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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON WENIGSTENS DOPPELLAGIGEN ROHRFORMIGEN

STRANGEN DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE SOWIE VORRICHTUNG ZUR
HERSTELLUNG VON WENIGSTENS DOPPELLAGIGEN STRANGEN DER TABAK

VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von wenigstens doppellagigen rohrférmigen Stran-
gen der Tabak verarbeitenden Industrie sowie eine Vor-
richtung zur Herstellung von wenigstens doppellagigen
Stréangen der Tabak verarbeitenden Industrie.

Zur Herstellung eines Strangs (31) wird ein Basis-
materialstreifen (24) in einen ersten Materialstreifen (25)
miteiner ersten Breite und einen zweiten Materialstreifen
(26) miteiner zweiten Breite geschnitten, wobei die Breite
des ersten oder des zweiten Materialstreifens (25, 26)
gemessen und der Schneidvorgang so gesteuert wird,
dass die Breite dieses Materialstreifens auf einen vorge-
gebenen Wert geregelt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von wenigstens doppellagigen rohrférmigen
Stréangen der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0002] Die Erfindung betrifft aulRerdem eine Vorrich-
tung zur Herstellung von wenigstens doppellagigen rohr-
férmigen Stréangen der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0003] In der Tabak verarbeitenden Industrie werden
Strédnge, beispielsweise Tabakstrange, Filterstrange
oder Hohlrohre, hergestellt, um diese in einzelne Ab-
schnitte zu schneiden, die dann beispielsweise zu Filter-
zigaretten weiterverarbeitet werden.

[0004] Zudem werden Ro&hrchen, beispielsweise
Pappréhrchen oder Papierréhrchen, verwendet, um bei-
spielsweise besondere Filter, wie einen RezelRfilter oder
einen Hohlfilter, zur Verfligung zu stellen. Zudem dienen
derartige Réhrchen auch als Abstandshalter in Heat-not-
Burn-Produkten. Ein entsprechendes Réhrchen sollte ei-
ne gewisse Stabilitat aufweisen, weswegen es bekannt
ist, mehrwandige Papierrohre herzustellen. Derartige
Réhrchen werden aus Hohlrohrstrangen abgelangt.
[0005] Aus DE 25 56 332 A1 sind ein Verfahren und
eine Maschine zum Herstellen eines mehrwandigen Pa-
pierrohres flr Rauchartikel-Mundstlickhiilsen bekannt,
bei dem ein fortlaufender Papierstreifen, dessen Breite
zumindest den doppelten Umfang des herzustellenden
Rohres entspricht, stetig von einer Rolle abgezogen wird,
wobei der Streifen in Langsrichtung durch Schwéachen
mit einer Falzlinie versehen wird, durch die der Streifen
in zwei Streifenabschnitten unterteilt wird, wobei die bei-
den Streifenabschnitte entlang der Falzlinie zusammen-
gefaltet werden, wobei der zusammengefaltete Streifen
zu einem doppelwandigen Rohr geformt wird. Hierbei
wird ein Verbinden der Enden des Papierstreifens durch
Uberlappung oder Unterlappung des Papierstreifens mit
der gefalzten und gebogenen Kante hergestellt.

[0006] EP 3 033 952 A2 offenbart ein doppellagiges
Réhrchen der Tabak verarbeitenden Industrie sowie eine
Vorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung eines der-
artigen Réhrchens.

[0007] Um die Qualitédt von auf zwei Materialstreifen
basierenden Strangen oder Réhrchen zu verbessern,
werden Vorrichtungen zum Trennen der Basismaterial-
streifen verwendet, wie sie beispielsweise in EP 1 186
247 B1 offenbart sind. Diese Vorrichtung umfasst eine
Langsschneideeinrichtung zum Trennen eines Basisma-
terialstreifens, Messorgane zum Uberwachen der Breite
der Teilbahnen, die nach der Trennung des Basismate-
rialstreifens entstehen, und ein Stellorgan. Die Messor-
gane Uberwachen, ob es zu einer Abweichung der Breite,
also der Ausdehnung der Materialstreifen quer zur
Schneiderichtung, zwischen den beiden Teilbahnen
kommt. Wird eine solche Breitenabweichung festgestellt,
bringt das Stellorgan die relative Querverstellung der Mit-
tenlinie des Basismaterialstreifens mit der Position des
Langsschnitts der Langsschneideeinrichtung in De-
ckung. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass die Teil-
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bahnen stets die gleiche Breite aufweisen.

[0008] Nachdem Formenineinenrohrférmigen Strang
unterscheidet sich jedoch der Umfang des durch den in-
neren Materialstreifen im Strangquerschnitt definierten
Kreises von dem Umfang des durch den auReren Mate-
rialstreifen im Strangquerschnitt definierten Kreises. Bei
der Verwendung zweier Materialstreifen mit gleicher
Breite weisen daher die die Breite des aufleren Materi-
alstreifens definierenden Kanten nach dem Formen der
Materialstreifen in einen rohrférmigen Strang einen Ab-
stand auf und/oder an den die Breite des inneren Mate-
rialstreifens definierenden Kanten kommt es zu einer
Uberlappung oder Unterlappung des inneren Material-
streifens. Solche StoRbereiche, Uberlappungen und Un-
terlappungen senken die Qualitat sowie die Stabilitat der-
artig hergestellter Strange oder Réhrchen.

[0009] Zudem ist der AulRendurchmesser eines unter
Verwendung zweier Materialstreifen mit gleicher Breite
hergestellten Strangs oder Réhrchens abhangig von der
Breite des Basismaterialstreifens. Verandert sich die
Breite des Basismaterialstreifens, beispielsweise in Fol-
ge von Produktionsméngeln, so verandert sich auch der
Auendurchmesser der aus diesen Basismaterialstrei-
fen hergestellten rohrférmigen Strange bzw. Réhrchen.
Dies hat zur Folge, dass der AuBendurchmesser und da-
mit die Qualitat der hergestellten Strange bzw. Réhrchen
insbesondere von der Breitenvarianz des Basismaterial-
streifens abhangen.

