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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung, ausge-
bildet und eingerichtet zum Zuführen von Fluiden in einen
Strang innerhalb einer Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend eine mit einem Druck-
element versehene Einspritzeinheit.
[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Strang-
maschine zur Herstellung von in der Tabak verarbeiten-
den Industrie zu verarbeitenden Strängen mit einer Mehr-
zahl für die Herstellung und Bearbeitung mindestens ei-
nes Strangs ausgebildeten Bearbeitungselementen, im
Wesentlichen umfassend mindestens einen Strangför-
derer zum Transport der aus einem Vlies aufbereiteten
Stränge an mindestens eine Saugbandeinheit als Be-
standteil des Strangförderers, Trimmmittel zum Trennen
überschüssiger Anteile vom Strang, korrespondierend
zu jeder Saugbandeinheit des Strangförderers ein For-
matband mit einem Format zum Formen der Stränge so-
wie eine Vorrichtung zum Zuführen von Fluiden in den
Strang.
[0003] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Zuführen von Fluiden in einen Strang innerhalb einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
umfassend die Schritte: Zuführen des oder jedes an ei-
nem Saugband der Strangmaschine hängenden Strangs
in den Bereich einer Vorrichtung zum Zuführen von Flu-
iden, und Besprühen des oder jedes Strangs mit dem
Fluid.
[0004] Solche Vorrichtungen bzw. Strangmaschinen
und die entsprechenden Verfahren kommen in der Tabak
verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um Einzelstränge,
Doppelstränge oder Mehrfachstränge aus Tabak, Filter-
material oder aus anderen (Misch-)Materialien der Tabak
verarbeitenden Industrie herzustellen und ggf. mit einem
Fluid zu beaufschlagen. Als Fluid kommen neben Zu-
satzstoffen und Geschmacksstoffen z.B. auch solche
flüssigen und sprühfähigen Stoffe zum Einsatz, die als
Brandhemmer die Entflammbarkeit der Produkte redu-
zieren. Dabei handelt es sich um so genannte LIP (Low
Ignition Propensity)-Zusätze.
[0005] Es ist bekannt, Fluide über Düsen direkt auf den
Strang aufzubringen. Die EP 1 839 506 A1 beschreibt
eine Strangmaschine, die als Vorrichtung zum Zuführen
von Fluiden in den Strang eine mit einem Druckelement
versehene Einspritzeinheit aufweist, die aus mehreren
Spritzdüsen gebildet ist. Die Spritzdüsen sind zum einen
mit einer Steuerungseinheit verbunden und zum anderen
über Leitungen an ein Reservoir angeschlossen, aus
dem sie versorgt werden. Mittels Steuersignalen können
die Spritzdüsen geöffnet werden, um das Fluid auszu-
stoßen, und anschließend wieder verschlossen werden.
Als Druckelement dient in der genannten EP-Schrift ein
elektromagnetisch betätigter Injektor. Zum einen ist die-
se Lösung konstruktiv aufwendig bzw. mit einer erhöhten
Teilevielfalt verbunden und zum anderen bedarf diese
Lösung zusätzlichen Bauraum.
[0006] Der Erfindung liegt damit die Aufgabe zugrun-

