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verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-

bau eines kontinuierlichen Strangs der Tabak verarbei- 25
tenden Industrie, insbesondere eines Tabakstrangs oder /
eines Filterstrangs, mit einem entlang einer Aufbaustrek-

ke (38) mit einer Saugkammer (12) in Wirkverbindung
stehenden Saugstrangforderer (11), der im Strangein-
laufbereich einer den Strang formenden Formatvorrich-
tung (21, 24) um eine mit dem Saugstrangforderer (11)
drehende Pressscheibe (22) herumgefiihrt ist.

Die Erfindung betrifft ferner ein entsprechendes Ver-
fahren.

Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass eine
Druckluftbeaufschlagungsvorrichtung (36) stromauf-
warts der Pressscheibe (22) im Bereich des Saugstrang-
forderers (11) auf der Seite des Saugstrangforderers (11) Fi g. 5
angeordnet ist, die gegeniber der Seite liegt, die zum
Aufbau des Strangs dient, und/oder dass die Pressschei-
be (22) Luftkanéle (26) mit Offnungen auf einer Umfangs-
flache der Pressscheibe (22) aufweist, wobei die Luftka-
nale (26) schrag in einem Winkel zur Radialen der
Pressscheibe (22) und in oder gegen die Strangfoérder-
richtung (40) angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
bau eines kontinuierlichen Strangs der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere eines Tabakstrangs oder
eines Filterstrangs, mit einem entlang einer Aufbaustrek-
ke mit einer Saugkammer in Wirkverbindung stehenden
Saugstrangfoérderer, der im Strangeinlaufbereich einer
den Strang formenden Formatvorrichtung um eine mit
dem Saugstrangforderer drehende Pressscheibe her-
umgefihrt ist.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Aufbauen eines kontinuierlichen Strangs der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere eines Tabakstrangs
oder Filterstrangs, mit den folgenden Verfahrensschrit-
ten:

einen

- Aufschauern von auf

Saugstrangférderer,

Strangmaterial

- Foérdern des aufgeschauerten Strangmaterials in
Richtung einer Formatvorrichtung,

- Verdichten bzw. Anpressen des aufgeschauerten
Strangmaterials zwischen einer Pressscheibe und
einem Unterformat (21) der Formatvorrichtung,

- Ablésen des Strangmaterials und Formen eines
Strangs in der Formatvorrichtung.

[0003] Zum Herstellen eines Zigarettenstrangs und
insbesondere auch eines Filterstrangs werden gewohn-
lich vereinzelte Fasermaterialien, ggf. gemischt mit Gra-
nulatmaterialien oder weiteren Materialien auf einem in
einem Saugkanal umlaufenden Strangférderer in Form
eines Endlosférderbandes zu einem Strang aufgeschau-
ert, der kontinuierlich aus dem Strangaufbaubereich ab-
gefordert und egalisiert wird, bevor er auf einem mit ei-
nem umlaufenden Formatband in eine Formatvorrich-
tung bewegten Hillmaterialstreifen bzw. ohne Hullmate-
rialstreifen abgelegt und in der Formatvorrichtung mit
dem Hillmaterialstreifen, z.B. einem Papierstreifen, um-
hllt wird bzw. geformt wird. Der im Einlaufbereich der
Formatvorrichtung zunachst noch eben einlaufende Hill-
materialstreifen wird beim Durchgang durch die Format-
vorrichtung zunachst U-formig um den Strang geformt,
bevor er ganz um den Strang herum gelegt und zur Bil-
dung einer zylindrischen Hiille entlang einer Uberlap-
pungsnaht in der Regel durch Verkleben um den Strang
herum geschlossen wird.

[0004] Als Strangforderer wird gewohnlich ein luft-
durchlassiges Gewebeband eingesetzt, in dem sich
durch den angelegten Unterdruck oder infolge eines me-
chanischen Drucks beim Komprimieren des Strangs Fa-
sern oder andere Strangmaterialien in dem Gewebeband
festsetzen und an anderer Stelle wieder ablésen kbnnen,
so dass eine ordnungsgemaRe Ubergabe aller Strang-
bestandteile in die Formatvorrichtung verhindert wird.
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Um sicherzustellen, dass mdéglichst alle Bestandteile des
Strangs, auch solche, die sich am Strangférderer fest-
gesetzt haben, in die Formatvorrichtung abgegeben wer-
den, weist diese an ihrem Einlaufende eine Vorrichtung
zum Abstreifen von Strangmaterialien, einen sogenann-
ten Schaber bzw. einen Einlauffinger, auf. Dieser besteht
aus einem Grundkdrper und weist eine Abstreifkante auf,
die dicht an der Oberflache des Strangférderers positio-
niert ist und die Bestandteile des Strangs vom Strang-
férderer abstreift.

[0005] DasHerauslésenvonindas Gewebeband bzw.
in den Strangférderer eingedrungenen Fasern erweist
sich allerdings als problematisch, so dass insbesondere
bei der Filterstrangherstellung ein nicht unerheblicher
Teil des Filtermaterials bzw. Strangmaterials als Verlust
durch einen zwischen dem Schaber und dem Strangfor-
derer gebildeten Spalt hindurch tritt. Es kann auch pas-
sieren, dass sich die aus dem Strang abgeférderten Ma-
terialien zurlckstauen und wieder in den Strang hinein
gelangen, so dass sich UnregelmaRigkeiten im gebilde-
ten Strang bilden.

