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(54)  Verteilervorrichtung und Verfahren zum Beschicken einer Strangmaschine der Tabak

verarbeitenden Industrie

(567)  Die Erfindung betrifft eine Verteilervorrichtung
(10) zum Beschicken einer Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einem aus Fasermaterial
bestehenden Produktstrom, umfassend ein Reservoir
(11) zum Aufnehmen des Fasermaterials, eine Forder-
einrichtung (12) zum Transportieren des Fasermaterials
aus dem Reservoir (11) zu einem Stauschacht (15), den
Stauschacht (15) zur Bildung eines Vorrats des Faser-
materials, eine am Ende des Stauschachtes (15) ange-
ordnete Vereinzelungseinrichtung (16) zum Vereinzeln
des Fasermaterials, mindestens eine Beschleunigungs-
strecke (17) zum Transportieren des Fasermaterials zu
mindestens einem Saugstrangférderer (18), sowie min-
destens einen Saugstrangforderer (18) zum Aufbauen
und Transportieren eines aus dem Fasermaterial gebil-
deten Strangs (19), wobei das Reservoir (11), die For-
dereinrichtung (12), der Stauschacht (15), die Vereinze-
lungseinrichtung (16) und die Beschleunigungsstrecke
(17) eine Forderstrecke fur den Produktstrom mit einer
quer zur Forderrichtung F verlaufenden Breite B bilden,
die sich dadurch auszeichnet, dass mindestens der sich
von der Férderereinrichtung (12) bis zum Saugstrangfor-
derer (18) erstreckende Abschnitt der Férderstrecke in
mehrere, Uber die Breite B nebeneinander angeordnete
Segmente zur Bildung mehrerer, in Férderrichtung F
durchgéangiger Spuren (20) unterteilt ist, wobei minde-

stens eine Spur (20) als Leerspur (21) durchgéngig fur
den Produktstrom gesperrt ist, derart, dass die oder jede
Leerspur (21) frei von Fasermaterial ist. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verteilervorrichtung
zum Beschicken einer Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit einem aus Fasermaterial be-
stehenden Produktstrom, umfassend ein Reservoir zum
Aufnehmen des Fasermaterials, eine Férdereinrichtung
zum Transportieren des Fasermaterials aus dem Reser-
voir zu einem Stauschacht, den Stauschacht zur Bildung
eines Vorrats des Fasermaterials, eine am Ende des
Stauschachtes angeordnete Vereinzelungseinrichtung
zum Vereinzeln des Fasermaterials, mindestens eine
Beschleunigungsstrecke zum Transportieren des Faser-
materials zu mindestens einem Saugstrangférderer, so-
wie mindestens einen Saugstrangférderer zum Aufbau-
en und Transportieren eines aus dem Fasermaterial ge-
bildeten Strangs, wobei das Reservoir, die Férdereinrich-
tung, der Stauschacht, die Vereinzelungseinrichtung und
die Beschleunigungsstrecke eine Forderstrecke fir den
Produktstrom mit einer quer zur Férderrichtung F verlau-
fenden Breite B bilden.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Beschicken einer Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einem aus Fasermaterial
bestehenden Produktstrom, umfassend die Schritte: Zu-
fuhren des Produktstroms in eine Verteilervorrichtung
insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 13, Ver-
einzeln des Produktstroms innerhalb der Verteilervor-
richtung, und Zufiihren des Produktstroms an minde-
stens einen Saugstrangférderer der Verteilervorrichtung,
wobeider Produktstrom mit einer quer zur Férderrichtung
F verlaufenden Breite B entlang einer Forderstrecke in
Forderrichtung F durch die Verteilervorrichtung bis zu
dem oder jedem Saugstrangforderer gefordert wird.
[0003] Solche Verteilervorrichtungen und Verfahren
kommen in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Ein-
satz, um einen Produktstrom aus Fasermaterial, das aus
Tabakfasern, Filtermaterialfasern oder Mischungen aus
den vorgenannten Fasern bestehen kann, zu vereinzeln
und zu dosieren, so dass das vereinzelte Fasermaterial
vergleichmaRigt dem oder jedem strangbildenden
Saugstrangférderer zugefiihrt wird. Der Produktstrom er-
streckt sich quer zur Forderrichtung F Uber eine Breite
B, so dass sich ausgangsseitig an der Verteilervorrich-
tung an dem oder jedem Saugstrangférderer ein Strang
mit in Transportrichtung T des oder jedes Saugstrang-
forderers zunehmender Dicke durch eine lagenweise
Schichtung aufbaut. Der dabei entstehende Strang, der
am Saugstrangforderer noch einen etwa rechteckférmi-
gen Querschnitt aufweist, weist am Beispiel eines Ta-
bakstrangs Ublicherweise eine Dicke auf, die groRer ist
als die fur die Bildung des im Querschnitt etwa kreisfor-
migen Strangs notwendige Dicke, weshalb der am
Saugstrangférderer gebildete Strang getrimmt, also auf
die gewlinschte Dicke reduziert wird. Diese Reduzierung
erfolgt Ublicherweise von der Unterseite. Mit anderen
Worten wird der am Saugstrangfoérderer aufgebaute bzw.
aufgeschauerte Strang einseitig auf die notwendige Gro-
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Re bzw. Dicke reduziert.

[0004] Das zuvor am Beispiel von Tabakstrangen er-
lauterte Prinzip gilt entsprechend selbstverstandlich
auch fur die Herstellung von Filterstrangen, aus Tabak-
fasern und Filterfasern gemischten Strangen sowie an-
deren strangférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, die sich ausdriicklich nicht ausschlieRlich auf
Tabak enthaltende Produkte beschrankt, wobei in dem
Fall, dass z.B. Filterstrange hergestellt werden, iblicher-
weise Strange ohne Uberschuss aufgebaut werden, so
dass auf das Trimmen verzichtet werden kann.

[0005] Insbesondere dienen die Verteilervorrichtun-
genauch dazu, um Produktstrdme aus unterschiedlichen
Mischungskomponenten einer Strangmaschine zuzu-
fuhren. Anders ausgedriickt bestehen Strange, die zu
stabférmigen Artikeln verarbeitet werden sollen, Ubli-
cherweise aus Mischungen verschiedener Komponen-
ten. Am Beispiel eines Tabakstrangs, der zu Zigaretten
verarbeitet werden soll, bedeutet dies, dass dieser Ubli-
cherweise aus einer Tabakmischung verschiedener Ta-
bakkomponenten bzw. -sorten besteht. Haufig sind aber
auch andere Komponenten, die den Geschmack oder
die Beschaffenheit der Zigarette beeinflussen, Bestand-
teil des Produktstroms. Diese Zusatzstoffe kénnen un-
terschiedliche Aggregatzustande ausweisen, also insbe-
sondere fest oder flissig sein.

