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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Stréngen in einer Strangeinrichtung der Tabak
verarbeitenden Industrie, umfassend die Schritte: Zufiih-
ren von Zigarettenpapier einerseits und Tabak anderer-
seits in die Strangeinrichtung, Zusammenfiihren von Zi-
garettenpapier und Tabak, Beleimen des Zigarettenpa-
piers und Bilden eines mit Zigarettenpapier umhiillten
Tabakstrangs, Schalten eines Strangabschlagers zum
Unterbrechen des Transports des in der Strangeinrich-
tung hergestellten Strangs von der Strangeinrichtung an
eine der Strangeinrichtung nachgeordnete Vorrichtung
und Abfiihren des dann anfallenden Schussmaterials,
und Sammeln des ausgeschleusten Schussmaterials.
[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Strang-
einrichtung zur Herstellung von Strangen der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend Mittel zum Zufihren
von Zigarettenpapier, Mittel zum Zufiihren von Tabak,
Mittel zum Zusammenfiihren von Zigarettenpapier und
Tabak, Mittel zum Beleimen des Zigarettenpapiers, Mittel
zum Formen eines von Zigarettenpapier umhiillten Ta-
bakstrangs, Mittel zum Unterbrechen des Transports des
gebildeten Tabakstrangs von der Strangeinrichtung an
eine der Strangeinrichtung nachgeordnete Vorrichtung
sowie einen Behalter zum Sammeln des durch die Un-
terbrechung anfallenden Schussmaterials.

[0003] DE 102009038 373 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung gemal dem Oberbegriff der unab-
hangigen Anspriiche 1 und 8.

[0004] Solche Verfahren und Vorrichtungen kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um
Zigaretten oder andere stabférmige Artikel, wie z.B. Zi-
garillos oder dergleichen aus endlosen Strangen herzu-
stellen. Dazu ist die Strangeinrichtung Ublicherweise Be-
standteil einer Anordnung, die aus einer Verteilereinheit,
der Strangeinheit und einer nachgeordneten Vorrich-
tung, beispielsweise einer Filteransetzeinheit besteht. In
der Strangeinheit werden der aus der Verteilereinheit zu-
gefihrte Tabak, also loser Tabak, Tabakmischungen,
Tabak mit Zusatzstoffen und dergleichen, sowie von Bo-
binen abgezogenes Zigarettenpapier zusammengefihrt
und zu einem mit dem Zigarettenpapier umhiiliten Ta-
bakstrang geformt. Diese Verfahren und Vorrichtungen
bzw. Anordnungen sind hinlénglich bekannt, weshalb auf
eine ausflhrliche Beschreibung der eigentlichen Strang-
herstellung verzichtet wird.

[0005] Bei der Herstellung von stabférmigen Artikeln,
wie z.B. Zigaretten oder dergleichen, die von einem end-
losen Strang abgetrenntwerden, falltinsbesondere auch
in der Strangeinheit Schussmaterial an. Das Schussma-
terial ist solches Material, das aus dem regularen Betrieb
ausgesondert wird. Es wird z.B. durch Anfahr- oder
Stoppvorgange, durch Reillen des Zigarettenpapiers,
durch Strangbruch oder auf andere Weise erzeugt. Zum
Unterbrechen des Transports des in der Strangeinrich-
tung hergestellten Strangs von der Strangeinrichtung an
eine der Strangeinrichtung nachgeordneten Vorrichtung,
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beispielsweise die Filteransetzeinheit, wird ein entspre-
chend ausgebildetes Mittel, beispielsweise ein so ge-
nannter Strangabschlager aktiviert. Mit anderen Worten
wird der kontinuierliche Transport des Stranges bzw. der
davon abtrennten Abschnitte durch den Strangabschla-
ger unterbrochen bzw. gestoppt, so dass der Strang bzw.
die Abschnitte als Schussmaterial umgeleitet bzw. aus-
geschleust werden. Bisher wird das anfallende Schuss-
material, das Ublicherweise aus Tabakmaterial und Pa-
pier besteht, in einem Behalter direkt an der Strangein-
richtung gesammelt und dann zu Zwecken der Entsor-
gung oder Wiederaufbereitung behalterweise abtrans-
portiert, um dem nachriickenden Schussmaterial Platz
zu machen.

[0006] Die bisherigen Verfahren sowie die entspre-
chenden Vorrichtungen beim Sammeln und Abtranspor-
tieren des bei der Strangherstellung in der Strangeinrich-
tung anfallenden Schussmaterials weisen jedoch den
Nachteil auf, dass der Abtransport des Schussmaterials
aufwendig und teuer ist. Des Weiteren besteht das
Schussmaterial iberwiegend aus Tabak, Papier und lan-
gen Strangen, also langen Abschnitten von mit Zigaret-
tenpapier umhiilltem Tabak, was eine Nachbearbeitung
bzw. Wiederaufbereitung des Schussmaterials er-
schwert. Anders ausgedrickt ist das mit der herkémmli-
chen Methode bei der Strangherstellung anfallende und
gesammelte Schussmaterial nur kostenintensiv und um-
standlich zu trennen und mit erhéhtem Aufwand wieder
zurlick in den Verarbeitungsprozess zu fihren.

