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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Strangmaschine oder Filteransetzmaschi-
ne, wobei stabférmige oder strangférmige Artikel der Ta-
bak verarbeitenden Industrie oder deren Komponenten
an der Maschine mittels Fordereinrichtungen geférdert
und/oder mittels Bearbeitungsorganen bearbeitet wer-
den.

Das Verfahren zeichnet sich unter anderem dadurch
aus, dass wenigstens eine Foérdereinrichtung fir die stab-
férmigen oder strangférmigen Artikel oder fir deren Kom-
ponenten mittels einer Lasereinrichtung an ihrer Ober-
flache gereinigt wird und/oder dass wenigstens ein Be-
arbeitungsorgan fir die stabférmigen oder strangférmi-
gen Artikel oder fiir deren Komponenten mittels einer La-
sereinrichtung an seiner Oberflache gereinigt wird.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Strangma-
schine oder Filteransetzmaschine, zum Foérdern von
stabférmigen oder strangférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Herstellen
und/oder Verpacken von stabférmigen oder strangférmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterzigaretten, mit wenigstens einer Forderein-
richtung zur Férderung von stabférmigen oder strangfor-
migen Artikeln oder deren Komponenten und/oder mit
wenigstens einem Bearbeitungsorgan zum Bearbeiten
von stabférmigen oder strangférmigen Artikeln oder de-
ren Komponenten.

AuBerdem betrifft die Erfindung eine Verwendung
einer Lasereinrichtung.

Reinigung einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Strangmaschine oder Filteransetzmaschi-
ne, wobei stabférmige oder strangférmige Artikel der Ta-
bak verarbeitenden Industrie oder deren Komponenten
an der Maschine mittels Férdereinrichtung geférdert
und/oder mittels Bearbeitungsorganen bearbeitet wer-
den.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Strang-
maschine oder Filteransetzmaschine, zum Fdrdern von
stabférmigen oder strangférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Herstellen
und/oder Verpacken von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterziga-
retten, mit wenigstens einer Férdereinrichtung zur For-
derung von stabférmigen oder strangformigen Artikeln
oder deren Komponenten und/oder mit wenigstens ei-
nem Bearbeitungsorgan zum Bearbeiten von stabférmi-
gen oder strangférmigen Artikeln oder deren Komponen-
ten.

[0003] AuRerdem betrifft die Erfindung eine Verwen-
dung einer Lasereinrichtung.

[0004] Zigarettenherstellmaschinen weisen im Allge-
meinen folgende Hauptbaugruppen auf:

- eine Verteilereinheit zum Vereinzeln von Tabakfa-
sern und zum Bilden und Egalisieren eines Tabak-
strangs,

- eine Strangeinheit zum Formen eines Zigaretten-
strangs aus dem Tabakstrang durch Umhiillen des
Tabakstrangs mit einem Umhillungsstreifen wie Zi-
garettenpapier, der an einer Kante beleimt und an-
schlieRend Uberlappend verklebt wird, wonach der
Tabakstrang in Tabakstocke (Zigaretten einfacher
oder mehrfacher Gebrauchslédnge) zerschnitten
wird,

- sowie eine Filteransetzeinheit zur Herstellung von
Filterzigaretten, bei der meist ein Filterstab mehrfa-
cher Gebrauchslange in kleinere Filterstopfen zer-
schnitten wird, die zwischen zwei Zigaretten abge-
legt und mittels beleimten Verbindungspapiers mit
diesen verbunden werden, wonach die Doppelziga-
retten durch mittiges Schneiden durch die angekleb-
ten Filterstiicke in einzelne Filterzigaretten zer-
schnitten werden.

[0005] In Folge der Manipulation groRer Tabakmen-
gen je Zeiteinheit in der Verteilereinheit und der Bildung
und Bearbeitung von Zigaretten entstehen grofe Men-
gen von Tabakstaub und Kurztabakteilchen, die sich in
der Maschine lose ablagern und diese allmahlich zuset-
zen. Die erforderliche Reinigung der Maschine oder de-
ren Einrichtungen ist arbeits- und zeitaufwendig.
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[0006] AuBerdem entstehen bei den geschilderten
Schneidvorgangen und zusétzlich bei Beleimungsschrit-
ten (Beleimung einer Kante des Zigarettenpapiers; Be-
leimung eines Papierstreifens, von dem Verbindungs-
blattchen abgeschnitten werden) Ablagerungen an der
Maschine. Diese bestehen aus einer klebrigen Masse
aus Tabakstaub und klebrigen SoRenbestandteilen oder
aus Filtermaterial und flissigem Weichmacher oder aus
Leimbestandteilen. Auch hier sind regelmaRige Reini-
gungsmalnahmen der Einrichtungen erforderlich, wah-
rend der die Zigarettenherstellmaschine nicht in Produk-
tion laufen kann.

[0007] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie treten daher verfahrensbedingt mehrere Bereiche
auf, die starker Verschmutzung ausgesetzt sind. In Per-
forationseinrichtungen kénnen das beispielsweise die
Rolltrommeln, insbesondere die Laserrolltrommeln,
sein. Auch das Druckwerk, in dem Zigarettenpapier be-
druckt wird, neigt zur Verschmutzung. Die betreffenden
Bereiche sind einer ausreichenden Reinigung oftmals
nicht zuganglich, und die Reinigung mit konventionellen
Hilfsmitteln dauert sehr lange. Dies fihrt in der Folge zu
einer Verschlechterung der Qualitat der Tabakartikel und
somit zu einem schlechteren Leistungsergebnis der Ma-
schine oder dies flihrt in einigen Fallen auch zu einem
kompletten Maschinenstopp.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Reinigung einer Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie auf einfache Weise zu erméglichen, wobei es
moglich sein soll, Bestandteile oder Einrichtungen der
Maschine im laufenden Produktionsprozess zu reinigen.
[0009] Die Aufgabe wird gelést durch Verfahren zum
Betreiben einer Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Strangmaschine oder Filteran-
setzmaschine, wobei stabférmige oder strangférmige Ar-
tikelder Tabak verarbeitenden Industrie oderderen Kom-
ponenten an der Maschine mittels Férdereinrichtungen,
vorzugsweise queraxial und/oder langsaxial, geférdert
und/oder mittels Bearbeitungsorganen bearbeitet wer-
den, das dadurch weitergebildet wird, dass wenigstens
eine Fordereinrichtung fur die stabférmigen oder strang-
férmigen Artikel oder fir deren Komponenten mittels ei-
ner Lasereinrichtung an ihrer Oberflache gereinigt wird
und/oder dass wenigstens ein Bearbeitungsorgan fir die
stabférmigen oder strangférmigen Artikel oder fir deren
Komponenten mittels einer Lasereinrichtung an seiner
Oberflache gereinigt wird.

