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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Tabak enthaltenden Foli-
enfaden nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
und ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung
von Tabak enthaltenden Folienfaden nach den Patent-
ansprichen 5 bzw. 14.

In der Tabak verarbeitenden Industrie sind eine Viel-
zahl von Aufbereitungsméglichkeiten fir Reste der
Tabakverarbeitung bekannt. So geht z.B. aus der DE-PS
17 82 854 eine Dise mit einer Mehrzahl von Disenka-
nalen zur Herstellung von Tabakstrangen aus Tabakab-
fall hervor, die einerseits an jedem Miindungsbereich
eines jeden Disenkanals einen Austrittsansatz aufweist,
der nur Uber einen Teil des Umfangs des entsprechen-
den Dusenkanals vorgesehen ist. Andererseits kann
jeder Dusenkanal in seinem Mindungsbereich einen
Austrittseinsatz aufweisen, der an gegenuberliegenden
Seiten unterschiedliche Reibungskoeffizienten hat. Wird
nun eine Tabak enthaltende Rohmasse durch die
Diusenmlndungen gepreft, entstehen im wesentlichen
schraubenférmige Tabakstrange, die jedoch nur eine
geringe Stabilitdat und eine geringe Fullkraft aufweisen.

Die DE-OS 1 692 917 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung von Rauchtabake mit einem Disenkopf, in
dem sich ein drehbarer, kegelstumpfférmiger Einsatz
befindet.

Aus der DE-PS 1 432 576 ist ein Verfahren zur Her-
stellung von Rauchtabak zur Verwertung von Tabakbe-
standteilen, die bei der Verarbeitung von Tabaken
anfallen, bekannt. Hier wird die Tabakrohmasse zwi-
schen zwei Walzen ausgewalzt, wobei der entstehende
Tabakstrang aufgrund unterschiedlicher Umfangsge-
schwindigkeiten bzw. AusstoBgeschwindigkeiten des
Tabakgutes in einzelne Stlicke zerrissen wird. Auch die-
ses Verfahren hat nur instabile Ergebnisse, die zudem
eine relativ geringe Fullkraft aufweisen.

Ein weiteres Verfahren ist aus der EP 0 039 647 B1
bekannt, bei dem eine Tabak enthaltende Rohmasse
Uber eine Extrusionsvorrichtung durch eine Art von
Maschensieb gepreft wird, wobei Tabak enthaltende
Faden bzw. Tabakstrange entstehen. Ein weiteres Ver-
fahren sowie eine Vorrichtung zur Herstellung von
gekrauselten Faserstlicken aus wiederaufbereitetem
Tabak geht aus der DE 33 39 247 C1 hervor. Dabei wird
Uber eine Extrusionsvorrichtung aus einem speziellen
Duasenkopf, in dem sich ein kegelstumpfférmiger Einsatz
befindet, eine Tabak enthaltende Rohmasse herausges-
preBt, die in fadenférmige Zwischenprodukte zerteilt
wird. Auch die hieraus resultierenden, Tabak enthalten-
den Faden haben die Nachteile des oben diskutierten
Standes der Technik. Dieses trifft auch fir das Verfahren
nach der DE 40 05 656 A1 zu, die im wesentlichen eine
der Vorrichtung nach der DE 33 39 247 C1 nachgeschal-
tete Trocknungs- bzw. Expansionsvorrichtung betrifft.

Die EP 216 926 A1 betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Tabak enthaltenden Folienféaden, wobei gleich-
falls wie bei dem Verfahren nach der DE-PS 1 432 576
eine Tabakmasse zwischen einem Walzenpaar zu einer
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Tabak enthaltenden Materialbahn ausgewalzt wird, um
anschlieBend von einem Rakel von einer der Walzen
abgestreift zu werden. Auch hier lassen Stabilitat und
Fullkraft des Produktes zu wlinschen (ibrig.

Aus der DE 31 18 472 A1 sind schlieBlich eine
Tabakware sowie ein Verfahren zu deren Herstellung
bekannt, wobei eine Rohmasse, die Tabakmaterial ent-
halt, Gber einen Dorn aus einer Diisenmindung gepreft
wird. Der resultierende Tabakmaterialschlauch hat dabei
ungefahr den Durchmesser einer handelstiblichen Ciga-
rette. In gewissen Abstanden, die der Lange handelsiib-
licher Cigaretten entspricht, wird Uber einen axial durch
den Dorn durchgefiihrten Kanal eine den Tabakmaterial-
Schlauch verschlieBende Portion einer Tabak enthalten-
den Rohmasse eingefiihrt. Auf diese Weise entsteht ein
fortgesetzter Schlauch aus Tabakmaterial, der an den
durch die verschlieBenden Tabakportionen vorgegebe-
nen Stellen getrennt werden kann, um auf diese Weise
Tabakportionen zu ergeben, die einer fertigen Cigarette
entsprechen. Hier sind jedoch das vollkommen andere
Rauchverhalten sowie mangelnde Akzeptanz durch den
Konsumenten nachteilig.

Aus der gattungsgemaBen EP-A-0 325 476 ist extru-
diertes Tabakmaterial bekannt, das eine Vielzahl von
verschiedenen auBeren Formen annehmen kann. Dabei
wird bevorzugt zunéchst eine extrudierte Tabakbahn
hergestellt, die spater in Streifen geschnitten, gehackselt
oder sonstwie bearbeitet werden kann, um ein Filima-
terial zu ergeben, das einem Blattschnittmaterial, bei-
spielsweise zum Fllen von Cigaretten, beigemengt
werden kann. Die auBere Gestalt des extrudierten
Tabakmaterial ist abhangig von der Extruderdise und
kann als Strang, Schnitzel, Folie, R6hre, Zylinder oder
Zylinder mit langsverlaufenden Kanalen vorliegen. Wah-
rend das genannte Tabakextrudat zwar aus Tabakteil-
chen, Wasser, Bindemitteln und Feuchthaltemitteln
besteht, und die bekannten extrudierten Tabakmateria-
lien hinsichtlich des Fullfaktors und der mechanischen
Stabilitat durchaus bemerkenswert sind, lassen sich
diesbezlglich immer noch Verbesserungen erzielen.

