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(57)  Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung von stabférmigen Produkten der Tabak verar-
beitenden Industrie mit

-einer Foérdereinrichtung (13) zur kontinuierlichen Zufuh-
rung eines Tabakstranges (2) mit einer ersten Quer-
schnittsflache, welcher in regelmafRigen Abstanden Ab-
schnitte (2a) mit einer gréReren zweiten Querschnittsfla-
che aufweist, wobei

-die Foérdereinrichtung (13) durch ein Gber eine Umlen-
krolle (6) gefiihrtes Endlosférderband (5) gebildet ist, an
dem der Tabakstrang (2) angeordnet ist, und

-einem auf einem Formatgrund (1) gefihrten Format-

Einrichtung zur Herstellung von stabférmigen Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie

band (10), auf dem eine kontinuierlich zugefihrte Hull-
bahn (11) aufliegt, und

-einem den Tabakstrang (2) von dem Endlosférderband
(5) trennenden Schaber (3), welcher eine derartig profi-
lierte Grundflache (12) aufweist, das der im Querschnitt
unrunde Tabakstrang (2) beim Vorbeifihren an der
Grundflache (12) zu einem Tabakstrang (2) mit einer ge-
krimmten Auf3enflache verformt wird, wobei vorgeschla-
gen wird, dass

-der Abstand zwischen der Grundflache (12) des Scha-
bers (3) und dem Formatgrund (1) in Transportrichtung
(T) des Tabakstranges (2) zunimmt.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Her-
stellung von stabférmigen Produkten der Tabak verar-
beitenden Industrie mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 1 sowie einen Schaber fir eine derartige
Einrichtung mit den Merkmalen von einem der Oberbe-
griffe von Anspruch 9 oder 11.

[0002] Stabférmige Produkte der Tabak verarbeiten-
den Industrie im Sinne der Erfindung sind z.B. Zigaretten
oder Zigarillos, welche maschinell aus einem kontinuier-
lich zugeflihrten Tabakstrang hergestellt werden, der auf
eine ebenso kontinuierlich zugefiihrte Hillbahn gelegt
wird und anschlieBend durch Herumlegen der Hiillbahn
um den Tabakstrang zu einem stabférmigen Strang fi-
xiert wird. Die stabférmigen Produkte werden dann in
einer vorbestimmten Lange von dem Strang abgeschnit-
ten.

[0003] Zur Herstellung des Tabakstranges wird der
Tabak in der Einrichtung zunachst mittels eines mit Un-
terdruck beaufschlagten, porésen, endlosen Férderban-
des aus einem Vorrat bzw. einer VergleichmaRigungs-
kammer angesaugt und zu einer Trimmeinrichtung be-
férdert. Die Trimmeinrichtung ist durch eine oder zwei in
einem konstanten Abstand zu dem Fdrderband befindli-
che rotierende Trennscheiben gebildet, welche z.B. Giber
den Umfang regelmafig verteilte Vertiefungen aufwei-
sen kénnen. Die Trennscheiben sind derart zu dem For-
derband ausgerichtet, dass sie den Tabakstrang wah-
rend der Rotationsbewegung aus der an dem Foérder-
band anhaftenden Tabakmasse in einer vorbestimmten
Hoéhe abtrennen. Die Vertiefungen in den Trennscheiben
haben dabei die Aufgabe, regelmafig beabstandete Ab-
schnitte mit einem gréReren Querschnitt in dem Tabak-
strang zu schaffen, welche nach der Fertigstellung der
stabférmigen Produkte die Képfe des Tabakstranges in
dem fertigen Produkt bilden. Als Képfe werden das freie
Ende bzw. die freien Enden des Tabakstranges oder so-
weit das Produkt einen Filter aufweist, das dem Filter
zugewandte Ende des Tabakstranges in dem fertigen
Produkt bezeichnet. Sofern Trennscheiben ohne Vertie-
fungen verwendet werden, werden die Abschnitte mit
den vergrofRerten Querschnitten durch seitlich des Ta-
bakstranges vorgesehene Mittel zur Veranderung der
Geometrie des Tabakstranges geschaffen.

[0004] Der Tabakstrang weist nach dem Durchlauf
durch die Trimmeinrichtung einen nicht runden, vorzugs-
weise rechteckférmigen Querschnitt auf und wird zum
Lésen von dem Forderband an einer Umlenkrolle mittels
eines Schabers von dem Forderband getrennt. Durch
das Anliegen des Forderbandes an der Umlenkrolle wird
dieses nicht mehr durch das Vakuum beaufschlagt, so
dass die auf den Tabakstrang wirkende Haltekraft ab-
nimmt und schlie8lich nicht mehr vorhanden ist. Dadurch
I6st sich der Tabakstrang bereits selbst von dem Férder-
band und wird durch den Schaber anschlieend weiter-
gefiihrt. Dennoch sollte der Schaber mdglichst dicht an
der Umlenkrolle angeordnet sein, ohne das Férderband
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dabei zu berthren, damit die Bewegung des Tabakstran-
ges im weiteren Verlauf von dem Férderband auf eine
von einem Formatband transportierte Hullbahn gefiihrt
erfolgt, und um das Férderband von Verschmutzungen
zu befreien.

[0005] Im weiteren Verlauf wird der von dem Forder-
band getrennte Tabakstrang auf eine kontinuierlich zu-
gefuhrte Hillbahn gelegt, welche um den Tabakstrang
herumgelegt und an ihren seitlichen Randern miteinan-
der verklebt wird. Die Hilllbahn wird dazu auf ein die wei-
tere Transportbewegung bewirkendes Formatband ge-
legt, welches auf einem Formatgrund mit einer profilier-
ten Oberflache gefihrt ist. Die Oberflache des Format-
grundes ist dabei derart profiliert, dass der Rand der Huill-
bahn seitlich des Tabakstranges hochgeschlagen wird,
so dass der Tabakstrang in der gebildeten Rinne vorfi-
xiertist, und an einem der Rander eine die anschlieende
Verklebung ermdglichende Leimspur aufgetragen wer-
den kann.

