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(54)  Strangformungsvorrichtung und Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Strangformungsvor-
richtung (20) einer Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit einem Unterformat (2, 102) und ei-
nem Oberformat (30, 60, 120) fiir wenigstens einen Ma-
terialstrang (1) der Tabak verarbeitenden Industrie, eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstrangmaschine oder Tabakstrang-
maschine, ein Unterformat (2, 102) und ein Oberformat
(4, 104) einer entsprechenden Strangformungsvorrich-
tung (20), sowie ein Verfahren zum Betreiben einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie.

Die erfindungsgemale Strangformungsvorrichtung
(20) zeichnet sich dadurch aus, dass das Unterformat
(2, 102) wenigstens einen ersten Formatkanal (4, 104)
und wenigstens einen zweiten Formatkanal (6, 106) mit
unterschiedlichen Durchmessern aufweist, wobei das
Unterformat (2, 102) beweglich gelagert ist, so dass der
wenigstens eine erste Formatkanal (4, 104) und der we-
nigstens eine zweite Formatkanal (6, 106) jeweils in eine
Flucht mit einer Strangmitte (22) eines Materialstrangs
(1) auf einem Forderweg durch das Unterformat (2, 102)
bringbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangformungsvor-
richtung einer Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit einem Unterformat und einem Oberfor-
mat fir wenigstens einen Materialstrang der Tabak ver-
arbeitenden Industrie. Die Erfindung betrifft weiter eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstrangmaschine oder Tabakstrang-
maschine, ein Unterformat, ein Oberformat, sowie ein
Verfahren zum Betreiben einer Strangmaschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie.

[0002] Bekannte Strangmaschinen und Strangfor-
mungsvorrichtungen der Tabak verarbeitenden Indu-
strie, mit denen Tabakstrange oder Filterstrdnge herge-
stellt werden, weisen ein Unterformat auf, in dem ein
nach oben gedffneter Formatkanal eingelassen ist, und
ein Oberformat, das funktionelle Elemente aufweist, wie
beispielsweise Heizstege oder Kuhlstege zum Heizen
oder Kihlen von auf Umhillungspapier aufgebrachtem
Kaltleim oder HeiRleim, Leimauftragungsvorrichtungen,
Einlaufzungen und &hnliches. Der Materialstrang tritt an
einem in Fordervorrichtung des Materialstrangs strom-
aufwartigen Ende in den jeweiligen Formatkanal ein, der
zu diesem Zweck trichterférmig aufgeweitet ist, um einen
schonenden Ubergang des freien Materialstrangs in den
Formatkanal zu gewabhrleisten. An diesem Einlauftrichter
setzt auch die Einlaufzunge an. Hieran schlielen sich
gegebenenfalls weitere Formatelemente sowie ein Kiihl-
steg oder ein Heizsteg an, der aufgetragenen Leim heizt
oder kihlt und damit abbindet.

[0003] BeiFormatwechseln, also dem Wechsel von ei-
nem Strangdurchmesser zu einem anderen, gréReren
oder kleineren, Strangdurchmesser, geht nach derzeiti-
gem Stand der Technik wertvolle Produktionszeit verlo-
ren, da das entsprechende Unterformat jeweils ausge-
baut werden muss und durch ein Unterformat mit einem
Formatkanal des neuen gewinschten Formats ausge-
tauscht werden muss. Das Gleiche gilt gegebenenfalls
fur das Oberformat mit dem Kuhlisteg oder Heizsteg und
gegebenenfalls anderen Elementen. Ein Formatwechsel
kann somit ca. 30 Minuten dauern.

[0004] Demgegeniiber ist es die Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung, Formatwechsel bei Strangmaschinen
der Tabak verarbeitenden Industrie einfacher und
schneller als bisher méglich durchfiihren zu kénnen.
[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Strangformungs-
vorrichtung einer Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit einem Unterformat und einem Ober-
format fur wenigstens einen Materialstrang der Tabak
verarbeitenden Industrie dadurch geldst, dass das Un-
terformat wenigstens einen ersten Formatkanal und we-
nigstens einen zweiten Formatkanal mit unterschiedli-
chen Durchmessern aufweist, wobei das Unterformat
beweglich gelagertist, so dass der wenigstens eine erste
Formatkanal und der wenigstens eine zweite Formatka-
nal jeweils in eine Flucht mit einer Strangmitte eines Ma-
terialstrangs auf einem Forderweg durch das Unterfor-
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mat bringbar sind.

