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(54) Vorrichtung zur Aufbereitung und/oder Herstellung von stabförmigen Gegenständen der 
tabakverarbeitenden Industrie

(57) Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Aufbe-
reitung und/oder Herstellung von stabförmigen Gegen-
ständen (6a, 6b) der tabakverarbeitenden Industrie wäh-
rend deren Transportes durch die Vorrichtung (2), wobei
die Vorrichtung (2) in mindestens zwei im wesentlichen
nebeneinander liegende, parallele Sektionen (2a, 2b) un-
terteilt ist, von denen jede Sektion (2a; 2b) zur separaten
Aufbereitung und/oder Herstellung von stabförmigen Ge-
genständen (6a; 6b) ausgebildet und mit einer eigenen
Führungsbahn (4a; 4b) zum Transport der stabförmigen

Gegenstände (6a; 6b) während deren Aufbereitung und/
oder Herstellung versehen ist, um die gleichzeitige Auf-
bereitung und/oder Herstellung einer Mehrzahl von stab-
förmigen Gegenständen (6a, 6b) entsprechend der An-
zahl der verwendeten Sektionen (2a, 2b) zu möglichen.
Das Besondere dieser Vorrichtung gemäß einem Erfin-
dungsaspekt besteht darin, dass die Sektionen (2a, 2b)
im wesentlichen spiegelbildlich zueinander in Bezug auf
die Transportrichtung der stabförmigen Gegenstände
(6a, 6b) aufgebaut sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Auf-
bereitung und/oder Herstellung von stabförmigen Ge-
genständen der tabakverarbeitenden Industrie während
deren Transportes durch die Vorrichtung.
[0002] Unter stabförmigen Gegenständen der tabak-
verarbeitenden Industrie sollen im hier vorliegenden Zu-
sammenhang alle diejenigen Gegenstände verstanden
werden, die für die Herstellung von stabförmigen Rauch-
artikeln benötigt werden oder diese selbst bilden. Hierbei
handelt es sich insbesondere um Filterstränge und -stä-
be, Tabakstränge und -stäbe sowie hieraus zusammen-
gesetzte Filterzigaretten, wobei unter "stabförmig" so-
wohl eine quasi-endlose Strangform als auch eine dis-
krete Stabform gleichermaßen zu verstehen ist.
[0003] Zur Erhöhung der Produktivität gibt es im we-
sentlichen zwei Optionen, nämlich zum einen die Erhö-
hung der Prozessgeschwindigkeit und zum anderen die
Ausbildung von mehreren Prozesslinien. Auch wenn bei
der Erhöhung der Prozessgeschwindigkeit ständig Fort-
schritte zu verzeichnen sind, gibt es hier aufgrund kon-
struktiver Gegebenheiten Grenzen, die zu überschreiten
einen erheblich größeren Aufwand zur Folge hat. Des-
halb wird nicht selten zur Erhöhung der Produktivität die
Parallelverarbeitung in Form von sogenannten
Mehrstrang-Maschinen oder -Anlagen bevorzugt, die ei-
ne wesentliche Produktivitätssteigerung bei relativ gerin-
gem konstruktivem und maschinenbaulichem Mehrauf-
wand und bei geringerer Raum- und Flächenbeanspru-
chung gegenüber dem Einsatz einer entsprechenden
Anzahl von Einstrang-Maschinen oder -Anlagen ermög-
lichen. Hierzu ist die Vorrichtung der eingangs genannten
Art in mindestens zwei Sektionen unterteilt, von denen
jede Sektion zur separaten Aufbereitung und/oder Her-
stellung von stabförmigen Gegenständen ausgebildet
und mit einer eigenen Führungsbahn zum Transport der
stabförmigen Gegenstände während deren Aufbereitung
und/oder Herstellung versehen ist, um auf diese Weise
die gleichzeitige Aufbereitung und/oder Herstellung einer
Mehrzahl von stabförmigen Gegenständen entspre-
chend der Anzahl der verwendeten Sektionen zu ermög-
lichen. Dabei kann jede einzelne Sektion ähnlich wie eine
Einstrang-Maschine oder -Anlage ausgebildet sein.
[0004] Zweistrang- oder Mehrstrang-Vorrichtungen,
-Maschinen und -Anlagen zur Aufbereitung und/oder
Herstellung von stabförmigen Gegenständen der tabak-
verarbeitenden Industrie sind allgemein bekannt. Eine
Zweistrang-Maschine zum Aufbereitung von Filtertow-
material ist beispielsweise aus der DE 43 08 093 A1 be-
kannt, die DE 31 08 447 A1 offenbart eine Vorrichtung
zum Schneiden mehrerer nebeneinander geförderter
Stränge der tabakverarbeitenden Industrie, und die DE
404 901 und GB 216868 beschreiben beispielsweise
Mehrstrangzigarettenmaschinen.
[0005] Es ist nun Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen Aufbau vorzuschlagen, der hinsichtlich Handha-
bung und Betrieb einer solchen Mehrstrang-Vorrichtung