[0006] Der Schaber hat neben dem Abtrennen des Ta-
bakstranges die zusatzliche Aufgabe, denim Querschnitt
nicht runden Tabakstrang an der Oberseite zumindest in
eine Vorform mit einem teilkreisformigen Querschnitt zu
Uberfihren und weist dazu eine aus einer ebenen Flache
in eine gekrimmte Flache Ubergehende Grundflache
auf. In Transportrichtung hinter dem Schaber schlief3t
sich direkt ein Finger an, welcher die Formgebung der
Oberseite des Tabakstranges zu einem Kreissegment
vollendet, bevor die Form des Tabakstranges durch das
Herumschlagen und Verkleben der Hiillbahn fixiert wird.
[0007] Der Schaber und der Finger kébnnen dabei ein-
stiickig ausgebildet sein, wobei eine getrennte Ausfiih-
rung den Vorteil hat, dass der Schaber und der Finger
als Verschleifdteile separat ausgetauscht werden kon-
nen.

[0008] Wahrend der beschriebenen Formgebung des
Tabakstranges wird der Tabakstrang aus der rechtecki-
gen oder nicht runden Querschnittsform mit einer ersten
Querschnittsflache und regelmaRigen Abschnitten mit ei-
ner groReren zweiten Querschnittsflache in eine stabfor-
mige Form mit einem konstanten Durchmesser Uber-
fuihrt. Dabei wird der Tabakstrang zumindest abschnitts-
weise komprimiert, wobei dabei die Abschnitte mit der
gréfReren Querschnittsflache, also die Kopfe stérker
komprimiert werden. Diese héhere Kompression kann
im schlechtesten Fall durch Fehleinstellungen zu einem
Abreiften des Tabakstranges durch die héhere Anpres-
skraft oder zu einem Verschieben der relativen Lage der
Képfe in dem Tabakstrang fiihren.

[0009] FirdenFall,dass der Tabakstrang abreif3toder
aufstaut, muss der kontinuierliche Herstellungsprozess
unterbrochen werden, die Einrichtung angehalten und
der FUhrungsweg des Tabakstranges vor einem
Neustart der Einrichtung gereinigt werden.

[0010] Wichtig fiir die Qualitat der fertigen Produkte ist
ferner, dass die relative Lage der Kdpfe in dem Tabak-
strang durch die Kompression nicht verandert wird, und
dass die Képfe nach der Herstellung eine vorbestimmte
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Dichte aufweisen, damit der sogenannte Kopfausfall eine
vorbestimmte Menge an Tabak nicht Gberschreitet. Flr
den Fall, dass die relative Lage der Képfe von der vor-
bestimmten Lage abweicht, entspricht die Lange der
Kopfe in den fertigen Produkten ebenfalls nicht der vor-
bestimmten Lange, so dass der vorgegebene Grenzwert
fir den Kopfausfall Uberschritten werden kann. Unter
dem Begriff Kopfausfall wird die Menge an Tabakparti-
keln verstanden, welche aus der nicht durch einen Filter
abgedeckten Stirnseite des Produktes im weiteren Pro-
duktionsprozess bis zur Endverpackung heraus féllt. Der
vorgegebene, nicht zu Uberschreitende Kopfausfall ist
ein entscheidendes Qualitatskriterium fiir das Produkt
selber, welches von Seiten des Herstellers der Produkte
gefordert wird. Ein zu hoher Kopfausfall kann auf3erdem
zu Stdérungen in dem nachfolgenden Weiterverarbei-
tungsprozess der Produkte flhren, indem die heraus fal-
lenden Tabakpartikel funktionswichtige Bereiche der
Einrichtung verschmutzen.

[0011] Einweiteres Problem solcher Einrichtungen be-
steht darin, dass der Tabakstrang mit einer hohen Ge-
schwindigkeit gefiihrt wird, so dass sich sowohlder Scha-
ber als auch der Finger erwarmen und eventuell in dem
Tabak enthaltene Bestandteile an deren Oberflache an-
haften und dadurch eine kontinuierliche Fiihrung des Ta-
bakstranges stéren kdénnen.

[0012] Der Schaber und der Finger unterliegen aus
den vorgenannten Griinden einer Vielzahl von Anforde-
rungen und sind fiir die Einhaltung der Qualitatskriterien
und einen stérungsfreien Dauerbetrieb der Einrichtung
sehr wichtige Einzelteile, welche in regelmafigen Ab-
standen Uberprift und gegebenenfalls ausgetauscht
werden mussen.

[0013] Eine gattungsgeméafie Einrichtung ist zum Bei-
spiel aus der DE 34 07 068 A1 bekannt, bei der ein dort
als Kompressionsschuh bezeichneter Schaber vorgese-
hen ist, an den sich ein dort als Zungenteil bezeichneter
Finger anschlieRt. Der Finger weist eine in Richtung der
Transportrichtung des Tabakstranges zu einer Basisfla-
che konvergierende Anpressflache mit mehreren kegel-
stumpfférmigen Abschnitten auf. Durch die kegelstumpf-
férmigen Abschnitte soll eine Ubermalige Erwarmung
des Fingers und ein dadurch bedingtes Anhaften von
Teer verhindert werden. Die Formgebung des Schabers
ist nicht naher beschrieben; es ist aber anzunehmen,
dass die Form des Schabers ebenfalls konvergierend ist,
da er als "Kompressionsschuh" bezeichnet wurde.
[0014] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Einrichtung
zu schaffen, mit der eine Herstellung von stabférmigen
Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem
zuverldssig unterhalb eines Grenzwertes bleibenden
Kopfausfalls mdéglich ist.

[0015] Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch eine
Einrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1 und ei-
nen Schaber fiir eine derartige Einrichtung mit den Merk-
malen von Anspruch 9 oder 11 geldst. Weitere bevor-
zugte Ausflihrungsformen der Erfindung sind den Unter-
anspriichen, den Figuren und der zugehérigen Beschrei-
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bung zu entnehmen.