Der Erfindung liegt deshalb das Problem zugrunde,
einen Tabak enthaltenden Folienfaden und ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zu dessen Herstellung vorzu-
schlagen, die die oben aufgefiihrten Nachteile des
bekannten Standes der Technik nicht aufweisen.

Insbesondere ist es ein Ziel der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung vorzuschla-
gen, mit der sich die erfindungsgeméaBen Tabak
enthaltenden Folienfaden herstellen lassen, die erhéhte
Stabilitat und eine erhéhte Fllkraft aufweisen.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung durch einen Tabak enthaltenden Folien-
faden gemaB dem Patentanspruch 1, durch ein
Verfahren nach dem Patentanspruch 5 sowie durch eine
Vorrichtung nach dem Patentanspruch 14 gelést.

Vorteilhafte Ausfihrungsformen bzw. Verfahrensva-
rianten werden durch die Unteranspriche definiert.

GemasB der vorliegenden Erindung wird ein Tabak
enthaltender Folienfaden zur Verfligung gestellt, der
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unter Verwendung von Tabakteilchen, Wasser, Bindemit-
teln und Feuchthaltemitteln hergestellt wird, wobei die
einzelnen Folienfdden zumindest teilweise langsseitig
offen sind, und insbesondere mit einem Langsschlitz ver-
sehen sind. Durch diese Ausgestaltung wird erreicht,
daB die erfindungsgemaBen Folienfaden sehr stabil sind
und eine herausragende Fllkraft aufweisen. Diese vor-
teilhaften Eigenschaften beruhen auf der statischen Sta-
bilitat eines Kreis- bzw. Teilkreis-Querschnittes, der
samtliche Scher-, Biege- und Druckkrafte besonders gut
aufnehmen und verteilen kann. Andererseits wird durch
diese Formgebung erreicht, daB sich die fertigen Folien-
faden wie natirliches Tabakschnittmaterial rauchen las-
sen. Das Brennverhalten der erfindungsgeméafBen
Folienfaden istbesonders gleichméaBig und damit vorteil-
haft.

Wahrend des Herstellungsprozesses tritt schon
eine Verdrillung und/oder Krauselung der Folienfaden
auf, falls die HerstellungsprozeBfihrung entsprechend
ist. Durch den anschlieBenden TrocknungsprozeB wird
die Verdrillung und/oder Krauselung verstarkt, weil die
erfindungsgemaBen Folienfaden zumindest teilweise
langsseitig offen sind. Durch das Verdrillen bzw. Krau-
seln der erfindungsgeméaBen FolienlaBt sich deren Fll-
kraft weiter steigern. Auch das Abbrennverhalten und
andere Eigenschaften, die von Schnittabak verlangt wer-
den, lassen sich hierdurch positiv beeinflussen.

Die erfindungsgemaBen Folienfaden werden derart
hergestellt, daB sie einen C-, U- oder O-férmigen Quer-
schnitt aufweisen. Die erfindungsgeméBen Folienfaden
weisen vorteilhafterweise eine Lange von ca. 1 bis ca.
100 mm auf, wobei Langen zwischen 5 und 30 mm
bevorzugt werden. Andere L&ngen haben sich als
unbrauchbar erwiesen, da sie sich spater fur die Weiter-
verarbeitung in einer Cigarette nicht eignen, weil sie ent-
weder zu klein sind und sich nicht im Tabakgeflige der
Cigarette halten lassen oder sie wegen ihrer UbergroBen
Lange zur Knauelbildung neigen und sich der Verarbei-
tung zum Teil widersetzen. Der Durchmesser der erfin-
dungsgemaBen Folienfaden sollte zwischen ca. 0,5 und
ca. 3 mm, vorzugsweise zwischen 1 und 2 mm liegen.
Diese Abmessungen entsprechen ungeféhr den Abmes-
sungen der Ublicherweise verwendeten Schnittabake,
weshalb die bei der Verarbeitung von Schnittabaken
gemachten Erfahrungen ausgenutzt werden kdnnen.
Die Wandstarke der Folienfaden sollte ca. 0,1 bis 0,3
mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,2 mm betragen. Im Rah-
men dieser Abmessungen ist es méglich, den erfin-
dungsgemaBen Folienfaden ein natdrliches
Abbrennverhalten und die erforderliche Stabilitat zu ver-
leihen. Die aufgefiihrten Vorteile der zweckmaBiger-
weise verwendeten Abmessungen gelten prinzipiell
alternativ flr alle Dimensionen der Folienfaden.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren zur Herstellung
der Folienfaden lauft unter Extrusion einer Rohmasse,
bestehend aus Tabakteilchen, Bindemitteln, Feuchthal-
temitteln und Wasser ab, wobei die Extrusion durch min-
destens eine kleine Offnung hindurch erfolgt. Dabei sind
innerhalb der kleinen Offnungen erfindungsgeman
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bewegbare Innenkerne vorgesehen, wobei die Roh-
masse durch einen Spalt zwischen dem Offnungsrand
und dem Innenkern hindurchgepreft wird. Dabei kann
der Innenkern asymmetrisch in der Offnung angebracht
sein, so daB ein Coder U-férmiger Querschnitt entsteht.
Durch Variationen 1aBt sich dabei eine Vielzahl von
unterschiedlichen Querschnitten flr die erfindungsge-
maBen Folienfaden erzeugen.

Wird der Innenkern innerhalb der Offnung rotiert,
werden grébere Tabakteilchen, die sich zwischen Boh-
rung und Innenkern setzen, zermahlen und damit eine
Verstopfung der Disenaustrittséffnung vermieden. Die
Offnung bzw. die Offnungen, durch die die Rohmasse
hindurchgepreft wird, haben einen Durchmesser von
insbesondere ca. 0,5 bis ca. 3 mm. Andere Offnungsgro-
Ben sind zwar praktikabel, es entstehen dabei jedoch
Folienfaden, die in ihren Abmessungen nicht dem Gbli-
cherweise verwendeten, natlrlichen Schnittabak ent-
sprechen. AuBerdem wiirden die Folienfaden mit gréBer
werdenden Abmessungen zu starr und damit brichig
werden und sich schlechter verarbeiten lassen.