Vorteile gegenüber der bisher bekannten Anordnungen
bietet.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe wird gemäß einem
ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung eine Vorrich-
tung zur Aufbereitung und/oder Herstellung von stabför-
migen Gegenständen der tabakverarbeitenden Industrie
während deren Transportes durch die Vorrichtung vor-
geschlagen, wobei die Vorrichtung in mindestes zwei im
wesentlichen nebeneinander liegende, parallele Sektio-
nen unterteilt ist, von denen jede Sektion zur separaten
Aufbereitung und/oder Herstellung von stabförmigen Ge-
genständen ausgebildet und mit einer eigenen Füh-
rungsbahn zum Transport der stabförmigen Gegenstän-
de während deren Aufbereitung und/oder Herstellung
versehen ist, um die gleichzeitige Aufbereitung und/oder
Herstellung einer Mehrzahl von stabförmigen Gegen-
ständen entsprechend der Anzahl der verwendeten Sek-
tionen zu möglichen, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sektionen im wesentlichen spiegelbildlich zueinander in
Bezug auf die Transportrichtung der stabförmigen Ge-
genstände aufgebaut sind.
[0007] Durch den erfindungsgemäß spiegelbildlichen
Aufbau der Sektionen lässt sich insbesondere eine bes-
sere Zugänglichkeit zu den Sektionen realisieren, was
sowohl für den Betrieb als auch für die Wartung von Vor-
teil ist. Außerdem kann der erfindungsgemäß spiegel-
bildliche Aufbau zu einer geringeren Raum- und Flächen-
beanspruchung nicht nur gegenüber dem Einsatz einer
entsprechenden Anzahl von Einstrang-Maschinen, son-
dern auch gegenüber der Anordnung einer herkömmli-
chen Zwei- oder Mehrstrang-Maschine führen.
[0008] Gewöhnlich ist jede einzelne Sektion ähnlich
wie eine Einstrang-Vorrichtung aufgebaut und besitzt ei-
ne zumindest teilweise offene und/oder Bedienungsele-
mente aufweisende, vorzugsweise sich im wesentlichen
in Transportrichtung der stabförmigen Gegenstände er-
streckende, Seite. Dabei sollte zweckmäßigerweise der
spiegelbildlich Aufbau so getroffen sein, dass jene Seite
einer Sektion von der benachbarten Sektion weggerich-
tet ist, so dass jene Seite außen liegt und deshalb eine
freie Einsehbarkeit und Zugänglichkeit während des Be-
triebes und zu Wartungszwecken problemlos erlaubt.
[0009] Vorzugsweise sollte eine geradzahlige Anzahl
von Sektionen vorgesehen sein, von denen jeweils zwei
Sektionen im wesentlichen spiegelbildlich in Bezug auf
die Transportrichtung der stabförmigen Gegenstände
ausgebildet sind. Bei dieser Ausführung sind demnach
die Sektionen zu Gruppen von jeweils zwei Sektionen
zusammengefasst. Nicht selten dürfte es auch ausrei-
chen, nur zwei Sektionen nach Art einer Zweistrang-Ma-
schine vorzusehen.
[0010] Eine weitere bevorzugte Ausführung, bei wel-
cher mindestens zwei benachbarte Sektionen jeweils ei-
ne Schneideeinrichtung mit mindestens einem rotieren-
den Messer aufweisen, ist dadurch gekennzeichnet,
dass das mindestens eine Messer der Schneideeinrich-
tung der einen Sektion gegenüber dem mindestens einen
Messer der Schneideeinrichtung der jeweils benachbar-
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ten Sektionen gegenläufig rotiert. Dies führt zu einer be-
sonders platzsparenden Anordnung und Ausbildung der
Schneideeinrichtungen.
[0011] Zur Lösung der zuvor genannten Aufgabe wird
gemäß einem zweiten Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Aufbereitung und/oder Her-
stellung von stabförmigen Gegenständen der tabakver-
arbeitenden Industrie während deren Transportes durch
die Vorrichtung vorgeschlagen, wobei die Vorrichtung in
mindestens zwei Sektionen unterteilt ist, von denen jede
Sektion zur separaten Aufbereitung und/oder Herstel-
lung von stabförmigen Gegenständen ausgebildet und
mit einer eigenen Führungsbahn für die stabförmigen
Gegenstände versehen ist, wobei die Führungsbahn ei-
nen Anfang und ein Ende aufweist und die stabförmigen
Gegenstände während deren Aufbereitung und/oder
Herstellung entlang der Führungsbahn von deren Anfang
zu deren Ende transportiert werden, um die gleichzeitige
Aufbereitung und/oder Herstellung einer Mehrzahl von
stabförmigen Gegenständen entsprechend der Anzahl
der verwendeten Sektionen zu ermöglichen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sektionen derart zueinander aus-
gerichtet sind, dass der Abstand zwischen einzelnen
Sektionen und/oder Gruppen von Sektionen am Anfang
ihrer Führungsbahnen geringer als am Ende ihrer Füh-
rungsbahnen ist. Dieser Aspekt kann sowohl einen ei-
genständigen Erfindungsgedanken bilden als auch in
Kombination mit dem zuvor erläuterten spiegelbildlichen
Aufbau ausgeführt sein.
[0012] Dadurch, dass erfindungsgemäß der Abstand
zwischen einzelnen Sektionen und/oder Gruppen von
Sektionen am Anfang ihrer Führungsbahnen geringer als
am Ende ihrer Führungsbahnen ist, wird eine räumliche
Zusammenlegung der Sektionen im Bereich des Anfan-
ges ihrer Führungsbahnen realisiert. Es wurde gefunden,
dass eine solche räumliche Zusammenlegung zu be-
triebstechnischen Vorteilen führt. So lässt sich mit der
erfindungsgemäßen Anordnung eine Verkürzung der
Wege zur Beschickung der einzelnen Sektionen erzie-
len, und im günstigsten Fall können die Sektionen zentral
von einem gemeinsamen Ort entsprechend beschickt
werden. Dadurch, dass erfindungsgemäß der Abstand
zwischen einzelnen Sektionen und/oder Gruppen von
Sektionen zum Ende ihrer Führungsbahnen hin ansteigt,
bleibt für das Bedienpersonal weiterhin eine freie Zu-
gänglichkeit zu den einzelnen Sektionen gewährleistet.
[0013] Da die erfindungsgemäße Ausrichtung sowohl
mit einzelnen Sektionen als auch mit Gruppen von Sek-
tionen realisierbar ist, lassen sich auch anstelle von ein-
zelnen Sektionen Einstrang-Maschinen und anstelle von
Gruppen von Sektionen Zwei- oder Mehrstrang-Maschi-
nen verwenden, so dass hier insoweit eine einzelne Sek-
tionen auch einer Einstrang-Maschine und eine Gruppe
von Sektionen einer Zwei- oder Mehrstrang-Maschine
entsprechen und somit die Vorrichtung eine gesamte An-
lage bilden kann.
[0014] Zweckmäßigerweise sollte der Abstand zwi-
schen einzelnen Sektionen und/oder Gruppen von Sek-

