EP 0 448 977 A2

Europdisches Patentamt
European Patent Office

© 9

Office européen des brevets

W EREHIRR

(D Verbffentlichungsnummer: 0448 977 A2

@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 91102958.5

@) Anmeldetag: 27.02.91

@ Int. c15: A24C 5/14, A24D 3/02,
A24D 1/00

@) Prioritat: 26.03.90 DE 4009657

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
02.10.91 Patentblatt 91/40

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE DK ES FR GB GR IT LI LU NL SE

@ Anmelder: B.A.T. Cigaretten-Fabriken GmbH -
Alsterufer 4
W-2000 Hamburg 36(DE)

(@ Erfinder: Blaffert, Otto
Asternweg 9
W-2000 Schenefeld(DE)

Erfinder: Meier, Meinhard, Dipl.-Ing.
Ziegeleiweg 38

W-2091 Appen-Unterglinde(DE)
Erfinder: Struck, Herbert
Fahrenkamp 51

W-2000 Wedel(DE)

Erfinder: Weiss, Arno, Dipl.-Ing.
Scharpenmoor 94

W-2000 Norderstedt(DE)

Vertreter: Marx, Lothar, Dr. et al
Patentanwilte Schwabe, Sandmair, Marx
Stuntzstrasse 16
W-8000 Miinchen 80(DE)

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung koaxialer Tabak- oder Filterstrange sowie mit diesem
Verfahren hergesteliter koaxialer Tabak- oder Filterstrang.

@) Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines koaxialen Tabak-
oder Filterstrangs, wobei eine erste Herstellungsma-
schine ein bahnartiges erstes Umhiillungsmaterial
und einen Strom aus Fullmaterial zu einem vorge-
formten Strang verarbeitet, der in ‘einen spezieilen
Speicher abgelegt wird, um dann zu gegebener Zeit

FI16.1

U~

aus dem Speicher wieder entnommen und einer
zweiten Herstellungsmaschine zugefiinrt zu werden,
die den vorgeformien Strang mit einem Strom aus
Filter- oder Rauchmaterial und einem bahnartigen,
zweiten Umhiillungsmaterial zusammenfihrt und zu
dem koaxialen Tabak- oder Filterstrang verarbeitet.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Herstellung koaxialer Tabak- oder
Filterstringe nach den Oberbegriffen der Ansprii-
che 1 bzw. 16 sowie einen mit diesem Verfahren
hergesteliten koaxialen Tabak- oder Filterstrang.

Ein gattungsgeméBes Verfahren zur Herstel
lung einer Cigarette ist aus der DE-OS 36 02 846
bekannt. Dabei wird zunfchst ein innerer Strang
aus Fullmaterial und einer Hulle aus bahnartigem
Material vorgeformt. Der vorgeformte Strang wird
dem Format einer Cigaretienherstellungsmaschine
zugefiihrt und dort mit einer Bahn aus einem &ufe-
ren Umbhiillungsmaterial und einem Strom eines
Rauchmaterials umhtilit. Sowohl der vorgeformte
Strang als auch der resultierende koaxiale Strang
werden in getrennten, unmittelbar hintereinander
angeordneten Strangmaschinen hergestelit.

Das bekannte Verfahren hat den Nachteil, daf
bei Stdrungen an einer der Strangmaschinen im-
mer jeweils beide Strangmaschinen stillgelegt wer-
den. Daraus wird der Gesamtwirkungsgrad eklatant
verringert. ‘

Ausgehend von dem gattungsgemiBen Stand
der Technik verfolgt die vorliegende Erfindung das
Ziel, die genannten Nachteile des Standes der
Technik weitgehend zu beheben; insbesondere
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren sowie eine Vorrichtung vorzuschlagen, mit
denen koaxiale Tabak- oder Filterstringe mit einem
wesentlich erhdhten Wirkungsgrad hergestelit wer-
den kdnnen.

Diese Aufgabe wird flir ein Verfahren nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 durch die im
Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merk-
male geldst. Auferdem wird die Aufgabe flir eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs
16 durch die Merkmale im Kennzeichen des An-
spruchs 16 geldst.

Zweckmigige Verfahrensvarianten bzw. Aus-
fUhrungsformen werden durch die Merkmale in den
Unteranspriichen definiert.

Wird ein vorgeformter Strang, der von der er-
sten Herstellungsmaschine kommt, in einem Spei-
cher abgelegt, um dann zu gegebener Zeit wieder
aus dem Speicher entleert und in der zweiten Her-
stellungsmaschine weiter zu dem koaxialen rauch-
baren Artikel verarbeitet zu werden, so ist eine
Entkopplung der beiden Herstellungsmaschinen
méglich, die zu einer entscheidenden Steigerung
des Gesamtwirkungsgrades der beiden Herstel-
lungsmaschinen flihrt, die im folgenden als Strang-
maschinen bezeichnet werden sollen.

In einer besonders einfachen Verfahrensvarian-
te kann der vorgeformte Strang selbsténdig, allein

der Schwerkraft folgend, in dem Speicher abgelegt .

werden, der um seine Ladngsachse gedreht wird.
Wird der vorgeformte Strang lagenweise spiral-
férmige abgelegt, so wird die spétere Entladung
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des vorgeformten Stranges aus dem Speicher inso-
fern wesentlich erleichtert, als durch die Vermei-
dung von Verschlingungen oder kreuzweise Uber-
einander liegenden Sirangwindungen einer Lage
Abrisse des vorgeformten Stranges verhindert und
Eigenschwingungen des Stranges gemindert wer-
den.