de, eine konstruktiv einfache und platzsparende Vorrich-
tung zum effizienten Zuführen von Fluiden in einen
Strang zu schaffen. Des Weiteren besteht die Aufgabe
darin, ein entsprechendes Verfahren sowie ein Strang-
maschine mit einer solchen Vorrichtung vorzuschlagen.
[0007] Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch gelöst, dass die Ein-
spritzeinheit eine stehende Hohlwelle sowie einen rotie-
rend antreibbaren und auf der Hohlwelle dichtend gela-
gerten Drehkörper aufweist, wobei die Hohlwelle einen
an das Druckelement angeschlossenen Aufnahmeraum
für das Fluid sowie mindestens eine radial vom Aufnah-
meraum nach außen gerichtete Durchgangsbohrung
und der Drehkörper ebenfalls mindestens eine radial ge-
richtete Durchgangsbohrung aufweist, derart, das die
oder jede Durchgangsbohrung des Drehkörpers durch
Rotation um die Hohlwelle in Überdeckung mit der Durch-
gangsbohrung der Hohlwelle bringbar ist. Mit dieser er-
findungsgemäßen Ausbildung wird auf einfache und si-
chere Weise ein wahlweise getaktetes oder kontinuierli-
ches Aufbringen bzw. Einbringen von Fluiden in den
Strang erreicht. Radial schließt in diesem Zusammen-
hang selbstverständlich auch eine solche Ausrichtung
der Durchgangsbohrungen ein, die in einem Winkel zur
radialen Ausrichtung ausgerichtet sind. Entscheidend ist
die Verbindung von Aufnahmeraum und Umgebung. Die
erfindungsgemäße Lösung ist baulich (konstruktiv) ein-
fach gestaltet und mit einer geringen Teileanzahl um-
setzbar. Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass die er-
findungsgemäße Vorrichtung ohne Eingriff in bestehen-
de Strangmaschinen an diesen nachrüstbar ist, ohne den
vorhandenen Bauraum zu vergrößern.
[0008] Eine zweckmäßige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass der Drehkörper
mindestens eine Scheibe mit mehreren gleichmäßig
über den Umfang verteilten, radial gerichteten Durch-
gangsbohrungen aufweist. Diese Ausbildung ermöglicht
eine besonders einfache und sichere Zuführung des Flu-
ids. Ist die Scheibe angetrieben, wird der Strang getaktet
mit Fluid beaufschlagt. Steht die Scheibe still, ist die Zu-
führung des Fluids in Abhängigkeit der Position der
Durchgangsbohrungen entweder gestoppt oder der
Strang wird kontinuierlich mit Fluid beaufschlagt.
[0009] In einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung umfasst der Drehkörper zwei oder mehr solcher
Scheiben, wobei die einzelnen Scheiben in einem axia-
len Abstand zueinander auf der Hohlwelle gelagert sind.
Damit kann in sehr kompakter Weise mehr als ein Strang
gleichzeitig parallel und zeitgleich mit einem Fluid verse-
hen werden, was z.B. für eine Zwei- oder Mehrstrang-
maschine vorteilhaft ist.
[0010] Vorteilhafterweise sind die Scheiben zur Bil-
dung einer Trommel mit einem hülsenartigen Verbin-
dungselement miteinander verbunden, wobei der Au-
ßendurchmesser der Scheiben größer ist als der Außen-
durchmesser des hülsenartigen Verbindungselementes.
Mit dieser Ausführungsform kann die Teileanzahl redu-
ziert werden, da mehrere Stränge gleichzeitig in kom-
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pakter und sicherer Weise durch einen einzelnen Rota-
tionskörper mit Fluid beaufschlagt werden können.
[0011] Vorzugsweise sind die Innendurchmesser der
Durchgangsbohrungen in dem Drehkörper größer als die
Innendurchmesser der oder jeder Durchgangsbohrung
in der Hohlwelle. Diese Ausbildung optimiert das Strö-
mungsverhalten des Fluids aus dem Aufnahmeraum an
den Strang.
[0012] Die Aufgabe wird auch durch eine Strangma-
schine der eingangs genannten Art dadurch gelöst, dass
die dem Strangförderer zugeordnete Vorrichtung zum
Zuführen von Fluiden nach einem der Ansprüche 1 bis
5 ausgebildet ist. Die sich daraus ergebenden Vorteile
wurden bereits im Zusammenhang mit der Vorrichtung
selbst beschrieben, weshalb zur Vermeidung von Wie-
derholungen auf die entsprechenden Passagen verwie-
sen wird.
[0013] Eine bevorzugte Weiterbildung der Strangma-
schine ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
zum Zuführen von Fluiden in Transportrichtung T des
oder jedes Stranges hinter dem Trimmmittel angeordnet
ist. Damit wird sichergestellt, dass die Zuführung des Flu-
ids erst dann an den Strang erfolgt, wenn dieser seine
endgültige Masse hat. Anders ausgedrückt wird vermie-
den, dass bereits besprühte Teile des Strangs durch das
Trimmmittel abgeschnitten werden, was zu Verlusten
beim Fluid führen würde. Außerdem würde bereits be-
sprühter, abgetrennter Tabak in den Tabakkreislauf zu-
rück geführt werden und somit würden undefinierte, be-
sprühte Tabakzusammensetzungen entstehen.
[0014] Vorteilhafterweise ist die Vorrichtung zum Zu-
führen von Fluid unterhalb der Saugbandeinheit ange-
ordnet. Bei dieser Ausführungsform ist die Vorrichtung
komplett auf der Unterseite angeordnet, was eine platz-
sparende Positionierung darstellt. Ein weiterer Vorteil be-
steht darin, dass das Fluid dadurch direkt und nahezu
verlustfrei auf den Strang gebracht werden kann, da der
Spritz- oder Sprühweg des Fluids frei von störenden
Komponenten und dergleichen ist.
[0015] Eine weitere besonders zweckmäßige Ausfüh-
rungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
die Vorrichtung zum Zuführen von Fluiden integraler Be-
standteil der Saugbandeinheit ist, derart, dass die Vor-
richtung zum Zuführen von Fluiden eine Umlenk- oder
Bandlaufrolle der Saugbandeinheit bildet. Dies ermög-
licht eine besonders kompakte und effiziente Einbindung
der Vorrichtung zum Zuführen von Fluiden in eine Strang-
maschine, wobei des Weiteren auch die Teileanzahl re-
duziert wird. Die üblicherweise endlos umlaufenden
Saugbänder der Saugbandeinheiten werden im Überga-
bebereich der Stränge von den Saugbändern an die For-
matbänder mittels Umlenkrollen oder Bandlaufrollen um-
gelenkt. Anstelle einer üblichen Umlenk- oder Bandlauf-
rolle kann die weiter oben beschriebene Vorrichtung zum
Zuführen von Fluiden eingesetzt sein, so dass die Vor-
richtung zum Zuführen von Fluiden mit einer Doppelfunk-
tion versehen ist. Das Zuführen des Fluids erfolgt dann
durch das ohnehin perforiert ausgebildete Saugband.

[0016] Eine weitere zweckmäßige Weiterbildung der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung zum Zuführen von Fluiden integraler Bestandteil des
Trimmmittels ist. Die Vorteile der sich daraus ergeben-
den Doppelfunktion wurden bereits im Zusammenhang
mit einer anderen Ausführungsform beschrieben. Der
Vorteil dieser Weiterbildung liegt wie bei der Anordnung
nach dem Trimmen darin, dass das Fluid direkt und un-
mittelbar in den Strang gebracht werden kann, was die
Fluidverluste bei der Zuführung minimiert.
[0017] Die Aufgabe wird des Weiteren durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
gelöst, dass das Fluid, das innerhalb eines Aufnahme-
raums einer Hohlwelle der Vorrichtung zum Zuführen un-
ter Druck bevorratet wird, zum Besprühen des oder jedes
Strangs durch Rotieren eines auf der Hohlwelle gelager-
ten Drehkörpers der Vorrichtung zum Zuführen ent-
spannt wird, indem Durchgangsbohrungen des Drehkör-
pers mit Durchgangsbohrungen der Hohlwelle in Über-
deckung gebracht werden. Die Vorteile, die das erfin-
dungsgemäße Verfahren gegenüber dem Stand der
Technik bildet, wurden bereits im Zusammenhang mit
der Vorrichtung zum Zuführen sowie der Strangmaschi-
ne ausgeführt.
[0018] Weitere zweckmäßige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Verfahrensschritte ergeben sich aus den
Unteransprüchen und der Beschreibung. Besonders be-
vorzugte Ausführungsformen sowie das Verfahrensprin-
zip werden anhand der beigefügten Zeichnung näher er-
läutert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung von Ausschnit-
ten einer Vierstrangmaschine,

