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Den foreliggende oppfinnelse vedrgrer i fgrste rekke en
fremgangsmadte til forming av et beskyttende hylster om en i det
minste stort sett prismeformet eller sylinderformet gjenstand,
hvor gjenstanden under dreining om en stort sett horisontal og
i det minste tiln®rmelsesvis stasjonar aksel omvikles med en
hylsterdannende omslagsmaterialbane hvis bredde er st@grre enn
gjenstandens lengde, hvorved denne bane suksessivt tilfgres til
gjenstandens omkretsflate for i flere utenpd hverandre liggende
lag & dekke denne, mens banens kantpartier suksessivt bringes
til & brettes innover deler av gjenstandens endeflater, hvorved
det som omslagsmaterialbane anvendes en bane av en tynn plast-
film som ved oppvarming kan bibringes heftende egenskaper og
bringes til & krympe.

Oppfinnelsen vedrgrer ogsid et apparat for utfgrelse av
fremgangsméten, hvor apparatet omfatter dels anordninger for &
sette den gjenstand hvorom hylsteret skal formes i dreining om
en stort sett horisontal og i det minste tilnzrmelsesvis sta-
sjoner aksel, dels anordninger for & tilfgre en hylsterdannende
omslagsmaterialbane til gjenstandens omkrets, slik at denne
under dreining av gjenstanden suksessivt blir viklet om gjen-
standen i lag pa lag.

Ved kjente utgvelser avden innledningsvis angitte frem-
gangsmdte, som fremfor alt er blitt anvendt for emballering av
store ruller av papir, s@rlig ved papirfabrikker, besto omslags-
materialbanen som regel av en bane av ubelagt, noksd tykt papir
av darligere kvalitet, som ganske enkelt ble viklet om gjenstanden
mens dens kantpartier suksessivt ble brettet innover gjenstandens
endeflater ved hjelp av kompliserte brettemekanismer som vanlig-
vis var dyre i anskaffelse, men temmelig updlitelige n&r det
gjelder funksjonen, sa@rlig var det vanskelig & hindre dem i &
rive omslagspapiret i stykker og for ¢vrig & arbeide tilfreds-
stillende né&r man forsgkte & gke deres arbeidshastighet. 0Ogsé
bortsett fra dette kunne de hylstre som ble fremstilt pd denne
médte bare bevirke en temmelig utilstrekkelig beskyttelse for
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. gjenstanden mot transportskader og fuktighet, idet omslagspapiret
ble lett revet i stykker, og de utenpd hverandre liggende lag av
dette ble ikke sammenfgyet pd en slik mite at de kunne forsterke
hverandre og ikke engang danne et vaskeugjennomtrengelig omslag
om gjenstanden. Dessuten gjorde de mer eller mindre regelmessige
bretter av det ganske tykke omslagspapir ved gjenstandens ender
det vanskelig & anbringe kompletterende og tett inntilliggende
gavlstykker av plate- eller arkmateriale, noe som av og til er
¢gnskelig., .

Det skal allerede her nevnes at varme kryvmpbare plastfilmer,
f.eks. av polyetylen eller andre plaster, i mer enn et tiar i
stor utstrekning og med betydelig fordel er blitt anvendt ved
innpakning av gjenstander med forskjellig form og st@grrelse.

Det er ogsd kjent at de fleste slike krympefilmer lettvint lar

seg lamineres eller smeltes sammen i oppd hverandre liggende lag

ved at man utsetter det ferdige omslagshylster for varme, f.eks.

ved at det fgres inn i et oppvarmet kammer eller ovn. S& vidt

man kjenner til er imidlertid slike krympefilmer aldri tidligere

blitt anvendt pd den mate som den foreliggende oppfinnelse forut- .
setter.

Formdlet med den foreliggende oppfinnelse er & frembringe
et beskyttende hylster for stort sett prismeformete eller sylinder-
formete gjenstander, hvor hvlsteret fra situasjon til situasjon
lettvint kan tilpasses for a tilgodese aktuelle krav ndr det
gjelder tvkkelse og styrke, samtidig som det muliggjgr en optimal
utnyttelse av den forbrukte mengde omslagsmateriale, som har en
meget stor evne til & tilpasse seg til den aktuelle gjenstands
form, selv ved endene, og som lar seg formes uten hjelp av kom-
pliserte brettemekanismer.