Analog zum Rotieren der Innenkerne ist es auch
méglich, die Innenkerne in den den Offnungen vorgela-
gerten Kanélen axial hin und her zu bewegen, wobei die
Innenkerne vorzugsweise aus den Offnungen heraus-
bzw. in diese hineintauchen kénnen. Die dabei erzielten
Vorteile sind mit denen der Verfahrensweise mit den
rotierenden Innenkernen vergleichbar.

Die genannten Vorteile lassen sich noch verbes-
sern, wenn die Innenkerne sowohl rotieren als auch hin-
und herbewegt werden.

Werden die Innenkerne innerhalb der Offnungen
bzw. der Kanéle z.B. zyklisch asymmetrisch bzw. sym-
metrisch angeordnet, so ist es méglich, die Folienfaden
inihrem Verlauf abwechselnd O-férmig bis C-férmig aus-
zugestalten.

Wahrend der Extrusion und des Formgebungspro-
zesses werden Temperaturen von ca. 20° C bis ca. 160°
C und Driicke zwischen ca. 10 Bar und ca. 200 Bar ver-
wendet. Im Rahmen dieser Parameter ist es méglich, die
Tabak enthaltende Rohmasse schonend zu verarbeiten
und die erforderliche Dichte fur die Folienfaden zu erzie-
len, damit diese die gewiinschte Stabilitat und die ande-
ren gewlinschten Eigenschaften aufweisen.

Die verwendeten Tabakteilchen haben KorngréBen,
die kleiner sind als ca. 0,4 mm. Hierdurch ist gewéhrlei-
stet, daB der Spalt zwischen dem Innenkern und der Off-
nung bzw. dem Innenkern und den den Offnungen
vorgelagerten Kandlen nicht zugesetzt wird. Sollten
Tabakteilchen in der Rohmasse enthalten sein, die gré-
Ber sind als die genannten ca. 0,4 mm, so wirkt das
Rotieren bzw. Hin- und Herbewegen der Innenkerne
insofern positiv, als groBere Tabakteilchen zermahlen
und zermalmt werden, wodurch es verhindert wird, da
in den Folienfaden Inhomogenitaten auftreten oder die
Spalte zwischen den Offnungen und den Innenkernen
sogar zugesetzt werden.

Die Rohmasse hat eine gut verarbeitbare Konsi-
stenz, wenn das Verhélinis zwischen dem Tabakanteil,
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dem Bindemittel und dem Feuchthaltemittel einerseits
und dem Wasseranteil andererseits im Bereich von ca.
80 : ca. 20 bis ca. 60 : ca. 40, vorzugsweise 70 : 30 liegt.

Wird wahrend der Herstellung die Drehrichtung des
Innenkerns bzw. die Drehrichtung der Innenkerne inter-
vallartig geédndert, so lassen sich damit Keimbildungen
fur Verstopfungen in den besonders engen Zonen der
Spalte zwischen den Innenkernen und den Offnungsran-
dern bzw. den Innenkernen und den Kanalwénden aus-
schlieBen. Das Herstellungsverfahren wird dadurch
noch effektiver und die Qualitat der Folienfaden wird
gleichméBiger. Die besten Verfahrensergebnisse lassen
sich erzielen, wenn der Durchmesser des Innenkerns
zwischen ca. 0,05 und ca. 0,15 mm kleiner ist als der
Kanaldurchmesser bzw. der Offnungsdurchmesser,
wobei der Kanal- bzw. Offnungsdurchmesser zwischen
ca. 0,5 und ca. 3 mm liegt.

Die Vorrichtung zur Lésung der gestellten Aufgabe
weist einen Extruder und ein diesem nachgeschaltetes
Werkzeug mit mindestens einem Kanal, vorzugsweise
mehreren Kanalen, auf, die in, eine Offnung mindeen.
Ein deratiges Werkzeug ist in Verbindung mit der Her-
stellung von Kunststoffrohren aus der US-A-2,780,835
bekannt. Innerhalb der Kanale sind Innenkerne vorge-
sehen, die nahe der Offnungen einen etwas kieineren
Querschnitt aufweisen als die Kanale bzw. Offnungen.
Erfindungsgemas sind die Innenkerne an einer Kolben-
stange befestigt, die hin - und herbewegbar ist, wobei
die Innenkerne asymmetrisch innerhalb der Offnungen
bzw. Kanale angeordnet sind und diese nahezu oder
bereichsweise vollstandig berthren.

Die Innenkerne sind als rotierende Wellen oder als
Kolbenstangen ausgebildet. Die rotierenden Wellen kén-
nen gemeinsam Uber ein Getriebe durch einen Motor in
Rotation versetzt werden.

Auch die als Wellen ausgebildeten Innenkerne kén-
nen gemeinsam an die sich hin- und herbewegende Kol-
benstange angeschlossen sein. Dabei kann eine
Antriebswelle durch die Kolbenstange hindurchgefihrt
sein. Die Wellen bzw. Innenkerne werden in der Regel
ca. um 1,5 mm hin und 1,5 mm herbewegt, legen also
eine einfache Gesamtstrecke von ca. 3 mm zuriick.

Die geometrischen Abmessungen der einzelnen
technischen Komponenten der Vorrichtung sind so
dimensioniert, daB sich Folienfaden mit den oben ange-
gebenen Abmessungen herstellen lassen.

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand
der Figuren naher erlautert. Dabei werden weitere Merk-
male und Vorteile der vorliegenden Erfindung offenbart.
Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines
Folienfadens;

Fig. 2 einen Querschnitt des Folienfadens
nach Fig. 1;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines geraden
Folienfadens;

Fig. 4 einen gekrauselten Folienfaden;

Fig. 5 einen gedrillten Folienfaden;
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eine Seiten- bzw. Vorderansicht eines
Kanales bzw. einer Offnung mit asym-
metrisch angeordnetem, bewegli-
chen Innenkern der Vorrichtung zur
Herstellung der Folienfaden;

ein Werkzeug mit rotierenden Innen-
kernen, und

ein Werkzeug mit sich hin- und herbe-
wegenden Innenkernen.