[0010] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
unter Verwendung einer Lasereinrichtung, d.h. einer
Strahlungsquelle mit koharenter Strahlung, die Oberfla-
chen von Bestandteilen einer Maschine, d.h. Forderein-
richtungen und/oder Bearbeitungsorganen fur stabférmi-
ge oder strangférmige Artikel oder fiir deren Komponen-
ten, beriihrungslos gereinigt werden, da durch die Be-
aufschlagung der Oberflachen der Férdereinrichtungen
und/oder der Bearbeitungsorgane die Schmutzpartikel
oder Fremdpartikel von der Oberflache der Forderein-
richtungen und/oder der Bearbeitungsorgane entfernt
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werden. Hierdurch wird auf beriihrungslose Weise die
Oberflache dieser Fordereinrichtungen und der Bearbei-
tungsorgane von Staub, Leimresten, Papierablagerun-
gen, Tabakkriimel oder sonstigen Anhaftungen etc. ge-
reinigt.

[0011] Wenn im Rahmen der vorliegenden Erfindung
von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie die Rede ist, gelten die Ausfiihrungen auch fir
strangférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie
in entsprechender oder gleicher Weise (und umgekehrt),
ohne dass auf diese strangférmigen (oder stabférmigen)
Artikel gesondert eingegangen wird.

[0012] Insbesondere werden die Oberflachen der For-
dereinrichtungen und/oder der Bearbeitungsorgane mit-
tels eines Lasers als Laserreinigungseinrichtung berih-
rungslos gereinigt, wobei insbesondere der Laser als ein
mit einem Lichtleiter ausgebildeter Festkdrperlaser aus-
gebildet ist, wobei insbesondere unter Verwendung des
Lichtleiters das Laserlicht des Lasers an die zu reinigen-
de Stelle bzw. Oberflache der Férdereinrichtung oder des
Bearbeitungsorgans geleitet wird. Vorzugsweise ist die
Leistung der verwendeten Lasereinrichtung einstellbar
bzw. regelbar.

[0013] Beispielsweise ist eine Foérdereinrichtung flr
stabférmige Artikel oder deren Komponenten als quera-
xial férdernde Férdertrommel oder als Férderkanal zum
Férdern in langsaxialer Richtung oder als Uberfilhrungs-
einrichtung fur hergestellte Tabakstrange zwischen einer
langsaxial férdernden Strangmaschine und einer quera-
xial férdernden Filteransetzmaschine, zum Beispiel
Spinne oder dergleichen, ausgebildet.

[0014] Als Bearbeitungsorgane fiir stabférmige Artikel
oder deren Komponenten sind Schneideinrichtungen,
wie z.B. ein Messertrager, zum Schneiden von Artikel-
strangen in Artikelstdbe oder Trimmeinrichtungen oder
Presseinrichtungen einer Strangeinheit oder ein Druck-
werk zum Bedrucken von Umbhiillungsmaterialstreifen
ausgebildet.

[0015] An diesen genannten und weiteren Einrichtun-
gen oder Organen kommt es zu ungewtlinschten Abla-
gerungen auf der Oberflache, wodurch die Produktqua-
litdt und auch das Leistungsergebnis bzw. die Produkti-
vitat einer Herstellungsmaschine oder Packmaschine
beintrachtigt werden. Durch die Verwendung einer La-
sereinrichtung werden die qualitdtsmindernden Ablage-
rungen von der Oberflache der Férdereinrichtungen und
der Bearbeitungsorgane abgel6st, so dass durch die ein-
zelnen gereinigten Bestandteile eine hohe Produktivitat
und eine hohe Qualitatin der Herstellung oder Férderung
der stabférmigen Artikel, wie zum Beispiel Filterzigaret-
ten, erreicht wird.

[0016] Die Reinigung der Oberflachen der Forderein-
richtungen und/oder der Bearbeitungsorgane kann so-
wohlim laufenden Betrieb der Maschine als auch im Still-
stand der Maschine erfolgen. Darlber ist es im Rahmen
der Erfindung mdglich, dass zur Reinigung von bestimm-
ten Fordereinrichtungen oder Bearbeitungsorganen die
Fordergeschwindigkeit der Artikel oder Maschinenge-
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schwindigkeit zum Reinigen dieser Einrichtungen fir ei-
ne kurze Zeitdauer herabgesetzt wird, um stérende Ab-
lagerungen auf diesen Einrichtungen unter Verwendung
einer Lasereinrichtung zu entfernen, um nach Durchfih-
rung dieses Reinigungsprozesses bei herabgesetzter
Maschinengeschwindigkeit die kontinuierlich betriebene
Maschine anschlielend wieder auf eine héhere Produk-
tionsgeschwindigkeit einzustellen und ohne dass die Ma-
schine stillgesetzt wird.

[0017] Insbesondere wird es durch die Verwendung
eines Lichtleiters in Kombination mit einer Lasereinrich-
tung moglich, Férdereinrichtungen oder Bearbeitungsor-
gane in schwer zuganglichen Bereichen (d.h. Reini-
gungsarbeitsbereichen) auf einfache Weise zu reinigen,
so dass insbesondere die Reinigung einer Férdereinrich-
tung, wie zum Beispiel einer Férdertrommel, oder eines
Bearbeitungsorgans, wie zum Beispiel eines Messertra-
gers, im laufenden Betrieb einer Maschine durchgefiihrt
werden kann.

[0018] AuBerdem ist es gemal einer Ausgestaltung
oder gemal einer alternativen Losung der Aufgabe vor-
gesehen, dass die Oberflache von einer mit einer For-
dereinrichtung zusammenwirkenden Einrichtung mittels
einer Lasereinrichtung gereinigt wird und/oder dass die
Oberflache von einer mit einem Bearbeitungsorgan zu-
sammenwirkenden Einrichtung mittels einer Laserein-
richtung gereinigt wird.

[0019] Beispielsweise sind an einer Foérdertrommel
Priforgane zum Prifen der stabférmigen Artikel vorge-
sehen, wodurch die Fordertrommel als Priiftrommel aus-
gebildet ist, wobei beim Betrieb der Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie die Priftrommel aufgrund von
herumfliegenden Partikeln in einigen Bereichen in uner-
wiinschter Weise verunreinigt wird. Die Priforgane sind
dabei Einrichtungen, die mit einer Fdrdereinrichtung
bzw. mitder Férdertrommel zusammenwirken, wobei un-
ter Verwendung einer Lasereinrichtung die Oberflachen
dieser mit der Férdertrommel zusammenwirkenden Ein-
richtungen gereinigt werden.

[0020] Uberdies ist im Rahmen der Erfindung vorge-
sehen, dass auch die Oberflachen von Einrichtungen,
die mit einem Bearbeitungsorgan, wie zum Beispiel ei-
nem Schneidmesser zum Schneiden von stabférmigen
oder strangférmigen Artikeln, zusammenwirken, mittels
einer Lasereinrichtung auf ihrer Oberflache gereinigt
werden. Ist beispielsweise an einer Férdertrommel als
Bearbeitungsorgan ein Schneidmesser vorgesehen, so
ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, dass eine fir
das Schneidmesser vorgesehene Schleifscheibe zum
Scharfen des Schneidmessers unter Verwendung der
Lasereinrichtung von Verschmutzungen gereinigt wird,
so dass die Schleifscheibe fir das Schneidmesser stets
im sauberen Zustand gehalten wird und somit Ablage-
rungen von der Schleifscheibe entfernt werden.