[0006] Es ist bekannt, den Produktstrom aus Faser-
material und Zusatzstoffen bereits vor dem Eintritt in die
Verteilervorrichtung zusammenzustellen, wobei der ge-
mischte Produktstrom dann Uber eine Eingabevorrich-
tung, die zweckmaRigerweise aus einer oder mehreren
Beschickungsschleusen gebildet ist, in die Verteilervor-
richtung eingefiihrt wird. Diese Ausbildung und Verfah-
rensweise weist jedoch den Nachteil auf, dass der Pro-
duktstrom mit den Fasermaterialien und den Zusatzstof-
fen bzw. - komponenten vor der Verteilervorrichtung ge-
mischt wird, was die individuelle und flexible Zusammen-
stellung des Produktstroms verhindert. Ein weiterer
Nachteil besteht darin, dass sich der zuvor gemischte
Produktstrom in der Verteilervorrichtung mindestens teil-
weise entmischt. Um diese Problematik zu umgehen, ist
es bekannt, zusatzlich zur Eingabevorrichtung eine wei-
tere externe Zufiihrung vorzusehen. Mittels der zusatz-
lichen Zufiihrung kénnen die Zusatzstoffe wahlweise
zwischen dem Reservoir und dem Sichtmittel und/oder
im Bereich des Stauschachtes in den Produktstrom zu-
geflihrt werden. Eine solche Verteilervorrichtung ist der
EP 1 442 666 B1 aus dem Hause der Anmelderin zu
entnehmen. Diese Verteilervorrichtung weist jedoch den
Nachteil auf, dass sich die Zusatzstoffe und Zusatzkom-
ponenten Uber den gesamten Produktstrom insbeson-
dereinder ganzen Breite B verteilen, was sich zum einen
auf die Verteilung in dem zu bildenden Strang auswirkt.
Zum anderen ist eine gezielte Zufiihrung der Zuatzkom-
ponenten, insbesondere in Bezug auf die Positionierung
in dem Strang, nicht moéglich.

[0007] Damit liegt der Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, eine Verteilervorrichtung zu schaffen, die die gezielte



3 EP 2 625 973 A2 4

und flexible Zuflihrung von Zusatzstoffen in den Produkt-
strom gewahrleistet. Die Aufgabe besteht weiterhin dar-
in, ein entsprechendes Verfahren vorzuschlagen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Verteilervorrich-
tung mit den eingangs genannten Merkmalen dadurch
gelést, dass mindestens der sich von der Férdererein-
richtung bis zum Saugstrangférderer erstreckende Ab-
schnitt der Forderstrecke in mehrere, Giber die Breite B
nebeneinander angeordnete Segmente zur Bildung
mebhrerer, in Férderrichtung F durchgéangiger Spuren un-
terteilt ist, wobei mindestens eine Spur als Leerspur
durchgéngig fir den Produktstrom gesperrt ist, derart,
dass die oder jede Leerspur frei von Fasermaterial ist.
In der Breite B sind mehrere Spuren, vorzugsweise mehr
als zwei Spuren, vorgesehen, von denen mindestens ei-
ne als Leerspur ausgebildet ist. Das bedeutet, dass nicht
in allen Spuren der Produktstrom gefordert wird. In der
Breite quer zur Forderrichtung F weist der Produktstrom
also eine Unterbrechung bzw. einen produktfreien Be-
reich auf. Alle Spuren erstrecken sich in Férderrichtung
F parallel nebeneinander liegend durch die Verteilervor-
richtung, so dass jede Spur, auch die oder jede Leerspur,
im Bereich der Forderrichtung beginnt und am
Saugstrangférderer endet.

[0009] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die gesamte For-
derstrecke durchgéangig in mehrere Segmente zur Bil-
dung mehrerer, in Férderrichtung F durchgéngiger Spu-
ren unterteilt ist, wobei mindestens eine Spur Uber die
gesamte Forderstrecke ausgehend vom Reservoir bis
hin zum Saugstrangforderer als Leerspur durchgangig
fur den Produktstrom gesperrtist. Dadurch, dass bereits
beim Zuflihren des Produktstroms in die Verteilervorrich-
tung eine Teilung des Produktstroms vorgenommen
wird, ist das Vorsehen und Durchziehen einer Leerspur
durch die gesamte Verteilervorrichtung besonders ver-
einfacht.

[0010] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dass die oder jede Leerspur bezogen
aufdie Breite asymmetrisch angeordnetist. Die oder jede
Leerspur ist bezogen auf die Breite B bevorzugt aul3er-
mittig angeordnet. Mit anderen Worten verlauft die oder
jede Leerspur nicht mittig des Produktstroms bzw. zentral
zwischen zwei beabstandeten Produktteilstromen, son-
dern ist bezogen auf die Produktstrommitte seitlich ver-
setzt. Die oder jede sich durch die Verteilervorrichtung
hindurch ziehende Leerspur ermdglicht das gezielte und
flexible Zuflihren von Zuséatzen, indem diese Zuséatze na-
hezu an beliebiger Stelle innerhalb der Verteilervorrich-
tung zugefiihrt werden kénnen. Insbesondere ist durch
die asymmetrische Lage der oder jeder Leerspur bezo-
gen auf die Breite die Positionierung bzw. Lage der Zu-
satzstoffe innerhalb des Strangs beeinflussbar.

[0011] Vorteilhafterweise ist in dem Reservoir zur Bil-
dung einer Startlinie mindestens einerLeerspurein Teiler
zum Teilen des in das Reservoir strdmenden Produkt-
stroms in mindestens zwei beabstandet zueinander lie-
gende Teilstréme angeordnet. Durch den Teiler ist beim
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Einstromen des Produktstroms in das Reservoir eine
Aufteilung des Produktstroms sichergestellt. Der Teiler
trennt die Teilstrdme voneinander und schafft einen Ab-
stand, der im Folgenden die oder jede Leerspur bildet.
[0012] Eine besondere Gestaltung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férdereinrichtung ein Steilférde-
rer ist, wobei auf dem Steilférderer Abweiser zum Frei-
halten der oder jeder Leerspur angeordnet sind. Da-
durch, dass der Steilforderer teilweise bzw. im Bereich
der oder jeder zu bildenden Leerspur frei von den sonst
Ublichen Transport- oder Mithnehmerkdmmen ausgebil-
det ist, an deren Position sich erfindungsgemaR die Ab-
weiser befinden, bleiben die Teilstrome trotz der Auf-
wartsférderung in Férderrichtung F seitlich zur Vorberei-
tung und Aufrechterhaltung mindestens einer Leerspur
beabstandet. Die Abweiser stellen eine besonders ein-
fache und sichere konstruktive Ausbildung dar, die ein
Zusetzen bzw. Belegen der oder jeder freizuhaltenden
Spur als Leerspur mit dem Produktstrom wirksam ver-
hindern.