[0006] Insbesondere bei Einstrangmaschinen, aber
auch bei Mehrstrangmaschinen, ist es erfindungsgeman
moglich, nicht das komplette Unterformat auszutau-
schen, sondern durch die Anordnung von zwei verschie-
denen Formatkanalen in dem Unterformat durch Bewe-
gen des Unterformats das gewlinschte Format auszusu-
chen. Auf diese Weise wird der Wechsel von einem For-
mat zum anderen beziiglich des Unterformats auf eine
Dauer von zwei bis drei Minuten verkirzt. Damit werden
kostspielige Produktionsstillstande deutlich minimiert.
[0007] Gegebenenfalls missen nur die Format-
bandumlenkrollen stromabwaérts und stromaufwarts des
Unterformats eingestellt werden, was durch feste An-
schlage oder dhnliches einfach méglich ist. Ein weiterer
Vorteil der Bewegbarkeitdes Unterformats bestehtdarin,
dass die Kiihlwasseranschliisse und Kiihlwasserschlau-
che fir das Unterformat zum Formatwechsel nicht abge-
nommen werden missen. Dies fliihrt auch dazu, dass die
Dichtigkeit gewahrleistet ist.

[0008] Vorzugsweise ist das Unterformat in jeder Po-
sition arretierbar, in der der wenigstens eine erste For-
matkanal oder der wenigstens eine zweite Formatkanal
mit der Strangmitte auf dem Férderweg fluchtet, insbe-
sondere mittels Anschlagen oder anderen Positionier-
elementen. Damit entfallen aufwendige Justierungen.
[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
ersten und zweiten Formatkanale parallel zueinander an-
geordnet und ist das Unterformat parallelverschiebbar.
Die Parallelverschiebung bietet eine besonders sichere
und einfache Handhabung des Unterformats.

[0010] Alternativ sind vorteilhafterweise die ersten und
zweiten Formatkanale unter einem, insbesondere spit-
zen, Winkel einander kreuzend angeordnet und ist das
Unterformat um eine durch den Kreuzungspunkt verlau-
fende Achse verdrehbar. Diese Ausfihrungsform ist
platzsparend und ebenfalls einfach bedienbar. Durch An-
schlage kann auch in diesem Fall eine sehr genaue Aus-
richtung ohne Justieraufwand erfolgen.

[0011] Vorteilhafterweise ist die erfindungsgemalie
Strangformungsvorrichtung dadurch weitergebildet,
dass das Oberformateinen Kiihlsteg mitwenigstens zwei
Kuhlkufen oder wenigstens zwei Heizstege aufweist, wo-
bei eine erste Kiihlkufe oder ein erster Heizsteg ein von
einer zweiten Kuhlkufe oder einem zweiten Heizsteg un-
terschiedliches Format aufweist, wobei das Oberformat
beweglich gelagertist, so dass die wenigstens eine erste
Kuhlkufe oder der wenigstens eine erste Heizsteg und
die wenigstens eine zweite Kiihlkufe oder der wenigstens
eine zweite Heizsteg jeweils in eine Flucht mit einer
Strangmitte eines Materialstrangs auf einem Férderweg
durch das Unterformat bringbar sind. Damitkénnen auch
der Kiuihlsteg oder die Heizstege, beziehungsweise auch
die Kihlkufen des Kihlstegs beziehungsweise die Kihl-
kufen des Oberformats entsprechend den verschiede-
nen Formatkanalen eingestellt werden, wobei sich durch
die Bewegbarkeit des Oberformats ebenfalls eine Zeit-
ersparnis ergibt. Die Einstellung des Oberformats kann



3 EP 2 666 372 A2 4

ebenfalls innerhalb weniger, beispielsweise zwei bis drei
Minuten, erfolgen.

[0012] Vorzugsweise weist das Oberformat weitere
Strangformungselemente oder Strangbildungselemen-
te, insbesondere Einlaufzungen, Klebkammern und/oder
Leimauftragsdiisen, in wenigstens zwei Formaten auf,
die so angeordnet sind, dass sie durch die Bewegung
des Oberformats jeweils in eine Flucht mit einer Strang-
mitte eines Materialstrangs auf einem Férderweg durch
das Unterformat bringbar sind.

