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(57) Die Erfindung betrifft ein Saugband (4) zum
Transport von Tabakfasern (3) mit einer Bandoberseite
(13) und einer der Bandoberseite (13) gegenüberliegen-

den Bandunterseite (14). Die Bandoberseite (13) ist um
den Umfang des Saugbands (4) zumindest einmal ge-
genüber der Bandunterseite (14) verdreht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Saugband zum Trans-
port von Tabakfasern mit einer Bandoberseite und einer
der Bandoberseite gegenüberliegenden Bandunterseite.
Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Her-
stellung eines endlosen Saugbands sowie einen
Saugstrangförderer für eine Zigarettenherstellungsma-
schine.
[0002] Ein gattungsgemäßes Saugband ist aus der DE
199 09 031 A1 bekannt. Die beiden einander gegenü-
berliegenden Oberflächen des Saugbands weisen unter-
schiedliche Rauigkeiten auf, wodurch eine verbesserte
Mitnahme der Tabakfasern einerseits und ein besserer
Antrieb des Saugbands durch die sich mit demselben in
Eingriff befindenden Antriebszahnräder des Saugstrang-
förderers andererseits gegeben sein soll.
[0003] Durch eine entsprechende Gestaltung der
Oberfläche des Saugbands wird also versucht, eine Art
formschlüssige Mitnahme des Saugbands durch die An-
triebsräder zu erreichen. Aufgrund von Fertigungstole-
ranzen und der durch die Bandspannung verursachten
Dehnung des Saugbands passt die Struktur der Oberflä-
che des Saugbands jedoch in der Regel nicht exakt mit
der Struktur der Antriebsscheiben zusammen. Dadurch
entsteht zwischen den Antriebsscheiben und dem Saug-
band Schlupf, insbesondere wenn das Saugband an den
Eingriffspunkten der Struktur der Antriebsscheibe aus-
gerieben bzw. verschlissen, ist.
[0004] Je nach Ausführung des dem Saugband be-
nachbarten Saugkanals im Bereich der Rollen oder des
Schwerts, die alternativ zur Unterstützung des Saug-
bands im Aufschauerbereich der Tabakfasern in der Va-
kuumzone dienen und an denen das Saugband anliegt,
ergibt sich ein weiterer Verschleißbereich des Saug-
bands. Abhängig von der Intensität der durch das Vaku-
um bzw. den Unterdruck erzeugten Kräfte kommt es an
den Punkten, an denen das Saugband an dem Saugka-
nal anliegt, reibungsbedingt zu einem gewissen Ver-
schleiß des Saugbands.
[0005] Wenn in bestimmten Konstellationen durch das
Vakuum angesaugte Tabakfasern in der porösen Struk-
tur des Saugbands eingeklemmt werden und somit hän-
genbleiben, ergibt sich eine weitere, von den oben ge-
nannten Verschleißarten unterschiedliche Art des Ver-
schleißes des Saugbands.
[0006] Die Kombination der oben genannten Umstän-
de führt in ihrer Gesamtheit zu einer vergleichsweise kur-
zen Lebensdauer des Saugbands.
[0007] Weitere gattungsgemäße Saugbänder sind
beispielsweise in der DE 10 2011 006 803 B4, der DE
10 2012 211 069 B4 oder der DE 10 2012 223 074 A1
beschrieben. Beispielsweise sind bei dem Saugband ge-
mäß der DE 10 2012 211 069 B4 auf einer Seite des
Saugbands Einlegefäden vorgesehen, die aus der Ebe-
ne des Saugbands überstehende Vorsprünge aufwei-
sen, die zum Transport der Tabakfasern eingesetzt wer-
den. Bei diesen Saugbändern ist ebenfalls die oben be-