[0021] Im Rahmen der Erfindung ist es weiter moglich,
dass unter Verwendung einer einzigen Lasereinrichtung
die Oberflachen von Férdereinrichtungen und von Bear-
beitungsorganen als auch von mit den Férdereinrichtun-
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gen zusammenwirkenden Einrichtungen und auch von
den mit einem Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden
Einrichtungen gereinigt werden.

[0022] Der Vollstandigkeit halber sei erwdhnt, dass die
obigen Ausfiihrungen zur kontaktlosen sowie berih-
rungslosen Reinigung von Foérdereinrichtungen und Be-
arbeitungsorganen in gleicher Weise fiir die Reinigung
von mit den Fordereinrichtungen zusammenwirkenden
Einrichtungen und von mit den mit den Bearbeitungsor-
ganen zusammenwirkenden Einrichtungen gelten.
[0023] Hierzu ist es in einer bevorzugten Ausgestal-
tung vorgesehen, dass die Oberflache der wenigstens
einen Foérdereinrichtung flr stabférmige Artikel oder fir
deren Komponenten in vorbestimmten, vorzugsweise re-
gelmaRigen, Zeitabstédnden gereinigt wird und/oder dass
die Oberflache des wenigstens einen Bearbeitungsor-
gans fiir die stabférmigen Artikel oder fiir deren Kompo-
nenten in vorbestimmten, vorzugsweise regelmanigen,
Zeitabsténden gereinigt wird und/oder dass die Oberfla-
che der wenigstens einen Férdereinrichtung bei einem
Maschinenstopp, d.h. nach einem Maschinenstopp
und/oder wahrend eines Maschinenstopps, gereinigt
wird und/oder dass die Oberflache des wenigstens einen
Bearbeitungsorgans nach einem Maschinenstopp und
wahrend eines Maschinenstopps, d.h. bei einer stillge-
setzten und nicht produzierenden Maschine, nach einem
Maschinenstopp und wahrend eines Maschinenstopps
gereinigt wird.

[0024] Insbesondere ist es bevorzugt, wenn vor Rei-
nigung der Foérdereinrichtung und/oder vor der Reinigung
des Bearbeitungsorgans der Reinigungsarbeitsbereich
der Lasereinrichtung an der Férdereinrichtung und/oder
an dem Bearbeitungsorgan mittels einer Verschutzein-
richtung verschutzt wird. Hierdurch wird die Arbeitssi-
cherheitan der Maschine signifikant erhdht. Vorzugswei-
se werden hierdurch Bedienpersonen vor Streulicht ge-
schitzt, wodurch auch die Sicherheit des Bedienperso-
nals verbessert wird.

[0025] Uberdies zeichnet sich eine Ausgestaltung des
Verfahrens dadurch aus, dass wahrend und/oder nach
Reinigung der Oberflache der Férdereinrichtung im Rei-
nigungsarbeitsbereich der Lasereinrichtung die von der
Oberflache der Fordereinrichtung abgeldsten Partikel
mittels einer Absaugeinrichtung abgesaugt werden
und/oder dass wahrend und/oder nach der Reinigung
der Oberflache des Bearbeitungsorgans im Reinigungs-
arbeitsbereich der Lasereinrichtung die von der Oberfla-
che des Bearbeitungsorgans abgel6sten Partikel oder
Ablagerungen mittels einer Absaugeinrichtung abge-
saugt werden. Hierdurch werden die als Ablagerungen
abgelosten Partikel von der Oberflache der Forderein-
richtung und/oder des Bearbeitungsorgans entfernt und
abgefiihrt.

[0026] AuRerdem ist es bei einer Ausgestaltung des
Verfahrens bevorzugt, dass mittels, vorzugsweise aus-
schlief3lich, einer Lasereinrichtung die Oberflachen meh-
rerer Fordereinrichtungen, vorzugsweise in einer vorbe-
stimmten Reihenfolge, gereinigt werden und/oder dass
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mittels, vorzugsweise ausschlief3lich, einer oder der La-
sereinrichtung die Oberflaichen mehrerer Bearbeitungs-
organe gereinigt werden.

[0027] Daruber hinaus ist es bei einer Weiterbildung
des Verfahrens vorgesehen, dass die Oberflache der ei-
nen mit einer Fordereinrichtung zusammenwirkenden
Einrichtung in vorbestimmten, vorzugsweise regelmafi-
gen, Zeitabstdanden gereinigt wird und/oder dass die
Oberflache der einen mit einem Bearbeitungsorgan zu-
sammenwirkenden Einrichtung in vorbestimmten, vor-
zugsweise regelmaBigen, Zeitabstadnden gereinigt wird
und/oder dass die Oberflache der einen mit einer For-
dereinrichtung zusammenwirkenden Einrichtung bei ei-
nem Maschinenstopp gereinigt wird und/oder dass die
Oberflache der einen mit einem Bearbeitungsorgan zu-
sammenwirkenden Einrichtung bei einem Maschinen-
stopp gereinigt wird.

[0028] Insbesondere wird vor Reinigung der mit einer
Fordereinrichtung zusammenwirkenden Einrichtung
und/oder vor der Reinigung der mit einem Bearbeitungs-
organ zusammenwirkenden Einrichtung der Reinigungs-
arbeitsbereich der Lasereinrichtung mittels einer Ver-
schutzeinrichtung verschutzt.

[0029] Ferner ist es bei der Weiterbildung des Verfah-
rens bevorzugt, wenn wahrend und/oder nach Reinigung
der Oberflache der mit einer Férdereinrichtung zusam-
menwirkenden Einrichtung im Reinigungsarbeitsbereich
der Lasereinrichtung die von der Oberflache der mit einer
Fordereinrichtung zusammenwirkenden Einrichtung ab-
geldsten Partikel mittels einer Absaugeinrichtung abge-
saugt werden und/oder wenn wéahrend und/oder nach
der Reinigung der Oberflache der mit einem Bearbei-
tungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung im Reini-
gungsarbeitsbereich der Lasereinrichtung die mit der
Oberflache der mit einem Bearbeitungsorgan zusam-
menwirkenden Einrichtung abgeldsten Partikel mittels ei-
ner Absaugeinrichtung abgesaugt werden.

[0030] AuBerdemistes beieiner Ausfihrungsform des
Verfahrens bevorzugt, dass mittels, vorzugsweise aus-
schlieBlich, einer Lasereinrichtung die Oberflachen meh-
rerer mit wenigstens einer Férdereinrichtung oder meh-
reren Fordereinrichtungen zusammenwirkenden Ein-
richtungen, vorzugsweise in einer vorbestimmten Rei-
henfolge, gereinigt werden und/oder dass mittels, vor-
zugsweise ausschlieBlich, einer oder der Lasereinrich-
tung die Oberflachen mehrerer mitwenigstens einem Be-
arbeitungsorgan oder mehreren Bearbeitungsorganen
zusammenwirkenden Einrichtungen gereinigt werden.
[0031] Durch die Verwendung von wenigstens einer
Lasereinrichtung zur Reinigung von verschmutzten Ma-
schinenteilen einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, wie zum Beispiel Lasertrommel, Rolltrommel
oder Schneidspalte in Férdertrommeln, wird eine einfa-
che Reinigung der Bestandteile erreicht. Hierbei ist die
Lasereinrichtung in einer Maschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie integriert, wobei hierbei insbesondere
die Austrittsoptik der Lasereinrichtungen in der Maschine
zur Reinigung der Teile oder Einrichtungen so angeord-
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net ist, dass der zu reinigende Bereich direkt angestrahlt
wird.