Ifplge oppfinnelsen oppnds dette ﬁed en ut@gvelse av den frem-
gangsmidte som er angitt i det etterf@lgende krav 1. -

Oppfinnelsen bygger med andre ord pa den idé at plastfilm-
banen skal behandles ved at den utsettes for en oppvarmende
bestréling allerede f¢r vikleprosessen er avsluttet. Dette inne-
berer at kapasiteten hos de anvendte strdlekilder kan holdes
innenfor rimelige grenser, selv om viklehastigheten er noksa
hgy, at den totale tid som medadr for fremstillingen av hylsteret
vil bli den kortest mulige samt at det fglgelig kan spardés bide
energi og kostnader. A

Som nevnt omfatter oppfinnelsen ogsd et apparat, som éh\sar—




142955

lig tilpasset for rasjonell utfgrelse av fremgangsmdten, og det
kjennetegnende for dette apparat fremgdr av det etterfplgende
krav 5. '

Ytterligere kjennetegn ved bidde fremgangsmdten og apparatet
ifglge oppfinnelsen vil fremgd av de etterfglgende krav, men ogsa
av den beskrivelse av en utfgrelsesform av apparatet ifglge opp-
finnelsen og dettes anvendelse som vil bli beskrevet i det etter-
fplgende under henvisning til de medfglgende tegninger, hvori:

Fig. 1 viser et sideriss av apparatet.

Fig. 2 viser et frontriss av apparatet sett fra venstre
i fig. 1. '

Fig. 3 viser i stgrre mdlestokk et fragmentarisk og for-
stprret vertikalt, langsgdende snitt gjennom apparatet.

Som det fremgdr av fig. 1 og 2 omfatter apparatet en bare-
anordning for en gjenstand 10 hvorom et beskyttende hylster skal
formes. I det viste eksempel omfatter denne bazreanordning to
grupper eller rekker av fluktende bazreruller henholdsvis 1l og
12, som er dreibare om parallelle aksler som er atskilt fra
hverandre i sideretning. Den fremfe gruppe bareruller 11 er hev-
og senkbar slik at gjenstanden 10, som i det viste eksempel er
stort sett sylinderformet, lettvint kan rulles innad til en
stilling mellom de to grupper av bareruller, etter at rullene
11 er senket nedad, og deretter lgftes ved at rullene 11 heves
igjen. Barerullene 12 i den bakre gruppe er pd sin side drevet
av en motor 13, hvorved den lgftete gjenstand 10 kan bringes
til & dreie med ¢gnsket hastighet i urviserretningen som er
angitt med en pil i fig. 1. ‘

Det skal pdpekes at det er av noksd underordnet betydning
hvordan bereanordninqen er beskaffet. Det vesentlige er at appa-
ratet omfatter en form for utstyr eller crgan som er i stand
til & bare og dreie gjenstanden med dennes dreieaksel i en stort
sett horisontal og i det minste tilnermelsesvis stasjonar stil-
ling mens samtidig i det minste de radialt ytre kantpartier av
gjenstandens endeflater forblir frie., Mange i og for seg kjente
anordninger er sdledes anvendbare for dette formil, og det er
lett & innse at slike anordninger skulle kunne omfatte drevne
akseltapper o.l. dersom dette er gnskelig, f.eks. i slike til-
feller hvor gjenstanden ikke engang er tilnarmelsesvis sylin-
derformet.

Det viste apparat omfatter dessuten anordninger for under
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dreiningen av gjenstanden & tilfdre en hylsterdannende omslags-
materialbane til gjenstandens 10 omkrets. I det valgte eksempel
omfatter denne anordning to stendere 14 og 15, som mellom seg
bezrer en slags svingbar vugge 16 som er svingbar om koaksiale
akseltapper 17 ved stendernes ¢vre ender. Vuggen 16 omfatter
en valse 18 hvis akse er parallell med akseltappene 17 og ogsé
med gjenstandens 10 dreieaksel, eller i det viste eksempel nar-
mere bestemt med aksene for de to grupper bereruller 11 og 12.
Valsen 18 er innrettet til & danne anlegg mot og rulle pd gjen-
standens 10 overside for derved & bestemme vuggens 16 stilling
i forhold til gjenstanden. Samtidig virker den som en styrerulle
for en omslagsmaterialbane 19 som tilfg¢res gjenstandens 10 om-
krets fra en forrddsrulle 20, som pd& en enkel utbyttbar og drei-
bar mite hviler i et slags magasin dannet av en bueformet rekke
av fritt dreibare valser 21.