Fig. 2 eine erste erfindungsgemäße Ausführungs-
form einer unterhalb der Saugbandeinheit an-
geordneten Vorrichtung zum Zuführen von Flu-
iden,

Fig. 3 eine zweite erfindungsgemäße Ausführungs-
form einer Vorrichtung zum Zuführen von Flui-
den als integraler Bestandteil der Saugband-
einheit,

Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer Trom-
mel mit zwei Scheiben für eine Zweistrangzu-
führung,

Fig. 5 eine weitere erfindungsgemäße Ausführungs-
form einer Vorrichtung zum Zuführen von Flui-
den als integraler Bestandteil des Trimmmit-
tels, und

Fig. 6 die Ausführungsform gemäß Figur 5 mit einer
geänderten Anordnung von Durchgangsöff-
nungen.

[0019] Die in den Figuren dargestellten Vorrichtungen
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und Ausführungsformen dienen zum Zuführen von Flui-
den an einen Tabakstrang. Selbstverständlich sind die
Vorrichtungen und Ausführungsformen ebenso zum Zu-
führen von Fluiden an Filterstränge oder Stränge der Ta-
bak verarbeitenden Industrie aus einem anderen Mate-
rial oder Materialmix ausgebildet und eingerichtet. Wei-
terhin ist die Vorrichtung zum Zuführen von Fluiden für
Einstrang-, Zweistrang- oder Mehrstrangmaschinen ein-
setzbar.
[0020] Die erfindungsgemäße Vorrichtung 10 zum Zu-
führen von Fluiden kann als Einzelvorrichtung (Einbau-
teil, Ersatzteil, Nachrüstsatz etc.) eingesetzt werden. Üb-
licherweise ist diese Vorrichtung 10 jedoch Bestandteil
einer Strangmaschine 11. Zum besseren Verständnis
der Erfindung wird daher zunächst anhand der Figur 1
ausschnittsweise eine hinlänglich bekannte Strangma-
schine 11 der Tabak verarbeitenden Industrie beschrie-
ben, nämlich eine 4-Strang-Zigarettenstrangmaschine,
wobei auf Details der Beschreibung von wesentlichen
Bearbeitungselementen verzichtet wird.
[0021] Das zu einem Strang 12 zu verarbeitende Ma-
terial (Tabakvlies, Filtervlies oder dergleichen) wird ei-
nem Strangförderer 13, 14 zugeführt. Der Strangförderer
13, 14 weist (in Abhängigkeit der Anzahl der zu produ-
zierenden Stränge) eine Saugbandeinheit 15 oder meh-
rere Saugbandeinheiten 15, 16, 17, 18 mit entsprechen-
den Saugbändern auf. Die perforiert ausgebildeten
Saugbänder sind umlaufende und um Umlenk- oder
Bandlaufrollen 19 bzw. Antriebsrollen geführte Bandför-
derer, so dass die Stränge 12 mittels Ansaugen hängend
transportiert werden. Unterhalb jeder Saugbandeinheit
15 bis 18 ist ein übliches Trimmmittel 20, 21, 22, 23 zum
Trennen überschüssiger Anteile von den Strängen 12
angeordnet. In Transportrichtung T hinter den Trimmmit-
teln 20 bis 23 und kurz vor dem Auslaufen bzw. Umlenken
der Saugbänder 15 bis 18 ist korrespondierend zu jeder
Saugbandeinheit 15 bis 18 ein (nicht explizit dargestell-
tes) Formatband angeordnet, das zur Weiterführung und
Formung des jeweiligen Strangs 12 dient. Des Weiteren
umfasst die Strangmaschine 11 optional die erfindungs-
gemäße Vorrichtung 10 zum Zuführen von Fluiden in den
Strang 12.
[0022] Die Vorrichtung 10, die zum Zuführen von Flu-
iden in einen Strang 12 ausgebildet und eingerichtet ist,
umfasst eine mit einem Druckelement 24 versehene Ein-
spritzeinheit 25. Erfindungsgemäß weist die Einspritzein-
heit 25 eine stehende Hohlwelle 26 sowie einen rotierend
antreibbaren und auf der Hohlwelle 26 dichtend gelager-
ten Drehkörper 27 auf. Die Hohlwelle 26 weist einen an
das Druckelement 24 angeschlossenen Aufnahmeraum
28 für das Fluid auf. Damit das Fluid aus dem Aufnah-
meraum 28 nach außen strömen kann, ist mindestens
eine vom Aufnahmeraum 28 nach außen gerichtete
Durchgangsbohrung 29 vorgesehen. Der Drehkörper 27
weist ebenfalls mindestens eine Durchgangsbohrung 30
auf. Die Durchgangsbohrungen 29, 30 sind im Wesent-
lichen radial ausgerichtet. Durchgangsbohrung bedeutet
in diesem Zusammenhang lediglich, dass eine durchge-

