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(54) Abgabe von Strangmaterial
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-

lung eines geformten Strangs (40) und eine Strangma-
schine (1), insbesondere der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, zur Herstellung eines Tabakstrangs (40) oder
eines Filterstrangs (40) mit einer Strangférdervorrichtung
(3) und einer Formatvorrichtung (4) zur Formung des
Strangs (40).

Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:

- Bilden eines Strangs (40) auf einer Foérdervorrich-
tung (3),
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- Ubergabe des Strangs (40) In eine Formatvorrich-
tung (4),

- Formen des Strangs (40) in der Formatvorrichtung
(4), wobei bei dem Schritt der Ubergabe des Strangs
(40) ein Druckluftstrom (31) vorgesehen ist.

Die erfindungsgeméaRe Strangmaschine zeichnet
sich dadurch aus, dass im Bereich (B) der Ubergabe des
Strangs (40) von der Strangférdervorrichtung (3) auf die
Formatvorrichtung (4) eine Vorrichtung (30, 34) zur Zu-
fiihrung von Druckluft (31) in den Ubergabebereich (B)
vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines geformten Strangs aus einem Material der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere aus Ta-
bak oder Filtermaterial. Die Erfindung betrifft ferner eine
Strangmaschine zur Herstellung eines Tabakstrangs
oder eines Filterstrangs, mit einer Strangférdervorrich-
tung und einer Formatvorrichtung zur Formung des
Strangs. AulRerdem betrifft die Erfindung einen Einlauf-
finger einer Formatvorrichtung, insbesondere der Tabak
verarbeitenden Industrie, sowie die Verwendung eines
Druckluftstromes.

[0002] Aus der DE 42 25 644 A1 ist ein Teil einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie be-
kannt. Es istinsbesondere eine Vorrichtung zum Abstrei-
fen von Tabakpartikein von einem Strangforderer einer
Zigarettenstrangmaschine bei der Ubergabe eines Ta-
bakstrangs vom Strangférderer in eine Formatvorrich-
tung beschrieben. Tabak wird auf den Strangforderer,
der als Saugstrangforderer ausgebildet Ist, aufgeschau-
ert und in Richtung einer Formatvorrichtung gefiihrt. Zur
Ubergabe in die Formatvorrichtung ist In der DE 42 25
644 A1 an einem Einiauffinger der Formatvorrichtung ei-
ne Abstrelfkante vorgesehen, die den Tabak bzw. den
Tabakstrang vom Saugstrangférderer bzw. dem
Saugstrangférdererband abkratzt, um so zu verhindern,
dass Tabak an dem Saugband héngen blelbt. Auf eine
ahnliche Art ist es auch mdglich, einen Filterstrang her-
zustellen.

[0003] Es hat sich nun gezeigt, dass bei der Strang-
herstellung und Insbesondere bei dem Einlauffinger der
Formatvorrichtung und dort speziell an der Ubergabe-
stelle von dem Saugstrangférderer bzw, dem Strangfér-
derer in die Formatvorrichtung einzelne Fasern dem
Saugband folgen und nicht wie gewtinscht tiber den Ein-
lauffinger in die Formatvorrichtung einlaufen. Es kann
aullerdem geschehen, dass sich mit der Zeit mehrere
Fasern am Finger ansammeln und dann eine Art Knauel
mit gerissen wird. Hierdurch entsteht ein unregelmafiger
Strangaufbau. Ein zu groRes Knduel kann auferdem zu
einem Strangbruch und somit zu einem Maschinenstopp
fuhren.

[0004] Es ist Aufgabe der vorllegenden Erfindung, die
gattungsgemalfe Vorrichtung und ein gattungsgemafes
Verfahren zu verbessern. Insbesondere soll verhindert
werden, dass das Material, das von der Materialférder-
vorrichtung zur Formatvorrichtung transportiert wird,
nicht vollstandig Ubergeben wird.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung eines geformten Strangs aus einem Ma-
terial der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
aus Tabak oder Filtermaterial, mit den folgenden Verfah-
rensschritten:

- Bilden eines Strangs auf einer Fordervorrichtung,

- Ubergabe des Strangs von der Férdervorrichtung in
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eine Formatvorrichtung,

- Formen des Strangs in der Formatvorrichtung, wo-
bei bei dem Schritt der Ubergabe des Strangs ein
Druckluftstrom vorgesehen ist.