Um die geordnete Ablage des vorgeformten
Stranges im Spsicher zusitzlich sicherzustellen, ist
es vorteilhaft, den vorgeformten Strang Uber Um-
lenkeinrichtungen,  insbesondere  Umienkrollen
und/oder Transportrollen derart anzuheben, daf der
vorgeformte Strang von oben in den Speicher ab-
gesenkt werden kann.

Um die vom momentanen Ablageradius abhin-
gige Ablageldnge des vorgeformten Stranges pro
Speicherdrehung an die Herstellungsgeschwindig-
keit der ersten Strangmaschine anzupassen, ist es
vorteilhaft, wenn eine Steuervorrichtung vorhanden
ist, mit der die Drehgeschwindigkeit des Speichers
so gesteuert werden kann, daB bei der Ablage
nahe der Speicherachse der Speicher schneller
dreht, wihrend er mit zunehmendem Ablageradius
langsamer dreht und umgekehrt.

Um unterschiedliche Durchmesser des vorge-
fertigten Stranges geordnet im Speicher ablegen
zu kdnnen, ist es vorteilhaft, wenn die Steuervor-
richtung die vom Radius abhingige Anderung der
Drehgeschwindigkeit des Speichers zusétzlich von
dem Durchmesser des vorgefertigten Stranges ab-
hidngig macht. Dieses hat den Vorteil, daB das
erfindungsgemdBe Verfahren noch variabler an-
wendbar ist.

Der vorgeformte Strang 148t sich noch geord-
neter im Speicher ablegen, wenn er derart in den
Speicher eingeflihrt wird, daB der Ablagebereich im
Speicher einem theoretisch berechneten, momen-
tan gliltigen Punkt einer Spirale im Speicher ent-
spricht, wobei die Berechnungsparameter flr die
Spiralen u.a. aus der Strangdicke, dem minimalen
und dem maximalen Durchmesser des Speichers

. sowie der Ablagegeschwindigkeit bestehen. Die

Ablagevorrichtung kann dabei einen mit einem Mo-
tor angetricbenen, ldngs des Radius des Speichers
verschiebbar gelagerten Arm aufweisen, der mit
einer Fiihrungsschiene versehen ist. Der Motoran-
trieb des Armes wird von einer Steuervorrichtung
mit Steuerimpulsen versorgt.

Bei der Beladung ist in dem Speicher ein Kor-
per vorgesehen, der dem Speicher spiter entnom-
men werden kann. Dadurch entsteht dann ein Hohi-
raum {iber den ein spéterer Entladevorgang leicht
vorgenommen werden kann. Hierdurch wird ver-
mieden, daB der Strang mit einem zu engen Radi-
us ausgelegt wird, wodurch er einreifen oder bre-
chen kdnnte. Dieser K&rper dient also als eine Art
Spulenkern.

Bei der Entladung kann der Speicher im we-
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sentlichen mit konstanter Drehgeschwindigkeit be-
irieben werden, wobei natlirlich auch wechseinde
Drehgeschwindigkeiten verwenbar sind. Bei der
Entladung auftretende Eigenschwingungen sind
nicht so relevant wie beim Beladen des Speichers,
da diese Eigenschwingungen groBten Teils von der
Transportvorrichtung vor der zweiten Strangma-
schine absorbiert werden.

Um die Eigenschwingungen des aus dem Spei-
cher abgeflihrten, vorgefertigten Stranges weiterhin
zu eliminieren, wird der Strang Uber eine oberhalb
des Speichers angeordnete Flhrung aus dem
Speicher entnommen. Die Flhrung kann dabei auf
einem sich konisch zur Mitte hin verengenden und
von der Mitte aus wieder erweiternden Hohizylinder
bestehen, der die Eigenschwingungen des hin-
durchgefihrten, vorgefertigten Stranges
"abstreifen™ kann.

Um die Zugbelastungen, die auf den vorgefer-
tigten Strang einwirken und diesen beschddigen
oder sogar zerreifen k8nnen, zu minimieren, ist es
vorteilhaft, die Drehgeschwindigkeit, mit der der
Speicher gedreht wird, zusétzlich Uber die Zug-
kraft, die auf der vorgefertigien Strang einwirkt, zu
steuern. Dabei kann der aus dem Speicher ent-
nommene vorgefertigte Strang z.B. Uber eine Rolie
umgelenkt werden. Diese Rolle kann Uber eine
gewichts- oder druckempfindliche MeBeinrichtung
gehaltert sein. Sobald sich nun die Zugkraft, die
auf den vorgefertigten Strang einwirkt, verstérkt,
wird dies von der gewichts- bzw. druckempfindli-
chen MeBeinrichtung angezeigt, die den gemesse-
nen Wert an eine Steuereinrichtung weitergibt. Die
Steuereinrichtung fiihrt nun dem Motor, der den
Speicher dreht, einen Steuerimpuls zu, der den
Motor und damit den Speicher schneller drehen
188t, wodurch die den vorgefertigten Strang bela-
stende Zugkraft verringert wird. Umgekehrt kann
natiirlich auch die Zugkraft verstirkt werden, falls
die MeBeinrichtung einen unzuldssigen Abfall der
auf den vorgefertigten Strang einwirkenden Zug-
kraft feststellt. Eine derartige Ausgestaltung hat den
Vorteil, daB der vorgefertigte Strang, der unter-
schiedliche  Transporteigenschaften, wie z.B.
Durchmesser, Gewicht pro Lingeneinheit u.dgl.
aufweisen kann, immer unter gleichen Bedingun-
gen in das Format der zweiten Strangmaschine
einlaufen kann. Diese MaBnahme garantiert eine
gleichméBige Qualitdt des Verfahrens- bzw. Vor-
richtungsproduktes.