hende Verbindung zwischen dem innen liegenden Auf-
nahmeraum 28 und der äußeren Umgebung für die Hohl-
welle 26 bzw. zwischen einer inneren Lagerbohrung 31
und der äußeren Umgebung für den Drehkörper 27 be-
steht, ohne das es zunächst auf die Ausformung der
Durchgangsbohrungen 29, 30 ankommt. Die Hohlwelle
26 ist ein ortsfester und stehender Körper. Das bedeutet,
dass die Position der oder jeder Durchgangsbohrung 29
konstant ist. Der Drehkörper 27 ist rotierend antreibbar.
Durch das Drehen des Drehkörpers 27 um die Hohlwelle
26 herum ist die oder jede Durchgangsbohrung 30 des
Drehkörpers 27 mindestens temporär in Überdeckung
mit der Durchgangsbohrung 29 der Hohlwelle 26 bring-
bar. Sobald die Überdeckung besteht, kann das Fluid
aus dem Aufnahmeraum 28, vorzugsweise mit Hilfe des
Druckelementes 24 auf den Strang 12 gegeben, nämlich
beispielsweise gesprüht, gespritzt, bedruckt oder beträu-
felt werden. Der Begriff Besprühen soll demnach alle
Möglichkeiten der Fluidzuführung beinhalten.
[0023] Der Drehkörper 27 umfasst mindestens eine
Scheibe 32. Vorzugsweise weist die oder jede Scheibe
32 mehrere gleichmäßig über den Umfang verteilte, ra-
dial gerichtete Durchgangsbohrungen 30 auf. Selbstver-
ständlich kann die Verteilung über den Umfang auch
wahllos sein. Eine Vorrichtung 10 mit einer einzelnen
Scheibe 32 ist für eine Einstrangmaschine besonders
geeignet. Für eine Zweistrangmaschine umfasst der
Drehkörper 27 zwei solcher Scheiben 32 entsprechend
der Figur 4, wobei die einzelnen Scheiben 32 in einem
axialen Abstand auf der Hohlwelle 26 gelagert sind. Die
Scheiben 32 sind in einem Abstand, der dem Abstand
der beiden Stränge 12 entspricht, auf der Hohlwelle 26
angeordnet, wobei die Scheiben 32 wahlweise mit un-
terschiedlicher oder gleicher Geschwindigkeit antreibbar
sind. Die Anzahl der Scheiben 32 hängt von der Anzahl
der parallel und/oder zeitgleich mit Fluiden zu beauf-
schlagenden Strängen 12 ab. Die einzelnen Scheiben
32 können unabhängig voneinander auf der Hohlwelle
26 gelagert sein. Bevorzugt sind die Scheiben 32 jedoch
miteinander verbunden bzw. zumindest synchronisiert.
Besonders bevorzugt ist eine Ausführungsform, bei der
die Scheiben 32 zur Bildung einer Trommel 33 mit einem
hülsenartigen Verbindungselement 34 miteinander ver-
bunden sind. Die Trommel 33 kann über die gesamte
Länge in axialer Richtung einen gleichbleibenden Durch-
messer aufweisen. Vorzugsweise ist der Außendurch-
messer der Scheiben 32 aber größer als der Außen-
durchmesser des hülsenartigen Verbindungselementes
34.
[0024] Die Ausbildung und Anordnung der Durch-
gangsbohrungen 29, 30 kann grundsätzlich variieren.
Beispielsweise können die Innendurchmesser der
Durchgangsbohrungen 29, 30 identisch sein. In bevor-
zugten Ausführungsformen sind die Innendurchmesser
der Durchgangsbohrungen 30 in dem Drehkörper 27
oder genauer in den Scheiben 32 größer als die Innen-
durchmesser der Durchgangsbohrungen 29 in der Hohl-
welle 26. Jede der Durchgangsbohrungen 29, 30 kann
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durchgängig mit einem einheitlichen Durchmesser ver-
sehen oder gestuft ausgebildet sein. Es besteht weiterhin
die Möglichkeit, dass die Durchgangsbohrungen 29, 30
einen über die Tiefe der Durchgangsbohrung sich ver-
ändernden Durchmesser bzw. Querschnitt aufweisen,
beispielsweise indem sich die Innendurchmesser der
Durchgangsbohrungen 29, 30 von innen nach außen ver-
jüngen, um einen Düseneffekt zu erzielen. Die Durch-
gangsbohrungen 30 im Drehkörper 27 können bezüglich
ihrer Ausrichtung auch versetzt zur Mittelachse M der
Hohlwelle 26 bzw. zur Drehachse D des Drehkörpers 27
angeordnet sein. Anders ausgedrückt können die Durch-
gangsbohrungen 30 in einem (spitzen) Winkel zur radi-
alen Ausrichtung angeordnet sein.
[0025] Die Ausbildung und Anordnung der Vorrichtung
10 innerhalb einer Strangmaschine 11 kann variieren. In
der Figur 2 ist eine Ausführungsform dargestellt, in der
die Vorrichtung 10 unterhalb der Saugbandeinheiten 15
bis 18 angeordnet ist. Die Vorrichtung 10 ist in Transpor-
trichtung T der Stränge 12 hinter dem Trimmmittel 20 bis
23 angeordnet, wie dies auch in Figur 1 schematisch
angedeutet ist. In der genannten Ausführungsform ist der
Drehkörper 27 der Vorrichtung 10 entweder direkt in Kon-
takt mit dem Strang 12 oder mit einem geringen Abstand
zu diesem versehen. In jedem Fall erfolgt die Zuführung
des Fluids direkt und unmittelbar in den Strang 12.
[0026] Die Ausführungsform gemäß der Figur 3 zeigt
die Vorrichtung 10 als integralen Bestandteil der Saug-
bandeinheiten 15 bis 18. Die Saugbandeinheit 15 bis 18
bzw. deren Saugbänder und damit auch die Vorrichtung
10 ist bei dieser Ausbildung oberhalb des Strangs 12
angeordnet. Ein Teil des Saugbandes liegt sandwichartig
zwischen dem Drehkörper 27 der Vorrichtung 10 und
dem Strang 12, so dass das Fluid durch das Saugband
hindurch auf den Strang 12 aufgebracht wird. Die Vor-
richtung 10 ersetzt eine bzw. dient als Umlenk- oder
Bandlaufrolle der Saugbandeinheit 15 bis 18.
[0027] In den Figuren 5 und 6 sind unterschiedliche
Ausführungsformen dargestellt, in denen die Vorrichtung
10 integraler Bestandteil des Trimmmittels 20 bis 23 ist.
Jedes Trimmmittel 20 bis 23 umfasst eine Trimmscheibe
35. Die Trimmscheibe 35 weist mindestens eine, übli-
cherweise jedoch mehrere über den Umfang verteilte
Trimmtaschen 36 auf. Solche Trimmscheiben 35 sind
grundsätzlich bekannt, weshalb auf eine detaillierte Be-
schreibung verzichtet wird. Die Trimmscheibe 35 bildet
zusammen mit einer Antriebswelle 37 den Drehkörper
27, wobei die Trimmscheibe 35 fest mit der Antriebswelle
37 verbunden ist. Im Drehkörper 27 und genauer in der
Trimmscheibe 35 ist mindestens eine Durchgangsboh-
rung 38 ausgebildet. Vorzugsweise weist die Trimm-
scheibe 35 mehrere Durchgangsbohrungen 38 auf, wo-
bei die Anzahl der Durchgangsbohrungen 38 der Anzahl
der Trimmtaschen 36 entspricht. Die Durchgangsboh-
rungen 38 sind im Wesentlichen radial gerichtet. Im We-
sentlichen radial bedeutet, dass sich die Durchgangs-
bohrungen 38 von einer Lagerbohrung 39 radial nach
außen erstrecken jeweils in eine Trimmtasche 36 mün-