[0010] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mittels
derer die Qualitat derartig hergestellter Strange oder
Rohrchen verbessert werden kann, wobei diese verbes-
serte Qualitadt eine geringere Abhéangigkeit von einer
Breitenvarianz des Basismaterialstreifens aufweist.
[0011] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von wenigstens doppellagigen rohrférmi-
gen Strangen der Tabak verarbeitenden Industrie mitden
folgenden Verfahrensschritten:

- Fordern eines Basismaterialstreifens in ldngsaxialer
Forderrichtung,

- langsaxiales Schneiden des Basismaterialstreifens
in einen ersten Materialstreifen mit einer ersten Brei-
te und einen zweiten Materialstreifen mit einer zwei-
ten Breite, wobei die Breite des ersten und/oder des
zweiten Materialstreifens gemessen und das
Schneiden so gesteuert wird, dass die Breite des
gemessenen Materialstreifens auf einen vorgegebe-
nen Wert gestellt wird,

- Beleimen wenigstens des zweiten Materialstreifens,
wobei insbesondere das Beleimen vollflachig oder
annahernd vollflachig geschieht,

- versetztes Zusammenfiihren des ersten und des
zweiten Materialstreifens, so dass der erste und der
zweite Materialstreifen Gbereinander gelegt und mit-
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einander verklebt werden, und

- Formen der miteinander verklebten Materialstreifen
in einen rohrférmigen Strang.

[0012] Ublicherweise hat der Basismaterialstreifen ei-
ne festgelegte Breite mit einer Breitenvarianz, die vom
Hersteller des Basismaterialstreifens angegeben wird.
Eine solche Breite kann beispielsweise 31,30 mm mit
einer Breitenvarianz von 0,05 mm betragen. Im Rahmen
der Erfindung ist ein Stellen insbesondere ein Steuern
oder Regeln.

[0013] Durch das Stellen, Steuern oder Regeln des
Schneidevorgangs auf die Breite eines Materialstreifens
hat die Breite dieses Materialstreifens eine vorgegebene
feste GroRe. Diese Breite ist dabei unabhangig von der
Breite des Basismaterialstreifens. Auf diese Weise wird
eine gleichbleibend hohe Qualitét der aus diesem Mate-
rialstreifen geformten Innen- oder Auf3enstrangwand, er-
reicht. Da auf diese Weise wenigstens eine Strangwand
eine gleichbleibende Qualitat aufweist, weist auch die
Qualitat der derartig hergestellten Strange oder Roéhr-
chen eine geringere Abhangigkeit von der Breitenvarianz
des Basismaterialstreifens auf.

[0014] Vorzugsweise wird der Basismaterialstreifen
zum Schneiden in seiner Langsachse geférdert. Vor-
zugsweise ist das wenigstens eine Messer, insbesonde-
re Kreismesser, beim Schneiden ortsfest, wird also nicht
linear bewegt. Hierzu ist fir den Fall eines als Kreismes-
ser ausgebildeten Messers die Rotationsachse des
Kreismessers ortsfest.

[0015] Vorzugsweise ist der Materialstreifen, dessen
Breite auf einen vorgegebenen Wert gestellt wird, der
erste Materialstreifen, wobei der erste Materialstreifen
die in radialer Richtung innere Lage und der zweite Ma-
terialstreifen die in radialer Richtung duRere Lage des
rohrférmigen Strangs bildet.

[0016] Durch das Stellen, die Steuerung oder die Re-
gelung der Breite des ersten Materialstreifens wird die
Qualitat der hergestellten Strange erhoht, da die Breite
des ersten Materialstreifens den Durchmesser, insbe-
sondere den Aulendurchmesser, des hergestellten
Strangs festlegt. Durch Festlegung einer ersten Breite
kénnen demnach Strange mit einem gleichbleibenden
AuBendurchmesser hergestellt werden, auch wenn es
zu einer Veranderung der Breite des Basismaterialstrei-
fens kommt.

[0017] Besondersbevorzugtistes, wenn der erste Ma-
terialstreifen bei dem Formen der miteinander verklebten
Materialstreifen in einem rohrférmigen Strang so geformt
wird, dass die die erste Breite definierenden Kanten auf
StoR liegen.

[0018] Derinnere Materialstreifen ist entscheidend flr
die Stabilitat des hergestellten Strangs. Die Stabilitat und
die Qualitatistinsbesondere bei Strangen, bei denen die
die erste Breite definierenden Kanten auf StoR liegen,
gegenuber Strangen verbessert, bei denen ein Abstand
zwischen diesen Kanten vorliegt oder es zu einer Uber-
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lappung oder einer Unterlappung dieser Kanten kommt.
[0019] Vorzugsweise wird mittels der vorgegebenen
ersten Breite der AuRendurchmesser des rohrférmigen
Strangs berechnet, wobei ermittelt wird, ob der berech-
nete AuRendurchmesser innerhalb eines, insbesondere
vorgebbaren, Toleranzbereichs liegt.

[0020] Durch die Vorgabe eines solchen Toleranzbe-
reichs des AuRendurchmessers des rohrférmigen
Strangs wird tberpriift, ob die hergestellten Strange oder
die nach dem Ablangen des Strangs hergestellten Réhr-
chen fiur die vorgesehene Verwendung, beispielsweise
als Filterstrang, geeignet sind. Da der AuRendurchmes-
ser des hergestellten Strangs allein durch die erste Breite
und der bekannten Dicke der Materialstreifen festgelegt
wird, kann der AuBendurchmesser unter Verwendung
einfacher geometrischer Uberlegungen berechnet wer-
den. In einer ersten Naherung istder Durchmesser gleich
der ersten Breite geteilt durch die Zahl Pi
(3,14159265359), wobei noch zweimal die Dicke des Ma-
terialstreifens aufaddiert wird. Bei einer Dicke des Mate-
rialstreifens von 0,125 mm und einer ersten Breite von
15,250 mm ergibt sich beispielsweise ein Aulendurch-
messer von 5,229 mm.

