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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vor-
richtung zur Herstellung koaxialer Tabak- oder Filter-
strdnge nach den Oberbegriffen der Ansprtiche 1 bzw.
13 sowie einen mit diesem Verfahren hergestellten koa-
xialen Tabak- oder Filterstrang.

Der Oberbegriff des Patentanspruchs 1 geht von
einem gattungsgemaBen Verfahren aus, wie es in der
DE 36 02 846 A1 beschrieben ist. Bei diesem Verfahren
werden zwei unmittelbar aufeinanderfolgende Strang-
maschinen verwendet, wobei die erste einen inneren
Strang aus Fullmaterial und einer Hille aus bahnartigem
Material vorformt und die zweite diesen unmittelbar dan-
ach und ohne Zwischenspeicherung mit einer Bahn aus
einem &uBeren Umhlllungsmaterial und einem Strom
eines Rauchmaterials umhuillt.

Der Hauptnachteil dieses Verfahrens und der damit
beschriebenen Vorrichtung liegt darin, daB beim Ausfall
oder bei Stérungen einer der Strangmaschinen beide
Maschinen abgeschaltet werden missen, was sich sehr
ungunstig auf den Wirkungsgrad der Anlage auswirkt.

Aus der britischen Patentanmeldung GB 2 069 310
ist ein Verfahren bekannt, bei dem ein Strom aus Fuill-
material von einem bahnartigen Tabakmaterial umhiillt
wird, ohne daB der Strom aus Fullmaterial mit einem
gesonderten Umhdillungsmaterial umgeben wird. Das
bahnartige Tabakmaterial wird von einer Rolle abgerollt.
Nachteilig wirkt sich hier aus, daB die Herstellung schon
wegen des Fehlens einer Umhdllung far den ersten
Strom aus Fullmaterial nicht dadurch entkoppelt werden
kann, dafB dieser Strom zwischengespeichert wird. Sow-
ohl beim Ausfall der Einheit, welche das bahnartige
Tabakmaterial zufthrt als auch beim Ausfall der
Zufahrungseinheit fir das Flllmaterial muf3 die gesamte
Anlage, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist, angehalten wer-
den und kann nicht modular mittels gesicherter Betrieb-
smaterialien weiter betrieben werden.

Aus der europaischen Patentanmeldung mit der
Veréffentlichungsnummer 0 081 446 A1 sind ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Rollen von Spulen zur
Ausrlstung elektrischer Apparate bekannt. Das hier
gezeigte lagenweise spiralférmige Aufrollen dient der
Herstellung von elektrischen Spulen fir Transformatoren
und beschreibt die Aufwicklung eines elekirischen Leit-
ers um einen Spulentrager. Hierbei ist nicht vorgesehen,
die angefertigte Spule zur Weiterverarbeitung wieder zu
entrollen, um somit gespeichertes Material einer wei-
teren Verarbeitung im wieder gerade ausgerichteten
Zustand zuzufthren.

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung koaxialer
Tabak- oder Filterstrange vorzuschlagen, die den oben
genannten Nachteil des Standes der Technik nicht mehr
aufweisen. Insbesondere sollen ein Verfahren und eine
Vorrichtung der oben genannten Gattung geschaffen
werden, welche auch bei einem Ausfall einer Herstel-
lungsmaschine die Méglichkeit der Weiterverwendung
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der anderen Herstellungsmaschine geben, um so das
System zu entkoppeln und effizienter zu machen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung koaxialer Tabak- oder Filter-
strange gel6st, wie sie in den Patentansprichen 1 und
13 beansprucht werden.

Die Unteranspriiche betreffen bevorzugte Ausge-
staltungsméglichkeiten des Verfahrens sowie der Vor-
richtung geman der vorliegenden Erfindung.

Der Vorteil des Verfahrens und der Vorrichtung
geman der Erfindung liegt zunachst darin, daB, wenn ein
vorgeformter Strang, der von der ersten Herstellungs-
maschine kommt, in einem Speicher abgelegt wird, um
dann zu gegebener Zeit wieder aus dem Speicher ent-
leert und in der zweiten Herstellungsmaschine weiter zu
dem koaxialen rauchbaren Artikel verarbeitet zu werden,
eine Entkopplung der beiden Herstellungsmaschinen
moglich ist, was zu einer entscheidenden Steigerung
des Gesamtwirkungsgrades der beiden Herstellungs-
maschinen fiihrt, da auch im Falle einer Stérung einer
der Maschinen eine Weiterverarbeitung des Materials
méglich ist, und zwar sowohl bei der ersten als auch bei
der zweiten Herstellungsmaschine.

Das lagenweise und spiralformige Ablegen des
vorgeformten Strangs im Inneren des Speichers
auswarts bzw. vom AuBeren des Speichers einwérts
stellt eine wesentliche Erleichterung der spateren Entla-
dung des vorgeformten Stranges aus dem Speicher dar,
da durch die Vermeidung von Verschlingungen oder
kreuzweise (bereinanderliegenden Strangwindungen
einer Lage Abrisse und Eigenschwingungen des vorge-
formten Strangs verhindert werden kénnen. Auch kén-
nen lagenweise spiralférmig abgelegte Strange
besonders gut, z.B. als Stapel, platzsparend gelagert
werden.

Wird ein vorgeformter Strang, der von der ersten
Herstellungsmaschine kommt, in einem Speicher abge-
legt, um dann zu gegebener Zeit wieder aus dem
Speicher entleert und in der zweiten Herstellungs-
maschine weiter zu dem koaxialen rauchbaren Artikel
verarbeitet zu werden, so ist eine Entkopplung der bei-
den Herstellungsmaschinen méglich, die zu einer entsc-
heidenden Steigerung des Gesamtwirkungsgrades der
beiden Herstellungsmaschinen fuhrt, die im folgenden
als Strangmaschinen bezeichnet werden sollen.

In einer besonders einfachen Verfahrensvariante
kann der vorgeformte Strang selbstandig, allein der
Schwerkraft folgend, in dem Speicher abgelegt werden,
der um seine Léngsachse gedreht wird.

Wird der vorgeformte Strang lagenweise spiralf6r-
mige abgelegt, so wird die spatere Entladung des vorge-
formten Stranges aus dem Speicher insofern wesentlich
erleichtert, als durch die Vermeidung von Verschlingun-
gen oder kreuzweise Ubereinander liegenden
Strangwindungen einer Lage Abrisse des vorgeformten
Stranges verhindert und Eigenschwingungen des
Stranges gemindert werden.

Um die geordnete Ablage des vorgeformten
Stranges im Speicher zuséatzlich sicherzustellen, ist es
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vorteilhaft, den vorgeformten Strang Uber Umlenkein-
richtungen, insbesondere Umlenkrollen und/oder Trans-
portrollen derart anzuheben, daB der vorgeformte
Strang von oben in den Speicher abgesenkt werden
kann.