[0006] Erfindungsgemal wurde festgestellt, dass der
Druckluftstrom die Ablésung des Strangs von der For-
dervorrichtung und die Ubergabe in die Formatvorrich-
tung unterstitzt. Durch das gezielte Einbringen von
Druckluft bei der Ubergabe des Strangs lasst sich ver-
hindern, dass Fasern mit der Férdervorrichtung mitge-
rissen werden und dass es zu Stérungen kommt.
[0007] Vorzugsweise ist die Menge und die Richtung
des Druckluftstromes vorgebbar und/oder einstellbar.
Hierdurch kann die Ubergabe des Strangs noch weiter
optimiert werden. Wenn der Druckluftstrom wenigstens
teilweise in eine Abldserichtung des Strangs von der For-
dervorrichtung gerichtet, ist bzw. blast, wird die Uberga-
be, insbesondere bei einem Saugstrangférderer als For-
dervorrichtung, besonders effizient ermdglicht.

[0008] Wenn der Druckluftstrom auf einen Einlauffin-
ger der Formatvorrichtung und/oder auf die Foérdervor-
richtung gerichtet ist, kann sehr effektiv verhindert wer-
den, dass sich auf dem Einlauffinger oder der Férdervor-
richtung entsprechendes Material ansammelt. Vorzugs-
weise ist der Druckluftstrom gegen die Férderrichtung
des Strangs gerichtet. Im Rahmen dieser Erfindung be-
deutet gegen die Forderrichtung auch schrag gegen die
Forderrichtung bzw. teilweise entgegen der Forderrich-
tung. Bei einem Saugbandférderer als Fordervorrichtung
ist die Richtung des Druckluftstroms vorzugswelse
schrag bzw. quer entgegen der Saugrichtung.

[0009] In einer besonders bevorzugten Ausfliihrungs-
form, die elgenstandigen erfinderischen Charakter auf-
weist, wird der Druckluftstrom durch einen Einlauffinger
der Formatvorrichtung geleitet. Hierdurch kann ein sehr
kleinbauender Ubergabebereich realisiert werden, was
schlief3lich zu einer kleinen Strangmaschine und einer
effizienten Verfahrensfiihrung fiihrt.

[0010] Die Aufgabe wird ferner durch eine Strangma-
schine, Insbesondere der Tabak verarbeitenden Indu-
strie, zur Herstellung eines Tabakstrangs oder eines Fil-
terstrangs, mit einer Strangférdervorrichtung und einer
Formatvorrichtung zur Formung des Strangs geldst, wo-
beiim Bereich der Ubergabe des Strangs von der Strang-
férdervorrichtung auf die Formatvorrichtung eine Vor-
richtung zur Zufiihrung von Druckluft in den Ubergabe-
bereich vorgesehen ist. Hierbei blast die Druckluft direkt
an einem Ubergabebereich auf das Strangmaterial, so
dass sich keine Fasern im Ubergabebereich ablagern
kénnen. Die Vorrichtung zur Zuflihrung von Druckluft
wird im Rahmen der Erfindung auch Druckluftzufiih-
rungsvorrichtung genannt.

[0011] Die Zufiihrung von Druckluft ist sehr definiert,
wenn die Druckluftzufihrungsvorrichtung in Druckluftfor-
derrichtung stromabwarts eine Diise umfasst. Die Dlse
Ist vorzugsweise eine Schiltzdlse, die sich weiter vor-
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zugsweise Uber die Breite des Strangs erstreckt. Vor-
zugsweise hat die Schlltzdise eine Héhe von wenigen
Zehntel Millimetern und eine Breite von funf bis zehn Mil-
limetern, insbesondere vorzugsweise ca. acht Millimeter.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform ist dann
gegeben, wenn die Druckluftzufiihrungsvorrichtung aus-
gestaltet ist, um einen Druckluftstrom auf eine Schab-
erkante oder eine Abstreifkante eines Einlauffingers der
Formatvorrichtung zu richten. Durch diese Ausgestal-
tung kénnen sich keine Faserknauel am Elnlauffinger bil-
den, so dass ein regelmaRiger Strangaufbau ermdglicht
ist. Vorzugsweise ist die Druckluftzufihrungsvorrichtung
ausgestaltet, um einen Druckluftstrom auf die Strangfér-
dervorrichtung oder einen auf der Strangférdervorrich-
tung geférderten Strang zu richten, wobei die Richtung
teilweise In eine Abldserichtung des Strangs von der
Strangférdervorrichtung und/oder quer zur und Insbe-
sondere quer gegen die Strangférdervorrichtung ist, Die
Druckluft ist insbesondere auf den Strang bzw. das
Strangmaterial gerichtet.

