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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kanalwange einer,
insbesondere zweioder mehrbahnigen, Strangférderein-
richtung einer Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, mit einer Oberseite, mit einer Unterseite, mit ei-
ner AuRenseite und mit einer einem Strangférderkanal
zugewandten Innenseite.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Foérdern wenigstens eines Materialstrangs der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei ein Strangférderka-
nal fir den zu bildenden oder gebildeten Materialstrang
vorgesehen ist.

[0003] Unter einem "Materialstrang der Tabak verar-
beitenden Industrie" wird insbesondere ein Faserstrang,
vorzugsweise aus Schnitttabak, verstanden.

[0004] Beispielsweise sind in DE 197 33 443 A1 oder
EP 1 169 926 B2 Kanalwangen einer Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie beschrieben. Derar-
tige Kanalwangen dienen im Wesentlichen dazu, den
den Faserstrang fihrenden Kanal, auch Tabakkanal
oder Strangférderkanal genannt, auszukleiden, insbe-
sondere auch seine Breite zu definieren. Insbesondere
dienen die Kanalwangen bzw. Kanalwande in einer Zi-
garettenstrangmaschine dazu, den Faserstrang bzw.
den Tabakstrang bzw. Tabak, welcher in Form eines
Schauers dem der Oberseite eines Tabakkanals bilden-
den und als Strangférderer dienenden Band zugeflhrt
wird, in einer Strangbildungszone anzusammeln und aus
dieser gegebenenfalls durch eine Uberschussabnahme-
einrichtung, den sogenannten Trimmer, hindurchin Form
eines Strangs abzuférdern.

[0005] Als Strangférderer wird in Zigarettenstrangma-
schinen in der Regel das Untertrum eines von seiner
Ruckseite her mit Unterdruck beaufschlagten Saugban-
des benutzt, so dass diese Art der Forderer auch als
Saugstrangférderer bezeichnet werden. Die Lange der
Forderstrecke des Saugstrangforderers und die hohe
Geschwindigkeit der modernen Strangmaschinen stel-
len hohe Anforderungen an die den Lauf des Strangfor-
derers direkt oderindirekt beeinflussenden Teile der Vor-
richtung.

[0006] Aus WO 2005/096851 A1 sind ferner ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines rauch-
baren Artikels, bei dem Tabak aufgeschauert und ein Ex-
trudat gebildet wird, wobei das Extrudat auf den aufge-
schauerten Tabak aufgebracht wird, bekannt.

[0007] Aus DE 33 11 886 C2 ist ein Verfahren zum
Herstellen einer Zigarette bekannt, bei dem auf eine Ta-
baklage eine Beimischung aus expandiertem Tabakbrei
gegeben wird. Dartiber hinaus ist offenbart, dass der ex-
pandierbare Tabakbrei auch mit einem Geschmacks-
stoff, beispielsweise Menthol, versehen sein kann.
[0008] GemafR EP 0405929 A2 ist vorgesehen, einen
flissigen Strang mit Additiven zu Zigarettenstrangen hin-
zuzugeben, wobei eine Dlse im Bereich eines Aufschau-
erbereichs von Tabak angeordnet ist, die dazu dient, das
Fluid in den Tabak einzubringen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0009] Aus US 2543 277 A sind aul’erdem eine Vor-
richtung und ein Verfahren zur Herstellung eines Tabak-
strangs bekannt, wobei an vorgegebenen Stellen des Ta-
bakstrangs ein feuerhemmendes Material in den Tabak-
strang und auf das Umhullungsmaterial aufgebracht
wird.

[0010] Ferner ist in WO-A-98/36650 eine Zigaretten-
strangherstellungsmaschine  offenbart, wobei die
Zigarettenstrangherstellungsmaschine eine  Durch-
gangsfiihrung mit zwei Fiihrungsschienen fir ein Saug-
band aufweist. Die Fihrungsschienen weisen Bohrun-
gen auf, so dass Uber eine Zufiihrungsréhre und die mit
der Zufiihrungsréhre kommunizierende Bohrung parti-
kelférmige, rauchmodifizierende Mittel in einem Materi-
alstrang eingebracht werden.

[0011] In EP-A-0 558 447 ist auRerdem eine Strang-
bildungsvorrichtung gezeigt, wobei nach Bildung eines
Tabakstrangs und Zufiihrung eines Umhillungsstreifens
vordem Eingang eines Einlauftrichters mittels einer ober-
seitigen Injektionsleitung dem teilumhdillten Tabakstrang
von oben Zusatzstoffe zugefiihrt werden.

[0012] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, die
Zugabe eines Zusatzstoffes zu einem, insbesondere auf-
geschauerten, Materialstrang der Tabak verarbeitenden
Industrie zu verbessern, wobei der konstruktive Aufwand
moglichst gering gehalten werden soll.

[0013] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Kanal-
wange einer, insbesondere zwei- oder mehrbahnigen,
Strangférdereinrichtung einer Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, mit einer Oberseite, mit einer Un-
terseite, mit einer AulRenseite und mit einer einem
Strangférderkanal zugewandten Innenseite, die dadurch
weitergebildet wird, dass die Kanalwange eine, insbe-
sondere als Aufnahmeéffnung ausgebildete, Offnung zur
Aufnahme eines Dlsenkdrpers einer Disenvorrichtung
aufweist, wobei die Offnung schrag verlaufend in der Ka-
nalwange derart ausgebildet ist, dass die Eintritts6ffnung
der Offnung fiir den Diisenkérper in der AuRenseite ge-
geniiber der Austrittséffnung der Offnung fiir den Diisen-
korper in der dem Strangférderkanal zugewandten In-
nenseite in Langsrichtung der Kanalwange quer, insbe-
sondere unter einem Winkel ungleich 90° zur Langser-
streckung der Kanalwange, versetzt zueinander und in
Strangfoérderrichtung stromaufwarts ausgebildet ist, wo-
bei die Kanalwange zur seitlichen Fiihrung eines zu bil-
denden oder gebildeten Materialstrangs entlang des
Strangférderkanals vorgesehen ist.