[0006] Aus EP 1033 082 B1 ist eine Vorrichtung zum
Aufbauen eines kontinuierlichen Tabakstrangs, mit ei-
nem entlang einer Aufbaustrecke mit einer Saugkammer
in Wirkverbindung stehenden Saugstrangférderer be-
kannt, der im Strangeinlaufbereich einer den Tabak-
strang zu einem umhiiliten Zigarettenstrang formenden
Formateinrichtung um eine mit dem Saugstrangférderer
umlaufende Pressscheibe herumgefihrt ist, wobei die
Pressscheibe im Bereich eines umschlingungsfreien
Umfangsabschnitts durch einen einerseits mit dem In-
nenlageraum der Pressscheibe und andererseits mit der
Saugkammer in Strdmungsverbindung stehenden Luft-
kanal begrenzt ist. Dieses dient dazu, die Funktionssi-
cherheit zu erhdhen und eine bessere Strangbildung bei
einer optimierten Bandumlenkung zu erreichen. Hierbei
ist eine Pressscheibe gezeigt, die beidseitig am Um-
fangsrand der Pressscheibe austretende Luftschlitze
aufweist, die in diesem Dokument in Form von wenig-
stens acht Radial-Randschlitzen ausgebildet sind. Durch
die MaRnahme aus EP 1 033 082 B1 werden durch eine
erzeugte permanente Saugluftstrémung von der
Pressscheibe zur Saugkammer Staubpartikel, die vom
Schaber nicht erfasst und abgenommen werden konn-
ten, von der Umfangsflache der Pressscheibe abge-
saugt, so dass sich kein Tabakstaub zwischen der Um-
fangsflache der Pressscheibe und dem Saugstrangfor-
derer ansammeln und zum Auftragen des Saugstrang-
forderers fiihren kann und somit eine Beschadigung des
Saugstrangférderers durch den Schaber verhindert wird.
[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen qualitativ hochwertigen Strang der Tabak verarbei-
tenden Industrie zur Verfligung zu stellen.

[0008] Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung zum Aufbau eines kontinuierlichen Strangs der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Ta-
bakstrangs oder eines Filterstrangs, mit einem entlang
einer Aufbaustrecke mit einer Saugkammer in Wirkver-
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bindung stehenden Saugstrangférderer, der im
Strangeinlaufbereich einer den Strang formenden For-
matvorrichtung um eine mit dem Saugstrangférderer dre-
hende Pressscheibe herumgefiihrt ist, die dadurch wei-
tergebildet ist, dass eine Druckluftbeaufschlagungsvor-
richtung stromaufwarts der Pressscheibe im Bereich des
Saugstrangforderers auf der Seite des Saugstrangforde-
rers angeordnet ist, die gegeniiber der Seite liegt, die
zum Aufbau des Strangs dient und/oder dass die
Pressscheibe Luftkanale mit Offnungen auf einer Um-
fangsflache der Pressscheibe aufweist, wobei die Luft-
kandle schrdg in einem Winkel zur Radialen der
Pressscheibe und in oder gegen die Strangférderrich-
tung angeordnet sind. In oder gegen die Strangforder-
richtung bedeutet im Rahmen der Erfindung insbeson-
dere, dass eine Komponente der Ausrichtung so ange-
ordnet ist.

[0009] Durch die erfindungsgemale erste Malinah-
me, dass eine Druckluftbeaufschlagungsvorrichtung
stromaufwarts der Pressscheibe im Bereich des
Saugstrangférderers auf der Seite des Saugstrangforde-
rers angeordnet ist, die gegenuber der Seite liegt, die
zum Aufbau des Strangs dient, wird ein Vorablésen des
aufgebauten Strangs von dem Saugstrangférderer er-
maoglicht, so dass an dieser Stelle die in das Saugband
bzw. in den Saugstrangférderer eingedrungenen Fasern
wenigstens zum Teil aus dem Verbund mit dem Saug-
band bzw. dem Saugstrangfoérderer gelést werden.
[0010] Die Druckluftbeaufschlagungsvorrichtung ist
dann so ausgebildet, dass eine Druckluftéffnung in Rich-
tung des zu bildenden Strangs angeordnet ist. Hierdurch
ist ein anschliefendes Ablosen des gebildeten Strangs
vereinfacht, da nach dem Beaufschlagen mit Druckluft
weniger teilweise in den Saugstrangférderer eingedrun-
gene und dort verhakte Fasern in diesem Zustand ver-
bleiben, sondern aus dem Saugstrangférderer heraus-
geldst werden.