Um die vom momentanen Ablageradius abhangige
Ablagelénge des vorgeformten Stranges pro Speicher-
drehung an die Herstellungsgeschwindigkeit der ersten
Strangmaschine anzupassen, ist es vorteilhaft, wenn
eine Steuervorrichtung vorhanden ist, mit der die Dreh-
geschwindigkeit des Speichers so gesteuert werden
kann, daB bei der Ablage nahe der Speicherachse der
Speicher schneller dreht, wahrend er mit zunehmendem
Ablageradius langsamer dreht und umgekehrt.

Um unterschiedliche Durchmesser des vorgefer-
tigten Stranges geordnet im Speicher ablegen zu kén-
nen, ist es vorteilhaft, wenn die Steuervorrichtung die
vom Radius abhéngige Anderung der Drehgeschwind-
igkeit des Speichers zuséatzlich von dem Durchmesser
des vorgefertigten Stranges abhangig macht. Dieses hat
den Vorteil, daB das erfindungsgemaBe Verfahren noch
variabler anwendbar ist.

Der vorgeformte Strang laBt sich noch geordneter
im Speicher ablegen, wenn er derart in den Speicher
eingefuhrt wird, daB der Ablagebereich im Speicher
einem theoretisch berechneten, momentan galtigen
Punkt einer Spirale im Speicher entspricht, wobei die
Berechnungsparameter fiir die Spiralen u.a. aus der
Strangdicke, dem minimalen und dem maximalen
Durchmesser des Speichers sowie der Ablageges-
chwindigkeit bestehen. Die Ablagevorrichtung kann
dabei einen mit einem Motor angetriebenen, langs des
Radius des Speichers verschiebbar gelagerten Arm auf-
weisen, der mit einer Fihrungsschiene versehen ist. Der
Motorantrieb des Armes wird von einer Steuervorrich-
tung mit Steuerimpulsen versorgt.

Bei der Beladung ist in dem Speicher ein Korper
vorgesehen, der dem Speicher spater entnommen wer-
den kann. Dadurch entsteht dann ein Hohlraum tber den
ein spéterer Entladevorgang leicht vorgenommen wer-
den kann. Hierdurch wird vermieden, daB der Strang mit
einem zu engen Radius ausgelegt wird, wodurch er ein-
reiBen oder brechen kénnte. Dieser Kdrper dient also als
eine Art Spulenkern.

Bei der Entladung kann der Speicher im wesentli-
chen mit konstanter Drehgeschwindigkeit betrieben wer-
den, wobei natdrlich auch wechselnde
Drehgeschwindigkeiten verwenbar sind. Bei der Entla-
dung auftretende Eigenschwingungen sind nicht so rel-
evant wie beim Beladen des Speichers, da diese
Eigenschwingungen gréBten Teils von der Transportvor-
richtung vor der zweiten Strangmaschine absorbiert wer-
den.

Um die Eigenschwingungen des aus dem Speicher
abgefuhrten, vorgefertigten Stranges weiterhin zu elim-
inieren, wird der Strang Uber eine oberhalb des Speich-
ers angeordnete Flhrung aus dem Speicher
entnommen. Die Fihrung kann dabei auf einem sich
konisch zur Mitte hin verengenden und von der Mitte aus
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wieder erweiternden Hohlzylinder bestehen, der die
Eigenschwingungen des hindurchgeflhrten, vorgefer-
tigten Stranges "abstreifen” kann.

Um die Zugbelastungen, die auf den vorgefertigten
Strang einwirken und diesen beschadigen oder sogar
zerreiBen kénnen, zu minimieren, ist es vorteilhaft, die
Drehgeschwindigkeit, mit der der Speicher gedreht wird,
zusétzlich Uber die Zugkraft, die auf der vorgefertigten
Strang einwirkt, zu steuern. Dabei kann der aus dem
Speicher entnommene vorgefertigte Strang z.B. Uber
eine Rolle umgelenkt werden. Diese Rolle kann tber
eine gewichts- oder druckempfindliche MeBeinrichtung
gehaltert sein. Sobald sich nun die Zugkraft, die auf den
vorgefertigten Strang einwirkt, verstarkt, wird dies von
der gewichts- bzw. druckempfindlichen MeBeinrichtung
angezeigt, die den gemessenen Wert an eine Steuere-
inrichtung weitergibt. Die Steuereinrichtung fthrt nun
dem Motor, der den Speicher dreht, einen Steuerimpuls
zu, der den Motor und damit den Speicher schneller
drehen 1aBt, wodurch die den vorgefertigten Strang
belastende Zugkraft verringert wird. Umgekehrt kann
natdrlich auch die Zugkraft verstarkt werden, falls die
MeBeinrichtung einen unzuléssigen Abfall der auf den
vorgefertigten Strang einwirkenden Zugkraft feststellt.
Eine derartige Ausgestaltung hat den Vorteil, daB der
vorgefertigte Strang, der unterschiedliche Transportei-
genschaften, wie z.B. Durchmesser, Gewicht pro Lan-
geneinheit u.dgl. aufweisen kann, immer unter gleichen
Bedingungen in das Format der zweiten Strang-
maschine einlaufen kann. Diese MaBnahme garantiert
eine gleichmaBige Qualitat des Verfahrens- bzw. Vor-
richtungsproduktes.

Andererseits 1aBt sich die Zugkraft, die auf den
Strang wirkt, noch steuern, indem die Umlenkrolle mehr
oder weniger stark auslenkt.

AuBerdem 4Bt sich die Entladung des vorgefer-
tigten Stranges zusatzlich dadurch gleichmaBiger
gestalten, daB die Entladevorrichtung entsprechend der
Fullhéhe des Speichers bzw. des Abstandes zwischen
Fahrung und Abnahmepunkt innerhalb vorgegebener
Grenzwerte nachgeflhrt wird. Hierzu kann entweder die
Fahrungsvorrichtung motorisch angehoben bzw. abges-
enkt werden oder aber der Boden des Speichers in
seiner Hohe verfahrbar sein. Zur sensorischen Erfas-
sung der Fullhéhe des vorgefertigten Stranges kénnen
am Speicher in bestimmten Hoéhen Sensoren vorgese-
hen sein, die den momentanen Fullstand messen.
Anhand der MeBwerte kann ein geregelter Motor, der an
die Entlade- bzw. FUhrungsvorrichtung angekoppelt ist,
die notwendigen Anpassungen an die Fullstandshéhe
vornehmen.

Umden Speicher méglichst schnell austauschen zu
kénnen, ist es von Vorteil, den Speicher mit einer Kup-
plung zu versehen. Hierdurch wird es bei der Verwend-
ung von Schnellkupplungen méglich, die Zeiten zu
verkurzen, die notwendig sind, um die Strangmaschinen
mit leeren bzw. vollen Speichern zu bestiicken.