[0014] Weiterhin zeichnet sich eine Ausgestaltung der
Kanalwange dadurch aus, dass die Eintrittsdffnung der
Offnung fiir den Diisenkérper in der AuRenseite gegen-
Uber der Austrittséffnung der Offnung fiir den Diisenkér-
per in der dem Strangférderkanal zugewandten Innen-
seite zur Unterseite der Kanalwange ndher ausgebildet
ist. Somit ist die Austrittséffnung an der Innenseite ge-
genuber der Eintrittséffnung an der AulRenseite der Ka-
nalwange in vertikaler Richtung héher angeordnet.
[0015] Insgesamtwird eine Kanalwange bzw. eine Ka-
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nalwand einer Strangférdereinrichtung einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, bereitgestellt, die
mit einer einem Strangforderer, insbesondere
Saugstrangfoérderer, zugewandten Oberseite und mit ei-
ner einem bzw. dem Strangférderer, insbesondere
Saugstrangférderer, abgewandten Unterseite und mit ei-
ner einem bzw. dem Strangférderkanal zugewandten In-
nenseite ausgebildet ist. Die AulRenseite und die Innen-
seite der Kanalwange erstrecken sich in Langsrichtung
der Kanalwange.

[0016] Uberdies ist es gemaR einer vorteilhaften Aus-
gestaltung vorgesehen, dass die Kanalwange eine Aus-
sparung aufweist, in die eine formkomplementére Halte-
vorrichtung fiir eine Disenvorrichtung eingesetztist oder
einsetzbar ist, wobei die Haltevorrichtung eine Aufnah-
medffnung fur die Dlsenvorrichtung aufweist, wobei in
die Aufnahmedffnung der Haltevorrichtung ein Disen-
kérper der Dusenvorrichtung eingebracht ist oder ein-
bringbar ist.

[0017] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
an einer Kanalwange ein einfacher und schneller Aus-
tausch einer Disenvorrichtung ermdglicht wird, wobei
insbesondere die Zuganglichkeit der Diisenvorrichtung
verbessert wird, da beispielsweise nicht mehr eine kom-
plette Kanalwange an einer Saugstrangférdereinrich-
tung einer Strangmaschine entfernt werden muss. Da
sowohl die Haltevorrichtung I6sbar mit der Kanalwange
verbunden ist als auch die Disenvorrichtung lI6sbar mit
der Haltevorrichtung verbunden ist, ist es ferner moglich,
die Dusenvorrichtung auf einfache Weise auszutau-
schen, wobei flr bereitgestellte Diisenvorrichtungen nur
eine Haltevorrichtung erforderlich ist.

[0018] Die Kanalwange ist zur seitlichen Fiihrung ei-
nes zu bildenden oder gebildeten Materialstrangs, ins-
besondere Tabakstrangs, an einem Saugbandférderer
oder dergleichen entlang des Strangférderkanals vorge-
sehen, wobei die der Innenseite der Kanalwand bzw. Ka-
nalwange zugewandte Aullenseite der Haltevorrichtung
dabei formschlissig mit der Innenseite eine entspre-
chende glatte Fiihrungsflache fiir den Materialstrang bil-
det, so dass beim Ubergang von der Fiihrungsflache der
Kanalwange bzw. Innenseite der Kanalwange zu der
Fihrungsflache bzw. Aufenseite der Haltevorrichtung
kein Vorsprung bzw. keine unebene Flache entsteht.
[0019] Dariber hinaus wird durch eine Disenéffnung
der Disenvorrichtung ein Zusatzstoff in denjenigen Teil
des Materials des gebildeten Strangs eingebracht, der
fur die Weiterverarbeitung zu stabférmigen Produkten
verwendet werden soll.

[0020] Bei einer Strangmaschine umfasst dabei der
Strangférderkanal fur einen Strang im Allgemeinen zwei
in einem vorbestimmten Abstand angeordnete und ge-
genulberliegende Kanalwénde bzw. Kanalwangen, wo-
bei der Disenkdrper der Disenvorrichtung in der Halte-
vorrichtung angeordnet ist, wobei die Haltevorrichtung
lI6sbar in der Aussparung der Kanalwange angeordnet
ist. Im Rahmen der Erfindung kann die Diisenvorrichtung
eine Extrudierdiise umfassen, mittels der insbesondere
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vorzugsweise ein feines Zerstauben eines Zusatzstoffes
ermdglicht ist. Der Zusatzstoff kann z.B. ein Bindemittel,
ein Additiv, einen Geschmacksstoff, einen Brandforderer
und/ oder einen Brandhemmer umfassen.

[0021] AuBerdem zeichnetsich eine Weiterbildung der
Kanalwange dadurch aus, dass die Aussparung an der
einem Strangférderer abgewandten Unterseite an der
Kanalwange ausgebildetist. Hierdurch wird ein einfacher
Austausch der Haltevorrichtung bzw. der Diisenvorrich-
tung in der Haltevorrichtung ermdglicht, da die dem
Strangférderer abgewandte Unterseite der Kanalwange
leicht zuganglich ist.

[0022] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn wenigs-
tens eine oder mehrere Positioniereinrichtungen fur die
Haltevorrichtung der Dusenvorrichtung, vorzugsweise
an der einem Strangférderer bzw. Saugstrangférderer
abgewandten Unterseite der Kanalwange, vorgesehen
sind, wodurch die Haltevorrichtung auf einfache Weise
bei der Montage ausrichtbar bzw. ausgerichtet ist.
[0023] Dazu ist weiter vorgesehen, dass als Positio-
niereinrichtungen wenigstens zwei Positionierungsbuch-
sen, vorzugsweise in der Aussparung und/oder an der
Unterseite der Kanalwange, vorgesehen sind, wobei ins-
besondere die Positionierungsbuchsen in einem vorbe-
stimmten Abstand entlang der Langsseite der Kanalwan-
ge ausgebildet sind. Die Positionierungsbuchsen in der
Aussparung wirken zusammen mit entsprechenden
Buchsen oder Bohrungen an oder in der Haltevorrich-
tung. Insgesamt wird dadurch ein sicheres Positionieren
der Haltevorrichtung, z.B. nach einem Ausbau bei einem
Saugbandwechsel der Férdervorrichtung, ermdglicht,
wenn die Haltevorrichtung zusammen mit der Diisenvor-
richtung eingesetzt wird.