[0013] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass die Verteilervor-
richtung ein Sichtmittel umfasst, wobei innerhalb des
Sichtmittels Trennwa&nde zum Abgrenzen der nebenein-
ander liegenden Spuren angeordnet sind, wobei sich die
Trennwande Uber die Lange des Sichtmittels bis in den
Bereich der dem Sichtmittel in Férderrichtung T nachge-
ordneten Transportstrecke sowie Uber die Lange der
Transportstrecke erstrecken. Damit wird die spurgefihr-
te Forderung des Produktstroms unterstutzt. Die Trenn-
wande verhindern das Querstrémen des Produktstroms,
so dass die oder jede Leerspurinnerhalb des Sichtmittels
und der Transportstrecke seitlich gegentiber dem Pro-
duktstrom abgeschirmt ist.

[0014] Zweckm&Rigerweise ist innerhalb des
Stauschachtes ein Stauschachtteiler zum Freihalten der
oder jeder Leerspur angeordnet. Der Stauchschachteiler
stellt auf einfache und zuverlassige Weise sicher, dass
der in den Stauschacht stromende Produktstrom bzw.
die Teilstrome in der geteilten Anordnung mit dem Ab-
stand zwischen den Teilstrémen weitergeférdert und ent-
sprechend getrennt im Stauschacht gesammelt werden.
[0015] Vorzugsweise ist vor dem Stauschacht eine
Zellradschleuse angeordnet, wobei die Zellradschleuse
im Bereich der oder jeder Leerspur mit Einsetzelementen
zum Freihalten der oder jeder Leerspur verschlossen ist.
Die Zellradschleuse zum VergleichmafRigen des Pro-
duktstroms ist im Bereich der oder jeder Leerspur durch
die Einsetzelemente verschlossen. Anders ausgedriickt
machen die Einsetzelemente die Zellradschleuse im Be-
reich der oder jeder Leerspur quer zur Férderrichtung F
undurchlassig, so dass weder ein Produktstrom aus der
Forderrichtung F noch ein aus benachbarten Spuren
quer geforderter Produktstrom in die oder jede Leerspur
dringen kann.

[0016] Besonders bevorzugt ist die Vereinzelungsein-
richtung als sich tber die gesamte Breite B erstreckende
Nadelwalze ausgebildet. Die Ausbildung der Vereinze-
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lungseinrichtung als Nadelwalze stellt auf einfache und
zuverlassige Weise sicher, dass der Produktstrom in der
jeweiligen Spur gehalten wird. Anders ausgedriickt weist
die Nadelwalze eine ausreichende Sperrwirkung in der
Querverteilung auf, so dass auf zusatzliche Sperrele-
mente verzichtet werden kann.

[0017] Eine vorteilhafte Weiterbildung ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass innerhalb der Beschleunigungs-
strecke, die wahlweise als Saugschacht oder als Walz-
raum ausgebildet ist, Leitelemente zum Abgrenzen der
nebeneinander liegenden Spuren angeordnet sind. Die
Beschleunigungsstrecke, die den Abstand zwischen der
Vereinzelungseinrichtung und dem oder jedem
Saugstrangfoérderer tberbriickt, istdurch die Leitelemen-
te besonders einfach und effektiv zur Fortsetzung der
zuvor gebildeten Spuren ausgebildet. Die tatsachliche
Ausbildung der Leitelemente hangt wesentlich von der
Ausbildung der Beschleunigungsstrecke als Walzraum
oder Saugschacht ab. In allen Féllen bilden die Leitele-
mente eine durchgangig Spurbegrenzung bis hin zum
Saugstrangférderer.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Beschleunigungsstrecke als eine sich Gber die gesamte
Breite B erstreckende Diisenmulde ausgebildet, wobei
in dieser Disenmulde die Spuren durch sichelférmige
Leitelemente voneinander abgegrenzt sind, wobei sich
die Leitelemente von der Vereinzelungseinrichtung bis
in den Bereich des oder jedes Saugstrangférderers er-
strecken. Die sichelférmigen Leitelemente, die quasi als
Trennwéande zwischen den Spuren mit in Richtung des
oder jedes Saugstrangférderers abnehmender Hohe
ausgebildet sind, unterbinden wirksam einen Querstrom
des Produktstroms in der durchgehenden, sich tber die
gesamte Breite B erstreckenden Diisenmulde.

[0019] Bevorzugt ist im Bereich der oder jeder Leer-
spur in Férderrichtung F hinter dem Stauschachtteiler
eine Dosiereinheit zum Zufiihren von Zusatzstoffen an-
geordnet. Durch den Stauschachteiler ist mindestens ei-
ne der Spuren als Leerspur quasi freigesperrt. In dem
sich daraus ergebenden Freiraum ist die Dosiereinheit
integrierbar, was die direkte und flexible Zugabe der Zu-
satzstoffe in den Produktstrom innerhalb der Verteiler-
vorrichtung hinter dem Stauschacht erleichtert. Alternativ
kann die Zugabe der Zusatzstoffe auch Ulber einen Zu-
gang direkt in den Stauschacht erfolgen.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschleunigungs-
strecke aus zwei Diisenmulden gebildet ist, wobei in die-
sen beiden beabstandet zueinander angeordneten Di-
senmulden die Spuren jeweils durch sichelférmige Leit-
elemente voneinander abgegrenzt sind, wobei sich die
Leitelemente von der Vereinzelungseinrichtung bis in
denBereich des oder jedes Saugstrangforderers erstrek-
ken. Die zuvor genannten Vorteile treffen auch auf diese
Ausfiihrungsform zu. Des Weiteren schafft die Ausbil-
dung mit zwei getrennten und beabstandeten Disenmul-
den in dem Freiraum Platz fir die Anordnung einer Zu-
gabeeinrichtung fur Zusatzstoffe. Anders ausgedriickt
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besteht unmittelbar vor dem oder jedem Saugstrangfor-
derer die Mdglichkeit, Zusatzstoffe in den Produktstrom
einzufihren, wodurch sich die Flexibilitat der Verteiler-
vorrichtung hinsichtlich der Zugabe von Zusatzstoffen er-
hoht.

[0021] Vorteilhafterweise istin dem freien Bereich zwi-
schen den beiden Disenmulden eine Einrichtung zum
Zuflihren von Zusatzstoffen und/oder eine Einrichtung
zum Trimmen des aus dem Fasermaterial am
Saugstrangforderer gebildeten Strangs angeordnet. Ne-
ben der Anordnung einer Einrichtung zum Zufiihren von
Zusatzstoffen, deren Vorteile zuvor beschrieben wurden,
kann alternativ oder ergdnzend in diesem gebildeten
Freiraum auch eine Einrichtung zum Trimmen vorgese-
hen sein. Diese Einrichtung zum Trimmen an der ge-
nannten Position zwischen den beiden Diisenmulden er-
moglichtdas Reduzieren des am Saugstrangférderer be-
findlichen Strangs bzw. der in Transportrichtung T vor
der Einrichtung zum Trimmen aufgebauten Lage(n) des
Strangs auf eine definierte Dicke. Dadurch ist es méglich,
die Zuatzstoffe dem Produktstrom bzw. dem daraus zu
bildenden Strang exakt positioniert, beispielsweise be-
zogen auf die Dicke des am Saugstrangférderer hangen-
den Strangs in die Strangmitte, zuzufiihren.