Omslagsmaterialbanen 19 bestdr av en tynn plastfilm av
en i og for seg kjent type, f.eks. av orientert polyetylen, som
ved oppvarming kan bibringes heft~ eller klebeegenskaper og
bringes til & krympe. Filmbanen 19 har en bredde som er vesent-
lig stgrre enn gjenstandens 10 lengde, og den tilfe¢res til gjen-
standens omkrets pd en slik méte at dens to langsgdende kant-
partier vil rage utad i det minste et kort stykke utenfor gjen-
standens respektive endeflater. Valsens 18 lengde bgr vare minst
like stor som filmbanens 19 bredde,'og f@lgelic vil lengden av
vuggen 16.1i fig. 2 vere enda litt stgrre. Ved anvendelse av
apparatet blir det derfor n@gdvendig i det minste omtrentlig &
sentrere gjenstanden 10 i forhold til vuggen 16 eller n@rmere
bestemt i forhold til filmbanen 19, idet filmbanens bredde selv-
fplgelig kan reduseres for & passe til gjenstander med mindre
lengde enn den som svarer til apparatets maksimale kapasitet.
En slik sentrering kan gjgres lettvintere ved anvendelse av inn-
stillbare, ikke viste styringer for gjenstanden og filmbanen.

Nar den fremre del av filmbanen 19 tilfe¢res over valsen
18 til gjenstandens 10 omkrets er det selvfdlgelig ngdvendig a
sprge for at dens frie, fremre ende virkelig f¢lger med gjen-
standen under dennes dreining, slik at banen bringes til &
vikle seg om gjenstanden pd forutsatt midte. Dette kan oppnds
pd mange forskjellige mater, f.eks. ved § anvende et bindemiddel,
biter av selvheftende tape eller egnete mekaniske klem- eller
gripeorganer for & feste baneendene til gjenstandens omkrets.

Det burde vare klart at den fritt dreibare valse 18, som er
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belastet av vuggen 16 og ruller p& oversiden av gjenstanden 10,

o

vil hjelpe til med a mate ut filmbanen 19 med egnet hastighet
fra forrddsrullen 20 og 8 fordele den jevnt over gjenstandens
10 hele lengde.

Vuggen 16 virker som barer for et bestralingsaggregat 22
som er anbrakt pad den side av valsen 18 som vender bort fra sten-
derne 14 og 15. Aggregatet 22 omfatter en f@rste, horisontal del
23 og to andre, stort sett vertikale deler 24 som er opphengt
1 delen 23 og innstillbare i forhold til denne i retning mot
og fra gjenstandens 10 respektive endeflater, dersom apparatet
skal kunne anvendes for omvikling av gjenstander med forskjellig
lengde. Den fgrste del 23 er innstillbar i forhold til vuggen
16 i gjenstandens 10 radialretning ved hjelp av et par innstil-
lingsmekanismer 25, en i hver ende. Nar apparatet er i bruk vil
sédledes valsen 18, som danner anleqgg mot gjenstandens 10 over-
side og barer vuggen 16, bestemme bestfélingsaggregatets 22
stilling i forhold til gjenstanden og sdledes gjgre det mulig
& opprettholde en forutbestemt, radial avstand mellom gjenstandens
omkrets og undersiden av den horisontale aggregatdel 23.

Nar apparatet ikke er i funksjon, kan vuggen 16 vaere biret
i en oppsvinget hvilestilling hvor aggregatet 22 og valsen 18 er
lpftet opp tilstrekkelig hgyt til & muliggjegre uhindret innfgring
og fjerning av den gjenstand som skal emballeres. Dette kan opp-
nads med ikke viste anordninger som forbinder vuggen med den ene
eller begge stendere 14, 15, og dersom vuggen er tung & lofte,
kan disse anordninger ogsd vare utfopmet for & medvirke ved
1gftingen av vuggen.