[0016] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Einrichtung
zur Herstellung von stabférmigen Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einer Férdereinrichtung zur
kontinuierlichen zuflihrung eines Tabakstranges mit ei-
ner ersten Querschnittsflache, welcher in regelmaigen
Abstéanden Abschnitte mit einer groReren zweiten Quer-
schnittsflache aufweist, wobei die Fordereinrichtung
durch ein tber eine Umlenkrolle gefiihrtes Endlosférder-
band gebildet ist, an dem der Tabakstrang angeordnet
ist, und einem auf einem Formatgrund gefiihrten Format-
band, auf dem eine kontinuierlich zugefihrte Hullbahn
aufliegt, und einem den Tabakstrang von dem Endlos-
férderband trennenden Schaber, welcher eine derartig
profilierte Grundflache aufweist, das der im Querschnitt
unrunde Tabakstrang beim Vorbeiflihren an der Grund-
flache zu einem Tabakstrang mit einer gekriimmten Au-
Renflache verformt wird, vorgeschlagen, bei der der Ab-
stand zwischen der Grundflache und dem Formatgrund
in Transportrichtung des Tabakstranges zunimmt, in
Transportrichtung des Tabakstranges hinter dem Scha-
ber ein Finger vorgesehen ist, welcher eine Anpressfla-
che aufweist, und die Grundflache und die Anpressflache
spaltfrei ineinander ibergehen. Unter dem Begriff der
Grundflache des Schabers ist dabei die Flache zu ver-
stehen, in der die tiefsten Punkte der profilierten Ober-
flache angeordnet sind. Sofern der Schaber eine aus ei-
ner planen in eine Hohlkehle Ubergehende profilierte
Oberflache aufweist, wéare die Grundflache des Scha-
bers die Flache, in der sich zunachst die plane Flache
des Schabers an der Eintrittsseite des Tabakstranges
und im weiteren Verlauf die tiefsten Punkte der Hohlkehle
befinden. Sofern keine solche Flache definierbar ist, ist
die Grundflache die gemittelte Flache zwischen den tief-
sten Punkten.

[0017] GemaR den im Stand der Technik bekannten
Lésungen ist die Grundflache des Schabers in Transpor-
trichtung des Tabakstranges grundsatzlich entweder
parallel zu dem Formatgrund oder konvergierend zu die-
sem ausgerichtet. Eine solche Ldsung erscheint zu-
nachst zwingend sinnvoll, da der Tabakstrang in die letzt-
lich stabférmige Form mit konstantem Durchmesser ge-
presst werden muss. Die erfindungsgeman vorgeschla-
gene LOsung weicht von diesem Grundsatz ab und
schlagt vor, dass der Abstand zunehmen soll, so dass
die Grundflache divergierend zu dem Formatgrund an-
geordnet ist. Dadurch wird ein zunachst widersinnig er-
scheinendes Aufweiten des Tabakstranges ermdglicht.
Durch dieses Aufweiten des Tabakstranges wird verhin-
dert, dass der Tabakstrang insbesondere im Bereich der
Kopfe Uber einen langeren Abschnitt des Transportwe-
ges soweit komprimiert wird, dass sich die relative Posi-
tion der Képfe in dem Tabakstrang, insbesondere deren
Lage im Tabakverbund zum Tabakmittelstrang veran-
dert. Aufgrund der dadurch genauer positionierten Képfe
in dem Tabakstrang des fertigen Produktes, sind die Ab-
weichungen der Lange der Képfe in dem Produkt eben-
falls geringer, wodurch der Kopfausfall weiter verringert
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werden kann. Ferner werden durch die erfindungsgema-
Re Lésung die Reibungskrafte verringert, so dass sich
der Schaber selbst weniger erwarmt. Aufgrund der spalt-
frei ineinander Ubergehenden Grundflache und An-
pressflache wird der Tabakstrang dabei nach dem kurz-
zeitigen Aufweiten an der Grundflache in Transportrich-
tung des Tabakstranges unmittelbar an die Anpressfla-
che Ubergeben, so dass sich die Formgebung des Ta-
bakstranges an der Anpressflache unmittelbar an das
Aufweiten an der Grundflache anschlief3t, ohne dass sich
der Tabakstrang in einer Zwischenphase unkontrolliert
verformen oder Aufweiten kann. Der Begriff "spaltfrei”
bezieht sich im Sinne der Erfindung auf einen unmittel-
baren Anschluss der Anpressflache in Transportrichtung
des Tabakstranges an die Grundflache.

[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Grundfla-
che in einem Winkel von 0,5 bis 6,0 Grad, vorzugsweise
von 2,0 bis 4,5 Grad zu dem Formatgrund angeordnet
ist. Die vorgeschlagenen Winkelbereiche haben sich in
mehreren Versuchsreihen mit verschiedenen Tabaksor-
ten als vorteilhaft herausgestellt, wobei dabei insbeson-
dere wichtig ist, dass die beim Trennen des Tabakstran-
ges von dem Tabakvolumen durch die Trimmeinrichtung
vorgegebene Tabakverteilung und die sich nachfolgend
daraus ergebende Dichteverteilung des Tabakstranges
in dem weiteren Verarbeitungsprozess nicht verloren
geht.

[0019] Ferner wird vorgeschlagen, dass der Abstand
zwischen der Anpressflache und dem Formatgrund in
Transportrichtung des Tabakstranges abnimmt. Der Fin-
ger hat die Aufgabe, die Oberseite des an der Anpressfla-
che anliegenden Tabakstranges zu einem Kreissegment
mit einem vorgegebenen Radius zu formen. Aufgrund
des erfindungsgeman vorgeschlagenen zunehmenden
Abstandes zwischen dem Formatgrund und der Grund-
flache des Schabers und dem abnehmenden Abstand
zwischen der Anpressflache des Fingers und dem For-
matgrund, kann der durch die Formgebung der Grund-
flache zunachst aufgeweitete Tabakstrang an der An-
pressflache des Fingers mit einem wesentlich groReren
Verformungsgrad verformt werden, als dies bei den im
Stand der Technik bekannten Ldsungen mdglich ist.
[0020] Der Schaber und der Finger kénnen dabei vor-
zugsweise einstickig ausgebildet sein, wodurch sich ei-
ne wesentlich genauere Anordnung der Grundflache zu
der Anpressflache des Fingers verwirklichten Iasst, da
die Toleranzkette durch die-einstlickige Anordnung zu-
mindest verkurzt wird.