[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein einfaches und sicheres Verfahren zum Handha-
ben des in der Strangeinrichtung anfallenden Schuss-
materials vorzuschlagen. Die Aufgabe besteht weiterhin
darin, eine entsprechende Strangeinrichtung zu schaf-
fen.

[0008] Diese Aufgabe wird durcheinVerfahren mitden
eingangs genannten Schritten dadurch geldst, dass das
Schussmaterial aktiv Gber eine einzige Rohrleitung mit-
tels Saugluft von der Strangeinrichtung weg abgesaugt
wird. Mit dieser erfindungsgemafRen Lésung wird er-
reicht, dass das Schussmaterial als Einheit, also als mit
Papier umhiillter Tabak, kontrolliert und kontinuierlich
aus dem Bereich der Strangeinrichtung abgefiihrt wer-
den kann. Beispielsweise kann das Schussmaterial zur
weiteren Verwendung direkt hinter die Strangeinrichtung
gesaugt werden, wobei als Saugluft bzw. Transportluft
die ohnehin beim Benutzer vorliegende Beschickungs-
zentrale verwendet werden kann. Damit wird ein beson-
ders einfaches und sicheres Verfahren zum leichten und
kostengtinstigen Handhaben des Schussmaterials vor-
geschlagen, das gleichzeitig den engen Platzverhaltnis-
sen an einer Strangeinrichtung Rechnung tragt.

[0009] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass mit dem Schalten
des Strangabschlagers die Leimzufuhr zum Beleimen
des Zigarettenpapiers gestoppt wird. Dadurch werden
lange Strédnge bzw. lange Strangabschnitte aus mit Zi-
garettenpapier umhilltem Tabak vermieden. Sobald die
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Beleimung gestoppt ist, fallt das Schussmaterial bereits
in quasi getrennter Form an, so dass auf die Auftrennung
der umhdiillten Tabakstréange verzichtet werden kann. Mit
anderen Worten fiihrt die mechanische und/oder elek-
tronische Kopplung von Strangabschldgerund Leimdulse
dazu, dass nur sehr kurze, bereits fertig gebildete Stran-
gabschnitte als Schussmaterial anfallen. Sobald die
Leimzufuhr gestoppt ist, besteht das Schussmaterial aus
Tabak einerseits und Zigarettenpapier andererseits. Da-
mit kann der im Schussmaterial befindliche Tabak ohne
zusatzlichen Aufwand zurliickgewonnen werden.

[0010] Vorteilhafterweise wird das Schussmaterial in
einen Abscheider gesaugt, in dem das Schussmaterial
von der Saugluft getrennt und dann einem Sammelbe-
halter zugefihrt wird. Damit wird die Weiterverarbeitung
des Schussmaterials weiter vereinfacht.

[0011] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
ist dadurch gekennzeichnet, dass der aus dem Schuss-
material gewonnene Tabak manuell oder automatisch in
eine der Strangeinrichtung vorgeschaltete Verteilerein-
richtung zurlckgefiihrt wird. Durch diese Weiterbildung
wird quasi ein "geschlossener" Kreislauf erzeugt, indem
das ausgeschleuste Schussmaterial mindestens teilwei-
se, namlich im Umfang des wiedergewonnenen Tabaks,
direkt wieder der Strangherstellung tUber die Verteilervor-
richtung zugefiihrt wird. Die erfindungsgeméafie Vorge-
hensweise erlaubt kurze Wege und damit kurze Liege-
bzw. Lagerungszeiten des Tabaks, wodurch einer Aus-
trocknung des Tabaks vorgebeugt wird.

[0012] Vorteilhafterweise wird der aus dem Schuss-
material gewonnene Tabak dosiert und mit frischem Ta-
bak vermischt in die Verteilereinrichtung zurtckgefiihrt.
Diese Verfahrensweise bietet dem Nutzer die Moglich-
keit, die Dosierung des aus dem Schussmaterial gewon-
nenen Tabaks und insbesondere auch das Mischungs-
verhéltnis zwischen dem aus dem Schussmaterial ge-
wonnenen Tabak und dem "frischen" Tabak, also Tabak,
der erstmals der Verteilereinrichtung zugefiihrt wird,
selbst zu bestimmen.

[0013] Die Aufgabe wird auch durch eine Strangein-
richtung der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass der Behélter zum Sammeln des Schussmaterials
an eine einzige mit Saugluft beaufschlagte Rohrleitung
angeschlossen ist, derart, dass das Schussmaterial von
der Strangeinrichtung weg abgesaugt wird. Die sich dar-
aus ergebenden Vorteile wurden bereits im Zusammen-
hang mit dem erfindungsgeméafien Verfahren beschrie-
ben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen auf
die entsprechenden Passagen verwiesen wird.