[0013] Vorzugsweise erlaubteine Halterung des Ober-
formats eine Verkippung und/oder eine Verschiebung
und/oder ein Verdrehen des Oberformats. Auf diese Wei-
se wird eine einfache Bewegbarkeit des Oberformats er-
reicht.

[0014] Weiter vorzugsweise ist eine Wechselisolation
fur den jeweils nicht verwendeten Kuhlsteg vorhanden.
Eine Wechselisolation dient dazu, die kalte, nicht benutz-
te Kuhlkufe von der Umgebungsluft zu isolieren und so-
mit zu verhindern, dass Kondensationswasser sich auf
der Kihlkufe ansammelt und auf den Materialstrang
tropft.

[0015] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird auch durch eine Strangmaschine der Tabak verar-
beitenden Industrie geldst, insbesondere Filterstrang-
maschine oder Tabakstrangmaschine, mit einer zuvor
beschriebenen erfindungsgeméaen Strangformungs-
vorrichtung.

[0016] Weiter wird die der Erfindung zugrunde liegen-
de Aufgabe durch ein Unterformat einer erfindungsge-
maflen oben beschriebenen Strangformungsvorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie geldst, das wenig-
stens einen ersten Formatkanal und wenigstens einen
zweiten Formatkanal mit unterschiedlichen Durchmes-
sern aufweist und beweglich gelagert ist, so dass der
wenigstens eine erste Formatkanal und der wenigstens
eine zweite Formatkanal jeweils in eine Flucht mit einer
Strangmitte eines Materialstrangs auf einem Foérderweg
durch das Unterformat bringbar sind. Dieses erfindungs-
gemale Unterformat weist die zu der erfindungsgema-
Ren Strangformungsvorrichtung zuvor beschriebenen
Merkmale und Vorteile auf.

[0017] Ebenfalls wird die der Erfindung zugrunde lie-
gende Aufgabe durch ein Oberformat einer erfindungs-
gemalen oben beschriebenen Strangformungsvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie gelést, das ei-
nen Kihlsteg mit wenigstens zwei Kuhlkufen oder we-
nigstens zwei Heizstege aufweist, wobei eine erste Kiihl-
kufe oder ein erster Heizsteg ein von einer zweiten Kihl-
kufe oder einem zweiten Heizsteg unterschiedliches For-
mat aufweist, wobei das Oberformat beweglich gelagert
ist, so dass die wenigstens eine erste Kihlkufe oder der
wenigstens eine erste Heizsteg und die wenigstens eine
zweite Kihlkufe oder der wenigstens eine zweite Heiz-
steg jeweils in eine Flucht mit einer Strangmitte eines
Materialstrangs auf einem Forderweg durch das Unter-
format bringbar sind. Das erfindungsgeméafie Unterfor-
mat und das erfindungsgemafe Oberformat erlauben je-
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weils fiir sich eine deutliche Zeitersparnis bei einem For-
matwechsel. Es kénnen fir Mehrstrangmaschinen auch
mehrere Kiihlstege mit jeweils mehreren Kihlkufen oder
weiteren Heizstegen vorgesehen sein.

[0018] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird schlief3lich durch ein Verfahren zum Betreiben einer
zuvor beschriebenen erfindungsgemafen Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie geldst, bei
dem zum Wechsel eines Formats das bewegliche Un-
terformat bewegt wird, um einen Formatkanal mit einem
fur das neue Format erforderlichen Durchmesser in eine
Flucht mit einer Strangmitte eines Materialstrangs auf
einem Férderweg durch das Unterformat zu bringen. Die-
ses ist ein besonders zeitsparendes und schnelles Ver-
fahren zum Formatwechsel.

[0019] Vorzugsweise wird zusatzlich auch das Ober-
format bewegt, um die oder den zu dem fir das neue
Format erforderliche Kiihlkufe oder Heizsteg oder weite-
re Strangformungselemente oder Strangbildungsele-
mente, insbesondere Einlaufzungen, Klebkammern und/
oder Leimauftragsdisen, in die Flucht mit der Strangmit-
te eines Materialstrangs auf einem Férderweg durch das
Unterformat zu bringen.

[0020] Vorteilhafterweise wird eine Wechselisolation
vor dem Bewegen des Oberformats von der zuvor nicht
verwendeten Kiihlkufe abgenommen und nach dem Be-
wegen des Oberformats an der fiir das neue Format nicht
zu verwendenden Kiihlkufe angebracht.