[0024] Des Weiteren zeichnetsich eine Ausgestaltung
der Kanalwange dadurch aus, dass der Disenkdrper ei-
nen Forderkanal fir den auf den Materialstrang aufzu-
bringenden Zusatzstoff aufweist, wobei der Férderkanal
geradlinig ausgebildet ist und an der Innenseite der Ka-
nalwange zum Strangférderkanal austritt bzw. mindet,
wobei der Férderkanal derart ausgebildet ist, dass der
Foérderkanal schrag verlaufend zur einem Strangférder-
kanal zugewandten Innenseite unter einem spitzen Win-
kel angeordnet ist, wobei der Férderkanal schrag verlau-
fend zur Foérderrichtung der Strangférdereinrichtung
bzw. zur Férderrichtung des Strangs im Strangférderka-
nal unter einem spitzen Winkel angeordnet ist. Hierdurch
wird gezielt ein Zusatzstoff in den gebildeten Material-
strang im Forderkanal eingebracht, wobei die Austritts-
richtung des Zusatzstoffes aus dem Fodrderkanal am
Strangférderkanal so ausgebildet ist, dass der Zusatz-
stoff seitlich schrdg von unten zur Forderrichtung des
Materialstrangs im Strangférderkanal und in Férderrich-
tung des Materialstrangs ausgerichtet ist.

[0025] Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn der Du-
senkorper einen Forderkanal aufweist, der druckseitig
mit mehreren Forderleitungen von mehreren Anschliis-
sen verbunden ist, so dass Uber jeweils eine Foérderlei-
tung eines Anschlusses ein, vorzugsweise fliissiges oder
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gasformiges, Medium dem Foérderkanal des Diisenkor-
pers zuférderbar ist. Beispielsweise ist es somit moglich,
Uber einen Anschluss Zerstdubungsluft und gleichzeitig
Uber einen weiteren Anschluss eine Flissigkeit dem For-
derkanal des Disenkdrpers zuzufiihren, so dass bei-
spielsweise Menthol oder ein Flavourstoff mittels eines
Flussigkeit-Gas-Gemisches in einen gebildeten und ge-
férderten Tabakstrang eingebracht wird.

[0026] In einer Ausgestaltung ist es weiterhin giinstig,
wenn die, vorzugsweise geraden, Forderleitungen der
Anschlisse zum Férderkanal des Diisenkorpers jeweils
abgeknickt in einem vorbestimmten, vorzugsweise
stumpfen, Winkel angeordnet sind, wodurch sich eine
abgeknickte Anordnung der Anschliisse zum Diisenkdr-
per bzw. zum Forderkanal des Disenkdrpers ergibt, so
dass insgesamt eine raumsparende Anordnung der Di-
senvorrichtung erreicht wird.

[0027] AuRerdemistes ineiner Ausgestaltung der Ka-
nalwange vorteilhaft, wenn an der Aussparung eine Heiz-
vorrichtung vorgesehen ist, so dass bei Anordnung der
Haltevorrichtung mit der Disenvorrichtung in der Aus-
sparung die Haltevorrichtung und/oder die Disenvorrich-
tung geheiztsind oder heizbar sind. Insgesamt ergibt sich
dadurch eine verbesserte und gezielte Heizung der Di-
senvorrichtung bzw. des in dem Férderkanal des Diisen-
kérpers geférderten Mediums, so dass das Medium mit
einervorbestimmten Temperatur auf dem Materialstrang
aufgebracht wird.

[0028] Des Weiteren wird die Aufgabe geldst durch ei-
ne Vorrichtung zum Férdern wenigstens eines Material-
strangs der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei ein
Strangférderkanal bzw. Fiihrungskanal fiir den zu bilden-
den oder gebildeten Materialstrang, vorzugsweise Ta-
bakstrang, vorgesehen ist, wobei der Strangférderkanal
zwei in einem vorbestimmten Abstand zueinander ange-
ordneten und gegeniberliegenden Kanalwangen auf-
weist, wobei eine Kanalwange des Strangférderkanals
wie voranstehend beschrieben ausgefiihrt bzw. ausge-
bildet ist. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf
die obigen Ausflihrungen zu der erfindungsgemafen Ka-
nalwange verwiesen.

[0029] AuRerdem ist es vorteilhaft, wenn bei der Vor-
richtung zwei oder mehrere nebeneinander angeordnete
Strangférderkanale bzw. Fiihrungskanale fir jeweils ei-
nen Materialstrang vorgesehen sind, wobei eine Kanal-
wange eines ersten Strangférderkanals mit einer Diisen-
vorrichtung vorgesehen ist, wobei die Kanalwange des
ersten Strangfoérderkanals wie voranstehend beschrie-
ben ausgebildet ist und wobei die Disenvorrichtung zwi-
schen der Kanalwange des ersten Strangférderkanals
und einer der Kanalwange des ersten Strangférderka-
nals benachbarten Kanalwange eines zweiten Strang-
forderkanals angeordnet ist. Hierdurch ergibt sich eine
raumsparende Anordnung der Disenvorrichtung zwi-
schen zwei Strangférderkanalen bzw. zwei Fihrungska-
nalen, die jeweils zwei Kanalwangen aufweisen. Somit
kann die Dusenvorrichtung auch beispielsweise bei
Zweistrang-Zigaretten-Strangmaschinen eingesetzt

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

werden, und zwar fir den Strang der von der Bedie-
nungsseite bzw. Frontseite der Maschine gesehen hin-
ten liegt. Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin,
dass die derart angeordnete Dusenvorrichtung die
Strangbildung des von der Bedienungsseite bzw. Front-
seite der Maschine gesehen vorderen zweiten Strangs
ermdglicht bzw. nicht behindert.