[0021] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Abstand
zwischen der Anpressflache an der Seite des Fingers,
an der der Tabakstrang austritt, und dem Formatgrund
dem Durchmesser des fertigen stabférmigen Produktes
abziglich 0,6 - 1,5 mm entspricht. Der vorgeschlagene
Abstand hat sich insbesondere auch hinsichtlich der vor-
geschlagenen Geometrie des Schabers als ideal fiir eine
kontinuierliche und stérungsfreie Herstellung der stab-
férmigen Produkte herausgestellt.
[0022] Weiter wird vorgeschlagen,

dass eine
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Trimmeinrichtung vorgesehen ist, welche durch eine
oder mehrere Trennscheiben gebildet ist, mittels derer
der Tabakstrang von einem Tabakvolumen abtrennbar
ist, und der Abstand zwischen den Trennscheiben und
dem Endlosférderband und der Abstand zwischen der in
Transportrichtung des Tabakstranges letzten Umlenkrol-
le, an der das Endlosférderband anliegt, und dem For-
matgrund abzuglich der Dicke des an der Umlenkrolle
anliegenden Forderbandes, der Dicke einer Hullbahn,
auf der der Tabakstrang aufliegt, und der Dicke eines auf
dem Formatgrund aufliegenden Formatbandes im Rah-
men eines Toleranzbereichs von +/- 0,5 mm identisch
sind.

[0023] Ferner wird vorgeschlagen, dass der Schaber
und/oder der Finger zumindest in dem Bereich der
Grundflache und/oder dem Bereich der Anpressflache
aus einem dickwandigen Bauteil ohne Hohlrdume gebil-
detist oder sind. Die vorgeschlagene Losung ermoglicht
eine sehr prazise Bauteilbearbeitung und auRerdem eine
hohe Formtreue des Schabers und des Fingers auch
nach einer langeren héheren mechanischen und thermi-
schen Beanspruchung.

[0024] Da die erste Querschnittsflache des Tabak-
stranges bei einer vorgegebenen Breitengeometrie
durchden Abstand der Trimmeinrichtung bzw. der Trenn-
scheiben zu dem Endlosférderband bestimmt ist, ent-
spricht der Abstand der Umlenkrolle zu dem Format-
grund damit gleichzeitig der Hohe, welche die erste Quer-
schnittsflaiche des Tabakstranges definiert. Durch den
Abstand zwischen der in Transportrichtung des Tabak-
stranges letzten Umlenkrolle und dem Formatgrund wird
gleichzeitig bestimmt, mit welcher Anpresskraft der Ta-
bakstrang auf die auf dem Formatband befindliche Hiill-
bahn gepresstwird. Die Umlenkrolle definiert einen Uber-
gabepunkt, ab dem der Tabakstrang fir den weiteren
Transport auf der Hiillbahn von dem Formatband trans-
portiert wird. Aus diesem Grund ist es fUr einen stérungs-
freien Betrieb der Einrichtung von besonderer Bedeu-
tung, dass der Tabakstrang an dem Ubergabepunkt kon-
tinuierlich durch die Einrichtung transportiert wird. Der
vorgeschlagene Abstand der Umlenkrolle hat sich in die-
ser Hinsicht als ideal fiir die Transportverhaltnisse her-
ausgestellt, da der Tabakstrang dadurch fir seine st6-
rungsfreie Ubergabe mit einem ausreichenden An-
pressdruck auf die Hullbahn gepresst wird, ohne dass
dabei die Gefahr eines Abreilens oder Aufstauens des
Tabakstranges besteht. Durch den vorgeschlagenen Ab-
stand der Umlenkrolle von dem Formatgrund kann der
Transport des Tabakstranges unabhangig von der Form-
gebung und Ausrichtung des Schabers verbessert wer-
den.

[0025] Ferner wird ein Schaber fir eine Einrichtung
zur Herstellung von stabformigen Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie zum Trennen eines kontinuier-
lich zugefiihrten Tabakstranges von einem Endlosférder-
band vorgeschlagen, der eine Anlageflache zur Anlage
an die Einrichtung und eine Grundflache aufweist, an der
der Tabakstrang zur Anlage gelangt, und der Winkel zwi-
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schen der Anlageflache und der Grundflache groRer als
90 Grad ist. Der Vorteil des vorgeschlagenen Schabers
ist darin zu sehen, dass der Schaber so ausgebildet ist,
dass der erfindungsgeméaRe Vorteil durch die Ausrich-
tung der Grundflache allein durch den Schaber selbst
ermdglichtist. Es ist lediglich eine senkrecht zu dem For-
matgrund ausgerichtete Anlageflache an der Einrichtung
erforderlich, an der der Schaber angeordnet werden
kann. Der Winkel der Grundflache zu dem Tabakstrang
bzw. zu dem Formatgrund ergibt sich dann automatisch
durch den Winkel der Grundflache zu der Anlageflache.
Insbesondere ist es dadurch méglich, in einer Standard-
maschine verschiedene Winkelindividuell nach den Kun-
denanforderungen oder abhangig von der zu verarbei-
tenden Tabaksorte zu realisieren, indem der Schaber
ausgetauscht wird und durch einen Schaber mit einem
anderen Winkel zwischen der Grundflache und der An-
lageflache ersetzt wird.

[0026] Im Rahmen von verschiedenen Versuchsrei-
hen hat sich dabei herausgestellt, dass der Winkel zwi-
schen der Grundflache und der Anlageflache 90,5 bis
96,0 Grad, vorzugsweise 92 bis 94,5 Grad betragen soll-
te.

