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Fremgangsmate og apparat for fremstilling av rgrformete gjenstander.

Den foreliggende'oppfinnélseAvedrerer eh fremgangsméte for "™
fremstillihg av'rdrforméte gjenstander, sésdm en rigarettfilter—
stav, hvilken gjenstand omfatter tO'sammenfallende, langstrakte
del-formete seksjoner med. stort sett buet ytterflate som er av-
sluttet med parallelle sidekanter og hver utstyrt med et gjenven-~
dende menster av i ett stykke med gjenstanden utformete, tvers-
lopende, del-sirkulszre rekbarrierer og en eller flere hule, halv-
sirkulere stetteribber plassert med passende avstand mellom pa-
felgende rgkbarrierer, ved at en enkelt kontinuerlig strimmel av
termoplast til feres til et roterende formingshjul som er utstyrt -
med et par atskilte, endelese, konkave formingsbord som lpper
langs omkretsen av formingshjulet, med strimmelen plassert over
formingssporene. Oppfinnelsen omfatterAdessqten et apparat for
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gjennomfering av denne fremgangsmite.

Av de avgjerende kriteria som leder fremstillingen av siga-
retter er den primere betraktning at fremgangsmitene og apparatene
for fremstilling md vere lette & tilpasse for hurtig tilvirkning av
~tore kvanta sigaretter p& en skonomisk mlte og med Jevn kvalitet.
For & oppfylle dette kriterium er det i det siste blitt konstruert
sigarettfremstillingsmaskiner for tobakkindustrien, som er i stand
til 4 fremstille mange tusen sigaretter pr. time.  Dette maskineri
og teknikkene for fylling, rulling og snitting av sigarettene som
har ledsaget disse er fullstendig tilfredsstillende for det til-
tenkte form&l. Med den nye alminnelige bruk av filter i sigarettene
er det blitt nedvendig at fremgangsmdtene og apparatene som benyt-
tes for fremstilling av filerenheter er slik at de er tilpasset
lettvint til eksisterende fremgangsmidter og maskineri for sigarett-
fremstilling. Dessuten er filteret selv blitt gjort til gjenstand
for betraktelig utvikling og kan ta forskjellige former og omfatte
forskjellige filtersammensetninger. Det er siledes ngdvendig etter—
som nye typer filter utvikles, & forbinde denne utvikling med frem-
bringelsen av frémgangsméter,og apparater for kontinuerlig fremstil-
ling av filterenhetene i de store mengdef som er involvert. '

Den foreliggende oppfinhelsé.har som hensikt & frembringe
en fremgangsm8te og et apparat for fremstilling av rerformete gjen-
stander, serlig sigarettfilter-elementer, av den beskrevne art i en
kontinuerlig operasjon og med stor hastighet.

Ifelge oppfinelsen kan dette oppnés ved & gi formingssporene
en utforming som svarer til de nevnte seksjoner og utstyre dem med
flater for tilforming av barrierene og stetteribbene og ved at
strimmelen ved hjelp av undertrykk trekkes innad i1 formingssporene
for & tilforme~de respektive del-rerformete seksjoner i formings-
sporene, hvoretter denitilformeté strimmel fjernes fra formingshju-
let og oppdeles i to respektive langstrakte seksjoner som fremfgres
parallelt med hverandre og feres slik i forhold til hverandre at de
bringes til & lope kant-mot-kant over hverandre med de del-sirkulsre.
barrierer i den ene seksjon anbrakt aksialt forskjevet i forhold til
de del—sirkulmre barrierer i den annen seksjon og anbrakt i flukt
med en bareribbe i deén annen seksjon, hvorpi de to seksjoner tvinges
iet sammenpassende inngrep med de nevnte kanter. '

i I'det'tilfélle at det frembrakte rerelement er utformet for
brukx som sigaréttfilter kan det skjeres opp i lengder for videre
bruk i éigarettfreﬁstillingsmaskiner hvor filterenheten forenes med

en tobakksfylling.
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Ytterligere trekk og fordeler ved oppfinnelsen vil fremgg
av den etterfeolgende beskrivelse hvor det er henvist til tegninger
som viser en foretrukket utforelsesform av oppfinnelsen, idet: ‘

Fig. 1 viser et utspilt perspektivriss av komponentene som
danner en filtersammenfeyning formet ifelge den fremgangsmite og
med det apparat som beskrives i den foreliggende oppfinnelse.

Fig. 2 viser et oppsnittet utsnitt etter et vertikalt snitt-
plan som gdr gjennom aksen til den kontinuerlige filtersammenfeyning
i dens sammenfeoyete tilstand, idet bare en sammenfeyning med noen
filterenheter er vist.

Fig. 3 viser en skjematisk fremstilling av en form for appa-
rat ifelge den foreliggende oppfinnelse som kan benyttes for sam-
menfeoyning av de deler som er vist i fig. 1 1 en kontinuerlig opera-
sjon, idet det viste apparat benyttes i serieproduksjon fra begyn-
nelsen av fremstillingen og frem til det tidspunkt da skalldeler
kommer ut av enhetene for finpussing.

Fig. 4 viser en skjematisk fremstilling av den gjenvarende
del av filterfremstillings-apparatet fra stedet for enhetene for
finpussing og fremover viser anordningen hvormed de to skalldekr
bringes i sammenpassende forenet forhold til hverandre pd sammen-
foyningsstedet, hvoretter den kontinuerlige sammenfeyning deles opp
i enkelte filterenheter eller lengder med flere enheter.

Fig. 5 viser et planriss av kanten pd utferelsesformen av
et formingshjul som benyttes i apparatef ifelge den foreliggende
oppfinnelse og hvorpd den kontinuerlige plaststrimmel kan formes til
to skalldeler ved hjelp av en dyptrekkings—-varmformgivning.

Fig. 6 viser i perspektivriss et utsnitt i forsterret mile-
stokk av et'omkretssegment av det hule formingshjul vist i fig. 5,
som viser dets hule indre rom som er holdt under undertrykk og som
kommuniserer med de konkave flater og de radiale avbeyningsplater
mot hvilken den kontinuerlige plaststrimmel Varmformes’for 4 om-
danne den fra en tynn, plan form til ensket form.

Fig. 7 viser et sideriss av formingshjulet vist i fig. 5 og
6 med sideplaten pd den betraktete sideflate fjernet for & vise for-
seglingsutstyret som er montert i hjulet for & hindre kommunisering
mellom formingshjulets omkrets og undertrykket inne i hjulet bort-
sett fra ner enden av strimmelens bevegelse pid hjulet da den virke-
lige varmformgiVning'av strimmelen skjer.

