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(54) Strangformungseinrichtung einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie

(57) Die Erfindung betrifft eine Strangformungsein-
richtung (26) einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei die Strangformungseinrichtung (26) von
einem Kühlmedium durchströmt wird oder durchström-
bar ist.

Die Strangformungseinrichtung (26) wird dadurch
weitergebildet, dass an einer Stelle der Strangformungs-
einrichtung (26) ein Temperatursensor (73) vorgesehen
ist, so dass die Temperatur der Strangformungseinrich-

tung (26) als Istwert gemessen wird, dass eine Ver-
gleichseinrichtung (74) vorgesehen ist, so dass der Ist-
wert mittels der Vergleichseinrichtung (74) mit einem vor-
bestimmten Sollwert verglichen wird, und wobei ein Pro-
portional-Ventil (72) in einer Zuführleitung (71) des Kühl-
mediums zur Strangformungseinrichtung (26) anhand
des Ist-Sollwert-Vergleichs geregelt wird, so dass der ge-
samte Volumenstrom des Kühlmediums für die Strang-
formungseinrichtung (26) in einer Gesamtkühlstromlei-
tung (71) geregelt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangformungsein-
richtung einer Maschine der Tabak verarbeitenden Indu-
strie, insbesondere Strangmaschine, wobei die Strang-
formungseinrichtung von einem Kühlmedium durch-
strömt wird oder durchströmbar ist.
[0002] Aus DE-A-36 24 098 sowie EP-B-1 293 136
sind Formatgarnituren für eine Strangmaschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie bekannt. Diese Formatgar-
nituren, die im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch
als Strangformungseinrichtungen bezeichnet werden,
werden zum Herstellen eines fortlaufenden umhüllten
und im Querschnitt im Wesentlichen kreisförmigen
Stranges, insbesondere Tabakstranges, eingesetzt, wo-
bei eine Formatgarnitur im Allgemeinen. Seitenführungs-
flächen umfasst, die über eine gekrümmte Strangfüh-
rungsfläche miteinander verbunden sind, und wobei die
Strangführungsflächen in einem Schnitt senkrecht zur
Strangförderrichtung eine Kontur bilden.
[0003] Unter einem umhüllten Strang der Tabak ver-
arbeitenden Industrie wird im Sinne der Erfindung insbe-
sondere ein endloser Filterstrang oder ein aus Tabak
bzw. aus rauchbaren Tabakersatzstoffen gebildeter Ta-
bakstrang verstanden, der mit einem Umhüllungsstreifen
aus Papier, Folle oder dergleichen versehen ist oder
wird.
[0004] Das Format bzw. die Formatgarnitur weist bei
einer Zigarettenstrangmaschine vom Typ "PROTOS" der
Patentanmelderin ein Formatunterteil und ein Formato-
berteil auf, wobei das Formatunterteil mit einer Führungs-
fläche für das Formatband und den Zigarettenpapier-
streifen versehen ist. Die Führungsfläche umfasst zwei
Seitenführungsflächen, die über eine gekrümmte Strang-
führungsfläche miteinander verbunden sind. Im Rahmen
dieser Erfindung bedeutet Formatgarnitur insbesondere
auch Format sowie Strangformungseinrichtung.
[0005] Darüber hinaus ist in EP-A-1 342 421 eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie zur Herstel-
lung von stabförmigen Artikeln im Strangverfahren offen-
bart, wobei die Maschine eine kühlbare Formatgarnitur
aufweist.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, die
Kühlung einer Strangformungseinrichtung einer Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie auf möglichst ein-
fache und effektive Weise zu gewährleisten.
[0007] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Strang-
formungseinrichtung bzw. Formatgarnitur einer Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Strangmaschine, wobei die Strangformungseinrichtung
von einem Kühlmedium durchströmt wird oder durch-
strömbar ist, die dadurch weitergebildet wird, dass an
einer Stelle der Strangformungseinrichtung ein Tempe-
ratursensor vorgesehen ist, so dass die Temperatur der
Strangformungseinrichtung als Istwert gemessen wird,
dass eine Vergleichseinrichtung vorgesehen ist, so dass
der Istwert mittels der Vergleichseinrichtung mit einem