Far den Drehantrieb eines Speichers bei der Be-
bzw. Entladung ist es vorteilhaft, jeweils mindestens
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einen Drehteller fur beide Ladegange vorzusehen. Jeder
Drehteller sollte die zur Kupplung am Speicher gehérige
Gegenkupplung aufweisen, um den vorgenannten
Vorteil realisieren zu kénnen.

Genausogut kann statt eines Drehtellers mit einer
Kupplung auch eine Antricbswelle vorgesehen sein, auf
die der Speicher fur die Be- bzw. Entladung aufgesetzt
bzw. aufgesteckt wird, wobei die Antriebswelle auch ein
Gegensttick zur Kupplung am Speicher aufweisen sollte.

Die Erfindung wird weiterhin in Bezug auf einige
besonders vorteilhafte Ausfiihrungsformen bzw. Verfah-
rensvarianten unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Figuren erlautert, wobei weitere wesentliche Merkmale
und Vorteile der Erfindung offenbar werden. Es zeigen:

eine sehr vereinfachte Ansicht einer ersten
Strangmaschine, einer Beladevorrichtung
und eines Speichers;

Fig. 1

Fig. 2 eine Ausfdhrungsform der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung mit einer radial zum
Speicher verfahrbaren Beladeeinrichtung;
Fig. 3 eine schematische Ansicht einer Aus-
fahrungsform, bei der die Beladevorrichtung
zusétzlich in der Hohe verfahrbar ist;

Fig. 4 eine Ausfihrungsform, bei der ein zum Teil
geflliter Speicher mit einer Entladevorrich-
tung und einer zweiten Strangmaschine darg-
estellt ist;

Fig. 5 die Ausfihrungsform nach Fig. 4 mit einer
MeBeinrichtung zum Bestimmen der Zug-
kraft, die auf den vorgeformten Strang ein-
wirkd;

Fig. 6 die Ausfihrungsform nach Fig. 5, wobei die
Entladevorrichtung zuséatzlich in der Héhe
verfahrbar und der Speicher mit Sensoren
versehen ist; und

Fig. 7 eine perspektivische Teilschnittansicht eines
Tabak- oder Filterstrangs, der nach dem
erfindungsgemaBen Verfahren bzw. mit der
erfindungsgemaBen Vorrichtung hergestellt
worden ist.

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

Aus der Darstellung gemaB Fig. 1 ist die Vorrichtung
zur Ausflihrung insbesondere des beschriebenen Ver-
fahrens nur zum Teil ersichtlich. Mit dem Bezugszeichen
20 ist eine erste Strangmaschine gekennzeichnet, die
einen vorgeformten Strang aus einem Fillmaterial und
einer ersten Umhillung herstellt. Vorrichtungen zum
Transportieren, zum Anheben und zum Ablegen des
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vorgeformten Stranges 12 in einen Speicher 10 sind
durch die Bezugszeichen 22 und 14 angedeutet. Dabei
handelt es sich im wesentlichen um Férderrollen 22,
sowie um Transportrollen bzw. Férderrollen 14 zum
Anheben bzw. zum Ablegen des vorgeformten Stranges
12 in den Speicher 10.

Bei dem Speicher 10 handelt es sich um einen ton-
nenartigen Behélter, dessen Lagervolumen zum Behal-
terinneren hin durch eine Wandung 44 bzw. durch einen
Kérper 45 und zum BehalterduBeren hin durch eine
Umfangswand 46 gegeben ist.

Der Korper 45 laBt sich aus dem Speicher 10 ent-
fernen. Die im Speicher 10 ausgelegten, spiralférmigen
Lagen des vorgeformten Stranges 12 sind durch das
Bezugszeichen 12a angedeutet. Der Boden 48 des
Speichers 10 ist in der H6he verfahrbar. Dadurch 148t
sich wahrend des Ablagevorganges des vorgeformten
Stranges 12 im Speicher 10 die Ablagehdéhe bzw. der
Hoéhenunterschied zwischen der Beladevorrichtung 14
und der momentanen Lage des vorgeformten Stranges
konstant halten. Diese Mdéglichkeit I&Bt sich auch beim
Entladevorgang ausnutzen.

Ein von einer Steuereinrichtung 18 (ber eine
Steuerleitung 26 gesteuerter Motor 16 bewirkt die Dreh-
bewegung des Speichers 10 um seine vertikale Achse.
Die Geschwindigkeit, mit der der Speicher 10 vom Motor
16 aus gedreht wird, ist variabel und hangt von den Her-
stellungsparametern der Strangmaschine 20 ab, die zur
Auswertung und zur Bestimmung der notwendigen
Drehgeschwindigkeit tiber eine Datenleitung 24 an die
Steuereinrichtung 18 tbermittelt werden. Die Daten, die
zur Bestimmung der Drehgeschwindigkeit herangezo-
gen werden, bestehen z.B. aus der Fertigungsge-
schwindigkeit, mit der der vorgeformte Strang 12 aus der
Strangmaschine 20 auslauft bzw. mit der der vorge-
formte Strang 12 transportiert und abgelegt wird, und
dem Durchmesser des vorgeformten Stranges 12.
AuBerdem gehen noch die Abmessungen des Speichers
10 bei der Berechnung der momentan giiltigen Drehge-
schwindigkeit ein.

Der Speicher 10 kann mit einer hier nicht dargestell-
ten Kupplung versehen sein, mit der er z.B. auf einem
Drehteller abgesetzt wird, der mit dem Gegenstlick zur
Kupplung des Speichers 10 versehen ist. Der Drehteller
wird von dem Motor 16 angetrieben. Es ist auch méglich,
die mechanische und motorische Verbindung zwischen
dem Motor 16 und dem Speicher 10 durch eine Verbind-
ungswelle herzustellen, an der das genannte Kupplung-
steil vorgesehen ist. Derartige Kupplungen werden
bevorzugt als Schnellkupplungen ausgebildet.

Im Betrieb lauft der vorgeformte Strang 12 aus der
Strangmaschine 20 in Richtung des Pfeiles 50 aus der
Strangmaschine heraus. Dabei geben entsprechende
MeBeinrichtungen in der Strangmaschine 20 permanent
Daten Uber die Herstellungsgeschwindigkeit und Her-
stellungsparameter des vorgeformten Stranges Uber die
Datenleitung 24 an die Steuereinrichtung 18. Der vorge-
formte Strang 12 wird Gber eine bzw. mehrere Transport-
bzw. Férderrollen 22 in Richtung des Pfeiles 50 zur
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Beladevorrichtung 14 geférdert. Dabei kann der vorge-
formte Strang 12 auch angehoben werden.