Fig. 8 viser et tverrsnitt i forsterret midlestokk gjennom
et utsnitt av en omkretsdel av.formingshjuleﬂ vist i fig. 6, som
viser hvordan forseglingsanordningene 1 hjulet presses mot formings-
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hjulets indre flate ved hjelp av en trykkpose.

Fig. 9 viser et snitt 1 ytterligere forsterret mdlestokk
gjennom den fleksible anleggsstrimmel som danner en del av for-
mingsanordningen som er vist i fig. 7 og 8 og viser anleggsfla-
ten pd denne, hvorimot formingshjulet ruller.

Fig. 10 viser et sideriss av varmeformingshjulet som viser
ytterligere konstruktive trekk ved det.

Fig. 11 viser et planriss av et utsnitt av en anordning som
benyttes til & trekke plaststrimmelen av formingshjulet etter at
den er blitt formet p& dette. ‘

‘ Fig. 11 viser et planriss av et utsnitt av en anordning som
benyttes til & trekke plastétrimmelen av formingshjulet etter at
den er blitt formet pa dette.

FPig. 12 viser et planriss av en anordning som benyttes til &
snitte opp den formete strimmel langsetter i to adskilte deler idet
den leper ut fra formingshjulet.

Fig. 13 viser et perspektivriss av en styreanordning som de
adskilte skalldeler tilfegres til ved utgangen fra snittanordningen
som er vist i fig. 12, idet den er vist plassert opptil enheten for
finpussing som skalldelene tilferes til fra styreanordningen.

Fig. 14 viser et tverrsnitt gjennom ett av sporene til
styreanordningen vist i fig. 13 hvor det fremgdr hvordan skalldel-
ene glir i den.

Fig. 15 viser et -planriss av en anordning som benyttes for
pdforsel av klebemiddel p&d den ene av skalldelenes langskanter for
den sammenfegyes med den andre skalldel.

Gjennom hele beskrivelsen er like henvisningstall benyttet
som henvisning til like deler i tegningene.

Den foneliggende oppfinnelse beskriver som smrlige trekk en
fremgangsmédte og et apparat for kontinuerlig fremstilling av rer-
formete sigarettfilterlegemer. Det m& imidlertid oppfattes slik
at b&de fremgangsmiten og apparatet har mer generell anvendelse og
kan med fordel benyttes til fremstilling av stive ellef halvstive
strukturer, s&som plastrer. De kan ogsd benyttes til innkapsling
av piller,'matVarer og liknende artikler.

Detaljene i filterenheten 10 er vist tydeligere i fig. 1 og
2 hvor det vil merkes at den omfatter sammenpassende halv-sylinder-
formete skalldeler 20 og 21 som for & faenkle beskrivelsen heretter
vil bli betegﬂet som henholdsvis "hunn-skalldel" og "hann-skalldel",
med en plugg 22 av filtermateriale blret mellom dem og forlepende
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aksialt i skallsammenfeyningen. Slik det benyttes heretter er
"sammenpassende" ment & bety minst to del-sylinderformete struk-
turer som er utformet til & passe sammen slik at det dannes en hul
sylinder. Strukturene kan omfatte sammenvirkende flater som dan-
ner en patrise-matriseforbindelse som vil bli beskrevet eller gde
kan fremstilles uten sammenvirkende flater og bli feyet sammen 1

en butt flate-mot-flate forbindelse. Hver skalldel 20, 21 er for-
synt med stort sett halv-sirkelformete skiver 23 som danner en rok-
barriere som det vil fremgd. Ytterligere omfatter. hver skalldel
20, 21 mellom etterfolgende barrierer en eller flere bareribber 24
plassert med aksiale mellomrom og utformet som segmenter av en hul,
halvsirkelformet skive som det best fremgér av fig. 1. Bmreribbene
24 og rekbarrierene 23 er formet i ett med skallet ved-& trekke
materialet i skalldelen innad fra ytterkanten av skallet, hvilket
skjer ved dannelsen av de respektive skalldeler pd en mate og ifelge
den fremgangsmé&te som vil bli beskrevet senere i beskrivelsen.

Siden den foreliggende oppfinnelse tilstreber fremstilling
av filterenhetene i en kontinuerlig form hvorfra enkelte eller
flere filterenheter fraskilles, vil skalldelenes gjenvendende form
betinge en énordning av de respektive barrierer 23 vekselvis i de
respektive hann-skalldeler og hunn-skalldeler 20, 21 som det frem-
gar av fig. 1 og 2, for & frembringe riktig orientering av disse i
de enkelte filterenhéter.. Som det sees szrlig av fig. 2 vil sé&le-
des den kontinuerlige filtersammenfegyning omfatte suksessive enkelte
filterenheter 10, 10a, 10b etc., hver med skalldeler henholdsvis
20, 21, 20a, 21a, 20b, 21b, filterplugger 22, 22a, 22b osv. Det
vil forstds at skalldelene ogsd kunne vaert utformet slik at de om-
fattet flere rekbarrierer i hver enkelt filterenhet for derved &
bevirke at reken mitte gjere to eller flere omveier gjennom filter-
strimmelen for den slipper ut av filteret. Andre detaljer ved fil-
teroppbyggingen vil fremgd av beskrivelsen szrlig etterhvert som
en mer fullstendig behandling av de forSkjellige anordninger for
forming av skalldelene lir foretatt.