[0014] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung werden anhand der beigefligten Zeichnung naher
erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Anord-
nung zum Herstellen von Filterzigaretten mit ei-
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ner Strangeinrichtung,
Fig.2 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Strangeinrichtung,
Fig. 3 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Strangeinrichtung,
Fig.4 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Strangeinrichtung
Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der erfindungsgemaRen
Strangeinrichtung, und
Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Taba-
kriickfihranordnung der Strangeinrichtung an
eine Verteilereinrichtung.

[0015] Die in der Zeichnung dargestellten Ausfiih-
rungsformen dienen zum Handhaben von in einer
Strangeinrichtung anfallendem Schussmaterial. Selbst-
verstandlich ist die Anwendung nicht allein auf eine im
Folgenden beschriebene Zigarettenstrangmaschine und
das Handhaben von aus Tabakstrangen gebildetem
Schussmaterial beschrankt. Das Verfahren und die Vor-
richtung kénnen in entsprechender Weise auch zum
Handhaben von Filterschussmaterial oder dergleichen
eingesetzt werden.

[0016] Zun&chst wird in der Figur 1 eine Ubliche An-
ordnung von Vorrichtungen zur vollstdndigen Herstel-
lung strangférmiger Artikel, namlich z.B. Zigaretten, ge-
zeigt, um das Verstandnis der Erfindung zu erleichtern.
Die in der Figur 1 gezeigte Anordnung 10 umfasst eine
Verteilereinrichtung 11, eine Strangeinrichtung 12 sowie
optional eine Filteransetzeinrichtung 13. Die Erfindung
betrifft den Bereich der Strangeinrichtung 12 sowie in
weiteren Ausgestaltungen die riickfihrende Anbindung
bzw. Kopplung der Strangeinrichtung 12 an die Verteile-
reinrichtung 11. Bekannte Strangeinrichtungen 12 zur
Herstellung von Stréangen der Tabak verarbeitenden In-
dustrie umfassen Mittel 14 zum Zufiihren von Zigaretten-
papier, Mittel 15 zum Zufiihren von Tabak, beispielswei-
se in Gestalt der Verteilereinrichtung 11, Mittel 16 zum
Zusammenflhren von Zigarettenpapier und Tabak, Mit-
tel 17 zum Beleimen des Zigarettenpapiers, Mittel 18 zum
Formen eines von Zigarettenpapier umhiliten Tabak-
strangs, Mittel 19 zum Unterbrechen des Transports in
Transportrichtung T des gebildeten Tabakstrangs von
der Strangeinrichtung 12 an eine nachgeordnete Vorrich-
tung, beispielsweise an die Filteransetzeinrichtung 13,
sowie einen Behalter 20 zum Sammeln des durch die
Unterbrechung anfallenden Schussmaterials. Als
Schussmaterial wird samtliches Material angesehen,
das nichtan die der Strangeinrichtung 12 nachgeordnete



5 EP 2 505 087 B1 6

Vorrichtung gelangt, sondern im Bereich der Strangein-
richtung 12 oder direkt dahinter ausgeschleust wird.
[0017] Die erfindungsgemafie Strangeinrichtung 12
zeichnet sich dadurch aus, dass der Behalter 20 zum
Sammeln des Schussmaterials an eine einzige mit Saug-
luft beaufschlagte Rohrleitung 21 angeschlossenist, der-
art, dass das Schussmaterial von der Strangeinrichtung
weg abgesaugt wird. Diese z.B. in Figur 2 dargestellte
Ausfiihrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass das
Schussmaterial direktaus dem Bereich, in dem es anféllt,
kontinuierlich abgesaugt und in einen Bereich transpor-
tiert bzw. geférdert wird, in dem es weiterverarbeitet wer-
den kann. Anders ausgedrickt umfasst die Strangein-
richtung 12 mit Saugluft beaufschlagte Transportmittel
zum Abfiihren des Schussmaterials.

[0018] ImFolgenden werdenweitere erfindungsgema-
Re Ausgestaltungen beschrieben, die einzeln oder in
Kombination miteinander die zuvor beschriebene erfin-
dungsgemalie Ausfihrungsform weiterbilden.

[0019] Das Mittel 19 zum Unterbrechen des Trans-
ports, das z.B. ein so genannter Strangabschlager sein
kann, und das Mittel 17 zum Beleimen, das z.B. eine
Leimdiise sein kann, stehen miteinander in Wirkverbin-
dung, derart, dass ein Schalten des Mittels 19 zwangs-
laufig zum Stoppen der Beleimung flihrt. Es ist eine me-
chanische und/oder elektronische Rickkopplung von
dem Strangabschlager an die LeimdUlse vorgesehen, so
dass das Auslésen des Strangabschlagers, das bei-
spielsweise durch einen Messkopf hervorgerufen wird,
zum Stoppen der Leimzufuhr und/oder zum Abheben der
Leimdise vom Zigarettenpapier zeitgleich oder zeitver-
setzt fihrt. Der Strangabschlager ist vorzugsweise direkt
oberhalb des Behalters 20, der bevorzugt als Absaug-
trichter ausgebildetist, angeordnet, so dass die vom end-
losen Strang abgeschlagenen Abschnitte und/oder das
durch das Anfahren oder Stoppen der Strangeinrichtung
sowie durch Papierriss, Strangbruch oder dergleichen
anfallende Schussmaterial direkt durch Schwerkraft in
den Behalter 20 bzw. genauer in den Absaugtrichter fal-
len. An den Absaugtrichter schlieRt sich die einzelne
Rohrleitung 21 an. Der Ansaugtrichter kann auch inte-
graler Bestandteil der Rohrleitung 21 sein.