[0022] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren mit
den eingangs genannten Schritten dadurch geldst, dass
der Produktstrom durchgangig durch die Verteilervor-
richtung bis zu dem oder jedem Saugstrangforderer in
mehreren parallelen und voneinander abgegrenzten
Spuren transportiert wird, wobei mindestens eine Spur
als Leerspur durchgangig frei von Fasermaterial gehal-
ten wird, und dem Produktstrom in der oder jeder Leer-
spur Zusatzstoffe zugefiihrt werden. Die sich daraus er-
gebenden Vorteile wurden bereits im Zusammenhang
mit der erfindungsgemafRen Verteilervorrichtung be-
schrieben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholun-
gen auf die entsprechenden Passagen verwiesen wird.
[0023] Vorteilhafterweise erfolgt das Zufiihren der Zu-
satzstoffe Uber die oder jede Leerspur in den Produkt-
strom frihestens mit dem Eintritt des Produktstroms in
den Stauschacht. Dadurch, dass die Zufiihrung friihe-
stens im Stauschacht bzw. erst im Bereich der dem
Stauschacht vorgeschalteten Zellradschleuse erfolgt,
kann eine optimale und prazise Verteilung der Zusatz-
stoffe in dem Strang erreicht werden. Insbesondere er-
moglicht diese Ausfiihrung das exakte Platzieren der Zu-
satzstoffe innerhalb des Strangs.

[0024] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen ergeben sich aus den
Unteranspriichen und der Beschreibung. Besonders be-
vorzugte Ausfiihrungsformen werden anhand der beige-
fugten Zeichnung néher erlautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Verteiler-
vorrichtung in Seitenansicht,
Fig.2 eine schematische Darstellung der Verteiler-

vorrichtung geman Figur 1in Rickansicht ohne
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Rickwand,
Fig. 3  eine schematische Darstellung eines Sichtmit-
tels innerhalb der Verteilervorrichtung in Vor-
deransicht ohne Vorderwand,
Fig. 4 eine schematische Darstellung der Verteiler-
vorrichtung gemaf Figur 1 in teilweise vorder-
wandfreier Vorderansicht, mit einer Beschleu-
nigungsstrecke, die als durchgangige Diisen-
mulde ausgebildet ist,
Fig. 5 eine schematische Darstellung der Verteiler-
vorrichtung gemaf Figur 1 in teilweise vorder-
wandfreier Vorderansicht, mit einer Beschleu-
nigungsstrecke, die aus zwei beabstandeten
Dusenmulden gebildet ist, und

eine schematische und stark vereinfachte Dar-
stellung der Beschleunigungsstrecke mit dem
Saugstrangférderer zum Aufbau des Strangs.

Fig. 6

[0025] Die in der Zeichnung dargestellte Verteilervor-
richtung ist zum Beschicken einer Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie mit einem aus Tabakfa-
sern bestehenden Produktstrom ausgebildet und einge-
richtet. Selbstverstandlich ist die Verteilervorrichtung
auch zum Beschicken einer Mehrstrangmaschine ein-
setzbar. Des Weiteren ist die Verteilervorrichtung auch
zum Beschicken mit einem aus Filterfasern gebildeten
Produktstrom oder einem aus Mischfasern (Tabakfa-
sem/Filterfasem) gebildeten oder einem aus Faserma-
terial und Zusatzkomponenten gemischten Produkt-
strom ausgebildet und eingerichtet. Eine Verteilervor-
richtung fur die Verarbeitung von Filterfasern ist z.B. aus
der EP 1 847 185 B 1 bekannt.

[0026] In der Figur 1 ist eine Verteilervorrichtung 10
fur Tabakfasern dargestellt, die als wesentliche Kompo-
nenten ausgehend von einem Reservoir 11 zum Aufneh-
men des aus Fasermaterial gebildeten Produktstroms in
Forderrichtung F des Produktstroms des Weiteren eine
Fordereinrichtung 12 zum Transportieren des Faserma-
terials aus dem Reservoir 11 in den Bereich eines Sicht-
mittels 13, das Sichtmittel 13 zum Sichten des Faserma-
terials, eine sich an das Sichtmittel 13 anschlieRende
Transportstrecke 14 zum Transportieren des gesichteten
Fasermaterials vom Sichtmittel 13 zu einem Stauschacht
15, den Stauschacht 15 zur Bildung eines Vorrats des
Fasermaterials, eine am Ende des Stauschachtes 15 an-
geordnete Vereinzelungseinrichtung 16 zum Vereinzeln
des Fasermaterials, mindestens eine Beschleunigungs-
strecke 17 zum Transportieren des Fasermaterials zu
mindestens einem Saugstrangférderer 18, sowie minde-
stens einen Saugstrangférderer 18 zum Aufbauen und
Transportieren eines aus dem Fasermaterial gebildeten
Strangs 19, umfasst, wobei das Reservoir 11, die For-
dereinrichtung 12, das Sichtmittel 13, die Transportstrek-
ke 14, der Stauschacht 15, die Vereinzelungseinrichtung
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16 und die Beschleunigungsstrecke 17 eine Foérderstrek-
ke fuir den Produktstrom mit einer quer zur Férderrichtung
F verlaufenden Breite B bilden. Mit anderen Worten
stromt der Produktstrom in Foérderrichtung F mit einer
Breite B durch die Verteilervorrichtung 10 (siehe insbe-
sondere Figuren 2, 4, 5). Der Produktstrom durchlauft
bzw. durchstrémt die Verteilervorrichtung 10 gleichma-
Rig und kontinuierlich und beschreibt somit eine durch-
gangige Forderstrecke. Da derartige Verteilervorrichtun-
gen 10 bezuglich des Aufbaus und der Funktionsweise
grundsatzlich bekannt sind, wird auf eine detailliertere
Beschreibung samtlicher fiir die eigentliche Funktion not-
wendiger Komponenten, zu denen u.a. z.B. Mittel zum
Erzeugen eines Luftstroms, z&hlen, an dieser Stelle ver-
zichtet.

[0027] Der Saugstrangférderer 18 verlauft quer zur
Forderrichtung F des Produktstroms. Anders ausge-
driickt saugt der Saugstrangférderer 18 den Produkt-
strom ausgehend von einem eingangsseitigen Startbe-
reich S in Transportrichtung T bis zu einem ausgangs-
seitigen Austrittsbereich A (siehe insbesondere Figuren
4 bis 6) an, so dass sich der Produktstrom eingangsseitig
direkt auf dem Saugstrangférderer 18 absetzt, wahrend
sich der Produktstrom in Transportrichtung T zuneh-
mend auf dem bereits am Saugstrangférderer 18 han-
genden Produktstrom absetzt. Mit zunehmendem Trans-
port des Saugstrangférderers 18 in Transportrichtung T
baut sich daher am Saugstrangférderer 18 der mehrla-
gige Strang 19 auf.