[0011] Entsprechend kann alternativ oder zusatzlich
erfindungsgemaR die Pressscheibe Luftkanale mit Off-
nungen auf einer Umfangsflache der Pressscheibe auf-
weisen, wobei die Luftkanéle schrag in einem Winkel zur
Radialen der Pressscheibe undin oder gegen die Strang-
férderrichtung angeordnet sind. Auch hierdurch wird der
Ablésevorgang des Strangs von dem Saugstrangforde-
rer gefordert, wobei insbesondere auch hier in das Saug-
band des Saugstrangférderers wenigstens teilweise ein-
gedrungene Fasern gut ausgeldst werden kénnen. In der
Ausgestaltung, in der die Luftkanale auch in Strangfor-
derrichtung angeordnet sind, kann eine besonders effi-
ziente zusétzliche Abférderluftstrémung fiir Strangmate-
rial erzeugt werden, das durch den Schlitz zwischen dem
Einlauffinger und dem Saugstrangforderer hindurch ge-
langt und somit nicht zur Strangbildung weiter dient. Im
Rahmen der Erfindung bedeutet das Merkmal in einem
Winkel zur Radialen der Pressscheibe und in oder gegen
die Strangférderrichtung angeordnet nicht genau parallel
oder antiparallel oder senkrecht zur Strangférderrich-
tung.
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[0012] Vorzugsweise ist die Druckluftbeaufschla-
gungsvorrichtung in einem Bereich des Saugstrangfor-
derers angeordnet, in der ein Unterformat der Format-
vorrichtung vorhanden ist. Hierdurch wird vermieden,
dass der aufgebaute und gebildete Strang vollstandig
abgeldst und somit gestort wird und somit der gebildete
Strang UnregelmaRigkeiten erfahrt. Vorzugsweise um-
fasst die Druckluftbeaufschlagungsvorrichtung eine DU-
se. Die Dise kann eine Schlitzdiise sein, die beispiels-
weise einen Schlitz aufweist, der quer bzw. senkrecht
zum Saugstrangférderer bzw. der Forderrichtung des
Saugstrangférderers ausgerichtet ist.

[0013] Vorzugsweise istder Winkel der Luftkanale der
Pressscheibe in einem Bereich von 10° bis 20°, insbe-
sondere zwischen 14° und 16°, zur Radialen. Vorzugs-
weise sind 10 bis 50 Luftkanale in der Pressscheibe vor-
gesehen bzw. vorzugsweise sind ungefahr 25 Luftkanale
in der Pressscheibe vorgesehen. Die Luftkanale kénnen
auch als Schlitze ausgebildet sein, deren Langserstrek-
kung an der Oberflache der Pressscheibe im Wesentli-
chen parallel zur Rotationsachse der Pressscheibe an-
geordnet sind. Durch die erfindungsgeméafie Druckluft-
beaufschlagungsvorrichtung und auch durch die erfin-
dungsgemaRen Luftkanéle in der Pressscheibe ist es
mdglich, Druckluft aus Richtung des Saugstrangforde-
rers gegen den auf den Saugstrangférderer aufgebauten
Strang zu richten, so dass ein Vorablésen des Strangs
bzw. eine Unterstltzung des Ablésens des Strangs vom
Saugstrangfoérderer gegeben ist.

[0014] Vorzugsweise ist die Saugkammer des
Saugstrangférderers so ausgebildet, dass auf einer bzw.
der stromaufwartigen Seite des Aufbaubereichs des
Strangs auf dem Saugstrangférderer keine Saugluft
durch den Saugstrangforderer gelangt. Hierdurch wird
verhindert, dass Fasern oder andere Strangmaterialien
schon zu Beginn des Aufbaus des Faserstrangs in den
Saugstrangférderer teilweise hineingelangen, d.h. mit
dem Saugband verhaken. Dieses Eindringen des
Strangmaterials in das Saugband des Saugstrangférde-
rers wird insbesondere dadurch verhindert, dass zu der
MaRnahme, dass keine Saugluft zu Beginn des Strang-
aufbaus durch den Saugstrangférderer gelangt, zusatz-
lich noch eine Luftstrdmungsvorrichtung vorgesehen ist,
die eine, insbesondere schrag zum Saugstrangférderer
stromende  Luftstrdmung in  Foérderrichtung des
Saugstrangférderers erzeugt, wobei die Luftstrdmungs-
vorrichtung in oder an einer Saugschachtwand angeord-
net ist, die stromaufwarts der Forderrichtung des
Saugstrangférderers liegt. Hierdurch erhalten die
Strangmaterialien eine Bewegungsrichtung in Strangfor-
derrichtung, so dass beispielsweise Faserenden, die
sonst durch Saugluft in das Gewebeband eindringen
wirden, nun an dem Gewebeband nur zum Anliegen
kommen.

[0015] Vorzugsweise wird das Verhindern, dass Saug-
luft durch den Saugstrangférderer auf der stromaufwar-
tigen Seite des Aufbaubereichs des Strangs gelangt, da-
durch erreicht, dass eine Abdeckung im Saugstrangfor-
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derer vorgesehen ist, die das Durchdringen von Saug-
luft verhindert oder dass die Saugkammer in diesem Be-
reich fehlt, d.h. dass die Saugkammer insgesamtim Ver-
gleich zu Ublichen Saugkammern verkirzt ist, namlich
um den Bereich, in dem keine Saugluft durch den
Saugstrangforderer stromen soll.