[0021] Vorzugsweise wird die erste Breite, in Abhan-
gigkeit der mittels einer Messung bestimmten Breite des
Basismaterialstreifens, so vorgegeben, dass der Aul3en-
durchmesser des rohrférmigen Strangs innerhalb des,
insbesondere vorgebbaren, Toleranzbereichs so variiert
wird, dass der Abstand der die zweite Breite definieren-
den Kanten nach dem Formen in einen rohrférmigen
Strang minimiert wird, insbesondere so minimiert wird,
dass die die zweite Breite definierenden Kanten auf Stof3
liegen.

[0022] Somit wird ausgenutzt, dass fir den Aulen-
durchmesser der Strange kein fester Wert, sondern ein
Toleranzbereich vorgegeben wird. Durch Variation des
AuBendurchmessers in den Grenzen dieses Toleranz-
bereichs wird erreicht, dass der Abstand der die zweite
Breite definierenden Kanten minimiert wird und weiterhin
auch die die erste Breite definierenden Kanten auf Stof3
liegen. Die Variation des AuRendurchmessers wird dabei
allein durch eine Variation der ersten Breite vorgenom-
men.

[0023] Insbesondere werden durch dieses Vorgehen
Strange hergestellt, die innere und aullere StolRbereiche
mit einer Breite von 0,0 mm aufweisen, die die Breite des
ersten und des zweiten Materialstreifens definierenden
Kanten also auf Stof3 liegen, und somit eine hohe Stabi-
litdt und Qualitat besitzen. Auch wenn der Basismateri-
alstreifen eine Breitenvarianz aufweist, also sich die Brei-
te des Basismaterialstreifens wahrend der kontinuierli-
chen Ausfiihrung dieses Verfahrens édndert, werden wei-
terhin Strange hergestellt, bei denen die die Breite des
ersten und des zweiten Materialstreifens definierenden
Kanten auf StoR liegen und sich der AuRendurchmesser
der Strange nur innerhalb des Toleranzbereichs veran-
dert.

[0024] Vorzugsweise wird bei Berechnung eines au-
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Rerhalb des, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbe-
reichs liegenden AuRendurchmessers und/oder eines
aullerhalb eines weiteren, insbesondere vorgebbaren,
Toleranzbereichs liegenden Abstands der die zweite
Breite definierenden Kanten eine Warnmeldung ausge-
geben, insbesondere das Verfahren angehalten.
[0025] Dies ist vorteilhaft, um die Herstellung von fir
den Anwendungsbereich geeigneten Stréangen sicherzu-
stellen und somit eine Materialverschwendung zu ver-
meiden.

[0026] Vorzugsweise wird in Abhangigkeit des AuRen-
durchmessers des rohrférmigen Strangs eine Héhenan-
passung eines Oberformats einer Formatvorrichtung
durchgefihrt.

[0027] Die Formatvorrichtung dient hierbei zum For-
men der miteinander verklebten Materialstreifen in einen
rohrfédrmigen Strang. Um die Qualitat der hergestellten
Strénge zu verbessern, ist es daher vorteilhaft, die For-
matvorrichtung an den berechneten AulRendurchmesser
des Strangs anzupassen.

[0028] Vorzugsweise wird ferner die Lage der Materi-
alstreifen in Richtung quer zur Férderrichtung so gere-
gelt, dass nach dem Formen in einen rohrférmigen
Strang der auRere StoRbereich, vorzugsweise der dulRe-
re StolRbereich und derinnere StofRbereich, im Umfangs-
richtung des Strangs beziiglich eines Oberformats einer
Formatvorrichtung ausgerichtet werden, vorzugsweise
der dulere Stolbereich mittig unter dem Oberformat
ausgerichtet wird.

[0029] Mit einer Vorrichtung gemaf EP 3 056 097 A1
kann die Lage des Materialstreifens mit einer sehr hohen
Genauigkeit eingestellt werden. Diese Vorrichtung kann
vorzugsweise in Foérderrichtung kurz vor der Formatvor-
richtung angeordnet sein.

[0030] Eine solche Ausrichtung der StoRbereiche ist
dann sinnvoll, wenn zum Beleimen ein Klebstoff bzw.
Leim verwendet wird, der durch Erhitzen oder AbkUihlen
aushartet. In diesem Fall kann das Oberformat der For-
matvorrichtung, die zum Formen der Materialstreifen in
einem rohrférmigen Strang verwendet wird, als beheiz-
tes oder gekihltes Oberformat ausgebildet sein, um die
Aushéartung des Klebstoffs bzw. Leims zu beschleuni-
gen. Ein Abldsen eines Kantenbereichs kann so effizient
verhindert werden. Ein griindliches Ausharten des Kleb-
stoffs bzw. Leims zum Verkleben der StoRRbereiche, ins-
besondere des aul3eren StolRbereichs, flihrtzu einer Her-
stellung von Strangen mit einer hohen Stabilitat und Qua-
litat.

[0031] Um die Aushartung des Klebstoff bzw. Leims
zum Verkleben der StoRbereiche zu beschleunigen,
kann der dufRere StoRRbereich in Bezug auf den Umfang
des Strangs durch Ausrichtung der Lage der Material-
streifen in Richtung quer zur Foérderrichtung so ausge-
richtet werden, dass er mittig und direkt unter dem be-
heizten oder gekihlten Oberformat, also in einer 12 Uhr
Position bei einem zentral Gber dem Strang angeordne-
ten Oberformat, angeordnet wird.