vorbestimmten Temperatur-Sollwert verglichen wird,
und wobei ein Proportional-Ventil in einer Zuführleitung
des Kühlmediums zur Strangformungseinrichtung an-
hand des Istwert-Sollwert-Vergleichs geregelt wird, so
dass der gesamte Volumenstrom des Kühlmediums für
die Strangformungseinrichtung in einer Gesamtkühl-
stromleitung geregelt wird.
[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
ein Kühlmedium zur Strangformungseinrichtung über
ausschließlich eine einzige Zuführleitung, d.h. Gesamt-
kühlstromleitung, der Strangformungseinrichtung zuge-
führt wird, wobei in der Gesamtkühlstromleitung ein ent-
sprechendes (Regel-)Ventil vorgesehen ist, um den Ge-
samtvolumenstrom des Kühlmediums in der gemeinsa-
men Kühlstromleitung zu regeln.
[0009] Darüber hinaus ergibt sich eine einfache Rege-
lung dadurch, dass ausschließlich an einer Stelle der
Strangformungseinrichtung mit ausschließlich einem
Temperatursensor die Ist-Temperatur in der Strangfor-
mungseinrichtung gemessen wird. Ein entsprechender
Temperaturaufnehmer bzw. Temperatursensor misst
hierbei die Temperatur in einem begrenzten Bereich der
Strangformungseinrichtung, wobei das entsprechende
Messsignal bzw. der Istwert anschließend in einer ent-
sprechenden Vergleichseinrichtung, z.B. der Maschi-
nensteuerung, weiterverarbeitet wird. Hierbei wird der
Temperatur-Istwert mit einem vorgegebenen Tempera-
tur-Sollwert verglichen, um anschließend ein entspre-
chendes Ventil, insbesondere Proporüonal-Ventil, in der
Gesamtkühlstromleitung, über die das Kühlmedium der
Strangformungseinrichtung zugeführt wird, zu regeln.
Hierbei wird der Gesamtvolumenstrom des Kühlmedi-
ums mittels ausschließlich eines (Proportional-)Ventils
entsprechend geregelt, wobei der Gesamtvolumenstrom
in der Gesamtkühlstromleitung anschließend für einzel-
ne Kühlbereiche der Strangformungseinrichtung in vor-
bestimmten Verhältnissen bzw. in vorbestimmten Volu-
menstromverhältnissen der Bereiche oder Einheiten der
Formatgarnitur aufgeteilt wird. Hierbei sind die Volumen-
stromverhältnisse des Kühlmediums in den einzelnen
Kühlbereichen der Strangformungseinrichtung bzw. der
Formatgarnitur fest, d.h. unverändert nach einer entspre-
chenden Bestimmung, vorgegeben, wobei im Betrieb ei-
ner Strangmaschine die Verhältnisse der Volumenströ-
me in den einzelnen Kühlbereichen der Strangformungs-
einrichtung nicht manuell oder anderweitig verändert
werden können.
[0010] Ein weiterer zentraler Gedanke der Erfindung
beruht darin, dass ausschließlich an einer Stelle mit ei-
nem Temperaturaufnehmer bzw. -sensor die Tempera-
tur gemessen wird. Insgesamt wird durch die erfindungs-
gemäße Lehre eine konstante Temperatur während des
Betriebs, d.h. während der Herstellung eines Strangs der
Tabak verarbeitenden Industrie, z.B. Tabakstrang, in der
Strangformungseinrichtung eingestellt bzw. (ein-)gere-
gelt, wodurch eine vereinfachte Kühlung des herzustel-
lenden bzw. hergestellten Tabakstrangs während seiner
Förderung durch die Strangformungseinrichtung einge-