Fremgangsm&ten og apparatet ifelge den foreliggende oppfin-
nelse er beregnet for fremstilling av sigarettfilter i1 en kontinu-
erlig operasjon med hastigheter som er forenlig med fremstillings-
kapasitetene til de eksisterende sigarettfremstillingsmaskiner og
som er overensstemmende med de produksjonshastigheter som kreves
for gkonomisk fremstilling. Egnet for fremstilling av filter er
apparatet som er vist skjematisk i fig. 3 og 4. Idet det henvises
til disse figurer, angir henvisningstall»jo en eller flere tilfer-
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ferselsspoler hvorpd det kan vere montert en tllfgrselsanordhing
for materialet den rerformete montasje fremstilles av. I den fore-
liggende utforelse er materialet en plaststrimmel 31 av et egnet
materiale, for eksempel en polystyren-butadien-~sampolymer med ca.
30 mm bredde, hvilket er tilstrekkelig til & danne en rerformet
del med omkretssterrelse som omtrent tilsvarer en sigarett med mid-
dels sterrelse. Plaststrimmelen 31 blir ved avviklingen 32, 33 som
er lagret opptil en oppsamlingskasse %4 hvis form8l vil bli beskre-
vet. :
Fremgangsm&ten ifelge den foreliggende oppfinnelse frembrin-
ger'muligheten for fullstendig kontinuerlig fremstilling. Herunder
er det nedvendig med en veksling fra en temt til en full materulle
for & oprrettholde driften uten avbrudd. For & muligghere en slik
veksling er det formdlet med oppsamlingskassen 34 & gi et tilstrek-
kelig reserveforrdd av strimmelen til at det blir mulig & fortsette
driften under vekslingen. Oppsamlingen kan skje ved at valsen 32
.drives med hey hastighet for & mate strimmelen fra spolen med en
hastighet som overstiger den normale driftshastighet slik at et
overskudd av strimmel mates opp 1 kassen 34. Oppsamlingen er der-
for til stede for & tilferes apparatet under det tidsrom som tren-
ges for &4 skjote enden av den temte spole til en nye spole. I det
beskrevne utforelseseksempel, det vil si ved fremstilling av plast-
sigarettfilterenheter, opprettholdes en strimmelhastighet i over-
ensstemmelse med kravene til ekonomisk sigarettfremstilling. Ved
utlepet fra oppsamlingskassen 34 fores strimmelen gjennom et annet
berende og styrende valsepar 35, 36 og gdr inn i en anordning 37
for styring av strimmelstrekket, hvor striﬁmelfzringens hastighet
kan reguleres p& kjent mite til en ensket steorrelse.
Plaststrimmelen'31 er tilpasset for varmebearbeidelse, det
vil si1 formgivning ved at den ferst varmes opp og deretter forgis
mot en form, idet formgivningen foretas uten at det benyttes noen
ytre organer til & forme strimmelen i formen. S&ledes fores strim-
melen 31 etter at den forlater strekkstyringen 37 gjennom en for-
varmer 38 hvori strimmeltemperaturen heves til et styrt nivd som
ikke overstiger den heoyeste temperatur som vil la strimmelen behol-
de sin opprinnelige'plane form. Fra forvarmeren 38 fores strim-
melen til en_formingshjulanordning som er generelt betegnet med 40
og hvor strimmelen gis form av 1o halv-sylinderformete deler som
beskrevet foran. Bt formingshjul 41, som er den viktigste element

ilanordningen, er vist mer detaljert i fig. 5 til 10, hvor det
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fremg&r at det har en generelt hul oppbygning som dannes av etpar -
plansidete plater 42, 43 og en ring 44 som rundt omkretsflaten er
forsynt med et sett riller eller formingsflater 45, 46 hvori plast-
strimmelen 31 kan varme formgis for dannelse av de integrerte hann-
0g hunndeler 20, 21 som beskrevet. I det spesielle utforelseseksem-
pel som er vist er formgivningsflatene 45, 46 brakt tilveie ved &
forme et par parallelt anordnete, konkave riller i ringen som strek-
ker seg langs denne omkrets i et kontinuerlig spor. En av rillene
46 har stort sett halv-sirkelformet tverrsnitt for & danne hunn-
skalldelen 21, mens den andre rille 45 har delvis sirkelformet
tverrsnitt med skuldrer innover for & danne hann-skalldelen. Den
ringformete ring 44 er ogsd utstyrt med gjengete hull 48 plassert
med avsband langs omkretsen pd begge sider for opptak av skruer 49
eller liknende festeorganer, hvormed sideplatene 42, 43 er festet
til ringen for & danne hjulenheten.

De respektive skalldeler 20, 21 av filtersammenfeyningen om-
fatter begge det gjenverende menster av barrierer 23 og bzreribber
24 som dannes ved & forme plaststrimmelen 31 over en serie tvers-
lopende avbeoyningsplater 50 som'rager gjennom rillene 45 og 46 og
hvis plassering vil bli beskrevet i det folgende. Ringen 44 er
forsynt med en rekke tverslepende slisser 51 som strekker seg ra-
dialt innover fra dens ytre omkrets og ender et stykke under rille-
ne 45 og 46 som vist i fig. 6. Slissene 51 er tilpasset for & opp-
ta avbsyningsplatene 50, idet disse er forholdsvis tynne og er ut-
formet med flater som barriereneA23 0g bereribbene 24 blir formet
mot. En avbeyningsplate vil s8ledes ha en rett overkant 52 som
rager gjennom en rille for & danne en barriere 23, mens den samme
plate der hvor den rager gJjennom den neste rille har'et'delvis
sirkelformet ﬁtsnitt 53 som tillater et -plaststrimmelen formes mot
den slik at det dannes et segment av en hul halvsirkel svarende til
formen p& bzreribbene 24 (fig. 8). Anordningen av og formen pd av-
bzyningsplatene 50 i de pvrige slisser 51 vil felge mensteret pd
begreribbene og rokbarrierene slik-at'disse formes tilsvarende. Av-
bgyningsplaten 50 er forankret il ringen 44 p& en mite som er vist
i fig. 6, som viser hvordan hver avbzyningéplate er forsynt med
slisser 29 som stemmer overens med liknende slisser 29a iringen 44
slik at det dannes en kanal for opptak av .en forankrlngs strimmel
39 som holder avbzynlngsplatene fast p4 plass.

Hver tverrgdende sliss 51 som er dannet 1 ringen kommunise-
rer med rlngens indre omkrets ved hjelp av et par spaltedpninger
54, 55 anbrakt ved motstdende sider av den tverrgiende sliss 51 og
4pne mot denne, og hver er formet nedenfor en av formingsrillene
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45, 46 slik som vist pa figur 6 og 8. P4 denne mite kan slissene
51 og derved formingsrillene bli plassert i forbindelse med et
vakuum som oppretthoides inne i formingshjulet slik som beskrevet
nedenfor.

Det vises igjen til figur 35, idet plaststrimmelen 31 kommer
jof:3 omkretsflaten av den ringformete del av formingshjulet 41 og
dekker formingsrillene i dette, det samtidig mates over strimme-
lens sidekantpartier et par endelese st&1bdnd 60, 61, som under
drift felger den bane som er angitt med pilene rundt rullene 62
- 66. Det trykk som stdlb&ndene holder strimmelen mot ringen med,
tjener ogsd som en tetning for & forhindre luftinngang til for-
mingshjulets indre, som holdes under vakuum .slik som vil bli be-
skrevet nedenfor.