[0032] Um eine hohe Stabilitdt des rohrférmigen
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Strangs zu erreichen, sollte der innere StoRbereich in
Umfangsrichtung des Strangs versetzt gegentiber dem
auleren StoRbereich angeordnet sein. Vorzugsweise
wird der Abstand in Umfangsrichtung zwischen dem au-
Reren StoRRbereich und dem inneren StoRbereich so ge-
regelt, dass auch derinnere StoRbereich zum Ausharten
des Klebstoffs durch das Oberformat in einem maéglichst
groRen Male erhitzt oder gekuhlt wird, jedoch noch ein
genigend groRer Abstand in Umfangsrichtung besteht,
um eine hohe Stabilitédt des Strangs zu erreichen.
[0033] Vorzugsweise wird beim versetzten Zusam-
menfiihren des ersten und des zweiten Materialstreifens
ein Uberlappbereich des ersten und des zweiten Mate-
rialstreifens erzeugt, wobei die Breite des Uberlappbe-
reichs auf einem konstanten Wert gehalten wird.

[0034] Die Aufgabe wird ferner gelst durch eine Vor-
richtung zur Herstellung von wenigstens doppellagigen
rohrférmigen Strangen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie umfassend:

eine Materialstreifenzufihrvorrichtung,

- eine Schneidvorrichtung, umfassend wenigstens ein
Messer, insbesondere wenigstens ein rotierendes
Kreismesser, zum langsaxialen Schneiden eines
Basismaterialstreifens in einen ersten Materialstrei-
fen mit einer ersten Breite und einen zweiten Mate-
rialstreifen mit einer zweiten Breite,

- ein Stellorgan zur Ausrichtung der relativen Quer-
verstellung, also der Ausrichtung in Querrichtung,
des Basismaterialstreifens beziglich der Position
des wenigstens einen Messers, wodurch die Schnitt-
position und hierdurch die erste und zweite Breite
festgelegt wird,

- eine Messvorrichtung zur Messung der Breite des
ersten Materialstreifens und/oder des zweiten Ma-
terialstreifens,

- eine Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung, der
die Daten der Messvorrichtung zugefliihrt werden
oder zufiihrbar sind und die so eingerichtet ist, dass
sie das Stellorgan so steuert, dass die Breite des
vermessenen Materialstreifens auf einen vorgege-
benen oder vorgebbaren Wert gesteuert, insbeson-
dere geregelt, wird,

- eine Beleimvorrichtung, mittels der der erste Mate-
rialstreifen oder der zweite Materialstreifen beleim-
bar ist,

- eine Zusammenfihrvorrichtung, mittels der die Ma-
terialstreifen zum Verkleben miteinander so zusam-
men geflhrt werden, dass die Materialstreifen ver-
setzt zueinander Uibereinander liegen, und

- eine Formatvorrichtung, in der aus den zusammen-
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gefuhrten Materialstreifen ein rohrférmiger Strang
gebildet wird oder herstellbar ist.

[0035] Beider Materialstreifenzufiihrvorrichtung kann
es sich um Zufiihrrollen handeln, tUber die ein Material-
streifen einer entsprechenden Breite gefordert werden
kann. Ublicherweise wird ein derartiger Materialstreifen
von einer Materialstreifenbobine angezogen und in die
entsprechende Vorrichtung geférdert. Die Férderung des
Materialstreifens geschieht hierbeiin einer Richtung ent-
lang der Langsachse des Materialstreifens.

[0036] Beidem Stellorgan kann es sich beispielsweise
um ein den Basismaterialstreifen ober- und unterseitig
kontaktierendes Walzenpaar handeln, das um eine ge-
meinsame senkrecht zu den Walzenachsen und senk-
recht zur Forderrichtung des Basismaterialstreifens ver-
laufende Drehachse motorisch verschwenkbar ist. Das
Stellorgan ist in Forderrichtung hinter der Materialstrei-
fenzuflihrvorrichtung angeordnet.

[0037] Bei der Schneidvorrichtung, die vorzugsweise
in Forderrichtung des Materialstreifens stromabwarts
des Stellorgans angeordnet ist, handelt es sich um einen
Langsschneider, der in den Materialstreifen in langsaxi-
aler Richtung schneidet.

[0038] Vorzugsweise ist das eine Messer, insbeson-
dere Kreismesser, beim Schneiden ortsfest, wird also
nichtlinear bewegt. Hierzu ist fir den Fall eines als Kreis-
messer ausgebildeten Messers die Rotationsachse des
Kreismessers ortsfest.

[0039] Beider Messvorrichtung, die in Férderrichtung
hinter der Schneidvorrichtung angeordnet ist, kann es
sich beispielsweise um wenigstens eine fotoelektrische
Kompakt-Laserlichtschranke oder Laserlichtschranke
handeln.

[0040] Bei der Steuerungs- oder Regelungsvorrich-
tung kann es sich beispielsweise um ein Computersys-
tem mit Eingabe- und Ausgabekanélen handeln. Sie ist
so eingerichtet, dass sie die Daten der Messvorrichtung
aufnimmt, die fir die Bestimmung der Schneidposition
notwendige Berechnung durchfiihrt und das Steueror-
gan bzw. die Rotation des Steuerorgans so steuert oder
regelt, dass der vermessene Materialstreifen auf die be-
rechnete Breite geschnitten wird.

[0041] Durch die Verwendung einer Steuerungs- oder
Regelungsvorrichtung, die so eingerichtet ist, dass sie
die Breite eines Materialstreifens auf eine vorgegebene
feste GroRe steuert oder regelt, wird vorzugsweise eine
gleichbleibende Qualitat der aus diesem Materialstreifen
geformten Strangwand und somit eine geringere Abhan-
gigkeit von der Breitenvarianz des Basismaterialstreifens
erreicht.