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stellt wird.
[0011] Insbesondere weist die Strangformungsein-
richtung ein Oberformat und ein Unterformat auf.
[0012] Darüber hinaus zeichnet sich das Oberformat
dadurch aus, dass das Oberformat in mehrere Kammern
unterteilt ist, wobei mehrere, insbesondere jede, Kam-
mern des Oberformats vom Kühlmedium durchströmt
werden oder sind, wobei die Zuführleitungen der Kam-
mern des Oberformats an die Gesamtkühlstromleitung
parallel geschaltet angeschlossen sind.
[0013] Entsprechend wird auch das Unterformat da-
durch weitergebildet, dass das Unterformat in mehrere
Kammern unterteilt ist, wobei mehrere, insbesondere je-
de, Kammern des Unterformats vom Kühlmedium durch-
strömt werden oder sind, wobei die Zuführleitungen der
Kammern des Unterformats an die Gesamtkühlstromlei-
tung parallel geschaltet angeschlossen sind.
[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn an mehrere
Kammern des Oberformats und/oder an mehrere Kam-
mern des Unterformats jeweils Rücklaufleitungen für das
Kühlmedium angeschlossen sind. Hierbei sind die Rück-
laufleitungen nach Austritt aus den gekühlten Bereichen
oder Einheiten des Oberformats und des Unterformats
in eine gemeinsame Rücklaufleitung einmündend aus-
gebildet, wobei die austretenden Rücklaufleitungen aus
dem Oberformat und dem Unterformat parallel geschal-
tet sind.
[0015] Darüber hinaus ist gemäß einer vorteilhaften
Weiterbildung vorgesehen, dass die Rücklaufleitungen
der Kammern des Oberformats und/oder die Rücklauf-
leitungen der Kammern des Unterformats in einer ge-
meinsamen Rücklaufleitung, insbesondere in einer Ge-
samtkühlstromrücklaufleitung, münden.
[0016] In einer bevorzugten Ausführungsform wird
vorgeschlagen, dass das Ventil in der Gesamtkühlstrom-
leitung, über die das Kühlmedium der Strangformungs-
einrichtung zugeführt wird, als Proportional-Ventil aus-
gebildet ist. Hierbei wird auf einfache Weise mittels (aus-
schließlich) eines Proportional-Ventils der Durchfluss
des Kühlmediums in der Gesamtkühlstromzuleitung für
die Strangformungseinheit bzw. -einrichtung geregelt.
[0017] Insbesondere ist es weiterhin von Vorteil, wenn
der Temperatursensor eingangsseitig des Unterformats,
bezogen auf die Förderrichtung eines in der Strangfor-
mungseinrichtung zu formenden Strangs, insbesondere
Tabakstrangs, angeordnet ist. Hierdurch wird an einer
für die Herstellung des Tabakstrangs wichtigen Stelle die
entsprechende Temperatur gemessen, um anschlie-
ßend den Zufluss des Kühlmediums zur Strangfor-
mungseinrichtung zu regeln bzw. einzustellen.
[0018] Außerdem zeichnet sich eine Ausführungsform
der Strangformungseinrichtung dadurch aus, dass die
Rücklaufleitungen der Kammern des Oberformats und/
oder die Rücklaufleitungen der Kammern des Unterfor-
mats örtlich, vorzugsweise an einer Stelle der Rücklauf-
leitungen, jeweils verengt sind, wodurch die Verweildau-
er des Kühlmediums in den einzelnen Bereichen bzw.
Abschnitten der Strangformungseinrichtung erhöht wird.