[0032] Ferner ist im Rahmen der Erfindung vorgese-
hen, dass die Maschine derart gesteuert wird, dass im
Produktionszyklus der Maschine, d.h. wahrend der Her-
stellung und/oder Férderung der stabférmigen Artikel,
die Reinigung von Einrichtungen der Maschine durchge-
fuhrt wird. Insbesondere sind im Produktionszyklus der
Maschine dabei die Reinigungszyklen bzw. die Durch-
fuhrung des Reinigungsprozesses so integriert, dass
hierbei der verwendete Laser bzw. die verwendete La-
sereinrichtung aktiviert werden und die verschmutzten
Teile oder Einrichtungen gereinigt werden.

[0033] Beispielsweise kannzur Reinigung einer Laser-
trommel oder Laserrolltrommel an einer Filteransetzma-
schine hierbei eine Strahldiise der Lasereinrichtung vor-
gesehen sein, die auf die zu reinigenden Bereiche der
Trommel bzw. der Laserrolltrommel gerichtet ist, wobei
nach Reinigung eines Oberflachenbereichs der Trommel
die Trommel weitergedreht wird. Nach einigen Umdre-
hungen wird eine saubere Trommel bereitgestellt.
[0034] Dartber hinaus kann zur Reinigung eines Roll-
klotzes, der an einer Rolltrommel einer Filteransetzma-
schine angeordnet ist, dieser im abgeschwenkten Zu-
stand unter Verwendung der Lasereinrichtung gereinigt
werden. Hierbei kann der Reinigungszyklus bzw. das
Reinigungsverfahren fir den abgeschwenkten Rollklotz
beispielsweise beim Leerfahren der Maschine integriert
sein.

[0035] Eine weitere Einsatzmdglichkeit der Laserein-
richtung besteht darin, dass mittels der Lasereinrichtung
Schneidspalte in Aufnahmemulden von Fordertrommeln
beispielsweise einer Filteransetzmaschine gereinigt
werden, wodurch die Schnittqualitéat der geschnittenen
stabférmigen Artikel Uber einen langeren Zeitraum kon-
stant gehalten wird. Zusétzlich oder alternativ besteht
auch die Moglichkeit, das flir den Schneidspalt vorgese-
hene Schneidmesser zum Schneiden von stabférmigen
Artikeln zu reinigen. AuRerdem wird es durch die ver-
wendete Lasereinrichtung méglich, beispielsweise eine
Saugwalze bzw. den Schaber der Saugwalze einer Her-
stellungsmaschine fir stabférmige Artikel auf einfache
Weise von Verschmutzungen zu reinigen.

[0036] AuRerdem ist es im Rahmen der Erfindung
ebenfalls mdglich, dass neben Einrichtungen einer
Strangmaschine oder einer Filteransetzmaschine auch
entsprechende Einrichtungen, z.B. Férdereinrichtungen,
einer Packmaschine flr stabférmige Artikel von Ver-
schmutzungen befreit werden.

[0037] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Strangmaschine oder Filteransetzmaschine, zum For-
dern von stabférmigen oder strangférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere zum Her-
stellen und/oder Verpacken von stabférmigen oder
strangférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filterzigaretten, mit wenigstens einer
Fordereinrichtung zum Férdern von stabférmigen oder
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strangfdrmigen Artikeln oder deren Komponenten
und/oder mit wenigstens einem Bearbeitungsorgan zum
Bearbeiten von stabférmigen oder strangférmigen Arti-
keln oder deren Komponenten, die dadurch weitergebil-
det wird, dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen der
Oberflache wenigstens einer Fordereinrichtung fir die
stabférmigen oder strangférmigen Artikel oder fir deren
Komponenten vorgesehen ist und/oder dass eine Lase-
reinrichtung zum Reinigen der Oberflaiche wenigstens
eines Bearbeitungsorgans fur die stabférmigen oder
strangférmigen Artikel oder fiir deren Komponenten vor-
gesehen ist.

[0038] Ferner wird die Aufgabe in einer Alternative bei
einer Maschine der eingangs genannten Art dadurch ge-
I6st, dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen der Ober-
flache von einer mit wenigstens einer Fordereinrichtung
zusammenwirkenden  Einrichtung vorgesehen st
und/oder dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen der
Oberflache von einer mit wenigstens einem Bearbei-
tungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung vorgese-
hen ist. Auch ist es hierbei mdglich, dass eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie entsprechend wei-
tergebildet ist.

[0039] Dazu istin einer Ausfiihrungsform der Maschi-
ne weiterhin vorgesehen, dass eine Verschutzeinrich-
tung fur die Reinigung der Oberflache der Férdereinrich-
tung und/oder dass eine Verschutzeinrichtung fir die
Reinigung der Oberflache des Bearbeitungsorgans vor-
gesehen ist und/oder dass eine Verschutzeinrichtung fiir
die Reinigung der Oberflache der mit der Férdereinrich-
tung zusammenwirkenden Einrichtung vorgesehen ist
und/oder dass eine Verschutzeinrichtung fir die Reini-
gung der Oberflache der mit dem Bearbeitungsorgan zu-
sammenwirkenden Einrichtung vorgesehen ist.

[0040] Insbesondere ist es bevorzugt, dass eine Ab-
saugeinrichtung zum Absaugen von von der Oberflache
der Férdereinrichtung abgeldsten Partikeln vorgesehen
ist und/oder dass eine Absaugeinrichtung zum Absau-
genvonvon der Oberfliche des Bearbeitungsorgans ab-
geldsten Partikeln bzw. Fremdpartikeln vorgesehen ist
und/oder dass eine Absaugeinrichtung zum Absaugen
von von der Oberflache der mit einer Férdereinrichtung
zusammenwirkenden Einrichtung abgeldsten Partikeln
vorgesehen ist und/oder dass eine Absaugeinrichtung
zum Absaugen von von der Oberflache der mit einem
Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung
abgeldsten Partikeln vorgesehen ist.

[0041] AuBerdem zeichnet sich eine Ausfiihrungsform
der Maschine dadurch aus, dass eine Steuereinrichtung
zum Steuern der Reinigung der Oberflache einer Foérder-
einrichtung und/oder zum Steuern der Reinigung der
Oberflache eines Bearbeitungsorgans fiur die stabférmi-
gen oder strangférmigen Artikel oder fiir deren Kompo-
nenten und/oder zum Steuern der Reinigung der Ober-
flache der mit einer Férdereinrichtung zusammenwirken-
den Einrichtung und/oder zum Steuern der Reinigung
der Oberflache der miteinem Bearbeitungsorgan zusam-
menwirkenden Einrichtung vorgesehen ist.
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[0042] Insbesondere ist die Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zur Durchfiihrung des voranste-
hend beschriebenen Verfahrens ausgebildet, wobei an
der Maschine stabférmige Artikel geférdert und/oder her-
gestellt werden. Insbesondere sind die hergestellten
stabférmigen Artikel mit einem Umhillungsmaterialstrei-
fen umhullt.