[0020] Die Rohrleitung 21, die an ein Drucksystem 50
angeschlossenist, bevorzugt an ein ohnehin beim Nutzer
vorhandenes Beschickungssystem oder an jede andere
einen Transportstrom erzeugende bzw. Transportluft be-
reitstellende Einrichtung, ist Bestandteil einer Taba-
kriickfihranordnung 22, die einen Abscheider 23 zum
Trennen des Schussmaterials von der Saugluft und ei-
nen Sammelbehalter 24 fiir das von der Saugluft getrenn-
te Schussmaterial aufweist (siehe z.B. Figur 2). Der Ab-
scheider 23, der z.B. nach dem Prinzip der im Stand der
Technik bekannten Verteilereinrichtung-Schleuse mit
Unterdruckkammer, Abscheiderkammer, Sieb und
SchlieBklappe funktioniert, trennt die Saugluft vom
Schussmaterial, das aus dem Abscheider 23 heraus bei-
spielsweise Uber eine Rutsche 25 oder andere geeignete
Transport- oder Férdermittel in den Sammelbehalter 24
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fallt.

[0021] Die Tabakrickfiihranordnung 22 umfasst vor-
zugsweise auch Mittel 26 zum automatischen Trennen
von Tabak und Zigarettenpapier (siehe z.B. Figur 3). Das
im Sammelbehélter 24 befindliche bzw. in den Sammel-
behalter 24 fallende Schussmaterial weist sowohl Be-
standteile von Zigarettenpapier als auch Tabakbestand-
teile auf. Das Mittel 26 kann ein Ruttelelement mit einem
Sieb sein. Optional besteht die Mdéglichkeit, dem Sam-
melbehalter 24 z.B. ein Rundsieb oder ein Plansieb zu-
zuordnen. Das Mittel 26 bzw. das oder jedes Sieb kann
manuell oder automatisch betatigt werden. Durch das
Mittel 26 wird in einem ersten Bereich des Sammelbe-
hélters 24 das Zigarettenpapier und in einem anderen
Bereich der Tabak gesammelt. Es besteht weiterhin die
Méoglichkeit, dass das Sieb aus mehreren Etagen mit un-
terschiedlichen Siebgroéflen bestehen, so dass unter-
schiedliche Tabakqualitaten getrennt gesammelt wer-
den kénnen.

[0022] Weiterhin kann die Tabakrickfihranordnung
22 Mittel 27 zum automatischen Zurlickfihren des aus
dem Schussmaterial gewonnenen Tabaks vorzugsweise
in eine der Strangeinrichtung 12 bezogen auf den Mate-
rialfluss der Strangherstellung vorgeschaltete Verteiler-
einrichtung 11 aufweisen. Das Mittel 27 kann z.B. einen
Saugrissel 28 umfassen, der manuell oder automatisch
aus einer Warteposition in eine Saugposition und umge-
kehrt bewegbar ist (siehe z.B. Figur 4). Der Saugrissel
28 ist an die Verteilereinrichtung 11 angeschlossen, so
dass der aus dem Schussmaterial gewonnene Tabak
Uber die Verteilereinrichtung-Schleuse wieder der
Strangherstellung zugefiihrt werden kann. Der Saugris-
sel 28 kann auch Uber eine Weiche 29 verfiigen, in der
der aus dem Schussmaterial gewonnene Tabak mit fri-
schem Tabak vermischt wird. Die Weiche 29 kann selbst-
verstandlich aber auch in der Verteilereinrichtung 11 in-
tegriert sein.

[0023] Zuséatzlich zum Sammelbehalter 24 kann ein
weiterer Behalter 30 vorgesehen sein, der zur Aufnahme
des aus dem Schussmaterial gewonnenen Tabaks aus-
gebildet und eingerichtet ist. Innerhalb des Behalters 30
befindet sich mindestens eine Walze 31, vorzugsweise
jedoch zwei Walzen 31. Diese vorzugsweise mit Nadeln
besetzten Walzen 31 bilden eine mechanische Sperre,
um den Tabak in dem Behalter zuriickzuhalten. Uberden
Antrieb bzw. die Drehzahl der Walzen 31 kann der Tabak
dosiert Uiber Leitungen 32 an die Verteilereinrichtung 11
zurlckgefuhrt werden, ebenfalls bevorzugt Uber eine
Weiche 29 zum Mischen mit "frischem" Tabak (siehe z.
B. Figur 5). Zum Transport des Tabaks kann der Leitung
32 eingangsseitig eine Einrichtung 33 zum Zufiihren von
Transportluft zugeordnet sein.

