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SPREIZVORRICHTUNG FUR ZWEI ODER MEHR HULLMATERIALBAHNEN ZUR

HERSTELLUNG VON WENIGSTENS ZWEIPARALLELEN STRANGEN VON PRODUKTEN DER
TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE UND ANLAGE MIT EINER SPREIZVORRICHTUNG

(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Spreiz-
vorrichtung fir zwei oder mehr Hilllmaterialbahnen (2,3)
zur Herstellung von wenigstens zwei parallelen Strangen
von Produkten der Tabak verarbeitenden Industrie mit
einer der Anzahl der Hiillmaterialbahnen (2,3) entspre-
chenden Anzahl von Umlenkrollengruppierungen (4,5),
mit jeweils einzelnen Umlenkrollen (6,7,8,9), an denen
jeweils eine Hullmaterialbahn (2,3) an unterschiedlichen

Seiten umgelenkt wird, wobei die Umlenkrollen (6,7,8,9)
derart schraggestellt sind, dass die daran umgelenkte
Hullmaterialbahn (2,3) in Bezug zu einer Zuflihrrichtung
(I,11) seitlich parallel versetzt aus der Umlenkrollengrup-
pierung (4,5) austritt, wobei die Umlenkrollengruppierun-
gen (4,5) in Transportrichtung der Hullmaterialbahnen
(2,3) versetzt zueinander angeordnet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spreizvorrichtung fiir
zwei oder mehr Hillmaterialbahnen zur Herstellung von
wenigstens zwei parallelen Strangen von Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 1 und eine Anlage mit einer
Spreizvorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 17.

[0002] In Maschinen zur Herstellung von Produkten
der Tabak verarbeitenden Industrie wird z.B. sowohl das
strangférmige Filtermaterial als auch der Strang loser Ta-
bakfasern mittels einer Hillmaterialbahn fixiert. Um die
Produktionsgeschwindigkeit zu erhéhen, hat es sich be-
wahrt, die Produkte zumindest in der Strangformeinheit
in zwei oder mehr parallel verlaufenden Strangen herzu-
stellen, falls kein teures, vorgeschnittenes Hillmaterial
verwendet werden soll. Zur Herstellung der dazu erfor-
derlichen parallel zugefiihrten Hillmaterialbahnen wird
zunachst eine Hillmaterialbahn mehrfacher, insbeson-
dere doppelter, Breite von einer Bobine abgewickelt und
mittels einer Schneideinrichtung in einem kontinuierli-
chen Schneidvorgang in zwei oder mehr parallel zuein-
ander ausgerichtete Hullmaterialbahnen geschnitten.
Die Schneideinrichtung ist durch eine Zug-Schneidwal-
zenbaugruppe gebildet, in der die mehrfachbreite Hll-
materialbahn in zwei oder mehr Hillmaterialbahnen
identischer Breite geschnitten wird. AnschlieRend wer-
den die parallelen Hullmaterialbahnen mittels einer
Spreizvorrichtung parallel zueinander versetzt, so dass
sie anschliefend parallel und in einem Abstand zuein-
ander verlaufen. Dies istinsbesondere deshalb erforder-
lich, da die Strédnge auch in der Strangformeinheit an-
schlielend in einem Abstand und parallel zueinander
verlaufen.

[0003] AusderEP 1186247 B1 ist eine solche Spreiz-
vorrichtung bekannt, welche eine der Anzahl der Hillm-
aterialbahnen entsprechende Anzahl von Umlenkrollen-
gruppierungen umfasst, welche jeweils von einer Hillm-
aterialbahn derart durchlaufen werden, dass die Hlllm-
aterialbahn beim Einlauf an der Unterseite der ersten
Umlenkrolle und dann an der Oberseite der zweiten Um-
lenkrolle umgelenkt wird. Die Umlenkrollen sind relativ
zu den umgelenkten Hullmaterialbahnen schrag ange-
stellt, so dass die Hillmaterialbahnen wahrend des Um-
lenkens parallel seitlich versetzt werden. Der Spreizab-
stand der Hillmaterialbahnen nach dem Durchlauf kann
dadurch verandert werden, indem die zweiten Umlenk-
rollen in der Hohe verstellt werden.

[0004] AusderEP 0309818 B1 isteine Spreizvorrich-
tung ahnlicher Bauart bekannt, bei der die Umlenkrollen-
gruppierungen jeweils zwei Umlenkrollen umfassen, wel-
che jeweils paarweise auf einem gemeinsamen Tragge-
stell angeordnet sind. Der Spreizabstand der Hillmate-
rialbahnen wird bei dieser Lésung dadurch verandert,
indem das Traggestell zusammen mit den Umlenkrollen
um eine parallel zu der Zulaufrichtung durch die Mitte der
ersten Umlenkrolle verlaufende Drehachse verschwenkt
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wird.

[0005] BeibeidenLdsungensinddie Umlenkrollenfrei-
fliegend einseitig gelagert, so dass die Hullmaterialbah-
nen von der Seite der freien Enden der Umlenkrollen in
die Umlenkrollengruppierungen eingefadelt werden kon-
nen. Die Umlenkrollen der Umlenkrollengruppierungen,
welche von den Hillmaterialbahnen durchlaufen wer-
den, sind dabei so zu einander angeordnet, dass die frei-
en Enden der Umlenkrollen einander zugewandt sind
und einen Abstand zueinander aufweisen. Dadurch kén-
nen beide Hillmaterialbahnen zwischen den Umlenkrol-
len in die Umlenkrollengruppierungen eingefadelt wer-
den. Ein Nachteil dieser Lésungen ist darin zu sehen,
dass der Einfadelvorgang der Hillmaterialbahn ein be-
sonderes Geschick der handhabenden Person voraus-
setzt und zeitintensiv ist.

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Spreizvorrichtung bzw. eine An-
lage mit einer Spreizvorrichtung bereitzustellen, bei der
das Einfadeln der Hillmaterialbahnen einfacher zu hand-
haben ist.

[0007] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Spreizvor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und eine
Anlage mit den Merkmalen des Anspruchs 17 vorge-
schlagen. Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der
Erfindung sind den Unteranspriichen, den Figuren und
der zugehdrigen Beschreibung zu entnehmen.

[0008] Erfindungsgemal wird zur Losung der Aufgabe
eine Spreizvorrichtung fir zwei oder mehr Hullmaterial-
bahnen zur Herstellung von wenigstens zwei parallelen
Stradngen von Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit folgenden Merkmalen vorgeschlagen:

- einer der Anzahl der Hillmaterialbahnen entspre-
chenden Anzahl von Umlenkrollengruppierungen,
mitjeweils einzelnen Umlenkrollen, an denen jeweils
eine Hullmaterialbahn an unterschiedlichen Seiten
umgelenkt wird, wobei

- die Umlenkrollen derart schraggestellt sind, dass die
daran umgelenkte Hillmaterialbahn in Bezug zu der
Zufuhrrichtung seitlich parallel versetzt aus der Um-
lenkrollengruppierung austritt, wobei der Kern der
Erfindung darin zu sehen ist, dass die Umlenkrollen-
gruppierungen in Transportrichtung der Hillmateri-
albahnen versetzt zueinander angeordnet sind.