den. Dabei können die Durchgangsbohrungen 38 seitlich
in die Trimmtaschen 36 (siehe z.B. Figur 5), also in ra-
dialer Richtung, oder von unten in die Trimmtaschen 36
(siehe z.B. Figur 6), also in im Wesentlichen axialer Rich-
tung, münden. Selbstverständlich sind auch andere Aus-
richtungen der Durchgangsbohrungen 38 möglich. In
weiteren nicht explizit dargestellten Ausführungsformen
kann die Trimmscheibe 35 neben den Trimmtaschen 36
weitere nicht zwingend als Trimmtaschen 36 ausgebil-
dete Öffnungen, Rezesse oder dergleichen aufweisen,
die über den Umfang verteilt und ebenfalls mit einer
Durchgangsbohrung 38 an den Aufnahmeraum 28 der
Hohlwelle 26 anschließbar sind.
[0028] Die weiter oben erwähnten Druckelemente 24
können selbstverständlich durch alle gängigen Mittel ge-
bildet werden, beispielsweise eine Vakuumeinheit, eine
ventilgesteuerte Pumpe oder jedes andere geeignete
Druck- oder Pumpmittel.
[0029] Im Folgenden wird das erfindungsgemäße Ver-
fahrensprinzip näher erläutert: Das zu einem Strang 12
zu verarbeitende Material wird in bekannter Weise dem
Strangförderer 13, 14 und genauer den Saugbändern
der Saugbandeinheiten 15 bis 18 zugeführt. Der an den
Saugbändern hängende Strang 12 wird in Transportrich-
tung T transportiert, so dass der Strang 12 vorbei an einer
Mehrzahl Bearbeitungselementen in den Bereich der
Vorrichtung 10 zum Zuführen von Fluiden gelangt. So-
bald der Strang 12 die Vorrichtung 10 erreicht hat, wird
der Strang 12 je nach Bedarf gar nicht, getaktet oder
kontinuierlich mit dem Fluid besprüht oder bespritzt. Das
Besprühen bzw. Bespritzen erfolgt, indem das Fluid, das
innerhalb des Aufnahmeraums 28 der Hohlwelle 26 der
Vorrichtung 10 unter Druck bevorratet wird, durch Rotie-
ren des Drehkörpers 27 um die Hohlwelle 26 herum ent-
spannt wird. Die Entspannung wird dadurch erreicht,
dass die Durchgangsbohrungen 30 des Drehkörpers 27
mit den Durchgangsbohrungen 29 der Hohlwelle 26 in
Überdeckung gebracht werden. Anders ausgedrückt
wird durch eine mindestens temporäre Überdeckung der
Durchgangsbohrungen 29, 30 eine durchgehende Ver-
bindung zwischen dem Aufnahmeraum 28 und der Um-
gebung geschaffen.
[0030] Der Druck innerhalb des Aufnahmeraums 28 ist
optional z.B. über ein Ventil steuerbar und insbesondere
abschaltbar. In einigen Ausführungsformen wird das Flu-
id direkt auf den Strang 12 gesprüht. Bei anderen Aus-
führungsformen wird das Fluid indirekt, z.B. durch das
Saugband der Saugbandeinheiten 15 bis 18 hindurch,
auf den Strang 12 gesprüht. Bei noch anderen Ausfüh-
rungsformen wird das Fluid durch das Trimmmittel 20 bis
23 selbst auf den Strang 12 gesprüht. Das Sprühen kann
getaktet oder kontinuierlich erfolgen. Der Zeitpunkt des
Besprühens kann ebenfalls variieren. Bei einzelnen Aus-
führungsformen erfolgt das Zuführen des Fluids nach ei-
nem Trimmvorgang, der durch die Trimmmittel 20 bis 23
der Strangmaschine 11 ausgeführt wird. In weiteren Aus-
führungen wird das Fluid durch die Trimmmittel 20 bis
23 selbst auf den Strang 12 aufgetragen, indem das Fluid
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durch die Trimmscheibe 35, die Bestandteil des Dreh-
körpers 27 ist, strömt. Das bedeutet, dass während des
Trimmens bzw. Trennens von überschüssigen Anteilen
des Strangs 12 dieser positions- und zeitgleich an der
Trimm- bzw. Trennposition mit Fluid beaufschlagt wird.
Bei der letztgenannten Ausführung kann das Fluid aus
dem Aufnahmeraum 28 der Hohlwelle 26 durch deren
Durchgangsbohrung 29 und die Durchgangsbohrung 38
der Trimmscheibe 35 in die Trimmtaschen 36 strömen.
Das Einströmen des Fluids in die Trimmtasche 36 kann
einerseits seitlich, also im Wesentlichen radial, und an-
dererseits von unten, also im Wesentlichen axial erfol-
gen. Bei der im Wesentlichen axialen Zuführung ist die
Durchgangsbohrung 38 aus der radialen Ausrichtung
umgelenkt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (10), ausgebildet und eingerichtet zum
Zuführen von Fluiden in einen Strang (12) innerhalb
einer Strangmaschine (11) der Tabak verarbeiten-
den Industrie, umfassend eine mit einem Druckele-
ment (24) versehene Einspritzeinheit (25), dadurch
gekennzeichnet, dass die Einspritzeinheit (25) eine
stehende Hohlwelle (26) sowie einen rotierend an-
treibbaren und auf der Hohlwelle (26) dichtend ge-
lagerten Drehkörper (27) aufweist, wobei die Hohl-
welle (26) einen an das Druckelement (24) ange-
schlossenen Aufnahmeraum (28) für das Fluid sowie
mindestens eine radial vom Aufnahmeraum (28)
nach außen gerichtete Durchgangsbohrung (29)
und der Drehkörper (27) ebenfalls mindestens eine
radial gerichtete Durchgangsbohrung (30) aufweist,
derart, das die oder jede Durchgangsbohrung (30)
des Drehkörpers (27) durch Rotation um die Hohl-
welle (26) in Überdeckung mit der Durchgangsboh-
rung (29) der Hohlwelle (26) bringbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drehkörper (27) mindestens ei-
ne Scheibe (32) mit mehreren gleichmäßig über den
Umfang verteilten, radial gerichteten Durchgangs-
bohrungen (30) umfasst.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Drehkörper (27) zwei oder mehr
solcher Scheiben (32) umfasst, wobei die einzelnen
Scheiben (32) in einem axialen Abstand zueinander
auf der Hohlwelle (26) gelagert sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Scheiben (32) zur Bildung einer
Trommel (33) mit einem hülsenartigen Verbindungs-
element (34) miteinander verbunden sind, wobei der
Außendurchmesser der Scheiben (32) größer ist als
der Außendurchmesser des hülsenartigen Verbin-
dungselementes (34).