[0030] Daruber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Strangmaschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, vorzugsweise Zigarettenstrangmaschine, mit
einer Kanalwange wie voranstehend beschrieben oder
mit einer Vorrichtung zum Fdrdern wenigstens eines Ma-
terialstrangs wie voranstehend beschrieben. Zur Vermei-
dung von Wiederholungen wird auf die obigen Ausfih-
rungen ausdricklich verwiesen.

[0031] Uberdies wird die Aufgabe geldst durch eine
Verwendung einer Kanalwange in einer Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Strang-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, vorzugs-
weise Zigarettenstrangmaschine, wobei die Kanalwange
wie voranstehend beschrieben ausgebildet ist.

[0032] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0033] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

schematisch eine Unteransicht einer
Strangférdereinrichtung einer Zigaret-
tenstrangmaschine im Ausschnitt,

Fig. 1

schematisch einen Querschnitt durch
die Strangférdereinrichtung aus Fig. 1
der doppelbahnigen Zigarettenstrang-
maschine,

Fig. 2

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer Hal-
teeinrichtung fir eine Dusenvorrich-

tung und

verschiedene Ansichten einer in eine
Haltevorrichtung einsetzbaren Dusen-
vorrichtung.

Fig. 4a bis 4c

[0034] 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.
[0035] Fig. 1 zeigt schematisch eine Unteransicht ei-
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ner Strangfiihrungseinrichtung 10 einer doppelbahnigen
und schematisch bezeichneten Zigarettenstrangmaschi-
ne P.Beispielsweise ist unter der Bezeichnung PROTOS
eine Zigarettenstrangmaschine der Patentanmelderin
bekannt.

[0036] In Fig. 2 ist ein Querschnitt durch die Strang-
fihrungseinrichtung 10 schematisch im Querschnitt ge-
zeigt.

[0037] Bei der doppelbahnigen Zigarettenstrangma-

schine P bzw. Doppelstrangmaschine verfligt die Strang-
fuhrungseinrichtung 10 Uiber zwei Strangférderkanéle 11
und 12, die seitlich von lIangs verlaufenden Kanalwangen
110, 111 bzw. 120, 121 begrenzt werden (vgl. Fig. 2).
[0038] Die Strangfoérderkanale 11 und 12 dienen bei
der Zigarettenstrangmaschine P zum Aufschauern und
Abférdern eines Tabakstrangs, wobei Uber einen ober-
seitigen Saugstrangfoérderer 21 und 22 in den Strangfor-
derkanalen 11 bzw. 12 (vgl. Fig. 2) fortlaufend Tabak
angesaugt wird und Uber seine Lange einen anwachsen-
den Tabakschauer (hier nicht dargestellt) bildet. Dabei
wird der Tabak den Saugstrangférderern 21, 22 in den
Strangférderkanalen 11 und 12 tiber eine entsprechende
Zufuhrvorrichtung der Zigarettenstrangmaschine P zu-
geflhrt.

[0039] Hierbei dienen die Strangférderkandle bzw.
Saugstrangkanale 11, 12 zum Aufschauern und Abfor-
dern eines aufgeschauerten Tabakstrangs, wobei nach-
folgend von einer Trimmvorrichtung der Uberschussige
Tabak von dem gebildeten Tabakstrang entfernt wird,
die danach aufjeweils einen Zigarettenpapierstreifen ge-
legt werden. In weiteren Bearbeitungsschritten werden
die Tabakstréange von den jeweiligen Zigarettenpapier-
streifen umhdllt und in doppeltlange Zigaretten geschnit-
ten.

[0040] In den Figuren 1 und 2 sind die Férderrichtun-
gen der Tabakstrange in den Saugférderkanélen 11 und
12 mit den Bezugszeichen F1 und F2 bezeichnet. In Fig.
2 sind die Forderrichtungen F1 und F2 senkrecht zur Zei-
chenebene.

[0041] Die Strangfoérderkanéle 11 und 12 sind seitlich
begrenzt durch sich in Forderrichtung langs erstrecken-
de Kanalwangen 110, 111 bzw. 120, 121 (vgl. Fig. 2),
wobei in Fig. 1 aus Griinden der Ubersichtlichkeit von
der Darstellung der Kanalwange 121 abgesehen wurde.
[0042] Zwischen der Kanalwange 111 des Strangfor-
derkanals 11 und der Kanalwange 120 des Strangfor-
derkanals 12 ist eine Disenvorrichtung 30 angeordnet,
mittels der ein Zusatzstoff in den am Strangférderer 22
aufgeschauerten Tabak im Strangférderkanal 12 einge-
bracht wird (Fig. 2). Hierbei ist zwischen der Kanalwange
111 und der Kanalwange 120 ein Zwischenraum 31 an
der Unterseite vorgesehen, in dem die Anschliisse 41,
42 der Dusenvorrichtung 30 angeordnet sind (vgl. Fig.
1). An der Kanalwange 120 des Strangférderkanals 12
ist in einem Abschnitt eine Aussparung ausgebildet, in
die eine Haltevorrichtung 50 flr die Disenvorrichtung 30
unter Formschluss an der Innenseite der Kanalwange
120 bzw. Fihrungsflache fir den aufgeschauerten Ta-
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bakstrang im Strangférderkanal 12 eingesetzt ist. Die
Haltevorrichtung 50 wird weiter unten unter Bezugnahme
auf Fig. 3 naher erlautert.

[0043] Die Haltevorrichtung 50 verfigt Uber eine
schrag verlaufende Offnung 59, in die der Diisenkérper
der Dusenvorrichtung 30 einbringbar ist bzw. einge-
bracht ist, so dass die Austrittsseite der Diisenvorrich-
tung 30 in den Strangférderkanal 12 weist. Die Disen-
vorrichtung 30 wird z.B. manuell justiert und mittels eines
nicht dargestellten Klemmstifts in der Haltevorrichtung
50 befestigt.

[0044] Ferner verfiigt die Haltevorrichtung 50 an ihren
auleren Enden Uber Bohrungen 51, 52, in die beim Ein-
bringen der Haltevorrichtung 50 in die Aussparung an
der Kanalwange 120 die Positionierungsbuchse 123,
124 der Kanalwange eindringen. Anschlie3end wird die
Haltevorrichtung 50 mit Hilfe von Schrauben 53, 54 an
der Unterseite der Kanalwange 120 befestigt.