Der Strang 12 wird anschlieBend in den sich
drehenden Speicher 10 hinabgelassen. Im Speicher 10
wird der Strang 12 lagenweise spiralférmig von auBen
nach innen und anschlieBend von innen nach auBen
usw. abgelegt. Die Drehgeschwindigkeit des Speichers
10 wird dabei so angepaBt, daB das Produkt aus der
Drehzahl des Speichers 10 und dessen momentanen
Ablageumfang gleich der Herstellungsgeschwindigkeit
bzw. Férdergeschwindigkeit ist, mit der der vorgeformte
Strang 12 von der Strangmaschine 20 hergestellt bzw.
von dieser zum Speicher 10 transportiert wird. Dabei
wird auch der Durchmesser des vorgeformten Stranges
zur Bestimmung des momentan gultigen Ablageradi-
usses verwendet, was ganz einfach durch Addition bzw.
Substraktion geschehen kann. Es kénnen auch noch
zusatzliche Sicherheitsabsténde zwischen den einzel-
nen Strangwindungen einer Lage berlcksichtigt werden.

Die aus Fig. 2 ersichtliche Ausfuhrungsform enthalt
alle wesentlichen Merkmale der Ausfiihrungsform nach
Fig. 1. Zusatzlich ist hier ein Arm 28 vorgesehen, der mit
einer Fihrung 32 ausgestattet ist. Der Arm 28 ist in der
radialen Richtung des rotationssymmetrischen Speich-
ers 10 Uber einen Motor 16a verschiebbar. Die Verschie-
bung des Armes 28 und damit der Fihrung 32 wird so
gesteuert, daB die Ablage des vorgeformten Stranges
12 senkrecht von oben nach unten in den Speicher 10
erfolgen kann. Uber eine Datenleitung 24a erhélt die
Steuerung 18 Informationen tiber die momentane Posi-
tion der Flhrung 32 bzw. des Armes 28. Die Steuerein-
richtung 18ist in der Lage, aus den Daten tiber die Dicke
des Stranges 12 und die Drehgeschwindigkeit sowie die
Abmessungen des Speichers 10 den zur Zeit theoretisch
gultigen Ablageradius im Speicher 10 zu errechnen.

Es ist hier besonders wichtig, daB der im Speicher
10 abgelegte vorgeformte Strang 12a einerseits
méglichst dichte Lagen bildet, andererseits aber keine
Uberschneidungen zwischen benachbarten
Strangwindungen vorkommen. Dies ist notwendig, um
die Speicherkapazitat des Speichers 10 moglichst voll-
sténdig auszunutzen und um Verwicklungen der Spiral-
windungen bzw. der Lagen durch zu groBe Abstande
zwischen den Spiralwindungen bzw. Lagen zu vermei-
den. Hier kénnen fehlerhafte Beladeergebnisse zu einer
Beschadigung oder sogar zum Abrif3 des vorgeformten
Stranges bei der spateren Entladung des Speichers 10
fahren.

Die aus der Berechnung durch die Steuereinrich-
tung 18 resultierenden Steuerimpulse werden Uber eine
Datenleitung 26a an den Motor 16a Gbermittelt, der die
momentan erforderliche Lage des Armes 28 bzw. der
Fuhrung 32 einstellt.

Die Ausfiihrungsform nach Fig. 3 zeigt alle wesentli-
chen Merkmale der Ausflihrungsformen nach Fig. 2 bzw.
nach Fig. 1. Zusétzlich ist bei dieser Ausfihrungsform
die Méglichkeit vorhanden, die Flhrung 32 in ihrer H6he
zu verandern. Diese Verénderung ist abhangig von der
momentanen Fullhéhe des vorgeformten Stranges 12a
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im Speicher 10. Sensoren 42 zur Bestimmung des
momentanen Fllstands des Speichers 10 sind an der
AuBenwandung 46 des Speichers 10 vorgesehen.

Hierbei kann es sich um Kontakifthler, Feldsen-
soren, Lichtschranken u.dgl. handeln. Die Sensoren
geben ihre MeBsignale iber Datenleitungen 24c¢ an eine
Steuereinrichtung 18a (diese Funktion kénnte auch die
Steuereinrichtung 18 mit erfiillen) weiter. Die Steuerein-
richtung 18a gibt Steuerimpulse an einen Motor 16b, der
die Fahrung 32 Ober eine Halteeinrichtung 30, die am
Arm 28 installiert ist, auf- bzw. abbewegt. Durch diese
Ausgestaltung ist es méglich, den vorgeformten Strang
12 im Speicher 10 noch genauer zu plazieren. Es wére
auch denkbar, zwischen dem Teil 14 der Beladevorrich-
tung und der Fiihrung 32 noch weitere Fihrungen oder
gar ein langeres Flhrungsrohr vorzusehen.

Generell 1aBt sich sagen, daB der Speicher 10,
nachdem er vollstandig gefillt ist, gegen einen leeren
Speicher 10 ausgetauscht werden kann. Die Speicher
10 kénnen dann je nach Bedarf gelagert werden oder
aber auch gleich an eine zweite Strangmaschine 40 bzw.
eine damit verbundene Entladevorrrichtung weitergege-
ben werden.

Der in Fig. 4 dargestellte Teil einer Vorrichtung zur
Herstellung koaxialer Tabak- oder Filterstrange enthélt
eine zweite Strangmaschine 40, in der der vorgeformte
Strang 12 mit Filter- oder rauchbarem Material und einer
weiteren Umhdllung versehen wird. Der vorgeformte
Strang 12 wird hierzu zunachst aus dem Speicher 10
entnommen. Die Drehgeschwindigkeit kann hierbei kon-
stant oder variabel sein.

Die Fuahrung 32' der Entladevorrichtung ist so
beschaffen, daB sich Eigenschwingungen des vorge-
formten Stranges 12 reduzieren lassen. Dies ist not-
wendig, da der Strang 12 die Drehbewegung des
Speichers 10 innehat. Diese, von oben gesehen, spi-
ralférmige Eigenschwingung des Stranges 12 wird von
einer entsprechend geformten Fiihrung 32' "abgestreift”
und damit nahezu eliminiert. Zu diesem Zweck ist die
Fahrung 32" mit einem sich in Transportrichtung kontini-
erlich verjingenden Durchgang versehen und auf der
vertikalen zentralen Achse des Speichers 10 angeord-
net. Der Durchgang kann sich, nachdem er einen gewis-
sen Verjingungsgrad erreicht hat, wieder erweitern. Das
innere Profildes Flhrungsteils 32" kann auch eine hyper-
bolische Form o.dgl. haben.

Soll ein vorgeformter Strang in der Strangmaschine
40 weiter verarbeitet werden, so wird der Speicher 10 an
den Motor 16 angekoppelt, und das Ende des vorge-
formten Stranges 12 wird in die Entladevorrichtung bzw.
in die Strangmaschine 40 eingefadelt. Dabei verlauft der
Einfadelweg durch die Flhrung 32', Gber die Transpor-
trollen 14a, 22 und schlieBlich in die zweite Strang-
maschine 40 hinein. Die zweite Strangmaschine 40
regelt die Drehgeschwindigkeit des Speichers 10 im
wesentlichen Uber ihre Verarbeitungsgeschwindigkeit
mittels der Steuervorrichtung 18 und des Motors 16. Ist
der vorgeformte Strang 12 in seiner gesamten Lange
aus dem Speicher 10 entnommen, so wird der Speicher
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10 vom Motor 16 abgekoppelt, und es wird ein anderer,
geftllter Speicher 10 an den Motor 16 zur Weiterverar-
beitung des darin gespeicherten vorgeformten Stranges
12 an die Entladevorrichtung 32', 14a, 22 angeschlos-
sen, um in der Strangmaschine 40 weiter verarbeitet zu
werden.