[0043] Dariber hinaus wird die Aufgabe geldst durch
eine Verwendung einer Lasereinrichtung zur Reinigung
einer Fordereinrichtung einer Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zur Férderung von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie oder deren
Komponenten und/oder zur Reinigung eines Bearbei-
tungsorgans zur Bearbeitung von stabférmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie oder deren Kompo-
nenten und/oder zur Reinigung von einer mit einer For-
dereinrichtung zusammenwirkenden Einrichtung
und/oder zur Reinigung von einer mit einem Bearbei-
tungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung, wobei
insbesondere die Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie wie voranstehend beschrieben ausgebildet ist.
[0044] Beispielsweise ist esim Rahmen der Erfindung
vorstellbar, dass eine Lasereinrichtung bei einer Strang-
maschine zur Reinigung von Kanalwangen in der Stran-
gaufbauzone eines aufgeschauerten Tabakstrangs ein-
gesetzt wird oder zur Reinigung von Bestandteilen einer
Trimmeinrichtung wie z.B. Trimmscheiben oder Paddel-
rad sowie zur Reinigung von Bestandteilen einer Naht-
beleimung wie zum Beispiel Deckleiste(n) und Forma-
teinlauf fir einen Materialstrang. Auferdem kann die La-
sereinrichtung zur Reinigung eines Druckwerks an der
Strangmaschine eingesetzt werden, wobei Farbreste auf
den Umlenkrollen oder den Druckwalzen mittels der La-
sereinrichtung entfernt werden.

[0045] AuRerdem ist es mdglich, unter Verwendung
derLasereinrichtung zum beriihrungslosen Reinigen von
Oberflachen diese beim Strangmesser oder Schneid-
messer und den Schleifscheiben flr das Strangmesser
oder Schneidmesser an der Strangmaschine zu verwen-
den.

[0046] Bei einer Filteransetzmaschine ist es ferner be-
vorzugt, wenn die Lasereinrichtung an einer Ubergabe-
vorrichtung, wie zum Beispiel Spinne oder dergleichen,
eingesetzt wird. Hierbei werden insbesondere mittels der
Lasereinrichtung die Aufnahmen der Spinnenarme der
als Uberfilhrungseinrichtung ausgebildeten Spinne be-
darfsgerecht gereinigt.

[0047] Ferner ist es vorstellbar, bei einer Filteransetz-
maschine eine Lasereinrichtung einzusetzen fiir die Rei-
nigung von Schneidmessern an einer Schneidtrommel,
wobei sowohl das Schneidmesser als auch der
Schneidspaltin den Aufnahmemulden der Schneidtrom-
mel gereinigt werden kann.

[0048] Dariberhinausistesim Rahmen der Erfindung
ebenfalls vorstellbar, dass die Schleifscheiben fiir das
Schneidmesser unter Verwendung der Lasereinrichtung
gereinigt werden. Auferdem wird die Lasereinrichtung
in der Trommelanordnung zum Zufiihren von Filterstop-
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fen zu entsprechenden Tabakstockpaaren eingesetzt,
wobei die Lasereinrichtung zur Reinigung eines
Schneidspalts zwischen den Aufnahmemulden einer
Foérdertrommel eingesetzt wird. Weiter ist es vorstellbar,
dass auch mittels der Lasereinrichtung ein Filtermesser
gereinigt wird. AuBerdem kann eine Reinigung von einer
Rolltrommel und/oder einer Rollhand zum Umrollen von
mit einem Verbindungsblattchen umhillten Raucharti-
kelgruppen vorgesehen werden, wobeiinsbesondere die
Rollhand im abgeschwenkten Zustand unter Verwen-
dung der Lasereinrichtung auf ihrer Oberflache gereinigt
wird.

[0049] Hierbei kbnnen Schmutzreste oder Leimriick-
stande, Filterstaub oder andere Schmutzpartikel von ei-
ner Lasertrommel oder einem Rollnocken oder einem
Strahlteilerkopf zum Perforieren von stabférmigen Arti-
keln an einer Filteransetzmaschine eingesetzt werden.
[0050] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0051] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

schematisch eine Seitenansicht einer Her-
stellmaschine fur Filterzigaretten;

Fig. 1

Fig. 2a  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
nes Schneidrads zum Schneiden eines

Strangs mit einer Laserreinigungseinrichtung;

eine weitere Ansicht des Schneidrads mit ei-
ner Laserreinigungseinrichtung gemaf einer
weiteren Ausfihrungsform.

Fig. 2b

[0052] 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.

[0053] In Fig. 1 ist eine Maschine M zum Herstellen
von Filterzigaretten dargestellt, die als eine Strangeinheit
SE eine PROTOS-Einstrangmaschine oder eine PRO-
TOS-Zweistrangmaschine der HAUNI Maschinenbau
AG aufweist. Derartige Maschinen sind in der Zigaret-
tenindustrie weit verbreitet und werden daher nicht mehr
im Detail beschrieben. Eine als Filteransetzmaschine
ausgebildete Filteransetzeinheit FA der HAUNI Maschi-
nenbau AG, Hamburg, ist unter der Bezeichnung MAX
bekannt.

[0054] Die Maschine M zur Herstellung von stabférmi-
gen Artikeln weist drei Hauptbestandteile auf: eine Ver-
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teilereinheit VE, eine Strangeinheit SE und eine Filter-
ansetzeinheit FA.

[0055] Inder Verteilereinheit VE wird einem Tabakvor-
ratsbehalter 1 mittels Saugluft durch eine Rohrleitung 2
Schnitttabak zugeférdert, der sich in der Maschine als
Tabakvorrat 3 absetzt. Die Saugluft verlasst die Maschi-
ne durch ein Sieb 4 und eine Rohrleitung 6. Der Tabak
3 wird in der Verteilereinheit VE vereinzelt und der Un-
terseite eines luftdurchlassigen Tabakstrangférderban-
des 7 zugefihrt, an dessen Riickseite sich eine Unter-
druckkammer 8 befindet. Der Unterdruck in der Kammer
8 wird von einem Sensor 9 erfasst und von einem Unter-
druck erzeugenden Ventilator 11 zumindest anndhernd
konstant gehalten.

[0056] Die Zufuhr der Tabakfasern zu dem Strangfér-
derband 7 wird unterstiitzt von einer Luftstrémung 12,
die von einem Ventilator 13 durch eine Leitung 14 zuge-
fuhrt wird. 16 ist eine Siebanordnung zum Abscheiden
von Tabakteilchen in der Zufuhrluft. An dem Strangfor-
derband 7 baut sich unter dem Einfluss der Saugluft
durch das Band 7 in Kammer 8 ein Strang 17 aus Ta-
bakfasern zwischen zwei (hier nicht dargestellten) Ka-
nalwangen auf, wobei die Unterseite des Strangs un-
gleichmaRig ist und durch eine bekannte Trimmvorrich-
tung oder Egalisiervorrichtung 18 auf die geforderte Ho-
he getrimmt wird.