[0024] In der Figur 6 ist eine Darstellung gezeigt, bei
der das Mittel 26 zum Trennen des Schussmaterials in
Zigarettenpapier und Tabak ein Plansieb 34 ist. Das
Plansieb 34 bildet gleichzeitig die Transportstrecke zur
Verteilereinrichtung 11 bzw. zum Mittel 15. Uber einen
Trichter 35 gelangt der aus dem Schussmaterial gewon-
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nene Tabak in eine Uberschussschnecke 36 der Vertei-
lereinrichtung 11. Des Weiteren ist dem Plansieb 34 ein
Behalter 37 zum Sammeln des Zigarettenpapiers zuge-
ordnet.

[0025] Die einzelnen zuvor genannten und beschrie-
benen Komponenten der Anordnung 10 sind iber Druck-
luft- bzw. Saugluftleitungen miteinander verbunden, wo-
bei im Bereich der Saugluftleitungen auch Drosselklap-
pen oder andere den Transportstrom beeinflussende
Elemente angeordnet sein kdnnen.

[0026] Im Folgenden wird das erfindungsgemafRe Ver-
fahrensprinzip naher erlautert:

Der Strangeinrichtung 12 wird aus der Verteilereinrich-
tung 11 als Mittel 15 Tabak, also loser Tabak, eine Ta-
bakmischung, Tabak oder Tabakmischung mit Zusatz-
stoffen und/oder Geschmacksstoffen, zugefiihrt. Von
Bobinen wird endloses Zigarettenpapier Giber einen Ein-
fadeler der Strangeinrichtung 12 zugefiihrt. Der Tabak
wird mit dem Zigarettenpapier zusammengefihrt, indem
der Tabak auf dem ausgebreiteten Zigarettenpapier ab-
gelegt wird. AnschlieRBend wird das Zigarettenpapier zur
Bildung einer Klebenaht in Langsrichtung, also in Trans-
portrichtung T, beleimt und zu einem mit Zigarettenpapier
umhillten Tabakstrang geformt. Wird der Strang bzw.
dessen Herstellung erwiinscht oder unerwiinscht unter-
brochen, wird der Strangabschlager manuell oder auto-
matisch geschaltet, so dass der Transport des in der
Strangeinrichtung hergestellten Strangs von der Strang-
einrichtung an eine der Strangeinrichtung nachgeordne-
te Vorrichtung unterbrochen wird. Das dann anfallende
Schussmaterial, das aus mit Papier umhdilltem Tabak
besteht, wird abgefiihrt und gesammelt.
Erfindungsgemal erfolgt das Abflihren des Schussma-
terials Uber die einzelne Rohrleitung 21 mittels Saugluft
von der Strangeinrichtung 12 weg. Das Schussmaterial
wird also nicht direkt an der Strangeinrichtung durch pas-
sives Fallen in einen Behalter gesammelt, sondern aktiv
abgesaugt. Das Schussmaterial wird auch nicht unmit-
telbar hinter der Strangeinrichtung getrennt. Vorzugswei-
sewird das Schussmaterial der Strangeinrichtung 12 hin-
ter die Strangeinrichtung 12 gesaugt.

[0027] Die weiterenim Folgenden beschriebenen Ver-
fahrensschritte bilden bevorzugte Weiterbildungen, wo-
bei die Schritte einzeln oder in Kombination miteinander
ausgefiihrt werden kdnnen. Die Trennung des Schuss-
materials erfolgt erstin dem Abscheider 23. Das von der
Saugluft getrennte Schussmaterial wird in dem Sammel-
behélter 24 gesammelt. Das gesammelte und von der
Saugluft getrennte Schussmaterial wird manuell oder au-
tomatisch nach Tabak und Zigarettenpapier getrennt. Bei
der automatischen Trennung erfolgt diese z.B. durch ein
Sieb, so dass in dem Sammelbehélter 24 z.B. ein erster
Bereich mit Zigarettenpapier und ein weiterer Bereich mit
Tabak entstehen. Der aus dem Schussmaterial gewon-
nene Tabak wird manuell oder automatisch in eine der
Strangeinrichtung 12 vorgeschaltete und als Mittel 15
ausgebildete Verteilereinrichtung 11 zurlckgefiihrt.
Dass die Verteilereinrichtung 11 der Strangeinrichtung
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12 vorgeschaltet ist, bedeutet nicht zwingend, dass die
Verteilereinrichtung auch 6&rtlich vor der Strangeinrich-
tung 12 stehen muss. In den Figuren 4 und 5 ist die Ver-
teilereinrichtung 11 der Einfachheit halber 6rtlich hinter
der Strangeinrichtung 12 positioniert, bezogen auf den
Materialfluss des aus dem Schussmaterial gewonnenen
Tabaks und des frisch zugefiihrten Tabaks jedoch der
Strangeinrichtung 12 vorgeschaltet. Zum Zurickfiihren
des wiedergewonnenen Tabaks kann ein Maschinenbe-
diener z.B. den Saugrussel 28 betatigen und den Tabak
aus dem Bereich des Sammelbehalters 24, in dem der
Tabak gesammelt wird, absaugen, und zwar direkt in die
Verteilereinrichtung 11. Soll kein wiedergewonnener Ta-
bak zuriickgefiihrt werden, wird der Saugriissel 28 in eine
Warteposition gesteckt, um unndétige Abluft zum Druck-
system 50 zu vermeiden. Optional kann der durch den
Saugriissel 28 angesaugte "alte" Tabak auch mit fri-
schem Tabak vermischt werden, beispielsweise in Be-
reich der Weiche 29. Bei der automatisierten Zuriickfuh-
rung des "alten" Tabaks wird der in dem Sammelbehalter
24 gesammelte Tabak in einen weiteren Behalter 30 ge-
fuhrt. In dem Behélter 30 wird der Tabak durch mindes-
tens eine Walze 31, vorzugsweise jedoch zwei Walzen
31 aufgehalten. Treibt man die mit Nadeln besetzten
Walzen 31 an, wird der wiedergewonnene Tabak freige-
geben. Uber die Drehzahl der Walzen 31 kann der Tabak
dosiert werden. Der freigegebene Tabak wird der Vertei-
lereinrichtung 11 beim Ansaugen von Tabak zurlickge-
geben und optional auch mit frischem Tabak gemischt.
Wird das Plansieb 34 zur Trennung des Schussmaterials
in Zigarettenpapier und Tabak verwendet, kann die Sieb-
strecke des Plansiebs 34 auch als Transportstrecke zur
Verteilereinrichtung 11 genutzt werden. Der Tabak wird
dann {ber einen Trichter 35 in die Uberschussschnecke
36 zurlickgegeben.