[0016] Vorzugsweiseistein Einlauffingerzum Abldsen
des Strangs von dem Saugstrangforderer vorgesehen,
derim Bereich der Pressscheibe auf den Strang einwirkt,
wobei der Einlauffinger einstiickig ausgebildet ist und/
oder eine stetige Rampe aufweist. Durch Vorsehen eines
einstiickigen Einlauffingers bzw. eines Einlauffingers mit
einer stetigen Rampe hat dieser eine glatte Oberflache,
d.h. eine Oberflache ohne Fligungsnahte oder andere
UnregelmaRigkeiten, die zu einem Aufstauen von verlu-
stigem Strangmaterial, also Strangmaterial, das durch
den Spalt zwischen dem Finger und dem Saugstrangfor-
derer gelangt, stattfindet. Unter einer stetigen Rampe
wird eine Rampe verstanden, die ohne eine Kante bzw.
ohne Unterbrechung wenigstens abschnittsweise vor-
liegt. Die Rampe ist oberhalb des Eingriffsbereichs des
Einlauffingers mit dem an dem Saugstrangférderer an-
geordneten Strangmaterial vorgesehen.

[0017] Ferner vorzugsweise weist der Saugstrangfor-
derer eine Abstitzvorrichtung auf, die ein in Foérderrich-
tung des Saugstrangforderers langs erstrecktes Schwert
umfasst. Das Schwert ist hierbei als schlankes bzw.
schmales Gegenlager zu dem Saugband des
Saugstrangférderers ausgebildet und wirkt als Gegenla-
ger auf der dem Strang abgewandten Seite des
Saugstrangfoérderers. Hierdurch ist eine sehr gleichma-
Rige Fiihrung des Saugbandes des Saugstrangférderers
moglich, wodurch eine sehr gleichmaRige Strangbildung
bzw. ein sehr gleichmaRiger Aufbau des Strangs ermdg-
licht ist.

[0018] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Aufbauen eines kontinuierlichen Strangs der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Tabak-
strangs oder Filterstrangs, mit den folgenden Verfah-
rensschritten geldst:

einen

- Aufschauern von auf

Saugstrangférderer,

Strangmaterial

- Fordern des aufgeschauerten Strangmaterials in
Richtung einer Formatvorrichtung,

- Verdichten bzw. Anpressen des aufgeschauerten
Strangmaterials zwischen einer Pressscheibe und
einem Unterformat der Formatvorrichtung,

- Ablésen des Strangmaterials und Formen eines
Strangs in der Formatvorrichtung, das dadurch wei-
tergebildetist, dass stromaufwarts der Pressscheibe
ein Druckluftstrom durch den Saugstrangférderer
gegen das aufgeschauerte Strangmaterial ausgebil-
det ist und/oder im Bereich der Pressscheibe ein
Druckluftstrom quer zur Radialen der Pressscheibe
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durch den Saugstrangférderer auf das Strangmate-
rial wirkt.

[0019] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist ein
sehr effizienter und sicherer Strangbildeprozess mog-
lich. Im Rahmen der Erfindung beinhaltet die Terminolo-
gie in Richtung weg von dem Saugstrangférderer insbe-
sondere ein Durchdringen des Saugstrangférderers.
[0020] Vorzugsweise wirkt der Druckluftstrom quer zur
Radialen der Pressscheibe auch in Férderrichtung des
Strangmaterials. Dieses bedeutetinsbesondere, dass ei-
ne Komponente des Druckluftstroms in Foérderrichtung
des Strangmaterials ausgebildet ist. Hierdurch ist ein
sehr guter Abtransport der nicht durch den Einlauffinger
abgetragenen bzw. abgeldsten Strangmaterialien mog-
lich.

[0021] Vorzugsweise ist der Druckluftstrom stromauf-
warts der Pressscheibe, der durch den Saugstrangfor-
derer gegen das aufgeschauerte Strangmaterial ausge-
bildet ist, im Bereich des Unterformats strémend ausge-
bildet. Vorzugsweise ist dieser Druckluftstrom kontinu-
ierlich.

[0022] Vorzugsweise stromt beim Verfahrensschritt
des Aufschauerns von Strangmaterial auf den
Saugstrangforderer in einem Bereich des Saugstrang-
forderers, der auf der stromaufwartigen Seite des Auf-
schauerbereichs liegt, keine Saugluft. Hierdurch kann
schon verhindert werden, dass Strangmaterial in das
Saugband des Saugstrangférderers wenigstens teilwei-
se eindringt. Der Bereich liegt hierbei insbesondere auf
der stromaufwartigen Seite des Aufschauerbereichs.
[0023] Vorzugsweise wird in einem Saugschacht, an
den der Saugstrangforderer anschliet, ein Luftstrom er-
zeugt, der auf der stromaufwartigen Seite des Aufschau-
erbereichs schrag gegen den Saugstrangforderer und in
Forderrichtung des Saugstrangforderers gerichtet ist.
Hierdurch wird eine Vorzugsausrichtung der zum
Saugstrangforderer im Saugschacht strdmenden Faser-
materialien bzw. Strangmaterialien in dem Bereich, der
entfernt von der Formatvorrichtung ist, ermdglicht, wo-
durch weniger Strangmaterialien in das Saugband des
Saugstrangférderers eindringen. Stattdessen legen sich
diese an das Saugband an.

[0024] Vorzugsweise wird das Strangmaterial, das
beim Schritt des Ablésens des Strangmaterials und For-
men des Strangs flir das Formen des Strangs verloren
geht, von einem Transportluftstrom erfasst und wegge-
fordert.