Andererseits 148t sich die Zugkrait, die auf den
Strang wirkt, noch steuern, indem die Umienkrolie
mehr oder weniger stark auslenkt.

AuBerdem 148t sich die Entladung des vorge-
fertigten Stranges zusétzlich dadurch gleichmasi-
ger gestaiten, daB die Entladevorrichtung entspre-
chend der Fiillhdéhe des Speichers bzw. des Ab-
standes zwischen Fiihrung und Abnahmepunkt in-
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nerhalb vorgegebener Grenzwerte nachgeflhrt
wird. Hierzu kann entweder die Flihrungsvorrich-
tung motorisch angehoben bzw. abgesenkt werden
oder-aber der Boden des Speichers in seiner HGhe
verfahrbar sein. Zur sensorischen Erfassung der
Fllilhdhe des vorgefertigten Stranges k8nnen am
Speicher in bestimmten H&hen Sensoren vorgese-
hen sein, die den momentanen Fillstand messen.
Anhand der MeBwerte kann ein geregeiter Motor,
der an die Entlade- bzw. Flihrungsvorrichtung an-
gekoppelt ist, die notwendigen Anpassungen an die
Flilistandsh&he vornehmen.

Um den Speicher mdglichst schnell austau-
schen zu kdnnen, ist es von Vorteil, den Speicher
mit einer Kupplung zu versehen. Hierdurch wird es
bei der Verwendung von Schnellkupplungen mdg-
lich, die Zeiten zu verklrzen, die notwendig sind,
um die Strangmaschinen mit leeren bzw. vollen
Speichern zu bestlcken.

Fiir den Drehantrieb eines Speichers bei der
Be- bzw. Entladung ist es vorteilhaft, jeweils minde-
stens einen Drehteller flir beide Ladegdnge vorzu-
sehen. Jeder Drehteller solite die zur Kupplung am
Speicher gehdrige Gegenkupplung aufweisen, um
den vorgenannten Vorieil realisieren zu knnen.

Genausogut kann statt eines Drehtellers mit
einer Kupplung auch eine Antriebswelle vorgese-
hen sein, auf die der Speicher flir die Be- baw.
Entladung aufgesetzt bzw. aufgesteckt wird, wobei
die Antriebswelle auch ein Gegenstlick zur Kupp-
lung am Speicher aufweisen sollte.

Die Erfindung wird weiterhin in Bezug auf eini-
ge besonders vorteilhafte Ausflihrungsformen baw.
Verfahrensvarianten unter Bezugnahme auf die bei-
liegenden Figuren erldutert, wobei weitere wesentli-
che Merkmale und Vorteile der Erfindung offenbar
werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine sehr vereinfachte Ansicht einer
ersten Strangmaschine, einer Belade-
vorrichtung und eines Speichers;
eine Ausflihrungsform der erfindungs-
gemifen Vorrichtung mit einer radial
zum Speicher verfahrbaren Beladeein-
richtung;
eine schematische Ansicht einer Aus-
fliihrungsform, bei der die Beladevor-
richtung zusétzlich in der HShe ver-
fahrbar ist;
eine Ausflihrungsform, bei der ein
zum Teil gefiillter Spsicher mit einer
Entladevorrichtung und einer zweiten
Strangmaschine dargestellt ist;
die Ausfiihrungsform nach Fig. 4 mit
einer MeBeinrichtung zum Bestimmen
der Zugkraft, die auf den vorgeform-
ten Strang einwirkt;
die Ausflihrungsform nach Fig. 5, wo-
bei die Entladevorrichtung zusétzlich

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6



5 : EP 0 448 977 A2 6

in der Hohe verfahrbar und der Spei-
cher mit Sensoren versehen ist; und
eine perspektivische Teilschnittansicht
eines Tabak- oder Filterstrangs, der
nach dem erfindungsgeméfen Verfah-
ren bzw. mit der erfindungsgemégfen
Vorrichtung hergestellt worden ist.

Vorab sei angemerkt, daB die ersie Strangma-
schine 20 und die zweite Strangmaschine 40 im
wesentlichen so ausgebildet sind, wie aus der DE-
OS 36 02 846 bekannt ist.

Aus der Darstellung gemiB Fig. 1 ist die Vor-
richtung zur Ausflhrung insbesondere des be-
schriebenen Verfahrens nur zum Teil ersichtlich.
Mit dem Bezugszeichen 20 ist eine erste Strang-
maschine gekennzeichnet, die einen vorgeformten
Strang aus einem Flllmaterial und einer ersten
Umhiillung herstellt. Vorrichtungen zum Transpor-
tieren, zum Anheben und zum Ablegen des vorge-
formten Stranges 12 in einen Speicher 10 sind
durch die Bezugszeichen 22 und 14 angedeutet.
Dabei handelt es sich im wesentlichen um F&rder-
rollen 22, sowie um Transporirollen bzw. Férderrol-
len 14 zum Anheben bzw. zum Ablegen des vorge-
formten Stranges 12 in den Speicher 10.

Bei dem Speicher 10 handelt es sich um einen
tonnenartigen Behélter, dessen Lagervolumen zum
Behilterinneren hin durch eine Wandung 44 bzw.
durch einen Korper 45 und zum BehilterduBeren
hin durch eine Umfangswand 46 gegeben ist.