[0028] Wird der Strangabschlager als Mittel 19 zum
Unterbrechen des Transports des Stranges geschaltet,
beispielsweise weil ein Messkopf einen Strangbruch
oder den Riss des Zigarettenpapiers erkannt hat oder
weil sich die Strangeinrichtung 12 im Anfahr- oder Stopp-
modus befindet, wird das Beleimen des Zigarettenpa-
piers gestoppt. Anders ausgedrickt fiihrt eine Betatigung
des Strangabschlagers zwangslaufig, vorzugsweise
zeitgleich, dazu, dass die Leimzufuhr zur Leimdise als
Mittel 17 zum Beleimen gestoppt wird. Dadurch werden
lange Stréange bzw. lange Strangabschnitte, bei denen
der Tabak mit einem verklebten Zigarettenpapier umhiillt
ist, vermieden, so dass der im Schussmaterial befindli-
che Tabak ohne zuséatzliche Auftrenneinrichtungen zu-
rickgewonnen werden kann. Die Leimzufuhr kann durch
Unterbrechen der Leimzufiihrung und/oder durch das
Abschwenken der Leimdise vom Zigarettenpapier er-
reicht werden. Selbstverstandlich sind auch andere Ub-
liche Rickkopplungen zur Herstellung einer Wirkverbin-
dungzwischen dem Strangabschlager und der Leimdise
moglich.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von Strangen in einer
Strangeinrichtung (12) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, umfassend die Schritte:

- Zufuihren von Zigarettenpapier einerseits und
Tabak andererseits in die Strangeinrichtung
(12),

- Zusammenflihren von Zigarettenpapier und
Tabak,

- Beleimen des Zigarettenpapiers und Bilden ei-
nes mit Zigarettenpapier umhillten Tabak-
strangs,

- Schalten eines Strangabschlagers zum Unter-
brechen des Transports des in der Strangein-
richtung (12) hergestellten Strangs von der
Strangeinrichtung (12) an eine der Strangein-
richtung (12) nachgeordnete Vorrichtung und
Abflhren des dann anfallenden Schussmateri-
als, und

- Sammeln des ausgeschleusten Schussmate-
rials,

dadurch gekennzeichnet, dass das Schussmate-
rial aktiv Uber eine einzige Rohrleitung (21) mittels
Saugluft von der Strangeinrichtung (12) weg abge-
saugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Schalten des Strangab-
schlagers die Leimzufuhr zum Beleimen des Ziga-
rettenpapiers gestoppt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schussmaterial in einen
Abscheider (23) gesaugt wird, in dem das Schuss-
material von der Saugluft getrennt und dann einem
Sammelbehalter (24) zugefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das gesammelte und
von der Saugluft getrennte Schussmaterial manuell
oder automatisch nach Tabak und Zigarettenpapier
getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trennen von Tabak und Ziga-
rettenpapier mittels mindestens eines Siebes durch-
geflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der aus dem Schussmaterial
gewonnene Tabak manuell oder automatischin eine
der Strangeinrichtung (12) vorgeschaltete Verteile-
reinrichtung (11) zurtickgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
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durch gekennzeichnet, dass der aus dem Schuss-
material gewonnene Tabak dosiert und mit frischem
Tabak vermischt in die Verteilereinrichtung (11) zu-
rickgefihrt wird.