[0025] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemalfen Vorrichtung zum Aufbau eines

Fig. 1
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kontinuierlichen Strangs der Tabak verarbei-
tenden Industrie,
Fig.2 einen vergroRerten Ausschnitt des Bereichs B
aus Fig. 1 in schematischer Darstellung,
Fig. 3  eine schematische Darstellung eines vergro-
Rerten Bereichs A aus Fig. 1,
Fig. 4 eine noch weiter vergroRerte Darstellung der
Fig. 3 mit weiteren Elementen in schematischer
Darstellung,
Fig. 5 eine schematische Darstellung eines Teils ei-
ner Vorrichtung zum Aufbau eines kontinuierli-
chen Strangs der Tabak verarbeitenden Indu-
strie in einer weiteren Ausflihrungsform,
Fig. 6 durch

eine Schnittdarstellung einen

Saugstrangférderer und
Fig. 7  eine Schnittdarstellung entlang C-C der Fig. 6
in schematischer Darstellung.

[0026] 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.
[0027] Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht einer er-
findungsgemafen Vorrichtung zum Aufbau eines konti-
nuierlichen Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere eines Tabakstrangs oder eines Fil-
terstrangs. Im Folgenden wird in der Beschreibung von
einem Filterstrang ausgegangen, wobei sich die Erfin-
dung explizit nicht auf den Aufbau eines Filterstrangs be-
schrankt. Filtermaterialien bzw. Strangmaterialien, die in
Fig. 1 nicht dargestellt sind, allerdings in Fig. 2 schema-
tisch mit 18 bzw. 18’ als Fasern angegeben sind, gelan-
genin Fig. 1 vonunten inden Saugschacht 10 nach oben
zum Saugstrangférderer 11 und werden dort aufge-
schauert bzw. allgemeiner formuliert aufgebaut.

[0028] Der Saugstrangférderer 11 umfasst ein Saug-
band 25, das kontinuierlich umlaufend ausgebildet ist
und Ublicherweise ein Gewebeband ist. Vorzugsweise
wird ein Gewebeband verwendet, das in der deutschen
Patentanmeldung DE 10 2010 003 287.5 beschrieben
ist. Hierbei handelt es sich um ein Saugband, das aus
einem Kettfaden und Schussfaden aufweisenden Gewe-
be besteht, wobei das Saugband endlos oder quasi end-
los ausgebildet ist, wobei die Hohe der Kettfaden des
Saugbands langs eines Schussfadens unterschiedlich
ist, so dass das Saugband auf einer Seite eben und auf
der anderen Seite uneben ausgebildet ist. Die unebene
Seite ist vorzugsweise die innenliegende Seite, also die
Seite, auf die das Strangmaterial nicht aufgeschauert
wird. Die unebene Seite liegt somit an den Umlenkele-
menten, beispielsweise Umlenkrollen oder einer
Pressscheibe 22 an. Dieses dientdem besseren Ablésen
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eines aufgebauten Strangs von dem Saugstrangférderer
im Bereich der Pressscheibe, auf die im Folgenden noch
eingegangen wird.

[0029] Oberhalb von dem Saugstrangférderer entge-
gengesetzt der Seite, die zum Aufbau des Strangs dient,
ist eine Saugkammer 12 vorgesehen, in der Unterdruck
herrscht, so dass sich eine Saugluftstrdmung durch den
Saugstrangférderer 11 ergibt. Eine Ausnahme hierfir ist
der stromaufwartige Bereich der Aufbaustrecke 38 bzw.
des Saugschachts 10, insbesondere in einem Anfangs-
bereich der Aufbaustrecke 38, bei dem eine Abdeckung
13 daflr sorgt, dass keine oder im Wesentlichen keine
Saugluft durch den Saugstrangférderer an dieser Stelle,
wo die Abdeckung 13 angeordnet ist, gelangt. Dieses ist
im Folgenden in Fig. 2, in der schematisch der Bereich
B aus Fig. 1 vergréfert dargestellt ist, noch einmal er-
lautert.

[0030] Die Abdeckung 13 ist hier in die Saugkammer
12 eingebracht, so dassin diesem Bereich keine Saugluft
durch den Saugstrangforderer 11 bzw. das Saugband
25 stromt. Dadurch wird erreicht, dass sich die Fasern,
die zur Strangbildung verwendet werden und in der
Saugluftstromrichtung 17 in der Saugkammer 12 von un-
ten nach oben zum Saugstrangforderer 11 transportiert
werden, nicht in das Saugband 25 hinein bewegen kén-
nen.

[0031] Mit 18’ ist eine Faser dargestellt, bei der ein
entsprechendes Hineinbewegen der Faser 18’ in das
Saugband 25 geschehen ist, um diesen Vorgang sche-
matisch zu verdeutlichen. Dieses kann insbesondere im
Anfangsbereich der Aufbaustrecke 38 geschehen, da
dort Fasern, die zum Saugband 25 des Saugstrangfor-
derers 11 gelangen, direkt auf das Saugband 25 treffen
und nicht auf schon aufgeschauerte Fasern. Wenn nun
dort Saugluft durch das Saugband 25 gesaugt wird, kén-
nen entsprechend Fasern wenigstens teilweise in das
Saugband hinein gesaugt werden. Dieses wird durch die
Abdeckung 13 verhindert. Alternativ kann die Saugkam-
mer 12 entsprechend so ausgebildet sein, dass diese
nicht bis zum Anfangsbereich der Aufbaustrecke 38, also
den Bereich, der entfernt zu der Formatvorrichtung um-
fassend beispielsweise ein Unterformat 21 angeordnet
ist, enden.