Der K&rper 45 14t sich aus dem Speicher 10
entfernen. Die im Speicher 10 ausgelegten, spiral-
f6rmigen Lagen des vorgeformten Stranges 12 sind
durch das Bezugszeichen 12a angedeutet. Der Bo-
den 48 des Speichers 10 ist in der HShe verfahr-
bar. Dadurch |48t sich wihrend des Ablagevorgan-
ges des vorgeformten Stranges 12 im Speicher 10
die Ablagehdhe bzw. der Hhenunterschied zwi-
schen der Beladevorrichtung 14 und der momenta-
nen Lage des vorgeformten Stranges konstant hal-
ten. Diese M&glichkeit (8Bt sich auch beim Entlade-
vorgang ausnufzen.

Ein von einer Steuereinrichtung 18 Uber eine
Steuerleitung 26 gesteuerter Motor 16 bewirkt die
Drehbewegung des Speichers 10 um seine vertika-
le Achse. Die Geschwindigkeit, mit der der Spei-
cher 10 vom Motor 16 aus gedreht wird, ist varia-
bel und hdngt von den Herstellungsparametern der
Strangmaschine 20 ab, die zur Auswertung und zur
Bestimmung der notwendigen Drehgeschwindigkeit
{iber eine Datenleitung 24 an die Steuereinrichtung
18 Ubermittelt werden. Die Daten, die zur Bestim-
mung der Drehgeschwindigkeit herangezogen wer-
den, bestehen z.B. aus der Fertigungsgeschwindig-
keit, mit der der vorgeformte Strang 12 aus der
Strangmaschine 20 ausl3uft bzw. mit der der vor-
geformte Strang 12 transportiert und abgelegt wird,
und dem Durchmesser des vorgeformten Stranges

Fig. 7
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12. AuBerdem gehen noch die Abmessungen des
Speichers 10 bei der Berechnung der momentan
gliltigen Drehgeschwindigkeit ein.

Der Speicher 10 kann mit einer hier nicht dar-
gesteliten Kupplung versehen sein, mit der er z.B.
auf einem Drehteller abgesetzt wird, der mit dem
Gegenstlick zur Kupplung des Speichers 10 verse-
hen ist. Der Drehteller wird von dem Motor 16
angetrieben. Es ist auch md&glich, die mechanische
und motorische Verbindung zwischen dem Motor
16 und dem Speicher 10 durch eine Verbindungs-
welle herzustellen, an der das genannte Kupp-
lungsteil vorgesehen ist. Derartige Kupplungen wer-
den bevorzugt als Schnellkuppiungen ausgebildet.

Im Betrieb I8uft der vorgeformte Strang 12 aus
der Strangmaschine 20 in Richtung des Pfeiles 50
aus der Strangmaschine heraus. Dabei geben ent-
sprechende MeBeinrichtungen in der Strangmaschi-
ne 20 permanent Daten Uber die Herstellungsge-
schwindigkeit und Herstellungsparameter des vor-
geformten Stranges Uber die Datenleitung 24 an
die Steuereinrichtung 18. Der vorgeformte Strang
12 wird Uber eine bzw. mehrere Transport- bazw.
Forderrollen 22 in Richtung des Pieiles 50 zur
Beladevorrichtung 14 gefSrdert. Dabei kann der
vorgeformte Strang 12 auch angehoben werden.

Der Strang 12 wird anschlieBend in den sich
drehenden Speicher 10 hinabgelassen. Im Spei-
cher 10 wird der Strang 12 lagenweise spiralf&rmig
von auBen nach innen und anschlieBend von innen
nach auBen usw. abgelegt. Die Drehgeschwindig-
keit des Speichers 10 wird dabei so angepaft, das
das Produkt aus der Drehzahl des Speichers 10
und dessen momentanen Ablageumfang gleich der
Herstellungsgeschwindigkeit bzw. Fordergeschwin-
digkeit ist, mit der der vorgeformte Strang 12 von
der Strangmaschine 20 hergestellt bzw. von dieser
zum Speicher 10 fransportiert wird. Dabei wird
auch der Durchmesser des vorgeformten Stranges
zur Bestimmung des momentan giltigen Ablage-
radiusses verwendet, was ganz sinfach durch Addi-
tion bzw. Substraktion geschehen kann. Es kdnnen
auch noch zusitzliche Sicherheitsabstdnde zwi-
schen den einzelnen Strangwindungen einer Lage
berlicksichtigt werden.

Die aus Fig. 2 ersichtliche Ausfiihrungsform
enthdlt alle wesentlichen Merkmale der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 1. Zusétzlich ist hier ein Arm
28 vorgesehen, der mit einer Flhrung 32 ausge-
stattet ist. Der Arm 28 ist in der radialen Richtung
des rotationssymmetrischen Speichers 10 Uber ei-
nen Motor 16a verschiebbar. Die Verschiebung des
Armes 28 und damit der Fiihrung 32 wird so ge-
steuert, daB die Ablage des vorgeformten Stranges
12 senkrecht von oben nach unten in den Speicher
10 erfolgen kann. Uber eine Datenleitung 24a erhilt
die Steuerung 18 Informationen liber die momenta-
ne Position der Flhrung 32 bzw. des Armes 28.
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Die Steuereinrichtung 18 ist in der Lage, aus den
Daten {ber die Dicke des Stranges 12 und die
Drehgeschwindigkeit sowie die Abmessungen des
Speichers 10 den zur Zeit theoretisch gliltigen Ab-
tageradius im Speicher 10 zu errechnen.