Strangeinrichtung (12) zur Herstellung von Strangen
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend Mit-
tel (14) zum Zufiihren von Zigarettenpapier, Mittel
(15) zum Zufiihren von Tabak, Mittel (16) zum Zu-
sammenflihren von Zigarettenpapier und Tabak,
Mittel (17) zum Beleimen des Zigarettenpapiers, Mit-
tel (18) zum Formen eines von Zigarettenpapier um-
hillten Tabakstrangs, Mittel (19) zum Unterbrechen
des Transports des gebildeten Tabakstrangs von
der Strangeinrichtung (12) an eine der Strangein-
richtung (12) nachgeordnete Vorrichtung sowie ei-
nen Behalter (20) zum Sammeln des durch die Un-
terbrechung anfallenden Schussmaterials, dadurch
gekennzeichnet, dass der Behalter (20) zum Sam-
meln des Schussmaterials an eine einzige mit Saug-
luft beaufschlagte Rohrleitung (21) angeschlossen
ist, derart, dass das Schussmaterial von der Strang-
einrichtung (12) weg abgesaugt wird.

Strangeinrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel (19) zum Unterbre-
chen des Transports und das Mittel (17) zum Belei-
men in Wirkverbindung miteinander stehen, derart,
dass ein Schalten des Mittels (19) zum Unterbrechen
des Transports zwangslaufig zum Stoppen der Be-
leimung fiihrt.

Strangeinrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittel (19) zum Unter-
brechen des Transports ein Strangabschlager ist,
der Uber eine Riickkopplung mit einer Leimduse als
Mittel (17) zum Beleimen verbunden ist.

Strangeinrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Rohrleitung
(21) Bestandteil einer Tabakrickfiihranordnung (22)
ist, die einen Abscheider (23) zum Trennen des
Schussmaterials von der Saugluft und einen Sam-
melbehalter (24) fir das von der Saugluft getrennte
Schussmaterial aufweist.

Strangeinrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tabakrickfihranordnung
(22) Mittel (26) zum automatischen Trennen von Ta-
bak und Zigarettenpapier umfasst.

Strangeinrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tabakrickfihra-
nordnung (22) Mittel (27) zum automatischen Zu-
rickfihren des aus dem Schussmaterial gewonne-
nen Tabaks in eine der Strangeinrichtung (12) vor-
geschaltete Verteilereinrichtung (11) umfasst.
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Claims

Method for manufacturing rods in a rod-making de-
vice (12) of the tobacco-processing industry, com-
prising the steps:

- Supplying cigarette paper on the one hand and
tobacco on the other hand into the rod-making
device (12),

- Bringing cigarette paper and tobacco together,
- Gluing the cigarette paper and forming a to-
bacco rod covered with cigarette paper,

- Shifting a rod deflector for interruption of the
transport of the rod manufactured in the rod-
making device (12) from the rod-making device
(12) to an apparatus arranged downstream of
the rod-making device (12) and discharging the
waste material which then arises, and

- Collecting the discharged waste material,

characterised in that the waste material is actively
extracted by suction via a single pipeline (21) by
means of suction air away from the rod-making de-
vice (12).

Method according to claim 1, characterised in that
the supply of glue for gluing the cigarette paper is
stopped with the shifting of the rod deflector.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the waste material is sucked into a separator
(23) in which the waste material is separated from
the suction air and is then supplied to a collection
container (24).

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that the collected waste material sep-
arated from the suction air is separated manually or
automatically according to tobacco and cigarette pa-
per.

Method according to claim 4, characterised in that
the separation of tobacco and cigarette paper is car-
ried out by means of at least one sieve.

Method according to claim 4 or 5, characterised in
that the tobacco obtained from the waste material
is returned manually or automatically into a distrib-
utor device (11) arranged upstream of the rod-mak-
ing device (12).

Method according to any one of claims 4 to 6, char-
acterised in that the tobacco obtained from the
waste material is returned to the distributor device
(11) in a manner in which it is metered and mixed
with fresh tobacco.

Rod-making device (12) for manufacturing rods of

10

15

20

25

30

35

40

45

50

10.

1.

12.

13.

the tobacco-processing industry, comprising means
(14) for the supply of cigarette paper, means (15) for
the supply of tobacco, means (16) for bringing ciga-
rette paper andtobacco together, means (17) for glu-
ing cigarette paper, means (18) for shaping a tobac-
co rod covered by cigarette paper, means (19) for
the interruption of the transport of the formed tobacco
rod from the rod-making device (12) to an apparatus
arranged downstream of the rod-making device (12)
as well as a container (20) for collecting the waste
material which arises as a result of the interruption,
characterised in that the container (20) for collect-
ing the waste material is connected to a single pipe-
line (21) upon which suction air acts in such amanner
that the waste material is extracted by suction away
from the rod-making device (12).

Rod-making device according to claim 8, character-
ised in that the means (19) for interrupting transport
and the means (17) for gluing are operatively con-
nected to one another in such amanner that a shifting
of the means (19) for interrupting transport neces-
sarily leads to the stopping of gluing.

Rod-making device according to claim 8 or 9, char-
acterised in that the means (19) for interrupting
transport is a rod deflector which is connected via a
feedback to a gluing nozzle as a means (17) for glu-

ing.

Rod-making device according to any one of claims
8 to 10, characterised in that the pipeline (21) is a
component of a tobacco return arrangement (22)
which has a separator (23) for separating the waste
material from the suction air and a collection con-
tainer (24) for the waste material separated from the
suction air.