[0012] Die Aufgabe wird ferner durch einen Einlauffin-
ger einer Formatvorrichtung, insbesondere der Tabak
verarbeitenden Industrie gel6st, der eine Bohrung zur
Férderung von Druckluft umfasst. Durch den erfindungs-
gemalen Einlauffinger ist es auf elegante und kostenef-
fiziente Weise mdglich, Druckluft in den Bereich der
Ubergabe des Strangs von einer Strangférdervorrich-
tung zu der Formatvorrichtung zu férdern. Vorzugsweise
endet die Bohrung In einer Dilse, die in der Nahe einer
Abstreifkante des Einlauffingers angeordnet ist. In einer
besonders effizienten Ausgestaltung des Einlauffingers
ist die aus der Duse austretende Druckluft auf die Ab-
streifkante und/oder auf eine Fordervorrichtung gegen-
Uber der Abstreifkante gerichtet.

[0013] SchlieRlich wird die Aufgabe durch die Verwen-
dung eines Druckluftstroms im Bereich einer Ubergabe
von Material von einer Materialférdervorrichtung zu einer
Formatvorrichtung, insbesondere der Tabak verarbel-
tenden Industrie, geldst. Eine besonders hohe Effizienz
istdann gegeben, wenn der Druckluftstrom auf einen Ein-
lauffinger der Formatvorrichtung und/oder auf die Mate-
rialférdervorrichtung gerichtet ist. Vorzugsweise ist die
Richtung des Druckluftstroms wenigstens teilweise in ei-
ner Abldserichtung des Materials von der Materialférder-
vorrichtung. Die Richtung des Druckluftstroms ist damit
insbesondere quer zur Férderrichtung des Strangs. Vor-
zugsweise ist die Richtung des Druckluftstroms teilweise
entgegen der Forderrichtung des Materials auf der Ma-
terialfordervorrichtung. Unter teilweise entgegen wird im
Rahmen der Erfindung auch schrag bzw. quer gegen die
Forderrichtung des Materials auf der Materialférderbahn
verstanden.

[0014] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen beschrieben, wobeibe-
zuglich aller im Text nicht naher erlduterten erfindungs-
gemalien Einzelheiten ausdriicklich auf die Zeichnungen
verwiesen wird. Es zeigen:
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Fig. 1  einen Langsschnitt durch den Formateinlauf ei-
ner Zlgarettenstrangmaschine in einer sche-
matischen Darstellung,

Fig. 2 eine vergroRerte Darstellung der Einzelheit B
In Fig. 1,

Fig. 3  einen Langsschnitt durch den Formateinlauf ei-
ner Filterstrangmaschine in einer schemati-
schen Darstellung und

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den Formateinlauf
der Fig. 3 in einer vergroferten schematischen
Darstellung.

[0015] In Fig. 1 ist der Formateinlauf einer Zigaretten-
strangmaschine 1 bzw. allgemein einer Strangmaschine
1, da es sich hierbei auch um eine Filterstrangmaschine
handeln kann, dargestellt. Die Fig. 1 zeigt das Abgabe-
ende 2 eines Saugstrangforderers 3 und eine Format-
vorrichtung 4 mit einem Formatbett 6, einem Einlauffin-
ger 7 und einem Formatteil 8. Der Saugstrangférderer 3
lauft In Pfellrichtung 11 in einem Tabakkanal 9 um und
fordert einen Faserstrang aus Tabakfasern, der in Fig. 1
nicht dargestellt ist, von einer Strangaufbauzone (eben-
falls nicht dargestellt) zur Abgabe an die Formateinrich-
tung 4. Der Faserstrang wird hangend am Saugstrang-
forderer 3 im Tabakkanal 9 geférdert, wobei er mittels
eines durch den Saugstrangférderer hindurch wirkenden
Saugzugs am Saugstrangforderer gehalten wird. Das
Formatbett 8 weist eine nicht ndher dargestellte Strang-
fuhrungsflache 12 auf, die einen im Querschnitt gewdlb-
ten Strangkanal bildet, dessen Wélbungsradius in Lauf-
richtung des Strangs vom Einiaufkonus 13 zum Format-
teil hin kontinuierlich abnimmt und der in einem entspre-
chend der gewiinschten Strangform ausgebildeten
Strangkanal 14 des Formattells 8 mindet.