[0032] FerneristinFig. 2 eine weitere MalRnahme dar-
gestellt, die ein Eindringen der Fasern 18 in das Saug-
band 25 verhindern soll. Hierzu ist eine Diise 15 vorge-
sehen, die einen schrag angeordneten Luftstrom 16 er-
zeugt. Hierdurch bekommen die Fasern 18 eine Ausrich-
tung, die paralleler zum Saugband 25 ausgerichtet ist.
Insgesamt ergibt sich so durch diese MaRnahmen ein
resultierender Luftstrom 20, der dafir sorgt, dass weni-
ger Fasern 18 in dem Saugband 25 verhaken kdnnen.
Zusatzlich ist in Fig. 2 eine der Kanalwangen 19 des
Saugstrangférderers dargestellt, die das aufgeschauerte
Material seitlich flhrt.

[0033] Fig. 3 zeigt schematisch eine vergrdlRerte Dar-
stellung des Bereichs A aus Fig. 1. Der besseren Dar-
stellbarkeit wegen sind einige Elemente, beispielsweise
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Umlenkrollen, in Fig. 3 nicht dargestellt. Es ist sehr sche-
matisch der auf dem Saugband 25 aufgebaute Strang
46 dargestellt. Der Strang 46 wird in einem sich in For-
derrichtung verkleinernden bzw. verjingenden Zwi-
schenraum 45 in Richtung der Pressscheibe 22 gefordert
und von dem Einlauffinger 23, der im Bereich zur
Pressscheibe 22 als Schaber ausgebildet ist, abgeldst.
Der Zwischenraum 45 ergibt sich durch einen Abstand
zwischen dem Unterformat 21 und dem Saugband 25,
oberhalb dessen die Saugkammer 12 angeordnet ist.
Hierdurch wird der aufgebaute Strang 46 auf dem Weg
zur Pressscheibe 22 verdichtet.

[0034] Nach dem Abldsen des Strangs durch den Ein-
lauffinger 23 des Oberformats 24 wird entsprechend zwi-
schen dem Oberformat 24 und dem Unterformat 21 der
Strang geformt. Es kann auch noch ein Umhiillungsma-
terialstreifen vorgesehen sein, der auf der Oberseite des
Unterformats auf einem Formatband angeordnet ist, um
beim Formen des Strangs in der Formatvorrichtung um
das Strangmaterial gewickelt zu werden. Der Umhiil-
lungsmaterialstreifen und das Formatband sind aller-
dings in den Figuren nicht dargestellt.

[0035] Ein Luftstrom 30 dient dazu, das Material, das
nicht durch den Schaber bzw. den Einlauffinger 23 ab-
geldst wurde und somit durch den Spalt zwischen dem
Einlauffinger 23 und dem Saugband 25, das auf der
Pressscheibe anliegt, hindurchtritt, abzufiihren. Dieses
ist noch einmal genauer in einer vergroRerten Darstel-
lung schematisch in Fig. 4 dargestellt. Die gestrichene
Linie 31 soll den Faserstrom bzw. den Strangmaterial-
strom darstellen, der durch den Spalt zwischen dem Ein-
lauffinger 23 und dem um die Pressscheibe 22 angeord-
neten Saugband 25 hindurch gelangt. Dieses Material
bzw. der Faserstrom 31 wird durch den Luftstrom 30 er-
fasst. Hierdurch kann sehr effizient das nicht zur Strang-
bildung gelangende Strangmaterial abgefordert werden.
[0036] Die gestrichene Linie 31 zeigt somit die konti-
nuierlichen Verluste, die durch den Schaberspalt bzw.
Einlauffingerspalt dringen. Es ist sinnvoll, dass diese Fa-
sern ungehindert den Raum oberhalb des Schabers bzw.
Einlauffingers 23 passieren und verlassen kénnen, da
sie sich sonst bis zum Schaberspalt zurtickstauen und
an der Kante des Schabers aufbauen und in den Strang
hinein abreilen. Dieses Abreillen von aufgebauten Fa-
sern von der Kante des Schabers in den Strang fiihrt zu
sogenannten Soft-Spots im Strang.