[0042] Die sich andie Messvorrichtung anschlieRende
Leimvorrichtung beleimt im Wesentlichen vollflachig we-
nigstens einen der beiden Materialstreifen, d.h. den ers-
ten und/oder den zweiten Materialstreifen, wobei an die-
ser Stelle auch ein Bereich beleimt werden kann, der als
Naht dienen kann, d.h. bei dem in einer spateren For-
matvorrichtung ein Endabschnitt des zweiten Material-
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streifens zum VerschlieBen einer Naht auf den ersten
Materialstreifen gedriickt wird. Dieser Bereich kann al-
lerdings auch in einem nachfolgenden Schritt beleimt
werden bzw. mit Klebstoff versehen werden. Bei der Be-
leimvorrichtung kann es sich um eine Beleimvorrichtung
handeln, die einer Beleimvorrichtung entspricht, die in
der EP 2 974 798 A1 beschrieben ist.

[0043] An die Beleimvorrichtung schliet sich in For-
derrichtung eine Zusammenfihrvorrichtung an, die im
Rahmen der Erfindung vorzugsweise eine Papierlagen-
verstellvorrichtung bzw. Papierlageneinstellvorrichtung
umfasst, mittels der die seitliche Lage, d.h. eine relative
Lage des ersten und des zweiten Materialstreifens zu-
einander, und zwar quer zur Foérderrichtung, eingestellt
werden kann, um nur einen teilweisen Uberlapp des ers-
ten und zweiten Materialstreifens vorzusehen, so dass
von der Breite dieses Materialstreifens gesehen ein Teil
nach links und ein Teil nach rechts Gbersteht.

[0044] Die Vorrichtung zur Herstellung von wenigstens
doppellagigen rohrférmigen Strangen der Tabak verar-
beitenden Industrie kann ebenfalls zur Herstellung von
doppellagigen Réhrchen verwendet werden. Hierzu wird
der rohrférmige Strang abgelangt, beispielsweise durch
eine Ubliche Messervorrichtung. Es kann auch zunachst
vorgesehen sein, den hergestellten rohrférmigen Strang
einer weiteren Maschine zuzufiihren, beispielsweise ei-
ner Filterstrangmaschine oder einer Tabakstrangma-
schine, um um den rohrférmigen Strang ein Filtermaterial
oder ein Tabakmaterial anzuordnen. Am Ende kann dann
ein Umhillungsmaterialstreifen um den dann gebildeten
Strang herumgewickelt werden, um dann anschlieRend
entsprechend Stabe mit den darin enthaltenen doppel-
lagigen Réhrchen abzulangen.

[0045] Zudem ist vorzugsweise eine Separiervorrich-
tung vorgesehen, die den ersten Materialstreifen oder
den zweiten Materialstreifen vom jeweils anderen Mate-
rialstreifen in Férderrichtung nach der Schneidvorrich-
tung rdumlich trennt. Hierdurch kann eine sehr genaue
Positionierung und Zusammenfiihrung des ersten und
des zweiten Materialstreifens erfolgen, so dass die rela-
tive seitliche Lage zueinander genau eingestellt werden
kann. Zudem wird fiurr diesen Fall auch eine saubere Be-
leimung nur eines Materialstreifens ermdglicht.

[0046] Hierbeiistes insbesondere bevorzugt, wenn ei-
ne erste Flache des ersten und eine erste Flache des
zweiten Materialstreifens, die in die gleiche Richtung zei-
gen, nach dem Zusammenfligen des ersten und zweiten
Materialstreifens immer noch in die gleiche Richtung zei-
gen. Eskann alternativauch vorgesehen sein, den ersten
und zweiten Materialstreifen nach dem Schneiden relativ
zueinander um 180° zu verdrehen, damit eine vor dem
Schneiden vorliegende erste Oberflache, die in zwei ers-
te Oberflaichen mit gleicher Orientierung geschnitten
wird, so zusammengefihrt wird, dass die ersten Ober-
flachen des ersten und zweiten Materialstreifens zuein-
ander angeordnet sind.

[0047] AuRerdem kann zwischen der Zusammenfihr-
vorrichtung der Formatvorrichtung eine erste Heizvor-
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richtung vorgesehen sein. Mittels der ersten Heizvorrich-
tung kann der Klebstoff vorausgehartet werden, so dass
der erste und der zweite Materialstreifen zusammenge-
halten werden und noch verformbar sind, und zwar vor-
zugsweise so, dass die Form von alleine schon im We-
sentlichen halt.

[0048] Vorzugsweise sieht die Beleimvorrichtung eine
vollflachige oder anndhernd vollflachige Beleimung des
ersten und/oder des zweiten Materialstreifens vor.
[0049] Vorzugsweise istzwischender Zusammenfiihr-
vorrichtung und der Formatvorrichtung, insbesondere
zwischen der ersten Heizvorrichtung und der Formatvor-
richtung, eine Nahtbeleimungsvorrichtung vorgesehen.
Die Nahtbeleimungsvorrichtung wird dann verwendet,
wenn die vorherige Beleimvorrichtung keine vollflachige
Beleimung vorsieht. Gemeint ist die Beleimung, die nicht
in der queraxialen Richtung vollflachig vorgenommen
wurde und somit erst mittels der Nahtbeleimungsvorrich-
tung ein Leim bzw. ein Klebstoff aufgetragen wird, der
zum SchlieRen der Nahtdient. Quer zur Léangsachse soll-
te vorzugsweise eine vollstandige Beleimung durch die
Beleimvorrichtung und auch die Nahtbeleimungsvorrich-
tung vorgenommen werden.

[0050] Vorzugsweise umfasst die Formatvorrichtung
eine zweite Heizvorrichtung. Die zweite Heizvorrichtung
kann beispielsweise in dem Oberformat der Formatvor-
richtung angeordnet sein und dient insbesondere vor-
zugsweise zum vollstandigen Abbinden des Nahtkleb-
stoffs.

