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(54) Verfahren und vorrichtung zum Herstellen eines (Zigaretten-) Strangs

(57) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen
eines Zigarettenstrangs (10) aus einem Tabakstrang
(11) und einer AuBenumhllung (12).

Far die fortlaufende Fertigung des Zigaretten-
strangs (10) werden die streifenférmigen AuBBenumhdl-
lung (12) und ein Tabakstrang (11) auf ein Formband
(15) aufgebracht und mit diesem durch eine Strangein-
heit (13) hindurchgeférdert. Innerhalb derselben befin-
det sich ein Formbett (19), welches wéahrend des
Transports das Formband (15) sowie die AuBenumhdil-

lung (12) und den Tabakstrang (11) verformt, so daB ein
Zigarettenstrang (10) entsteht. Zur Vermeidung bzw.
Reduzierung der Reibung des Formbandes am Form-
bett (19) ist ein Ausgleichsband (21) vorgesehen, wel-
ches zwischen Formband (15) und Formbett (19) mit
reduzierter Geschwindigkeit umlauft. Das Ausgleichs-
band (21) vermindert die Reibung und fiihrt (Reibungs-
)Warme ab.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines fortlaufenden Strangs mit einer AuBenumhdllung,
insbesondere eines Zigarettenstrangs mit einer AuBBen-
umhiillung aus (Zigaretten-)Papier, wobei die als Mate-
rialstreifen fortlaufend zugefiihrte AuBenumhillung mit
dem einzuhiillenden Material, insbesondere Tabak, auf
einem Férderer aufliegend, insbesondere auf einem
Formband, durch (feststehende) an einer freien Seite
des Formbands anliegende Hillorgane - Formbett -
wéhrend des Transports zu einem Strang geformt wer-
den. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Wichtiger Teil einer Zigaretten-Herstellmaschine ist
eine Strangmaschine. Diese dient zur kontinuierlichen
Fertigung eines fortlaufenden Zigarettenstrangs. Dieser
besteht aus einem Ublicherweise zylindrischen Tabak-
strang mit AuBenumhiillung aus Zigarettenpapier.

Bei der Fertigung des Zigarettenstrangs wird ein
Tabakstrang auf der als Materialstreifen ebenfalls fort-
laufend zugefiihrten AuBenumhiillung aufliegend durch
einen Bandférderer, namlich durch ein Formband,
durch eine Strangeinheit hindurchtransportiert. Die
Strangeinheit weist Organe auf zum Verformen des
Tabakstrangs und des Materialstreifens, derart, daB
letzterer den Tabakstrang vollstandig umhdillt. Aus der
Strangeinheit tritt der fertige, fortlaufende Zigaretten-
strang aus.

Die Hillorgane zum Verformen von Tabakstrang
und/oder AuBenumhllung sind ortsfest positioniert und
vorzugsweise als Formbett ausgebildet. Der Bandférde-
rer, also das Formband, liegt auf dem Formbett auf und
wird wahrend des Transports durch dieses zusammen
mit AuBenumhiillung und Tabakstrang verformt. Durch
die sehr hohe Fordergeschwindigkeit des Formbandes
und dadurch bedingter hoher Reibung entwickelt sich
eine entsprechend hohe Reibungswérme, die fir den
Fertigungsprozef und das Produkt nachteilig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei der
Herstellung eines fortlaufenden Strangs mit einer
AuBenumhillung, insbesondere bei der Fertigung eines
Zigarettenstrangs, die Warmeentwicklung im Bereich
der Strangeinheit bzw. der Hullorgane zu verringern.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist das erfindungsge-
maBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf im
Bereich der Hillorgane bzw. des Formbeits entste-
hende Warme durch gréBere bzw. zusatzliche Oberfla-
chen und/oder durch Verwendung von Material mit
hoher Warmeleitfahigkeit abgefthrt wird.

Der Erfindungsgedanke besteht demnach darin,
die durch die Reibung entstehende Warme auf zusatzli-
che flachenférmige Organe zu verteilen, die eine
schnelle Warmeableitung und dadurch eine Verminde-
rung der Warmeubertragung auf den Strang bewirken.

Bei der Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens ist erfindungsgeman zusatzlich zum Formband ein
weiteres durch die Strangeinheit hindurchlaufendes
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Band vorgesehen, namlich ein Zwischenband. Dieses
ist zwischen dem Bandférderer bzw. Formband einer-
seits und dem die Reibung bewirkenden, feststehenden
Organ, also dem Formbett, positioniert. Das Zwischen-
band liegt demnach am Formbett an und fihrt einen Teil
der entstehenden Warme ab. AuBerdem wird der Ver-
schlei am Formband reduziert.