Fig. 6a und 6b

Fig. 7

Fig. 8

In den Figuren 1 bis 5 ist ein schlauchférmiger, also
hohler Folienfaden allgemein durch das Bezugszeichen
10 gekennzeichnet.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform eines Tabak ent-
haltenden Folienfadens 10 ist aus Fig. 1 ersichtlich. Der
dargestellte schlauchférmige Folienfaden weist einen
Uber seine gesamte Lange ausgebildeten Schlitz 12 auf.
Hierdurch entsteht Gber die gesamte Lange des Folien-
fadens 10 ein C-férmiges Profil. Die Wandstarke 14 des
dargestellien Folienfadens 10 liegt zwischen 0,1 und ca.
0,3 mm, vorzugsweise zwischen ca. 0,15 und 0,2 mm.
Der Durchmesser 16 des Folienfadens liegt zwischen
ungeféhr 0,5 und 3 mm, vorzugsweise zwischen 1 und
ca. 2 mm. Die Gesamtlange des Fadens wird in der
Regel 100 mm nicht Gbersteigen. Folienfédenlangen von
bis zu 30 mm lassen sich wie Schnittabak verarbeiten
und werden deshalb mit diesen Abmessungen bevor-
zugt hergestellt.

Der Folienfaden nach Fig. 1, derim wesentlichen C-
férmig gestaltet ist, ist sowohl verdrillt als auch gekrau-
selt. Auf diese Weise wird die Fullfahigkeit des erfin-
dungsgemaBen Folienfadens wesentlich erhéht. Die
Stabilitat des Folienfadens wird hauptséchlich durch die
Gestalt des Querschnitts bestimmt.

Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch den C-férmigen Foli-
enfaden 10 mit dem Langsschlitz 12. Deutlich ist zu
erkennen, daB der Folienfaden in seinem Innern hohl ist.
Die Dicke der Wandung 13 des Folienfadens 10 ist meist
nicht gleichmagig, sondern nimmt zum L&ngsschlitz 12
hin ab.

Der Folienfaden 10 nach Fig. 3 ist gerade also weder
verdrillt noch gekrauselt.

Der Folienfaden 10 gemaB Fig. 4 ist lediglich
gekrauselt, jedoch nicht verdrillt.

Der Folienfaden 10 gemas Figur 5 ist lediglich ver-
drillt, ohne dabei gekrauselt zu sein.

In den Figuren 6a und 6b ist eine einzelne Offnung
54 eines erfindungsgemaBen Werkzeuges zur Herstel-
lung der erfindungsgemaBen Tabak enthaltenden Foli-
enfaden ersichtlich. Im Langsschnitt nach Fig. 6a ist der
Verlauf eines Kanals 62 zwischen einer Wand 52 des
Kanals 62 und einem Innenkern 56 zu erkennen. Der
Innenkern 56 fahrt eine Rotationsbewegung um den
Pfeil 60 und/oder eine Hin- und Herbewegung entlang
des Doppelpfeils 58 aus. Weiterhin tragt die Bewegung
des Innenkernes 56 unter anderem zu einer Verdrillung
und Krauselung des Folienfadens 10 bei.

Weitere Griinde fur die Verdrillung und Krauselung
sind die unterschiedliche Extrudatgeschwindigkeit im
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Austrittsspalt 62, hervorgerufen durch den asymmetri-
schen Innenkern 56, und unregelmaBiger Extrudatfluf3,
hervorgerufen durch grébere Tabakteilchen, die sich
kurzzeitig zwischen Innenkern 56 und Wand 52 des
Kanals 62 setzen. Die Bewegung des Innenkerns 56 ver-
hindert, daB sich der Spalt 62 zusetzen kann. GréBere
Tabakteilchen werden zermahlen. Keimbildungen, aus
denen Verstopfungen des Spaltes 62 resultieren kon-
nen, werden verhindert.

Aus Fig. 6b wird ersichtlich, daB der als Welle 56
ausgebildete Innenkern asymmetrisch innerhalb der
Bohrung angeordnet ist. Der sich dabei ergebende Spalt
62 fuhrt dazu, daB der aus dem Spalt 62 austretende
Folienfaden die gewtlinschte C-Form erhdlt. In dem
Bereich, in dem der Innenkern 56 an der Wandung 52
der Offnung 54 bzw. der Wandung 52 des Kanals anliegt,
entsteht der Schlitz 12, der C-Form des Folienfadens 10.

Aus Fig. 7 ist ein Werkzeug ersichtlich, das zur Aus-
fihrung des Verfahrens bzw. zur Herstellung der Folien-
faden gedacht ist. Vor dem dargestellten Werkzeug ist
eine Extrusionsvorrichtung oder eine PreBschnecke
angeordnet, wie sie im Stand der Technik hinlénglich in
den unterschiedlichsten Spielarten bekannt ist.

Das Werkzeug weist ein Getriebegehause 11 auf, in
das eine Welle 1 einmiindet. Die Welle 1 Gibertragt ihre
Drehbewegung Uber ein Zentralzahnrad 2 auf drei peri-
phere Zahnrader 12. Diese peripheren Zahnrader 12
sind mit 36 Zahnradern 3 getriebetechnisch verkoppelt.
Die Zahnrader 3 stehen mit ihren benachbarten Zahnra-
dern im Eingriff, so daB Gber relativ wenige periphere
Zahnrader 12 eine Vielzahl von Zahnradern 3 angetrie-
ben werden kann.

An die Zahnrader 3 sind Nadelhaltewellen 7 ange-
schlossen, die mit den Zahnradern 3 zusammen rotie-
ren. An den den Zahnradern 3 gegeniberliegenden
Enden der Nadel-Haltewellen 7 sind Vorrichtungen zum
Festklemmen von Nadeln 10 vorgesehen. Die festge-
klemmten Nadeln 10 rotieren gleichfalls mit den Nadel-
Haltewellen 7 bzw. den Zahnradern 3 mit. Die Nadeln 10
gehen Ober einen Hohlraum 5 in Disenaustrittsbohrun-
gen 9 Uber, die in einer Deckelplatte 6 vorgesehen sind.
Die Miindungen der Disenaustrittsbohrungen 9 ent-
sprechen der Offnung 54 nach den Figuren 6a und 6b.
Die Nadeln 10 sind mit dem Innenkern 56 gemaf den
Figuren 6a und 6b zu vergleichen.