[0051] Es kann auch eine alternative Variante vorge-
sehen sein, beispielsweise die gezeigte Vorrichtung ei-
ner Ublichen Strangmaschine vorzuschalten und in der
Uiblichen Strangmaschine eine Ublicherweise verwende-
te Nahtplatte als weitere Heizvorrichtung zu verwenden.
In dieser bevorzugten Ausfihrungsform einer entspre-
chenden Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie
kann dann mit einer deutlich verbesserten Laufstabilitat
ein entsprechender rohrférmiger Strang oder ein ent-
sprechendes doppellagiges Réhrchen der Tabak verar-
beitenden Industrie hergestellt werden.

[0052] Vorzugsweise ist die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung so eingerichtet, dass sie die erste Breite
steuert oder regelt, wobei der erste Materialstreifen die
in radialer Richtung innere Lage und der zweite Materi-
alstreifen die in radialer Richtung duRere Lage des mehr-
lagigen rohrférmigen Strangs bildet.

[0053] Besonders bevorzugt ist die Steuerungs- oder
Regelungsvorrichtung so eingerichtet, dass sie die erste
Breite so steuert oder regelt, dass die die erste Breite
definierenden Kanten nach dem Formen in einen rohr-
férmigen Strang auf Stol3 liegen.

[0054] Fernerist die Steuerungs- oder Regelungsvor-
richtung bevorzugt so eingerichtet, dass sie zudem zu
jedervonihreingestellten ersten Breite den AuRendurch-
messer des rohrférmigen Strangs berechnet und ermit-
telt, ob der berechnete AuRendurchmesser innerhalb ei-
nes, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbereichs liegt.
[0055] Vorzugsweise ist eine weitere Messvorrichtung
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vorgesehen, wobei diese weitere Messvorrichtung in
Forderrichtung vor dem Stellorgan angeordnet und zur
Bestimmung der Breite des Basismaterialstreifens ein-
gerichtet ist.

[0056] Vorzugsweise ist die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung so eingerichtet, dass sie die erste Brei-
te, in Abhangigkeit der Breite des Basismaterialstreifens,
so steuert oder regelt, dass der Auflendurchmesser des
rohrférmigen Strangs innerhalb des, insbesondere vor-
gebbaren, Toleranzbereichs so variiertwird, dass der Ab-
stand der die zweite Breite definierenden Kanten nach
dem Formen in einen rohrférmigen Strang minimiert wird,
insbesondere die zweite Breite definierenden Kanten auf
StoR legen.

[0057] Auf diese Weise werden im laufenden Betrieb
der Vorrichtung insbesondere Strange hergestellt, bei
denen die die Breite des ersten und des zweiten Mate-
rialstreifens definierenden Kanten auf StoR liegen und
sich der AuRendurchmesser der Stréange nur innerhalb
des, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbereichs ver-
andert, auch wenn sich die Breite des Basismaterialstrei-
fens, beispielsweise aufgrund einer Breitenvarianz des
Basismaterialstreifens, verandert.

[0058] Vorzugsweise ist die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung zudem so eingerichtet, dass sie bei Be-
rechnung eines aulerhalb des, insbesondere vorgebba-
ren, Toleranzbereichs liegendem AuRRendurchmessers
und/ oder eines aul3erhalb eines weiteren, insbesondere
vorgebbaren, Toleranzbereichs liegenden Abstands der
die zweite Breite definierenden Kanten eine Warnmel-
dung ausgibt, insbesondere die Vorrichtung anhalt.
[0059] Vorzugsweise ist die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung so eingerichtet, dass sie in Abhangig-
keit des berechneten AuRendurchmessers des rohrfor-
migen Strangs eine Hdhenanpassung eines Oberfor-
mats der Formateinrichtung durchfiihrt. Hierdurch kann
auf einfache Weise der AuRendurchmesser verandert
werden.

[0060] Vorzugsweise ist zusatzlich wenigstens ein
Kantensensor zur Messung der Position der Material-
streifen in Richtung quer zur Férderrichtung und wenigs-
tens eine Querverstellungsvorrichtung zur Verschiebung
der Position der Materialstreifen in Richtung quer zur For-
derrichtung vorgesehen, wobei der wenigstens eine Kan-
tensensor und die wenigstens eine Querverstellungsvor-
richtung zwischen der Schneidvorrichtung und der For-
matvorrichtung, vorzugsweise zwischen einem Querfor-
derer und einem Zugrollenpaar angeordnet sind.
[0061] Einegeeignete Querverstellungsvorrichtungist
in EP 3 056 097 A1 gezeigt.

[0062] Durchdenwenigstens einen Kantensensorund
die wenigstens eine Querverstellungsvorrichtung kann
die Position der Materialstreifen in Richtung quer zur For-
derrichtung so angepasst werden, dass die Position des
auleren und des inneren StoRbereichs in Umfangsrich-
tung nach dem Formen der Materialstreifen in einen rohr-
férmigen Strang in Bezug auf die Position des beheizten
oder gekuhlten Oberformats gesteuert wird. Verandert
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sich die Position beispielsweise des zweiten Material-
streifens in Richtung quer zur Férderrichtung, so veran-
dert sich auch die Position des duferen StoRbereichs in
Umfangrichtung des Strangs, der in der Formatvorrich-
tung aus den Materialstreifen geformt wird. Insbesonde-
re kann die Position des duReren StofRbereichs so ge-
steuert werden, dass der dulRere StoRRbereich in der For-
matvorrichtung mittig direkt unter dem Oberformat ange-
ordnetist. Aufdiese Weise wird die Aushéartung des Kleb-
stoffs oder Leims, mit dem die die zweite Breite definie-
renden Kanten verklebt werden, beschleunigt.

[0063] Um die Position sowohl des dulReren als auch
des inneren StoRbereichs zu steuern, ist es bevorzugt,
wenigstens zwei Paare bestehend aus jeweils einem
Kantensensor und einer Querverstellungsvorrichtung zu
verwenden, die in dem Bereich der Vorrichtung angeord-
net sind, in dem der erste Materialstreifen getrennt von
dem zweiten Materialstreifen geférdert wird.