[0009] Durchdiein Transportrichtung versetzte Anord-
nung der Umlenkrollengruppierungen kann der Einfadel-
vorgang der Hillmaterialbahnen erheblich vereinfacht
werden, da der Zugang wesentlich vereinfacht ist. Die
Hullmaterialbahnen werden in Bezug zu der Transport-
richtung versetzt in die Umlenkrollengruppierung einge-
leitet und in den Umlenkrollengruppierungen seitlich pa-
rallel versetzt. Dabei durchlaufen die Hillmaterialbahnen
ausgehend von der Stelle, in der die erste Hullmaterial-
bahn in die erste Umlenkrollengruppierung eintritt, bis zu
der Stelle, in der die letzte Hiillmaterialbahn aus der Um-
lenkrollengruppierung austritt, dieselbe Wegstrecke, so
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dass keine Spannungen in den Vorlauf der Hillmaterial-
bahnen eingebracht werden. Ferner kann der seitliche
parallel Versatz der Hillmaterialbahnen wesentlich indi-
vidueller ausgelegt werden, als dies bei einer herkdmm-
lichen Spreizvorrichtung mit gegeniiberliegend angeord-
neten Umlenkrollengruppierungen méglich war. Im Ex-
tremfall ware es sogar denkbar, die Hillmaterialbahnen
aufeinander zu versetzen, so dass sie sich anschlieRend
zumindest teilweise in einem Randabschnitt Gberlappen.
[0010] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Umlenk-
rollengruppierungen terrassenartig Gibereinander ange-
ordnet sind. Durch die vorgeschlagene Anordnung sind
die Umlenkrollengruppierungen besonders einfach und
handhabungsfreundlich zum Einfadeln des Umhdllungs-
streifens von der Seite her zuganglich. Das Einfédeln ist
dabei besonders einfach, wenn die Umlenkrollen einsei-
tig freifliegend gelagert sind, so dass die Fiihrungsbahn
fur den Umhillungsstreifen seitlich offen ist.

[0011] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Umlenk-
rollen jeweils einer Umlenkrollengruppierung einen iden-
tischen Durchmesser und einen identischen Relativwin-
kel zueinander aufweisen. Die ersten und die zweiten
Umlenkrollen einer Umlenkrollengruppierung weisen
demnach einen identischen Durchmesser auf und sind
jeweils so zu der anlaufenden Hullmaterialbahn ausge-
richtet, dass die Umlenkrollen der einzelnen Umlenkrol-
lengruppierungen einenidentischen Relativwinkel zuein-
ander aufweisen, d.h. die Relativwinkel zwischen der je-
weils ersten Umlenkrolle und der jeweils zweiten Umlen-
krolle der verschiedenen Umlenkrollengruppierungen ist
jeweils identisch. Der Relativwinkel ist dabei die Winkel-
differenz zwischen den Langsachsen bzw. Drehachsen
der Umlenkrollen einer Umlenkrollengruppierung in der
Projektion in Transportrichtung, welche urséachlich fir
den seitlichen Versatz der Hillmaterialbahnen ist, so
dass dieser im Ergebnis bei den einzelnen Umlenkrol-
lengruppierungen ebenfalls identisch ist. Der Vorteil der
vorgeschlagenen Ldsung ist darin zu sehen, dass die
Umlenkung und die dabei aufgrund des Relativwinkels
bewirkte Winkeldanderung der Hullmaterialbahn zwi-
schen dem Zulaufabschnitt und dem Ablaufabschnitt an
den Umlenkrollen der unterschiedlichen Umlenkrollen-
gruppierungen identisch ist. Die Umlenkung ist dabei fer-
ner abhangig von dem Durchmesser der Umlenkrollen,
welche aufgrund des identischen Durchmessers eben-
falls identisch ist.

[0012] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Abstande
zwischen den Umlenkrollen in jeweils einer Umlenkrol-
lengruppierung bei den unterschiedlichen Umlenkrollen-
gruppierungen identisch sind. Dadurch ist die Wegstre-
cke, welche von den Hillmaterialbahnen beim Durchlau-
fen durch die Umlenkrollengruppierungen zurtickgelegt
wird, identisch, so dass durch die Spreizvorrichtung kei-
ne zusatzlichen Spannungen in die Hillmaterialbahnen
eingebracht werden und zwar weder in den Vorlauf noch
in den Nachlauf der Hillmaterialbahnen.

[0013] Im Idealfall sind die Umlenkrollengruppierun-
gen identisch und spiegelsymmetrisch ausgebildet bzw.
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ausgerichtet, so dass die Hullmaterialbahnen um eine
identische Wegstrecke seitlich versetzt werden.

[0014] Ferner wird vorgeschlagen, dass die Zufiihr-
und die Abfiihrrichtung der Hullmaterialbahnen zu den
Umlenkrollengruppierungen hin und von diesen weg pa-
rallel zueinander ausgerichtet sind. Durch die parallele
Ausrichtung der Hillmaterialbahnen in der Zufiihr- und
der Abfuhrrichtung kann der Hillmaterialbahnlauf weiter
vergleichmaRigt werden, indem durch den parallelen
Verlauf der Hullmaterialbahnen die Wahrscheinlichkeit
des Auftretens von Spannungen in den Hillmaterialbah-
nen weiter verringert wird. Dadurch kann der Verlauf der
Hullmaterialbahnen besonders genau gesteuert werden,
was insbesondere zur Steuerung der Kantenlage der
Huillmaterialbahnen von Vorteil ist.

[0015] Eine besonders genaue Steuerung kann dabei
dadurch verwirklicht werden, indem die Umlenkrollen-
gruppierungen jeweils um eine durch die an der ersten
Umlenkrolle anliegende Hullmaterialbahn verlaufende
Schwenkachse verschwenkbar sind. Durch die vorge-
schlagene Losung kdnnen die mdglichen, durch die
Schwenkbewegung der Umlenkrollengruppierungen in
die Hillmaterialbahn eingebrachten Spannungen auf ein
Minimum reduziert und im Idealfall sogar ganzlich auf
Null reduziert werden.

[0016] Im ldealfall liegt die Schwenkachse genau in
der Langsmittellinie der Hillmaterialbahn, so dass die
Hullmaterialbahn seitlich der Mittellinie jeweils um den-
selben Winkelundin derselben Breite bei der Verstellung
der Umlenkrollengruppierung verschwenkt wird.