[0028] Eine Verteilervorrichtung 10 fir Filterfasern ist
grundsatzlich vergleichbar aufgebaut, weist aber weder
ein Sichtmittel noch eine Transportstrecke auf.

[0029] ErfindungsgemalR ist mindestens der sich von
der Foérdereinrichtung 12 bis zum Saugstrangférderer 18
erstreckende Abschnitt der Forderstrecke in mehrere,
Uber die Breite B nebeneinander angeordnete Segmente
zur Bildung mehrerer, in Forderrichtung F durchgéngiger
Spuren 20 unterteilt, wobei mindestens eine Spur 20 als
Leerspur 21 durchgéangig fir den Produktstrom gesperrt
ist, derart, dass die oder jede Leerspur 21 frei von Fa-
sermaterial ist. Durch die Verteilervorrichtung 10 ziehen
sich demnach mehrere Spuren 20, von denen eine Spur
20 oder mehrere Spuren 20 in der Art einer Schneise
durchgangig als Leerspur 21 ausgebildet sind. Letztlich
kann jede Spur 20 eine Leerspur 21 sein.

[0030] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Weiterbildungen stellen fir sich betrachtet oder in
Kombination miteinander bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung dar.

[0031] Die Verteilervorrichtung 10 umfasst des Weite-
ren optional mindestens eine Eingabevorrichtung 22 zum
Eingeben des Produktstroms. Das Sichtmittel 13 ist als
Zick-Zack-Sichter dargestellt. Selbstverstandlich ist jede
andere Ausbildung des Sichtmittels 13 ebenfalls még-
lich. Wie erwahnt, weisen andere Verteilervorrichtungen
10 kein Sichtmittel 13 auf. In den Fallen, in denen die
Verteilervorrichtung 10 ein Sichtmittel 13 aufweist, um-
fasst das Sichtmittel 13 einen Sichtraum 24 zur Bildung
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einer Sichtstrecke, die Teil der Forderstrecke durch die
Verteilervorrichtung 10 ist. Der Produktstrom gelangt
Uber einen Zugang 25 in das Sichtmittel. Die Position
des Zugangs 25 ist frei wahlbar. Auch kénnen mehrere
Zugange 25 vorgesehen sein.

[0032] Vorzugsweise ist die oder jede Leerspur 21 be-
zogen auf die Breite B auRermittig angeordnet, wobei die
Asymmetrie bezogen auf den Saugstrangférderer 18 in
Richtung des eingangsseitigen Startbereichs S gerichtet
ist. Das bedeutet, dass sich die oder jede Leerspur 21
naher am Startbereich S befindet als am Austrittsbereich
A.Bilden mehrere Spuren 20 eine gemeinsame Leerspur
21, befindet sich diese gemeinsame Leerspur 21 naher
am Startbereich S.

[0033] Bevorzugt ist die gesamte Férderstrecke aus-
gehend vom Reservoir 11 bis hin zum Saugstrangférde-
rer 18 durchgangig in mehrere Segmente zur Bildung
mehrerer in Forderrichtung F durchgangiger Spuren 20
unterteilt. Auch bei dieser Ausfiihrungsform ist minde-
stens eine der Spuren 20 als Leerspur 21 ausgebildet
und bezogen auf die Mitte des Produktstroms aulRermittig
angeordnet. In der Zeichnung sind insgesamt sieben
Spuren 20 gebildet, wobei wahlweise eine Spur 20 als
Leerspur 21 (siehe z.B. Figur 4) oder zwei Spuren 20 als
Leerspur 21 (siehe z.B. Figuren 2 und 5) ausgebildet
sind. Die Anzahl der Spuren 20 einerseits und der Leer-
spuren 21 andererseits und deren Position kénnen je-
doch variieren.

[0034] Die Forderstrecke startet innerhalb des Reser-
voirs 11. In dem Reservoir 11, das in der dargestellten
Ausfiihrungsform eine Kiepe ist, ist zur Bildung einer
Startlinie mindestens einer Leerspur 21 mindestens ein
Teiler 26 zum Teilen des in das Reservoir 11 strdmenden
Produktstroms in mindestens zwei beabstandet zuein-
ander liegende Teilstrome angeordnet. Der Teiler 26
sperrt innerhalb des Reservoirs 11 den Bereich ab, der
im Folgenden auf der Forderstrecke die oder jede Leer-
spur 21 bildet. Der Teiler 26 kann als einfaches Leitblech
oder dergleichen ausgebildet sein. In der gezeigten Aus-
fuhrungsform ist der Teiler 26 ein keilférmiges Leitele-
ment, wobei die Keilform dafiir sorgt, dass der Produkt-
strom zu beiden Seiten rutscht. Als Reservoir 11 kann
auch jeder andere Vorratsbehalter dienen.

[0035] Die Foérdereinrichtung 12istbevorzugt ein Steil-
forderer 27. Dieser Steilfdrderer 27 weist zum Fdrdern
bzw. Mitnehmen des Produktstroms aus der Kiepe K&dm-
me 28 oder dergleichen auf. Im Bereich der zu bildenden
Leerspur 21 sind anstelle der Kdmme 28 Abweiser 29
zum Freihalten der oder jeder Leerspur 21 angeordnet.
Diese Abweiser 29 weisen vorzugsweise auch eine Keil-
form auf, so dass ein unter Umstédnden in den Bereich
der Leerspur 21 fallender Anteil des Produktstroms zu
beiden Seiten rutscht. Die Abweiser 29 kénnen auch Leit-
bleche oder dergleichen sein.

[0036] Das Sichtmittel 13, falls vorhanden, ist in meh-
rere Segmente unterteilt. Innerhalb des im Wesentlichen
vertikal ausgerichteten Sichtmittels 13 sind Trennwande
30zum Abgrenzen der nebeneinander liegenden Spuren
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20 angeordnet, wobei sich die Trennwande 30 uber die
Lange des Sichtmittels 13 bis in den Bereich der dem
Sichtmittel in Férderrichtung F nachgeordneten Trans-
portstrecke 14 sowie Uber die Lange der Transportstrek-
ke 14 erstrecken. Vorzugsweise reicht jede Trennwand
30 von einer Riickseite R bis zu einer Vorderseite V des
Sichtmittels 13, so dass die einzelnen Spuren 20 voll-
sténdig gegeneinander abgeschirmt sind. Die Trennwan-
de 30 kénnen aber auch unterbrochen sein. Die parallel
verlaufenden Spuren 20 werden durch die Trennwande
30 vom Sichtmittel 13 ausgehend innerhalb der Trans-
portstrecke 14 weitergeflihrt, so dass auch innerhalb der
Transportstrecke 14 ein Querstrom unterbunden ist.
[0037] Zur Sperrung bzw. zum Freihalten der oder je-
der Leerspur 21 entlang der Forderstrecke ist innerhalb
des Stauschachtes 15 ein Stauschachtteiler 31 angeord-
net. Der Stauschachtteiler 31 ist vorzugsweise eingangs-
seitig des Stauschachtes 15 angeordnet, so dass idea-
lerweise ein nahtloser Ubergang der Trennung der Spu-
ren 20 aus der Transportstrecke 14 in den Stauschacht
15 erreicht wird. Der Stauschachtteiler 31 ist optional als
trapezfdrmiges Leitelement ausgebildet. Selbstver-
standlich sind auch keilférmige Leitelemente oder Sperr-
korper einsetzbar. Der Stauschachtteiler 31 kann sich
Uber die gesamte Lange des Stauschachtes 15 oder nur
einen Abschnittder Lange des Stauschachtes 15 erstrek-
ken. Zu beiden Seiten des Stauschachtteilers 31 bilden
sich aus den Teilstrdmen des Produktstroms jeweils Vor-
rate des Fasermaterials.