Die in der Fig. 5 dargestellte Ausfihrungsform
entspricht im wesentlichen der Ausfiihrungsform nach
Fig. 4 und ist mit einer MeBeinrichtung zur Erfassung der
auf den vorgeformten Strang 12 einwirkenden Zugkraft
ausgestattet. Die MeBeinrichtung weist eine bewegliche
Laufrolle 34a auf, die gegen ein federndes sensorisch
wirkendes Teil 34b drickt. Dieses Teil 34b kann die
Druckkraft registrieren, mit der der vorgeformte Strang
12 auf die Laufrolle 34a einwirkt. Da diese Druckkraft des
Stranges 12 proportional der Zugkraft ist, die auf den
vorgeformten Strang 12 einwirkt 14Bt sich die Zugkraft
erfassen. Sobald namlich die Zugkraft auf den Strang 12
einen Grenzwert Ubersteigt, der von Stabilitatsdaten des
vorgeformten Stranges 12 abhangig ist, gibt die Steuere-
inrichtung 18 Steuerimpulse an den Antriebsmotor 16,
woraufhin der Speicher 10 mit héherer Geschwindigkeit
gedreht und damit der vorgeformte Strang 12 entlastet
wird.

AuBerdem ist es méglich, das MeBteil 34b durch ein
Auslenkteil zu erganzen, das je nach der vertretbaren
Zugkraft die Rolle 34a entweder in senkrechter Richtung
zur Forderrichtung des Stranges 12 auslenkt, oder aber,
falls die Zugkraft zu gering wird, wodurch der Strang 12
durchhéangen kénnte, die Zugkraft durch eine starkere
Auslenkung der Rolle 34a vergréBert.

Die hierfar 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 dargestellien Ausfihrungsformen. Zusat-
zlich enthalt die Ausfihrungsform nach der Fig. 6 jedoch
die Méglichkeit, die Fiihrung 32’ in der Héhe zu ver-
fahren, um sicherzustellen, daB die Flhrungseigen-
schaften und damit die auf den vorgeformten Strang 12
wirkenden Belastungen unabhangig von der Fullhéhe
des Speichers 10 unverandert bleiben. Zur Bestimmung
der Fillhéhe sind Sensoren 42 in verschiedenen Héhen
am Speicher 10 befestigt. Als Alternative kdnnen am
Speicher 10 auch Lécher vorhanden sein, durch die die
Sensoren 42 die Flillhéhe im Speicher detektieren. Zu
diesem Zweck kdénnen gegeniber den besagten
Léchern an der gegeniberliegenden Wandung des
Speichers 10 spiegelnde Flachen vorhanden sein, die
den MeBstrahl der Sensoren 42 reflektieren. Erhalten die
Sensoren 42 ein Reflexionssignal, gegebenenfalls von
einer zusatzlichen Lichtquelle, so geben sie ein
entsprechendes Signal an die Steuerung 18a ab, die
somit weiB, daB in der H6éhe des bzw. der
entsprechenden Sensoren 42 keine spiralférmigen
Lagen des Stranges 12 mehr vorhanden sind. Bei dieser
Ausgestaltung kénnen die Sensoren 42 an einer fest,
z.B. am Gehause des Motors 16, installierten Leiste
montiert sein, was den Vorteil hat, daB nicht jeder
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einzelne Speicher 10 mit Sensoren versehen werden
muB und es damit auch keine Probleme mit der Hand-
habung von Steuerleitungen, z.B. Uber Schieifkontakte,
gibt. Diese Funktion lieBe sich auch mit einem einzelnen
entlang der Leiste verfahrbaren Sensor erftllen.

Wie bereits gesagt, geben die Sensoren 42 aktuelle
MeBwerte Uber den momentanen Fullstand des Speich-
ers 10 Uber die Steuerleitung 24¢ an die Steuereinrich-
tung 18a weiter. In der Steuereinrichtung 18a werden
Steuerdaten erzeugt, die einen Motor 16b dazu veran-
lassen, die Fiihrung 32’ Giber eine Halterung 30a, mit der
die Fiihrung 32" am Motor 16b gehalten ist, in ihrer Hohe
zu verfahren.

Der aus Fig. 7 ersichtliche koaxiale Tabak- oder Fil-
terstrang, der nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
bzw. mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung hergestellt
ist, ist allgemein durch das Bezugszeichen 100 geken-
nzeichnet. Dieser Tabak- oder Filterstrang 100 besteht
aus einem inneren, in der ersten Strangmaschine 20
hergestellten Strang 110 aus einem Fulimaterial. Dieses
Fallmaterial ist von einer ersten Umhillung 112, z.B.
einem Papier, umgeben. Der innere Strang 110 ist von
Filter- oder rauchbarem Material 104 umgeben.
SchlieBlich ist eine auBere Umhdillung, z.B. Papier,
vorhanden. Der innere Strang 110 ist koaxial im AuBeren
Strang angeordnet.

AbschlieBend sei angemerkt, daB sich der
Wirkungsgrad bei einer Ausfiihrungsform nach der vor-
liegenden Erfindung in bemerkenswerter Weise steigern
IaBt. So errechnet sich der Wirkungsgrad bei der bekan-
nten direkten Kopplung der ersten Strangmaschine 20
mit der zweiten Strangmaschine 40 mit 60%, wenn jede
der beiden Strangmaschinen 20, 40 mit einem
Wirkungsgrad von 80% arbeitet.

Dagegen fuhrt die erfindungsgemafe indirekte Kop-
plung der ersten Strangmaschine 20 mit der zweiten
Strangmaschine 40 Uber Speicher 10 und Be- bzw.
Entladevorrichtungen zu einem Gesamtwirkungsgrad
von 75%, obwohl bei dem hier angegebenen 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 Innen-
durchmesser von 0,4 m und eine Héhe von 1,0 m gehabt.
Hierbei lieB sich bei einem Fllgrad (Volumenausnut-
zung) von ca. 55% eine Stranglange von 11.000 m im
Speicher 10 unterbringen. Dieser Fullgrad erméglichte
bei einer Stranggeschwindigkeit wvon 5 m/s
(entsprechend 300 m/min) eine Herstellungszeit in der
Strangmaschine 40 von ca. 48 Minuten.