tionen am Anfang ihrer Führungsbahnen so gering wie
möglich sein.
[0015] Ebenfalls sollten vorzugsweise die Sektionen
mit dem Anfang ihrer Führungsbahnen im wesentlichen
auf einen gemeinsamen Ort gerichtet sein, insbesondere
um auf einfache Weise die zuvor erwähnte zentrale Be-
schickung realisieren zu können. Bei einer Weiterbildung
dieser Ausführung sind die Sektionen in Bezug auf den
gemeinsamen Ort etwa radial ausgerichtet, wodurch sich
insbesondere eine sternförmige Ausrichtung der Sektio-
nen in einer teil- oder vollkreisförmigen Anordnung erge-
ben kann.
[0016] Selbstverständlich ist es auch möglich, minde-
stens zwei benachbarte Sektionen in Transportrichtung
der stabförmigen Gegenstände etwa parallel nebenein-
ander anzuordnen, wodurch Gruppen von mindestens
zwei parallel nebeneinander liegenden Sektionen gebil-
det werden, welche, wie bereits zuvor erwähnt, alternativ
jeweils auch aus Zweistrang-Maschinen bestehen kön-
nen.
[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführung
sind am Anfang der Führungsbahnen Rohstoff- oder Ma-
terialbereitstellungsmittel vorgesehen. Eine solche Aus-
führung ist insbesondere bei einer Vorrichtung zum Auf-
bereiten von Filtertowmaterial für die Herstellung von Fil-
tern für stabförmige Rauchartikel von Vorteil, sofern es
sich bei den genannten Rohstoff- oder Materialbereitstel-
lungsmitteln um Filtertowbereitstellungsmittel handelt,
die dann auf kurzem Wege oder zentral die einzelnen
Sektionen beschicken können.
[0018] Die zuvor angegebene Aufgabe kann ferner ge-
mäß einem dritten Aspekt der vorliegenden Erfindung
gelöst werden durch eine Vorrichtung zur Aufbereitung
und/oder Herstellung von stabförmigen Gegenständen
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere nach
mindestens einem der vorangegangenen Ansprüche, mit
mindestens einer Strangbildungseinrichtung, einer
Schneideeinrichtung und einer Übergabeeinrichtung,
dadurch gekennzeichnet, dass die Strangbildungsein-
richtung, die Schneideeinrichtung und die Übergabeein-
richtung jeweils als ein separates Modul mit einer defi-
nierten Schnittstelle für die Verbindung mit mindestens
einem weiteren Modul zur Bildung der Vorrichtung aus-
geführt ist. Dieser dritte Aspekt kann sowohl einen ei-
genständigen Erfindungsgedanken bilden als auch in
Kombination mit einem oder beiden der zuvor genannten
Aspekte ausgeführt sein.
[0019] Demnach wird erfindungsgemäß eine Bauka-
stenkonstruktion geschaffen, die kundenwunschspezi-
fisch die Verwendung von höher- oder geringerwertigen
Bauteilen wahlweise erlaubt, um die Vorrichtung gezielt
an den Bedarf anpassen und deshalb eine optimale Ko-
stenstruktur bilden zu können. Auch ist es auf diese Wei-
se möglich, in einer Anlage an denjenigen Stellen, wo
hohe Produktionsgeschwindigkeiten gefordert werden,
entsprechend höherwertige Bauteile und an denjenigen
Stellen, wo keine hohen Produktionsgeschwindigkeiten
notwendig sind, geringerwertige Bauteile zu verwenden.
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Schließlich können mit Hilfe der erfindungsgemäßen Mo-
dulbauweise Synergieeffekte zwischen Filter- und Ziga-
rettenherstellungsmaschinen genutzt werden.
[0020] Schließlich sei an dieser Stelle der guten Voll-
ständigkeit halber erwähnt, dass sich die Erfindung ins-
besondere sowohl für die Aufbereitung und/oder Herstel-
lung von Filtersträngen als auch für die Aufbereitung und/
oder Herstellung von Tabaksträngen eignet.
[0021] Nachfolgend werden bevorzugte Ausführungs-
beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen näher erläutert. Es zeigen:

Figur 1 schematisch in Draufsicht eine bevorzugte
Ausführung der Erfindung in Form einer Dop-
pelstrang-Filtertowaufbereitungsmaschine;

Figur 2 eine schematische Seitenansicht der Filter-
towaufbereitungsmaschine von Figur 1;

Figur 3 schematisch in Draufsicht eine Anordnung
von vier Filtertowaufbereitungsmaschinen
der in Figur 1 gezeigten Art gemäß einer wei-
teren bevorzugten Ausführung der Erfin-
dung;

Figur 4 in perspektivischer Darstellung die Anord-
nung verschiedener Module zur Bildung ei-
nes Strangmakers gemäß einer weiteren be-
vorzugten Ausführung der Erfindung;

Figur 5 eine vergrößerte perspektivische Darstel-
lung eines Strangbildungsmoduls des
Strangmakers von Figur 4 gemäß einer be-
vorzugten Ausführung;

Figur 6 eine vergrößerte perspektivische Darstel-
lung eines Strangschnittmoduls des Strang-
makers von Figur 4 gemäß einer bevorzug-
ten Ausführung;

Figur 7a eine vergrößerte perspektivische Darstel-
lung eines Übergabemoduls gemäß einer er-
sten bevorzugten Ausführung zur Anord-
nung im Strangmaker von Figur 4; und

Figur 7b eine vergrößerte perspektivische Darstel-
lung eines Übergabemoduls gemäß einer
zweiten bevorzugten Ausführung zur Anord-
nung im Strangmaker von Figur 4.

[0022] In den Figuren 1 bis 3 ist beispielhaft eine Dop-
pelstrang-Filtertowaufbereitungsmaschine 2 für die Her-
stellung von Filtern für stabförmige Rauchartikel wie ins-
besondere Zigaretten im Strangverfahren nur schema-
tisch dargestellt, so dass die Figuren 1 bis 3 jeweils nur
im wesentlichen die für das Verständnis der Erfindung
erforderlichen Bestandteile enthalten. Weitere im Ma-
schinenbau übliche Bestandteile der Maschine wie bei-