GemaB einem weiteren wichtigen Vorschlag der
Erfindung wird das Zwischenband mit einer geringeren
Geschwindigkeit angetrieben als das Formband.
Dadurch ergibt sich einerseits eine (verringerte) Rei-
bung des Zwischenbandes am Formbett und anderer-
seits eine ebenfalls verminderte Reibung zwischen dem
Formband und dem Zwischenband. Dieses besteht aus
einem ausgewahlten Material mit hoher Festigkeit,
Formbarkeit und hoher Warmeleitfahigkeit sowie niedri-
gem Reibungsbeiwert.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol-
gend anhand eines in den Zeichnungen dargestellien
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Strangmaschine in vereinfachter Sei-
tenansicht,
Fig. 2 einen Querschnitt durch eine Strangeinheit

der Strangmaschine in vergréBertem MaB-
stab.

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausflihrungs-
beispiel befaBt sich mit der Herstellung eines fortlaufen-
den Strangs, und zwar eines Zigarettenstrangs 10.
Dieser besteht aus einem inneren Tabakstrang 11 und
einer AuBenumhdllung 12 aus Zigarettenpapier.

Fig. 1 zeigt wesentliche Organe einer (Zigaretten-
)Strangmaschine. Kern derselben ist eine Strangeinheit
13. In deren Bereich wird der Tabakstrang 11 mit der
AuBenumhdllung 12 vereinigt, und zwar in der Weise,
daB die AuBenumhillung 12 wahrend fortlaufenden
Transports um den Tabakstrang 11 herumgeformt wird.
Einander Uberlappende Rander der AuBenumhillung
12 werden durch Klebung miteinander verbunden.

Der in bekannter Weise gebildete Tabakstrang 11
wird durch ein Tabakband 14 von oben her zugefiihrt.
Das Tabakband 14 ist mit einem Férdertrum unter
einem spitzen Winkel schraggerichtet. Das Tabakband
14 ist als Saugband ausgebildet, so daB der Tabak-
strang durch Saugluft am unteren Trum des Tabakban-
des 14 gehalten und transportiert wird. Das Tabakband
14 ist durch Seitenbegrenzungen so ausgebildet, daB
der am Tabakband 14 anliegende Tabakstrang 11
bereits vorgeformt ist, nAmlich einen annahernd runden
Querschnitt aufweist und so in die Strangeinheit 13 ein-
geférdert wird.

Der Tabakstrang 11 wird auBerhalb bzw. vor der
Strangeinheit 13 auf der als ebener Materialstreifen
zugefihrten AuBenumhillung 12 abgelegt. Eine Einheit
aus Tabakstrang 11 und AuBenumhillung 12 lauft dem-
nach in kontinuierlicher Bewegung in die Strangeinheit
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13. Die AuBenumhillung 12 bzw. der Materialstreifen
zur Bildung derselben wird von einer Bobine (nicht
gezeigt) abgezogen.

Die AuBenumhiillung 12 bzw. der Materialstreifen
wird abgelegt auf einem Bandférderer, ndmlich einem
Formband 15. Dieses ist so Gber Umlenkwalzen 16, 17
gefiihrt, daB ein oberer langgestreckter Férdertrum 18
gebildet ist. Diesem wird zun&chst die AuBenumhdallung
12 und danach der Tabakstrang 11 zugefuhrt und auf
der AuBenumhillung 12 abgelegt.

Das Formband 15 wird in der Strangeinheit 13
zusammen mit der AuBenumhiillung 12 und dem
Tabakstrang 11 verformt, so daB die AuBenumhdallung
12 unter Bildung des Zigarettenstrangs 10 den Tabak-
strang 11 umgibt. Hierflr sind innerhalb der Strangein-
heit 13 ortsfeste, sich in Férderrichtung erstreckende
Formwerkzeuge bzw. Hullorgane positioniert, namlich
ein feststehendes Formbett 19. Dieses verandert sich
im Querschnitt fortlaufend, namlich aus einer an der
Eintrittsseite (rechts in Fig. 1) ebenen Ausgangsstellung
bis in eine den Tabakstrang bzw. Zigarettenstrang 10
nahezu vollstandig umhillenden Hohlform. Das langge-
streckte Formbett 19 vollzieht diese Anderung der
Querschnittsform fortlaufend, stufenlos, so daB die
unter Anlage am Formbett 19 geférderten streifenférmi-
gen Teile, ndmlich Formband 15 und AuBenumhdallung
12, wahrend des Transports allmahlich bis zur Form des
Zigarettenstrangs 10 verformt werden. Das Formbett 19
ist in einer der Form angepaften Halterung 20 positio-
niert.

