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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer en fremgangsmidte og et
apparat for kontinuerlig oppdeling av et fleksibelt arkmateriale,
spesielt rgkbare arkmaterialer, til enkelte stykker som har form
av et parallellogram.

Mange komersielle prosesser krever oppkutting av fleksible
arkmaterialer til enkelte stykker for omdannelse av arkmaterialene
til gnskede produksjonsartikler. Disse kutteoperasjoner kan
finnes ved fremstilling av papirark, fiberbaner, plastfilmer og
lignende. Den foreliggende oppfinnelse vedrgrer oppkutting av
disse fleksible arkmaterialer, og spesielt oppkutting av flek-
sible arkmaterialer som anvendes ved fremstilling av regkbare
artikler.

Fyllmaterialet for sigaretter og sigarer er genérelt i
det vesentlige sammensatt av oppdelte tobakksblad. Mange av disse
fyllmaterialer inneholder ogsd betydelige mengder, eksempelvis
opp til 20%, av rekondisjonert tobakksoppkutt. I tillegg er det
en stigende interesse innen denne industri for & innarbeide
tobakkserstatningsmaterialer i blandingen. Betegnelsen "rekon-
disjonert tobakk" omfatter materialer fremstilt ved to forskjellige
prosesser. For det fgrste er "vdtprosess"-rekondisjonert tobakk
fremstilt ved fgrst &8 finmale tobakkspartikler i narvar av et
hg¢yt fuktighetsinnhold for deretter & danne et ark som holdes
sammen ved tobakkens naturlige vedheftende egenskaper. "Tgrr-
prosess"-rekondisjonert tobakk fremstilles ved & kombinere fin-
malt tobakk med en mindre mengde av et bindemiddel, og vanligvis
med en mindre mengde av et forbrenningsmodifiserende materiale,

3

for deretter & stgpe et ark av blandingen.

Tobakkserstatningsmaterialer inneholder i det vesentlige .
ikke tobakk, men skal etterligne tobakkens egenskaper med hen-

syn til utseende, brennhastighet o.s.v. Disse materialer er som
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regel sammensatt av et brennbart substrat, vanligvis av‘cellulose—
natur, i kombinasjon med én eller flere konvensjonelle forbrenn-
ingsmodifiserende midler. Andre bestanddeler kan ogs& tilsettes
for 4 gi en slik blanding spesielle egenskaper. Disse materialer
fremstilles vanligvis i form av en stgpt film eller som et papir-
lignende ark.

I foreliggénde beskrivelse vil rekondisjonert tobakk og
tobakkserstatningsmaterialer generisk omtales som "rgkbare ark-

materialer".

Utnyttelse av rgkbare arkmaterialer her et betydelig antall
fordeler for fabrikanten og for den endelige forbruker. Blant
disse fordeler er en forbedret jevnhet i produktet, lettere frem-
stilling og reduserte omkostninger. Med noen tobakkserstatnings-
materialer oppnds en ytterligere fordel ved et nedsatt tjare- og
nikotininnhold i det ferdige rgkbare produkt.

Rgkbare arkmaterialer blandes som regel med tobakksblad fgr
riveoperasjonen ved fremstilling av sigaretter eller fgr treske-
trinnet ved fremstilling av sigarer. Da rgkbare arkmaterialer
fremstilles i form av brede kontinuerlige ark, eksempelvis 60 -
185 cm, er det ngdvendiqg fgr blanding & kutte arkmaterialet opp
i dimensjoner av egnet stgrrelse, eksempelvis 2,5 - 13 cm pa en
sidé. Det er funnet at denne oppkutting fortrinnsvis finner sted
ved produksjonen av materialet, da dette lettere og mer gkonomisk

kan transporteres i en oppdelt tilstand.

Tidligere kjente kutteapparater anvendt for dette formdl
har vist seg utilfredsstillende da oppkutting med disse apparater
har en tendens til 4 forarsake fragmentering eller riving av
arkmategialet. I tillegg er det for enkelte av disse materialer,
spesielt dem som inneholder forbrenningsmodifiserende bestand-
deler, ngdvendig at skjarebladene i slike apparater skjerpes
ofte pd grunn av arkenes slipevirkning. ‘Disse apparater har
dessuten bare vert istand til & kutte ved relativt langsomme
hasticheter, og krever i mange tilfeller en diskontinuerlig
kutteoperasjon. Ytterligere arbeider ménge slike apparater med
upnskede hgye lydnivder. For & oppnéd de fordeler som til-
skrives anvendelse av rgkbare arkmaterialer, er det ngdvendig

med et apparat og en fremgangsmate for kontinuerlig opp-
kutting av et arkmateriale til bearbeidbare stykker ved hey
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hastighet, eksempelvis 76 m/min.