[0027] Ferner wird zur L6sung der Aufgabe ein Scha-
berfir eine Einrichtung zur Herstellung von stabférmigen
Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie zum Tren-
nen eines kontinuierlich zugeflhrten Tabakstranges von
einem Endlosférderband vorgeschlagen, welcher eine in
der Befestigungsstellung des Schabers zur Senkrechten
schiefwinklige Anlageflache zur Anlage an die Einrich-
tung, und eine Grundflache aufweist, an der der Tabak-
strang zur Anlage gelangt, und der Winkel zwischen der
Anlageflache und der Grundflache kleiner als 90 Grad
ist, und die Summe aus dem Winkel zwischen der Anla-
geflache und der Senkrechten und dem Winkel zwischen
der Anlageflache und der Grundflache gréRer als 90
Grad ist. Der vorgeschlagene Schaber ermdglicht den-
selben erfindungsgemaRen Erfolg, wie der nach An-
spruch 7 vorgeschlagene Schaber, mit dem Unterschied,
dass der vorgeschlagene Schaber auch an einer zur
Senkrechten schiefwinkligen Anlageflache der Einrich-
tung angeordnet werden kann.

[0028] Weiter wird vorgeschlagen, dass an den erfin-
dungsgemal vorgeschlagenen Schabern ein Finger ein-
stlickig angeformt ist. Durch die einstlickige Ausbildung
des Schabers und des Fingers kdnnen diese in einem
Arbeitsschritt gemeinsam ausgetauscht werden. Aul3er-
dem wird die Toleranzkette durch die nicht mehr vorhan-
dene Anlageflache um ein MaR verkirzt, so dass die
Grundflache und die Anpressflache des Fingers mit einer
wesentlich hbheren Genauigkeit zueinander verwirklicht
werden kdnnen.

[0029] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels naher erlautert. Es
zeigen:
Figur 1: Erfindungsgemafe Einrichtung mit Scha-
ber;
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Figur 2a:  Schaber in isometrischer Ansicht;

Figur 2b:  Schaber aus der Figur 2a in Ansicht E-E;

Figur 3: Erfindungsgemafie Einrichtung mit einem
an der Umlenkrolle angeordneten verstell-
baren Fihrungsschuh.

[0030] In der Figur 1 ist eine erfindungsgemafe Ein-

richtung zu erkennen, in der ein ungeordnetes, in einer
vorgeschalteten VergleichmaRigungseinrichtung homo-
genisiertes Tabakvolumen 7 mittels Unterdruck von ei-
nem pordsen Endlosférderband 5 angesaugt wird. An
einer Seite des Endlosférderbandes 5 liegt ein Gewichts-
regelschuh 9 an, der in Pfeilrichtung C bewegbar ist. An
der gegenlberliegenden Seite des Endlosférderbandes
5 ist eine Trimmeinrichtung 14 in Form einer oder meh-
rerer rotierender Trennscheiben jeweils mit einer oder
mehreren Vertiefungen 8 vorgesehen. Der Abstand zwi-
schen dem Endlosférderband 5 und der Trimmeinrich-
tung 14 kann durch Verschieben des Gewichtsregel-
schuhs 9 in Pfeilrichtung C veréndert werden. Das End-
losférderband 5 umschlingtim weiteren Verlauf eine Um-
lenkrolle 6 und wird von einer nicht dargestellten An-
triebseinrichtung zu einer Bewegung in Pfeilrichtung D
angetrieben. Durch die Bewegung des Endlosférderban-
des 5 in Pfeilrichtung D wird das anhaftende Tabakvolu-
men 7 in Richtung der Trimmeinrichtung 14 gezogen und
dabei durch die rotierenden Trennscheiben zu einem Ta-
bakstrang 2 geschnitten. Der Tabakstrang 2 weist nach
dem Schneiden eine erste Querschnittsflache, definiert
durch die erste H6he x1 und regelméaflige Abschnitte 2a
mit einer gréReren Querschnittsflache, definiert durch die
eine zweite Hohe x2 auf. Die erste Hohe x1 ist durch den
eingestellten Abstand zwischen der Trennscheibe und
dem Endlosférderband 5 vorgegeben, wahrend die zwei-
te Hohe x2 durch die erste Hohe x1 plus dem Maf} der
Vertiefung 8 vorgegeben ist. Die erste Hohe x1 und die
zweite Hohe x2 stehen damit aufgrund des nicht veran-
derbaren Males der Vertiefung 8 in einem unmittelbaren
Zusammenhang. Die Abschnitte 2a mit der groReren Ho-
he x2 bilden nach der Herstellung der stabférmigen Pro-
dukte die Kopfe des in dem Produkt befindlichen Tabak-
stranges 2.

[0031] Im weiteren Verlauf des Endlosférderbandes 5
wird der Tabakstrang 2 zu der in Transportrichtung T des
Tabakstranges 2 letzten Umlenkrolle 6, an der das End-
losférderband 5 anliegt, gefiihrt und lauft dabei auf eine
kontinuierlich zugefihrte, Hullbahn 11 auf. Die Hullbahn
11 wird von einem in Transportrichtung T angetriebenen
Formatband 10 gefiihrt, das wiederum auf einem For-
matgrund 1 aufliegt. Der Formatgrund 1 bildet eine Un-
terstlitzungsflache und ist entsprechend dem zu formen-
den stabférmigen Produkt mit einer Rinne mit einem sich
kontinuierlich verkleinernden Radius versehen, in der
das Formatband 10 mit der Hillbahn 11 und dem dar-
aufgelegten Tabakstrang 2 geflhrt ist.