Es ist hier besonders wichtig, daB der im Spei-
cher 10 abgelegte vorgeformte Strang 12a einer-
seits mdglichst dichte Lagen bildet, andererseits
aber keine Uberschneidungen zwischen benachbar-
ten Strangwindungen vorkommen. Dies ist notwen-
dig. um die Speicherkapazitdt des Speichers 10
mdglichst vollstindig auszunutzen und um Ver-
wicklungen der Spiralwindungen bzw. der Lagen
durch zu groBe Abstdnde zwischen den Spiralwin-
dungen bzw. Lagen zu vermeiden. Hier k&nnen
fehlerhafte Beladeergebnisse zu einer Beschidi-
gung oder sogar zum Abrif des vorgeformten
Stranges bei der spéteren Entladung des Spei-
chers 10 flihren.

Die aus der Berechnung durch die Steuersin-
richtung 18 resultierenden Steuerimpulse werden
Uber eine Datenleitung 26a an den Motor 16a {iber-
mittelt, der die momentan erforderliche Lage des
Armes 28 bzw. der FUhrung 32 einsteilt.

Die Ausfiihrungsform nach Fig. 3 zeigt alle
wesentlichen Merkmale der Ausfiihrungsformen
nach Fig. 2 bzw. nach Fig. 1. Zusitzlich ist bei
dieser Ausfiihrungsform die Mdglichkeit vorhanden,
die Flihrung 32 in ihrer HShe zu verdndern. Diese
Verdnderung ist abh3ngig von der momentanen
Fullhdhe des vorgeformten Stranges 12a im Spei-
cher 10. Sensoren 42 zur Bestimmung des mo-
mentanen Fiillstands des Speichers 10 sind an der
Aupenwandung 46 des Speichers 10 vorgesehen.

Hierbei kann es sich um Kontakifiihler, Feld-
sensoren, Lichtschranken u.dgl. handein. Die Sen-
soren geben ihre Mefsignale Uber Datenleitungen
24c an eine Steuereinrichtung 18a (diese Funktion
kdnnte auch die Steuereinrichtung 18 mit erflllen)
weiter. Die Steuereinrichtung 18a gibt Steuerimpul-
se an einen Motor 16b, der die Fiihrung 32 Uber
eine Haltesinrichtung 30, die am Arm 28 installiert
ist, auf- bzw. abbewegt. Durch diese Ausgestaltung
ist es mdglich, den vorgeformten Strang 12 im
Speicher 10 noch genauer zu plazieren. Es wére
auch denkbar, zwischen dem Teil 14 der Belade-
vorrichtung und der Filhrung 32 noch weitere Fiih-
rungen oder gar ein i&ngeres Flhrungsrohr vorzu-
sehen.

Generell 148t sich sagen, daB der Speicher 10,
nachdem er vollstindig gefiilit ist, gegen einen
lesren Speicher 10 ausgetauscht werden kann. Die
Speicher 10 k6nnen dann je nach Bedarf gelagert
werden oder aber auch gleich an eine zweite
Strangmaschine 40 bzw. eine damit verbundene
Entladevorrrichtung weitergegeben werden.

Der in Fig. 4 dargestellte Teil einer Vorrichtung
zur Herstellung koaxialer Tabak- oder Filterstrénge
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enthilt eine zweite Strangmaschine 40, in der der
vorgeformte Strang 12 mit Filter- oder rauchbarem
Material und einer weiteren Umhiillung versehen
wird.- Der vorgeformte Strang 12 wird hierzu zu-
nidchst aus dem Speicher 10 entnommen. Die
Drehgeschwindigkeit kann hierbei konstant oder va-
riabel sein.

Die Flhrung 32' der Entladevorrichtung ist so
beschaffen, daB sich Eigenschwingungen des vor-
geformten Stranges 12 reduzieren lassen. Dies ist
notwendig, da der Strang 12 die Drehbewegung
des Speichers 10 innehat. Diese, von oben gese-
hen, spiralf6rmige Eigenschwingung des Stranges
12 wird von einer entsprechend geformten Fiihrung
32' "abgestreift” und damit nahezu eliminiert. Zu
diesem Zweck ist die Flhrung 32' mit einem sich
in Transportrichtung kontinierlich verjingenden
Durchgang versehen und auf der vertikalen zentra-
len Achse des Speichers 10 angeordnet. Der
Durchgang kann sich, nachdem er einen gewissen
Verjingungsgrad erreicht hat, wieder erweitern.
Das innere Profil des FUhrungsteils 32' kann auch
eine hyperbolische Form o.dgl. haben.

Soll ein vorgeformter Strang in der Strangma-
schine 40 weiter verarbeitet werden, so wird der
Speicher 10 an den Motor 16 angekoppelt, und das
Ende des vorgeformten Stranges 12 wird in die
Entladevorrichtung bzw. in die Strangmaschine 40
singefddelt. Dabei verlduft der Einfddelweg durch
die Fiihrung 32', Uber die Transportrollen 14a, 22
und schlieBlich in die zweite Strangmaschine 40
hinein. Die zweite Strangmaschine 40 regelt die
Drehgeschwindigkeit des Speichers 10 im wesentli-
chen {ber ihre Verarbeitungsgeschwindigkeit mit-
tels der Steuervorrichtung 18 und des Motors 16.
Ist der vorgeformte Strang 12 in seiner gesamten
Linge aus dem Speicher 10 eninommen, so wird
der Speicher 10 vom Motor 16 abgekoppelt, und
es wird ein anderer, gefiillter Speicher 10 an den
Motor 16 zur Weiterverarbeitung des darin gespei-
cherten vorgeformten Stranges 12 an die Entlade-
vorrichtung 32", 14a, 22 angeschlossen, um in der
Strangmaschine 40 weiter verarbeitet zu werden.