[0021] Die zu den verschiedenen Erfindungsgegen-
stdnden, also der Strangformungsvorrichtung, der
Strangmaschine, dem Oberformat, dem Unterformatund
dem Verfahren genannten Merkmale, Vorteile und Ei-
genschaften gelten jeweils in gleicher Weise auch fir die
anderen Erfindungsgegenstande, da sie sich aufeinan-
der beziehen.

[0022] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0023] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemaRen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische perspektivische Dar-
stellung eines erfindungsgemafRen Un-
terformats,

Fig. 2 eine weitere schematische perspektivi-
sche Darstellung des Unterformats ge-
manR Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Querschnittsdarstel-
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lung durch ein erfindungsgemafes Un-
terformat geman Fig. 1 und 2,
Fig. 4 eine schematische Darstellung eines
weiteren erfindungsgemafRen Unterfor-
mats und

schematische Querschnittsdarstellun-
gen durch erfindungsgeméafie Oberfor-
mate.

Fig. 5 bis 12

[0024] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0025] In den Fig. 1 und 2 ist ein erstes Beispiel eines
erfindungsgemaRen Unterformats 2 dargestellt, durch
den ein Materialstrang 1 in einer mit Pfeil dargestellten
Forderrichtung geférdert wird. Das Unterformat 2 weist
zwei Formatkanéle 4, 6 verschiedenen Durchmessers
auf, die nicht ganz verschlossen sind. An ihren Obersei-
ten weisen sie durchgehende Offnungen 5, 7 auf. Jeder
Formatkanal 4, 6 weist stromabwaérts einen Einlauftrich-
ter 8 auf. Dieser erleichtert das Einfaddeln des Material-
strangs 1 in den jeweiligen Formatkanal 4, 6. Es sind
jeweils Anschlisse 10 fir Leimauftrag vorgesehen.
Ebenfalls sind Formatbandumlenkrollen 12, 13, 14 vor-
gesehen, die das nicht dargestellte Formatband umlen-
ken, das durch den Formatkanal 4, 6 jeweils lauft.
[0026] In Fig. 1ist dargestellt, dass der Materialstrang
1 durch den ersten Formatkanal 4 verlduft. Dementspre-
chend sind die Formatumlenkrollen 12, 13, 14 eingestellt.
[0027] Demgegeniber istin Fig. 2 ein Formatwechsel
erfolgt. Das Unterformat 2 ist parallel verschoben wor-
den, so dass der Materialstrang 1 nun durch den zweiten
Formatkanal 6 verlauft. Auch die Formatbandumlenkrol-
len 12, 13, 14 sind entsprechend angepasst worden.
[0028] In Fig. 3 ist ein Querschnitt durch die Strangfor-
mungsvorrichtung 20 mit dem Unterformat 2 dargestellt.
Darin sind die beiden Formatkanéle 4, 6 im Querschnitt
zu sehen. Diese sind nach oben hin ge6ffnet. Im zweiten
Formatkanal 6 befindet sich ein Materialstrang 1, dessen
Strangmitte 22 dargestellt ist. Der Formatkanal 6 ist
durch eine Einlaufzunge 24 abgeschlossen. Das Unter-
format 2 Iasst sich in Doppelpfeilrichtung parallel ver-
schieben, um den ersten Formatkanal 4 an die Stelle zu
bringen, an der die Strangmitte 22 des Materialstrangs
1ist. Dies ist ein von der Strangmaschine vorgegebener
Punkt.

[0029] InFig.4 isteinalternatives Ausflihrungsbeispiel
eines erfindungsgemafRen Unterformats 102 dargestellt.
Das Unterformat 102 weist zwei Formatkanale 104, 106
auf, die einander durch Stof3en und unter einem kleinen
Winkel zueinander angeordnet sind. Eine Drehung um
wenige Grad um die Drehachse 108, mit dem Pfeil 109
als Drehrichtung dargestellt, bringt entweder den ersten
Formatkanal 104 oder den zweiten Formatkanal 106 in
die Flucht mit dem Materialstrang 1.
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[0030] Ebenso kann auch ein Oberformat mit einem
Kuhlsteg oder einem Heizsteg entsprechend ausgestal-
tet sein.