Insgesamt wird dadurch eine effektivere und bessere
Kühlung der Bereiche der Strangformungseinrichtung
bzw. des Oberformats und des Unterformats erreicht.
[0019] Darüber hinaus wird die Aufgabe gelöst durch
die Verwendung einer erfindungsgemäß voranstehend
beschriebenen Strangformungseinrichtung der Tabak
verarbeitenden Industrie in einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Strangmaschi-
ne.
[0020] Eine weitere Lösung der Aufgabe erfolgt durch
ein Verfahren zum Herstellen eines Strangs der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere in einer Strang-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, unter Ver-
wendung einer voranstehend beschriebenen Strangfor-
mungseinrichtung. Zur Vermeidung von Wiederholun-
gen wird auf die vorangehenden Ausführungen aus-
drücklich verwiesen.
[0021] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen exemplarisch beschrieben, wobei bezüglich aller
im Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Ein-
zelheiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen
wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Zigarettenstrangmaschine vom, Typ
"PROTOS" der Patentanmelderin und

Fig. 2 schematisch ein Ausführungsbeispiel einer er-
findungsgemäß zu kühlenden Strangfor-
mungseinrichtung bzw.
Formatgarnitur.

[0022] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0023] Bei der in Fig. 1 schematisch dargestellten Zi-
garettenstrangmaschine PROTOS der Patentanmelde-
rin wird von einer Schleuse 1 ein Vorverteiler 2 portions-
weise mit Tabak beschickt. Eine Entnahmewalze 3 des
Vorverteilers 2 ergänzt gesteuert einen Vorratsbehälter
4 mit Tabak, aus dem ein Steilförderer 5 Tabak entnimmt
und einen Stauschacht 6 gesteuert beschickt.
[0024] Aus dem Stauschacht 6 entnimmt eine Stiftwal-
ze 7 einen gleichförmigen Tabakstrom, der von einer
Ausschlagwalze 8 aus den Stiften der Stiftwalze 7 her-
ausgeschlagen und auf ein mit konstanter Geschwindig-
keit umlaufendes Streutuch 9 geschleudert wird. Ein auf
dem Streutuch 9 gebildetes Tabakvlies wird in eine Sicht-
einrichtung 11 geschleudert, die im Wesentlichen aus
einem Luftvorhang besteht, den größere bzw. schwerere
Tabakteile passieren, während alle anderen Tabakteil-
chen von der Luft in einen von einer Stiftwalze 12 und
einer Wand 13 gebildeten Trichter 14 gelenkt werden.
[0025] Von der Stiftwalze 12 wird der Tabak in einen
Tabakkanal 16 gegen einen Strangförderer 17 geschleu-
dert, an dem der Tabak mittels in eine Unterdruckkam-
mer 18 gesaugter Luft gehalten und ein Tabakstrang auf-
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geschauert wird.
[0026] Ein Egalisator 19 entfernt überschüssigen Ta-
bak vom Tabakstrang, der dann auf einen im Gleichlauf
geführten Zigarettenpapierstreifen 21 gelegt wird. Der Zi-