Die in der Fig. 5 dargestelite Ausflihrungsform
entspricht im wesentlichen der Ausflihrungsform
nach Fig. 4 und ist mit einer MeBeinrichtung zur
Erfassung der auf den vorgeformten Strang 12
einwirkenden Zugkraft ausgestatiet. Die MeBein-
richtung weist eine bewegliche Laufrolle 34a auf,
die gegen ein federndes sensorisch wirkendes Teil
34b driickt. Dieses Teil 34b kann die Druckkraft
registrieren, mit der der vorgeformte Strang 12 auf
die Laufrolle 34a einwirki. Da diese Druckkraft des
Stranges 12 proportional der Zugkraft ist, die auf
den vorgeformten Strang 12 einwirkt 148t sich die
Zugkraft erfassen. Sobald ndmlich die Zugkraft auf
den Strang 12 einen Grenzwert Ubersteigt, der von
Stabilitdtsdaten des vorgeformten Stranges 12 ab-
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hingig ist, gibt die Steuereinrichtung 18 Steuerim-
pulse an den Antriebsmotor 16, woraufhin der Spei-
cher 10 mit hdherer Geschwindigkeit gedreht und
damit der vorgeformte Strang 12 entlastet wird.

AuBerdem ist es mdglich, das Megteil 34b
durch ein Auslenkteil zu ergdnzen, das je nach der
vertretbaren Zugkraft die Rolle 34a entweder in
senkrechter Richtung zur Férderrichtung des Stran-
ges 12 auslenkt, oder aber, falls die Zugkraft zu
gering wird, wodurch der Strang 12 durchhéngen
kénnte, die Zugkraft durch eine stirkere Auslen-
kung der Rolle 34a vergrdBert.

Die hierfir notwendigen Steuerdaten werden
von der Steuerung 18 bestimmt.

Die in Fig. 6 dargestellte Ausflihrungsform
weist im wesentlichen die gleichen Merkmale auf
wie die in_den Fig. 4 und 5 dargestellten Ausflh-
rungsformen. Zustzlich enthdlt die Ausflihrungs-
form nach der Fig. 6 jedoch die Mdglichkeit, die
Fiihrung 32' in der H8he zu verfahren, um sicher-
zustellen, daB die Fuhrungseigenschaften und da-
mit die auf den vorgeformten Strang 12 wirkenden
Belastungen unabhéngig von der Fiillh&he des
Speichers 10 unveréndert bleiben. Zur Bestim-
mung der Filllhdhe sind Sensoren 42 in verschie-
denen Héhen am Speicher 10 befestigt. Als Alter-
native kénnen am Speicher 10 auch L&cher vor-
handen sein, durch die die Sensoren 42 die Flllho-
he im Speicher detektieren. Zu diesem Zweck kbn-
nen gegeniiber den besagten Léchern an der ge-
geniiberliegenden Wandung des Speichers 10
spiegeinde Flichen vorhanden sein, die den Meg-
strahl der Sensoren 42 reflektieren. Erhalten die
Sensoren 42 ein Reflexionssignal, gegebenenfalls
von einer zusdizlichen Lichtquelle, so geben sie ein
entsprechendes Signal an die Steuerung 18a ab,
die somit weiB, daB in der HShe des bzw. der
entsprechenden Sensoren 42 keine spiralférmigen
Lagen des Stranges 12 mehr vorhanden sind. Bei
dieser Ausgestaltung kdnnen die Sensoren 42 an
siner fest, z.B. am Geh3use des Motors 16, instal-
lierten Leiste montiert sein, was den Vorteil hat,
daB nicht jeder einzelne Speicher 10 mit Sensoren
versehen werden muB und es damit auch keine
Probleme mit der Handhabung von Steuerleitun-
gen, z.B. Uiber Schieifkontakte, gibt. Diese Funktion
lieBe sich auch mit einem einzelnen entlang der
Leiste verfahrbaren Sensor erfiillen.

Wie bereits gesagt, geben die Sensoren 42
aktuelle MeBwerte liber den momentanen Fillstand
des Speichers 10 liber die Steuerleitung 24c an die
Steuereinrichtung 18a weiter. In der Steuereinrich-
tung 18a werden Steuerdaten erzeugt, die einen
Motor 16b dazu veranlassen, die Flihrung 32" liber
eine Halterung 30a, mit der die Fiihrung 32' am
Motor 16b gehalten ist, in ihrer H8he zu verfahren.

Der aus Fig. 7 ersichtliche koaxiale Tabak-
oder Filterstrang, der nach dem erfindungsgema-
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Ben Verfahren bzw. mit der erfindungsgeméBen
Vorrichtung hergestellt ist, ist allgemein durch das
Bezugszeichen 100 gekennzeichnet. Dieser Tabak-
oder Filterstrang 100 besteht aus einem inneren, in
der ersten Strangmaschine 20 hergestellten Strang
110 aus einem Fullmaterial. Dieses Fillmaterial ist
von einer ersten Umhiillung 112, z.B. einem Papier,
umgeben. Der innere Strang 110 ist von Filter-
oder rauchbarem Material 104 umgeben. SchlieB-
lich ist eine duBere Umhiillung, z.B. Papier, vorhan-
den. Der innere Strang 110 ist koaxial im duBeren
Strang angeordnet.