[0038] Diese Vorrate werden mittels der Vereinze-
lungseinrichtung 16 aus dem Stauschacht 15 entnom-
men. Die Vereinzelungseinrichtung 16 ist bevorzugt als
eine sich Uber die gesamte Breite B erstreckende Nadel-
walze 32 ausgebildet. Durch die Nadeln der Nadelwalze
32 wird einerseits erreicht, dass das Fasermaterial aus
dem Stauchschacht 15 abtransportiert wird. Anderer-
seits entfalten diese Nadeln eine seitliche Sperrwirkung
fir den Produktstrom, so dass die Leerspuren 21 auch
im Bereich der Vereinzelungseinrichtung 16 frei bleiben.
Anstelle der Nadelwalze 32 kénnen auch andere Verein-
zelungselemente eingesetzt werden, wobei dann unter
Umstanden zusatzliche Sperrelemente im Bereich der
Leerspuren 21 vorgesehen sind.

[0039] Optional kann vor dem Stauschacht 15 eine
Zellradschleuse 33 angeordnet sein, wobei die Zellrad-
schleuse 33 im Bereich der oder jeder Leerspur 21 mit
nicht explizit dargestellten Einsetzelementen zum Frei-
halten der oder jeder Leerspur 21 verschlossen ist. Mit-
tels der Einsetzelemente, die fest montiert oder aus-
tauschbar z.B. als Steckelemente ausgebildet sind, ist
eine wirkungsvolle Barriere zwischen den einzelnen
Spuren 20 geschaffen, so dass diejenigen Spuren 20,
die als Leerspuren 21 vorgesehen sind, gegen das Quer-
strdmen des Produktstroms geschiitzt und somit freige-
halten sind. Die zuvor beschriebene Bildung der Spuren
20 und gegenseitige Abschottung derselben zur Schaf-
fung mindestens einer Leerspur 21 setzt sich in der Be-
schleunigungsstrecke 17 fort. Innerhalb der Beschleuni-
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gungsstrecke 17, die wahlweise als Saugschacht (optio-
nal mit Disenmulde) oder als Walzraum (optional mit
Dusenmulde) ausgebildet ist, sind Leitelemente 34 zum
Abgrenzen der nebeneinander liegenden Spuren 20 an-
geordnet. In der Ausfiihrungsform, in der die Beschleu-
nigungsstrecke 17 als Saugschacht ausgebildet ist, er-
strecken sich die Leitelemente 34 ausgehend von der
Vereinzelungseinrichtung 16 durch den Saugschacht bis
hin zum Saugstrangférderer 18. Besonders bevorzugt ist
jedoch eine Ausflihrungsform, bei der die Beschleuni-
gungsstrecke 17 als Disenmulde ausgebildet ist.
[0040] In der Figur 4 ist die Beschleunigungsstrecke
17 als eine einzelne, sich Uber die gesamte Breite B er-
streckende Disenmulde 35 ausgebildet, wobei in dieser
Dusenmulde 35 die Spuren 20 durch sichelférmige Lei-
telemente 34 voneinander abgegrenzt sind. Die Leitele-
mente 34 erstrecken sich von der Vereinzelungseinrich-
tung 16 bis in den Bereich des oder jedes Saugstrang-
forderers 18. In der Ausfiihrungsform gemaf der Figur
5 bilden zwei Disenmulden 36, 37 die Beschleuni-
gungstrecke 17, wobei die beiden Disenmulden 36, 37
zur Bildung eines Freiraums 38 beabstandet zueinander
angeordnet sind. Die Spuren 20 sind ebenfalls durch-
gangig durch die sichelférmigen Leitelemente 34, die
sich von der Vereinzelungseinrichtung 16 bis in den Be-
reich des oder jedes Saugstrangférderers 18 erstrecken,
voneinander abgegrenzt. Im Falle der durchgehenden
Dusenmulde 35 gemal Figur 4 ist im Bereich der oder
jeder Leerspur 21 in Forderrichtung F hinter dem
Stauschachtteiler 31 und noch vor der Disenmulde 35
eine Dosiereinheit 39 zum Zufihren von Zusatzstoffen
angeordnet. Die Dosiereinheit 39, die insbesondere zum
Zufuhren von feststoffférmigen Zusatzstoffen ausgebil-
det ist, ist modular in den hinter dem Stauschachtteiler
31 "freigesperrten”" Bereich einsetzbar. Alternativ kann
die Zufuhrung der Zusatzstoffe auch Uber den
Stauschacht 15 direkt erfolgen, indem z.B. im Bereich
des Stauschachtteilers 31 eine Offnung, Klappe oder
dergleichen vorgesehen ist. Die Dosierung der vorzugs-
weise feststoffférmigen Zusatzstoffe erfolgt dann mittels
der Vereinzelungseinrichtung 16 direkt hinter dem
Stauschacht. Dazu kann die Vereinzelungseinrichtung
16 in den Bereichen der oder jeder Leerspur 21, in der
die Zusatzstoffe zugefiihrt werden, an die jeweiligen Zu-
satzstoffe angepasst sein. Im Falle der zwei beabstan-
deten Diisenmulden 36, 37 ist in dem zwischen den DU-
senmulden 36, 37 gebildeten Freiraum 38 eine Einrich-
tung 40 zum Zufliihren von Zusatzstoffen angeordnet. Die
Einrichtung 40 ist bevorzugt modulartig ausgebildet, so
dass diese leicht austauschbar in den Freiraum 38 ein-
setzbar ist. Durch die Adaption dieser Einrichtung 40
bzw. der Module sind Zusatzstoffe unterschiedlicher Ag-
gregatzustande zufiihrbar. Selbstversténdlich kénnen in
weiteren Ausfihrungsformen auch mehr als zwei Diisen-
mulden vorgesehen sein.