Uber eine Offnung in dem Werkzeug wird langs des
Pfeils 4 eine Rohmasse in das Werkzeug eingeleitet, das
durch vorhandene Kanéle bzw. Bohrungen in den Hohl-
raum 5 gelangt. Von hier aus wird die Rohmasse durch
die Dusenaustrittsbohrungen 9 hindurchgeleitet und tritt
am Ende der Dlsenaustrittsbohrungen 9 zwischen den
Nadeln 10 und der Offnung durch einen Spalt aus. Die
langs des Pfeils 4 eingeleitete Rohmasse besteht aus
Tabakteilchen, Wasser, Bindemitteln und Feuchthalte-
mitteln, wobei der Tabakanteil, das Bindemittel und das
Feuchthaltemittel gegeniber dem Wasseranteil ca. 80 :
ca. 20 bis ca. 60 : ca. 40, vorzugsweise 70 : 30 betragt.

Die Rohmasse wird erhitzt und unter Druck in das
Werkzeug eingeleitet, das mit einer Heizung versehen
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sein kann, um die Rohmasse auf einer konstanten Tem-
peratur zu halten, bis sie aus den Offnungen der Diisen-
austrittsbohrungen 9 austritt. Die Temperaturen, die in
der Regel verwendet werden, liegen zwischen ca. 20°C
und ca. 160°C. Der Druck liegt zwischen ca. 10 Bar und
ca. 200 Bar.

Der Durchmesser der Nadeln 10 ist in der Regel ca.
0,05 bis ca. 0,15 mm kleiner als der Durchmesser der
Dusenaustrittsbohrungen 9, wobei der Durchmesser der
Dusenaustrittsbohrungen zwischen ca. 0,5 und ca. 3
mm liegen sollte.

Der untere Teil der Figur 7 zeigt einen Schnitt durch
den oberen Teil des in Fig. 7 dargestellten Werkzeugs in
Héhe des Einleitungsbereiches der Rohmasse, also in
Hohe des Pfeiles 4. Deutlich ist die Einleitungsbohrung
zu erkennen, durch die die Tabak enthaltende Roh-
masse entlang des Pfeiles 4 eingefihrt wird. AuBerdem
sind die Nadel-Haltewellen 7 und deren Anordnung zu
erkennen. Die Befestigungsschrauben 8 zur Halterung
der Deckelplatte 6 erméglichen eine wartungsfreundli-
che Montage bzw. Demontage des Werkzeuges. Sowird
es ermdglicht, den Hohlraum 5, (iber den die Tabak ent-
haltende Rohmasse verteilt und zu séamtlichen Dlsen-
austrittsbohrungen 9 geleitet wird, zuganglich zu
machen. AuBerdem werden die Klemmvorrichtungen far
die Nadeln 10, die an den Nadel-Haltewellen 7 vorgese-
hen sind, auf diese Weise zuganglich.

Bei dem dargestellten Werkzeug ragen die Nadeln
10 tber die Offnungsenden der Diisenaustrittsbohrun-
gen 9 hinaus.

Das in Fig. 7 dargestellte Werkzeug hat folgende
Funktionsweise: Von einem dem dargestellten Werk-
zeug vorgeschalteten Extruder wird die Rohmasse ent-
lang dem Pfeil 4 in das Werkzeug eingespeist. Uber
entsprechend angelegte Leitungen und Kanéle bzw.
Bohrungen gelangt die Rohmasse in den Hohlraum 5.
Im Hohlraum 5 wird die Rohmasse derart verteilt, daB
eine Vielzahl von Dusenaustrittsbohrungen 9 mit der
Rohmasse versorgt werden kann. Wahrend die Roh-
masse durch die Disenaustrittsbohrungen 9 zwischen
den Wandungen der Diisenaustrittsbohrungen 9 und
den Nadeln 10, die asymmetrisch in den Disenaustritts-
bohrungen 9 vorgesehen sind, austritt, werden die
Nadeln 10 rotiert.

Durch die asymmetrische Lage der Nadeln 10 inner-
halb der Disenaustrittsbohrungen 9 entsteht die vorteil-
hafte C-Form der Folienfaden. Durch die Rotation der
Nadeln 10 kénnen Tabakbestandteile in der Rohmasse,
die eine GbermaBige KorngrdBe, z.B. gréBer als 0,4 mm,
haben, zermahlen und zerrissen werden. Hierdurch wird
verhindert, daB die Austrittséffnungen 9 verstopft wer-
den kénnen. Wird die Drehrichtung der Nadeln zyklisch
geandert, so kénnen festgeklemmte oder festgefres-
sene Bestandteile der Rohmasse wieder freikommen
und zusammen mit dem Kérper eines Folienfadens aus
einer Bohrung 9 ausgestoBen werden. AuBerdem tragt
die Rotation zur Verdrillung und Krauselung der Folien-
faden bei.
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Aus Fig. 8 ist eine weitere Ausfihrungsform eines
Werkzeuges ersichtlich. Hier werden die Nadeln 24 nicht
rotiert, sondern Uber eine Kolbenstange 15 axial hin- und
herbewegt.

Ansonsten besteht auch das Werkzeug gemas Fig.
8 aus einem Diisengehause 16, in das jedoch von oben
die Kolbenstange 15 einmiindet. Am anderen Ende der
Kolbenstange 15 sind die Halterungsplatte 22 und der
Nadelbefestigungsring 23 vorgesehen. Innerhalb des
Dusengehauses 16 befindet sich ein Hohlraum 17, damit
ein Spiel fur die erforderliche Hin- und Herbewegung vor-
handen ist und damit die in das Werkzeug entlang dem
Pfeil 18 eingeleitete Tabak enthaltende Rohmasse zu
den Dusenaustrittsbohrungen 19 gelangen kann.

Die Anordnung der Nadeln 24 in den Austrittsboh-
rungen 19 entspricht wiederum der in den Figuren 6a
und 6b dargestellten Form. Die Nadeln 24 ragen auch
hier tber die Offnungen der Dusenaustrittsbohrungen
19 in der Deckelplatte 25 hinaus.