Abschliefend sei angemerkt, daf sich der Wir-
kungsgrad bei einer Ausflihrungsform nach der vor-
liegenden Erfindung in bemerkenswerter Weise
steigern I18A8t. So errechnet sich der Wirkungsgrad
bei der bekannten direkten Kopplung der ersten
Strangmaschine 20 mit der zweiten Strangmaschi-
ne 40 mit 60%, wenn jede der beiden Strangma-
schinen 20, 40 mit einem Wirkungsgrad von 80%
arbeitet.

Dagegen fiihrt die erfindungsgeméBe indirekte
Kopplung der ersten Strangmaschine 20 mit der
zweiten Strangmaschine 40 Uber Speicher 10 und
Be- bzw. Entladevorrichtungen zu einem Gesamt-
wirkungsgrad von 75%, obwohl bei dem hier ange-
gebenen Beispiel der jeweilige Wirkungsgrad der
bei der Strangmaschine nur 75% ausmacht.

Bei einer Versuchsanordnung hat der Speicher
10 einen Aussendurchmesser von 1,25 m, einen
Innendurchmesser von 0,4 m und eine H8he von
1,0 m gehabt. Hierbei lieB sich bei einem Fiiligrad
(Volumenausnutzung) von ca. 55% eine Stranglin-
ge von 11.000 m im Speicher 10 unterbringen.
Dieser Fullgrad ermdglichte bei einer Strangge-
schwindigkeit von 5 m/s (entsprechend 300 m/min)
eine Herstellungszeit in der Strangmaschine 40 von
ca. 48 Minuten.

Flir 1angere Herstellungszeiten sind selbstver-
stdndlich gr6fere Volumina filir die Speicher 10
erforderlich. Dabei erhht sich jedoch gleichzeitig

.der Gewichtsdruck, den die unteren Lagen der

vorgeformten Stringe 12 auszuhalten haben. Dem
lieBe sich entgegenwirken, indem Speicher 10 ver-
wendet werden, die z.B. die Form eines auf der
Spitze stehenden, in einer gewissen H&he abge-
schnittenen Kegels haben. Hierdurch lieBe sich der
Druck auf die unteren, spiraliérmigen Lagen des
Stranges 12a wesentlich vermindern. Gleichzeitig
wiirde damit das Volumen des Speichers erh&ht
und die mdgliche maximale Weiterverarbeitungs-
zeit in der Sirangmaschine 40 verléngert werden.
Alternativ ist es auch mdoglich den Zwischenspei-
cher in Form einer Spule auszugestalten und den
vorgefertigten Strang darauf aufzuwickein und an-
schlieBend wieder abzuwickeln.

Patentanspriiche
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Verfahren zur Herstellung koaxialer Tabak-
oder Filterstrdnge, bei denen
a) eine erste Herstellungsmaschine, insbe-
sondere eine erste Strangmaschine, aus ei-
nem bahnartigen ersten Umhillungsmaterial
und einem Strom aus Flillmaterial einen
vorgeformten Strang bildet, und
b) eine zweite Herstellungsmaschine, insbe-
sondere eine zweite Strangmaschine, aus
dem vorgefertigten Strang einem bahnarti-
gen zweiten Umhiillungsmaterial und einem
Strom aus Fllimaterial den koaxialen
Tabak- oder Filterstrang bildet,
dadurch gekennzeichnet, daf
c) der vorgeformte Strang (12) von der er-
sten Herstellungsmaschine (20) kommend
zwischengespeichert wird, bevor er in der
zweiten Herstellungsmaschine weiterverar-
beitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Strang (12) in einem Spei-
cher (10) abgelegt wird und der vorgeformte
Strang (12) anschlieBend wieder aus dem
Speicher (10) entnommen und der zweiten
Herstellungsmaschine (40) zugeflihrt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgeform-
te Strang (12) in dem rotierenden Speicher
(10) abgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgeform-
te Strang (12) im wesentlichen lagenweise spi-
ralférmig vom Inneren des Speichers (10) zum
AuBeren des Speichers (10) in radialer Rich-
tung auswirts bzw. einwérts abgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daff der vorgeform-
te Strang (12) lUber Umlenk- bzw. F&rderein-
richtungen (14, 22), insbesondere Umlenkrollen
und/oder Transporirolien, angehoben wird, be-
vor er zu dem Speicher (10) gefdrdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf die Drehge-
schwindigkeit des Speichers (10), so gesteuert
wird, daB der mit konstanter Herstellungs- bzw.
Fdrdergeschwindigkeit von der ersten Herstel-
lungsmaschine (20) in den Speicher (10) ein-
laufende vorgeformte Strang (12) unabhingig
von dem Radius, auf dem der vorgeformte
Strang (12) momentan im Speicher (10) abge-
legt wird, gleichm&Big im Speicher (10) ausge-
legt wird.
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Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Anderung der Drehge-
schwindigkeit in Abh#ngigkeit vom Durchmes-
ser des vorgeformten Stranges (12) geregelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daf der vorgeform-
te Strang (12) so geflihrt wird, daB seine Abla-
gestelle im Speicher (10) einem theoretisch
berechneten, momentan giltigen Punkt einer
Spirale im Speicher (10) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, da der vorgeform-
te Strang (12) in dem Speicher (10) seiner
momentanen Flllhdhe angepaBt geflihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils
oberste Lage des vorzugsweise spiralférmig
ausgelegten vorgeformten Stranges (12) in ei-
ner bestimmten H&he gehalten wird, indem der
Boden des Speichers (10) in seiner HEhe ver-
fahren wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgefertig-
te Strang iber eine Entladevorrichtung (32)
aus dem Speicher (10) entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Speicher (10) mit einer
im wesentlichen konstanten Drehgeschwindig-
keit gedreht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet; daf Eigenschwin-
gungen des aus dem Speicher (10) wé&hrend
des Entladevorganges abgeflihrten vorgefertig-
ten Stranges (12) im wesentlichen eleminiert
werden, indem der Strang (12) Uber eine ober-
halb des Speichers vorgesehene Fithrung (32,
14a) entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehge-
schwindigkeit des Speichers (10) wihrend des
Entladevorganges zusatzlich Uber die Zugkraft
gesteuert wird, die auf den vorgefertigten
Strang (12) ausgelibt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Abstand zwischen der
Fuhrung (32") und dem Abnahmepunkt inner-
halb vorgegebener Grenzwerte nachgefiihrt