[0041] Im Folgenden wird das Grundprinzip des erfin-
dungsgemafien Verfahrens anhand der Zeichnung na-
her erlautert:
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Ein aus Fasermaterial (Tabakfaser, Filterfasern, Mi-
schungen aus den vorgenannten Fasern) gebildeter Pro-
duktstrom wird in einer Verteilervorrichtung 10, bevor-
zugt in die zuvor beschriebene Verteilervorrichtung 10,
eingefihrt. Innerhalb der Verteilervorrichtung 10 wird der
Produktstrom, im folgenden Beispiel aus Tabak, verein-
zelt, gesichtet und anschlieRend mindestens einem
Saugstrangforderer 18 zugeflihrt. Dazu wird der Produkt-
strom aus einem Reservoir 11 von einer Fordereinrich-
tung 12 in den Bereich eines Sichtmittels 13 geftrdert.
In dem Sichtmittel 13 wird der Produktstrom gesichtet
und der gesichtete Produktstrom wird tber eine Trans-
portstrecke 14 einem Stauschacht 15 zugefihrt. Aus
dem Stauschacht 15 wird der Produktstrom Uber eine
Vereinzelungseinrichtung 16 in eine Beschleunigungs-
strecke 17 geleitet, die den Produktstrom an den oder
jeden Saugstrangforderer 18 fihrt. Der Produktstrom
wird mit einer quer zur Forderrichtung F verlaufenden
Breite B entlang einer Forderstrecke durch die Verteiler-
vorrichtung 10 bis zu dem oder jedem Saugstrangférde-
rer 18 geférdert. Fir den Fall, dass Filterfasern verarbei-
tet werden, wird der Produktstrom aus dem Reservoir 11
Uber Vereinzelungswalzen zu dem Stauschacht 15
transportiert.

[0042] Erfindungsgemal® wird der Produktstrom
durchgangig durch die Verteilervorrichtung 10 biszudem
oder jedem Saugstrangférderer 18 in mehreren paralle-
len und voneinander abgegrenzten Spuren 20 transpor-
tiert, wobei mindestens eine Spur 20 als Leerspur 21
durchgangig frei von Fasermaterial gehalten wird, und
dem Produktstrom in der oder jeder Leerspur 21 Zusatz-
stoffe zugefiihrt werden. Das bedeutet, dass nicht die
gesamte Breite B des Produktstroms von Fasermaterial
belegt ist. Vielmehr ist mindestens eine Spur 20 durch-
gangig zur Bildung einer Leerspur 21 gesperrt, so dass
diese Leerspur 21 Uber die gesamte Lange frei von Fa-
sermaterial ist. Durch diese in dem Produkistrom ge-
schaffene freie Leerspur 21 werden dann die Zusatzstof-
fe zugefihrt. Bevorzugt wird eine bezogen auf die Breite
B asymmetrisch angeordnete Spur 20 als Leerspur 21
durchgéngig freigehalten.

[0043] Vorzugsweise erfolgtdie Zufiihrung der Zusatz-
stoffe in Férderrichtung F erst hinter der Transportstrecke
14, also erst ab dem Stauschacht 15 bzw. der dem
Stauschacht 15 optional vorgeschalteten Zellradschleu-
se 33. Je nach Ausbildung der Beschleunigungsstrecke
17 kénnen die Zusatzstoffe z.B. Uber eine Dosiereinheit
39 im Bereich des Stauschachtes 15 oder liber zusatz-
liche Einrichtungen 40 zum Zufiihren der Zusatzstoffe im
Bereich bzw. zwischen zwei Disenmulden 36, 37 zuge-
fihrt werden.

[0044] In dem zwischen den Disenmulden 36, 37 ge-
bildeten Freiraum 38 kénnen optional auch andere Ein-
heiten angeordnet sein. Besonders bevorzugt ist eine
Einrichtung 41 zum Trimmen des bis zum Erreichen der
indem Freiraum 38 angeordneten Einrichtung 41 andem
Saugstrangfoérderer 18 aufgebauten Strangs 19. In der
Figur 6 ist eine solche Anordnung &uRerst schematisch
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dargestellt. Die Beschleunigungsstrecke 17, die einen
gebogenen Verlauf aufweist, derart, dass sie von unten
an den Saugstrangférderer 18 ansetzt, ist der besseren
Ubersicht halber "abgerollt" dargestellt, um den Strang-
aufbau zu erlautern. Der Strangaufbau wird am Beispiel
eines Tabakstrangs mit einer gewiinschten Hoéhe
h,=12mm erlautert. Bezlglich der Strangzusammenset-
zung einerseits und der Stranghéhe andererseits sind
selbstverstandlich beliebige Varianten méglich. Ausge-
hend von dem Startbereich S mit der Stranghéhe h=0mm
baut sich der Strang 19 durch das Zufiihren von Tabak
in den ersten beiden Spuren 20 in Transportrichtung T
zunehmend auf. In den beiden Leerspuren 21 wird kein
Tabak nachgefiihrt. In diesem Bereich der Leerspuren
21 kann der entstehende Strang 19 optional mittels der
Trimmeinheit 41 bezliglich der Stranghéhe h auf ein ge-
wiinschtes MaR getrimmt werden, hier im Beispiel auf
h,;=4mm. Auf diesen in der Hohe auf ein definiertes Mal
getrimmten Strang 19 kénnen im Bereich der Leerspuren
21 die gewlinschten Zusatzstoffe zugefiihrt und aufge-
bracht werden, so dass sich auf einer ersten, direkt am
Saugstrangférderer 18 anliegenden Lage Tabak eine
zweite Lage aus Zusatzstoffen befindet. Als Lage werden
nicht nur sich Uber die gesamte Breite und mit einer
gleichmaRigen Dicke Schichten aus Zusatzstoffen ver-
standen. Vielmehr kdnnen auch Flissigkeitsspuren, Fa-
den, einzelne Objekte, wie z.B. Kapseln oder derglei-
chen, eine Lage bilden. Uber die den Leerspuren 21 fol-
genden Spuren 20 wird weiter Tabak zugeflihrt, so dass
eine dritte Lage Tabak am Strang 19 entsteht, wobei die
letzte, duerste Lage Tabak Uber die gewiinschte Hohe
h,=12mm hinausragt. Dieser liberstehende Bereich wird
mittels geeigneter (nicht dargestellter) Trimmeinheiten
wiederum auf die gewtinschte Héhe h, getrimmt, so dass
der Strang 19 mit der gewlinschten Héhe h, der Strang-
maschine zugefthrt wird. Durch diese Ausfiihrungsform,
insbesondere die asymmetrisch angeordnete Leerspur
21, kann sichergestellt werden, dass die in den Leerspu-
ren 21 zugefiihrten Zusatzstoffe tatsachlich in der
Strangmitte positioniert sind.

[0045] Wie weiter oben erwadhnt, wird bei Filterstran-
gen exakt die gewlinschte Stranghéhe am Saugstrang-
forderer 18 aufgeschauert, so dass auf das Trimmen ver-
zichtet werden kann.