[0016] Im Elnlaufkonus 13, entlang der Strangfih-
rungsflache 12 und In dem Strangkanal 14 ist ein in Pfeil-
richtung 16 umlaufendes Formatband 17 gefiihrt, das ei-
nen Hullmaterialstreifen 18 durch die Formatvorrichtung
4 tragt. Die Technik derartiger Maschinen ist hinlanglich
bekannt, so dass eine nahere Darstellung und Beschrei-
bung hier nicht erforderlich ist.

[0017] ImBereichdes Einlaufkonus 13 konvergiert der
Saugstrangférderer 3 zur Strangflihrungsflache des For-
matbetts 6 und legt den In einer nicht dargestellten
Strangaufbauzone aufgeschauerten und In Giblicher Wei-
se egalisierten Tabakstrang auf den durch die Format-
einrichtung 4 bewegten Hillmaterlalstreifen 18 auf. Da-
bei wird der Tabakstrang bei seiner Passage durch den
Einlaufkonus 13 unter der Wirkung des Saugstrangfor-
derers 3 stark komprimiert und entsprechend der Quer-
schnittsveranderung des Einlaufkonus in Foérderrichtung
16 des Formatbandes 17 so verformt, dass er in den
teilweise von der Strangfihrungsflache 12 des Format-
bettes 6 umschlossenen Strangkanal einlaufen kann. Im
Bereich der Strangfiihrungsflache 12 ist dem Formatbett
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6 benachbart als weiteres Strangfiihrungsmittel der Ein-
lauffinger 7 mit einem Schaber 27 angeordnet, der zu-
sammen mit der Strangfiihrungsflache 12 des Format-
bettes 6 eine den Faserstrang 40, der In Fig. 1 nicht dar-
gestellt ist, aber in Fig. 4, weiter komprimierende und
formende Strangfiihrung bildet.

[0018] Der Schaber 27 ist mittels Schrauben 28 oder
anderer geeigneter Befestigungsmittel stirnseitigam Ein-
lauffinger 7 der Formatvorrichtung 4 befestigt. Er besteht
aus einem Grundkdrper 19, dessen Unterseite als
Strangflihrungsflache 21 ausgebildet ist und in Einbau-
position des Schabers der Strangfiihrungsflache 12 des
Formatbettes 6 gegenliberliegt, so dass beide Strang-
fuhrungsflachen 12 und 21 einen Strangfiihrungskanal
22 einschlieRen. Die Strangflihrungsflache 21 ist dazu
konkav gewdlbt und fluchtet mit einer Strangfihrungsfla-
che 23, die an der Unterseite des Einlauffingers 7 aus-
gebildet ist. Diese Ausbildung der Strangfiihrungsfla-
chen bewirkt in bekannter Weise das Verformen des an-
kommenden Tabakstrangs zu einem zylindrischen Fa-
serstrang bei gleichzeitiger Umhiillung des Faserstrangs
mit dem Hullmaterialstreifen 18.

[0019] Der Schaber 27 und der Einlauffinger 7 kénnen
aus zwei oder mehr Teilen gefertigt sein, sie kbnnen aber
auch einstlckig ausgebildet sein. Der Einlauffinger 7
bzw. der Schaber 27 dienen Im Bereich der Abstreifkante
26, diein Fig. 2 besser dargestelltist und am Einlaufende
24 des Einlauffingers 7 bzw. Schabers 27 angeordnet
ist, dazu, das Fasermaterial von dem Saugstrangférde-
rer 3abzulésen. Ohne weitere MalRnahmen kann es dazu
kommen, dass nicht samtliche Fasern vom Saugstrang-
forderer 3 abgeldst werden, so dass diese zum einem
an dem Saugstrangférderer oder zum anderen an der
Abstreifkante 26 des Einlauffingers 7 bzw. Schabers 27
hangen bleiben kénnen und dort Knduel bilden. Dieses
kann dann zu UnregelmaBigkeiten Im Strangaufbau fiih-
ren. Hier schafft die Erfindung Aphilfe, indem Druckluft
in Form eines Druckluftstroms 31 auf das Strangmaterial
gerichtet wird, und zwar wie in Fig. 1 dargestellt ist, von
schrdg oben, also quer zur Abléserichtung 41 des
Strangmaterials von dem Saugstrangfoérderer 3. Die
Druckluft kann hierbei zum einen auf den Einlauffinger 7
bzw. den Schaber 27 oder die Abstreifkante 26 gerichtet
sein und/oder auf den Saugstrangférderer 3.