garettenpapierstreifen 21 wird von einer Bobine 22 ab-
gezogen, durch ein Druckwerk 23 geführt und auf ein
angetriebenes Formatband 24 gelegt. Das Formatband
24 transportiert den Tabakstrang und den Zigarettenpa-
pierstreifen 21 durch ein Format 26, in dem der Zigaret-
tenpapierstreifen 21 um den längsaxial geförderten Ta-
bakstrang gefaltet wird, sodass noch eine Kante absteht,
die von einem nicht dargestellten Leimapparat in bekann-
ter Weise beleimt wird. Darauf wird die Klebnaht ge-
schlossen und von einer Tandemnahtplätte 27 getrock-
net.
[0027] Ein so als Materialstrang gebildeter, umhüllter
Tabakstrang 28 durchläuft ein Strangdichtemessgerät
29, das den Egalisator 19 steuert, und wird von einem
Messerapparat 31 in doppelt lange Zigaretten 32 ge-
schnitten. Die doppelt langen Zigaretten 32 werden von
einer gesteuerte Arme 33 aufweisenden Übergabevor-
richtung 34 einer Übernahmetrommel 36 einer Filteran-
setzmaschine 37 übergeben, auf deren Schneidtrommel
38 sie mit einem Kreismesser in Einzelzigaretten aufge-
teilt werden.
[0028] Förderbänder 39, 41 fördern überschüssigen
Tabak in einen unterhalb von dem Vorratsbehälter 4 an-
geordneten Behälter 42, aus dem der rückgeführte Ta-
bak vom Steilförderer 5 wieder entnommen wird.
[0029] Fig. 2 zeigt schematisch ein Ausführungsbei-
spiel des Formats 26, das auch als Strangformungsein-
richtung bezeichnet wird, wobei das Format 26 aus ei-
nem Oberformat 50 und einem Unterformat 60 gebildet
wird. Ein zu umhüllender Tabakstrang wird zwischen
dem Oberformat 50 und dem Unterformat 60 von links
nach rechts gemäß der in Fig. 2 schematisch eingezeich-
neten Transportrichtung F des zu umhüllenden längsa-
xial geförderten Tabakstrangs gefördert. Das Oberfor-
mat 50 besteht aus einem (Einlauf-)Finger 51, einer
Deckleiste 52 und einer Klebkammer 53. Das Unterfor-
mat 60 wird aus den selbstständigen Einheiten Einlauf-
kammer 61, einem ersten Unterformat 62, einem zweiten
Unterformat 63 und einer Auslaufkammer 64 gebildet.
[0030] Über eine (einzige) gemeinsame Zulaufleitung
71 wird ein Kühlmedium zu den (Unter-)Einheiten des
Oberformats 50 und des Unterformats 60 gefördert. Mit-
tels des zugeförderten Kühlmediums, das beispielsweise
aus einer Maschinenkühlung zum Oberformat 50 und
dem Unterformat 60 gefördert wird, wird ein konstant blei-
bendes, vorbestimmtes Temperaturprofil über den ge-
samten Förderbereich des Oberformats 50 und des Un-
terformats 60 eingestellt. Hierbei wird über die Zulauflei-
tung 71 der gesamte Volumenstrom des Kühlmediums
zum Oberformat 50 und zum Unterformat 60 gefördert.
[0031] In der Zulaufleitung 71 ist ein Proportional-Ven-
til 72 angeordnet, mittels dem der gesamte Volumen-
strom des Kühlmediums für das Format 26 geregelt wird.
Um das Proportional-Ventil 72 entsprechend einzustel-