[0037] Die in Fig. 4 dargestellte Ausfiihrung des Ein-
lauffingers 23 erméglicht es den Faserverlusten, unge-
hindert den Raum oberhalb der Kante des Schabers zu
passieren. Dabei ist die Oberflache des Einlauffingers,
die nach oben zur Pressscheibe 22 angeordnet ist, als
glatte bzw. stetige Rampe ausgefihrt, die eine kontinu-
ierliche Offnung des Freiraums oberhalb des Einlauffin-
gers 23 erzeugt. Es wird insbesondere ein Splluftkanal
39 gebildet, der durch die Abdeckung 35 und die
Pressscheibe 22 begrenzt wird. Sind die Faserverluste
im oberen Bereich des Freiraumes oberhalb des Einlauf-
fingers 23 angelangt, werden diese von der Luftstrémung

10

20

25

30

35

40

45

50

55

30 erfasst, die von links in den offenen Raum bzw. den
Splluftkanal 39 strédmt. Die Luftstromung 30 reil3t die
Faserverluste 31 mit sich in den Saugstrangférderer und
weiter in einen nicht dargestellten Entsorgungsschrank.
Der Einlauffinger 23 ist hier einteilig ausgebildet, wo-
durch sich eine glatte bzw. stetige Rampe ergibt.
[0038] Fernersind in Fig. 4 sehr gut die Kanale 26 der
Pressscheibe 22 dargestellt, durch die Druckluft 44 stro-
men kann. In diesem Ausflihrungsbeispiel sind die Ka-
nale in einem Winkel von der Radialen jeweils angeord-
net und zusatzlich in Férderrichtung 40 des Saugstrang-
forderers bzw. teilweise in Foérderrichtung des
Saugstrangférderers. Im Betrieb wird Druckluft 44 nur in
dem in Fig. 4 dargestellten Bereich des Pfeils durch den
Saugstrangfoérderer 11 geleitet. Ab Erreichen des Ein-
lauffingers 23 bis fast zum Erreichen des Pfeils 44 wird
die Druckluft abgeschaltet. Die Druckluft wirkt somit nur
in einem Drehwinkelbereich der Pressscheibe von 2° bis
15°.

[0039] Zusatzlich sind noch Umlenkrollen 33 und 34
in Fig. 4 dargestellt, die dazu dienen, das Saugband 25
umzulenken.

[0040] Um den kritischen Verfahrensschritt der Stran-
gablésung vom Saugband zu unterstiitzen, ist in einem
weiteren Ausflihrungsbeispiel der Erfindung, das in Fig.
5 dargestellt ist, eine Unterstiitzung der Strangablésung
mittels Druckluft 37, die durch eine Druckluftdiise 36
durch den Saugstrangforderer 11 bzw. das Saugband
25 hindurch stromt und auf den aufgeschauerten bzw.
aufgebauten Strang wirkt, vorgesehen. Hierdurch kén-
nen in dem Saugband 25 verhakte Strangmaterialien,
beispielsweise Fasern, aus dem Saugband ausgelost
werden. Die verwendete Druckluft ist in einem Bereich
von 1 bis 3 bar und kann vorzugsweise Uber ein Propor-
tionalventil eingestellt werden. Die Druckluft 37 wird be-
vorzugt mit dem Start der Nahtbeleimung des Umhiil-
lungsmaterialstreifens zugeschaltet. Das Einleiten der
Druckluft 37 erfolgt in diesem Ausfiihrungsbeispiel in ei-
nem Bereich, in dem der Strang schon von unten durch
das Unterformat 21, also in der Einlaufkammer, gefiihrt
wird.

[0041] InFig. 6ist schematisch ein Schnitt durch einen
Saugstrangférderer 11, umfassend ein Saugband 25,
dargestellt. Zur Fuhrung des Saugbandes 25 sind eine
Seitenleiste 41 und eine Seitenleiste 42 vorgesehen, die
das Saugband zur Seite und nach oben hin fiihrt. Zusatz-
lichist ein Schwert 43, also ein schlankes bzw. schmales
Gegenlager im Wesentlichen mittig zum Saugband 25
vorgesehen, das sich mit dem Saugband langserstreckt.
InFig. 7 ist eine schematische Schnittdarstellung entlang
des Schnitts C der Fig. 6 dargestellt. Es istinsbesondere
die Langserstreckung des Schwerts 43 mit dem Saug-
band 25 zu erkennen.

[0042] Die Luftkanale 26 der Pressscheibe 22 kénnen
als Schlitze ausgebildet sein, die sich im Wesentlichen
parallel zur Rotationsachse auf der Oberfliche der
Pressscheibe 22 erstrecken und eine Offnung zu einem
Innenraum der Pressscheibe aufweisen, in den Uber-
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druck eingespeist werden kann. Der Uberdruck kann hier
im Bereich von 1 bis 5 bar sein. Zudem kénnen die Kanale
als konische Langlécher ausgestaltet sein. Ferner sind
die Kanale 26 in einem Winkel zur Strangforderrichtung
und zur jeweiligen Radialen der Pressscheibe angestellt.
[0043] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0044]
10  Saugschacht