[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Umlenk-
rollengruppierungen jeweils mittels einer durch einen
Vielgelenkmechanismus gebildeten Verstelleinrichtung
verstellbar sind. Durch den Vielgelenkmechanismus
kann die gesamte Umlenkrollengruppierung besonders
einfach um die virtuelle in der Hillmaterialbahn angeord-
nete Schwenkachse verschwenkt werden, wobei da-
durch aulerdem die Stellbewegung einer linearen An-
triebseinrichtung besonders einfach in eine Schwenkbe-
wegung umgewandelt werden kann. Dies kann beson-
ders einfach verwirklicht werden, indem der die Verstell-
bewegung Ubertragende Vielgelenkmechanismus eine
die Schwenkachse definierende Zwangsfihrung auf-
weist. Die Zwangsflhrung ist gebildet durch verschiede-
ne Gelenke, welche durch ihre Abstande zueinanderden
Bewegungsablauf wahrend der Verschwenkbewegung
vorgeben.

[0018] Dabeiist der die Verstellbewegung libertragen-
de Vielgelenkmechanismus bevorzugt mit zwei ersten
Koppelstangen in zwei ortsfesten Schwenklagern gela-
gert, wobei die ortsfesten Schwenklager bevorzugt der-
art angeordnet sind, dass deren Schwenkachsen auf ei-
ner Geraden liegen, welche durch die an der ersten Um-
lenkrolle anliegende Hullmaterialbahn verlauft.

[0019] Ferner sind die ersten Koppelstangen bevor-
zugt Uber wenigstens zwei zweite Koppelstangen mitein-
ander gekoppelt, an deren Enden eine Tragplatte in je-
weils einem Schwenklager schwenkbar gelagert ist, wo-
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bei die Umlenkrollen an der Tragplatte angeordnet sind.
[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass die zweiten
Koppelstangen jeweils in Schwenklagern gegentiber den
ersten Koppelstangen gelagert sind, und wenigstens die
den ortsfesten Schwenklagern néachstliegenden
Schwenklager zwischen den ersten und zweiten Koppel-
stangen derart angeordnet sind, dass sie senkrecht zu
der Transportrichtung der Hullmaterialbahn einen Ab-
stand zu den ortsfesten Schwenklagern aufweisen, wel-
cher dem Abstand zwischen der Schwenkachse der Huill-
materialbahn und dem néachstliegenden Schwenklager
zwischen der Tragplatte und einer der zweiten Koppel-
stangen senkrecht zu der Transportrichtung der Hillm-
aterialbahn entspricht.

[0021] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Abstand
zwischen der Schwenkachse und dem nachstliegenden
Schwenklager zwischen der Tragplatte und einer der
zweiten Koppelstangen senkrecht zu der Transportrich-
tung der Hullmaterialbahn dem Abstand zwischen den
ortsfesten Schwenklagern und den néachstliegenden
Schwenklagern zwischen den Koppelstangen und dem
Abstand zwischen der Schwenkachse und dem nachst-
liegenden Schwenklager zwischen der Tragplatte und ei-
ner der zweiten Koppelstangen in Transportrichtung der
Hullmaterialbahn entspricht.

[0022] Ferner wird vorgeschlagen, dass die zweiten
Koppelstangen jeweils in Schwenklagern gegentiber den
ersten Koppelstangen gelagert sind, und der Abstand
zwischen den Schwenklagern der zweiten Koppelstan-
gen dem Abstand zwischen den ortsfesten Schwenkla-
gern entspricht.

[0023] Weiterhin wird vorgeschlagen, dass die zweiten
Koppelstangen jeweils in Schwenklagern gegentiiber den
ersten Koppelstangen gelagert sind, und der Abstand
zwischen dem der Schwenkachse der Hillmaterialbahn
nachstliegenden ortsfesten Schwenklager und der
Schwenkachse der Hullmaterialbahn dem Abstand zwi-
schen dem Schwenklager zwischen der Tragplatte und
einer der zweiten Koppelstangen, welches der Schwenk-
achse am nachsten ist, zu dem Schwenklager zwischen
einer der ersten und zweiten Koppelstange, welches zu
dem ortsfesten Schwenklager nachstliegend angeordnet
ist, entspricht.

[0024] Durch die vorgeschlagene Anordnung der
Schwenklager und die Bemessung der Absténde der
Schwenklager kann das Verschwenken der Hullmateri-
albahn um eine in der Hullmaterialbahn verlaufende
Schwenkachse ermoglicht werden, wodurch eine sehr
genaue Regelung der Kantenlage der Hillmaterialbahn
mitsehr geringen Spannungen in dem Vor- und Nachlauf
der Hillmaterialbahn ermdglicht werden kann. Insbeson-
dere kann dadurch verhindert werden, dass die Hiillma-
terialbahn wahrend des Verschwenkens seitlich so weit
an der Umlenkrolle ablauft, dass die Schwenkachse der
Hullmaterialbahn auRerhalb der Hillmaterialbahn ver-
1auft.

[0025] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Umlenk-
rollengruppierungen mittels einer an die zweiten Koppel-
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stangen angekoppelten Antriebseinrichtung verstellbar
sind. Die vorgeschlagene Lésung istinsofern von Vorteil,
da die Antriebseinrichtung dadurch in einem Abstand zu
den Umlenkrollengruppierungen angeordnet und befes-
tigt werden kénnen, ohne dass dies Nachteile fir die Ver-
stellgenauigkeit hat, da die zweiten Koppelstangen un-
mittelbar an die Tragplatten angeschlossen sind, an de-
nen die Umlenkrollen gehalten sind.

[0026] Ferner wird zur Losung der Aufgabe eine Anla-
ge mit einer Spreizvorrichtung nach Anspruch 16 vorge-
schlagen, wobei die Anlage eine Trennwand aufweist,
die Spreizvorrichtung sich durch die Trennwand hindurch
erstreckt, und die Umlenkrollengruppierungen auf einer
Bedienerseite der Trennwand, und die Antriebseinrich-
tung auf einer Antriebsseite der Trennwand angeordnet
sind. Durch die vorgeschlagene Trennwand, und die An-
ordnung der Umlenkrollengruppierungen kann der Be-
dienerz.B. wéhrend des Einfadelns der Hullmaterialbah-
nen vor einem ungewollten Eingriff in die Antriebseinrich-
tungen und den zugehdrigen Getriebemechanismus zur
Ubertragung der Antriebsbewegung geschiitzt werden.
Ferner kdnnen die Antriebseinrichtung, der Getriebeme-
chanismus und der entsprechende Teil des Vielgelenk-
mechanismus vor &aufleren mechanischen Einflissen
seitens der Bedienerseite geschiitzt werden. Fir den Be-
diener sind damit bewusst nur die Umlenkrollengruppie-
rungen fur das Einfadeln der Hillmaterialbahnen zu-
ganglich.