[0064] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0065] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemaflen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Schnittdarstellung durch ei-
nen doppellagigen Materialstreifen in einer
Schnittebene quer zur Langsachse der Materi-
alstreifen,

Fig. 2 einen entsprechend hergestellten erfindungs-
gemalen doppellagigen Strang in einer sche-
matischen Schnittdarstellung,

Fig. 3  eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zur Her-
stellung eines Hohlfilterstrangs in schemati-
scher Darstellung,

Fig. 4  einenschematischen Bahnverlauf zum Schnei-
den eines Basismaterialstreifens in zwei Mate-
rialstreifen.

[0066] 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.

[0067] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Schnittdar-
stellung quer zur Langsachse von zwei Materialstreifen
25 und 26 den Zustand des ersten Materialstreifens 25
und des zweiten Materialstreifens 26, nachdem diese zu-
sammengefligt worden sind. Hierbei ist zu erkennen,
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dass der erste Materialstreifen 25 auf seiner Oberseite
einen Positionsklebstoff 17, beispielsweise einen Leim,
aufweist. Auf den Positionsklebstoff 17 aufgelegt ist der
zweite Materialstreifen 26.

[0068] Der erste Materialstreifen 25 weist links und
rechts Kanten 13 und 14 auf und der zweite Material-
streifen 26 links und rechts Kanten 15 und 16.

[0069] Es ist zudem auf dem ersten Materialstreifen
25 eine Nahtbeleimung 18 vorgenommen worden, die
dazu dient, mit dem rechts Uiber den ersten Materialstrei-
fen 25 Uberstehenden Teil des zweiten Materialstreifens
26 eine Verklebung vorzusehen. Es kdnnen auch Naht-
beleimungsstreifen vorgesehen sein, beispielsweise ein
Nahtbeleimungsstreifen 18 auf der einen Seite des ers-
ten Materialstreifens 25 und ein weiterer Nahtbelei-
mungsstreifen auf der entgegengesetzten Seite des Ma-
terialstreifens 26. Die Beleimung 17 kann zur gleichen
Zeit wie die Beleimung 18 vorgenommen werden oder,
wie vorstehend schon angegeben, im Nachhinein, und
zwar vor der Formung des Réhrchens bzw. des rohrfor-
migen Strangs, in einer Formatvorrichtung.

[0070] Nach Durchlaufen der Formatvorrichtung ergibt
sich in dieser Konstellation ein doppellagiger rohrférmi-
ger Strang 31, der im Querschnitt in Fig. 2 schematisch
dargestellt ist. Hier liegt dann der erste Materialstreifen
25im Inneren, wobei die Kanten 13 und 14 auf Stol3 bzw.
mit wenig Abstand voneinander angeordnet sind.
[0071] Dieser innere StofRbereich 21 ist radial nicht
fluchtend mit dem &ufReren StoRbereich 20 des zweiten
Umhdallungsmaterialstreifens 26. Dort liegen auch die
Kanten 15 und 16 auf StoR bzw. mit einem kleinen Ab-
stand voneinander versehen. Die Licken der StoRberei-
che 20 und 21 kénnen auch miteinem Klebstoff versehen
sein. Im Fall der Fig. 2 ist allerdings kein Klebstoff vor-
gesehen. Im Gegensatz zum Stand der Technik ergibt
sich eine bessere Rundheit, da eine Uberlappung der
Kante 16 beispielsweise mit dem zweiten Umhillungs-
materialstreifen 26 eben nicht vorgesehen ist, sondern
ein Fluchten bzw. eine im Wesentlichen kreisférmige Au-
Renkontur.

[0072] Durch das Versetzen der StoRRbereiche 20 und
21 in Umfangsrichtung ist ein sehr sicherer Verschluss
des hergestellten rohrférmigen Strangs 31 beziehungs-
weise nach Ablangen des doppellagigen Réhrchens er-
moglicht. AuRerdem wird hierdurch eine erhéhte Stabi-
litdt der rohrférmigen Strédnge 31 beziehungsweise der
doppellagigen Réhrchen erzielt, da die Schwachstellen
der einzelnen Lagen voneinander beabstandet sind.
[0073] Die Dicken des ersten Materialstreifens 25 und
des zweiten Materialstreifens 26 sind im Wesentlichen
gleich groR.

[0074] Fig. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgema-
Re Vorrichtung zur Herstellung von wenigstens doppel-
lagigen rohrférmigen Strangen 31 oder von doppellagi-
gen Réhrchen der Tabak verarbeitenden Industrie. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel sind mehrere Varianten der
erfindungsgeméafen Vorrichtung gleichzeitig dargestellt.
[0075] Von einer nicht dargestellten Bobine wird ein
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entsprechend breiter Basismaterialstreifen 24 in Foérder-
richtung 34 abgezogen und ber Rollen 41 gelenkt. Es
schlief3t sich eine Schneidvorrichtung 23 an eine Mate-
rialstreifenzufihrvorrichtung 22 an. In der Schneidvor-
richtung 23 wird der Basismaterialstreifen 24 in Langs-
richtung geschnitten. Die Schneidvorrichtung 23 ist ein
Langsschneider.

[0076] Die geschnittenen Materialstreifen in Form ei-
nes ersten Materialstreifens 25 und eines zweiten Mate-
rialstreifens 26 werden noch parallel (iber eine weitere
Umlenkrolle 41 geférdert, um dann mittels eines Quer-
forderers 32 in Form einer Umlenkrolle voneinander ge-
trennt zu werden. Der zweite Materialstreifen 26 wird
nach einer weiteren Umlenkung mittels einer Beleimvor-
richtung 27 im Wesentlichen vollstandig beleimt, und
zwar zumindest Uber die gesamte Lange. Diese Beleim-
vorrichtung 27 kann beispielsweise den Bereich einer
Naht auslassen, muss dies allerdings nicht notwendiger-
weise.