Rod-making device according to claim 11, charac-
terised in that the tobacco return arrangement (22)
comprises means (26) for the automatic separation
of tobacco and cigarette paper.

Rod-making device according to claim 11 or 12,
characterised in that the tobacco return arrange-
ment (22) comprises means (27) for the automatic
return of the tobacco obtained from the waste mate-
rial into a distributor device (11) arranged upstream
of the rod-making device (12).

Revendications

1.

Procédé de fabrication de boudins dans un dispositif
de fabrication de boudins (12) de I'industrie de trans-
formation du tabac, comprenant les étapes
suivantes :
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- alimentation de papier a cigarette, d’'une part,
et de tabac, d’autre part, dans le dispositif de
fabrication de boudins (12),

- assemblage de papier a cigarette et de tabac,
- encollage du papier a cigarette et formation
d’'un boudin de tabac enveloppé de papier a ci-
garette,

- actionnement d’un dispositif de découpe de
boudins pourinterrompre le transport du boudin,
fabriqué dans le dispositif de fabrication de bou-
dins (12), du dispositif de fabrication de boudins
(12) vers un dispositif placé en aval du dispositif
de fabrication de boudins (12), et évacuation du
matériau injecté restant, et

- collecte du matériau injecté restant,

caractérisé en ce que le matériau injecté restant
est aspiré activement via un conduit (21) unique au
moyen d’air d’aspiration depuis le dispositif de fabri-
cation de boudins (12).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que 'actionnement du dispositif de découpe de bou-
dins provoque l'arrét de I'alimentation en colle des-
tinée a I'encollage du papier a cigarette.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le matériau injecté restant est aspiré dans
un séparateur (23) dans lequel le matériau injecté
restant est séparé de l'air d’aspiration, puis amené
dans un réservoir collecteur (24).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le matériau injecté restant col-
lecté et séparé de I'air d’aspiration est séparé ma-
nuellement ou automatiquement en tabac et papier
a cigarette.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que la séparation du tabac et du papier a cigarette
est réalisée a 'aide d’au moins un tamis.

Procédé selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que le tabac extrait du matériau injecté restant
estrecyclé manuellement ou automatiquementdans
un dispositif de répartition (11) monté en amont du
dispositif de fabrication de boudins (12).

Procédé selon 'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé en ce que le tabac extrait du matériau in-
jecté restant est dosé et est recyclé mélangé avec
du tabac frais dans le dispositif de répartition (11).

Dispositif (12) pour la fabrication de boudins de I'in-
dustrie de transformation du tabac, comprenant un
moyen (14) d’amenée du papier a cigarette, un
moyen (15) d’'amenée du tabac, un moyen (16) d’as-
semblage de papier a cigarette et de tabac, un
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moyen (17) d’encollage du papier a cigarette, un
moyen (18) pour former un boudin de tabac enve-
loppé de papier a cigarette, un moyen (19) pour in-
terrompre le transport du boudin de tabac formé du
dispositif de fabrication de boudins (12) vers un dis-
positif placé en aval du dispositif de fabrication de
boudins (12), ainsi qu’un réservoir (20) de collecte
du matériau injecté restant produit par I'interruption,
caractérisé en ce que le réservoir (20) de collecte
du matériau injecté restant est raccordé a un conduit
(21) unique alimenté en air d’aspiration, de fagon
telle que le matériau injecté restant est aspiré depuis
le dispositif de fabrication de boudins (12).

Dispositif de fabrication de boudins selon la reven-
dication 8, caractérisé en ce que le moyen (19) d’in-
terruption du transport et le moyen (17) d’encollage
sont fonctionnellement reliés I'un a I'autre, de fagon
telle qu’un actionnement du moyen (19) d’interrup-
tion du transport conduit inévitablement a I'arrét de
I'encollage.

Dispositif de fabrication de boudins selon la reven-
dication 8 ou 9, caractérisé en ce que le moyen
(19) d’interruption du transport est un dispositif de
découpe de boudins qui est relié, par I'intermédiaire
d’une rétroaction, a une buse d’encollage en tant
que moyen (17) d’encollage.

Dispositif de fabrication de boudins selon 'une des
revendications 8 a 10, caractérisé en ce que le con-
duit (21) est un composant d’un dispositif de recy-
clage de tabac (22) qui comporte un séparateur (23)
pour séparer le matériau injecté restant de I'air d’as-
piration et un réservoir collecteur (24) pour le maté-
riau injecté restant séparé de l'air d’aspiration.

Dispositif de fabrication de boudins selon la reven-
dication 11, caractérisé en ce que le dispositif de
recyclage de tabac (22) comprend un moyen (26)
de séparation automatique du tabac et du papier a
cigarette.

Dispositif de fabrication de boudins selon la reven-
dication 11 ou 12, caractérisé en ce que le dispositif
de recyclage de tabac (22) comprend un moyen (27)
de recyclage automatique du tabac extrait du maté-
riau injecté restant dans un dispositif de répartition
(11) monté en amont du dispositif de fabrication de
boudins (12).
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