spielsweise Einzelheiten des Maschinengestells, Halte-
rungen, Lagerungen und Verkleidungen sowie Details
hinsichtlich der einzelnen Bearbeitungseinrichtungen
und deren Aggregate sind in den Figuren im Interesse
ihrer besseren Überschaubarkeit nicht dargestellt. Glei-
che Teile sind in allen Figuren mit denselben Bezugszei-
chen versehen.
[0023] Bei der gemäß einem bevorzugten Ausfüh-
rungsbeispiel dargestellten Filtertowaufbereitungsma-
schine 2 handelt es sich um eine Doppelstrang-Maschi-
ne, die in zwei nebeneinander liegende, parallele Sek-
tionen 2a, 2b unterteilt ist. Jede der beiden Sektionen
2a, 2b weist eine Towführungsbahn 4a bzw. 4b auf, durch
welche jeweils ein Filtertowstreifen 6a bzw. 6b geführt
wird. Gemäß den Figuren 1 und 2 erfolgt die Bewegung
der Filtertowstreifen 6a, 6b von rechts nach links.
[0024] Die Filtertowstreifen 6a, 6b werden von einem
Filtertowvorrat abgezogen, der im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel zwei Filtertowballen 8a, 8b nebeneinan-
derliegend enthält. Dabei ist der eine Filtertowballen 8a
der ersten Sektion 2a zugeordnet, so dass der entlang
der Towführungsbahn 4a der ersten Sektion 2a geführte
Filtertowstreifen 6a von diesem Filtertowballen 8a abge-
zogen wird. Demgegenüber ist der zweite Filtertowballen
8b der zweiten Sektion 2b zugeordnet, so dass der durch
die Towführungsbahn 4b in der zweiten Sektionen 2b
geführte Filtertowstreifen 6b vom zweiten Filtertowballen
8b abgezogen wird. Allerdings ist es auch denkbar, die
Filtertowstreifen 6a, 6b in einem gemeinsamen Ballen
zu bevorraten oder einen breiteren Materialstreifen von
einem einzigen Ballen abzuziehen und anschließend in
Richtung seiner Längserstreckung durch eine Schneide-
einrichtung in zwei getrennte Filtertowstreifen aufzu-
schneiden.
[0025] Vom ersten Filtertowballen 8a gelangt der erste
Filtertowstreifen 6a in einen Aufbereitungsabschnitt 10a,
der Teil der ersten Sektion 2a ist, während der zweite
Filtertowstreifen 6b vom zweiten Filtertowballen 8b in ei-
nen entsprechenden Aufbereitungsabschnitt 10b ge-
langt, der Teil der zweiten Sektion 2b ist. Beide Aufbe-
reitungsabschnitte 10a, 10b weisen jeweils eine Streck-
walzen o.dgl. enthaltende Streckeinrichtung 12a bzw.
12b auf, der eine Auftragseinrichtung 14a bzw. 14b zum
Zuführen eines Zusatzstoffes, in aller Regel eines Weich-
machers, folgt.
[0026] In Bewegungsrichtung der Filtertowstreifen 6a,
6b betrachtet, liegen hinter den Aufbereitungsabschnit-
ten 10a, 10b Strangbildungseinrichtungen 16a, 16b, wo-
bei die erste Strangbildungseinrichtung 16a Teil der er-
sten Sektion 2a und die zweite Strangbildungseinrich-
tung 16b Teil der zweiten Sektion 2b ist. Jede der beiden
Strangbildungseinrichtungen 16a, 16b weist entspre-
chende Strangbildungselemente 18a und 18b auf, die
zugleich auch zur Führung des dort gebildeten Filter-
towstranges dienen und in denen die Filtertowstreifen
6a, 6b in Filtertowstränge umgeformt und mit Umhül-
lungspapier versehen werden, wobei gleichzeitig eine
(nicht näher dargestellte) Klebeauftragseinrichtung das
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Umhüllungspapier verklebt.
[0027] In Bewegungsrichtung der Filtertowstreifen 6a,
6b betrachtet, sind den Strangbildungseinrichtungen
16a, 16b nachgeschaltet zwei Schneideeinrichtungen
20a, 20b, von denen die erste Schneideeinrichtung 20a
Teil der ersten Sektion 2a und die zweite Schneideein-
richtung 20b Teil der zweiten Sektion 2b ist. Beide
Schneideeinrichtungen 20a, 20b weisen jeweils ein ro-
tierendes Messer 22a, 22b auf, die gegenüber der Be-
wegungsrichtung der Filtertowstränge 6a, 6b schräg an-
gestellt sind, indem sie in horizontaler Richtung um eine
Vertikale gegenüber einer rechtwinkligen Ausrichtung
leicht verdreht angeordnet sind. Die Messer 22a, 22b
rotieren gegenläufig, was eine platzsparende Anordnung
ergibt.
[0028] Am (gemäß den Figuren 1 und 2) linken Ende
der Sektionen 2a, 2b sind Übergabeeinrichtungen 24a,
24b angeordnet, von denen die erste Übergabeeinrich-
tung 24a der ersten Sektion 2a und die zweite Überga-
beeinrichtung 24b der zweiten Sektion 2b zugeordnet ist.
Diese Übergabeeinrichtungen 24a, 24b dienen zur Wei-
tergabe der von den Schneideeinrichtungen 20a, 20b ge-
schnittenen Filterstäbe an (hier nicht dargestellte) Ziga-
rettenherstellungsmaschinen.
[0029] Wie aus der vorangegangenen Beschreibung
hervorgeht, ähnelt jede der beiden Sektionen 2a, 2b in
ihrem Aufbau einer Einstrang-Filtertowaufbereitungsma-
schine. Ähnlich wie bei einer Einstrang-Filtertowaufbe-
reitungsmaschine weist jede Sektion 2a, 2b ein Gehäuse
oder Gestell auf, welches die Aggregate trägt, wie in Figur
2 am Beispiel des Gehäuses 26a der ersten Sektion 2a
dargestellt ist. Ähnlich wie eine Einstrang-Filtertowauf-
bereitungsmaschine ist jede Sektion 2a, 2b an einer ihrer
Längsseiten mit in den Figuren im einzelnen nicht dar-
gestellten Öffnungen für den Zugang zu den Aggregaten
versehen oder anderweitig ausgebildet, um auf die Ag-
gregate zu greifen zu können. Ferner können an jener
Außenseite jeder Sektion 2a, 2b Bedienelemente zur
Steuerung vorgesehen sein, welche ebenfalls in den Fi-
guren nicht dargestellt sind, wobei alternativ z.B. auch
eine Anordnung von gemeinsamen Bedienelementen für
beide Sektionen 2a, 2b an einem mittig zwischen beiden
Sektionen 2a, 2b positionierten Schwenkarm denkbar ist.
[0030] Die beiden Sektionen 2a, 2b sind in Bezug auf
die Längsrichtung der Towführungsbahnen 4a, 4b und
somit der Bewegungsrichtung der Towführungsstreifen
6a, 6b spiegelbildlich zueinander aufgebaut, und zwar
derart, dass sie mit ihrer vom Gehäuse oder Gestell ab-
geschlossenen Längsseite aneinander liegen, während
die die vorgenannten Öffnungen und Bedienelemente
aufweisenden Längsseiten 2aa, 2ba jeweils nach außen
weisen, wie Figur 1 erkennen lässt, und somit für das
Bedienpersonal frei zugänglich sind. Ferner lässt sich
der spiegelbildliche Aufbau der beiden Sektionen 2a und
2b auch anhand der spiegelsymmetrischen Ausrichtung
der rotieren Messer 22a, 22b in den beiden Sektionen
2a, 2b zueinander erkennen. Somit ist der Aufbereitungs-
prozess von beiden Seiten einsehbar und zugänglich.