[0057] Die Vorrichtung besteht im Wesentlichen aus
zwei umlaufenden Trimmscheiben oder Klemmschei-
ben, von denen nur eine Klemmscheibe 19 sichtbar ist,
und einem nicht dargestellten drehenden Paddelrad, das
den unter die Klemmebene nach unten ragenden Tabak
abpaddelt.

[0058] In der Strangeinheit SE wird aus dem geglatte-
ten Tabakstrang 17 ein Zigarettenstrang 21 geformt.
Hierzu wird der Strang 17 auf einen von einer Bobine 20
abgezogenen Zigarettenpapierstreifen 22 abgelegt und
mit diesem von einem Band 23 durch ein sogenanntes
Formatteil 24 gezogen. Das Formatteil 24 weist einen
sogenannten Finger 26 auf, unter dem der Strang 17 und
der Zigarettenpapierstreifen 22 fortlaufend in eine runde
Form Uberfihrt werden, wobei der Zigarettenpapierstrei-
fen mittels einer Beleimvorrichtung 27 beleimt wird. In
einer Formatvorrichtung 28 werden der beleimte Strang
17 und der Zigarettenpapierstreifen 22 zu einem Umhiill-
ten Zigarettenstrang geformt werden.

[0059] DielLeimnahtdes Zigarettenstrangs 21 wird von
einer Heizvorrichtung 29 getrocknet. Der Zigaretten-
strang 21 wird von einer umlaufenden, z.B. als Schneid-
rad ausgebildeten Messervorrichtung 30 fortlaufend in
Zigaretten 31 doppelter Gebrauchslange zerschnitten
und von einer Beschleunigungsvorrichtung 32 oder Spin-
ne der Filteransetzeinheit FA zugefihrt.

[0060] Auf einer Schneidtrommel 33 am Einlauf der
Filteransetzeinheit FA werden die doppelt langen Ziga-
retten von einem drehenden Kreismesser 34 in Zigaret-
ten einfacher Gebrauchslange (nicht dargestellt) zer-
schnitten. Auf einer nachfolgenden sogenannten Spreiz-
trommel 36 werden die Zigaretten langsaxial voneinan-
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der verschoben bzw. beabstandet, um einen Zwischen-
raum (nicht dargestellt) zu bilden, in den auf einer Filte-
reinlegetrommel 37 nicht dargestellte Filterstopfen dop-
pelter Gebrauchslange abgelegt werden.

[0061] Die Filterstopfen werden auf einem sogenann-
ten Filterapparat 38 gebildet. Hierzu werden einem Ma-
gazin 39 Filterstdbe 41 von einer Entnahmetrommel 42
entnommen und Uber eine Zwischentrommel 43 einer
Schneidtrommel 44 mit einem drehenden Kreismesser
45 zugeflhrt; nach dem Schneiden und dem sogenann-
ten Entstaffeln der Filterstiicke werden diese auf der
Trommel 46 als Reihe aus hintereinander angeordneten
Filterstiicken doppelter Gebrauchslange (nicht darge-
stellt) der Trommel 37 zugeférdert. Auf einer Schiebe-
trommel 47 werden die Zigaretten aufeinander zuge-
schoben, bis sie an den dazwischen liegenden Filtersti-
cken anliegen.

[0062] Aufeiner Rolltrommel 48 werden beleimte nicht
dargestellte Belagpapierblatichen an die Filterstiicke
und die Endbereiche der Zigaretten angesetzt und die
Filterzigarettengruppen, jeweils gebildet von Zigaretten
und einem dazwischen liegenden Filterstiick, durch Rol-
len an einer nicht dargestellten Gegenrollflache mitein-
ander verbunden. Auf einer Schneidtrommel 49 werden
die Gruppen durch ein rotierendes Kreismesser 51 mittig
durch die Filterstlicke geschnitten und so die fertigen Fil-
terzigaretten gebildet.

[0063] Nachdem Wenden einer Zigarettenreihe auf ei-
ner Wendetrommel 52 werden die Filterzigaretten auf
einer Priftrommel 53 gepriift und die fehlerhaften Ziga-
retten von einer Ausblastrommel 54 abgeblasen. Mit 56
ist eine Ablegertrommel bezeichnet, die die Filterzigaret-
ten 57 auf ein Abférderband 58 Ubergibt, auf dem sie
abgeférdert werden.

[0064] Die Zigaretten werden auf den Trommeln 33,
36,37,47,48,49,52, 53, 54 und 56 in nicht dargestellten
Mulden mittels Saugluft gehalten, die den Trommeln von
einem Unterdruckraum 59 Uber Kanale 61 zugefiihrt
wird. Der Unterdruck wird von einem Ventilator 62 er-
zeugt. Zum Abfordern von Ausschusszigaretten und an-
deren ausgeschiedenen Tabak- oder Filterbestandteilen
dient ein Abférderband 63, das die Teile in einen Aus-
schussraum 64 fordert.

[0065] Die vorstehend beschriebene Maschine bzw.
Anordnung zur Herstellung von Filterzigaretten ist wie
bereits erwahntim Wesentlichen bekannt. Sie kann auch
ohne Filteransetzeinheit FA betrieben werden, so dass
sie sogenannte Plain-Zigaretten ohne angesetzte Filter
erzeugt. Ferner sind auch Maschinen zur Herstellung von
Filterstrangen, beispielsweise unter den Bezeichnungen
AF sowie KDF der HAUNI Maschinenbau AG bekannt.
AuBerdem sind Maschinen zur Herstellung von Multifil-
tern bekannt, die mit einer Filteransetzeinheit kombiniert
betrieben werden kdnnen.

[0066] Die Maschine weist mehrere Bereiche auf, in
denen sich Staub und/oder Kurztabak lose ansammeln
oder sich an Maschinenteilen unter dem Einfluss von So-
Re und Leim ablagern kann. Im zuletzt genannten Fall
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ist eine Beseitigung schwieriger. Bisher werden zur Rei-
nigung die Maschinen gedffnet und der Staub von Hand
abgesaugt. Die Bauteile, d.h. Férdereinrichtungen und
Bearbeitungsorgane mit Ablagerungen werden gemaf
dem Stand der Technik manuell, z.B. mit einer Reini-
gungsflissigkeit, gereinigt. Diese Arbeiten werden nach
der Erfindung schneller und gegebenenfalls automatisch
durchgefihrt.

[0067] In Fig. 2a und Fig. 2b sind jeweils perspektivi-
sche Darstellungen eines als Schneidvorrichtung ausge-
bildeten und rotierend angetriebenen Schneidrades 70
einer Strangmaschine oder Strangeinheit dargestellt.
Das Schneidrad 70 weist auf seinem Umfang zwei dia-
metral angeordnete Schneidmesser 72 am Umfang auf.
Die Schneidmesser 72 sind auf dem Schneidrad 70 be-
wegbar, vorzugsweise um eine beziiglich des Schneid-
rades radial verlaufende Achse drehbar bzw. schwenk-
bar. Zum Schneiden von gebildeten Strangen werden
die Schneidmesser 72 in Eingriff mit einem gebildeten
Tabakstrang oder Filterstrang an einer Strangmaschine
gebracht.