[0045] In Fig. 2 ist auRerdem schematisch eine Heiz-
vorrichtung 25 in der Kanalwange 120 eingezeichnet, die
im Bereich der Aussparung der Kanalwange 120 fir die
Haltevorrichtung 50 angeordnetist, um den Disenk&rper
33 der Dusenvorrichtung 30 auf eine vorbestimmte Tem-
peratur zu erwarmen und die Temperatur konstant zu
halten.

[0046] In Fig. 3 ist schematisch eine perspektivische
Ansicht der Haltevorrichtung 50 fiir die Disenvorrichtung
30 dargestellt. Hierbei ist die Ansicht von der Riickseite,
d.h. der vom Strangférderkanal 12 abgewandten Seite,
gezeigt.

[0047] Die Haltevorrichtung 50 verfuigt iber einen um-
gekehrten bzw. auf den Kopf gedrehten T-férmigen Ba-
siskorper 55. In den duReren Bereichen des Basiskor-
pers 55 sind jeweils eine Bohrung 51, 52 ausgebildet, in
die die Positionierungsbuchsen der Kanalwange 120
(vgl. Fig. 1) eingebracht werden. Darlber hinaus verfligt
der Basiskorper 55 an den Seitenarmen des umgekehr-
ten T Uber Bohrungen 57, 58, in die nach Anordnung der
Haltevorrichtung an einer Kanalwange bzw. an der Ka-
nalwange 120 Schrauben eingebracht werden, so dass
die Haltevorrichtung 50 mit der Kanalwange 120 lésbar
verbunden ist bzw. wird.

[0048] Im mittleren Bereich verfligt der Basiskorper 55
Uber eine zur Auflenseite schrag zur Vertikalen und
schrag zur Horizontalen ausgebildete Offnung 59, in die
der Dusenkdrper 33 der Disenvorrichtung 30 (vgl. Fig.
4a) eingebracht wird. An der AulRenseite des Basiskor-
pers 55 ist eine Fuihrungsplatte 60 angeordnet, die pass-
genau und formschlissig in die Aussparung an der In-
nenseite der Kanalwange (vgl. Fig. 1, Bezugszeichen
120) eingepasst ist. Die Fuhrungsplatte 60 bzw. AuRen-
platte verfiigt Gber eine entsprechende Bohrung 61, so
dass die AulRenseite bzw. die Disen6ffnung der Dusen-
vorrichtung 30 zur Innenseite des Strangférderkanals 12
zeigt.

[0049] Inden Figuren 4a bis 4c sind verschiedene An-
sichten einer Dusenvorrichtung 30 dargestellt, die in die
Haltevorrichtung, wie sie in Fig. 3 schematisch darge-
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stellt ist, eingebracht wird und die in die als Aufnahme-
6ffnung fiir einen Disenkdrper 33 der Dusenvorrichtung
30 vorgesehene oder ausgebildete Offnung 59 einge-
setzt wird. Die Disenvorrichtung 30 verfligt Gber einen
Dusenkorper 33, der an der zum Strangférderkanal 120
(vgl. Fig. 1) weisenden AulRenseite abgeschragt ist. Dar-
Uber hinaus verfugt der Diisenkdrper 33 Giber einen sche-
matisch eingezeichneten Férderkanal 34 fir ein Medium,
das in einen Tabakstrang im Strangférderkanal 12 ein-
gebracht wird.

[0050] Anderdem Strangférderkanal 12 abgewandten
Innenseite der Disenvorrichtung 30 sind am Disenkor-
per 33 zwei Anschliisse 41, 42 Gber einen Anschlusskor-
per 35 mit dem Dusenkoérper 33 verbunden. Das An-
schlussstiick 35 weist abgeschragte Anschlussflachen
fir die Anschlisse 41, 42 auf, so dass die Forderleitun-
gen in den Anschlissen 41, 42 zum Forderkanal 34 im
Disenkorper 33 in einem stumpfen Winkel zueinander
abgeknickt angeordnet sind. Hierdurch sind die An-
schliisse 41, 42 der Dusenvorrichtung 30 verdreht und
abgeknickt ausgebildet, wodurch sich eine raumsparen-
de Anordnung der Disenvorrichtung 30 bei Anordnung
in einer doppelbahnigen Strangmaschine ergibt.

[0051] Hierbei ist die Dusenvorrichtung 30 in der
Strangfiihrungseinrichtung 10 so verdreht und abge-
knickt, dass die Disenvorrichtung 30 zwischen den Ka-
nalwangen bleibt und somit einen benachbarten gefor-
derten Tabakstrang nicht behindert. Insbesondere wer-
den Uber die Anschlisse 41, 42 jeweils Luft und eine
Flussigkeit eingebracht, so dass Uber den Forderkanal
34 ein Flussigkeits-Gasgemisch, z.B. Menthol-Luft, in
den Tabakstrang eingebracht wird.

Bezugszeichenliste

[0052]