Nicht zuletzt aufgrund der besseren Einsehbarkeit und
Zugänglichkeit ist es möglich, die verwendeten Antriebs-
motoren als Trommelmotoren auszuführen.
[0031] Anstelle der dargestellten zwei Sektionen kön-
nen z.B. auch zwei jeweils aus zwei Sektionen beste-
henden Gruppen nebeneinander liegend vorgesehen
sein, und zwar entsprechend zwei Doppelstrangmaschi-
nen, wie bei der Zigarettenherstellung üblich, allerdings
vorliegend in einem spiegelbildlichen Aufbau.
[0032] Ferner ist in den Figuren 1 und 2 ein Steue-
rungs- und Schaltschank 28 zu erkennen, der den Be-
trieb der beschriebenen Doppelstrang-Filtertowaufberei-
tungsmaschine steuert und regelt und über in einem Ka-
belkanal 29 geführte elektrische Kabel an die beiden
Sektionen 2a, 2b der Doppelstrang-Filtertowaufberei-
tungsmaschine 2 angeschlossen ist. Dabei ist vorzugs-
weise der Betrieb jeder Sektion 2a und 2b komplett se-
parat steuer- und regelbar. So ist es beispielsweise mög-
lich, dass die erste Sektion 2a ihren Betrieb fortsetzt,
während an der zweiten Sektion 2b Reinigungs- und/
oder Einrichtarbeiten stattfinden. Auch bei Ausfall einer
der beiden Sektionen 2a, 2b z.B. durch Strangbruch kann
die andere Sektion und somit die Doppelstrang-Filterto-
waufbereitungsmaschine 2 einseitig weiterlaufen. Mit der
separaten Steuer- und Regelbarkeit beider Sektionen
2a, 2b ist die Möglichkeit geschaffen, bei gutem Wir-
kungsgrad gleiche wie auch völlig unterschiedliche Pro-
dukte zu produzieren. Schließlich ist es bei der Übergabe
der fertigen Produkte ebenfalls denkbar, wahlweise ei-
nen oder zwei Massenströme an die nachfolgende Ma-
schine abzugeben.
[0033] In Figur 3 ist eine gemäß einem bevorzugten
Ausführungsbeispiel der Erfindung besondere Anord-
nung von vier gemäß den Figuren 1 und 2 aufgebauten
Doppelstrang-Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 dar-
gestellt.
[0034] Die besondere Anordnung der Doppelstrang-
Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 gemäß Figur 3 be-
steht darin, dass der Abstand zwischen den Doppel-
strang-Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 im Bereich
ihrer Filtertowvorräte 8 und somit am Anfang ihrer Tow-
führungsbahnen geringer als am Ende im Bereich der
Übergabeeinrichtungen 24a, 24b (in Figur 3 nicht darge-
stellt, jedoch in Figur 1) ist. Konkret sind die vier Doppel-
strang-Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 in Figur 3 um
einen zentralen Ort 30 etwa halbkreisförmig gruppiert
und dabei auf den zentralen Ort 30 radial ausgerichtet.
[0035] Dadurch, dass gemäß dem Ausführungsbei-
spiel von Figur 3 die Filtertowvorräte 8 der einzelnen Dop-
pelstrang-Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 benach-
bart, wenn nicht gar eng nebeneinander liegen, lassen
sich sämtliche Doppelstrang-Filtertowaufbereitungsma-
schinen 2 vom zentralen Ort 30 aus auf kurzem Wege
einfach und schnell beschicken. Gleichzeitig bleibt je-
doch aufgrund der sternförmigen Anordnung jede der
Doppelstrang-Filtertowaufbereitungsmaschinen 2 für
das Bedienpersonal beidseitig zugänglich.
[0036] In den Figuren 4 bis 7b ist als weiteres bevor-
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zugtes Ausführungsbeispiel eine Modulbauweise darge-
stellt, die sich nicht nur für den Aufbau einer Filtertowauf-
bereitungsmaschine der zuvor beschriebenen Art, son-
dern auch beispielsweise für den Aufbau eines sog. Zi-
garettenstrangmaker eignet. Die in den Figuren 4 bis 7b
dargestellten Module eignen sich für den Aufbau der in
den Figuren 1 und 2 dargestellten ersten Sektion 2a,
während für den Aufbau der in den Figuren 1 und 2 dar-
gestellten zweiten Sektion 2b die Module entsprechend
spiegelbildlich auszuführen sind.
[0037] In Figur 4 sind beispielhaft als wichtigste Bau-
teile für einen Filter- oder Zigarettenstrangmaker ein
Strangbildungsmodul 40, ein Strangschnittmodul 42 und
zwei verschiedene Ausführungen eines Übergabemo-
duls 44 bzw. 45 gezeigt. Jedes der Module ist so gestal-
tet, dass zumindest eine definierte Schnittstelle vorge-
sehen ist, um das Modul mit mindestens einem weiteren
Modul zur Bildung einer gesamten Maschine oder Anlage
zu verbinden, und einen nahtlosen Übergang des Stran-
ges von einem Modul auf das andere zu gewährleisten.
Somit wird ein Baukastensystem gebildet, das es erlaubt,
kundenwunschspezifisch je nach Ort und Einsatzzweck
wahlweise höher- oder geringerwertige Bauteile zum
Aufbau einer Maschine oder Anlage gezielt zu verwen-
den.
[0038] In Figur 5 ist das Strangbildungsmodul 40 von
Figur 4 vergrößert dargestellt. Insbesondere erkennbar
ist das Strangbildungsaggregat 46. Ferner lässt Figur 5
erkennen, dass das Strangbildungsmodul 40 im darge-
stellten Ausführungsbeispiel eine Grundplatte 50 auf-
weist, auf der ein vertikaler Rahmen 52 montiert ist, wel-
cher das Strangbildungsaggregat 46 trägt. In ähnlicher
Weise sind auch die anderen hier gezeigten Module 42,
44 und 45 aufgebaut.
[0039] In Figur 6 ist das Strangschnittmodul 42 vergrö-
ßert dargestellt und lässt ein rotierendes Messer 54 er-
kennen.
[0040] In Figur 7a ist beispielhaft eine erste Ausfüh-
rung eines Übergabemoduls 44 gezeigt, welches Ein-
stoßtrommeln 56 mit nicht näher bezeichneten Be-
schleunigern aufweist.
[0041] Figur 7b zeigt eine alternative Ausführung eines
Übergabemoduls 45, das eine sog. Spinne 58 mit nach-
geordneten Übernahmetrommeln 60 aufweist.
[0042] Abschließend sei an dieser Stelle darauf hin-
gewiesen, dass sämtliche zuvor beschriebenen Ausfüh-
rungen sich nicht nur für eine Aufbereitung und Herstel-
lung von Filtertow und somit von Filtern, sondern auch
beispielsweise für die Aufbereitung und Herstellung von
Tabaksträngen oder -stäben zur Herstellung von Ziga-
retten eignet.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Aufbereitung und/oder Herstellung
von stabförmigen Gegenständen (6a, 6b) der tabak-
verarbeitenden Industrie während deren Transpor-