Av fig. 3 fremgar det mer i detalj hvordan filmbanen 19
tilfgres over valsen 18 til gjenstandens 10 omkrets. Det fremgdr
ogs& av denne figur at delen 23 av bestrdlingsaggregatet 22
rommer i det minste &n gruppe strdlekilder 26 som er rettet mot
gjenstanden. I det viste eksempel tenkes disse strdlekilder 26
& vere av den i og for seg kjente type som omfatter lineare
reflektorer med deri anbrakte rorformete og elektrisk oppvarmete
givere av infrargd strdling. Selv om slike strilekilder gir et
meget tilfredsstillende resultat er imidlertid den spesielleA
utfgrelse og virkemdte for strdlekildene 26 pé& ingen mate kritisk,
og det finnes pd markedet mange andre anvendbare typer av infra-
rgdstrdlere med eller uten reflektorer, som er i stand til &

erstatte de viste strdlekilder. Det viktige er at stralekildene
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26 er 1 stand til i retning mot gjenstanden 10 & avgi en straling
av slik karakter og styrke at temperaturen i filmbanen 19 som om-
gir gjenstanden vil gke betydelig ndr etterhverandre f@lgende
deler passerer under og innenfor grensene for bestrélingsaggre-
gatet 22. Oppvarmingen av filmbanen har selviglgelig som formdl

d bringe det nytilfgrte filmsjikt til & hefte og laminere sammen
med det na&rmest underliggende filmsjikt for sdledes & danne en
selg og sammenhengende, flersjikts "hud" om gjenstanden og sam-
tidig & krympe for & omgi tett og anpasse seg til denne.

Et liknende arrangement av strdlekilder finnes i hver av
de to vertikale deler 24 av bestré&lingsaggregatet 22, men i disse
er strdlekildene montert og anordnet for & bestrdle deler av
gjenstandens 10 endeflater istedenfor en del av gjenstandens
omkretsflate. Den innadrettete strdling fra aggregatdelene 24
vil saledes varme opp filmbanens 19 kantpartier, som pd grunn
av aggregatets 22 stilling n&r gjenstandens hgyeste punkt allerede
under tyngdekraftens pdvirkning vil ha en tendens til & henge ned
over gjenstandens endeflater, og & bringe disse kantpartier til
& krympe slik at de bringes til & smyge.seg an mot i det minste
de radialt ytre kantpartier av gjenstandens endeflater og & strek-
kes stramt over disse.

Strdlekildene i delene 23 og 24 av bestrélingsaggregatet
22 er sdledes innrettet til 3 bestréle etterhverandre f@élgende
deler av filmbanen 1¢ etter hvert som disse ndr og passerer en
stort sett stasjonar, bé&ndformet og noks& smal sone 27 som lgper
aksialt over gjenstandens 10 omkretsflate og ogsd i det minste
et kort‘stykke radialt innovér gjenstandens to endeflater. Det
bypr vere klart at dersom apparatet gjpres innstillbart for &
kunne anvendes for c¢jenstander som avviker vesentlig fra hver-
andre ndr det gjelder lengde og/eller diameter, si kan det
vere tilrddelig & kople strilekildene 26 sammen elektrisk i
forholdsvis smd grupper, sa&rlig ved endene av delene 23 og 24
slik at visse grupper kan vaere uvirksomme ndr gjenstander av
mindre stgrrelse skal behandles. P3 den annen side bgr strdle-—
kildene anordnes pd slik mate inne i bestr&lingsaggregatets 22
deler at filmbanen 19 vil utsettes for en stort sett jevn be-
strdling over hele sin bredde. Selvfedlgelig m& dessuten strile-
kildene vare koplet til nettet via egnete, manuelt eller auto-
matisk betjente stre¢mbrytere slik at de kan tilfores streém bare

ved behov.
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Slik det ogsd fremgar av fig. 3 er bestrdlingssonen 27
anbrakt bare et kort stykke foran et sted 28 hvor filmbanen 19
over valsen 18 fgrst nar frem til qbnstanden-lO. Dette gir den
fordel at det nylig besfr&lte_sjikt av filmbanen fremdeles vil
ha en hg¢y temperatur ndr det i neste ¢yeblikk dekkes av en ny-
tilfgrt del av filmbanen, hvorved denne sistnevnte umiddelbart
vil, i det minste pd en forberedende mite, hefte til sitt under-
lag som det trykkes stgdig fast mot ved hjelp av valsen 18.
Blant annet vil dette resultere i en bekvem fiksering av det
ytre endeparti av filmbanen ndr tilfgrselen av film til gjen-
standen avbrytes ved avskjaring av banen p& det tidspunkt ndr
emballeringsforldpet skal avsluttes.