[0032] Die Umlenkrolle 6 ist in einem Abstand x3 zu
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dem Formatgrund 1 ausgerichtet, welcher abziglich der
Dicke des Endlosférderban-des 5, der Dicke der Hull-
bahn 11 und der Dicke des Formatbandes 10 der ersten
Hoéhe x1 des Tabakstranges 2 im Rahmen eines Tole-
ranzbereichs von +/- 0,5 mm entspricht. Der vorgeschla-
gene Abstand der Umlenkrolle 6 zu dem Formatgrund 1
hat sich fiir den weiteren kontinuierlichen Transport des
Tabakstranges 2 als ideal herausgestellt. Mit dem Beginn
der Krimmung des Endloszugmittels 5 beginnt sich der
Tabakstrang 2 von dem Endlosférderband 5 zu I6sen,
wobei der Abldsevorgang durch einen Schaber 3 unter-
stiitzt wird, der mit seiner Spitze in einem Abstand 0,05
- 0,3 mm zu dem Endlosférderband 5 angeordnet ist.
AuRerdem liegt an dem Endlosférderband 5 kein Vaku-
um mehr an, wenn es auf die Umlenkrolle 6 auflauft, so
dass gleichzeitig die durch das Vakuum auf den Tabak-
strang 2 ansonsten ausgetibte Haltekraft verringert wird
und schlie3lich nicht mehr vorhanden ist, wodurch sich
der Tabakstrang 2 selbsttatig durch sein Eigengewicht
von dem Endlosférderband 5 I6st. Der Tabakstrang 2
wird in dem Ubergang von dem Endlosférderband 5 auf
die Hullbahn 11 kurzzeitig in dem engsten Querschnitt
zwischen der Umlenkrolle 6 und dem Formatgrund 1
komprimiert und wird dadurch mit einer bestimmten An-
presskraft auf die Hillbahn 11 gepresst, welche einen
storungsfreien Weitertransport des Tabakstranges er-
moglicht.

[0033] Der Schaber 3 ist mit einer Grundflache 12 ver-
sehen, welche derart geformt ist, dass der Abstand zwi-
schen der Grundflache 12 und dem Formatgrund 1 in
Transportrichtung T des Tabakstranges 2 zunimmt. Die
Zunahme des Abstandes istin der Darstellung als Winkel
A gréRer als 0 Grad dargestellt. Der Schaber 3 ist ferner
mit einer in der Befestigungsstellung senkrecht zu dem
Formatgrund 1 ausgerichteten Anlageflache 15 verse-
hen, so dass der sich vergréflernde Abstand zwischen
der Grundflache 12 und dem Formatgrund 1 auch durch
den Winkel B zwischen der Grundflache 12 und der An-
lageflache 15 von vorzugsweise 90,5 bis 96 Grad und
insbesondere von 92 bis 94,5 Grad ergibt. Der Winkel A
kann besonders einfach durch die Verwendung eines
Schabers 3 mit einem anderen Winkel B verandert wer-
den. Die Anlageflache 15 des Schabers 3 befindet sich
in der Befestigungsstellung in Anlage an einer ebenfalls
senkrecht zu dem Formatgrund 1 ausgerichteten Anla-
geflache eines Fingers 4, welcher in Transportrichtung
T des Tabakstranges 2 hinter dem Schaber 3 angeordnet
ist. Der Finger 4 ist an seiner dem Formatgrund 1 zuge-
wandten Seite mit einer Anpressflache 14 versehen, wel-
che derart geformt ist, dass der Abstand zwischen der
Anpressflache 14 und dem Formatgrund 1 in Transpor-
trichtung T abnimmt. Im Ubergang von der Grundflache
12 zu der Anpressflache 14 ist sinnvollerweise eine Stu-
fe, gebildet durch einen Materiallberschuss der Grund-
flache 12, vorgesehen, welcher einen Verschleilivorrat
darstellt und verhindert, dass der Tabakstrang 2 mit der
Oberflache an einer Kante der Anpressflache 14 anlauft.
Sofern die Anlageflache 15 an der Einrichtung in einem
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schiefen Winkel zu der Senkrechten angeordnetist, kann
der Winkel B auch kleiner als 90 Grad gewahlt werden,
wobei in diesem Fall die Summe aus dem Winkel zwi-
schen der Anlageflache 15 und der Senkrechten und
dem Winkel B gréRer als 90 Grad sein sollte, um den
erfindungsgemaRen Erfolg herbeizufliihren. Der Finger 4
ist dabei unmittelbar an dem Schaber 3 angeordnet, so
dass zwischen beiden Teilen in Transportrichtung T des
Tabakstranges kein Spalt vorhanden ist. Die Grundfla-
che 12 geht dadurch in Transportrichtung T unmittelbar
in die Anpressflache 14 Gber. Da der Schaber 3 und der
Finger 4 jeweils als dickwandige Bauteile ohne Hohlrau-
me ausgebildet sind, kdnnen diese sehr genau aus ei-
nem Vollmaterial hergestellt werden. Als Herstellungs-
verfahren bieten sich alle spanabhebenden Verfahren
sowie Erodieren an. Ferner kdnnen die Bauteile so be-
messen werden, dass die daran angeordnete Grundfla-
che 12 und Anpressflache 14 auch bei einer hohen me-
chanischen und thermischen Beanspruchung eine hohe
Formtreue aufweisen.

[0034] Die Formgebung des Tabakstranges 2 erfolgt
dabei einerseits durch die in dem Formatgrund 1 befind-
liche Rinne und andererseits durch die profilierte Grund-
flache 12 des Schabers und die Anpressflache 14 des
Fingers 4. Da der Abstand zwischen der Grundflache 12
und dem Formatgrund 1 in Transportrichtung T zunimmt,
kann sich der Tabakstrang 2 nach dem kurzzeitigen
Komprimieren in dem engsten Querschnitt zumindest
geringfligig aufweiten. Aufgrund des lediglich kurzzeiti-
gen Komprimierens des Tabakstranges 2 in dem engsten
Querschnitt wird sichergestellt, dass die relative Lage
der Kopfe, d. h. der Abschnitte 2a, in dem Tabakverbund
zu dem Tabakmittelstrang nicht verandert wird. Als Ta-
bakmittelstrang wird der Grundkdrper des Tabakstran-
ges 2 bezeichnet, welcher durch die Abschnitte mit der
ersten Hohe x1 gebildet wird.