10 Strangfiihrungseinrichtung

11 Strangférderkanal
12 Strangférderkanal
21 Saugstrangforderer
22 Saugstrangforderer
25 Heizvorrichtung

30 Dusenvorrichtung
31 Zwischenraum

33 Disenkorper

34 Forderkanal

35 Anschlussstiick
41 Anschluss

42 Anschluss

50 Haltevorrichtung
51 Bohrung

52 Bohrung

53 Schraube

54 Schraube

55 Basiskorper

57 Bohrung

58 Bohrung
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59 Offnung

60 Fihrungsplatte

61 Bohrung

110 Kanalwange

111 Kanalwange

120 Kanalwange

121 Kanalwange

123  Positionierungsbuchse

124  Positionierungsbuchse

P Zigarettenstrangmaschine
F1 Forderrichtung

F2 Forderrichtung

Patentanspriiche

1. Kanalwange (120) einer, insbesondere zwei- oder
mehrbahnigen, Strangférdereinrichtung (10) einer
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie (P),
mit einer Oberseite, mit einer Unterseite, mit einer
AuBenseite und mit einer einem Strangférderkanal
(12) zugewandten Innenseite, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kanalwange (120) eine Offnung
(59) zur Aufnahme eines Disenkérpers (33) einer
Diisenvorrichtung (30) aufweist, wobei die Offnung
(59) schrag verlaufend in der Kanalwange (120) der-
art ausgebildet ist, dass die Eintrittséffnung der Off-
nung (59) fir den Dusenkorper (33) in der AuRen-
seite gegeniiber der Austrittséffnung der Offnung
(59) fir den Diusenkdrper (33) in der dem Strangfor-
derkanal (12) zugewandten Innenseite in Langsrich-
tung der Kanalwange (120) quer versetzt zueinander
und in Strangférderrichtung stromaufwarts ausgebil-
det ist, wobei die Kanalwange (120) zur seitlichen
Fihrung eines zu bildenden oder gebildeten Mate-
rialstrangs entlang des Strangférderkanals (12) vor-
gesehen ist.

2. Kanalwange (120) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eintrittséffnung der Off-
nung (59) fir den Dusenkdrper (33) in der AuRen-
seite gegeniiber der Austrittséffnung der Offnung
(59) fir den Disenkdrper (33) in der dem Strangfor-
derkanal (12) zugewandten Innenseite zur Untersei-
te der Kanalwange naher ausgebildet ist.

3. Kanalwange (120) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kanalwange (120) eine
Aussparung aufweist, in die eine formkomplemen-
tare Haltevorrichtung (50) fiir eine Disenvorrichtung
(30) eingesetzt ist, wobei die Haltevorrichtung (50)
eine Aufnahmedffnung (59) fir die Dusenvorrich-
tung (30) aufweist, wobei in die Aufnahmeéffnung
(59) der Haltevorrichtung (50) ein Diisenkorper (33)
der Disenvorrichtung (30) eingebracht ist oder ein-
bringbar ist.

4. Kanalwange (120) nach Anspruch 3, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Aussparung an der einem
Strangférderer (22), insbesondere Saugstrangfor-
derer (22), abgewandten Unterseite an der Kanal-
wange (120) ausgebildet ist.

Kanalwange (120) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine oder meh-
rere Positioniereinrichtungen (123, 124) fir die Hal-
tevorrichtung (50) der Dusenvorrichtung (30), vor-
zugsweise an der einem Strangférderer (22), insbe-
sondere Saugstrangforderer (22), abgewandten Un-
terseite der Kanalwange (120), vorgesehen sind.

Kanalwange (120) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Positioniereinrichtungen
(123, 124) wenigstens zwei Positionierungsbuch-
sen, vorzugsweise in der Aussparung und/oder der
Unterseite der Kanalwange (120), vorgesehen sind.

Kanalwange (120) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanalwange
(120) einen Disenkorper (33) mit einem Férderkanal
(34) aufweist, wobei der Férderkanal (34) geradlinig
ausgebildet ist und an der Innenseite zum Strang-
forderkanal (12) hin austritt, wobei der Forderkanal
(34) derart ausgebildetist, dass der Forderkanal (34)
schrag verlaufend zur einem Strangférderkanal (12)
zugewandten Innenseite unter einem spitzen Winkel
angeordnet ist, wobei der Férderkanal (34) schrag
verlaufend zur Férderrichtung (F2) der Strangférder-
einrichtung (10) unter einem spitzen Winkel ange-
ordnet ist.

Kanalwange (120) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Kanalwange
(120) einen Disenkoérper (33) mit einem Férderkanal
(34) aufweist, der druckseitig mit mehreren Forder-
leitungen von mehreren Anschliissen (41, 42) ver-
bunden ist, so dass Uber jeweils eine Forderleitung
eines Anschlusses (41, 42) ein, vorzugsweise flis-
siges oder gasférmiges, Medium dem Fdérderkanal
(34) des Dusenkdrpers (33) zuférderbar ist.

Kanalwange (120) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die, vorzugsweise geraden,
Forderleitungen der Anschlisse (41, 42) zum For-
derkanal (34) jeweils abgeknickt in einem vorbe-
stimmten, vorzugsweise stumpfen, Winkel angeord-
net sind.

Kanalwange (120) nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass an der Ausspa-
rung eine Heizvorrichtung (25) vorgesehen ist, so
dass bei Anordnung der Haltevorrichtung (50) mit
der Dusenvorrichtung (30) in der Aussparung die
Haltevorrichtung (50) und/oder die Dusenvorrich-
tung (30) geheizt sind oder heizbar sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

Vorrichtung (10) zum Férdern wenigstens eines Ma-
terialstrangs der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei ein Strangférderkanal (12) fir den zu bilden-
den oder gebildeten Materialstrang vorgesehen ist,
wobei der Strangférderkanal (12) zwei in einem vor-
bestimmten Abstand zueinander angeordnete Ka-
nalwangen (120, 121) aufweist, wobei eine Kanal-
wange (120) des Strangférderkanals (12) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere nebeneinander angeord-
nete Strangférderkanale (11,12) fir jeweils einen
Materialstrang vorgesehen sind, wobei eine Kanal-
wange (120) eines ersten Strangférderkanals (12)
mit einer DUsenvorrichtung (30) vorgesehen ist, wo-
bei die Kanalwange (120) des ersten Strangforder-
kanals (12) nach einem der Anspriiche 1 bis 10 aus-
gebildet ist, wobei die Dusenvorrichtung (30) zwi-
schen der Kanalwange (120) des ersten Strangfor-
derkanals (12) und einer der Kanalwange (120) des
ersten Strangférderkanals (12) benachbarten Ka-
nalwange (111) eines zweiten Strangférderkanals
(11) angeordnet ist.

Maschine (P) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie, vorzugsweise Zigarettenstrang-
maschine, mit einer Kanalwange (120) nach einem
der Anspriiche 1 bis 10 oder mit einer Vorrichtung
nach einem der Anspriiche 11 oder 12.