I det beskrevne apparat utfegres fremganasmdten ifglge opp-
finnelsen pa fplgende miate: Etter at gjenstanden 10 er plassert
pad bareanordningen 11, 12, festes den fremre ende av filmbanen
19 som er trukket ned over valsen 18 p& egnet mite til gjen-
standens omkrets, f.eks. ved hjelp av biter av selvheftende tape.
Deretter senkes vuggen 16 nedad slik at den blir blret av valsen
18, som hviler mot gjenstandens overside, og motoren 13 startes
slik at gjenstanden bringes til & dreie og & trekke med seg
filmbanen 19. Nar filmbanens fremre ende igjen akkurat har nidd
frem under valsen 18 og det fgrste omslagsomlpgp om gjenstanden
10 séledes er fullfgrt, settes strilekildene 26 i bestrilings-
aggregatet 22 i funksjon. Fra og med nd& vil de etterhverandre
fglgende deler av filmbanen 19 som er viklet om gjenstanden 10
bringes til & krympe og & laminere eller bakes sammen i lag pd
lag s& lenge det er ¢gnskelig, inntil et beskyttende hylster
med npdvendig tykkelse og styrke er dannet. N3r det ikke behgves
noe ytterligere sjikt av nytilfgrt film, skjares banen 19 av,
hensiktsmessig et eller annet sted mellom forrddsrullen 20 og
valsen 18, hvoretter gjenstandens 10 dreining for & fortsette
et eller flere omlgp for & fullfgre hylsteret, innen stréle-
kildene 26 i bestrdlingsaggregatet 22 stenges av, vuggen 16
lpftes opp til en hvilestilling og den emballerte gjenstand
fjernes fra apparatet.

Idet filmbanen 19 fortrinnsvis er meget tynn, er det vanlig-
vis ngdvendig med minst tre lag av den for & danne det beskyttende
hylster om gjenstanden. Idet filmbanen oppvarmes etter hvert som
den tilf@gres og derved bringes til stykke etter stykke 4 krympe
og laminere sammen i lag pa lag, er pa den annen side apparatets

energiforbruk meget moderat sammenliknet med forbruket i slike
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kjente krympe-emballeringsanlegg hvor viklings- og krympeopera-
sjonene utfgres hver for seg. Dessuten vil det resulterende
hylster bli penere og slettere, sarlig i gjenstandens ender,
hvorved det blir lettvintere & utstyre hylsteret med gavl-
stykker ved behov.

Dersom det er gnskelig kan en armering eller forsterknifig
av flersjiktshylsteret frembringes ved at en innleggsstrimmel
30, f.eks. av papir, papp, t@y eller nett innfegres og innleires
mellom to vilkdrlige lag eller sjikt av filmbanen. Et slikt
armerende innlegg bg¢r i sd fall hensiktsmessig ha en bredde
som bare tilsvarer gjenstandens lengde. Dersom filmbanen 19
er transparent kan imidlertid innlegget 30 ogsd bestd av en
etikett av vilkarlig ¢gnsket stgrrelse mindre enn gjenstandens
omkretsflate, idet denne etikett i sa fall vil bli beskyttet

av utenpd liggende filmlag.

PATENTZXRAV

1. Fremgangsmidte til forming av et beskyttende hylster om en
i det minste stort sett prismeformet eller sylinderformet gjen-
stand, hvor gjenstanden under dreining om en stort sett hori-
sontal og i det minste tilnarmelsesvis stasjonar aksel omvikles
med en hylsterdannende omslagsmaterialbane hvis bredde er st@rre
enn gjenstandens lengde, hvorved denne bane suksessivt tilfgres
til gjenstandens omkretsflate for i flere utenpa hverandre
liggende lag & dekke denne, mens banens kantpartier suksessivt
bringes til & brette seqg innover deler av gjenstandens endeflater,
hvorved det som omslagsmaterialbane anvendes en bane (19) av en
tynn plastfilm som ved oppvarming kan bibringes heftende egen-
skaper og bringes til 4 krympe, karak terisert
ved at etter hverandre fglgende deler av denne filmbane,
etter hvert som de er nddd frem til og har begynt sin oppvikling
om gjenstanden (10) utsettes for en bestrdaling av slik karakter
at plastfilmens temperatur derved ¢kes og dens evne til & hefte
og krympe utlgses, slik at en suksessiv hefting av de forskjel-

