schwerlastrollen erzeugt, die an den oberen und unteren PreBbacken im Formungsab-
schnitt seitlich angreifen und in Fig. 2a nicht gezeigt sind.

Die vorstehend geschilderte Formpresse ist zur kontinuierlichen Produktion eines Tampon-Formstran-
ges geeignet und ermdglicht z. B. Stranggeschwindigkeiten bis zu 2 m/sec.

Fig. 3a zeigt eine alternative Ausflhrungsform der Erfindung, bei welcher die Tampon-Rohwickelstringe
mit Formwalzen geformt werden.

Mehrere Walzenpaare 14, beim gezeigten Beispiel vier, sind mit stufenweise verengten Formdurchbri-
chen 14’ (Fig. 3b) in Gestalt der erwiinschten Tamponausflhrung hintereinander geschaltet und walzen den
Rohwickelstrang V' in die vorbestimmte Form, wobei der Rohwickelstrang, wie aus den Fig. 3a und 3d
hervorgeht, wahrend des kontinuierlichen Walzens mit Langsrillen versehen wird.

Die hintereinander geschalteten Walzengerliste k6nnen gemas einer in Fig. 3c gezeigten Anordnung
jeweils um 90° gegeneinander versetzt angeordnet werden, damit eine eventuelle Fuge, die durch den
Spalt der Walzen entstehen kann, glattgewalzt wird. Die Reduktion der Formdurchbriiche kann in vier bis
sechs Stufen erfolgen (Fig. 3d). Danach kann der Strang einige nicht gezeigte Walzenpaare durchlaufen, die
als Glattwerk dienen.

Auch die Walzen 14 kdnnen beheizt werden, mit den gleichen Vorteilen wie dies in Verbindung mit den
Prefibacken beschrieben worden ist.

Der aus der PreBleinrichtung oder aus der Walzeinrichtung mit kontinuierlicher Geschwindigkeit austre-
tende Strang durchsetzt ein nicht gezeigtes, fliegendes Schneidgerit, das wihrend des Schneidvorganges
synchron mitlduft und vom geformten Strang Tampone vorbestimmter Linge zur Weiterverarbeitung
abtrennt.

ErfindungsgemdB wird das Schneiden vorzugsweise mit einem Hochdruckwasserstrahl durchgefiihrt.
Der Strahl schneidet einmal von links und einmal von rechts. Der Riickhub der Schneideinrichtung gegen
den Strangvorschub erfolgt ebenfalls einmal links und einmal rechts vom Strang. Die Vorteile dieser
Vorgangsweise bestehen vor allem darin, daB kein Stumpfwerden von Schneidwerkzeugen auftritt und ein
staubfreies Schneiden, saubere Schnittrdnder und sehr niedrige Betriebskosten erzielt werden.

in der vorstehenden Beschreibung ist als Einrichtung zum Erzeugen des Tampon-Rohwickels eine
Wickeltrommel flir einen Streifen einer breiten Vliesbahn erldutert worden, der eine Schneideinrichtung
zugeordnet ist. Gema8 einer nicht dargestellten Ausflihrungsform kann die endlose Vliesbahn alternativ in
einer Breite hergestellt werden, z. B. 25 cm, die dem eingerollten Rohwickel entspricht, und kontinuierlich
um ihre Langsachse eingerollt werden. Hierzu werden entsprechende Leitbleche oder eine Walzenanord-
nung vorgesehen, die in einer Linie mit der PreB- oder Walzeinrichtung liegen.
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Es versteht sich, daB die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele im Rahmen des allgemeinen Erfindungs-

gedankens verschiedentlich abgewandelt werden kdnnen. Beispielsweise kénnen mit der Erfindung auch
andere gewickelte, zylindrische Gegenstidnde hergestelit werden, wie elekirische Kondensatoren usw.

Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Verfahren zum Herstellen von gewickelten, im wesentlichen zylindrischen Gegenstédnden, insbesondere
Tampons, wobei eine endlose Materialbahn um ihre Lingsachse zu einer vorbestimmten Querschnitts-
form verformt und danach in Abschnitte vorbestimmter Lange unterteilt wird,

dadurch gekennzeichnet, daf

aus der Materialbahn, vorzugsweise Vliesbahn (V), ein Rohwickelistrang (V') gerollt wird, der in seiner
Langsrichtung vorgeschoben und durch kontinuierliches Pressen oder Walzen zur vorbestimmten
Querschnittsform (Q') der Gegenstidnde verformt wird und sodann von diesem Strang wahrend des
Vorschubes die Gegenstdnde vorbestimmter Linge abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die endiose Materialbahn (V) um ihre
Langsachse kontinuierlich zu dem im wesentlichen zylindrischen Rohwickelstrang (V') eingerolit wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB von der endlosen Materialbahn (V) quer
zu deren Laufrichtung ein Streifen abgetrennt und zu dem Rohwickelstrang (V') eingerolit wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Walzdruck
stufenweise hintereinander auf sich diametral gegeniiberliegende Seiten des Rohwickelstranges (V')
ausgelibt wird, wobei die Walzrichtungen um jeweils 90 ° gegeneinander versetzt sind.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohwickelstrang (V') wahrend des
kontinuierlichen Walzens mit Langsrillen versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Rohwickelstrang (V')
wihrend des Pressens oder Walzens erwdrmt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB eine Materialbahn (V) mit einer Breite von
etwa 25 cm verwendet wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit einer Einrichtung
zum Verformen einer endlosen Materialbahn um ihre Langsachse, einer Pre3- oder Walzeinrichtung
und einer Schneideinrichtung, gekennzeichnet durch

eine mit der endlosen Materialbahn (V) beschickbare Wickeleinrichtung (2), mit welcher ein Rohwickel-
strang (V') erzeugbar ist, wobei der Wickeleinrichtung (2) in Ldngsrichtung des Rohwickelstranges (V')
die kontinuierlich arbeitende PreB- oder Walzeinrichtung (10, 11), mit welcher dem Rohwickelstrang (V')
eine vorbestimmte Querschnittsform (Q') erteilbar ist, und die Schneideinrichtung zum Abtrennen von
Gegenstidnden vorbestimmter Lange vom geformten Rohwickelstrang (V') nachgeschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Wickeleinrichtung Leitbleche oder
eine Walzenanordnung zum kontinuierlichen Einrollen der Materialbahn (V) um deren Ldngsachse
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, da die Wickeleinrichtung (2) eine Umlenk-
trommel (1) fir die Materialbahn (V) aufweist, welcher eine umlaufende Schneidtromme! (4) zum
Abtrennen eines quer zur Materialbahn (V) verlaufenden Materialstreifens vorbestimmter Breite sowie
eine an ihrem Umfang mit Wickelkammern (3) versehene Wickeltrommel (2) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daf8 jede Wickelkammer (3) einen rotieren-
den Mitnehmer (3') enthilt und daB am Kammereingang (8) ein oder mehrere Einziehorgane (9) flr die
Materialbahn (V) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBeinrichtung
zwei endlose, umlaufende Gruppen von gegeneinander bewegbaren PreBbacken (10, 11) aufweist,
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deren Innenprofil dem vorbestimmten Gegenstandsprofil (Q') entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBbacken (10, 11) an ihrer
AuBenseite mit einer Zahnung versehen sind, die im Bereich der PreBstrecke mit Ritzeln (12) einer
Antriebseinrichtung in Eingriff versetzbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Walzeinrichtung
mehrere, hintereinander geschaltete Walzgeriiste (14) aufweist, deren Walzenspalte (14') einen in

Vorschubrichtung abnehmenden Querschnitt haben.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB aufeinanderfolgende Walzgeriste (14)
um 80 ° gegeneinander versetzt angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrichtung zum
Abschneiden der geformten Gegenstinde als fliegende Schere ausgebildet ist.
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