Bei dem vorliegenden Ausfihrungsbeispiel einer
Strangmaschine liegt das Formband 15 bzw. dessen
Foérdertrum 18 nur mittelbar am Formbett 19 an. Zwi-
schen Formband 15 und Formbett 19 befindet sich ein
Zwischenorgan, namlich ein Ausgleichsband 21. Die-
ses ebenfalls endlose Band ist Giber Umlenkwalzen 22,
23 geflhrt, die aufgrund der Relativanordnung einen
horizontalen Trum 24 bilden. Dieser verlauft in einer
Ebene zwischen dem Formband 15 bzw. dessen Fér-
dertrum 18 und der Oberflache des Formbetts 19. Das
Ausgleichsband 21 bzw. dessen horizontaler Trum 24
liegt demnach an dem Formbett 19 an. Durch das
Formbett 19 erzeugte Reibung entsteht demnach nicht
gegeniber dem Formband 15, sondern gegeniiber dem
Ausgleichsband 21.

Um die Auswirkungen der Reibung, insbesondere
die Warmebildung, zu reduzieren, wird das Ausgleichs-
band 21 in besonderer Weise angetriecben, namlich
durch eine Antriebswalze 25. Die Bewegung des Aus-
gleichsbandes 21 ist mit der des Formbandes 15 gleich-
gerichtet. Die Geschwindigkeit des Ausgleichsbandes
21 ist jedoch deutlich geringer als die des Formbandes
15. ZweckmaBigerweise wird das Ausgleichsband 21
etwa mit der halben Geschwindigkeit des Formbandes
15 bewegt. Dadurch entsteht zum einen eine reduzierte
Reibung zwischen Ausgleichsband 21 und Formbett 19.
Des weiteren entsteht eine ebenfalls reduzierte Rei-
bung zwischen Formband 15 und Ausgleichsband 21.
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Dies wiederum fluhrt zu einer reduzierten Warme.
AuBerdem entsteht durch das Ausgleichsband 21 ein
zusatzliches flachiges Organ zum Abflihren der Warme
aus der Strangeinheit 13.

Das Ausgleichsband 21 besteht zweckmaBiger-
weise aus besonderem, ausgewahitem Material. Die-
ses soll eine hohe Warmeleitfahigkeit aufweisen und
andererseits einen niedrigen Reibungsbeiwert. Geeig-
net ist ein dinnes Federstahlband. Dieses hat zudem
noch eine hohe Festigkeit.

Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel geman
Fig. 2 besteht das Formbett 19 aus einem Formkérper
mit muldenférmiger Formfléache 26. In diese ist eine Ver-
tiefung 27 eingelassen, die sich in Forderrichtung
erstreckt. In der ebenfalls muldenférmigen Vertiefung
laufen aneinanderliegend das Formband 15 und das
Ausgleichsband 21. Die Formflache 26 bzw. die Vertie-
fung 27 verandert sich in Férderrichtung derart, daB3 die
Bander 15 und 21 zunehmend mit der AuBenumhdallung
12 den Tabakstrang 11 umgeben. Das Ausgleichsband
21 gleitet dabei an der Formflache 26 im Bereich der
Vertiefung 27. Die Abmessungen sind dabei so gewahlt,
daB die AuBenumhillung 12 ber das Formband 15
und damit Gber das Ausgleichsband 21 seitlich hinweg-
ragt und auBerhalb der Vertiefung 27 an der Formflache
26 anliegt.

Zur zusatzlichen Ableitung von Warme ist im Kor-
per des Formbetts 19 ein Absaugkanal 28 angeordnet,
der mit einer Mehrzahl von in Langsrichtung mit
Abstand voneinander angeordneten, quergerichteten
Bohrungen 29 mit der Formflache 26 bzw. der Vertie-
fung 27 verbunden ist. Uber den Absaugkanal 28 kann
Luft abgesaugt und damit von auBen kdhlere Luft zuge-
fuhrt werden. Alternativ ist es auch méglich, Gber den
Absaugkanal 28 Kuhlluft zuzuflihren. Dieser wirkt in
diesem Falle als Druckluftkanal.

Eine Besonderheit besteht darin, daB Bohrungen
30 auch im Ausgleichsband 21 angeordnet sind. Eine
Reihe solcher Bohrungen 30 erstreckt sich in Langs-
richtung des Ausgleichsbands 21, und zwar in der Mitte
desselben, benachbart zu den Bohrungen 29 im Form-
bett 19. Uber die Bohrungen 30 wird Unterdruck im
Bereich des Formbandes 15 erzeugt, also auch eine
Kuhlung.