[0068] Zu weiteren Details des Schneidrads wird auf
die Offenbarung der Patentanmeldung EP-A-1 640 125
verwiesen, die vollumfanglich in die Offenbarung der vor-
liegenden Patentanmeldung ausdricklich aufgenom-
men wird.

[0069] Am Umfang des Schneidrads 70 sind Schleif-
scheiben 74 angeordnet, so dass bei Rotation des
Schneidrads 70 die Schneidmesser 72 mittels der
Schleifscheiben 74 fortlaufend gescharft werden bzw.
sind.

[0070] Wahrend des Betriebs der Strangmaschine
kénnen sich Partikel auf den Schleifscheiben 74 abset-
zen, wobei gemaR der Ausfiihrungsform nach Fig. 2a die
Oberflachen der Schleifscheiben 74 mittels eines auf die
Schleifscheibe 74 gerichteten Lasers 75 die Verschmut-
zungen auf der Oberflache der Schleifscheibe 74 abge-
l6st werden und wobei ferner die abgeldsten Partikel von
der Schleifscheibe 74 mittels einer Absaugeinrichtung
76 aus der Umgebung des Schneidrads 70 bzw. der
Schleifscheibe 74 entfernt werden.

[0071] Beispielsweise wird als Laser ein diodenge-
pumpter Festkorperlaser eingesetzt, wodurch sich ein
beriihrungsloses, schnelles Reinigen der Schleifscheibe
74 ergibt. Hierbei ist die Schleifscheibe 74 als eine mit
dem als Bearbeitungsorgan ausgebildeten Schneidmes-
sers 72 zusammenwirkende Einrichtung ausgebildet.
Um die unerwiinschten Ablagerungen auf der Schleif-
scheibe 74 gemaR dem Ausfilihrungsbeispiel Fig. 2a zu
entfernen, kann zusatzlich in einer Ausgestaltung eine
Verschutzung hierfiir vorgesehen sein.

[0072] GemalR dem Ausfuhrungsbeispiel in Fig. 2b ist
der Laser 75 zur Reinigung der Schneidkante bzw. des
Schneidmessers 72 in einem Gehause 77 angeordnet,
wobei der Laser 75 auf das Schneidmesser 72 ausge-
richtet ist. Hierbei dringt das Schneidmesser 72 in das
offene Gehause 77 ein, wobei bei Durchtritt des Schneid-
messers 72 im Strahlbereich des Lasers 75 Verschmut-
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zungen von der Oberflache des Schneidmessers ent-
fernt werden. Die von der Oberflache des Schneidmes-
sers 72 entfernten, d.h. abgeldsten Verschmutzungen
oder Schmutzpartikel werden von der Absaugeinrichtung
76, die ebenfalls am Gehause 77 angeordnet ist, ange-
saugt und aus dem Bereich des Schneidrades 70 bzw.
des gereinigten Schneidmessers 72 entfernt. Hierbei ist
das Schneidrad als beispielshaftes Bearbeitungsorgan
zum Schneiden eines Tabakstrangs vorgesehen.

[0073] 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 erflllt sein.

Bezugszeichenliste

[0074]

1 Tabakvorratsbehalter
2 Rohrleitung

3 Tabakvorrat

4 Sieb

6 Rohrleitung

7 Tabakstrangférderer
8 Unterdruckkammer
9 Sensor

11 Ventilator

12 Luftstrdmung

13 Ventilator

14 Leitung

16 Siebanordnung

17 Strang

18 Egalisierungsvorrichtung
19 Klemmscheibe

21 Zigarettenstrang

22 Zigarettenpapierstreifen

23 Band



24

26

27

28

29

30

31

32

33

36

37

38

39

41

42

43

44

45

46

47

48

49

51

52

53

54

56

57

58

15

Formatteil

Finger
Beleimvorrichtung
Formatvorrichtung
Heizvorrichtung
Messervorrichtung

Zigaretten

Beschleunigungsvorrichtung

Schneidtrommel
Spreiztrommel
Filtereinlegetrommel
Filterapparat
Magazin
Filterstébe
Entnahmetrommel
Zwischentrommel
Schneidtrommel
Kreismesser
Trommel
Schiebetrommel
Rolltrommel
Schneidtrommel
Kreismesser
Wendetrommel
Priftrommel
Ausblastrommel
Ablegertrommel
Filterzigaretten

Ablegerband
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59 Unterdruckraum
61 Kanéle

62 Ventilator

63  Abférderband

64  Ausschussraum
70 Schneidrad

72 Schneidmesser
74 Schleifscheibe

75 Laser

76  Absaugeinrichtung
77 Gehéause

M Maschine

FA  Filteransetzeinheit
SE  Strangeinheit

VE Verteilereinheit

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Strangma-
schine oder Filteransetzmaschine, wobei stabférmi-
ge oder strangférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie oder deren Komponenten an der Ma-
schine mittels Foérdereinrichtungen geférdert
und/oder mittels Bearbeitungsorganen bearbeitet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Fordereinrichtung fir die stabférmigen
oder strangférmigen Artikel oder fir deren Kompo-
nenten mittels einer Lasereinrichtung an ihrer Ober-
flache gereinigt wird und/oder dass wenigstens ein
Bearbeitungsorgan fiir die stabférmigen oder strang-
férmigen Artikel oder fiir deren Komponenten mittels
einer Lasereinrichtung an seiner Oberflache gerei-
nigt wird.

2. Verfahren gemaR Oberbegriff oder nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache
von einer mit einer Fordereinrichtung zusammenwir-
kenden Einrichtung mittels einer Lasereinrichtung
gereinigt wird und/oder die Oberflache von einer mit
einem Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden
Einrichtung mittels einer Lasereinrichtung gereinigt
wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache der wenigstens
einen Fordereinrichtung in vorbestimmten, vorzugs-
weise regelmaBigen, Zeitabstanden gereinigt wird
und/oder dass die Oberflache des wenigstens einen
Bearbeitungsorgans in vorbestimmten, vorzugswei-
se regelmaBigen, Zeitabstdnden gereinigt wird
und/oder dass die Oberflache der wenigstens einen
Fordereinrichtung bei einem Maschinenstopp gerei-
nigt wird und/oder dass die Oberflache des wenigs-
tens einen Bearbeitungsorgans bei einem Maschi-
nenstopp gereinigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Reinigung der
Fordereinrichtung und/oder vor der Reinigung des
Bearbeitungsorgans der Reinigungsarbeitsbereich
der Lasereinrichtung mittels einer Verschutzeinrich-
tung verschutzt wird