Um die Nadeln 24 auswechseln zu kénnen, sind im
Nadelbefestigungsring 23 Klemmvorrichtungen vorhan-
den. Diese Klemmvorrichtungen sind durch Schrauben
realisiert, die, wenn sie angezogen sind, eine Nadel 24
punktuell oder flachenmaBig festklemmen. In der Halte-
rungsplatte 22 und in dem Nadelbefestigungsring 23
sind Entlastungsbohrungen 21 vorgesehen, damit der
Tabak enthaltenden Rohmasse wéahrend der Hin- und
Herbewegung der Kolbenstange 15 und der daran befe-
stigten Teile ein Ausweichvolumen zur Verfigung steht.
Waren derartige Entlastungsbohrungen 21 nicht vorhan-
den, so miiBte die gesamte Rohmasse lber die auien
befindlichen Spalte transportiert werden, wobei erhebili-
che Scher- bzw. Biegekréafte auf die diinnen Nadeln 24
ausgelibt und hohe Spitzendruckwerte auftreten wur-
den.

Der untere Teil der Fig. 8 zeigt zwei Teilkreisschnitte.
Der linke Teilkreisschnitt ist in Héhe der Klemmvorrich-
tungen angesetzt, wahrend der rechte Teilkreisschnitt
axial durch die Bohrung, durch die die Tabak enthaltende
Rohmasse in das Werkzeug eingeleitet wird, hindurch-
verlauft.

Im linken Teil der unteren Darstellung der Fig. 8 sind
die Nadelbefestigungsringe 23 zu erkennen. AuBBerdem
sind die Nadeln 24 zu sehen, die von den Klemmvorrich-
tungen gehalten werden.

Im rechten Teilschnitt der unteren Darstellung in der
Fig. 8 istdie Halterungsplatte 22 zu erkennen, in der Ent-
lastungsbohrungen 21 angelegt sind. Zur Befestigung
der Nadelbefestigungsringe 23 an der Halterungsplatte
22 sind Schrauben 20 vorgesehen. Die zu verarbeitende
Tabakrohmasse wird entlang des Pfeils 18 in das Werk-
zeug eingeleitet.

Das Herstellungsverfahren, das bei dem Werkzeug
gemaB Fig. 8 verwendet wird, verlauft entsprechend
dem Verfahren ab, wie es flr das Werkzeug nach Fig. 7
beschrieben worden ist. Die Rotationsbewegung der
Nadeln 10 gem&B Fig. 7 wird lediglich durch die Hin- und
Herbewegung der Nadeln 24 nach Fig. 8 ersetzt.
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Es ist auch noch ein Werkzeug denkbar, bei dem die
Nadeln sowohl eine Rotationsbewegung als auch eine
Hin- und Herbewegung ausfiihren kénnen. Zu diesem
Zweck sind die Werkzeuge nach den Figuren 7 und 8
kombiniert. So kann z. B. die Welle 1 gemaB Fig. 7
zusatzlich zur Rotationsbewegung eine Hin- und Herbe-
wegung ausfuhren. Das Getriebe ist dann derart ausge-
legt, daB es in der Lage ist, auch diese Bewegung auf
die Nadeln 9 zu Ubertragen.

Patentanspriiche

1. Tabak enthaltender hohler und/oder schlauchférmi-
ger Folienfaden (10) aus Tabakteilchen, Wasser,
Bindemitteln und Feuchthaltemitteln, dadurch
gekennzeichnet, daB der Folienfaden (10) zumin-
dest teilweise langsseitig offen, insbesondere mit
einem Langsschlitz (12) versehen ist.

2. Folienfaden nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Folienfaden in sich verdrillt
und/oder gekrauselt ist.

3. Folienfaden nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichhet, daf3 der Folienfaden (10)
ein C-, U- oder O-férmiges Querschnittsprofil auf-
weist.

4. Folienfaden nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Lange des Folien-
fadens (10) 1 bis 100 mm, vorzugsweise 5 bis 30
mm, und/oder der Durchmesser 0,5 bis 3 mm, vor-
zugsweise 1 bis 2 mm und/oder die Wandstarke 0,1
bis 0,3 mm, vorzugsweise 0,15 bis 0,2 mm im Mittel
betragt, wobei insbesondere die Wandungen des
Follienfadens im Querschnitt eine unterschiedliche
bzw. ungleichmaBige Starke aufweisen.

5. \Verfahren zur Herstellung von Tabak enthaltenden
Folienfaden, insbesondere nach einem der Anspra-
che 1 bis 4, aus einer Rohmasse aus Tabakteilchen,
Bindemitteln, Feuchthaltemitteln und Wasser, bei
dem die Rohmasse durch mindestens eine Offnung
extrudiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rohmasse durch einen Spalt (62) zwischen der bzw.
jeder Offnung und einem sich bewegenden Innen-
kern (56; 10; 24) extrudiert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die Innenkerne (56; 10; 24) innerhalb der
Offnungen (54; 9; 19) rotieren, wobei die Offnungen
einen Durchmesser aufweisen, der insbesondere
zwischen 0,5 und 3 mm liegt.

7. \Verfahren nach einem der Anspriche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Innenkerne
(56; 10; 24) in den Offnungen (54; 9; 19) bzw. in den
entsprechenden Kanalen oder Bohrungen hin- und
herbewegen und dabei vorzugsweise zumindest
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zeitweise aus der Offnung (54) bzw. der Bohrung (9;
19) herausragen.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenkerne (56;
10; 24) zumindest teilweise asymmetrisch in den
Offnungen bzw. Kanalen (54; 9; 19) verlaufen.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohmasse bei
Temperaturen zwischen 20°C und 160°C und/oder
Driicken zwischen 10 Bar und 200 Bar verarbeitet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohmasse
Tabakteilchen mit maximalen KorngréBen bis 0,4
mm enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Extrusion der
Rohmasse einem Anteil aus Tabak, einem Bindemit-
tel und einem Feuchthalte mittel ein Wasseranteil in
einem Verhéltnis von 80:20 bis 60:40, vorzugsweise
70:30 beigemischt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehrichtung der
Innenkerne (56; 10; 24) intervallartig, z.B. zyklisch,
geandert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB3 der Durchmesser der
verwendeten Innenkerne 0,05 bis 0,15 mm kleiner
als der Durchmesser des Kanals (52) bzw. der Man-
dung des Kanals (54; 9; 19) ist, wobei der Kanal-
durchmesser zwischen 0,5 und 3 mm liegt.