[0020] In Fig. 2, die eine vergréRerte Darstellung des
Bereichs B aus Fig. 1 ist, ist insbesondere eine Vorrich-
tung dargestellt, die die Druckluft leitet. Hierbei handelt
es sich um ein Druckluftrohr 30, an das eine Druckluft-
leitung 32 angeschlossen ist, wobei Druckluft durch eine
Pumpe 33 erzeugt wird und in die Druckluftleitung 32 und
anschlieRend das Druckluftrohr 30 geférdert wird. Der
sich bildende Druckluftstrom 31 wird aus der Duse 35
heraus geblasen und streift an der Oberseite der Abstreif-
kante 26 etwaige gebildete Fasern des Strangmaterials
ab und bringt diese wieder zum Strang.

[0021] ImRahmenderErfindungkann anstelle von Ta-
bakfasern auch Flltermaterial, wie Filterfasern, Verwen-
dung finden. Sofern also von Tabak oder Tabakfasern
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bzw. Tabakstrang die Rede ist, gilt die hierzu vorgenom-
mene Offenbarung auch fur Filtermaterial, Filterfasern
bzw. Filterstrdnge. Hierbei sei insbesondere an relativ
kurze Fasern mit einer Lange von drei bis sechs Millime-
tern gedacht, die mehrere Komponenten umfassen kén-
nen. So kdnnen Bikomponentenfasern Verwendung fin-
den, die einen Kern aus einem bei einer héheren Tem-
peratur schmeizenden Material aufweisen als die Hillen,
so dass nach anschlieRendem Erhitzen ein entspre-
chend guter Faserverbund erzeugt werden kann. Hierzu
sei auf die Patentanmeldung DE 102 17 410 A1 der An-
melderin verwiesen, die vollumfanglich in die Offenba-
rung der vorliegenden Patentanmeldung aufgenommen
sein soll.

[0022] Fig. 3 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung einer bevorzugten Ausfiihrungsform, Insbesondere
zur Herstellung eines Vilesfilterstrangs. Die meisten
Komponenten entsprechen denen aus den Figuren 1 und
2. Im Unterschied zu den bisherigen Ausfiihrungsformen
wird die Druckluft in der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 3
durch Bohrungen 34 Im Einlauffinger 7 zu einer Diise 35,
die im Bereich der Abstreifkante 26 angeordnet ist, ge-
leitet. Die Bohrung 34 bzw. die Bohrungen 34 hat bzw.
haben vor der Diise vorzugsweise einen Durchmesser
von ca. drei bis finf Millimetern. Die Duse selber hat eine
Hohe von einigen Zehntel Millimetern und eine Breite
von ca. acht Millimetern. Durch diese Ausfiihrungsform
mit einer Bohrung 34 im Einlauffinger 7, insbesondere in
der Nahe der Abstrelfkante 26, ist es sehr effizient mog-
lich, einen Tabakstrang oder einen Filterstrang zu bilden.
[0023] Fig. 4 zeigteine vergréRerte schematische Dar-
stellung der Ausfihrungsform aus Fig. 3. In dieser Fig.
sind fur die bessere Darstellung die Druckluftpfelle 31
weggelassen worden, so dass die Diise 35 besser er-
kennbar ist. In diesem Ausflihrungsbeispiel bzw. dieser
Fig. ist auch der Faserstrang 40 angedeutet. Es ist még-
lich, den Druckluftstrom sehr definiert beziiglich der Rich-
tung und der Starke einzustellen.

[0024] Durch das gezielte Einbringen von Druckluft In
den Ubergabebereich lasst sich verhindern, dass Fasern
mit dem Saugband mitgerissen werden und zu Stérun-
gen fihren kénnen. Die Luft wird durch den Formatein-
lauffinger hindurch geleitet und blést direkt an der Uber-
gabestelle auf das Strangmaterial. Es kénnen sich so
keine Fasern mehr im Ubergabebereich ablagern, was
zu einer verbesserten Strangbildung fiihrt.