Det er en hensikt med foreliggende oppfinnelse & frem-
skaffe et forbedret apparat for kontinuerlig oppkutting av flek-
sible arkmaterialer, spesielt rgkbare arkmaterialer, ved hgye
hastigheter. En annen hensikt er & fremskaffe en forbedret frem-

gangsmdte for oppkutting av slike materialer.

Oppfinnelseﬂ'angér sdledes en fremgangsméte ved kontinuer-
lig oppdeling ;v et kontinuerlig, fleksibelt arkmateriale til
enkelte stykker med form av et parallellogram, og fremgangs-
maten er sarpreget ved de fglgende trinn:

" (a) kontinuerlig fremfgring i en fgrste retning av et endelgst
ark av det fleksible materiale til en fgrste skjaresone,
(b) longitudinal oppskjering av materialet i kontinuerlige
parallelle strimler, '
(c) krysslegging av strimlene pa en overflate som beveges i en
annen retning generelt pi tvers av den fg¢rste retning, og\a
(d) oppdeling av strimlene pd tvers for & gi de enkelte stykkeﬁv

Oppfinnelsen angdr ogs& et apparat for omdannelse av et \\
kontinuerlig ark av et fleksibelt materiale til enkelte stykker . \
med form av et parallellogram, i henhold til den foreliggende N

~

fremgangsmidte, og apparatet er sarpreget ved at det omfatter:
{a) en fgrste transportanordning for kontinuerlig fremfg¢ring av
et fleksibelt arkmateriale langs en fgrste bane i en fgrste.
gitt retning,
(b} en fprste oppdelingsanordning plasert langs den fgrste
bane og p& tvers av den f¢rsté gitte retning og tilpasset
til & oppdele materialet i et antall parallelle strimler,
(c) en andre transportanordning anbragt pd tvers av den fgrste
transportanordning for & transportere materialét langs en
annen bane i en andre gitt retning,
(d) en traverserende anordning plasert mellom den fgrste og
den andre transportanordning og tilpasset for & krysslegge
"de parallelle kontihuerlige strimler pd den andre transport- '
anordning, . )
(e} en andre oppdelingsanordning plasert langs den andre bane
og pd tvers av den andre gitte retning og tilpasset for é
oppdele de parallelle kontinuerlige strimler i enkelte stykker -

med form av et parallellogram, og
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(f) en mottager for & motta de nevnte stykker.

Den vedlagte tegning viser et perspektivsnitt av et apparat
med hvilket hensikten i henhold til foreliggende oppfinnelse opp-

nas.

Trinnene ved en foretrukken utfgrelsesform av foreliggende
oppfinnelse er vist i den etterfglgende detaljérte beskrivelse
og md& vurderes sammen med den vedlagte tegning av et apparat

for anvendelse ved utfgrelse av foreliggende oppfinnelse.

Ved en foretrukken utfgrelsesform blir det rgkbare ark-
materiale eller annet fleksibelt arkmateriale 10, fortrinnsvis
med et fuktighetsinnhold pa 8 - 12% for & fremme oppskijaring,
fremfgrt av en fgrste transportanordning 12, vist i tegningen
som et endelgst transportbelte, til en skj@reanordning 14,
hvor arket oppskijares i et antall kontinuerlige parallelle
strimer. I tegningen er skjareanordningen 14 vist som et antall
klippeblader. Disse blader kutter ved hjelp av en sakslignende
effekt mellom den gvre og nedre rekke av blader. Klippeblader
er kjent innen teknikkens stand. Istedenfor klippeblader kan
man ogsd eksempelvis anvende risseblader, som ogsd er kjent
innen teknikkens stand og som omfatter et antall sirkulare
blader som ligger an mot et fjarende underlag. Andre lignende
oppskj@ringsanordninger, kjent innen teknikkens stand, er ogsé
anvendbare for anvendelse som oppskj@ringsanordninger 14.
Vanligvis vil hvert enkelt kutte- eller skjazreblad som utgjgr
skjareanordningen 14, vare adskilt ﬁed en lik avstand p& 1,25~

12,5 cm,fortrinnsvis 2,5 - 5,0 cm.

Kontinuerlige, parallelle strimler av materialet som ut-
g&r fra kutteanordningen 14, krysslegges pd en annen transport-
anordﬁing 16 av den traverserende anordning 18.

Ifplge den foretrukne utfgrelsesform er den traverserende
anordning 18 et endel@gst transportbelte med en intern vakuum-
kilde. En ende av transportbeltet er tilstgtende skjaerean-
ordningen 14, mens den andre ende av transportbeltet er til-
stgtende transportanordningen 16. Strimler baret av den
traverserende anordning 18 holdes p& transportbeltets over-
flate ved den interne vakuumkilde inntil de ndr frem til enden

av transportbeltet nermest transportanordningen 16. Den
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traverserende anordning 1B er avpasset til & dreies om den ende -
som er narmest skj@reanordningen 14,‘og svinger over overflaten
av transportanordningen 16, fortrinnsvis i en avstand p& 15 -

20 cm.