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Innendurchmes-
ser der Durchgangsbohrungen (30) in dem Drehkör-
per (27) größer sind als die Innendurchmesser der
oder jeder Durchgangsbohrung (29) in der Hohlwelle
(26).

6. Strangmaschine (11) zur Herstellung von in der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zu verarbeitenden
Strängen (12) mit einer Mehrzahl für die Herstellung
und Bearbeitung mindestens eines Strangs (12)
ausgebildeten Bearbeitungselementen, im Wesent-
lichen umfassend mindestens einen Strangförderer
(13, 14) zum Transport der aus einem Vlies aufbe-
reiteten Stränge (12) an mindestens eine Saugband-
einheit (15, 16, 17, 18) als Bestandteil des Strang-
förderers (13, 14), Trimmmittel (20, 21, 22, 23) zum
Trennen überschüssiger Anteile vom Strang (12),
korrespondierend zu jeder Saugbandeinheit (15 bis
18) des Strangförderers (13, 14) ein Formatband mit
einem Format zum Formen der Stränge (12) sowie
eine Vorrichtung (10) zum Zuführen von Fluiden in
den Strang (12), dadurch gekennzeichnet, dass
die dem Strangförderer (13, 14) zugeordnete Vor-
richtung (10) zum Zuführen von Fluiden nach einem
der Ansprüche 1 bis 5 ausgebildet ist.

7. Strangmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Zu-
fuhren von Fluiden in Transportrichtung T des oder
jedes Stranges (12) hinter dem Trimmmittel (20 bis
23) angeordnet ist.

8. Strangmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Zu-
führen von Fluiden unterhalb der Saugbandeinheit
(15 bis 18) angeordnet ist.

9. Strangmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Zu-
führen von Fluiden integraler Bestandteil der Saug-
bandeinheit (15 bis 18) ist, derart, dass die Vorrich-
tung (10) zum Zuführen von Fluiden eine Umlenk-
oder Bandlaufrolle (19) der Saugbandeinheit (15 bis
18) bildet.

10. Strangmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (10) zum Zu-
führen von Fluiden integraler Bestandteil des Trimm-
mittels (20 bis 23) ist.

11. Strangmaschine nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Trimmmittel (20 bis 23) ei-
ne Trimmscheibe (35) umfasst, die gleichmäßig über
den Umfang verteilt mehrere Trimmtaschen (36) auf-
weist, wobei die Trimmscheibe (35) fest mit einer
Antriebswelle (37) zur Bildung des Drehkörpers (27)
der Vorrichtung (10) zum Zuführen von Fluiden ver-
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bunden ist.

12. Strangmaschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trimmscheibe (35) ent-
sprechend der Anzahl der Trimmtaschen (36) im
Wesentlichen radial gerichtete Durchgangsbohrun-
gen (38) aufweist, die jeweils in eine Trimmtasche
(36) münden.

13. Verfahren zum Zuführen von Fluiden in einen Strang
(12) innerhalb einer Strangmaschine (11) der Tabak
verarbeitenden Industrie, umfassend die Schritte:

- Zuführen des oder jedes an einem Saugband
einer Saugbandeinheit (15 bis 18) der Strang-
maschine (11) hängenden Strangs (12) in den
Bereich einer Vorrichtung (10) zum Zuführen
von Fluiden,
- Besprühen des oder jedes Strangs (12) mit
dem Fluid,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fluid, das
innerhalb eines Aufnahmeraums (28) einer
Hohlwelle (26) der Vorrichtung (10) zum Zufüh-
ren unter Druck bevorratet wird, zum Besprühen
des oder jedes Strangs (12) durch Rotieren ei-
nes auf der Hohlwelle (26) gelagerten Drehkör-
pers (27) der Vorrichtung (10) zum Zuführen ent-
spannt wird, indem Durchgangsbohrungen (30)
des Drehkörpers (27) mit Durchgangsbohrun-
gen (29) der Hohlwelle (26) in Überdeckung ge-
bracht werden.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fluid durch ein Saugband einer
Saugbandeinheit (15 bis 18) der Strangmaschine
(11) hindurch auf den Strang (12) gesprüht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Zuführen des Fluids durch
Trimmmittel (20 bis 23) hindurch positions- und zeit-
gleich während des Trimmens des Strangs (12) er-
folgt.