[0027] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Trenn-
wand Aussparungen aufweist, und der Vielgelenkme-
chanismus die Aussparungen der Trennwand mit den
zweiten Koppelstangen durchgreift, und die ersten Kop-
pelstangen des Vielgelenkmechanismus auf der An-
triebsseite und die Tragplatten des Vielgelenkmechanis-
mus auf der Bedienerseite der Trennwand angeordnet
sind.

[0028] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfihrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine erfindungsgemal ausgebildete Spreiz-
vorrichtung in Seitenansicht; und

Fig. 2:  eine erfindungsgemal ausgebildete Spreiz-
vorrichtung aus Fig. 1 in Sicht von oben; und

Fig. 3:  einenVielgelenkmechanismus zur Verstellung
einer Umlenkrollengruppierung in verschiede-
nen Ansichten; und

Fig.4: die Abstdnde der Schwenklager des Vielge-
lenkmechanismus; und

Fig. 5: eine erfindungsgemafle Anlage mit einer
Spreizvorrichtung und einer Trennwand in ei-
ner ersten Ansicht; und

Fig.6: eine erfindungsgemafle Anlage mit einer
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Spreizvorrichtung miteiner Trennwand in einer
zweiten Ansicht.

[0029] Inder Fig. 1 ist eine erfindungsgemale Spreiz-
vorrichtung schematisch von der Seite zu erkennen. Der
Spreizvorrichtung wird eine Hullmaterialbahn 1 mehrfa-
cher, in diesem Fall doppelter, Breite von einer nicht dar-
gestellten Bobine zugefihrt und in einer Zug-Schneid-
walzengruppierung 10 in zwei parallele Hillmaterialbah-
nen 2 und 3 einfacher Breite geschnitten. Die nach dem
Schneiden unmittelbar seitlich aneinander anliegenden
Hillmaterialbahnen 2 und 3 werden dann zwei in Trans-
portrichtung der Hilllmaterialbahnen 2 und 3 versetzt zu-
einander angeordneten Umlenkrollengruppierungen 4
und 5 zugefiihrt. Die in der Darstellung vordere Hillma-
terialbahn 2 wird zuerst in die erste Umlenkrollengrup-
pierung 4 eingefiihrt, und an der Oberseite der ersten
Umlenkrolle 6 nach unten zu der Unterseite der zweiten
Umlenkrolle 8 und anschlieBend wieder von der Unter-
seite der zweiten Umlenkrolle 8 abgefiihrt. Die Zufiihr-
richtungen | und Ill der Hillmaterialbahnen 2 und 3 und
die Abflhrrichtungen Il und IV sind dabei sowohl in der
Vertikalebene der Darstellung der Fig. 1 als auch in der
Horizontalebene der Darstellung der Fig. 2 parallel zu-
einander ausgerichtet.

[0030] Die zweite hintere Hullmaterialbahn 3 wird erst
nach dem Zurticklegen einer Wegstrecke, also in Trans-
portrichtung versetzt, in einer zweiten Umlenkrollengrup-
pierung 5 mit ebenfalls zwei Umlenkrollen 7 und 9 um-
gelenkt. Die zwei Umlenkrollen 7 und 9 der zweiten Um-
lenkrollengruppierung 5 und die zwei Umlenkrollen 6 und
8 der ersten Umlenkrollengruppierung 4 sind in einem
identischen Abstand zueinander ausgerichtet und wei-
sen einen identischen Durchmesser auf. Ferner sind die
ersten Umlenkrollen 6 und 7 und die zweiten Umlenkrol-
len 8 und 9 jeweils in einem identischen Relativwinkel
zueinander ausgerichtet, so dass die Hullmaterialbah-
nen 2 und 3 beim Durchlaufen der Umlenkrollengruppie-
rungen 4 und 5 dieselbe Wegstrecke zurticklegen und
bei einer spiegelsymmetrischen Ausrichtung der Umlen-
krollengruppierungen um denselben Weg parallel seitlich
versetzt werden. Dabei werden die Hullmaterialbahnen
2 und 3 in den Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 je-
weils zweimal umgelenkt, und dabei aufgrund der
Schréagstellungen der Umlenkrollen 6,7,8 und 9 in ent-
gegengesetzte Richtungen verschwenkt. Durch das ent-
gegengesetzte Verschwenken der Hillmaterialbahnen 2
und 3 um ihre Ldngsachsen werden diese parallel seitlich
zueinander versetzt, so dass sie nach dem Ablaufen von
den zweiten Umlenkrollen 8 und 9 parallel und in einem
Abstand zueinander verlaufen, also gespreizt sind.
[0031] Die Winkelder Umlenkrollen 6,7,8 und 9 zu den
Hullmaterialbahnen sind dabei so gewahlt, dass die Hill-
materialbahnen ungefahr um den identischen Betrag je-
weils nach aulen versetzt werden, so dass der Abstand
der Hillmaterialbahnen 2 und 3 anschlieend der Sum-
me der seitlichen Versatzbewegungen, und im ldealfall
bei einer symmetrischen Versatzbewegung der zweifa-
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chen Versatzbewegung einer Hillmaterialbahn 2 oder 3
entspricht. Dabei sind die Winkel der ersten Umlenkrollen
6 und 7 und der zweiten Umlenkrollen 8 und 9 paarweise
spiegelsymmetrisch zueinander ausgerichtet, so dass
sich in der Grundstellung der Spreizvorrichtung ein iden-
tischer Versatz der Hillmaterialbahnen 2 und 3 nach au-
Ren, d.h. senkrecht zu der Transportrichtung, ergibt.
Nach dem Auslauf aus den Umlenkrollengruppierungen
4 und 5 werden die Hullmaterialbahnen 2 und 3 an einer
die Kantenlage sensierenden Sensoreinrichtung 11 vor-
beigefuhrt und anschlieRend Uber eine Einfadeleinrich-
tung 12 in eine nicht dargestellte Strangformeinheit ein-
geflihrt, inwelcher z.B. ein Strang aus losen Tabakfasern
auf die Hillmaterialbahnen 2 und 3 aufgelegt wird.
[0032] In der Fig. 2 ist die Spreizvorrichtung aus der
Fig. 1in Sicht von oben zu erkennen. Die mehrfachbreite
Hullmaterialbahn 1 wird in der Zug-Schneidwalzengrup-
pierung 10 in zwei parallele einfachbreite Hillmaterial-
bahnen 2 und 3 geschnitten. Nach dem Schneiden wer-
den die Hullmaterialbahnen 2 und 3 in der Darstellung
schrag auf den Betrachter zugefuhrt.