Under sin passering rundt formingshjulet 41 vil plaststrim-
melen 31 fer den aktuelle tildanning av hann- og hunn-skallpartier
henholdsvis 20, 21 bli utsatt for en ytterligere oppvarming for &
bringe den nzr plastisk tilstand. Denne oppvarming tilveiebringes
ved hjelp av en oppvarmingsenhet 68 som bare forleper rundt et
segment av den roterende bevegelsesbane som gjennomlepes av for-
ningshjulet 41. Dette sees best pd figur 3. Neyaktig Styring av
temperaturniviet i plaststrimmelen kﬁn opprettholdes ved pé& kjent
mite § forandre den radiale stilling av oppvarmingsenheten 68 i
forhold til formingshjulets omkretsflate. Det vil sees at strimme-
len 31 i virkeligheten ikke bévéger seg rundt formingshjulet 41
men feres gjennom en sirkuler bane av formingshjulet mens dette
roterer. Med andre ord, det er ingen forskjell i linemr hastighet
mellom formingshjulets 41 omkrets, strimmelen 31 og de endelese
st41band 60, 61. )

Det vises enda en gang til figur 5 hvor formingshjulet 41 er
forsynt med et hult nav 70 ved den bakre side, hvilket nav ved
hjelp av en passende ledning Tl er forbundet med en vakuumkilde.
P8 denne mite kan formingshjulets indre holdes under et undertrykk
pd fra 50,8 til 63,5 cm Hg mens det roterer. Formingshjulets
frontside er ogsi forsynt med en navdel 72, hvortil det er festet
en bgyelig ledning 73 hvormed trykkluft kan tilferes til en vakuum-
tetningsanordning 80, vist detaljert pd figur 7, 8 og 9. Fagfolk
vil 1lett forstid at den mite som ledningene 71 og 73 forbindes med
formingshjulet pi, medferer tilveiebringelse av passende tetnings-
innretninger (ikke vist) i tilknytning til begge for & hindre at-
mosferisk luft fra & Xomme inn i formingshjulet.
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Den aktuelle forming av den behandlete eller oppvarmete
plaststrimmel 31 utferes pa formingshjuiet 41 bare under bevegel-
sen av strimmelens endeparti i dens sirkulzre bane pd formings-
hjulet og mere spesielt nir strimmelen leper over det buéformete
segment betegnet med symbolet o pd figur 7. For derved & forhindre
forhandsforming eller feilaktig fasong forf&rsaket av vakuumvirk-
ningen inne i formingshjulet ved punkter utenfor segmentet <X ,
blir en tetningsanordning 80 benyttet. Tetningsanordningen 80 om-
fatter en tetningsplate 81 hvis svre kant er slisset som ved 82,
slik at det dannes bsreskuldre 83, 84 ved sidene. Bareskuldrene er
avskranet ved kantene, slik som ved 85, og har relativt smale
toppflater for & nedsette friksjonen ved bevegelsen av ringens
indre omkretsflate mot denne (figur 8 og 9). Tetningsplaten 8l er
en relativt tynn del, det vil si omtrent 1/2 cm (3/16") og er boy-
elig slik at dens bazreskuldre 83, 84 kan presses til jevn berering
med den indre omkrets av ringen 44 ved hjelp av en pneumatisk pose
90 som utever trykk mot tetningsplaten 8l og holdes i oppblist
tilstand ved hjelp av trykkluft som tilferes gjénnom den bgyelige
ledning 73. For & sikre at jevnt trykk uteves pid tetningsplaten
81 ved hjelp av trykkposen 90 blir den ferstnevnte forsynt med
slisser ved den nedre overflate, hvilke slisser opptar i lengde-
retningen forlzpende wirestrimler 86 som igjen blir pivirket av
tverrgiende tapper 91 som hyiler'pé-poseh, slik som vist. Tet-
ﬁingsanordningen 80 kan understettes i fast stilling inne 1 for-
mingshjulet pd kjent méte, for eksempel ved hjelp av stusser 87
montert pd en fast navdel 88 inne i hjuldelen, slik som vist pa
fig. 7. Flatene 86 pi tetningsplateh er fortrinnsvis belagt med
et sjikt av glassimpregnert "Teflon" 92 (fig. 8) for ytterligere
4 redusere friksjonen under bevegelsen av ringen 44. Tetningspla-
tens 81 ender kan vere forsynt med vinkelribber eller andre tet-
ningsinnretninger (ikke vist) for & hindre vakuum i & trenge inn
til slissen 82 i denne og derved bli ledet til formingshjulets
omkrets ved uenskete steder. Som det sees av fig. 7 og 8 er tet~
ningsanordningens 80 funksjon & forhindre forbindelse av spalte-
fpningene 54, 55 i ringen 44 med det undertrykk som hersker innen-
for formingshjulet, unntatt i det nevnte segment ¢ , i hvilket
segment formingen av strimmelen gjennomferes forirsaket av trykk-
forskjellen mellom de ytre og indre flater av den plane strimmel
31. Trykxforskjellen som er virksom bare i segmentet o , vil pres-
se plaststrimmelen imm i hann- og hunn-rillene 45 og 46. Under den
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aktuelle forming av strimmelen 31 mot formingshjulet 41 blir

en luftstrem rettet wot strimmelen fra et rer 94 (fig. 10) fast
anbragt i en avstand fra formingshjulets kant., Iuften (angitt med
pilene p& fig. 10) som koumer fra roret 94 er et kjelemiddel og
virker som et herdemiddel for & fiksere strimmelformen og hindre
at denne strekkes mens den ledes bort fra formingshjulet.

For & lette fjerningen av den sfledes tildannete strimmel 31
fra formingshjulet 41, blir ytterligere en kold Iuftstrem rettet
fra en dyse 100 beliggende mellom strimmelen og formingshjulets
kant slik at den vil virke i forbindelse med et sett avskrel-
lingsfingre 101 til 103 (fig. 11) for & fjerne strimmelen fra for-
mingshjulet uten at denne eller de formete konturer i strimmelen
odelegges. )

Den formete og avkjelte strimmel 31 vil, ndr den forlater
formingshjulet 41, vere et kontinuerlig plastlegeme i hvilket er
tilformet de langsgéende, sammenhengende matriseformete og patri-
seformete (hann- og hunn-)skallpartier 2, 21. Ved at hvert av de
ﬁalvsylindriske skallpartier representerer en halvdel av den rer-
formete skallstruktur i filterkonstruksjonen er det nedvendig &
atskille dem for ytterligere behandling og avsluttende montering.
For dette form&l blir den formete strimmel, i det eyeblikk den
forlater formingshjulet, umiddelbart matet gjennom en oppslis-
singsinnretning 110 (fig. 10 og 12) som k an bestd av en roterende
kutteskive 111 eller andre passende kﬁtteinnretninger. Strimmelen
blir understettet pd en passende valse 112 under oppskjeringen.
Oppslissingsinnretningen 110 skiller den formete strimmel 31 til
atskilte og kontinuerlige hann-skallpartier og hunn-skallpartier
20,Zi som vist p& fig. 1, ved & slisse den formete strimmel etter
dens lengdeakse.