Fur langere Herstellungszeiten sind selbstverstand-
lich gréBere Volumina flr die Speicher 10 erforderlich.
Dabei erhéht sich jedoch gleichzeitig der Gewichtsdruck,
dendie unteren Lagen der vorgeformten Strange 12 aus-
zuhalten haben. Dem lieBe sich entgegenwirken, indem
Speicher 10 verwendet werden, die z.B. die Form eines
auf der Spitze stehenden, in einer gewissen Héhe abge-
schnittenen Kegels haben. Hierdurch lieBe sich der
Druck auf die unteren, spiralférmigen Lagen des
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Stranges 12a wesentlich vermindern. Gleichzeitig wirde
damit das Volumen des Speichers erhéht und die mégli-
che maximale Weiterverarbeitungszeit in der Strang-
maschine 40 verlangert werden. Alternativ ist es auch
moglich den Zwischenspeicher in Form einer Spule aus-
zugestalten und den vorgefertigten Strang darauf aufzu-
wickeln und anschlieBend wieder abzuwickeln.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung koaxialer Tabak- oder Fil-
terstrange, bei dem eine erste Herstellungs-
maschine (20) aus einem bahnartigen ersten
Umhdllungsmaterial und einem Strom aus Fullma-
terial einen vorgeformten Strang (12) bildet und eine
zweite Herstellungsmaschine (40) aus dem vorge-
formtem Strang (12), einem bahnartigen zweiten
Umhdllungsmaterial und einem Strom aus Fullma-
terial den koaxialen Tabak- oder Filterstrang bildet,
dadurch gekennzeichnet, daB

der vorgeformte Strang (12), von der ersten Herstel-
lungsmaschine (20) kommend, in einem Speicher
(10) zwischengespeichert wird, indem der vorge-
formte Strang (12) im wesentlichen lagenweise spi-
ralférmig vom Inneren des Speichers (10) bzw. vom
AuBeren des Speichers (10) in radialer Richtung
auswarts bzw. einwérts abgelegt wird, und daB der
vorgeformte Strang (12) anschlieBend wieder aus
dem Speicher (10) entnommen und der zweiten
Herstellungsmaschine (40) zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der vorgeformte Strang (12) in dem
rotierenden Speicher (10) abgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch geken-
nzeichnet, daB der vorgeformte Strang (12) tber
Fordereinrichtungen (14, 22), insbesondere
Umlenkrollen und/oder Transportrollen, angehoben
wird, bevor er zu dem Speicher (10) geférdert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl des
Speichers (10) so gesteuert wird, daB der mit kon-
stanter Herstellungs- bzw. Férdergeschwindigkeit
von der ersten Herstellungsmaschine (20) in den
Speicher (10) einlaufende vorgeformte Strang (12)
unabhéngig von dem Radius, auf dem der vorge-
formte Strang (12) momentan im Speicher abgelegt
wird, in Abhangigkeit vom Durchmesser des vorge-
formten Stranges (12) gleichmaBig im Speicher (10)
ausgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgeformte
Strang (12) so gefluhrt wird, daB seine Ablagestelle
im Speicher (10) einem theoretisch berechneten,
momentan gultigen Punkt einer Spirale im Speicher
(10) entspricht.
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6.

10.

11.

12

13.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgeformte
Strang (12) in dem Speicher (10) der momentanen
Fallhéhe angepaBt gefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die jeweils oberste
Lage des ausgelegten vorgeformten Stranges (12)
in einer bestimmten Hohe gehalten wird, indem der
Boden des Speichers (10) in seiner Hohe verfahren
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgefertigte
Strang Uber eine Entladevorrichtung (32) aus dem
Speicher (10) entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, daB der Speicher (10) bei der Entnahme mit
einer im wesentlichen konstanten Drehzahl gedreht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf3 Eigenschwingungen
des aus dem Speicher (10) wahrend des Entlade-
vorganges abgeflihrten vorgefertigten Stranges
(12) im wesentlichen eleminiert werden, indem der
Strang (12) Uber eine oberhalb des Speichers
vorgesehene Flhrung (32, 14a) entnommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8 bzw.
10, dadurch gekennzeichnet, daB die Drehzahl des
Speichers (10) wahrend des Entladevorganges
zuséatzlich Uber die Zugkraft gesteuert wird, die auf
den vorgefertigten Strang (12) ausgetibt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daf3 der Abstand zwischen der Fihrung (32")
und dem Abnahmepunkt innerhalb vorgegebener
Grenzwerte nachgefiihrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung koaxialer Tabak- oder
Filterstrange, insbesondere zur Ausfliihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer ersten Her-
stellungsmaschine (20) zur Herstellung eines vorge-
formten Stranges (12) aus einem bahnartigen
ersten Umhtllungsmaterial und einem Strom aus
Fallmaterial und mit einer zweiten Herstellungs-
maschine (40) zur Zusammenfihrung und Verarbe-
itung des vorgeformten Stranges (12) mit einem
bahnartigen zweiten Umhuillungsmaterial und
einem Strom aus Fullmaterial zu dem koaxialen
Tabak- oder Filterstrang,
dadurch gekennzeichnet, daB

zwischen der ersten Herstellungsmaschine (20) und
der zweiten Herstellungsmaschine (40) ein im wes-
entlichen rotationssymmetrischer Speicher (10) fir
den vorgeformten Strang (12) angeordnet ist, und
daB eine Einrichtung zur im wesentlichen lagen-
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weise spiralférmigen auswarts bzw. einwarts gerich-
teten Ablage des vorgeformten Stranges (12) in den
Speicher (10) sowie eine Entladungseinrichtung
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch geken-
nzeichnet, daB der Speicher (10) um seine Lang-
sachse drehbar gelagert ist und Gber eine an der
Langsachse angreifende Antriebswelle drehbar ist,
an der ein Antriebsmotor (16) angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB zwischen der ersten Herstel-
lungsmaschine (20) und dem Speicher (10) eine
Umlenk- bzw. eine Férdereinrichtung angeordnet
ist, die Umlenkrollen und/oder Transportrollen sowie
eine Antriebseinrichtung aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Steuereinrich-
tung (18) vorhanden ist, die die Ablage des vorge-
formten Stranges (12) im Speicher (10) in
Abhéngigkeit vom Durchmesser des Stranges (12)
derart steuert, daB die Strangherstellungsge-
schwindigkeit unabh&ngig vom momentanen Abla-
geort in dem Speicher (10) ist, wozu der Speicher
(10) schneller zu drehen ist, wenn die Ablage nahe
des Speicherzentrums ist, und langsamer im
auBeren Bereich des Speichers (10).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB der Speicher (10) mit
einem rotationssymmetrischen, entnehmbaren
Kérper (45) versehen ist, der auf der Langsachse
des Speichers (10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ablageeinrich-
tung mit Mitteln (16a, 28, 32) versehen ist, die es ihr
ermoglichen, den vorgeformten Strang (12) auf
einer durch die Steuervorrichtung (19) vorbestim-
mten spiralférmigen Bahn lagenweise abzulegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ablageeinrich-
tung (28, 39, 32) entsprechend der momentanen
Fullhéhe im Speicher (10) verfahrbar gehaltert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, da3 der Boden (48) des
Speichers (10) in seiner Hohe verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Entladung-
seinrichtung eine Fihrung (32") vorgesehen ist, die
Eigenschwingungen des vorgeformten Stranges
(12) aufnimmt.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Entladung-
seinrichtung Mittel (34) vorgesehen sind, mit denen
die aufden vorgeformten Strang ausgetbte Zugkraft
gemessen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB der Speicher (10) mit
einer Kupplung versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB antreibbare Drehvor-
richtungen, z. B. Drehteller, vorgesehen sind, auf die
der Speicher (10) zur Be- bzw. Entladung absetzbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch geken-
nzeichnet, daB die Drehvorrichtung mit Gegen-
stlicken zu der Kupplung an dem Speicher (10)
versehen ist.