[0033] Zuerst wird die in der Darstellung untere Hull-
materialbahn 2 in die erste Umlenkrollengruppierung 4
eingefiihrt und an der Oberseite der ersten Umlenkrolle
6 zu der Unterseite der zweiten Umlenkrolle 8 hin umge-
lenkt. Die obere Hillmaterialbahn 3 wird in Transport-
richtung versetzt, also nach dem Zuriicklegen einer ge-
ringen Wegstrecke an der ersten Umlenkrolle 7 der zwei-
ten Umlenkrollengruppierung 5 umgelenkt, und zwar
wieder an der Oberseite der ersten Umlenkrolle 7 zu der
Unterseite der zweiten Umlenkrolle 9 hin. Dabei sind die
Winkel A der ersten Umlenkrollen 6 und 7 zu den Zufiihr-
richtungen | und Il und die Winkel B der zweiten Umlen-
krollen 8 und 9 zu den Abfihrrichtungen Il und IV der
Hullmaterialbahnen 2 und 3 jeweils identisch, so dass
die Zuflihr- und die Abfuhrrichtungen LI und IV in der
Ansicht von oben parallel zueinander verlaufen. Da die
Hullmaterialbahnen 2 und 3 aulRerdem an den Umfangen
der Umlenkrollen 6,7,8 und 9 um denselben Umfangs-
winkel umgelenkt werden, sind die Hillmaterialbahnen
2 und 3 aulerdem auch in der Zufihrrichtung | und Il
und der Abflihrrichtung Il und 1V in der Seitenansicht der
Fig. 1 parallel zueinander ausgerichtet.

[0034] Die Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 sind in
Bezug zu der Transportrichtung der Hillmaterialbahnen
2 und 3 versetzt zueinander angeordnet, so dass sie auf-
grund des schrag von unten nach oben ausgerichteten
Verlaufs der Hillmaterialbahnen 2 und 3 terrassenartig
Ubereinander angeordnet sind. Da die Umlenkrollen-
gruppierungen 4 und 5 versetzt zueinander angeordnet
sind, kénnen die Hillmaterialbahnen 2 und 3 sehr viel
einfacher seitlich eingefiihrt werden, da die Umlenkrol-
lengruppierungen 4 und 5 nunmehr von der Seite zu-
ganglich sind. Die verbesserte Zuganglichkeit wird dabei
insbesondere durch die terrassenartige Anordnung der
Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 erreicht, da sich die
Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 dadurch seitlich
nicht mehr Gberdecken. Die terrassenartige Anordnung
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wird hier durch eine entsprechend groRe Umlenkung der
Huillmaterialbahn 2 an der ersten Umlenkrolle 6 der ers-
ten Umlenkrollengruppierung 4 in Umfangsrichtung und
durch eine entsprechende Bemessung der Wegstrecke,
welche die zweite Hillmaterialbahn 3 vor dem Einlaufen
in die zweite Umlenkrollengruppierung 4 zuriicklegt, er-
reicht. Die Umlenkrollen 6,7,8 und 9 in den Umlenkrol-
lengruppierungen 4 und 5 sind jeweils einseitig freiflie-
gend gelagert, so dass die Flihrungsbahnen der Hillm-
aterialbahnen 2 und 3 in den Umlenkrollengruppierungen
4 und 5 seitlich offen sind, und die Hillmaterialbahnen 4
und 5 sehr einfach seitlich eingeschoben werden kon-
nen.

[0035] Sofern die Sensoreinrichtung 11 eine Abwei-
chung der Ist-Ausrichtung der Hilllmaterialbahnen 2 und
3 von einer Soll-Ausrichtung sensiert, welche aul3erhalb
eines vorgegebenen Toleranzbereichs liegt, so kann die
Ausrichtung der Hillmaterialbahnen 2 und 3 durch Ver-
schwenken der Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 mit-
tels eines Verstellmechanismus individuell korrigiert wer-
den. Der Verstellmechanismus ist durch einen Vielge-
lenkmechanismus gebildet, welcherin der Fig. 3 aus ver-
schiedenen Ansichten zu erkennen ist. Der Vielgelenk-
mechanismus umfasst eine Mehrzahl von Koppelstan-
gen 14,15,16,17 und 29, welche in Gelenken 23,24,25
und 26 schwenkbeweglich miteinander verbunden sind.
Ferner ist der Vielgelenkmechanismus mit den Enden
der Koppelstangen 14,15 und 29 in Schwenklagern 27
und 28 an einem maschinenfesten Halter 18 befestigt.
Die Umlenkrollen 6 und 8 sind an einer Tragplatte 20
einseitig freifiegend gelagert, welche ihrerseits
schwenkbeweglich an den freien Enden der Koppelstan-
gen 16 und 17 gehalten ist. Ferner ist eine lineare An-
triebseinrichtung 19 vorgesehen, welche an dem von der
ersten Umlenkrolle 6 entfernteren Ende der Tragplatte
20 angeschlossen ist. Der Vielgelenkmechanismus ist
so ausgelegt, und weist insbesondere eine derartige
Zwangsfliihrung auf, dass die lineare Antriebsbewegung
der Antriebseinrichtung 19 in eine Schwenkbewegung
des gesamten Vielgelenkmechanismus mit einer die
Oberflache der ersten Umlenkrolle 6 tangierenden
Schwenkachse C umgewandelt wird. Dadurch kann der
Winkel der Umlenkrollen 6 und 8 relativ zu der daran
umgelenkten Hillmaterialbahn 2 verandert werden, wo-
bei die Schwenkachse C im Idealfall in der Hillmaterial-
bahn 2, vorzugsweise in der Mittellangsachse der Hiill-
materialbahn 2 liegt, so dass trotz des Verschwenkens
der ersten Umlenkrolle 6 keine Spannungen in die Hull-
materialbahn 2 und auch keine Spannungen in die mehr-
fachbreite Hullmaterialbahn 1 im Vorlauf eingebracht
werden. Damit die Schwenkachse C die Oberflache der
Umlenkrolle 6 tangiert, ist es wichtig, dass die Mittelpunk-
te der Schwenklager 27 und 28 an dem maschinenfesten
Halter 18 auf einer die Oberflache der Umlenkrolle 6 tan-
gierenden Verbindungsgeraden angeordnet sind. Sofern
die erste Umlenkrollengruppierung 4 verschwenkt wird,
verlauft die Verbindungsgerade der Mittelpunkte der
Schwenklager 27 und 28 nach dem Verschwenken nicht

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tangential durch die Oberflache der Umlenkrolle 6, son-
dern stattdessen naherungsweise durch die Schwenk-
achse C. Ferner miissen die Schwenklager 27 und 28
an dem Halter 18 so angeordnet sein, dass die Abstande
D der Mittelpunkte der Schwenklager 27 und 28 von den
Mittelpunkten der Schwenklager 23 und 25 in der Pro-
jektion in Richtung der Verbindungsgeraden dem Ab-
stand D zwischen dem Mittelpunkt des Schwenklagers
22 und der Schwenkachse C in Richtung der Verbin-
dungsgeraden entsprechen.