[0031] InFig. 5istein erstes Beispiel eines erfindungs-
gemaRen Oberformats 30 dargestellt. Dieses weist einen
Kuhlisteg 32 mit zwei Kuhlkufen 34, 36 verschiedenen
Partialdurchmessers auf. Durch eine Verkippung um ei-
ne Haltegelenkachse 52 lasst sich entweder die erste
Kuhlkufe 34 oder die zweite Kiihlkufe 36 an den Ort des
Materialstrangs bewegen.

[0032] Das Oberformat weist ferner eine Wechseliso-
lation 38 auf, die jeweils auf die Kiihlkufe 34, 36 aufsetz-
bar ist, die flir ein bestimmtes Format nicht verwendet
wird. Dies verhindert die Bildung von Kondenswasser an
der Kuihlkufe, die mitdem Kihlsteg 32 verbunden ist. Zur
Befestigung ist beispielsweise eine Schraube 40 vorge-
sehen. Das Oberformat 30 weist auerdem Kiihlwasser-
anschlisse 42 auf. Um einen Formatwechsel durchzu-
flihren, missen die Kiihlwasserschlduche nicht von den
Kulhlwasseranschliissen 42 entfernt werden.

[0033] Zur Durchfihrung eines Formatwechsels die-
nen Halteschrauben 44, 46, mit denen das Oberformat
30 in zwei verschiedene Positionen an einer Halterung
50 befestigbar sind. Die Halterung 50 weist neben dem
Haltegelenk 52 eine erste Anlageflache 54 und eine zwei-
te Anlageflache 56 auf, die unter einem stumpfen Winkel
zueinander angeordnet sind. Es ist die Situation in Fig.
5 dargestellt, dass das Oberformat 30 an der ersten An-
lageflache 54 anliegt und die Schraube 44 in das erste
Schraubeninnengewinde 55 eingefiihrt ist. An dieser
Stelle wird das Oberformat gehalten.

[0034] Zum Formatwechsel wird die Schraube 44 ge-
l6st, das Oberformat 30 in Pfeilrichtung verkippt, so dass
es an der zweiten Anlageflache 56 anliegt und nachfol-
gend eine Befestigung durch Einschrauben der Schrau-
be 46 und das zweite Schraubeninnengewinde 57 der
Halterung 50 bewirkt.

[0035] InFig.6isteinalternatives Ausfiihrungsbeispiel
eines Oberformats 60 dargestellt, das linear bewegbar
ist zum Formatwechsel. Dieses weist ebenfalls einen
Kuhlsteg 62 mit zwei Kiihlkufen 64, 66 unterschiedlichen
Teildurchmessers auf. Eine Wechselisolation 68 lasst
sich durch eine Schraube 70 entweder Uber die erste
Kuhlkufe 64 oder die zweite Kiihlkufe 66 anbringen. Es
sind Kuhlwasseranschlisse 72 vorhanden.

[0036] DieHalterung 80 weistein Wandteil und ein wei-
teres Halterungsteil 80’ auf, das einen Gewindebolzen
82 aufweist, der beidseitig in der umgekehrt U-férmigen
Halterung 80’ gelagert ist. Der Gewindebolzen 82 ist
durch einen Flhrungskdrper 76 mit Innengewinde des
Oberformats 60 durchgefiihrt. AuRerdem ist eine Fih-
rungsstange 74 vorgesehen, die in der Halterung 80 be-
festigt ist und durch eine entsprechende Offnung in dem
Oberformat 60 durchgeflhrt ist.

[0037] Ein Wechsel des Formats wird dadurch er-
reicht, dass der Gewindebolzen 82 in Bewegungsrich-
tung 78 so lange gedreht wird, bis der Fihrungskorper
76 eine der Innenwéande der Halterung 80’, die als An-
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schlage ausgebildet sind, erreicht. An dem jeweiligen An-
schlag ist die Flucht zwischen Materialstrang 1 und Kiihl-
kufe 64, 66 erreicht.

[0038] In Fig. 7 ist ein auf Fig. 6 basierendes alterna-
tives Beispiel dargestellt. Im Unterschied zu dem Aus-
fuhrungsbeispiel auf Fig. 6 istnunmehr ein Abstandhalter
vorgesehen, der in einer ersten Position 84 und in einer
zweiten Position 86 dargestellt ist. In den beiden Posi-
tionen wird jeweils der Gewindebolzen 82 so weit be-
wegt, dass das Oberformat 60 beziglich des Abstand-
halters 84, 86 festgezogen wird. Durch den Abstandhal-
ter 84, 86 wird die genaue Position eingestellt.