Claims

1.

A method for producing coaxial tobacco or filter rods
in which a first production machine (20) forms a pre-
formed rod (12) from a strip-like first wrapping mate-
rial and a stream of filling material and a second
production machine (40) forms from the preformed
rod (12), a strip-like second wrapping material and
a stream of filling material the coaxial tobacco or fil-
ter rod,
characterized in that

the preformed rod (12) coming from the first produc-
tion machine (20) is intermediately stored in a mag-
azine (10) by depositing in radial direction outwardly
or inwardly the preformed rod (12) substantially in
layers spirally from the inside of the magazine (10)
or the outside of the magazine (10), and that the pre-
formed rod (12) is subsequently again removed from
the magazine (10) and supplied to the second pro-
duction machine (40).

A method according to claim 1, characterized in that
the preformed rod (12) is deposited in the rotating
magazine (10).

A method according to claim 1 or 2, characterized
in that the preformed rod (12) is raised by a convey-
ing means (14, 22), in particular deflection rollers
and/or transport rollers, before it is conveyed to the
magazine (10).

A method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the rotational speed of the magazine
(10) is controlled so that the preformed rod (12)
entering the magazine (10) at constant production
or conveying speed from the first production
machine (20) is laid-out uniformly in the magazine
(10) independent of the radius on which the pre-
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formed rod (12) is instantaneously deposited in the
magazine (10) and dependent on the diameter of the
preformed rod (12).

A method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that the preformed rod (12) is guided in
such a manner that its depositing point in the mag-
azine (10) corresponds to a theoretically calculated,
instantaneously valid point of a spiral in the maga-
zine (10).

A method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that the preformed rod (12) is guided in the
magazine (10) in adaptation to the instantaneous fill-
ing height.

A method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that the respective uppermost layer of the
laid-out preformed rod (12) is held at a predeter-
mined height in that the bottom of the magazine (10)
is moved vertically.

A method according to one of claims 1 to 7, charac-
terized in that the preformed rod is taken out of the
magazine (10) by a discharge means (32).

A method according to claim 8, characterized in that
the magazine (10) is rotated at a substantially con-
stant rotational speed during the discharge opera-
tion.

A method according to one of claims 1 to 9, charac-
terized in that the natural oscillations of the pre-
formed rod (12) withdrawn from the magazine (10)
during the discharge operation are substantially
eliminated in that the rod (12) is removed by a guide
(32, 14a) provided above the magazine.

A method according to one of claims 1 to 8 or 10,
characterized in that the rotational speed of the mag-
azine (10) is additionally controlled during a dis-
charge operation via the tensile force exerted on the
preformed rod (12).

A method according to claim 11, characterized in
that the distance between the guide (32") and the
removal point is guided within predetermined limit
values.

An apparatus for the production of coaxial tobacco
or filter rods, in particular for performing the method
according to claim 1, comprising a first production
machine (20) for producing a preformed rod (12)
from a strip-like first wrapping material and a stream
of filling material and a second production machine
(40) for combining and processing the preformed
rod (12) with a strip-like second wrapping material
and stream of filling material into the coaxial tobacco
or filter rod,
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characterized in that

between the first production machine (20) and the
second production machine (40) a preferably rota-
tion-symmetrical magazine (10) for the preformed
rod (12) is disposed, and that there is provided a
means for depositing the preformed rod (12) sub-
stantially in layers spirally outwardly or inwardly in
the magazine (10) as well as a discharge means.

An apparatus according to claim 13, characterized
in that the magazine (10) is mounted rotably about
its longitudinal axis and is rotatable via a drive shaft
which engages on the longitudinal axis, a drive
motor (16) engaging the drive shaft.

An apparatus according to claim 13 or 14, charac-
terized in that between the first production machine
(20) and the magazine (10) a deflection or conveying
means is disposed comprising deflection rollers
and/or transport rollers as well as a drive means.

An apparatus according to one of claims 13 to 15,
characterized in that a control means (18) is pro-
vided which controls the deposit of the preformed
rod (12) in the magazine (10) in dependence on the
diameter of the rod (12) in such a manner that the
rod production rate is independent of the instanta-
neous depositing point in the magazine (10), for
which purpose the magazine (10) has to be turned
faster when the deposit is nearer to the center of the
magazine and slower in the outer region of the mag-
azine (10).

An apparatus according to one of claims 13 to 16,
characterized in that the magazine (10) is provided
with a rotation-symmetrical, removable body (45)
which is arranged on the longitudinal axis of the
magazine (10).

An apparatus according to one of claims 13 to 17,
characterized in that the depositing means is pro-
vided with means (163, 28, 32) enabling it to deposit
the preformed rod (12) in layers on a spiral path pre-
determined by the control means (18).

An apparatus according to one of claims 13 to 18,
characterized in that the depositing means (28, 39,
32) is mounted movably corresponding to the instan-
taneous filling height in the magazine (10).

An apparatus according to one of claims 13 to 19,
characterized in that the bottom (48) of the maga-
zine (10) is movable in its height.

An apparatus according to one of claims 13 to 20,
characterized in that on the discharge means a
guide (32") is provided which takes up the natural
oscillations of the preformed rod (12).
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An apparatus according to one of claims 13 to 21,
characterized in that on the discharge means means
(34) are provided with which the tensile force exerted
on the preformed rod is measured.

An apparatus according to one of claims 13 to 22,
characterized in that the magazine (10) is provided
with a clutch.

An apparatus according to one of claims 13 to 23,
characterized in that driveable rotation means, for
example rotary tables, are provided onto which the
magazine (10) can be placed for charging or dis-
charging.

An apparatus according to claim 24, characterized
in that the rotation means is provided with counter-
pieces to the clutch on the magzine (10).