[0036] Durch den beschriebenen Verstellmechanis-
mus kann neben der Veranderung des Spreizabstandes
fur verschiedene Breiten der Hillmaterialbahnen 2 und
3 auch eine Regelung der Kantenlage der Hillmaterial-
bahnen 2 und 3 verwirklicht werden.

[0037] Dabei ist es fur die Kantenregelung wichtig,
dass die Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 unabhén-
gig voneinander verschwenkt werden kénnen, wahrend
fur eine reine Veradnderung des Spreizabstandes auch
eine gemeinsame Verstelleinrichtung denkbar ware.
[0038] Die Zuflihrrichtungen | und Il der Hillmaterial-
bahnen 2 und 3 sind in der Fig. 2 von oben durch die
gestrichelten Linien zu erkennen, welche in diesem Fall
gleichzeitig die Mittellinien der Huillmaterialbahnen 2 und
3 sind. Die Mittellinien der Hillmaterialbahnen 2 und 3
verlaufen parallel zueinander und weisen einen der ein-
fachen Breite der Hillmaterialbahnen 2 oder 3 entspre-
chenden Abstand zueinander auf. Beim Durchlaufen
durch die Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 werden
die Hullmaterialbahnen 2 und 3 seitlich nach auf3en ver-
setzt, so dass sie anschlieBend in einem gréReren Ab-
stand parallel zueinander ausgerichtet sind, was durch
die gestrichelten Linien der Abfiihrrichtungen Il und IV
zu erkennen ist. Die Umlenkrollengruppierungen 4 und
5 weisen Umlenkrollen 6 und 8 bzw. 7 und 9 mit einem
identischen Abstand zueinander, einem identischen
Durchmesser und einem identischen Relativwinkel zu-
einander auf. Dadurch durchlaufen die Hillmaterialbah-
nen 2 und 3 in den Umlenkrollengruppierungen 4 und 5
eine identische Wegstrecke, und werden bei identischer
spiegelsymmetrischer Ausrichtung der Umlenkrollen-
gruppierungen 4 und 5 abgesehen von dem Versatz in
Transportrichtung um dieselbe Wegstrecke symmetrisch
nach auflen versetzt.

[0039] In der Fig. 4 sind die erforderlichen Abstande
der Schwenklager 27,28,21,22,23,24,25 und 26 zuein-
ander und zu der Schwenkachse C der Hillmaterialbahn
2 naher dargestellt, welche eingehalten werden missen,
damit die Zwangsfiihrung bei einer linearen Verstellbe-
wegung zu einem Verschwenken der Hillmaterialbahn
2 um die Schwenkachse C fiihrt. Dabei werden die Ab-
stédnde nachfolgend in der Stellung der nicht verschwenk-
ten Umlenkrollengruppierung beschrieben, d.h. die Kop-
pelstangen 14 und 15 bzw. 16 und 17 sind paarweise
parallel zueinander ausgerichtet, und die ersten Koppel-
stangen 14,15 sind senkrecht zu den zweiten Koppel-
stangen 16,17 ausgerichtet. Die nachfolgend beschrie-
benen Abstande beziehen sich jeweils auf die Schwenk-
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zentren bzw. die Schwenkachsen der Schwenklager
27,28,21,22,23,24,25 und 26, welche bei einer Zapfen-
lagerung der Mittenachse des Lagerzapfens entspre-
chen. Sofern eine andere Art der Schwenklagerung rea-
lisiert werden soll, miissen die Abstande stattdessen auf
das Schwenkzentrum des Schwenklagers bezogen wer-
den. Zur Vereinfachung des Verstandnisses der Erfin-
dung werden die Abstéande nur allgemein als Absténde
der Schwenklager 27,28,21,22,23,24,25 und 26 defi-
niert, wobei eigentlich die jeweiligen Schwenkachsen ge-
meint sind.

[0040] Der bereits in der Fig. 3 beschriebene Abstand
D sollte in etwa der Breite der zu verschwenkenden Hiill-
materialbahn 2 oder 3 entsprechen. Aullerdem sollte der
Abstand E der Mittelpunkte der Schwenklager 22,23 und
25 in Transportrichtung der Hullmaterialbahnen 2 und 3
in etwa dem Abstand D entsprechen. Bei einer beispiel-
haften Breite der Hillmaterialbahnen 2 und 3 von 30 mm,
betragen die Abstédnde D und E damit in etwa 30 mm.
Der Abstand F der Mittelpunkte der Schwenklager
21,24,26 zu den Mittelpunkten der Schwenklager 22,23
und 25 sollte wesentlich gréRer sein als der Abstand E,
insbesondere sollte der Abstand F 4 bis 10 mal so grof3
wie der Abstand E bemessen sein. Die Abstande G zwi-
schen den Mittelpunkten der Schwenklager 21 und 24
und zwischen dem Mittelpunkt des Schwenklagers 27
und der Schwenkachse C in der Projektion senkrecht zu
der Transportrichtung der Hullmaterialbahnen 2 und 3
sollten identisch sein und in etwa dem 1,5-fachen des
Abstandes D entsprechen. Der Abstand H zwischen den
Mittelpunkten der Schwenklager 23 und 25 sollte ferner
identisch zu dem ebenfalls als H gekennzeichneten Ab-
stand zwischen den Mittelpunkten der Schwenklager 27
und 28 sein, welcher aulerdem ca. dem 2-fachen des
Abstandes D betragen sollte.

[0041] Damit das Gesamtsystem nicht Uberbestimmt
ist, kann eines der Schwenklager 23,24,25 oder 26 ent-
fallen, wobei der Entfall des Schwenklagers 26 sich be-
sonders anbieten wirde. Andererseits kann durch die
bewusste Uberbestimmtheit des Gesamtsystems auch
eine zusatzliche Stabilitat und Steifigkeit in den Vielge-
lenkmechanismus eingebracht werden. Da die Verstell-
bewegungen eher in kleineren Verstellwinkeln zu sehen
sind, ist die erhdhte Steifigkeit fir die Verstellbewegung
nicht von Nachteil.

[0042] Durch die vorgeschlagene Lésung kann sicher-
gestellt werden, dass die Schwenkachse C der Hillma-
terialbahn 2 wahrend des Verschwenkens der Umlenk-
rollengruppierung 4 in der Hullmaterialbahn 2 bleibt und
nicht aus dieser herauslauft. Dabei kann die Umlenkrolle
6 mit der anliegenden Hillmaterialbahn 2 und der darin
angeordneten Schwenkachse C geringfligigin Transpor-
trichtung oder entgegen der Transportrichtung der Hull-
materialbahn 2 bewegt werden. Ferner kann die
Schwenkachse C in der Hillmaterialbahn 2 auch gering-
fugig seitlich aus der Ladngsmittelachse der Hullmaterial-
bahn herauswandern. Wichtig ist nur, dass die Schwenk-
achse C in der Hillmaterialbahn 2 bleibt, damit Span-
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nungen nur in einer vernachlassigbaren Gréf3enordnung
in den Vorlauf und Nachlauf der Hullmaterialbahn 2 ein-
gebracht werden. Durch die vermiedenen Spannungen
kann die Kantenlage der Hullmaterialbahn 2 erheblich
genauer geregelt werden und der Hillmaterialbahnlauf
ist wesentlich ruhiger und kontrollierter.