und/oder dass wahrend und/oder nach Reinigung
der Oberflache der Férdereinrichtung im Reini-
gungsarbeitsbereich der Lasereinrichtung die von
der Oberflache der Fordereinrichtung abgeldsten
Partikel mittels einer Absaugeinrichtung abgesaugt
werden und/oder dass wahrend und/oder nach der
Reinigung der Oberflache des Bearbeitungsorgans
im Reinigungsarbeitsbereich der Lasereinrichtung
die von der Oberflache des Bearbeitungsorgans ab-
gelosten Partikel mittels einer Absaugeinrichtung
abgesaugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels, vorzugswei-
se ausschlieBlich, einer Lasereinrichtung die Ober-
flachen mehrerer Férdereinrichtungen, vorzugswei-
se in einer vorbestimmten Reihenfolge, gereinigt
werden und/oder dass mittels, vorzugsweise aus-
schlieB3lich, einer oder der Lasereinrichtung die
Oberflachen mehrerer Bearbeitungsorgane gerei-
nigt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflache der
einen miteiner Fordereinrichtung zusammenwirken-
den Einrichtung in vorbestimmten, vorzugsweise re-
gelmaRigen, Zeitabstédnden gereinigt wird und/oder
dass die Oberflache der einen mit einem Bearbei-
tungsorgan zusammenwirkenden Einrichtunginvor-
bestimmten, vorzugsweise regelmafigen, Zeitab-
stdnden gereinigt wird und/oder dass die Oberflache
dereinen mit einer Fdrdereinrichtung zusammenwir-
kenden Einrichtung bei einem Maschinenstopp ge-
reinigt wird und/oder dass die Oberflache der einen
mit einem Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden
Einrichtung bei einem Maschinenstopp gereinigt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
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durch gekennzeichnet, dass vor Reinigung der mit
einer Fordereinrichtung zusammenwirkenden Ein-
richtung und/oder vor der Reinigung der mit einem
Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden Einrich-
tung der Reinigungsarbeitsbereich der Lasereinrich-
tung mittels einer Verschutzeinrichtung verschutzt
wird

und/oder dass wahrend und/oder nach Reinigung
der Oberflache der mit einer Férdereinrichtung zu-
sammenwirkenden Einrichtung im Reinigungsar-
beitsbereich der Lasereinrichtung die von der Ober-
flache der mit einer Férdereinrichtung zusammen-
wirkenden Einrichtung abgeldsten Partikel mittels ei-
ner Absaugeinrichtung abgesaugt werden und/oder
dass wahrend und/oder nach der Reinigung der
Oberflache der mit einem Bearbeitungsorgan zu-
sammenwirkenden Einrichtung im Reinigungsar-
beitsbereich der Lasereinrichtung die von der Ober-
flache der miteinem Bearbeitungsorgan zusammen-
wirkenden Einrichtung abgeldsten Partikel mittels ei-
ner Absaugeinrichtung abgesaugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels, vorzugswei-
se ausschlief3lich, einer Lasereinrichtung die Ober-
flachen mehrerer mit wenigstens einer Forderein-
richtung oder mehreren Fdérdereinrichtungen zu-
sammenwirkenden Einrichtungen, vorzugsweise in
einer vorbestimmten Reihenfolge, gereinigt werden
und/oder dass mittels, vorzugsweise ausschlieRlich,
einer oder der Lasereinrichtung die Oberflachen
mehrerer mit wenigstens einem Bearbeitungsorgan
oder mehreren Bearbeitungsorganen zusammen-
wirkenden Einrichtungen gereinigt werden.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Strangmaschine oder Filteransetzma-
schine, zum Férdern von stabférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere zum
Herstellen und/oder Verpacken von stabférmigen
oder strangférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie, mit wenigstens einer Férdereinrich-
tung zum Foérdern von stabférmigen oder strangfér-
migen Artikeln oder deren Komponenten und/oder
mit wenigstens einem Bearbeitungsorgan zum Be-
arbeiten von stabférmigen oder strangférmigen Ar-
tikeln oder deren Komponenten, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen
der Oberflache wenigstens einer Foérdereinrichtung
fur die stabférmigen oder strangférmigen Artikel
oder fur deren Komponenten vorgesehen ist
und/oder dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen
der Oberflache wenigstens eines Bearbeitungsor-
gans fur die stabférmigen oder strangférmigen Arti-
kel oder fir deren Komponenten vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 9 oder gemaf Oberbegriff
des Anspruchs 9, dadurch gekennzeichnet, dass
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eine Lasereinrichtung zum Reinigen der Oberflache
von einer mitwenigstens einer Férdereinrichtung zu-
sammenwirkenden Einrichtung vorgesehen ist
und/oder dass eine Lasereinrichtung zum Reinigen
der Oberflache von einer mit wenigstens einem Be-
arbeitungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung
vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Verschutzeinrichtung fur
die Reinigung der Oberflache der Férdereinrichtung
und/oder dass eine Verschutzeinrichtung fir die Rei-
nigung der Oberflache des Bearbeitungsorgans vor-
gesehen ist und/oder dass eine Verschutzeinrich-
tung fur die Reinigung der Oberflache der mit der
Fordereinrichtung zusammenwirkenden Einrich-
tung vorgesehen ist und/oder dass eine Verschutz-
einrichtung fiir die Reinigung der Oberflache der mit
dem Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden Ein-
richtung vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Absaugeinrich-
tung zum Absaugen von von der Oberflache der For-
dereinrichtung abgeldsten Partikeln vorgesehen ist
und/oder dass eine Absaugeinrichtung zum Absau-
gen von von der Oberfliche des Bearbeitungsor-
gans abgeldsten Partikeln vorgesehen ist und/oder
dass eine Absaugeinrichtung zum Absaugen von
von der Oberflache der mit einer Férdereinrichtung
zusammenwirkenden Einrichtung abgelésten Parti-
keln vorgesehen ist und/oder dass eine Absaugein-
richtung zum Absaugen von von der Oberflache der
mit einem Bearbeitungsorgan zusammenwirkenden
Einrichtung abgel®sten Partikeln vorgesehen ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie nach
einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuereinrichtung zum Steuern
der Reinigung der Oberflache einer Férdereinrich-
tung und/oder zum Steuern der Reinigung der Ober-
flache eines Bearbeitungsorgans fir die stabférmi-
gen oder strangférmigen Artikel oder deren Kompo-
nenten und/oder zum Steuern der Reinigung der
Oberflache der mit einer Férdereinrichtung zusam-
menwirkenden Einrichtung und/oder zum Steuern
der Reinigung der Oberflache der mit einem Bear-
beitungsorgan zusammenwirkenden Einrichtung
vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Maschine zur
Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 bis 8 ausgebildet ist.

Verwendung einer Lasereinrichtung zur Reinigung
einer Fordereinrichtung einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie zur Férderung von stabfér-
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migen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie
oder deren Komponenten und/oder zur Reinigung
eines Bearbeitungsorgans zur Bearbeitung von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie oder deren Komponenten und/oder zur Rei-
nigung von einer mit einer Férdereinrichtung zusam-
menwirkenden Einrichtung und/oder zur Reinigung
von mit einem Bearbeitungsorgan zusammenwir-
kenden Einrichtung, wobei insbesondere die Ma-
schine nach einem der Anspriiche 9 bis 14 ausge-
bildet ist.
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