Patentanspriiche

1. Verteilervorrichtung (10) zum Beschicken einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einem aus Fasermaterial bestehenden Produkt-
strom, umfassend ein Reservoir (11) zum Aufneh-
men des Fasermaterials, eine Fordereinrichtung
(12) zum Transportieren des Fasermaterials aus
dem Reservoir (11) zu einem Stauschacht (15), den
Stauschacht (15) zur Bildung eines Vorrats des Fa-
sermaterials, eine am Ende des Stauschachtes (15)
angeordnete Vereinzelungseinrichtung (16) zum
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Vereinzeln des Fasermaterials, mindestens eine Be-
schleunigungsstrecke (17) zum Transportieren des
Fasermaterials zu mindestens einem Saugstrang-
férderer (18), sowie mindestens einen Saugstrang-
férderer (18) zum Aufbauen und Transportieren ei-
nes aus dem Fasermaterial gebildeten Strangs (19),
wobei das Reservoir (11), die Férdereinrichtung
(12), der Stauschacht (15), die Vereinzelungsein-
richtung (16) und die Beschleunigungsstrecke (17)
eine Forderstrecke fur den Produktstrom mit einer
quer zur Forderrichtung F verlaufenden Breite B bil-
den, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
der sich von der Forderereinrichtung (12) bis zum
Saugstrangférderer (18) erstreckende Abschnitt der
Forderstrecke in mehrere, Gber die Breite B neben-
einander angeordnete Segmente zur Bildung meh-
rerer, in Férderrichtung F durchgéngiger Spuren (20)
unterteilt ist, wobei mindestens eine Spur (20) als
Leerspur (21) durchgéngig fir den Produktstrom ge-
sperrt ist, derart, dass die oder jede Leerspur (21)
frei von Fasermaterial ist.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gesamte Fdrderstrecke
durchgédngig in mehrere Segmente zur Bildung meh-
rerer, in Férderrichtung F durchgéngiger Spuren (20)
unterteilt ist, wobei mindestens eine Spur (20) Gber
die gesamte Forderstrecke ausgehend vom Reser-
voir (11) bis hin zum Saugstrangférderer (18) als
Leerspur (21) durchgéngig fur den Produktstrom ge-
sperrt ist.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die oder jede Leer-
spur (21) bezogen auf die Breite asymmetrisch an-
geordnet ist.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Reser-
voir (11) zur Bildung einer Startlinie mindestens einer
Leerspur (21) ein Teiler (26) zum Teilen des in das
Reservoir (11) strdmenden Produktstroms in minde-
stens zwei beabstandet zueinander liegende Teil-
strdme angeordnet ist.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4 dadurch gekennzeichnet, dass die Forderein-
richtung (12) ein Steilférderer (27) ist, wobei auf dem
Steilférderer (27) Abweiser (29) zum Freihalten der
oder jeder Leerspur (21) angeordnet sind.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5 dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilervor-
richtung (10) ein Sichtmittel (13) umfasst, wobei in-
nerhalb des Sichtmittels (13) Trennwénde (30) zum
Abgrenzen der nebeneinander liegenden Spuren
(20) angeordnet sind, wobei sich die Trennwande
(30) uber die Lange des Sichtmittels (13) bis in den
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Bereich der dem Sichtmittel (13) in Férderrichtung
F nachgeordneten Transportstrecke (14) sowie tiber
die Lange der Transportstrecke (14) erstrecken.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6 dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb des
Stauschachtes (15) ein Stauschachtteiler (31) zum
Freihalten der oder jeder Leerspur (21) angeordnet
ist.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Stauschacht (15) eine Zellradschleuse (33) ange-
ordnetist, wobei die Zellradschleuse (33) im Bereich
der oder jeder Leerspur (21) mit Einsetzelementen
zum Freihalten der oder jeder Leerspur (21) ver-
schlossen ist.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vereinze-
lungseinrichtung (16) als sich Uber die gesamte Brei-
te B erstreckende Nadelwalze (32) ausgebildet ist.

Verteilervorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der
Beschleunigungsstrecke (17), die wahlweise als
Saugschachtoder als Walzraum ausgebildetist, Lei-
telemente (34) zum Abgrenzen der nebeneinander
liegenden Spuren (20) angeordnet sind.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsstrek-
ke (17) als eine sich Uber die gesamte Breite B er-
streckende Diisenmulde (35) ausgebildet ist, wobei
in dieser Disenmulde (35) die Spuren (20) durch
sichelférmige Leitelemente (34) voneinander abge-
grenztsind, wobei sich die Leitelemente (34) von der
Vereinzelungseinrichtung (16) bis in den Bereich
des oder jedes Saugstrangforderers (18) erstrecken.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich der oder jeder
Leerspur (21) in Forderrichtung F hinter dem
Stauschachtteiler (31) eine Dosiereinheit (39) zum
Zufuhren von Zusatzstoffen angeordnet ist.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Beschleunigungsstrek-
ke (17) aus zwei Disenmulden (36, 37) gebildet ist,
wobei in diesen beiden beabstandet zueinander an-
geordneten Disenmulden (36, 37) die Spuren (21)
jeweils durch sichelférmige Leitelemente (34) von-
einander abgegrenzt sind, wobei sich die Leitele-
mente (34) von der Vereinzelungseinrichtung (16)
bis in den Bereich des oder jedes Saugstrangférde-
rers (18) erstrecken.

Verteilervorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
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gekennzeichnet, dass in dem freien Bereich zwi-
schen den beiden Disenmulden (36, 37) eine Ein-
richtung (40) zum Zufiihren von Zusatzstoffen und/
oder eine Einrichtung (41) zum Trimmen des aus
dem Fasermaterial am Saugstrangférderer (18) ge-
bildeten Strangs (19) angeordnet ist.

Verfahren zum Beschicken einer Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem aus
Fasermaterial bestehenden Produktstrom, umfas-
send die Schritte:

- Zuflihren des Produktstroms in eine Verteiler-
vorrichtung (10) insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 13,

- Vereinzeln des Produktstroms innerhalb der
Verteilervorrichtung (10), und

- Zufiihren des Produktstroms an mindestens
einen Saugstrangférderer (18) der Verteilervor-
richtung (10),

- wobei der Produktstrom mit einer quer zur For-
derrichtung F verlaufenden Breite B entlang ei-
ner Forderstrecke in Forderrichtung F durch die
Verteilervorrichtung (10) bis zu dem oder jedem
Saugstrangférderer (18) gefordert wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Produkt-
strom durchgangig durch die Verteilervorrich-
tung (10) bis zu dem oder jedem Saugstrang-
férderer (18) in mehreren parallelen und vonein-
ander abgegrenzten Spuren (20) transportiert
wird, wobei mindestens eine Spur (20) als Leer-
spur(21) durchgéngig frei von Fasermaterial ge-
halten wird, und dem Produktstrom in der oder
jeder Leerspur (21) Zusatzstoffe zugefiihrt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zuflihren der Zusatzstoffe Gber
die oder jede Leerspur (21) in den Produktstrom fri-
hestens mit dem Eintritt des Produktstroms in den
Stauschacht (15) erfolgt.
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