[0043] Dabei ist es fiur den Vielgelenkmechanismus
von besonderer Bedeutung, dass die Abstéande D iden-
tisch und die Abstidnde E identisch sind, damit die
Schwenkachse C der Verstellbewegung in etwa in der
an den ersten Umlenkrollen 6 und 7 anliegenden Hullm-
aterialbahn 2 oder 3 verlauft. Der Radius der Verstellbe-
wegung entspricht dabei dem Abstand zwischen den
Schwenklagern 25 und 28 bzw. zwischen den Schwen-
klagern 23 und 27, welcher dem Abstand zwischen der
Schwenkachse C und dem Schwenklager 22 entspricht.
Dadurch wird die Schwenkachse C zumindest wesent-
lich dichter an die an den ersten Umlenkrollen 6 oder 7
anliegenden Hillmaterialbahnen 2 oder 3 herangelegt,
als dies mit den im Stand der Technik bekannten Lésun-
gen moglich war.

[0044] Durch den beschriebenen Vielgelenkmecha-
nismus kann der Lauf der Hillmaterialbahnen 2 und 3
wesentlich genauer geregelt und wesentlich ruhiger ge-
staltet werden. Der beschriebene Vielgelenkmechanis-
mus stellt unabhangig von der versetzten Anordnung der
Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 bzw. der terrassen-
artigen Anordnung derselben aufgrund der verringerten
Spannungen in den Hillmaterialbahnen 2 und 3 eine we-
sentliche Verbesserung des Hullmaterialbahnlaufs und
der Kantenregelung der Hulllmaterialbahnen 2 oder 3 dar,
und kann damit als ein selbststéndiger Erfindungsgedan-
ke angesehen werden.

[0045] IndenFig.5undFig.6isteine weiterentwickelte
Spreizvorrichtung zu erkennen, welche einen bereits be-
schriebenen identischen Vielgelenkmechanismus und
zwei Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 aufweist. Die
weiterentwickelte Lésung unterscheidet sich von dem
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 dadurch, dass die An-
triebseinrichtung 19 hier durch zwei unabhangig vonein-
ander ansteuerbare Servomotore gebildet ist, welche je-
weils Uber ein Exzentergetriebe 30 mit einer Koppelstan-
ge 16 der den Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 zu-
geordneten Vielgelenkmechanismen verbunden sind.
Dabei ist jeder der Umlenkrollengruppierungen 4 und 5
ein eigener erfindungsgeman ausgebildeter Vielgelenk-
mechanismus zugeordnet, so dass die Umlenkrollen-
gruppierungen 4 und 5 getrennt voneinander tiber jeweils
eine eigene Koppelstange 16 verstellt werden kénnen.
Die in der Darstellung der Fig. 5 rechte und in der Dar-
stellung der Fig. 6 hintere Umlenkrollengruppierung 5
weist erkennbar einen eigenen und identischen Vielge-
lenkmechanismus auf, welcher der Ubersicht halber
nicht mit Bezugszeichen versehen wurde.

[0046] Ferner ist eine Trennwand 31 mit einer oder
mehreren Aussparungen 34 vorgesehen, welche eine
Bedienerseite 32 von einer Antriebsseite 33 trennt. Die
Spreizvorrichtung durchgreift mit den Koppelstangen 16
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und 17 die Aussparungen 34, so dass die Umlenkrollen-
gruppierungen 4 und 5 auf der Bedienerseite 32 der
Trennwand 31 angeordnet sind, wahrend die Servomo-
tore, die Exzentergetriebe 30, die Koppelstangen 14 und
15 und die Koppelstangen 16 und 17 mit den die Aus-
sparungen 34 nicht durchgreifenden Abschnitten auf der
Antriebsseite 33 der Anlage angeordnet sind. Dadurch
kann der Bediener eigensicher vor einem unbeabsich-
tigten Eingriffin die Vielgelenkmechanismen und die Ser-
vomotore auf der Antriebsseite 33 geschitzt werden.
Fernerkdénnendie aufder Antriebsseite 33 angeordneten
Bauteile vor mechanischen Einwirkungen von der Bedie-
nerseite 32 geschiitzt werden. Dazu ist es von besonde-
rem Vorteil, dass die Servomotore liber die Exzenterge-
triebe 30 an die Enden der Koppelstangen 16 ange-
schlossen sind, welche die Antriebsbewegung durch die
Aussparungen 34 der Trennwand 31 hindurch auf die
aufder Bedienerseite angeordneten Tragplatten 20 bzw.
die daran gehaltenen Umlenkrollen 6,7,8 oder 9 ibertra-
gen. Die Servomotore kénnen dadurch in einem Abstand
zu den auf der Bedienerseite 32 angeordneten Tragplat-
ten 20 und den Umlenkrollen 6,7,8 und 9 auf der An-
triebsseite 33 angeordnet werden.

[0047] Dir Umlenkrollengruppierungen 4 und 5 sind in
Transportrichtung der Hilllmaterialbahnen 2 und 3 eben-
falls versetzt zueinander angeordnet, wobei die Umlen-
krollengruppierungen 4 und 5 hier nicht terrassenartig
angeordnet sind, sondern stattdessen in ungefahr verti-
kaler Ausrichtung der Tragplatten 20 in einem Abstand
nebeneinander angeordnet sind.

Patentanspriiche

1. Spreizvorrichtung fur zwei oder mehr Huillmaterial-
bahnen (2,3) zur Herstellung von wenigstens zwei
parallelen Strangen von Produkten der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit

- einer der Anzahl der Hillmaterialbahnen (2,3)
entsprechenden Anzahl von Umlenkrollengrup-
pierungen (4,5), mit jeweils einzelnen Umlenk-
rollen (6,7,8,9), an denen jeweils eine Hillma-
terialbahn (2,3) an unterschiedlichen Seiten um-
gelenkt wird, wobei

- die Umlenkrollen (6,7,8,9) derart schragge-
stellt sind, dass die daran umgelenkte Hillma-
terialbahn (2,3) in Bezug zu einer Zufiihrrichtung
(1,I) seitlich parallel versetzt aus der Umlenk-
rollengruppierung (4,5) austritt,

dadurch gekennzeichnet, dass

- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) in Trans-
portrichtung der Hullmaterialbahnen (2,3) ver-
setzt zueinander angeordnet sind.

2. Spreizvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
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- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) terras-
senartig Ubereinander angeordnet sind.

3. Spreizvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Umlenkrollen (6,7,8,9) jeweils einer Um-
lenkrollengruppierung (4,5) einen identischen
Durchmesser und einen identischen Relativwin-
kel zueinander aufweisen.

4. Spreizvorrichtung nach einem der vorangegange-

nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Abstande zwischen den Umlenkrollen
(6,7,8,9) in jeweils einer Umlenkrollengruppie-
rung (4,5) bei den unterschiedlichen Umlenkrol-
lengruppierungen (4,5) identisch sind.

5. Spreizvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Zufuhrrichtung (1,111) und die Abfiihrrichtung
(I1,IV) der Hillmaterialbahnen (2,3) zu den Um-
lenkrollengruppierungen (4,5) hin und von die-
sen weg parallel zueinander ausgerichtet sind.

6. Spreizvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) jeweils
um eine durch die an der ersten Umlenkrolle
(6,7) anliegende Hullmaterialbahn (2,3) verlau-
fende Schwenkachse (C) verschwenkbar sind.

7. Spreizvorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Schwenkachse (C) durch die Langsmittel-
achse der Hullmaterialbahn (2,3) verlauft.

8. Spreizvorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) jeweils
mittels einer durch einen Vielgelenkmechanis-
mus gebildeten Verstelleinrichtung verstellbar
sind.

9. Spreizvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

- der die Verstellbewegung Ubertragende Viel-
gelenkmechanismus mit zwei ersten Koppel-
stangen (14,15) in zwei ortsfesten Schwenkla-
gern (27,28) gelagert ist.

10. Spreizvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass

- die ortsfesten Schwenklager (27,28) derart an-
geordnet sind, dass deren Schwenkachsen auf
einer Geraden liegen, welche durch die an der
ersten Umlenkrolle (6,7) anliegende Hullmate-
rialbahn (2,3) verlauft.

11. Spreizvorrichtung nach einem der Anspriiche 9 oder

dadurch gekennzeichnet, dass

- die ersten Koppelstangen (14,15,29) iiber we-
nigstens zwei zweite Koppelstangen (16,17)
miteinander gekoppelt sind, an deren Enden ei-
ne Tragplatte (20) in jeweils einem Schwenkla-
ger (21,22) schwenkbar gelagert ist, wobei

- die Umlenkrollen (6,7,8,9) an der Tragplatte
(20) angeordnet sind.

12. Spreizvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die zweiten Koppelstangen (16,17) jeweils in
Schwenklagern (23,24,25,26) gegeniber den
ersten Koppelstangen (14,15,29) gelagert sind,
und

- wenigstens die den ortsfesten Schwenklagern
(27,28) nachstliegenden Schwenklager (23,25)
zwischen den ersten und zweiten Koppelstan-
gen (14,15,16,17,29) derart angeordnet sind,
dass sie senkrecht zu der Transportrichtung der
Hullmaterialbahn (2,3) einen Abstand (D) zuden
ortsfesten Schwenklagern (27,28) aufweisen,
welcher dem Abstand (D) zwischen der
Schwenkachse (C) der Hillmaterialbahn (2) und
dem néachstliegenden Schwenklager (22) zwi-
schen der Tragplatte (20) und einer der zweiten
Koppelstangen (16,17) senkrecht zu der Trans-
portrichtung der Hilimaterialbahn (2) entspricht.

13. Spreizvorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass

- der Abstand (D) zwischen der Schwenkachse
(C) und dem nachstliegenden Schenklager (22)
zwischen der Tragplatte (20) und einer der zwei-
ten Koppelstangen (16,17) senkrecht zu der
Transportrichtung der Hillmaterialbahn (2) dem
Abstand (E) zwischen den ortsfesten Schwen-
klagern (27,28) und den nachstliegenden
Schwenklagern (23,25) zwischen den Koppel-
stangen (14,15,16,17,29) und dem Abstand (E)
zwischen der Schwenkachse (C) und dem
nachstliegenden Schwenklager (22) zwischen
der Tragplatte (20) und einer der zweiten Kop-
pelstangen (16,17) in Transportrichtung der
Hullmaterialbahn (2) entspricht.
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14. Spreizvorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
13,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die zweiten Koppelstangen (16,17) jeweils in
Schwenklagern (23,24,25,26) gegenulber den
ersten Koppelstangen (14,15,29) gelagert sind,
und

- der Abstand (H) zwischen den Schwenklagern
(23,24,25,26) der zweiten Koppelstangen
(16,17) dem Abstand (H) zwischen den ortsfes-
ten Schwenklagern (27,28) entspricht.

15. Spreizvorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
14,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die zweiten Koppelstangen (16,17) jeweils in
Schwenklagern (23,24,25,26) gegenulber den
ersten Koppelstangen (14,15,29) gelagert sind,
und

- der Abstand (G) zwischen dem der Schwenk-
achse (C) der Hillmaterialbahn (2) nachstlie-
genden ortsfesten Schwenklager (27) und der
Schwenkachse (C) der Hullmaterialbahn (2)
dem Abstand (G) zwischen dem Schwenklager
(22) zwischen der Tragplatte (20) und einer der
zweiten Koppelstangen (16,17), welches der
Schwenkachse (C) am nachsten ist, zu dem
Schwenklager (23) zwischen einer der ersten
und zweiten Koppelstange (14,15,16,17,29),
welches zu dem ortsfesten Schwenklager (27)
nachstliegend angeordnet ist, entspricht.

16. Spreizvorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
15,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) mittels
einer an die zweiten Koppelstangen (16,17) an-
gekoppelten Antriebseinrichtung (19) verstell-
bar sind.

17. Anlage mit einer Spreizvorrichtung nach Anspruch
16,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Anlage eine Trennwand (31) aufweist,

- die Spreizvorrichtung sich durch die Trenn-
wand (31) hindurch erstreckt, und

- die Umlenkrollengruppierungen (4,5) auf einer
Bedienerseite (32) der Trennwand (31), und

- die Antriebseinrichtung (19) auf einer Antriebs-
seite (33) der Trennwand (31) angeordnet sind.

18. Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass
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- die Trennwand (31) Aussparungen (34) auf-
weist, und

- der Vielgelenkmechanismus die Aussparun-
gen (34) der Trennwand (31) mit den zweiten
Koppelstangen (16,17) durchgreift, und

- die ersten Koppelstangen (14,15) des Vielge-
lenkmechanismus auf der Antriebsseite (33),
und

- die Tragplatten (20) des Vielgelenkmechanis-
mus auf der Bedienerseite (32) der Trennwand
(31) angeordnet sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 2 888 954 A1

Fig. 2
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