Claims

1. An apparatus (10), designed and configured for sup-
plying fluids into a rod (12) within a rod maker (11)
of the tobacco-processing industry, comprising an
injection unit (25) provided with a pressure element
(24), characterised in that the injection unit (25)
has a stationary hollow shaft (26) and also a rotary
body (27) which can be driven in rotation and is
mounted in sealing manner on the hollow shaft (26),
wherein the hollow shaft (26) has a receiving cham-
ber (28) for the fluid which is connected to the pres-
sure element (24) and at least one through-bore (29)
directed radially outwards from the receiving space

(28), and the rotary body (27) also has at least one
radially directed through-bore (30), such that the or
each through-bore (30) of the rotary body (27) can
be brought into aligned overlap with the through-bore
(29) of the hollow shaft (26) by rotating about the
hollow shaft (26).

2. An apparatus according to claim 1, characterised
in that the rotary body (27) comprises at least one
disc (32) with a plurality of radially directed through-
bores (30) which are distributed uniformly over the
periphery.

3. An apparatus according to claim 2, characterised
in that the rotary body (27) comprises two or more
such discs (32), wherein the individual discs (32) are
mounted at an axial distance from each other on the
hollow shaft (26).

4. An apparatus according to claim 3, characterised
in that the discs (32) are connected together with a
sleeve-like connecting element (34) to form a drum
(33), wherein the external diameter of the discs (32)
is greater than the external diameter of the sleeve-
like connecting element (34).

5. An apparatus according to any one of claims 1 to 4,
characterised in that the internal diameters of the
through-bores (30) in the rotary body (27) are greater
than the internal diameters of the or each through-
bore (29) in the hollow shaft (26).

6. A rod maker (11) for the production of rods (12) which
are to be processed in the tobacco-processing in-
dustry, with a plurality of processing elements de-
signed for the production and processing of at least
one rod (12), essentially comprising at least one rod
conveyor (13, 14) for transporting the rods (12) which
are prepared from a carpet to at least one suction
tape unit (15, 16, 17, 18) as a component of the rod
conveyor (13, 14), trimming means (20, 21, 22, 23)
for separating excess portions from the rod (12), cor-
responding to each suction tape unit (15 to 18) of
the rod conveyor (13, 14) a garniture tape with a
garniture for forming the rods (12) as well as an ap-
paratus (10) for supplying fluids into the rod (12),
characterised in that the apparatus (10) for supply-
ing fluids which is associated with the rod conveyor
(13, 14) is designed according to any one of claims
1 to 5.

7. A rod maker according to claim 6, characterised in
that the apparatus (10) for supplying fluids is ar-
ranged behind the trimming means (20 to 23) in the
direction of transport T of the or each rod (12).

8. A rod maker according to claim 6 or 7, characterised
in that the apparatus (10) for supplying fluids is ar-
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ranged beneath the suction tape unit (15 to 18).

9. A rod maker according to claim 6 or 7, characterised
in that the apparatus (10) for supplying fluids is an
integral component of the suction tape unit (15 to
18), such that the apparatus (10) for supplying fluids
forms a deflecting roller or tape roller (19) of the suc-
tion tape unit (15 to 18).

10. A rod maker according to claim 6, characterised in
that the apparatus (10) for supplying fluids is an in-
tegral component of the trimming means (20 to 23).

11. A rod maker according to claim 10, characterised
in that the trimming means (20 to 23) comprises a
trimmer disc (35) which has, distributed uniformly
over the periphery, a plurality of trimmer pockets
(36), wherein the trimmer disc (35) is connected se-
curely to a drive shaft (37) to form the rotary body
(27) of the apparatus (10) for supplying fluids.

12. A rod maker according to claim 11, characterised
in that the trimmer disc (35) has essentially radially
directed through-bores (38) corresponding to the
number of trimmer pockets (36), which bores each
open into a trimmer pocket (36).

13. A method for supplying fluids into a rod (12) within
a rod maker (11) of the tobacco-processing industry,
comprising the steps:

- supplying the or each rod (12) which is sus-
pended from a suction tape of a suction tape
unit (15 to 18) of the rod maker (11) into the
region of an apparatus (10) for supplying fluids,
- spraying the or each rod (12) with the fluid,

characterised in that the fluid which is stored under
pressure within a receiving chamber (28) of a hollow
shaft (26) of the apparatus (10) for supplying, in order
to spray the or each rod (12) undergoes pressure
relief by rotating a rotary body (27) of the apparatus
(10) for supplying, which body is mounted on the
hollow shaft (26), by through-bores (30) of the rotary
body (27) being brought into aligned overlap with
through-bores (29) of the hollow shaft (26).

14. A method according to claim 13, characterised in
that the fluid is sprayed onto the rod (12) through a
suction tape of a suction tape unit (15 to 18) of the
rod maker (11).

15. A method according to claim 13 or 14, characterised
in that the supplying of the fluid through trimming
means (20 to 23) takes place in the same position
and at the same time during the trimming of the rod
(12).