Bezugszeichenliste

[0025]

Strangmaschine
Abgabeende
Saugstrangfoérderer
Formatvorrichtung
Formatbett
Einlauffinger
Formatteil

O~NO P~ WN -
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9 Tabakkanal

11 Pfeilrichtung

12 Strangflhrungsflache

13  Einlaufkonus

14  Strangkanal

16  Pfeilrichtung

17  Formatband

18  Hullmaterialstrelfen

19  Grundkorper

21 Strangfuhrungsflache

22  Strangfihrungskanal

23  Strangfihrungsflache

24  Einlaufende

26  Abstreifkante

27  Schaber

28  Schraube

30  Druckluftrohr

31 Druckluftstrom

32  Druckluftleitung

33  Pumpe

34  Bohrung

35 Dise

40 Strang

41  Abldserichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines geformten Strangs
(40) aus einem Material der Tabak verarbeitenden
industrie, insbesondere aus Tabak oder Filtermate-
rial, mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Bilden eines Strangs (40) auf einer Fordervor-
richtung (3),
- Ubergabe des Strangs (40) von der Férdervor-
richtung in eine Formatvorrichtung (4),
- Formen des Strangs (40) in der Formatvorrich-
tung (4),
wobei bei dem Schritt der Ubergabe des Strangs (40)
ein Druckluftstrom (31) vorgesehen ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Menge und die Richtung des
Druckluftstroms (13) vorgebbar und/oder einstellbar
ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Druckluftstrom (31) wenig-
stens tellweise in eine Abldserichtung (11, 41) des
Strangs (40) von der Férdervorrichtung (3) blast.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-

che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckluftstrom (31) auf einen Einlauffinger (7, 27)
der Formatvorrichtung (4) und/oder auf die Forder-
vorrichtung (3) gerichtet ist.
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5.

10.

11.

12.

13.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckluftstrom (31) gegen die
Forderrichtung (11) des Strangs (40) gerichtet ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckluftstrom (31) durch einen Einlauffinger (7) der
Formatvorrichtung (4) geleitet wird.

Strangmaschine (1), insbesondere der Tabak verar-
beitenden Industrie, zur Herstellung eines Tabak-
strangs (40) oder eines Filterstrangs (40), mit einer
Strangfordervorrichtung (3) und einer Formatvor-
richtung (4) zur Formung des Strangs (40), dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich (B) der Uberga-
be des Strangs (40) von der Strangférdervorrichtung
(3) auf die Formatvorrichtung (4) eine Vorrichtung
(30, 34) zur Zufiuihrung von Druckluft (31) (Druckluft-
zufiihrungsvorrichtung) in den Ubergabebereich (B)
vorgesehen ist.

Strangmaschine (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckluftzufihrungsvor-
richtung (30, 34) in Druckluftférderrichtung (31)
stromabwarts eine Duse (35) umfasst.

Strangmaschine (1) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dise (35) eine Schlitzdliise
ist.

Strangmaschine (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Druckluftzufiihrungsvorrichtung (30, 34) ausge-
staltet Ist, um einen Druckluftstrom (31) auf eine Ab-
streifkante (26, 27) eines Einlauffingers (7) der For-
matvorrichtung (4) zu richten.

Strangmaschine (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckluftzuflihrungsvorrichtung (30, 34)
ausgestaltet Ist, um einen Druckluftstrom (31) auf
die Strangférdervorrichtung (3) oder einen auf der
Strangfordervorrichtung (3) geférderten Strang (40)
zu richten, wobei die Richtung teilweise in eine Ab-
I6serichtung (41) des Strangs (40) von der Strang-
férdervorrichtung (3) und/oder gegen die Strangfér-
derrichtung (11) ist.

Einlauffinger (7) einer Formatvorrichtung (4), insbe-
sondere der Tabak verarbeitenden Industrie, umfas-
send eine Bohrung (34) zur Férderung von Druckluft
(31).

Einlauffinger nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bohrung (34) in einer Duse (35)
endet, die in der Nahe einer Abstreifkante (26, 27)
des Einlauffingers (7) angeordnet ist.
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Einlauffinger (7) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass aus der Dise (35) austretende
Druckluft (31) auf die Abstreifkante (26, 27) und/oder
auf eine Fordervorrichtung (3) gegeniiber der Ab-
streifkante (26, 27) gerichtet ist.

Verwendung eines Druckluftstroms (31) Im Bereich
(B) einer Ubergabe von Material (40) von einer Ma-
terialférdervorrichtung (3) zu einer Formatvorrich-
tung (4), insbesondere der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.

Verwendung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckluftstrom (31) auf einen
Einlauffinger (7, 27) der Formatvorrichtung (4) und/
oder auf die Materialférdervorrichtung (3) gerichtet
ist.

Verwendung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Richtung des Druckluftstroms
(31) wenigstens teilweise in einer Abldserichtung
(11, 41) des Materials (40) von der Materialférder-
vorrichtung (3) ist.

Verwendung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Richtung des Druckluft-
stroms (31) quer gegen die Forderrichtung (11) des
Materials (40) auf der Materialférdervorrichtung (3)
ist.
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