Vorrichtung zur Herstellung von Tabak enthaltenden
Folienfaden, insbesondere nach einem der Sachan-
spriiche, insbesondere zur Durchflihrung des Ver-
fahrens nach einem der Verfahrensanspriiche, mit
einem Extruder und einem diesem nachgeschalte-
ten Werkzeug, das mindestens einen, vorzugsweise
mehrere Kanale, aufweist, die in eine Offnung miin-
den, wobei innerhalb der Kanale (52; 9; 19) beweg-
bare Innenkerne (56; 10; 24) vorgesehen sind, die
an der Offnung der Kanale einen etwas kleineren
Querschnitt aufweisen als die Kanale bzw. Offnun-
gen der Kanale, dadurch gekennzeichnet, daB die
Innenkerne bzw. Wellen (56; 10; 24) an einer Kol-
benstange (15) befestigt sind, die hin - und herbe-
wegbar ist, wobei die Innenkerne (56; 10; 24)
asymmetrisch innerhalb der Offnungen bzw. Kanéle
(52; 9; 19) angeordnet sind und diese nahezu oder
bereichsweise vollstandig berthren.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Innenkerne (56; 10) rotierende
Wellen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wellen (56; 10) Uber ein Getriebe
(1, 2, 12, 3, 7) durch einen Motor angetrieben sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB Innenkerne bzw. Wel-
len (56; 10; 24) Uber ein Getriebe (1, 2, 12, 3, 7)
rotierbar und hin- und herbewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der
Offnungen (54; 9; 19) zwischen 0,5 und 3 mm, vor-
zugsweise zwischen 1 und 2 mm liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB der Durchmesser der
Innenkerne (56; 10; 24) 0,05 bis 0,15 mm kleiner als
der Durchmesser des Kanals (52; 9; 19) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale (52; 9; 19)
dlsenartig, z.B. konisch, zu ihrer Austrittséffnung
hin zulaufen.

Claims

1.

A tobacco-containing hollow and/or hose-like sheet
filament (10) of tobacco particles, water, binders and
humectants, characterized in that said sheet fila-
ment (10) is at least partially open lengthwise, in par-
ticular is provided with a longitudinal slit (12).

The sheet filament as set forth in claim 1, character-
ized in that said sheet filament in itself is twisted
and/or crimped.

The sheet filament as set forth in any of the claims
1 or 2, characterized in that said sheet filament (10)
has a cross-sectional shape in the form of a C, U or
0.

The sheet filament as set forth in any of the claims
110 3, characterized in that the length of said sheet
filament (10) amounts to 1 to 100 mm, preferably 5
to 30 mm, and/or the diameter amounts to 0.5 to 3
mm, preferably 1 to 2 mm, and/or the wall thickness
amountsto 0.11t0 0.3 mm, preferably 0.15t0 0.2 mm,
on an average, particularly the walls of said sheet
filament having in cross-section a differing or une-
qual thickness.

A method of preparing tobacco-containing sheet fil-
aments, particularly as set forth in any of the claims
11to 4, from a raw mass of tobacco particles, binders,
humectants and water, in which the raw mass is
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extruded through at least one orifice, characterized
in that said raw mass is extruded through a gap (62)
between said or each orifice and a moving torpedo
(56; 10; 24).

The method as set forth in claim 5, characterized in
that said torpedoes (56; 10; 24) rotate within said
orifices (54: 9; 19), the orifices having a diameter in
particular between 0.5 and 3 mm.

The method as set forth in any of the claims 5 or 6,
characterized in that said torpedoes (56; 10; 24)
reciprocate in said orifices (54: 9; 19) or in the cor-
responding passages or bores and protrude prefer-
ably at least at times from said orifice (54) or bore
(9;19).

The method as set forth in any of the claims 510 7,
characterized in that said torpedoes (56; 10; 24)
extend at least at times asymmetrically in said ori-
fices or passages (54: 9; 19).

The method as set forth in any of the claims 510 8,
characterized in that said raw mass is processed at
temperatures between 20°C and 160°C and/or pres-
sures between 10 bar and 200 bar.

The method as set forth in any of the claims 510 9,
characterized in that said raw mass contains
tobacco particles having maximum grain sizes of up
10 0.4 mm.

The method as set forth in any of the claims 5 to 10,
characterized in that in extruding said raw mass, an
amount of water is admixed to a portion of tobacco,
binder and humectant in a ratio of 80:20 to 60:40,
preferably 70:30.

The method as set forth in any of the claims 5to 11,
characterized in that the direction of rotation of said
torpedoes (56; 10; 24) is changed at intervals, for
example, cyclically.

The method as set forth in any of the claims 5to0 12,
characterized in that the diameter of the torpedoes
used is 0.05 to 0.15 mm smaller than the diameter
of the passage (52) or port of said passage (54: 9;
19), the passage diameter being between 0.5 and 3
mm.

An apparatus for the preparation of tobacco-contain-
ing sheet filaments, in particular as set forth in any
of the material claims, particularly for implementing
said method as set forth in any of the process claims,
comprising an extruder and a die which follows the
latter, comprising at least one, preferably several
passages merging in an orifice, within said pas-
sages (52; 9; 19) movable torpedoes (56; 10; 24)
being provided having at the orifice of said passages

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 524 379 B1

15.

16.

17.

18.

19.

20.

14

a cross-section somewhat smaller than that of said
passages or orifices thereof, characterized in that
said torpedoes or shafts (56; 10; 24) are secured to
a piston rod (15) which is reciprocatable, said torpe-
does (56; 10; 24) being arranged asymmetrically
within said orifices or passages (52; 9; 19) and in
contact therewith nearly completely or portionwise.

The apparatus as set forth in claim 14, characterized
in that said torpedoes (56; 10) are rotating shafts.

The apparatus as set forth in claim 15, characterized
in that said shafts (56; 10) are driven by a motor via
a transmission (1, 2, 12, 3, 7).

The apparatus as set forth in any of the claims 14 to
16, characterized in that said torpedoes or shafts
(56; 10; 24) are rotatable and reciprocatable via a
transmission (1, 2, 12, 3, 7).