schriebene Problematik hinsichtlich des Verschleißes
gegeben.
[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Saugband zum Transport von Tabakfasern so-
wie ein Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen,
das gegenüber bekannten Saugbändern eine größere
Lebensdauer ermöglicht.
[0009] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch die
in Anspruch 1 genannten Merkmale gelöst.
[0010] Durch die erfindungsgemäße Verdrehung der
Bandoberseite gegenüber der Bandunterseite des Saug-
bands ergibt sich eine automatische Drehung des Saug-
bands nach jedem Umlauf desselben, d.h. es wechselt
bei jedem Umlauf des Saugbands um die Antriebs- und
gegebenenfalls Umlenkscheiben eines Saugstrangför-
derers die Bandoberseite mit der Bandunterseite. Da-
durch wird der auf die jeweilige Seite des Bands, also
die Bandoberseite oder die Bandunterseite, wirkende
Verschleiß gleichmäßig auf beide Seiten des Bands ver-
teilt bzw. es wird das oben beschriebene Ungleichge-
wicht hinsichtlich des Verschleißes der den Tabakfasern
zugewandten Seite des Saugbands und der den Tabak-
fasern abgewandten Seite desselben aufgehoben, so
dass das Saugband einem gleichmäßigeren Verschleiß
ausgesetzt ist und daher eine größere Lebensdauer auf-
weisen kann, da nicht mehr wie bisher ausschließlich
eine Seite den Tabakfasern zugewandt und die andere
Seite den Tabakfasern abgewandt ist.
[0011] Des Weiteren ergibt sich durch die Drehung des
Saugbands bei jedem Umlauf und dem damit verbunde-
nen Seitenwechsel der dem Unterdruck bzw. dem Vaku-
um zugewandten Seite des Saugbands in dem
Saugstrangförderer der Vorteil, dass möglicherweise
von einer Seite verstopfte Tabakfasern und andere Par-
tikel beim nachfolgenden Bandumlauf von derselben
Seite her mittels des Unterdrucks freigesaugt werden
können.
[0012] In einer sehr vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung kann vorgesehen sein, dass das Saugband
durch Verbinden der einander gegenüberliegenden En-
den eines länglichen Bandhalbzeugs zu einem Endlos-
band hergestellt ist, wobei beim Verbinden der Enden
die Bandoberseite mit der Bandunterseite und die Band-
unterseite mit der Bandoberseite verbunden wird. Dies
stellt eine konstruktiv sehr einfache Ausführungsform
dar, durch die sich ein endloses Saugband ergibt.
[0013] Da die Bandoberseite und die Bandunterseite
des erfindungsgemäßen Saugbands sich bei jedem Um-
lauf ändern und damit jede Bandseite abwechselnd mit
den Tabakfasern und mit dem Unterdruck in Kontakt
kommt, kann es sehr vorteilhaft sein, wenn die Bando-
berseite und die Bandunterseite eine im Wesentlichen
identische Rauigkeit aufweisen. Eine solche symmetri-
sche Ausführung des Saugbands stellt eine Abkehr vom
Stand der Technik dar, gemäß dem es für erforderlich
gehalten worden war, dass die den Tabakfasern zuge-
wandte Seite eine gewisse Rauigkeit aufweisen muss,
um zum Transport der Tabakfasern geeignet zu sein. Es
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hat sich allerdings herausgestellt, dass diese Rauigkeit
nicht unbedingt erforderlich ist, da allein der auf der ge-
genüberliegenden Seite der Tabakfasern anliegende
Unterdruck in der Lage ist, die Tabakfasern an dem
Saugband zu halten.
[0014] Dennoch kann die Verdrehung der Bandober-
seite gegenüber der Bandunterseite um den Umfang des
Saugbands auch bei hinsichtlich ihrer Rauigkeit asym-
metrischen Saugbändern eingesetzt werden, d.h. dass
die Bandoberseite und die Bandunterseite eine unter-
schiedliche Rauigkeit aufweisen.
[0015] Ein Verfahren zur Herstellung eines erfindungs-
gemäßen Saugbands ist in Anspruch 5 angegeben.
[0016] Durch das Verdrehen des Bandhalbzeugs vor
dem Verbinden der beiden Enden desselben ergibt sich
auf sehr einfache Weise das erfindungsgemäße Saug-
band, bei dem die Bandoberseite um den Umfang des-
selben zumindest einmal gegenüber der Bandunterseite
verdreht ist und das die oben genannten Vorteile auf-
weist.
[0017] Obwohl es ausreichend ist, wenn das Band-
halbzeug entlang seiner Längsachse einmal um 180°
verdreht wird, kann es bei bestimmten Ausführungsfor-
men der Erfindung, beispielsweise wenn es sich um ein
sehr langes Saugband handelt, sinnvoll sein, wenn vor
dem Verbinden der beiden Enden die Bandoberseite und
die Bandunterseite um ein ungeradzahliges Vielfaches
von 180° entlang der Längsrichtung des Bandhalbzeugs
gegeneinander verdreht werden.
[0018] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die
beiden Enden des Bandhalbzeugs mittels Ultraschall-
schweißen verbunden werden. Dabei handelt es sich um
eine sehr einfach durchführbare und prozesssichere
Möglichkeit zur Erzeugung des endlosen Saugbands aus
dem länglichen Bandhalbzeug.
[0019] Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass die
beiden Enden des Bandhalbzeugs mittels Laserschwei-
ßen verbunden werden. Auch mittels Laserschweißen
kann eine sichere Verbindung der beiden Enden des
Bandhalbzeugs geschaffen werden.
[0020] Ein Saugstrangförderer für eine Zigarettenher-
stellungsmaschine, bei der ein erfindungsgemäßes
Saugband eingesetzt wird, ist in Anspruch 9 angegeben.
Ein solcher Saugstrangförderer macht sich die oben an-
gegebenen Vorteile des erfindungsgemäßen Saug-
bands zunutze und kann, aufgrund der längeren Lebens-
dauer des Saugbands, über einen größeren Zeitraum
ohne Unterbrechung eingesetzt werden.
[0021] Um zu verhindern, dass die Seite des Saug-
bands in dem Bereich wechselt, in dem die Tabakfasern
an das Saugband angesaugt werden, also dem soge-
nannten Aufschauerbereich, was ansonsten zu einem
Einsaugen des zuvor an das Saugband angesaugten Ta-
baks in die Unterdruckkammer führen würde, kann in ei-
ner sehr vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen sein, dass der Umkehrpunkt des Saugbands in
einem von einem Aufschauerbereich der Tabakfasern
entfernten Bereich zwischen zwei Rollen verläuft.