Nar de ni atskilte hannskallpartier og hunnskallpartier 20,
21 forlater oppslissings-innretningén 110, mates de gjennom en
foringslekkeanordning, generelt angitt med 120 p& fig. 3 og vist
mere detaljert pd fig.1l3.Feringslekke-anordningen 120 bestér av
et par stort sett sirkulsre skinnedeler eller banedeler 121, 122
som hver danner en atskilt bane for hannskallpartiene og hunnskall-
partiene henholdsvis .20, 21 og soum blir understettet ved formings-
hjulét‘pé'en hvilken som hélét passende wdte. Skinnedelen 121,
122 er slik formet at de divergerer fra hverandre i en retning
bort fra innmatingspunktet for hannskalldelene 20 og hunnskallde-
lene 21 og hvor den ytre periferi av hver del er forsynt med et
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kanalliknende spor for opptakelse av de respektive skallpartier.
Et kvadratisk eller rektangulsrt spor blir foretrukket overfor
ett som har samme snitt som skallpartienes form pid grunn av at
det derved bare oppstir punktberering mellom strimmelen og skin-
nen hvorved friksjonen nedsettes mens skalldelene lgper rundt an-
ordningen. Som det sees pid fig. 14 kan videre skallpartiene lope
i spordelene 121, 122 pi et luftteppe som tilferes sporene ved
.hjelp av rer pd forskjellige steder langs sporbanen. Luften vil
sfledes ytterligere redusere bevegelsesfriksjonen for skallparti-
ene pd feringslekke-anordningen. Det vil forsties av fagfolk at
hannskallpartiene og hunnskallpartiene 20, 21 ved utgangen fra
formingshjulet 41 m& bli sideveis forskjevet en viss avstand for
4 passere nedover produksjonslinjen og at de ved 4 gjennomgd for-
andringen fra sirkulsr til sideveis forskjevet rett lep vil bli
bibragt visse ringformete bevegelsestendenser. Feringslekke-anord-
ningen 120 opphever denne ringbevegelsestendensen i skallpartiene
og letter deres ytterligere foring nedover produksjonslinjen til
neste stasjon, hvor overskytende materiale trimmes bort fra skall-
partiene. Hann- og hunnskallpartiene 20, 21 vil etter de forla-
ter feringslekke-anordningen 120 komme inn i en presisjonstrimmer-
anordning 130 og samtlige matet gjennom denne ved hjelp av et at-
skilt sett matingsvalser 131.

Det vises igjen til fig. 3 hvor humnskallpartiet 21 etter &
- forlate presisjonstrimme-znordningen 130 passerer gjennom en inn-
retning 160 for pifering av et bindemiddel. Denne er vist i detalj
pd fig. 23 og blir benyttet for & pifere en bindemiddelfilm +til
de flate kanter av hver av barrierene 23 og de plane flater av
hver steotteribbe 24, som nir skallet sammenmonteres vil innrettes
med en barriere i hannskalldeien,_idet'bindemiddelet benyttes for
4 feste filterstrimmelen 22 til de nevnte flater. Bindemiddel pifo-
ringsinnretningen omfatter en tank 161 med et bad 162 av bindemid-
del. En oppfangingsvalse 163 roterer i badet og overforer binde-
midlet +il den utstikkende oukretsflate 164 av en pdferingsvalse
165 som roterer sammen med oppfangingsvalsen. Innretningen omfatter
videre en skall—lokaliseringsvalse 106 som er forsynt med et kon-
kavt spor avpasset fil 8 oppta den tilsvarende formete skalldel,
Piferingsvalsen 165 er avpasset'til 4 avsette en tynn bindemiddel-
film pd de plane overflater av rekbarrieren 23 og ribbéne424 slik
som beskrevet ovenfor. En tilsvarende innretning for pafering av
bindemiddel, som ikke er vist pé'tegningéne, blir ogs& benyttet
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for & avsette en bindemiddelfilm pd barrierene og stetteribbene
i hannskalldelen 20.

Etter & ha passert bindemiddel pAferings- innretningen 160 gir
hunnskalldelen gjennbm en bindemiddelpiferings-innretning 170,
hvor sistnevnte benyttes for pidfering av et varmsmeltende binde-
middel til hunnskalldelen 21, og ved hjelp av hvilket de sammen-
monterte skalldeler holdes sammen. Innretningen omfatter en evre
og nedre valseanordning henholdsvis 171 og 172. Ytterligere de-
taljer ved konstruksjonen av bindemiddelpidferings-innretningen er
~vist i fig. 15, hvor det vil sees at den evre valse 171 tjener til
4 drive hunnskalldelen 21 fremover i1 dens bevegelsesretning og er
for dette formdl forsynt med et konkavt spor 173 ved sin omkrets
med filsvarende form som formen av hunnskalldelen. Den nedre valse
172 roterer gjennom et bad 174 av varmsmeltende Klebemiddel slik
som for ekseupel smeltet voks, som er anordnet inne i en beholder
175 og pad kjent mite holdt i smeltet tilstand 1 denne. Som vist
er valsen 172 forsynt med et par kontinuerlige spor 176, 177 langs
dens omkrets og som fylles med bindemiddel 174 mens valsen 172 ro-
terer gjennom badet.Plasseringen av valsene er slik at hunnskall-
delens 21 kanter leper i sporene 176, 177 og blir forsynt med et
bindemiddelsjikt slik som vist pd 24. Dette bindemiddelsjikt.vir-
ker til & binde sammen skallpartiene i sammenmontert eller sammen-
foyet tilstand slik som fremgér nedenfor. En avstrykerstang 178
benyttes for é'skrape overskytende bindemiddel bort fra omkretsen
av valsen 172 og er viet montert over beholderen 175. Det er klart
for fagfolk pd omridet at det kan benyttes forskjellige typer bin-
demidler, men fortrinnsvis bindemidler som smelter ved lave tempe-
raturer, for & feste sammen hannskalldelene og hunnskalldelene.
Valget av lavtsmeltende bindemiddelmaterialer er onskelig for &
unngé deformefing av materialet i skalldelen nfr dette oppvarmes
av bindemidlet under sammenfeyningen.