[0039] Ein weiteres Beispiel eines Oberformats 60,
das parallel verschiebbar ist, ist in Fig. 8 dargestellt. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel sind zwei Gewindebolzen
82, 82’ vorgesehen. Ein Abstandhalter kann an den Po-
sitionen 88 zwischen dem Oberformat 60 und der Halte-
rung 80 angebracht werden oder an der Position 90 zwi-
schen dem Oberformat 60 und den Gewindekdpfen der
Gewindebolzen 82, 82’. In den beiden Beispielen mit Ab-
standhaltern in Fig. 7 und Fig. 8 Iasst sich durch die Dicke
der Abstandhalter und deren Anordnung die genaue Po-
sition der Kuihlkufen in Bezug auf den Materialstrang ein-
stellen.

[0040] Inden Fig. 9 und 10 sind zwei Ausfiihrungsbei-
spiele von Oberformaten 30, die verkippbar sind, darge-
stellt. Das Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 9 zeigt eine Hal-
terung 50’, die zwei Arretierungshalterungen 58, 58’ auf-
weist. Die Arretierungshalterung 58 weist an ihrem Ende
eine Aufnahme flr einen Achsstift des Oberformats 30
auf, um das das Oberformat 30 schwenkbar ist (Pfeilrich-
tung). Am oberen Ende des Oberformats 30 sind zwei
Halteelemente 47,47’ gezeigt, die jeweils miteinem kom-
plementaren Halteelement an der Arretierungshalterung
58’ einrastbar sind. Durch die Halteelemente 47, 47’ wird
die genaue Orientierung und Position des Oberformats
30 und der Kuhlkufen festgelegt.

[0041] In Fig. 10 ist ein Ausfihrungsbeispiel gezeigt,
bei dem das Oberformat 30 ebenfalls zwei Halteelemen-
te 47, 47" aufweist. Diese sind in V-fdrmigen Nuten 59,
59’ gelagert, die an den Halterungen 58, 58’ der Halte-
rung 50’ fest angeordnet sind. Die Halteelemente 47, 47’
kénnen in den V-Nuten 59, 59’ bewegt werden. Durch
die Pfeilrichtungen ist angezeigt, wie das Oberformat 30
durch Anheben und Verkippen aus seiner mit soliden Li-
nien dargestellten aufrechten Position in eine gekippte
Position verbracht werden kann.

[0042] In Fig. 11 ist eine &hnliche Situation wie in Fig.
10 dargestellt, wobei allerdings eine Parallelverschie-
bung stattfindet, da das Oberformat 60 nicht verkippt
wird. Die V-Nuten 59, 59’ sind parallel verschoben zu-
einander angeordnet und nicht verkippt. Zum Format-
wechsel wird das Oberformat 60 angehoben, wodurch
es in den beiden V-Nuten 59, 59’ zunachst schrag nach
oben verfahren wird und anschlieend in den zweiten
Arm der V-Nuten 59, 59’ abgesetzt wird.

[0043] In Fig. 12 ist ein weiteres erfindungsgemales
Beispiel eines Oberformats 120 gezeigt. Dieses weist
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zwei Heizstébe 124, 126 auf, die unterschiedlich ausge-
fuhrt sein kdnnen. In der Halterung und Verschiebung
entspricht dieses Ausfiihrungsbeispiel demjenigen aus
Fig. 6.

[0044] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

Bezugszeichenliste
Materialstrang
Unterformat
erster Formatkanal
durchgehende Offnung
zweiter Formatkanal
durchgehende Offnung