[0022] Nachfolgend ist ein Ausführungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung prinzipmäßig dargestellt.
[0023] Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
Saugstrangförderers für eine Zigarettenher-
stellungsmaschine mit einem erfindungsgemä-
ßen Saugband;

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen Saugbands; und

Fig. 3 ein längliches Bandhalbzeug, aus dem das er-
findungsgemäße Saugband hergestellt ist.

[0024] Fig. 1 zeigt einen Saugstrangförderer 1 für eine
in ihrer Gesamtheit nicht dargestellte Zigarettenherstel-
lungsmaschine. Der Saugstrangförderer 1 weist in an
sich bekannter Weise eine mittels einer gestrichelten Li-
nie angedeutete Unterdruckkammer 2 auf, in der ein Un-
terdruck bzw. ein Vakuum herrscht, mit dem Tabakfasern
3 an ein in der Unterdruckkammer 2 verlaufendes Saug-
band 4 angesaugt werden. Das Saugband 4 läuft um
mehrere Rollen des Saugstrangförderers 1 um, wobei
im vorliegenden Fall neben wenigstens einer, im darge-
stellten Ausführungsbeispiel zwei, Antriebsrollen 5 meh-
rere Umlenkrollen 6 vorgesehen sind, um welche das
Saugband 4 umläuft. Der Aufbau des Saugstrangförde-
rers 1 ist als rein beispielhaft anzusehen. Mit Ausnahme
des Saugbands 4 und dessen Positionierung innerhalb
des Saugstrangförderers 1 besteht kein Unterschied zu
bekannten Saugstrangförderern.
[0025] Im Bereich der Unterdruckkammer 2 ist ein so-
genanntes Schwert 7 vorgesehen, mit dem das Saug-
band 4 auf derjenigen Seite in Kontakt ist, die der mit den
Tabakfasern 3 in Kontakt stehenden Seite des Saug-
bands 4 gegenüberliegt. Mittels gestrichelter Linien sind
in Fig. 1 außerdem mehrere Rollen 8 dargestellt, die al-
ternativ zu dem Schwert 7 vorgesehen sein können und
an denen das Saugband 4 in einer solchen Ausführungs-
form statt an dem Schwert 7 anliegt. Je nach Ausfüh-
rungsform des Saugstrangförderers 1 ist demnach ent-
weder das Schwert 7 oder die Rollen 8 vorgesehen.
[0026] Der Transport der Tabakfasern 3 erfolgt da-
durch, dass die Tabakfasern 3 in einem sogenannten
Aufschauerbereich, der sich unterhalb des Schwerts 7
bzw. der Rollen 8 befindet, an das Saugband 4 ange-
saugt und durch dessen Bewegung in der mit "x" be-
zeichneten Richtung transportiert werden. Das Lösen
der Tabakfasern 3 von dem Saugband 4 erfolgt in an sich
bekannter Weise.
[0027] In Fig. 2 ist das Saugband 4 aus Fig. 1 pers-
pektivisch dargestellt. Bei dem Saugband 4 handelt es
sich um ein endloses Saugband, das vorzugsweise aus
einem in Fig. 3 dargestellten länglichen Bandhalbzeug 9
hergestellt wurde. Das längliche Bandhalbzeug 9 weist
zwei Enden 10 und 11 auf, die miteinander verbunden
werden, um das Saugband 4 zu bilden.
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[0028] Im Unterschied zu sämtlichen bekannten Sau-
bändern, beispielsweise dem Saugband gemäß der DE
10 2011 006 803 B4, das ebenfalls durch Verbinden der
beiden Enden eines Halbzeugs zu einem endlosen
Saugband geformt wurde, wird bei der Herstellung des
Saugbands 4 vor dem Verbinden der beiden Enden 10
und 11 desselben das Bandhalbzeug 9 entlang seiner
Längsachse 12 wenigstens einmal um 180° verdreht. Da-
durch ist bei dem in Fig. 2 dargestellten, fertigen Saug-
band 4 eine Bandoberseite 13 um den Umfang des Saug-
bands 4 zumindest einmal gegenüber einer der Bando-
berseite 13 gegenüberliegenden Bandunterseite 14 ver-
dreht. Beim Verbinden der beiden Enden 10 und 11 des
Saugbands 4 wird demnach die Bandoberseite 13 mit
der Bandunterseite 14 und die Bandunterseite 14 mit der
Bandoberseite 13 des jeweiligen Endes verbunden. Das
Verbinden der beiden Enden 10 und 11 des Bandhalb-
zeugs 9 kann beispielsweise mittels Ultraschallschwei-
ßen oder mittels Laserschweißen erfolgen.
[0029] Während es grundsätzlich ausreichend ist,
wenn das Bandhalbzeug 9 vor dem Verbinden der beiden
Enden 10 und 11 lediglich einmal um 180° verdreht wird,
kann auch vorgesehen sein, dass das Bandhalbzeug 9
um ein ungeradzahliges Vielfaches von 180° entlang der
Längsachse 12 verdreht wird.
[0030] Bei der Montage des Saugbands 4 innerhalb
des Saugstrangförderers 1 sollte darauf geachtet wer-
den, dass der in Fig. 1 nicht unmittelbar erkennbare Um-
kehrpunkt des Saugbands 4, also der Punkt, an dem die
Bandoberseite 13 und die Bandunterseite 14 beim Um-
lauf des Saugbands 4 gegeneinander verdreht bzw. mit-
einander vertauscht werden, in einem vom Aufschauer-
bereich der Tabakfasern 3 entfernten Bereich zwischen
zwei Antriebsrollen 5 und/oder Umlenkrollen 6 verläuft.
Dieser Bereich zwischen den Rollen 5 bzw. 6, in dem
sich im vorliegenden Fall der Umkehrpunkt des Saug-
bands 4 befindet, ist in Fig. 1 mit "U" bezeichnet.