Verwendung einer Kanalwange (120) in einer Ma-
schine (P) der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, vorzugsweise Zigarettenstrangma-
schine, wobei die Kanalwange (120) nach einem der
Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist.

Claims

Conduit side wall (120) of a rod conveying device
(10) of a machine (P) of the tobacco processing in-
dustry, in particular with two or more lanes, having
a top face, a bottom face, an external face and an
internal face directed towards a rod conveying duct
(12), characterised in that the conduit side wall
(120) has an orifice (59) foraccommodating a nozzle
body (33) of a nozzle device (30), the orifice (59)
extending obliquely in the conduit side wall (120) in
such a way that the inlet orifice of the orifice (59) for
the nozzle body (33) in the external face is disposed
opposite the outlet orifice of the orifice (59) for the
nozzle body (33) in the internal face directed towards
therod conveying duct (12), being transversely offset
from one another in the longitudinal direction of the
conduit side wall (120), and upstream in the rod con-
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veying direction, and the conduit side wall (120) is
provided as a means of laterally guiding a material
rod to be formed or formed along the rod conveying
duct (12).

Conduit side wall (120) as claimed in claim 1, char-
acterised in that the inlet orifice of the orifice (59)
for the nozzle body (33) in the external face opposite
the outlet opening of the orifice (59) for the nozzle
body (33) in the internal face directed towards the
rod conveying duct (12) is disposed closer to the
bottom face of the conduit side wall.

Conduit side wall (120) as claimed in claim 1 or 2,
characterised in that the conduit side wall (120)
has a cut-out in which aretaining device (50) of com-
plementary shape for a nozzle device (30) is insert-
ed,

and the retaining device (50) has a mounting orifice
(59) for the nozzle device (30), and a nozzle body
(33) of the nozzle device (30) is inserted or can be
inserted in the mounting orifice (59) of the retaining
device (50).

Conduit side wall (120) as claimed in claim 3, char-
acterised in that the cut-out is disposed on the con-
duit side wall (120) in the bottom face remote from
a rod conveyor (22), in particular a suction rod con-
veyor (22).

Conduit side wall (120) as claimed in claim 3 or 4,
characterised in that at least one or more position-
ing devices (123, 124) are provided for the retaining
device (50) of the nozzle device (30), preferably on
the bottom face of the conduit side wall (120) remote
from a rod conveyor (22), in particular a suction rod
conveyor (22).

Conduit side wall (120) as claimed in claim 5, char-
acterised in that at least two positioning bushes are
provided as positioning devices (123, 124), prefera-
bly in the cut-out and/or the bottom face of the conduit
side wall (120).

Conduit side wall (120) as claimed in one of claims
1 to 6, characterised in that the conduit side wall
(120) comprises a nozzle body (33) having a con-
veyor duct (34), and the conveyor duct (34) is straight
and opens into the rod conveying duct (12) at the
internal face, and the conveyor duct (34) is disposed
in such a way that the conveyor duct (34) extends
obliquely at an acute angle with respect to the inter-
nal face directed towards a rod conveyor duct (12),
and the conveyor duct (34) extends obliquely at an
acute angle with respect to the conveying direction
(F2) of the rod conveying device (10).

Conduit side wall (120) as claimed in one of claims
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10.

1.

12.

13.

14.

1 to 7, characterised in that the conduit side wall
(120) comprises a nozzle body (33) having a con-
veyor duct (34) which on the pressure side is con-
nected to a plurality of conveyor lines of a plurality
of connectors (41, 42) so that a preferably liquid or
gaseous medium can be conveyed via a conveyor
line of a connector (41, 42) respectively to the con-
veyor duct (34) of the nozzle body (33).

Conduit side wall (120) as claimed in claim 8, char-
acterised in that the preferably straight conveyor
lines of the connectors (41, 42) to the conveyor duct
(34) are disposed respectively in abent arrangement
at a predefined, preferably obtuse, angle.

Conduit side wall (120) as claimed in one of claims
3 to 9, characterised in that a heating device (25)
is provided on the cut-out, so that when the retaining
device (50) is fitted to the nozzle device (30) in the
cut-out, the retaining device (50) and/or the nozzle
device (30) is or are heated or can be heated.

Device (10) for conveying at least one material rod
in the tobacco processing industry, wherein a rod
conveying duct (12) is provided for the material rod
to be formed or formed, and the rod conveying duct
(12) comprises conduit side walls (120, 121) dis-
posed at a predefined distance from one another,
and one conduit side wall (120) of the rod conveying
duct (12) is as claimed in one of claims 1 to 10.

Device as claimedinclaim 11, characterised in that
several adjacently disposed rod conveying ducts
(11, 12) are provided, each for a material rod, and a
conduit side wall (120) of a first rod conveying duct
(12) is provided with a nozzle device (30), and the
conduit side wall (120) of the first rod conveying duct
(12) is as claimed in one of claims 1 to 10, and the
nozzle device (30) is disposed between the conduit
side wall (120) of the first rod conveying duct (12)
and a conduit side wall (111) of a second rod con-
veying duct (11) adjacent to the conduit side wall
(120) of the first rod conveying duct (12).

Machine (P) of the tobacco processing industry, in
particular a rod making machine of the tobacco
processing industry, preferably a cigarette rod mak-
ing machine, having a conduit side wall (120) as
claimed in one of claims 1 to 10 or having a device
as claimed in one of claims 11 or 12.

Use of a conduit side wall (120) in a machine (P) of
the tobacco processing industry, in particular a rod
making machine of the tobacco processing industry,
preferably a cigarette rod making machine, the con-
duit side wall (120) being as claimed in one of claims
1to 10.
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Revendications

Elémentlatéral (120) d’un dispositif de transport d’'un
boudin (10), notammenta deux ou a plusieurs pistes,
d’'une machine (P) de l'industrie de traitement du ta-
bac, avec une face supérieure, avec une face infé-
rieure, avec une face extérieure et avec une face
intérieure orientée vers un canal (12) de transport
d’'un boudin, caractérisé en ce que I'élément latéral
(120) comprend une ouverture (59) destinée a rece-
voir un corps de buse (33) d’'un dispositif de buse
(30), l'ouverture (59) s’étendant de fagon oblique
dans I'élément latéral (120) et étant conformée de
fagon que l'ouverture d’entrée de l'ouverture (59)
pour le corps de buse (33) soit formée dans la face
extérieure de maniére transversalement décalée
dans la direction longitudinale de I'élément latéral
(120) par rapport a I'ouverture de sortie de I'ouver-
ture (59) pour le corps de buse (33) dans la face
intérieure orientée vers le canal de transport d’'un
boudin (12) eten amont vu dans la direction de trans-
port d’'un boudin, I'élément latéral (120) étant prévu
pour le guidage latéral le long du canal de transport
d’un boudin (12), d’un boudin de matériau a former
ou formé.