tes durch die Vorrichtung (2), wobei die Vorrichtung
(2) in mindestens zwei im wesentlichen nebenein-
ander liegende, parallele Sektionen (2a, 2b) unter-
teilt ist, von denen jede Sektion (2a; 2b) zur separa-
ten Aufbereitung und/oder Herstellung von stabför-
migen Gegenständen (6a; 6b) ausgebildet und mit
einer eigenen Führungsbahn (4a; 4b) zum Transport
der stabförmigen Gegenstände (6a; 6b) während de-
ren Aufbereitung und/oder Herstellung versehen ist,
um die gleichzeitige Aufbereitung und/oder Herstel-
lung einer Mehrzahl von stabförmigen Gegenstän-
den (6a, 6b) entsprechend der Anzahl der verwen-
deten Sektionen (2a, 2b) zu möglichen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sektionen (2a,
2b) im wesentlichen spiegelbildlich zueinander in
Bezug auf die Transportrichtung der stabförmigen
Gegenstände (6a, 6b) aufgebaut sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Sektion (2a;
2b) eine zumindest teilweise offene und/oder Bedie-
nungselemente aufweisende, vorzugsweise sich im
wesentlichen in Transportrichtung der stabförmigen
Gegenstände (6a, 6b) erstreckende, Seite (2aa;
2ba) besitzt, die von der benachbarten Sektion (2a;
2b) weggerichtet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass eine geradzahlige
Anzahl von Sektionen (2a, 2b) vorgesehen ist, von
denen jeweils zwei Sektionen im wesentlichen spie-
gelbildlich in Bezug auf die Transportrichtung der
stabförmigen Gegenstände (6a, 6b) ausgebildet
sind.

4. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, bei welcher mindestens zwei
benachbarte Sektionen (2a, 2b) jeweils eine
Schneideeinrichtung (20a; 20b) mit mindestens ei-
nem rotierenden Messer (22a; 22b) aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens
eine Messer (22a) der Schneideeinrichtung (20a)
der einen Sektion (2a) gegenüber dem mindestens
einen Messer (22b) der Schneideeinrichtung (20b)
der jeweils benachbarten Sektion (2b) gegenläufig
rotiert.

5. Vorrichtung zur Aufbereitung und/oder Herstellung
von stabförmigen Gegenständen (6a, 6b) der tabak-
verarbeitenden Industrie während deren Transpor-
tes durch die Vorrichtung, insbesondere nach min-
destens einem der vorangegangenen Ansprüche,
wobei die Vorrichtung in mindestens zwei Sektionen
(2a, 2b) unterteilt ist, von denen jede Sektion (2a,
2b) zur separaten Aufbereitung und/oder Herstel-
lung von stabförmigen Gegenständen (6a, 6b) aus-
gebildet und mit einer eigenen Führungsbahn (4a;
4b) für die stabförmigen Gegenstände (6a; 6b) ver-
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sehen ist, wobei die Führungsbahn (4a; 4b) einen
Anfang und ein Ende aufweist und die stabförmigen
Gegenstände (6a; 6b) während deren Aufbereitung
und/oder Herstellung entlang der Führungsbahn
(4a; 4b) von deren Anfang zu deren Ende transpor-
tiert werden, um die gleichzeitige Aufbereitung und/
oder Herstellung einer Mehrzahl von stabförmigen
Gegenständen (6a, 6b) entsprechend der Anzahl
der verwendeten Sektionen (2a, 2b) zu ermöglichen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sektionen (2a,
2b) derart zueinander ausgerichtet sind, dass der
Abstand zwischen einzelnen Sektionen und/oder
Gruppen (2) von Sektionen (2a, 2b) am Anfang ihrer
Führungsbahnen (4a; 4b) geringer als am Ende ihrer
Führungsbahnen (4a; 4b) ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen einzelnen Sektionen und/oder Gruppen von
Sektionen am Anfang ihrer Führungsbahnen ge-
ringstmöglich ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sektionen mit
dem Anfang ihrer Führungsbahnen im wesentlichen
auf einen gemeinsamen Ort (30) gerichtet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sektionen in
Bezug auf den gemeinsamen Ort (30) etwa radial
ausgerichtet sind.

9. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprüche
5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
benachbarte Sektionen (2a, 2b) in Transportrichtung
der stabförmigen Gegenstände (6a, 6b) etwa paral-
lel nebeneinander liegen.

10. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprüche
5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass am Anfang der
Führungsbahnen (4a, 4b) Rohstoff- oder Material-
bereitstellungsmittel (8) vorgesehen sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, welche zum Aufbe-
reiten von Filtertowmaterial für die Herstellung von
Filter für stabförmige Rauchartikel vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohstoff- oder
Materialbereitstellungsmittel (8) Filtertowbereitstel-
lungsmittel sind.

12. Vorrichtung zur Aufbereitung und/oder Herstellung
von stabförmigen Gegenständen der tabakverarbei-
tenden Industrie, insbesondere nach mindestens ei-
nem der vorangegangenen Ansprüche, mit minde-
stens einer Strangbildungseinrichtung (40), einer
Schneideeinrichtung (42) und einer Übergabeein-

richtung (44; 45),
dadurch gekennzeichnet, dass die Strangbil-
dungseinrichtung (40), die Schneideeinrichtung (42)
und die Übergabeeinrichtung (44; 45) jeweils als ein
separates Modul mit einer definierten Schnittstelle
für die Verbindung mit mindestens einem weiteren
Modul zur Bildung der Vorrichtung ausgeführt ist.
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