Patentansprüche

1. Saugband zum Transport von Tabakfasern (3) mit
einer Bandoberseite (13) und einer der Bandober-
seite (13) gegenüberliegenden Bandunterseite (14),
dadurch gekennzeichnet, dass die Bandoberseite
(13) um den Umfang des Saugbands (4) zumindest
einmal gegenüber der Bandunterseite (14) verdreht
ist.

2. Saugband nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Saugband (4)
durch Verbinden der einander gegenüberliegenden
Enden (10,11) eines länglichen Bandhalbzeugs (9)
zu einem Endlosband hergestellt ist, wobei beim
Verbinden der Enden (10,11) die Bandoberseite (13)
mit der Bandunterseite (14) und die Bandunterseite
(14) mit der Bandoberseite (13) verbunden wird.

3. Saugband nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bandoberseite
(13) und die Bandunterseite (14) eine im Wesentli-
chen identische Rauigkeit aufweisen.

4. Saugband nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bandoberseite
(13) und die Bandunterseite (14) eine unterschied-
liche Rauigkeit aufweisen.

5. Verfahren zur Herstellung eines endlosen Saug-
bands, wobei aus einem länglichen Bandhalbzeug
(9) durch Verbinden der beiden Enden (10,11) des
Bandhalbzeugs (9) das endlose Saugband (4) her-
gestellt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Verbin-
den der beiden Enden (10,11) das Bandhalbzeug
(9) entlang seiner Längsachse wenigstens einmal
um 180° verdreht wird, und dass beim Verbinden der
Enden (10,11) die Bandoberseite (13) mit der Band-
unterseite (14) und die Bandunterseite (14) mit der
Bandoberseite (13) verbunden wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass vordem Verbinden
der beiden Enden (10,11) die Bandoberseite (13)
und die Bandunterseite (14) um ein ungeradzahliges
Vielfaches von 180° entlang der Längsrichtung (x)
des Bandhalbzeugs (9) gegeneinander verdreht
werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Enden
(10,11) des Bandhalbzeugs (9) mittels Ultraschall-
schweißen verbunden werden.

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Enden
(10,11) des Bandhalbzeugs (9) mittels Laserschwei-
ßen verbunden werden.

9. Saugstrangförderer (1) für eine Zigarettenherstel-
lungsmaschine, mit einer Unterdruckkammer (2), mit
wenigstens einer Antriebsrolle (5) und mit mehrren
Umlenkrollen (6), um die ein Saugband (4) nach ei-
nem der Ansprüche 1 bis 4 verläuft.

10. Saugstrangförderer nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Umkehrpunkt
des Saugbands (4) in einem von einem Aufschau-
erbereich der Tabakfasern (3) entfernten Bereich
zwischen zwei Rollen (5,6) verläuft.
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