Eine weitere Besonderheit der Bohrungen 29, 30
und des Absaugkanals 28 besteht darin, daB infolge
des Unterdrucks die Bander 15 und 21 exakt an die
Formflache 26 der Vertiefung 27 bzw. des Formbetts 19
angedrickt bzw. angesaugt werden. Dadurch ergibt
sich eine exaktere Verformung beider Bander 15, 21.

Oberhalb des Tabakstrangs 11 verlauft ein Form-
schuh 31. Dieser formt den Tabakstrang 11 auf der
freien, oberen Seite. Der Formschuh 31 hat ein sich in
Langsrichtung veranderndes Profil, namlich mit abneh-
mender Wandstarke.

Zur Verbesserung des Kuhleffekts ist vorgesehen,
dafB die Bander, namlich Formband 15 einerseits und
Ausgleichsband 21 andererseits, auBerhalb der Strang-
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einheit 13 durch ein Kihlaggregat 32, 33 laufen. Dieses
kann aus einem Aggregat mit Kahlluft, aber auch mit
einem anderen Kihimedium bestehen.

Bezugszeichenliste:

10 Zigarettenstrang
11 Tabakstrang

12 AuBenumhdllung
13 Strangeinheit
14 Tabakband

15 Formband

16 Umlenkwalze
17 Umlenkwalze
18 Foérdertrum

19 Formbett

20 Halterung

21 Ausgleichsband
22 Umlenkwalze
23 Umlenkwalze
24 Trum

25 Antriebswalze
26 Formflache

27 Vertiefung

28 Absaugkanal
29 Bohrung

30 Bohrung

31 Formschuh

32 Kuahlaggregat
33 Kuahlaggregat
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines fortlaufenden

Strangs mit einer AuBenumhllung (12), ins-
besondere eines Zigarettenstrangs (10) aus einem
Tabakstrang (11) und der AuBenumhillung (12)
aus Zigarettenpapier, wobei die als Materialstreifen
fortlaufend zugefiihrte AuBenumhdllung (12) mit
dem einzuhtllenden Material, insbesondere Tabak,
auf einem Férderer aufliegend, insbesondere auf
einem Formband (15), durch (feststehende) an
einer freien Seite des Formbands (15) anliegende
Hullorgane wahrend des Transports zu einem
Strang geformt werden, dadurch gekennzeichnet,
daB im Bereich des Formbett (19) durch gréBere
bzw. zusatzliche Oberflachen und/oder durch Ver-
wendung von Material guter Warmeleitfahigkeit
Warme abgefiihrt wird.

Vorrichtung zum Herstellen eines fortlaufenden
Strangs mit einer AuBenumhllung (12), ins-
besondere zum Herstellen eines Zigarettenstrangs
(10) mit einem Tabakstrang (11) und einer AuBen-
umhiillung (12) aus Zigarettenpapier, wobei die als
Materialstreifen fortlaufend zugefihrte AuBenum-
hillung (12) mit dem einzuhdllenden Material auf
einem Foérderer, insbesondere einem Formband
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(15) aufliegend an (ortsfesten) Formbetten (19) vor-
beibewegbar ist, die wahrend des Transports
AuBenumhiillung (12) und (Tabak-)Strang (11) zur
Bildung eines (Zigaretten-) Strangs (10) verformen,
wobei das Formband (15) gleitend am Formbett
(19) anliegt, dadurch gekennzeichnet, daB das
Formband (15) an einer zwischen dem Formband
(15) und dem Formbett (19) angeordneten, warme-
ableitenden Zwischenlage anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zwischenlage ein warmeabfih-
rendes Ausgleichsband (21) ist, welches in
derselben Richtung wie das Formband (15) ange-
trieben und zwischen diesem und dem Formbett
(19) verlauft unter Anlage an diesem.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB3 das Ausgleichsband (21) mit
gegenlber dem Formband (15) reduzierter
Geschwindigkeit angetrieben ist, insbesondere
etwa mit der halben Geschwindigkeit des Formban-
des (15), derart, daB zwischen dem Formband (15)
einerseits und dem Ausgleichsband (21) anderer-
seits sowie zwischen dem Ausgleichsband (21)
einerseits und dem Formbett (19) andererseits Rei-
bung entsteht.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
das Ausgleichsband (21) aus einem Material von
hoher Warmeleitfahigkeit und geringem Reibungs-
beiwert besteht, insbesondere aus Federstahl.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder einem der weite-
ren Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
Formband (15) und Ausgleichsband (21) durch
Unterdruck an das Formbett bzw. an Formflachen
(26) desselben andriuckbar sind, vorzugsweise
Uber (Saug-)Bohrungen (29, 30) im Formbett (19)
und/oder im Ausgleichsband (21).
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