11 Saugstrangférderer
12 Saugkammer

13 Abdeckung

14  Wand

15 Dise

16 Luftstrom

17 Saugluftstrom

18 Faser

18  Faser

19 Kanalwange

20

resultierender Luftstrom

21 Unterformat

22 Pressscheibe
23 Einlauffinger
24 Oberformat
25 Saugband

26 Kanal

30  Luftstrom

31 Faserstrom

32 Rampe
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33 Umlenkrolle

34  Umlenkrolle

35  Abdeckung

36  Druckluftdise

37  Druckluft

38  Aufbaustrecke

39 Spuilluftkanal

40  Strangforderrichtung
41 Seitenleiste

42  Seitenleiste

43  Schwert

44 Druckluft
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufbau eines kontinuierlichen

Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere eines Tabakstrangs oder eines Fil-
terstrangs, mit einem entlang einer Aufbaustrecke
(38) mit einer Saugkammer (12) in Wirkverbindung
stehenden Saugstrangférderer (11), der im
Strangeinlaufbereich einer den Strang formenden
Formatvorrichtung (21, 24) um eine mit dem
Saugstrangférderer (11) drehende Pressscheibe
(22) herumgefiihrt ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Druckluftbeaufschlagungsvorrichtung
(36) stromaufwarts der Pressscheibe (22) im Be-
reich des Saugstrangférderers (11) auf der Seite des
Saugstrangférderers (11) angeordnet ist, die gegen-
Uber der Seite liegt, die zum Aufbau des Strangs
dient, und/oder dass die Pressscheibe (22) Luftka-
néle (26) mit Offnungen auf einer Umfangsflache der
Pressscheibe (22) aufweist, wobei die Luftkanale
(26) schrag in einem Winkel zur Radialen der
Pressscheibe (22) und in oder gegen die Strangfor-
derrichtung (40) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckluftbeaufschlagungsvor-
richtung (36) in einem Bereich des Saugstrangfor-
derers (11) angeordnet ist, in der ein Unterformat
(21) der Formatvorrichtung (21, 24) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckluftbeaufschla-
gungsvorrichtung (36) eine Dise umfasst.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Winkel der Luft-
kanale (26) im Bereich von 10° bis 20°, insbesondere
zwischen 14° und 16°, zur Radialen der Pressschei-
be (22) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Saugkammer
(12) so ausgebildet ist, dass auf einer stromaufwar-
tigen Seite des Aufbaubereichs (38) des Strangs auf
dem Saugstrangférderer (11) keine Saugluft durch
den Saugstrangférderer (11) gelangt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Luftstromungs-
vorrichtung (15) vorgesehen ist, die eine, insbeson-
dere schrag zum Saugstrangforderer (11) strdmen-
de Luftstrdmung (16) in Forderrichtung (40) des
Saugstrangforderers (11) erzeugt, wobei diese in
oder an einer Saugschachtwand (14) angeordnetist,
die stromaufwarts der Forderrichtung (40) des
Saugstrangforderers (11) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Einlauffinger (23)
zum Abldsen des Strangs von dem Saugstrangfor-
derer (11) vorgesehen ist, der im Bereich der
Pressscheibe (22) auf den Strang einwirkt, wobei
der Einlauffinger (23) einstiikkig ausgebildet ist und/
oder eine stetige Rampe (32) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Spiilluftkanal (39)
im Bereich der Pressscheibe (11) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Saugstrangfor-
derer (11) eine Abstltzvorrichtung (41-43) aufweist,
die ein in Foérderrichtung (40) des Saugstrangférde-
rers (11) langserstrecktes Schwert (43) umfasst.

Verfahren zum Aufbauen eines kontinuierlichen
Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere eines Tabakstrangs oder Filterstrangs, mit
den Verfahrensschritten:

— Aufschauern von Strangmaterial auf einen
Saugstrangfoérderer (11),

— Fdérdern des aufgeschauerten Strangmateri-
alsin Richtung einer Formatvorrichtung (21, 24),
— Verdichten des aufgeschauerten Strangma-
terials zwischen einer Pressscheibe (22) und ei-
nem Unterformat (21) der Formatvorrichtung
(21, 24),

— Ablésen des Strangmaterials und Formen ei-
nes Strangs in der Formatvorrichtung (21, 24),
dadurch gekennzeichnet, dass stromauf-
warts der Pressscheibe (22) ein Druckluftstrom
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11.

12.

13.

14.

15.

14

(37) durch den Saugstrangfoérderer (11) gegen
das aufgeschauerte Strangmaterial ausgebildet
ist und/oder im Bereich der Pressscheibe (22)
ein Druckluftstrom (44) quer zur Radialen der
Pressscheibe (22) durch den Saugstrangférde-
rer (11) auf das Strangmaterial wirkt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckluftstrom (44) quer zur Ra-
dialen der Pressscheibe (22) auch in Forderrichtung
(40) des Strangmaterials wirkt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Druckluftstrom (37) strom-
aufwarts der Pressscheibe (22), der durch den
Saugstrangforderer (11) gegen das aufgeschauerte
Strangmaterial ausgebildet ist, im Bereich des Un-
terformats (21) strémt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Verfahrens-
schritt des Aufschauerns von Strangmaterial auf den
Saugstrangférderer (11) in einem Aufschauerbe-
reich (38) des Saugstrangférderers (11), der auf der
stromaufwartigen Seite des Aufschauerbereichs
(38) liegt, keine Saugluft stromt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem Saug-
schacht (10), an den sich der Saugstrangforderer
(11) anschlief3t, ein Luftstrom (16) erzeugt wird, der
auf der stromaufwartigen Seite des Aufschauerbe-
reiches (38) schrég gegen den Saugstrangférderer
(11) und in Forderrichtung (40) des Saugstrangfor-
derers (11) gerichtet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Strangmaterial,
das beim Schritt des Ablésens des Strangmaterials
und Formen des Strangs flr das Formen des
Strangs verloren geht, von einem Transportluftstrom
erfasst und weggefordert wird.
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