Elément latéral (120) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que I'ouverture d’entrée de 'ouver-
ture (59) pour le corps de buse (33) dans la face
extérieure est formée, par rapport a I'ouverture de
sortie de I'ouverture (59) pour le corps de buse (33)
dans la face intérieure orientée vers le canal de
transport d’'un boudin (12), plus proche de la face
inférieure de I'élément latéral.

Elément latéral (120) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que I'élément latéral (120) com-
prend une échancrure dans laquelle est inséré un
dispositif de maintien (50) de forme complémentaire
pour un dispositif de buse (30), le dispositif de main-
tien (50) comprenantune ouverture de réception (59)
pour le dispositif de buse (30), un corps de buse (33)
du dispositif de buse (30) étant inséré ou pouvant
étre inséré dans I'ouverture de réception (59) du dis-
positif de maintien (50).

Elément latéral (120) selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que I'échancrure est formée sur
I'élément latéral (120) sur la face inférieure détour-
née d’un dispositif de transport d’un boudin (22), no-
tamment d’un dispositif de transport a aspiration d’'un
boudin (22).

Elément latéral (120) selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce qu’il est prévu au moins un ou
plusieurs dispositifs de positionnement (123, 124)
pour le dispositif de maintien (50) du dispositif de
buse (30), de préférence sur la face inférieure de
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10.

1.

I'élément latéral (120) détournée d'un dispositif de
transport d’'un boudin (22), notamment d’un dispositif
de transport a aspiration d’'un boudin (22).

Elément latéral (120) selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que sont prévus comme dispositifs
de positionnement (123, 124), au moins deux enfon-
cements de positionnement, de préférence dans
I’échancrure et/ou sur la face inférieure de I'élément
latéral (120).

Elément latéral (120) selon I'une des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que I'élément latéral (120)
comprend un corps de buse (33) avec un canal de
transport (34), le canal de transport (34) étant formé
de fagon rectiligne et débouchant sur la face inté-
rieure vers le canal de transport d’un boudin (12), le
canal de transport (34) étant conformé de fagon que
le canal de transport (34) soit disposé de maniére
oblique s’étendant sous un angle aigu vers la face
intérieure orientée vers un canal de transport d’'un
boudin (12), le canal de transport (34) étant disposé
de maniere oblique, sous un angle aigu, par rapport
a la direction de transport (F2) du dispositif de trans-
port d’'un boudin (10).

Elément latéral (120) selon I'une des revendications
1a7, caractérisé en ce que I'élément latéral (120)
comprend un corps de buse (33) avec un canal de
transport (34), qui est raccordé du cété pression a
plusieurs conduits de transport de plusieurs rac-
cords (41, 42), si bien que par chaque conduit de
transport d’un raccord (41, 42) puisse étre acheminé
au canal de transport (34) du corps de buse (33), un
fluide, de préférence liquide ou en forme de gaz.

Elément latéral (120) selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que les conduits de transport, de
préférence rectilignes, des raccords (41, 42) sont
disposés chacun par rapport au canal de transport
(34) de maniere pliée sous un angle prédéterminé,
de préférence obtu.

Elément latéral (120) selon I'une des revendications
3 a9, caractérisé en ce qu’un dispositif de chauf-
fage (25) est prévu a I'échancrure, si bien que, en
cas d’'une disposition du dispositif de maintien (50)
avec le dispositif de buse (30) dans I'échancrure, le
dispositif de maintien (50) et/ou le dispositif de buse
(30) est/sont chauffé(s) ou peut/peuvent étre chauf-
fé(s).

Dispositif (10) pour le transport d’au moins un boudin
de matériau de I'industrie de traitement du tabac, un
canal de transport d’'un boudin (12) étant prévu pour
le boudin de matériau a former ou formé, le canal de
transport d’un boudin (12) comprenant deux élé-
ments latéraux (120, 121) disposés a une distance
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prédéterminée I'un de l'autre, un élément latéral
(120) du canal de transport d’'un boudin (12) étant
conformé selon I'une des revendications 1 a 10.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que plusieurs canaux de transport d’'un boudin
(11, 12), disposés les uns a coté des autres, sont
prévus, un pour chaque boudin de matériau, un élé-
ment latéral (120) d’un premier canal de transport
d’'un boudin (12) avec un dispositif de buse (30) étant
prévu, I'élément latéral (120) du premier canal de
transportd’un boudin (12) étant conformé selon'une
des revendications 1 a 10, le dispositif de buse (30)
étantdisposé entre I'élémentlatéral (120) du premier
canal de transport d’'un boudin (12) et un élément
latéral (111) d’un deuxieme canal de transport d’'un
boudin (11) avoisinant I'élément latéral (120) du pre-
mier canal de transport d’un boudin (12).

Machine (P) de l'industrie de traitement du tabac,
notamment machine de boudin de I'industrie de trai-
tement du tabac, de préférence machine de boudin
de cigarettes, avec un élément latéral (120) selon
'une des revendications 1 a 10 ou avec un dispositif
selon I'une des revendications 11 ou 12.

Utilisation d’'un élément latéral (120) dans une ma-
chine (P) de l'industrie de traitement du tabac, no-
tamment machine de boudin de I'industrie de traite-
ment du tabac, de préférence machine de boudin de
cigarettes, I'élément latéral (120) étant conforme se-
lon l'une des revendications 1 a 10.
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