© wird.
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Vorrichtung zur Herstellung eines koaxialen
Tabak- oder Filterstrangs, insbesondere zur
Ausilihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 15,
a) mit einer ersten Herstellungsmaschine,
insbesondere einer ersten Strangmaschine,
zur Herstellung eines vorgeformten Stran-
ges aus einem bahnartigen Umhiillungsma-
terial und einem F{ilimaterial und
b) mit einer zweiten Herstellungsmaschine,
insbesondere seiner zweiten Strangmaschi-
ne, zur Zusammenfiihrung und Verarbeitung
des vorgeformten Stranges mit einem bahn-
artigen zweiten Umhillungsmaterial und ei-
nem Strom aus Filter- oder Rauchmaterial
zu dem koaxialen Tabak- oder Filterstrang,
dadurch gekennzeichnet, daf
c) zwischen der ersten Herstellungsmaschi-
ne (20) und der zweiten Herstellungsma-
schine (40) ein vorzugsweise rotationssym-
metrischer Speicher (10) flir den vorgefer-
tigten Strang angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Be- bzw. Entladung
des Speichers (10) Be- bzw. Entladungsein-
richtungen (28, 32) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, daB der
Speicher (10) um seine Lingsachse drehbar
gelagert ist und {iber eine vorzugsweise an der
Léngsachse angreifende Antriebswelle drehbar
ist, an der ein Antriebsmotor (16) angreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
der ersten Herstellungsmaschine (20) und dem
Speicher (10) eine Umlenk- bzw. Fdrderein-
richtung angeordnet ist, die vorzugsweise aus
Umlenkrollen und/oder Transporirollen (22, 14)
besteht und insbesondere mit Antriebseinrich-
tungen ausgestattet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB eine Steu-
ereinrichtung (18) vorhanden ist, die die Abla-
ge des vorgeformten Stranges (12, 12a) im
Speicher bevorzugt derart steuert, daf die
Strangherstellungsgeschwindigkeit unabhéngig
vom momentanten Ablageort in dem Speicher
(10) ist, wozu der Speicher (10) schneller zu
drehen ist, wenn die Ablage nahe des Spei-
cherzentrums ist, und langsamer im &dufBeren
Bereich des Speichers (10).

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (18)
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22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29,
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auch den Durchmesser des. vorgeformten
Stranges (12, 12a) bei der Steuerung berlck-
sichtigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daB der Spei-
cher (10) mit einem vorzugsweise rotations-
symmetrischen, entnehmbaren Korper (45)
versehen ist, der auf der Lingsachse des
Speichers (10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daf die Bela-
dungseinrichtung (28) mit Mitteln (16a, 28, 32)
versehen ist, die es ihr ermdglichen, den vor-
geformten Strang auf einem durch die Steuer-
vorrichtung (18) vorbestimmten Ablagebereich
abzulegen, wobei der Strang (12) vorzugsweise
eine spiralartige Bahn ergibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Bela-
dungseinrichtung (28, 30, 32) entsprechend
der momentanen FiilihGhe des Speichers ver-
fahrbar gehaltert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daf der Boden
(48) des Speichers (10) in seiner HShe verfahr-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB an der Ent-
ladeeinrichtung eine Fihrung (32') vorgesehen
ist, die Eigenschwingungen des vorgeformten
Stranges (12) aufnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB an der Ent-
ladevorrichtung Mittel (34) vorgesehen sind,
mit denen die auf den vorgeformten Sirang
ausgeiibte Zugkraft gemessen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
27, dadurch gekennzeichnet, daf der Spei-
cher (10) mit einer Kupplung versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 bis
28, dadurch gekennzeichnet, daB antreibbare
Drehvorrichtungen, z.B. Drehteller, vorgesehen
sind, auf die der Speicher (10) zur Be- bzw.
Entladung absetzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Drehvorrichtung mit
Gegenstlicken zu der Kupplung an dem Spei-
cher (10) versehen ist.
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31. Koaxialer Tabak- oder Filterstrang mit einem
Kern aus einem Filimaterial, einem Mantel aus
Tabak- oder Filtermaterial und einer ersten so-
wie einer zweiten Umhlllung, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tabak- oder Filter-
strang durch das Verfahren nach einem der
Ansprliche 1 bis 15 hergestellt worden ist.
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