8 Einlauftrichter

10  Anschluss fiir Leimauftrag
12-14 Rolle

20 Strangformungsvorrichtung

22 Strangmitte

24  Einlaufzunge

30 Oberformat

32 Kuhlsteg

34  erste Kuhlkufe

36 zweite Klhlkufe

38 Wechselisolation

40 Schraube

42  Kihlwasseranschluss

44  erste Halteschraube

46 zweite Halteschraube

47 erstes Halteelement

47  zweites Halteelement
50, 50’ Halterung

52 Haltegelenk

54  erste Anlageflache

55 erstes Schraubinnengewinde

56 zweite Anlageflache

57 zweites Schraubinnengewinde

58 zentrale Achshalterung

N o o RN -

58" Arretierungshalterung
59 erste V-Nut

59" zweite V-Nut

60 Oberformat

62 Kuhlsteg

64 erste Kihlkufe

66 zweite Kihlkufe

68 Wechselisolation

70 Schraube

72 Kihlwasseranschluss
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(fortgesetzt)
74  Fuhrungsstange
76  FuUhrungskérper mit Innengewinde
78 Bewegungsrichtung
80, 80’ Halterung
82,82 Gewindebolzen
84 Abstandhalter in erster Position
86 Abstandhalter in zweiter Position
88 Abstandhalter in erster Position
90 Abstandhalter in zweiter Position
102  Unterformat
104  erster Formatkanal
106 zweiter Formatkanal
108 Drehachse
109 Drehrichtung
120 Oberformat
124  erster Heizsteg
126  zweiter Heizsteg

Patentanspriiche

1.

Strangformungsvorrichtung (20) einer Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie miteinem
Unterformat (2, 102) und einem Oberformat (30, 60,
120) fur wenigstens einen Materialstrang (1) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Unterformat (2, 102) wenigstens
einen ersten Formatkanal (4, 104) und wenigstens
einen zweiten Formatkanal (6, 106) mit unterschied-
lichen Durchmessern aufweist, wobei das Unterfor-
mat (2, 102) beweglich gelagert ist, so dass der we-
nigstens eine erste Formatkanal (4, 104) und der
wenigstens eine zweite Formatkanal (6, 106) jeweils
in eine Flucht mit einer Strangmitte (22) eines Ma-
terialstrangs (1) auf einem Forderweg durch das Un-
terformat (2, 102) bringbar sind.

Strangformungsvorrichtung (20) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Unterformat
(2, 102) in jeder Position arretierbar ist, in der der
wenigstens eine erste Formatkanal (4, 104) oder der
wenigstens eine zweite Formatkanal (6, 106) mitder
Strangmitte (22) auf dem Férderweg fluchtet, insbe-
sondere mittels Anschldgen oder anderen Positio-
nierelementen.

Strangformungsvorrichtung (20) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und zweiten Formatkanale (4, 6) parallel zueinander
angeordnet sind und das Unterformat (2) parallel-
verschiebbar ist.

Strangformungsvorrichtung (20) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
und zweiten Formatkanale (104, 106) unter einem,
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10.

insbesondere spitzen, Winkel einander kreuzend
angeordnet sind und das Unterformat (102) um eine
durch den Kreuzungspunkt verlaufende Achse (108)
verdrehbar ist.

Strangformungsvorrichtung (20) nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Oberformat (30, 60, 120) einen Kihlsteg (32,
62) mit wenigstens zwei Kuhlkufen (34, 36, 64, 66)
oderwenigstens zwei Heizstege (124, 126) aufweist,
wobei eine erste Kuhlkufe (34, 64) oder ein erster
Heizsteg (124) ein von einer zweiten Kihlkufe (36,
66) oder einem zweiten Heizsteg (126) unterschied-
liches Format aufweist, wobei das Oberformat (30,
60, 120) beweglich gelagert ist, so dass die wenig-
stens eine erste Kihlkufe (34, 64) oder der wenig-
stens eine erste Heizsteg (124) und die wenigstens
eine zweite Kuhlkufe (36, 66) oder der wenigstens
eine zweite Heizsteg (126) jeweils in eine Flucht mit
einer Strangmitte (22) eines Materialstrangs (1) auf
einem Forderweg durch das Unterformat (2, 102)
bringbar sind.

Strangformungsvorrichtung (20) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Oberformat
(30, 60, 120) weitere Strangformungselemente oder
Strangbildungselemente, insbesondere Einlaufzun-
gen (24), Klebkammern und/oder Leimauftragsdu-
sen, in wenigstens zwei Formaten aufweist, die so
angeordnet sind, dass sie durch die Bewegung des
Oberformats (30, 60, 120) jeweils in eine Flucht mit
einer Strangmitte (22) eines Materialstrangs (1) auf
einem Foérderweg durch das Unterformat (2, 102)
bringbar sind.