lige lag. av filmbanen oppstar under omviklingen av gjenstanden
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og filmbanens kantpartier ved krympingen trekkes innover deler
av gjenstandens endeflater, hvorved bestrdlingen foregdr i

en sone som har stort sett fast stilling og som de etter hver-
andre fglgende deler av filmbanen bringes til & passere som
fglge av gjenstandens dreining samt som har en begrenset bredde
i gjenstandens omkretsretning og lgper over hele gjenstandens
aksiale lengde og radialt innover deler av dennes endeflater.
2. Fremgangsmate i samsvar med krav 1, kar ak teri-
sert v ed at de etter hverandre~f¢lgende deler av film-
banen (19) som er tilf@grt gjenstanden (10), utsettes for den
temperaturgkende bestrdling i et omrdde av gjenstandens om-
kretsflate hvor de snart vil dekkes av en senere tilfgrt del

av filmbanen.

3. Fremgangsmdte i samsvar med krav 1 eller 2, k ar a k -
terisert v ed at de etter hverandre fglgende deler
av filmbanen (19) som er tilfe¢rt gjenstanden (10), utsettes
for den temperaturgkende bestrdling bare mens de dekker et
temporart oppadvendt omrédde av gjenstandens (10) omkretsflate.

4. Fremgangsmdte i samsvar med!'krav 2 eller 3, karak -
terisert ved at filmbanen (19) tilfgres gjen-
standen (10) over en styrevalse (18) som holdes trykket an mot
gjenstandens omkretsflate og under gjenstandens dreining ruller

langs denne i gjenstandens omkretsretning.

5. Apparat for utfgrelse av fremgangsmaten ifglge et av de
foregidende krav, omfattende anordninger (11-13) for & sette den
gjenstand (10) hvorom hylsteret skal formes i dreining om en
stort sett horisontal og i det minste tilnarmelsesvis stasjoner

aksel, anordninger (14-21) for tilfgrsel av en hylsterdannende

. omslagsmaterialbane (19) til gjenstandens omkrets slik at den

under dreiningen av gjenstanden vil bli suksessivt viklet om
éjenstanden ilagpd lag, karakterisert ved

et aggregat (22) som er innrettet til & utsette etter hverandre
fplgende deler av omslagsmaterialbanen (19) som er tilfert
gjenstanden (10), for en bestrdling av en slik karakter at om-
slagsmaterialbanens temperatur ¢kes vesentlig, idet dette

aggregat omfatter en fgrste horisontal del (23) som er utformet
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og baret for bestr&ling av et i gjenstandens aksialretning

lgpende bé&ndformet flateomridde av gjenstandens omkretsflate,
og to andre, i det minste delvis vertikale deler (24) som er
utformet og baret for bestréling av begrensete flatepartier

av hver sin av gjenstandens to endeflater.

6. Apparat i samsvar med krav 5, karakterisert
ved at bestrdlingsaggregatets (22) fgrste del (23) er inn-
stillbar'i radial retning i forhold til gjenstanden (10), og
at i det minste den ene av bestridlingsaggregatets to andre
deler (24) er innstillbar i aksial retning i forhold til gjen-

standen.

7. Apparat i samsvar med krav 5 eller 6, karakteri-
sert v e d at bestrdlingsaggregatets (22) begge andre
deler (24) blir baret av aggregatets fgrste del (23).

8. Apparat i samsvar med et av kravene 5-7, k a r a k -
terisert ved at bestrdlingsaggregatet (22) blir
baret av en vugge (16) hvis stilling i forhold til gjenstanden
(10) blir bestemt av en stpttevalse (18) som blir holdt i
anlegg mot gjenstandens omkretsflate og ruller over denne ved
dreining av gjenstanden.

9. Apparat i samsvar med krav 8, karakterisert
ved at stgttevalsen (18) hviler mot et oppadvendt parti av
gjenstandens (10) omkretsflate, og at bestrdlingsaggregatets

(22) forste del (23) er utformet for & bestridle et andre, stort

sett oppadvendt parti av gjenstandens omkretsflate.

10. Apparat i samsvar med krav 8 eller 9, karakteri-
sert ved at stgttevalsen (18) funksjonerer som styre-
valse for omslagsmaterialbanen (19) som ble tilfgrt til gjen-

standen (10).
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