len, wird ein Regelkreis ausgebildet, der aus einem Tem-
peraturaufnehmer 73 und einer Regeleinheit 74 besteht.
[0032] Der Temperaturaufnehmer 73 ist als einziger
Temperaturaufnehmer des Formats 26 an der Einlauf-
kammer 61 angeordnet, so dass mittels des (einzigen)
Temperaturaufnehmers 73 die Temperatur im Bereich
der Einlaufkammer 61 erfasst wird. Hierbei wird die ge-
messene Temperatur an der Einlaufkammer 61 als Ist-
wert an die Regeleinheit 74 übermittelt, so dass in der
Regeleinheit 74 ein Vergleich zwischen dem gemesse-
nen Istwert der Temperatur an der Einlaufkammer 61 mit
einem vorgegebenen, vorbestimmten bzw. vorbestimm-
baren Sollwert der Temperatur an der Einlaufkammer
verglichen wird. Anhand des Istwert-Sollwert-Vergleichs
der Temperatur wird das Proportional-Ventil 72 von der
Regeleinheit in eine entsprechende Durchlassstellung
oder Sperrstellung gebracht. Insbesondere ist die Regel-
einheit 74 Teil der zentralen Maschinensteuerung.
[0033] Befindet sich das Proportional-Ventil 72 in
Durchlassstellung, so wird das Kühlmedium in der ge-
meinsamen Zulaufleitung 71 weiter zu den (Unter-)ein-
heiten des Oberformats 50 und des Unterformats 60 ge-
fördert. Hierbei ist die Zulaufleitung 71 jeweils mit den
Einzelzulaufleitungen 75 der Einheiten des Oberformats
50 und des Unterformats 60 über die Einzelzulaufleitun-
gen 75 für den Finger 51, die die Deckleiste 52 und die
Klebkammer 53 verbunden.
[0034] Die Zulaufleitungen 75 für die Baueinheiten des
Oberformats 50 sowie die Zuführleitungen 75 für die Bau-
einheiten des Unterformats sind parallel zueinander ge-
schaltet. Hierbei wird das Kühlmedium, das über die ge-
meinsame Zuführleitung 71 zum Oberformat 50 und zum
Unterformat 60 transportiert wird, in mehrere Zuführlei-
tungen 75 aufgeteilt, so dass die Baueinheiten des Ober-
formats 50 (Finger 51, Deckleiste 52, Klebkammer 53)
und des Unterformats 60 (Einlaufkammer 61, erstes Un-
terformat 62, zweites Unterformat 63, Auslaufkammer
64) jeweils separat voneinander vom Kühlmedium durch-
strömt werden, um eine individuelle Kühlung der entspre-
chenden Baueinheit zu erreichen.
[0035] Nach Durchtritt des Kühlmediums durch die
Einheiten des Oberformats 50 und des Unterformats 60
wird das Kühlmedium über entsprechende Ablaufleitun-
gen 76 aus den Einheiten des Oberformats 50 und des
Unterformats 60 zu einer gemeinsamen Rücklaufleitung
77 gefördert.
[0036] Insbesondere sind die Rücklaufleitungen 76
derart dimensioniert, dass die Durchflussrate (d.h. das
Durchflussvolumen pro Zeiteinheit) des austretenden
Kühlmediums kleiner ist als das Durchflussvolumen bzw.
die Durchflussrate des über die Zulaufleitungen eintre-
tenden Kühlmediums in die Einheiten des Oberformats
50 und des Unterformats 60. Dadurch wird eine vorbe-
stimmte, fest eingestellte Verweildauer des Kühlmedi-
ums im Oberformat 50 und im Unterformat 60 erreicht
bzw. ausgebildet.
[0037] Erfindungsgemäß wird über den Temperatur-
aufnehmer 73 die Temperatur an einer Stelle, im vorlie-
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genden Ausführungsbeispiel an der Einlaufkammer 61
gemessen, wobei das Messsignal in der Regeleinheit 74
verarbeitet wird. Entsprechend der gewünschten Tem-
peratur im Format 26 wird der Gesamtvolumenstrom des
Kühlmediums mittels ausschließlich eines Proportional-
Ventils in der gemeinsamen Zuführleitung 71 geregelt.
Anschließend erfolgt die Aufteilung des Gesamtvolu-
menstroms des Kühlmediums für die einzelnen Kühlbe-
reiche des Oberformats 50 und des Unterformats 60, wo-
bei die Aufteilung, d.h. das Verhältnis der Volumenströ-
me in den Einheiten des Oberformats 50 und den Ein-
heiten des Unterformats 60 in einem vorbestimmten fe-
sten, d.h. nicht veränderbaren Verhältnis zueinander,
aufgeteilt werden. Dabei sind die Verhältnisse der ein-
zelnen Volumenströme im Oberformat 50 und im Unter-
format 60 derart vorbestimmt, dass ein vorbestimmtes
bzw. gewünschtes Temperaturprofil über das gesamte
Format 26 ausgebildet wird.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 Schleuse
2 Vorverteiler
3 Entnahmewalze
4 Vorratsbehälter
5 Steilförderer
6 Stauschacht
7 Stiftwalze
8 Ausschlagwalze
9 Streutuch
11 Sichteinrichtung
13 Band
14 Trichter
16 Tabakkanal
17 Strangförderer
18 Unterdruckkammer
19 Egalisator
21 Zigarettenpapierstreifen
22 Bobine
23 Druckwerk
24 Formatband
26 Format
27 Tandemnahtplätte
28 umhüllter Tabakstrang
29 Strangdichtemessgerät
31 Messerapparat
32 doppelt lange Zigaretten
33 Arme
34 Übergabevorrichtung