Strangformungsvorrichtung (20) nach Anspruch 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass eine Hal-
terung (50, 50, 80, 80’) des Oberformats (30, 60,
120) eine Verkippung und/oder eine Verschiebung
und/oder ein Verdrehen des Oberformats (30, 60,
120) erlaubt.

Strangformungsvorrichtung (20) nach einem der An-
spriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Wechselisolation (38, 68) fiir den jeweils nicht
verwendeten Kiihisteg (34, 36, 64, 66) umfasst ist.

Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indu-
strie, insbesondere Filterstrangmaschine oder Ta-
bakstrangmaschine, mit einer Strangformungsvor-
richtung (20) nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

Unterformat (2, 102) einer Strangformungsvorrich-
tung (20) der Tabak verarbeitenden Industrie nach
einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es wenigstens einen ersten Format-
kanal (4, 104) und wenigstens einen zweiten For-
matkanal (6, 106) mit unterschiedlichen Durchmes-
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sern aufweist und beweglich gelagert ist, so dass
der wenigstens eine erste Formatkanal (4, 104) und
der wenigstens eine zweite Formatkanal (6, 106) je-
weils in eine Flucht mit einer Strangmitte (22) eines
Materialstrangs (1) auf einem Férderweg durch das
Unterformat (2, 102) bringbar sind.

Oberformat (30, 60, 120) einer Strangformungsvor-
richtung (20) der Tabak verarbeitenden Industrie
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es einen Kiihlsteg (32, 62) mit
wenigstens zwei Kuhlkufen (34, 36, 64, 66) oder we-
nigstens zwei Heizstege (124, 126) aufweist, wobei
eine erste Kiihlkufe (34, 64) oder ein erster Heizsteg
(124) ein von einer zweiten Kihlkufe (36, 66) oder
einem zweiten Heizsteg (126) unterschiedliches
Format aufweist, wobeidas Oberformat (30, 60, 120)
beweglich gelagert ist, so dass die wenigstens eine
erste Kuhlkufe (34, 64) oder der wenigstens eine er-
ste Heizsteg (124) und die wenigstens eine zweite
Kuhlkufe (36, 66) oder der wenigstens eine zweite
Heizsteg (126) jeweils in eine Flucht mit einer
Strangmitte (22) eines Materialstrangs (1) auf einem
Forderweg durch das Unterformat (2, 102) bringbar
sind.

Verfahren zum Betreiben einer Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie nach Anspruch 9 mit
einer Strangformungsvorrichtung (20) nach einem
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Wechsel eines Formats das bewegliche
Unterformat (2, 102) bewegt wird, um einen Format-
kanal (4, 6, 104, 106) mit einem fir das neue Format
erforderlichen Durchmesser in eine Flucht mit einer
Strangmitte (22) eines Materialstrangs (1) auf einem
Forderweg durch das Unterformat (2, 102) zu brin-
gen.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich auch das Oberformat (30,
60, 120) bewegt wird, um die oder den zu dem fir
das neue Format erforderliche Kihlkufe (34, 36, 64,
66) oder Heizsteg (124, 126) oder weitere Strang-
formungselemente oder Strangbildungselemente,
insbesondere Einlaufzungen (24), Klebkammern
und/oder Leimauftragsdisen, in die Flucht mit der
Strangmitte (22) eines Materialstrangs (1) auf einem
Forderweg durch das Unterformat (2, 102) zu brin-
gen.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Wechselisolation (38, 68) vor
dem Bewegen des Oberformats (30, 60) von der zu-
vor nicht verwendeten Kuhlkufe (34, 36, 64, 66) ab-
genommen wird und nach dem Bewegen des Ober-
formats (30, 60) an der fiir das neue Format nicht zu
verwendenden Kuhlkufe (34, 36, 64, 66) angebracht
wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 2 666 372 A2




EP 2 666 372 A2

L —0¢

9 1 W U




EP 2 666 372 A2

. 68 66 b4
Fig. 6
102
109 108
<C \)
- 2 M
e | (\
106 104

10



EP 2 666 372 A2

80

Fig. 8

1"



EP 2 666 372 A2

47 L
D s 47"
O e —”; /gSO
38\/ < ‘ /O::O
NN ; S _4
32




EP 2 666 372 A2

120 78 80
=
(ﬁ\jh\\<5: "l .
o I I
Zl/ H
82/‘”'
74
‘J IM l l!

126 124



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