Revendications

1. Dispositif (10) conçu et agencé pour l’acheminement
de fluides et leur pénétration dans un boudin (12) à
l’intérieur d’une machine à boudin (11) de l’industrie
de transformation du tabac, comprenant une unité
d’injection munie d’un élément de pression (24), ca-
ractérisé en ce que l’unité d’injection (25) présente
un arbre creux fixe (26) ainsi qu’un corps tournant
(27) pouvant être entraîné en rotation et monté à
joint étanche sur l’arbre creux (26), dans lequel l’ar-
bre creux (26) présente une chambre de réception
(28) pour le fluide, qui est raccordée à l’élément de
pression (24), ainsi qu’au moins un perçage traver-
sant (29) dirigé radialement de la chambre de récep-
tion (28) vers l’extérieur, et le corps tournant (27)
présente de même au moins un perçage traversant
(30) dirigé radialement, de sorte que le ou chaque
perçage traversant (30) du corps tournant (27) peut
être placé à recouvrement par rapport au perçage
traversant (29) de l’arbre creux (26), par rotation
autour de l’arbre creux (26).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le corps tournant (27) comprend au moins
un disque (32) présentant plusieurs perçages traver-
sants (30) dirigés radialement répartis régulièrement
sur la circonférence.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le corps tournant (27) comprend deux ou
plus de deux disques (32), les disques (32) étant
montés sur l’arbre creux (26) à un certain espace-
ment axial les uns des autres.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que les disques (32) sont reliés entre eux par un
élément de liaison (34) en forme de manchon pour
former un tambour (33), le diamètre extérieur des
disques (32) étant plus grand que le diamètre exté-
rieur de l’élément de liaison (34) en forme de man-
chon.

5. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que le diamètre intérieur des per-
çages traversants (30) formés dans le corps tournant
(27) est plus grand que le diamètre intérieur du ou
de chaque perçage traversant (29) formé dans l’ar-
bre creux (26).

6. Machine à boudin (11) destinée à la production de
boudins (12) qui doivent être traités dans l’industrie
de transformation du tabac, équipée d’une pluralité
d’éléments de traitement conçus pour la fabrication
et le traitement d’au moins un boudin (12), qui com-
prennent essentiellement au moins un convoyeur de
boudins (13, 14) destiné à transporter les boudins
(12) qui ont été formés en partant d’un voile, jusqu’à
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au moins une unité à bande d’aspiration (15,16,
17,18) qui forme un élément constitutif du convoyeur
de boudins (13, 14), des moyens de rognage (20,
21, 22, 23) destinés à détacher les parties excéden-
taires du boudin (12) et qui correspondent à chaque
unité à bande d’aspiration (15 à 18) du convoyeur
de boudins (13,14), une bande de format possédant
un format destiné à façonner les boudins (12), ainsi
qu’un dispositif (10) pour l’acheminement de fluides
et leur pénétration dans le boudin (12), caractérisée
en ce que le dispositif (10) pour l’acheminement de
fluides qui est associé au convoyeur de boudins (13,
14) est conçu selon l’une des revendications 1 à 5.

7. Machine à boudin selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que le dispositif (10) pour l’achemine-
ment de fluides est disposé en aval du moyen de
rognage (20 à 23), dans le sens du transport T du
boudin ou de chaque boudin (12).

8. Machine à boudin selon la revendication 6 ou 7, ca-
ractérisée en ce que le dispositif (10) pour l’ache-
minement de fluides est disposé au-dessous de l’uni-
té à bande d’aspiration (15 à 18).

9. Machine à boudin selon la revendication 6 ou 7, ca-
ractérisée en ce que le dispositif (10) pour l’ache-
minement de fluides fait partie intégrante de l’unité
à bande d’aspiration (15 à 18), de telle sorte que le
dispositif (10) pour l’acheminement de fluides forme
un galet de renvoi de bande ou un galet guide-bande
(19) de l’unité à bande d’aspiration (15 à 18).

10. Machine à boudin selon la revendication 6, carac-
térisée en ce que le dispositif (10) pour l’achemine-
ment de fluides fait partie intégrante du moyen de
rognage (20 à 23).

11. Machine à boudin selon la revendication 10, carac-
térisée en ce que le moyen de rognage (20 à 23)
comprend un disque de rognage (35) qui présente
plusieurs poches de rognage (36) réparties réguliè-
rement sur la circonférence, le disque de rognage
(35) étant relié rigidement à un arbre d’entraînement
(37) pour former le corps tournant (27) du dispositif
(10) pour l’acheminement de fluides.

12. Machine à boudin selon la revendication 11, carac-
térisée en ce que le disque de rognage (35) pré-
sente des perçages traversants (38) dirigés sensi-
blement radialement, dont le nombre correspond au
nombre de poches de rognage (36) et qui débou-
chent chacun dans une poche de rognage (36).

13. Procédé pour l’acheminement de fluides et leur pé-
nétration dans un boudin(12) à l’intérieur d’une ma-
chine à boudin (11) de l’industrie de transformation
du tabac, comprenant les étapes suivantes :

- acheminement du boudin ou de chaque boudin
(12) suspendu à une bande d’aspiration d’une
unité à bande d’aspiration (15 à 18) de la ma-
chine à boudin (11) dans la région d’un dispositif
(10) pour l’acheminement de fluides,
- aspersion du ou de chaque boudin (12) avec
le fluide,
caractérisé en ce que le fluide, qui est stocké
sous pression dans une chambre de réception
(28) d’un arbre creux (26) du dispositif (10) pour
l’acheminement est détendu pour l’aspersion du
boudin ou de chaque boudin (12) sous l’effet
d’une rotation d’un corps tournant (27) du dis-
positif (10) pour l’acheminement qui est monté
sur l’arbre creux (26), par le fait que des perça-
ges traversants (30) du corps tournant(27) sont
placés à recouvrement par rapport à des perça-
ges traversants (29) de l’arbre creux (26).

14. Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le fluide est pulvérisé sur le boudin (12) au
travers d’une bande d’aspiration d’une unité à bande
d’aspiration (15 à 18) de la machine à boudin (11).

15. Procédé selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que l’acheminement du fluide s’effectue
au travers des moyens de rognage (20 à 23) dans
la même position et au même moment que le rogna-
ge du boudin (12).
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