36 Übernahmetrommel
37 Filteransetzmaschine
38 Schneidtrommel
39 Förderband
41 Förderband
42 Behälter

50 Oberformat
51 Finger
52 Deckleiste
53 Klebkammer
60 Unterformat
61 Einlaufkammer
62 erstes Unterformat
63 zweites Unterformat
64 Auslaufkammer
71 Zuführleitung
72 Proportional-Ventil
73 Temperaturaufnehmer
74 Regeleinheit
75 Einzelzulaufleitung
76 Einzelauslaufleitung
77 Rücklaufleitung
F Förderrichtung

Patentansprüche

1. Strangformungseinrichtung (26) einer Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Strangmaschine, wobei die Strangformungseinrich-
tung von einem Kühlmedium durchströmt wird oder
durchströmbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
an einer Stelle (61) der Strangformungseinrichtung
(26) ein Temperatursensor (73) vorgesehen ist, so
dass die Temperatur der Strangformungseinrich-
tung (26) als Istwert gemessen wird, dass eine Ver-
gleichseinrichtung (74) vorgesehen ist, so dass der
Istwert mittels der Vergleichseinrichtung (74) mit ei-
nem vorbestimmten Sollwert verglichen wird, und
wobei ein Proportional-Ventil (72) in der Zuführlei-
tung (71) des Kühlmediums zur Strangformungsein-
richtung (26) anhand des Ist-Sollwert-Vergleichs ge-
regelt wird, so dass der gesamte Volumenstrom des
Kühlmediums für die Strangformungseinrichtung
(26) in einer Gesamtkühlstromleitung (71) geregelt
wird.

2. Strangformungseinrichtung (26) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Strangfor-
mungseinrichtung (26) ein Oberformat (50) und ein
Unterformat (60) aufweist.

3. Strangformungseinrichtung (26) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberformat
(50) in mehrere Kammern (51, 52, 53) unterteilt ist,
wobei mehrere, insbesondere jede, Kammern (51,
52, 53) des Oberformats (50) vom Kühlmedium
durchströmt werden oder sind, wobei die Zuführlei-
tungen (75) der Kammern (51, 52, 53) des Oberfor-
mats (60) an die Gesamtkühlstromleitung (71) par-
allel geschaltet angeschlossen sind.

4. Strangformungseinrichtung (26) nach Anspruch 2
oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Unter-
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format (50) in mehrere Kammern (61, 62, 63, 64)
unterteilt ist, wobei mehrere, insbesondere jede,
Kammern (61, 62, 63, 64) des Unterformats (60) vom
Kühlmedium durchströmt werden oder sind, wobei
die Zuführleitungen (75) der Kammern (61, 62, 63,
64) des Unterformats (60) an die Gesamtkühlstrom-
leitung (71) parallel geschaltet angeschlossen sind.

5. Strangformungseinrichtung (26) nach Anspruch 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass an mehre-
re Kammern (51, 52, 53) des Oberformats (50) und/
oder an mehrere Kammern (61 bis 64) des Unterfor-
mats (60) jeweils Rücklaufleitungen (76) für das
Kühlmedium angeschlossen sind.

6. Strangformungseinrichtung (26) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rücklauflei-
tungen (76) der Kammern (51, 52, 53) des Oberfor-
mats (50) und/oder die Rücklaufleitungen (76) der
Kammern (61 bis 64) des Unterformats (60) in einer
gemeinsamen Rücklaufleitung (77), insbesondere in
einer Gesamtkühlstromrücklaufleitung (77), mün-
den.

7. Strangformungseinrichtung (26) nach einem der An-
sprüche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Temperatursensor (73) eingangsseitig des Un-
terformats (60), bezogen auf die Förderrichtung (F)
eines in der Strangformungseinrichtung zu formen-
den Strangs, insbesondere Tabakstrangs, angeord-
net ist.

8. Strangformungseinrichtung (26) nach einem der An-
sprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rücklaufleitungen (76) der Kammern (51, 52, 53)
des Oberformats (50) und/oder die Rücklaufleitun-
gen (76) der Kammern (61 bis 64) des Unterformats
(60) örtlich, vorzugsweise an einer Stelle der Rück-
laufleitungen (76), verengt sind.

9. Verwendung einer Strangformungseinrichtung (26)
nach einem der Ansprüche 1 bis 8 in einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Strangmaschine.

10. Verfahren zum Herstellen eines Strangs der Tabak
verarbeitenden Industrie unter Verwendung einer
Strangformungseinrichtung (26) nach einem der An-
sprüche 1 bis 8.
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