Etter & ha forlatt bindemiddelpdferings—innretningen 170,
blir hunnskalldelen 21, som vist p&d fig. 4, utsatt for kjelevirk-
ningen av en luftstrem inne i et avkjelingskammer 179, slik at
sterkningen av det varmsmeltende bindemiddelA174 péd de langsgien-
de kanter av skalldelen blir fremskyndet. Det er lett & forstd
at det er fordelaktig ved dette punkt av formeoperasjonen & bringe
bindemidlet p& skalldelenes kanter til & sterkne slik at det ikke
terkes bort fnalskalldeien og mot andre maskindeler fer den aktu-
elle sammenfoyning av skalldelene. Etter & ha forlatt avkjelings-
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kamneret 179 kan hunnskalldelen 21 feres gjennom en hvilken som
helst passende bane til en korrekt stilling for den virkelige sam-
menfeoying eller sammenmontering av skalldelene finner sted. Den
spesielle oppoverrettete bane hvor hunnskalldelen passerer over
foringsvalsen 180 er representativ for en slik tilferselsbane.

Det vises enda en goang til figurene 3 og 4 og bevegelsesfor-
lepet til hannskalldelen 20 etterat den forlater fintrimmingsan-
ordningen 130. Hannskalldelen feres mot en beltemonterings-innret-
ning 200 som utferer flere funksjoner slik som beskrevet nedenfor.
Det vil sees ar hannskalldelen 20 ved dette punkt er slik orien-
tert at dens ytre konvekse flate er rettet oppover. Det blir der-
ved nedvendig & vri hannskalldelen 180° slik at dens ytre flate
peker nedover for & tillate at den nedenfor beskrevne filterstrim-
mel 22 kan innferes i denne, For dreining av skalldelen 20 ble det
benyttet en dreieinnretning 201 i form av en flat stang som er
dreiet en halv omdreining og derved kan gi hannskalldelen en jevn
omsnuing mens den beveges langs produksjonslinjen med dennes has-
tighet. Dreiestangen kan vere forsynt med et spor tilsvarende de
som benyttes i feringslekkeanordningen 120 og den kan ved sine en-
der vere forbundet med passende foringsrer 202, 203 gjennom hvilke
hannskalldelen passerer ved forskjellige trinn 1 produksjonslin-
jen. Selve dreiestangen 201 kan ogsi vere omsluttet av en rerfor-
met struktur.

I forbindelse med innmatingen av skalldelene 20 og 21 til
beltemonterings-innretningen 200 blir det matet inn mellom de sam-
mengiende skalldeler en kontinuerlig strimmel 22 av filtermateri-
ale, sisom filt, cellulosevatt etc. For denne operasjonen kan imid-
lertid filterstrimmelen 22 bli impregnert og mreget slik som be-
skrevet ovenfor.For dette formdl og slik som vist p& figur 4 kan
filtermaterialetilagres P2 en spole 205 og mates fra denne rundt
en serie av feringsvalser 206 til klempunktet mellom et sett wval-
ser 207 og 208 for pifering av impregneringsmiddel. Paferings-
eller impregneringsvalsene 207, 208 er hver forsynt med en serie
i avstand fra hverandrée langs omkretsen anordnete kantslisser
forlepende parallelt med rotasjonsakseh, slik at mens valsene 207,
208 roterer gjennom karene 210 og 211, tar slissene en andel smel-
tet harpiks eller tilsvarende impregneringsmiddel 212 fra det smel-
tete bad. Valsegapet er slik dimensjonert at det er i det vesent-
1igé ekvivalent med strimmelens 22 tykkelse, slik at sistnevnte
under passering mellom valsene blir overtrykket med impregnerings-—
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middel som avsettes fra slissene 209 i valsene. P4 denne mite
blir strimmelen impregnert med harpiks med jevnt fordelte mellom-
rou pd dens motstéende flater. Den harpiksimpregnerte filterstrim-
mel 22 blir deretter matet frem mellom et sett oppvarmete prege-
valser 215 og 216 som hver er forsynt med en rekke radialt utstik-
kende ribber eller fremspring. Ribbene er jevnt fordelt langs om-
kretsen og pregevalsene 125, 216 roterer sammen slik at tilhe-
rende ribber p& de respektive valser vil felge hverandre og i an-
legg mot hverandre trykke sammen strimmelen ved de steder som er
impregnert med harpiks og derved prege denne.
Filterstrimmelmaterialet 22 blir deretter fert rundt lede-
rullen 218 (fig. 4) anbragt i en avstand ovenfor den fremovergdi-
ende hannskalldel 20 og fert derfra nedover i en passende bane av-
passet til & lepe sammen med banen for den forovergiende hann-
skalldel. Filterstrimmelmaterialet 22 mates deretter under en
fjerbelastet hjulanordning 220. Hjulanordningen 220 som ogs&d kan
- vere i form av en trykkfingeranordning, innferer filterstrimmelen
22 1 hannskalldelen 20 og presser den mot barrierene 23 og steot-
teribbene 24 i denne slik at det oppnids en forsegling av strim-
melen mot barrierene og stetteribbene pi grunn av det tidligere
pidforte bindemiddel som er pidfert de sistnevnte flater. Et stykke
lenger fremme i fremferingsretningen tilmates hunnskalldelen 21
fra kjeleinnretningen 179 og feres i en bestemt bane som er avpas-
set for & lette sammenmonteringen og blir til slutt bragt ned un-
der en feringsblokkanordning 222 anbragt like ovenfor det sammen-
satte mellomprodukt bestéende av hannskalldelen 20 og filterstrim-
‘melen 22, slik at de tre komponenter bringes til & falle sammen.
Som del av beltemonteringsanordningen 200 er tilordnet svre
og nedre kjedeenheter som drives ved hjelp av kjedehjul 234. De
gvre og nedre kjedeenheter er hver pimontert en serie eller en
rekke feringsblokker 23%6 og 238. De respektive blokkrekker har en
i det vesentlige sammenfallende rett bane og blokkene i hver rekke
har konkave, sentrale flater og tapper som forleper pd tvers av
blokkenes langsglende akser. Den evre rekke av blokker 236 er av-
passet for & ligge an mot hunnskalldelen 21, mens den nedre blokk-
rekke 240 ligger an mot hannskalldelen 20, idet den vertikale av-
stand mellom rekkene'236, 238 langs deres sammenfallende, i det
vesentlige rette bane er slik at de presser de respektive hann-
skalldeler og hunnskalldeler sammen til sammenpassendé montering
sammen med filterstrimmelen 22, som understettes mellom dem og
blir fast grepet av barrierene 23 pd en skalldel mot en understet-
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telsesribbe 24 pa den annen skalldel.