The apparatus as set forth in any of the claims 14 to
17, characterized in that the diameter of said orifices
(54; 9; 19) is between 0.5 and 3 mm, preferably
between 1 and 2 mm.

The apparatus as set forth in any of the claims 14 to
18, characterized in that the diameter of said torpe-
does (56; 10; 24) is 0.05 to 0.15 mm smaller than
the diameter of said passage (52; 9; 19).

The apparatus as set forth in any of the claims 14 to
19, characterized in that said passages (52; 9; 19)
taper nozzle-like, e.g. conically, towards their exit ori-
fice.

Revendications

Filament (10) creux et/ou en forme de gaine, conte-
nant du tabac, constitué de particules de tabac,
d'eau, de liants et d'agents de rétention de I'humi-
dité, caractérisé en ce que le filament (10) est
ouvert, au moins en partie, dans sa longueur, et en
particulier pourvu d'une fente longitudinale (12).

Filament selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le filament est torsadé et/ou ondulé en soi.

Filament selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le filament (10) présente une
section transversale en forme de C, de U ou de O.

Filament selon I'une des revendications 1 4 3, carac-
térisé en ce que la longueur du filament (10) est de
14 100 mm, de préférence de 5 & 30 mm, et/ou le
diamétre est de 0,5 &4 3 mm, de préférencede 1 a2
mm, et/ou I'épaisseur de paroi estde 0,12 0,3 mm,
de préférence de 0,15 4 0,2 mm dans le milieu, les
parois du filament pouvant en particulier présenter,
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dans la section transversale, une épaisseur diffé-
rente ou irréguliére.

Procédé pour fabriquer des filaments contenant du
tabac, en particulier selon I'une des revendications
1 & 4, a partir d'une masse brute de particules de
tabac, de liants, d'agents de rétention de 'humidité,
et d'eau, dans lequel la masse brute est extrudée
au-travers d'au moins un orifice, caractérisé en ce
que la masse brute est extrudée au-travers d'un
intervalle (62) séparant l'orifice ou chaque orifice et
un mandrin mobile (56;10;24).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que les mandrins (56;10;24) tournent a l'intérieur
des orifices (54;9;19), les orifices présentant un dia-
métre compris, en particulier, entre 0,5 et 3 mm.

Procédé selon l'une des revendications 5 ou 6,
caractérisé en ce que les mandrins (56;10;24) vont
et viennent dans les orifices (54;9;19) ou dans les
canaux ou alésages correspondants, et ce faisant,
débouchent, de préférence, au moins par intermit-
tence, de l'orifice (54) ou de I'alésage (9;19).

Procédé selon I'une des revendications 5 & 7, carac-
térisé en ce que les mandrins (56;10;24) sont agen-
cés asymétriquement, au moins en partie, dans les
orifices ou canaux (54;9;19).

Procédé selon I'une des revendications 5 & 8, carac-
térisé a ce que la masse brute est travaillée a des
températures comprises entre 20 °C et 160 °C, et/ou
a des pressions comprises entre 10 et 200 bars.

Procédé selon l'une des revendications 5 a9, carac-
térisé en ce que la masse brute contient des parti-
cules de tabac d'une granulométrie maximale de 0,4
mm.

Procédé selon l'une des revendications 5 a 10,
caractérisé en ce qu'une fraction d'eau est ajoutée
lors de I'extrusion de la masse brute a une fraction
de tabac, a un liant et & un agent de rétention de
I'humidité, dans un rapport de 80 : 20 4 60 : 40, de
préférence de 70 : 30.

Procédé selon l'une des revendications 5 a 11,
caractérisé en ce que le sens de rotation des man-
drins (56;10;24) est inversé par intervalles, p.ex. de
fagon cyclique.

Procédé selon l'une des revendications 5 a 12,
caractérisé en ce que le diamétre des mandrins uti-
lisés estde 0,05 20,15 mmplus petit que le diamétre
du canal (52) ou de l'orifice de canal (54;9;19), le
diamétre du canal se situant entre 0,5 et 3 mm.
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Dispositif pour fabriquer des filaments contenant du
tabac, en particulier selon I'une des revendications
de produit, et spécialement pour la mise en oeuvre
du procédé selon I'une des revendications de pro-
cédé, avec une extrudeuse et un outil monté a la
suite de celle-ci, lequel présente au moins un et de
préférence plusieurs canaux débouchant sur un ori-
fice, dispositif dans lequel sont prévus des mandrins
(56;10;24) qui sont mobiles a l'intérieur des canaux
(52;9;19) et présentent, a l'orifice des canaux, une
section transversale légérement plus petite que
celle des canaux ou des orifices des canaux, ledit
dispositif étant caractérisé en ce que les mandrins
ou arbres (56;10;24) sont fixés a une tige de piston
(15) pouvant étre animée d'un mouvement de va-et-
vient, les mandrins (56;10;24) étant disposés de
maniére asymétrique a lintérieur des orifices ou
canaux (52;9;19) et les effleurant presque complé-
tement ou par endroits.

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que les mandrins (56;10) sont des arbres rotatifs.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que les arbres (56;10) sont entrainés par un
moteur, A lintervention d'un mécanisme de trans-
mission (1,2,12,3, 7).

Dispositif selon I'une des revendications 14 a 16,
caractérisé en ce que les mandrins (56;10;24) peu-
vent étre animés d'un mouvement de rotation etd'un
mouvement de va-et-vient a [lintervention d'un
mécanisme de transmission (1,2,12,3,7).

Dispositif selon I'une des revendications 14 & 17,
caractérisé en ce que le diameétre des orifices
(54;9;19) est compris entre 0,5 et 3 mm, de préfé-
rence entre 1 et 2 mm.

Dispositif selon I'une des revendications 14 a 18,
caractérisé en ce que le diameétre des mandrins
(56;10;24) est de 0,05 4 0,15 mm plus petit que le
diamétre du canal (52;9;19).

Dispositif selon I'une des revendications 14 a 19,
caractérisé en ce que les canaux (52;9;19) se ter-
minent & la maniére de buses, p.ex. en ¢dne, en
direction de leur orifice de sortie.
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