[0035] Ferner kann der Tabakstrang 2 nach dem Ab-
lauf von der Grundflache 12 von einer gréReren Quer-
schnittsflache an der Eintrittsseite des Fingers 4 auf eine
wesentlich kleinere Querschnittsflache mit einem erheb-
lich gréReren Umformgrad verformt werden, als dies bei
den im Stand der Technik bekannten Lésungen méglich
war. Die eigentliche Formgebung des Tabakstranges 2
findet demnach zwischen der Anpressflache 14 und dem
Formatgrund 1 statt. Der Abstand y zwischen der An-
pressflache 14 an der Austrittsseite des Tabakstranges
2 und dem Formatband 10 entspricht dabei ungefahr
dem Durchmesser des fertigen Produktes minus 0,6 bis
1,5 mm. Der Finger 4 ist in der beschriebenen Ausfih-
rungsform als gesondertes Einzelteil ausgefihrt, er kann
jedoch auch einstilickig an den Schaber 3 mit angeformt
werden, wodurch die Teileanzahl reduziert werden kann.
[0036] Insgesamt kann der Tabakstrang 2 durch die
vorgeschlagene Lésung zwischen der Anpressflache 14
und dem Formatgrund 1 wesentlich prozesssicherer zu
einer Sollform mit einer Solldichteverteilung geformt wer-
den, da die Verformung des Tabakstranges 2 mit einer
groReren Querschnittsflache beginnt. Dadurch kann die
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Solldichte und Sollposition der Képfe in dem Tabakstrang
2 wesentlich genauer eingehalten werden, und es wird
verhindert, dass der nicht zu vermeidende Kopfausfall
einen vorbestimmten Grenzwert Uberschreitet.

[0037] In den Figuren 2a und 2b ist der Schaber 3 als
Einzelteil zu erkennen. Der Schaber 3 weist eine in dem
Winkel B zu der Anlageflache 15 angeordnete Grundfla-
che 12 auf, welche nach dem Zusammenbau der gesam-
ten Einrichtung an der der Umlenkrolle 6 zugewandten
Spitze eine plane Formgebung mit einem Radius R1 auf-
weist, welcher als unendlich grof’ angesehen werden
kann. Im weiteren Verlauf der Grundflache 12 in Trans-
portrichtung T des Tabakstranges 2 ist die Grundflache
12 als Rinne mit einem abnehmenden Radius geformt.
Zur Kenntlichmachung dieses abnehmenden Radius
sind die Radien R2, R3 und R4 beispielhaft eingezeich-
net. Die Verbindung der tiefsten Punkte der Rinne ist als
Gerade S eingezeichnet. Aufgrund des abnehmenden
Radius der Grundflache 12 steigt die Gerade S, ausge-
hend von der planen Eintrittsseite mit dem unendlichgro-
Ren Radius R1 in Richtung des Radius R4 an der Aus-
trittsseite relativzu dem Formatgrund 1 in Figur 1 an. Der
sich vergréRernde Abstand der Grundflache 12 von dem
Formatgrund 1 ist in diesem Ausflihrungsbeispiel durch
den sich vergréRernden Abstand der Gerade S zu dem
Formatgrund 1 verwirklicht. Durch den sich vergréern-
den Abstand der Gerade S zu dem Formatgrund 1 wird
gleichzeitig die zur Verfligung stehende Querschnittsfla-
che zwischen dem Schaber 3 und dem Formatgrund 1
vergroRert. Der Tabakstrang 2 kann sich dadurch zwi-
schen dem Formatgrund 1 und dem Schaber 3 aufwei-
ten. AulRerdem ist es moglich, den Tabakstrang-2 an-
schlieRend zwischen dem Finger 4 und dem Format-
grund 1 von einer gréBeren Querschnittsflache ausge-
hend zu komprimieren.

[0038] Alternativ kann der Radius der Grundflache 12
in Transportrichtung T des Tabakstranges 2 auch kon-
stantsein. In diesem Fall ist der sich erweiternde Abstand
der Grundflache 12 von dem Formatgrund 1 dadurch ver-
wirklicht, indem die Rinne mit konstantem Radius, wel-
che die Grundflache 12 bildet, schief an dem Schaber 3
angeordnet ist. Die Rinne kann z.B. mit einer konstanten
Tiefe in der Grundflache 12 oder auch mit einer zuneh-
menden Tiefe in der Grundflache 12 verlaufen.

[0039] Inder Figur 3 ist eine Ausflihrungsform der Er-
findung zu erkennen, bei der in Transportrichtung T des
Tabakstranges 2 vor der Umlenkrolle 6 zusatzlich ein in
Pfeilrichtung F verstellbarer Fiihrungsschuh 16 vorgese-
hen ist, an dem das Endlosférderband 5 anliegt. In die-
sem Fall kann die Umlenkrolle 6 unverstellbar ausgefihrt
werden, und der Abstand x4 allein durch die Verstellung
des Fuhrungsschuhs 16 bewirkt werden. Der Fihrungs-
schuh 16 hat ferner die Aufgabe, die Formgebung des
Tabakstranges 2 hinsichtlich der Hohe und der relativen
Lage der Kopfe in dem Tabakverbund zu dem Tabakmit-
telstrang durch eine Fihrung des Tabakstranges 2 tber
eine groRere Lange des Transportweges weiter zu fixie-
ren.
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[0040] Es ist selbstverstandlich, dass auch eine ver-
stellbare Umlenkrolle 6 mit einem verstellbaren Fuh-
rungsschuh 16 in Kombination vorgesehen werden kann,
wodurch sich eine weiter verbesserte Fihrung des Ta-
bakstranges 2 und Ubergabe des Tabakstranges 2 auf
das Formatband 10 bzw. Aufgabe des Tabakstranges 2
auf die Hillbahn 11 erzielen lasst.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zur Herstellung von stabférmigen Pro-
dukten der Tabak verarbeitenden Industrie mit

- einer Fordereinrichtung (13) zur kontinuierli-
chen Zufiihrung eines Tabakstranges (2) mit ei-
ner ersten Querschnittsflache, welcher in regel-
maRigen Abstéanden Abschnitte (2a) mit einer
grofReren zweiten Querschnittsflache aufweist,
wobei

- die Fordereinrichtung (13) durch ein Uber eine
Umlenkrolle (6) gefiihrtes Endlosférderband (5)
gebildet ist, an dem der Tabakstrang (2) ange-
ordnet ist, und