Det skal pipekes at det er nedvendig nir man bringer de tre
monteringselementer (skalldeler 20 og 21 samt filterstrimmelen
22) sammen til montering i beltemonteringsanordningen 200 og ha
korrekt lengdeinnretning mellom elementene. Filterstrimmelen mi
selvsagt vere korrekt innrettet inne i det rerformete skall med
barrierene 23 liggende an mot de enkelte harpiksimpregnerte og
pregete seksjoner 25 ved seksjonenes endepartier. Denne innret-
ning blir fortrinnsvis tilveiebragt ved &4 styre neyaktig de for-
skjellige elementers fremf@ringshastighet. Det kreves imidlertid
bare en meget liten variasjon i en av dem for & danne en feilak-
tig innretning. For & unngd dette og sikre korrekt innretting er
de respektive skalldeler 20 og 21 foréynt med formete skuldre 27
som er tilformet i skalldelene pd formingshjulet 41. Disse skuldre
er tilsiktet & vere aksialt innrettet i det sammenmonterte skall
og hvis dette er tilfelle si vil de‘forhindre forskyvning eller
feilaktig .innretting. Innrettingen tilveiebringes ved hjelp av
tappene i hver blokk i blokkrekkene 236, 238, som ligger an mot
skuldrene. Dette krever selvsagt at hver blokk i en rekke blir
holdt innrettet i forhold til en tilherende blokk i den annen rek-
ke, 1 det minste under den sammenfallende, rette bane. Anlegget
av tappene mot skuldrene 27 i de tilsvarende skalldeler, tjener
ogsd til &4 fremfeore filterenheten gjennom beltemonteringsenheten.
S4 snart som skalldelene 20, 21 kommer inn i beltewonteringsanord-
ningen 200 blir de presset sammen i sammenpassende stilling og
danner en enhetlig rerformet struktur med filterstrimmelen 22 un-
derstettet sentralt i deres lengderetning. For & letie dette kan
de med bindemiddel bélagt langsgfende kanter i hunnskalldelen 21,
vere slik tilforwet at de danner en notformet skjet. P4 den annen
side kan de langsgdende kanter i hannskalldelen 20 vere krympet
innover slik som ved 26 (fig. 1)} hvorved de danner en fjarskjot
som kan stéd i inngrep med notskjeten. :

Like etter at disse skallpartier er fert sammen, passerer
den monterte enhet gjennom en varmesko 260 .anbragt inne i velte-
monteringsanordningen 200, som rétter varm luft gjennom passende
kanaler mot enhetens skjet for é_smelte pinytt det bindemiddel som
tidligere er pafert hunnskalldelen 21 i bindemiddelpiferings-inn-
retningen 170.Det smelteté bindemiddel stremmer deretter i til-
strekkelige mengder til hannskalldelen 20, for & tilvéiebringe en
sammenklebing av de to skalldeler nér bindemidlet igjen sterkner.
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Bindemidlet tjener ogsi som tetningsmiddel ved skalldelens skjet
for 4 hindre at luft kommer inn i filterenheten under reoking.

For 4 lette korrekt sammenklebing er det i beltemonteringsanord-
ningen 200 anbragt dyser 270 som retter en avkjelende luftstrom
mot skallskjeten for & f§ bindemidlet til & sterkme.

Etterat den ferdig sammenfeyde filterenhet 400 forlater bel-
temonteringsanordningen 200 blir den fert forbi en roterende kutte-
innretning 401 som kutter den kontinuerlige enhet opp til et an-
tall lengder eller "staver" 402 med forutbestemt lengde, for ek-
sempel 80 mm, tilsvarende 4 individuelle filterenhetlengder hver
p&d 20 mm. De fire individuelle "enhetsstaver" 402 kan deretter ved
hjelp av kjente innretninger (ikke vist) fremmates til en automa-
tisk sigarettpakkemaskin, hvor de vil bli videre oppskdret til in-
dividuelle filterlengder og forbundet med tobakksylindre. For &
forhindre uensket rotasjon av filterenheten under. oppkutting kan
det vare anordnet en klemkile 403 eller en tilsvarende innretning
for &4 holde filterstaven. ' o _

' Det vil forstdées av den foregiende beskrivelse at fremgangs-

mdten og det apparat som er beskrevet ifelge oppfinnelsen for i

en kontinuerlig operasjon &4 fremstille en kontinuerlig sigarett-

filterenhet tilveiebringer en rekke fordeler innbefattende:

a. Utnyttelse av varmeforming innbefattende et dyptrekkings-
trinn som gir hey produktivitet pr. mengdeenhet plastmate-~
riale.

b. Det oppstdr ikke spill av filterstavenheten da det repete-
rende menster av skalldelfasonger er slik at enden av en
- filterenhetlengde er begynnelsen av den neste.

PATE NTERAV .

1. Fremgangsméte for fremstilling av reorformete gjeﬁstander,
slsom en sigarettfilterstav (402) hvilken gjenstand omfatter to
semmenfallende, langstrakte'dél—rerformete seksjoner (20, 21) med
stort sett buet ytterflate som er avsluttet med parallelle side-
kanter og hver utstyﬂ; med et gjenvendende menster av i ett stykke
med gjenstanden utformete, tverslepende, del-sirkulzre rekbarrie-
rer (23) og en eller flere hule, halv-sirkulere stetteribber (24)
plassert med passende avstand mellom pifelgende rekbarrierer, ved
at en enkelt kontinuerlig strimmel (31) av termoplast tilferes til
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et roterende formingshjul (41) som er utstyrt wmed et par atskilte,
endelpse, konkave formingsspor (45, 46) som leper langs omkretsen
av formingshjulet med strimmelen plassert over formingssporene,
karakterisert ved at formingssporene (45, 46),

som har en ubtforming svarende til utformingen av en av de nevnte
seksjoner (20, 21), er utstyrt med flater (52, 53), for tilfor-
ming av barrierene (23) og stetteribbene (24) og at strimmelen

ved hjelp av undertrykk trykkes innad i formingssporet for & til-
forme de respektive del-rerformete seksjoner i formingssporene,
hvoretter den tilformete strimmel fjernes fra formingshjulet og
oppdeles i de to respektive langstrakte seksjoner som fremfmr-es
parallelt med hverandre og feres 1 et slikt forhold til hverandre
at de bringes til 8 lepe kant-mot-kant over hverandre med de del-
sirkul®re barrierer (23) i den ene seksjon anbragt aksialt for-
skjevet i forhold til de del-sirkulsre barrierer (23) i den annen
seksjon og anbragt i flukt med en bareribbe (24) i den annen sek-
sjon, hvorpi de to seksjoner tvinges i et sammenpassende inngrep
langs de nevnte kanter.