Revendications

Procédé de fabrication d'une tige de tabac ou de fil-
tre coaxiale, dans lequel une premiére machine de
fabrication (20) fabrique un cordon préformé (12) a
partir d'un premier matériau de gainage en forme de
bande, et d'un fluxde matiéres de bourrage, etdans
lequel une seconde machine de fabrication (40) fab-
rique la tige de tabac ou de filtre coaxiale, a partir
du cordon préformé (12), d'un second matériau de
gainage en forme de bande, et d'un flux de matiéres
de bourrage, caractérisé en ce que le cordon pré-
formé (12), venant de la premiére machine de fabri-
cation (20), est stocké temporairement dans un
magasin (10) en déposant le cordon préformé (12)
en sens radial, vers I'extérieur ou vers lintérieur,
depuis l'intérieur du magasin (10) ou I'extérieur du
magasin (10), pour I'essentiel par couches spi-
raloides, et en ce que le cordon préformé (12) est
ensuite évacué du magasin (10) et amené a la sec-
onde machine de fabrication (40).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le cordon préformé (12) est déposé dans le
magasin (10) quand celui-ci tourne.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le cordon préformé (12) est soulevé par
l'intermédiaire de dispositifs de transport (14, 22),
en particulier des poulies de renvoi et/ou des galets
de transport, avant d'étre acheminé au magasin
(10).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, cara-
ctérisé en ce que la vitesse de rotation du magasin
(10) est commandée de fagon a ce que le cordon
préformé (12) qui arrive au magasin (10) & une
vitesse de fabrication ou de transport constante, en
provenance de la premiére machine de fabrication
(20), soit étalé réguliérement dans le magasin (10)
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indépendamment du rayon sur lequel le cordon pré-
formé (12) est momentanément déposé dans le
magasin, et en fonction du diamétre du cordon pré-
formé (12).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, cara-
ctérisé en ce que le cordon préformé (12) est guidé
de fagon a ce que sa zone de dépbt dans le magasin
(10) corresponde a un point calculé théoriquement
et ayant une valeur instantanée, d'une spirale com-
prise dans le magasin (10).

Procédé selon I'une des revendications 1 4 5, cara-
ctérisé en ce que le cordon préformé (12) est guidé
dans le magasin (10) avec une adaptation a la hau-
teur de remplissage momentanée.

Procédé selon I'une des revendications 1 4 6, cara-
ctérisé en ce que la couche supérieure respective
du cordon préformé (12) étalé est maintenue a une
hauteur déterminée en déplagant le fond du
magasin (10) en hauteur.

Procédé selon l'une des revendications 1 & 7, cara-
ctérisé en ce que le cordon préfabriqué est évacué
du magasin (10) par I'intermédiaire d'un dispositif de
déchargement (32).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
que le magasin (10) tourne a vitesse sensiblement
constante lors du déchargement.

Procédé selon l'une des revendications 1 & 9, cara-
ctérisé en ce que les oscillations propres du cordon
préfabriqué (12) évacué du magasin (10) pendant le
déchargement sont substantiellement éliminées, en
faisant sortir le cordon (12) par un guidage (32', 14a)
situé au-dessus du magasin.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 8 et 10,
caractérisé en ce que la vitesse de rotation du
magasin (10) pendant le déchargement est com-
mandée, en plus, par la force de tirage exercée sur
le cordon préfabriqué (12).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé ence
que la distance séparant le guidage (32" du point
de prélévement est maintenue dans une plage de
valeurs-limite prédéterminée.

Dispositif pour la fabrication d'une tige de tabac ou
de filtre coaxiale, en particulier pour I'exécution du
procédé selon la revendication 1, comprenant une
premiére machine de fabrication (20) servant & fab-
riquer un cordon préformé (12) a partir d’'un premier
matériau de gainage en forme de bande et d'un flux
de matiéres de bourrage, et une seconde machine
de fabrication (40) pour faire converger le cordon
préformé (12) avec un second matériau de gainage
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en forme de bande, et un flux de matiéres de bour-
rage, et les transformer en tige de tabac ou de filtre
coaxiale, caractérisé en ce qu'un magasin (10) des-
tiné a recevoir le cordon préformé (12) et ayant pour
ainsi dire une symétrie de révolution, est disposé
entre la premiére machine de fabrication (20) et la
seconde machine de fabrication (40), et en ce quiil
est prévu un dispositif assurant un dép6t du cordon
préformé (12) dans le magasin (10), en couches
sensiblement spiraloides et dirigées vers l'extérieur
ou vers l'intérieur, ainsi qu'un dispositif de décharge-
ment.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le magasin (10) est monté avec une aptitude
de rotation autour de son axe longitudinal, et tourne
a l'intervention d'un arbre d'entrainement attaquant
au niveau de l'axe longitudinal et qui est actionné
par un moteur d'entrainement (16).

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, cara-
ctérisé en ce qu'un dispositif de renvoi ou de trans-
port, comportant des poulies de renvoi et/ou des
galets de {transport ainsi qu'un mécanisme
d'entrainement, est disposé entre la premiére
machine de fabrication (20) et le magasin (10).

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 15,
caractérisé en ce qu'il est prévu un dispositif de com-
mande (18) qui commande le dép6t du cordon pré-
formé (12) dans le magasin (10) en fonction du
diamétre du cordon (12), de fagon telle que la
vitesse de fabrication du cordon est indépendante
de I'endroit momentané du dépét dans le magasin
(10), ce pour quoi le magasin (10) doit tourner plus
rapidement quand le dépdt est proche du centre du
magasin, et plus lentement quand il se fait dans la
zone extérieure du magasin (10).

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 16,
caractérisé en ce que le magasin (10) estdoté d'une
structure amovible (45), & symétrie de révolution,
disposée sur I'axe longitudinal du magasin (10).

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 17,
caractérisé en ce que le dispositif de dépbt est
équipé de moyens (16a, 28, 32) lui permettant de
déposer le cordon préformé (12) sur une trajectoire
spiraloide prédéterminée par le dispositif de com-
mande (18).

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 18,
caractérisé en ce que le dispositif de dépdt (28, 39,
32) est monté de fagon & pouvoir étre déplacé en
fonction de la hauteur de remplissage momentanée
du magasin (10).
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Dispositif selon I'une des revendications 13 a 19,
caractérisé en ce que le fond (48) du magasin (10)
peut étre déplacé en hauteur.

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 20,
caractérisé en ce que le dispositif de déchargement
comporte un guidage (32') qui absorbe les oscilla-
tions propres du cordon préformé (12).

Dispositif selon I'une des revendications 13 & 21,
caractérisé en ce que le dispositif de déchargement
comporte des moyens (34) permettant de mesurer
la force de tirage exercée sur le cordon préformé.

Dispositif selon I'une des revendications 13 & 22,
caractérisé en ce que le magasin (10) est doté d'un
raccord.

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 23,
caractérisé en ce que des dispositifs rotatifs action-
nables, p.ex. des plateaux tournants, sont prévus,
sur lesquels le magasin (10) peut étre posé a des
fins de chargement ou de déchargement.

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
ce que le dispositif rotatif comporte des piéces com-
plémentaires du raccord du magasin (10).
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