Det er ikke av avgjgrende betydning for den foreliggende
oppfinnelse at den traverserende anordning 18 er av den spesielt
illustrerte type. Isteden kan man ogsd passende anvende to mot-
stédende transportbelter anordnet for & oscillere over transport-
anordningen 16, og fgre arkmaterialet mellom disse. 0Ogsd en
svingende renne, kjent innen teknikkens stand som en legger, kan
anvendes for dette formil.

Strimler krysslagt pd transportanordningen 16 transporteres
til en andre skj@resone 20 hvor strimlene generelt skjzres pa
tvers for & gi enkeltstykker med form av et parallellogram.
Skjereanordningen 20 vil generelt, men ikke ngdvendigvis, vare
av samme konstruksjon som skjareanordningen 14. Den tidligere
beskrivelse av skjareanordningen 14 er like anvendbar pé

skj@reanordningen 20.

Enkeltpartikler av arkmaterialet som utgdr fra skjerean-
ordningen 20, faller ned i mottageranordningen 22 eller kan pa
annen mate oppsamles for den etterfglgende viderebehandling,
lagring eller transport. ‘
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Patentkrayvw

1. Fremgangsmdte ved kontinuerlig oppdeling av et kontinuer-
lig, fleksibelt arkmateriale til enkelte stykker med form av et
parallellogram, k arak terisert ve d de fglgende

trinn:
(a) kontinuerlig fremfgring i en fg¢rste retning av et ende-
1pst ark av det fleksible materiale til en f¢rste skjere-
sone,
" (b) longitudinal oppskjaring av materialet i kontinuérlige
parallelle strimler,
(c) krysslegging av strimlene pa en overflate som beveges i
en annen retning generelt pd tvers av den fgrste retning,og
(d) oppdeling av strimlene pé& tvers for 8 gi de enkelte stykker.
2. Fremgangsmdte ifglge krav 1 hvor det som det fleksible

materiale anvendes et rgkbart arkmateriale, k a r a k t e r i-

g e r t ved at materialet oppdeles slik at de parallelle
strimler f&r en bredde pa 2,5-12,5 cm og ved at strimlene opp-
deles til enkelte stykker med form av et parallellogram med sider
pad 2,5-12,5 cm.

3. ) Apparat for omdannelse av et kontinuerlig ark av et
fleksibelt materiale til enkelte stykker med form av et parallello-
gram, i henhold til fremgangsmiten ifglge krav 1 eller 2,
karakterisert ved at det omfatter:

(a) en fg¢rste transportanordning (12) for kontinuerlig frem-
foring av et fleksibelt arkmateriale (16) langs en fgrste

) bane i en fgrste gitt retning, ’

(b) en fgrste oppdelingsanordning (14) piasert langs den
fgrste bane og pd tvers av den fgrste gitte retning og
tilpasset til & oppdele materialet i et antall parallelle
strimler,

(c) en andre transportanordning (16) anbragt pd tvers av
den fgrste transportanordning for & transportere materi-
alet langs en annen bane i en andre gitt retning,

(d) en traverserende anordning (18) plasert mellom den fgrste
(12) og den andre (l16) transportanordning og tilpasset for
4 krysslegge de parallelle kontinuerlige strimler pd den

andre transportanordning,
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(e) en andre oppdelingsanordning (20) plasert langs den andre
bane og pd tvers av den andre gitte retning og tilpasset
for & oppdele de parallelle kontinuerlige strimler i
enkelte stykker med form av et parallellogram, og

°

(£) en mottager (22) for & motta de nevnte stykker.

4. Apparat ifglge krav 3 for oppdeling av et fleksibelt rgk-
bart arkmateriale, k arakterisert ved at den fgrste
(12) og andre (16) transportanordning hver omfatter et endelgst
transportbelte med en bredde pd 60-80 cm og hvor den fg¢rste (14)
og andre (20) oppdelingsanordning hver omfatter en rekke parallelle
klippeblader anordnet i en avstand fra hverandre pad 2,5-12,5 cm.

5. Apparat ifglge krav 4, k arakterisert ved
at den traverserende anordning (18) er et endelgst transportbelte
med en indre vakuumkilde og med den ene ende tilstgtende den

forste oppdelinésanordning (14) og den andre ende tilstgtende

den andre transportanordning (16) og tilpasset til & svinge frem og
tilbake over den andre transportanordning.



1351S$8




	Page 1 - BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - CLAIMS
	Page 9 - DRAWINGS