2. Apparat for ufferelse av fremgangsmiten ifelge krav 1, for
fremstilling av en kontinuerlig rerformet sigarettfilterstav

(400) som bestdr av to sammenfattende del-rerformete, langstrakte
seksjoner (20, 21) som hver har et gjentakende menster av i ett
stykke med gjenstanden utformete, tverslepende rekbarrierer (23)
og stetteribber (24), hvor apparatet omfatter et roterende for-
mingshjul (41) og anordninger (30, 32-38; 62-66) for fremfering
av‘en enkelt strimmel (31) av termoplast an mot formingshjulet
over de flater pi dette som termoplaststrimmelen trekkes an mot
for 4 tilforme denne, karakter isert ved at flateme
péd nevnte hjul (41)‘som strimmelen trekkes an mot er utstyrt med
et par kontinuerlige formipgsspor (45, 46) som leper i et omlep
langs hjulets omkrets og som har en utforming svarende til det '
gjentatte menster av rekbarrierer (23) og stetteribber (24) i sek- -
sjonen og imnrettet til & tilforme den respektive del~rerformete
seksjon og at apparatet er utstyrt med anordninger (100—105; 110)
for & fjerne den tilformete strimmel fra formingshjulet (41) og
dele denne lengdevels i separate seksjoner og er utstyrt med or-
ganer (200) for & sammenfeye de del-rerformete seksjoner til en
kontinuerlig rerformet gjenstand (400) og for & innrette delene i
forhold til hverandre fer disse skjetes sammen i en stilling over
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hverandre hulrom-mot-hulrom med rekbarrierer (23) i den ene sek-
. sjon anbragt aksialt atskilt i forhold til rekbarrierer (23) i
den annen seksjon og anbragt i flukt med stetteribber (24) i den
annen seksjon.

3. Apparat i samsvar med krav 2, karakter iser t

v e d at monteringsanordningen for seksjonene innbefatter en inn-
retning (201,200) for & orientere de respektive seksjoner (20, 21)
slik at deres Spne hulrom vender mot hverandre og faller sammen
med hverandre under monteringen.

4, Apparat i samsvar med krav 2, karak terisert

v e d at trykkreduksjonsinnretningen i formingssporene (45, 46)
omfatter en vakuum-kilde, hvor formingshjulet (41) har et hult
indre som stir i forbindelse med kilden, samt radiale kanaler
(54, 55) i formingshjulet som forbinder hvert av formingssporene
med hjulets hule indre.

5. Apparat i samsvar med krav 4, karak terisert

v e & inmretninger (80) som begrenser forbindelsen av formings-
sporene (45, 46) med vakuum-kilden bare til en del (ol) av den
bane som gjennomlepes av formingshjulet under hver bmdreining.

6. Apparat i samsvar med krav 5, karak ter isert

v ed at den innretning (80) som begrenser kommunikasjonen melé
lom formingssporene (45, 46) og vakuumkilden bestdr av en tet-
ningsanordning innbefattende en beyelig tetningsplate (81) festet
inne 1 formingshjulet og forlspende delvis rundt den bane sonm
gjennomlepes av formingshjulet undef hver omdreining, samt en
pneumatisk trykkpose (90) som presser den beyelige plate i bere-
ring med formingshjulets indre omkrets mens dette roterer og der-
ved dekker de radiale kanaler (54, 55) i dette slik at forbindel-
se mellom sporene og vakuum—kilden blir forhindret.

7. Apparat i1 samsvar med krav 6, karakterisert

v ed at tethingsplaten (81) har relativt smale, plane skuldre
(83, 84) som forleper i dens lengderetning og ved dens ytterkan-
ter for anlegg mot formingshjulets indre omkrets.
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8. Apparat i samsvar med krav 7, karakterisert
v e d at de plane skuldre (83, 84) er belagt med et antifrik-
sjonsbelegg av glassimpregnert "Teflon™.

9. Apparat i samsvar med krav 2, karakter isert

v e d at formingshjulet (41) er en oppbygget enhet omfattende en
ring (44), sideplater (42, 43) forbundet wed ringen, formingsspor
(45, 46) tildannet i ringens ytre ouwkrets, hvilken ring har tverr-
giende slisser (51) som forleper innover i avstand fra den ytre
omkrets, avbeyningsplater (50) avtakbart understettet i nevnte
slisser.og som forleper inne i formingssporene for tildanning av
nevnte rekbarrierer (23) og stetteribber (24) i seksjonene (20,
21), og hvor ringen (44) har radialt forlepende kanaler (54, 55)
som forbinder de tverrgiende slisser med formingshjulets (41)
indre.

10. Apparat i samsvar med krav 2, karakter isert
ved atet par endelese bidnd (60, 61) samt innretninger (62-66)
for fremfering av bindene rundt formingshjulets (41) omkrets og
ved dettes sider i berering med strimmelens (31) ytterkanter slik
at denne holdes mot omkretsen av formingshjulet under formingen.

11. Apparat i samsvar wed krav 2, karakter isert

v e d at det omfatter en styreanordning (120) montert ved den
roterende knivanordning (110), hvilken styreanordning bestér av
atskilte, sirkelformete banedeler (121, 122) som hver mottar en
av seksjonene (20, 21) og ferer den gjennom en bane som diverge-
rer fra den annen seksjons bane, hvorved bédnddannende tendenser
som tilferes seksjonene pd formingshjulet oppheves.

12. Apparat i samsvar med krav 11, kar a kterisert
v e.d at innretninger (fig. 14) som efablerer et luftteppe i
hver av spordelene (120, 122) som seksjonene leper gjennom.

13. Apparat i samsvar med krav 2, karakter isert

v e d at det omfatter en innretning (170) for pa&fering av binde-
middel til den ene (21) av de nevnte rerdelseksjoner (20,'21),
hvilken innretning omfatter et reservoar (175) for bindemiddel,
et par valser (171, 172) som en seksjon (21) feores gjennom, hvor
den ene valse (171) har en omkretsrille som (173) tilsvarer sek-
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sjonens ytre form, og den andre har et rillepar (176, 177) som
opptar seksjonens langsgiehde kanter, idet den annen valse (172)
roterer gjennom reservoaret og opptar bindemiddel 1 rilleparet
og avsetter det pid de langsgfende kanter,

14. -Apparat 1 samsvar med krav 2, karakter isert
ved at innretninger'(ZOO) for montering av de respektive sek-
sjoner (20, 21) i den kontinuerlige rerformete gjenstand (400),
hvilken innretning bestir av en atskilt mekanisme (236, 23%8) som
pavirker hver seksjon og som hver betjenes synkront med den andre
slik at lengdeinnstillingen av den ene seksjon i forhold til den
andre styres, idet hver mekanisme er avpasset til & presse dens
tilherende seksjon til sammenpassende berering med den annen sek-

sjon.
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