- einem auf einem Formatgrund (1) gefuhrten
Formatband (10), auf dem eine kontinuierlich
zugefihrte Hullbahn (11) aufliegt, und

- einem den Tabakstrang (2) von dem Endlos-
férderband (5) trennenden Schaber (3), welcher
eine derartig profilierte Grundflache (12) auf-
weist, das der im Querschnitt unrunde Tabak-
strang (2) beim Vorbeiftihren an der Grundfla-
che (12) zu einem Tabakstrang (2) mit einer ge-
krimmten AuRenflache verformt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Abstand zwischen der Grundflache (12)
des Schabers (3) und dem Formatgrund (1) in
Transportrichtung (T) des Tabakstranges (2) zu-
nimmt,

-in Transportrichtung (T) des Tabakstranges (2)
hinter dem Schaber (3) ein Finger (4) vorgese-
hen ist, welcher eine Anpressflache (14) auf-
weist, und

- die Grundflache (12) und die Anpressflache
(14) spaltfrei ineinander libergehen.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- die Grundflache (12) in einem Winkel (A) von
0,5 bis 6,0 Grad, vorzugsweise von 2,0 bis 4,5
Grad zu dem Formatgrund (1) angeordnet ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass



13 EP 2 401 928 A2 14

- der Abstand zwischen der Anpressflache (14)
und dem Formatgrund (1) in Transportrichtung
(T) des Tabakstranges (2) abnimmt.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der Schaber (3) und der Finger (4) einstickig
ausgebildet sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass

- der Abstand (y) zwischen der Anpressflache
(14) an der Seite des Fingers (4), an der der
Tabakstrang (2) austritt, und dem Formatgrund
(1) dem Durchmesser des fertigen stabférmigen
Produktes abziglich 0,6 - 1,5 mm entspricht.

Einrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine Trimmeinrichtung (14) vorgesehen ist,
welche durch eine oder mehrere Trennscheiben
gebildet ist, mittels derer der Tabakstrang (2)
von einem Tabakvolumen abtrennbar ist, und

- der Abstand zwischen den Trennscheiben und
dem Endlosférderband (5)und der Abstand (x3)
zwischen der in Transportrichtung (T) des Ta-
bakstranges (2) letzten Umlenkrolle (6), an der
das Endlosférderband (5) anliegt, und dem For-
matgrund (1) abzuglich der Dicke des an der
Umlenkrolle (6) anliegenden Endlésférderban-
des (5), der Dicke der Hullbahn (11), auf der der
Tabakstrang (2) aufliegt, und abzlglich der Dik-
ke des auf dem Formatgrund (1) aufliegenden
Formatbandes (10) im Rahmen eines Toleranz-
bereichs von +/- 0,5 mm identisch sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass

- eine Trimmeinrichtung (14) vorgesehen ist,
welche durch eine oder mehrere Trennscheiben
gebildet ist, mittels derer der Tabakstrang (2)
von einem Tabakvolumen abtrennbar ist, und
-in Transportrichtung (T) des Tabakstranges (2)
vor einer letzten Umlenkrolle (6), an der das
Endlosforderband (5) anliegt, ein verstellbarer
Fihrungsschuh (16) vorgesehen ist, und

- der Abstand zwischen den Trennscheiben und
dem Endlosférderband (5) und der Abstand (x4)
zwischen dem Fihrungsschuh (16) und dem
Formatgrund (1) abziglich der Dicke des an
dem Fihrungsschuh (16) anliegenden Endlds-
forderbandes (5), der Dicke einer Hiillbahn (11),
auf der der Tabakstrang (2) aufliegt, und abzug-
lich der Dicke eines auf dem Formatgrund (1)
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10.

1.

12,

aufliegenden Formatbandes (10) im Rahmen ei-
nes Toleranzbereichs von +/- 0,5 mm identisch
sind.

Einrichtung nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schaber (3) und/oder der Finger (4) zumindest in
dem Bereich der Grundflache (12) und/oder dem Be-
reich der Anpressflache (14) aus einem dickwandi-
gen Bauteil ohne Hohlrdume gebildet ist oder sind.

Schaber (3) fir eine Einrichtung zur Herstellung von
stabférmigen Produkten der Tabak verarbeitenden
Industrie zum Trennen eines kontinuierlich zuge-
fihrten Tabakstranges (2) von einem Endlosférder-
band (5), dadurch gekennzeichnet, dass

- der Schaber (3) eine in der Befestigungsstel-
lung des Schabers (3) senkrechte Anlageflache
(15) zur Anlage an die Einrichtung, und eine
Grundflache (12) aufweist, an der der Tabak-
strang (2) zur Anlage gelangt, und

- der Winkel (B) zwischen der Anlageflache (15)
und der Grundflache (12) grof3er als 90 Grad ist.

Schaber nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass

- der Winkel (B) zwischen der Grundflache (12)
und der Anlageflache (15) 90,5 bis 96,0 Grad,
vorzugsweise 92 bis 94,5 Grad betragt.

Schaber (3) fur eine Einrichtung zur Herstellung von
stabférmigen Produkten der Tabak verarbeitenden
Industrie zum Trennen eines kontinuierlich zuge-
fihrten Tabakstranges (2) von einem Endlosforder-
band (5), dadurch gekennzeichnet, dass

- der Schaber (3) eine in der Befestigungsstel-
lung des Schabers (3) zur Senkrechten schief-
winklige Anlageflache (15) zur Anlage an die
Einrichtung, und eine Grundflache (12) auf-
weist, an der der Tabakstrang (2) zur Anlage
gelangt, und

- der Winkel (B) zwischen der Anlageflache (15)
und der Grundflache (12) kleiner als 90 Grad ist,
und

- die Summe aus dem Winkel zwischen der An-
lageflache (15) und der Senkrechten und dem
Winkel (B) zwischen der Anlageflache (15) und
der Grundflache (12) gréRer als 90 Grad ist .

Schaber nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem Schaber (3)
ein Finger (4) einstlickig angeformt ist.
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