[0077] Der erste Materialstreifen 25 wird getrennt von
dem zweiten Materialstreifen 26 geférdert und mittels der
Versatzvorrichtung 29 in Querrichtung zur Foérderrich-
tung versetzt, so dass in dem Zugrollenpaar 28, mittels
der eine Vereinigung des ersten Materialstreifens 25 mit
dem zweiten Materialstreifen 26 geschieht, ein versetz-
tes Aufeinanderliegen der Materialstreifen 25 und 26 er-
zielt wird. Die Materialstreifen liegen beispielsweise an
dieser Stelle so vor, wie in Fig. 1 schematisch dargestellt.
[0078] Anschliefend ist eine Heizvorrichtung 35 vor-
gesehen, mittels der der aufgebrachte Leim bzw. der auf-
gebrachte Klebstoff 17 vorgehartet wird. In einer anderen
Ausfiihrungsform kann aber auch eine hier nicht gezeigte
Kuhlvorrichtung verwendet werden, wenn das Abbinden
des Leims bzw. des Klebstoffs 17 eine Temperatursen-
kung erfordert. Es ist auch eine Variante ohne Heizvor-
richtung oder Kiihlvorrichtung méglich. Fiirden Fall, dass
schon eine Nahtbeleimung stattgefunden hat, werden
die Ubereinander gelegten Materialstreifen 25 und 26 ei-
ner Formatvorrichtung 30 zugefiihrt. Sofern die Nahtbe-
leimung noch nicht stattgefunden hat, findet diese mittels
der Nahtbeleimungsvorrichtung 36 statt, die zwischen
der Heizvorrichtung 35 und der Formatvorrichtung 30 an-
geordnet ist.

[0079] In der Formatvorrichtung driickt der Einlauffin-
ger 44 die Materialstreifen nach unten auf das Format-
band 43, das Uber entsprechende Umlenkrollen 41 end-
los durch die Formatvorrichtung 30 geflhrt wird.

[0080] In der Formatvorrichtung werden die Material-
streifen in eine runde Form oder eine ovale Form auf
bekannte Weise umgeformt. Das Oberformat ist hierbei
als beheiztes Oberformat 37 ausgebildet, um den Leim
bzw. den Klebstoff 17 weiter abzubinden. In einer ande-
ren Ausfihrungsform kann aber auch ein gekihltes
Oberformat verwendet werden, wenn fiir das Abbinden
des Leims bzw. des Klebstoffs 17 eine Temperatursen-
kung erforderlich ist.

[0081] Anschlieend kénnen aus dem so gebildeten
Strang 31 mittels der Ablangvorrichtung 38 entspre-
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chend doppellagige Réhrchen in gewiinschter Léange ab-
geschnitten werden.

[0082] Alternativ kann an dieser Stelle vorgesehen
sein, dass noch keine Réhrchen abgeléngt werden, son-
dern der rohrférmige Strang 31 in eine Strangmaschine
40 eingebracht wird.

[0083] Hierzu kann auf der einen Seite vorgesehen
sein, einfach nur den hergestellten rohrférmigen Strang
in die Strangmaschine 40 einzubringen und dort mit einer
in Fig. 3 nicht dargestellten Heizung den Klebstoff weiter
ausharten zu lassen. Fiir diesen Fall ist eine sehr schnel-
le Fertigung von entsprechenden Réhrchen 10, die aus
dem dann endgliltig ausgehérteten Strang in der Strang-
maschine 40 abgelangt werden, mdoglich.

[0084] Alternativ kann beispielsweise ein Filtertow 46
aus einer Filtertowaufbereitungsvorrichtung, die in Fig.
3 nicht dargestellt ist, die allerdings in Fig. 3 rechts von
derdargestellten Vorrichtung angeordnet ware, oberhalb
des Formates 30 Uber die erfindungsgemale Vorrich-
tung gefuhrt werden und durch ein Zugrollenpaar 42 in
Forderrichtung 47 der Strangmaschine 40 zugefiihrt wer-
den. Das Filtertow 46 kann dann beispielsweise um den
rohrférmigen Strang 31 herum angeordnet werden.
[0085] Damit das Filtertow an dem rohrférmigen
Strang 31 halt, wird mittels einer Ankernahtvorrichtung
45 ein Klebstoff, beispielsweise auch PVA, auf den rohr-
férmigen Strang 31 aufgebracht. In der Strangmaschine
40 kann entsprechend ein Umhillungsmaterialstreifen
um den Strang aus einem innenliegenden rohrférmigen
Strang und einem aulen herum liegenden Filtertow in
einer Formatvorrichtung gewickelt werden und so ein
entsprechender Filter hergestellt werden.

[0086] Ein hierzu passender Filter hat ein innenliegen-
des Roéhrchen, um das aufRen ein Filtertow angeordnet
ist, um das herum ein Umhillungsmaterial angeordnet
ist.

[0087] Die Leimvorrichtung 27 und die Nahtbelei-
mungsvorrichtung 36 kdénnen als Flachdiisen, Spinn-
sprihdisen oder gemaR EP 2 974 798 A1 ausgebildet
sein. Es wird hier vorzugsweise ein flachiger Auftrag von
Klebstoff bzw. Leim vorgenommen.

[0088] Die Heizvorrichtung 35 kann optional vorgese-
hensein. Diese dientim Wesentlichen zum Voraushéarten
bzw. Vorharten des Klebstoffs.

[0089] Zum genauen Ausrichten der Papierbahnen re-
lativ zueinander, insbesondere um den richtigen Versatz
in der Breite einzustellen, kdnnen entsprechende Sen-
soren vorgesehen sein, die die Lage der Kanten der Ma-
terialstreifen erkennen. Es kdnnen dann entsprechende
Regelmechanismen vorgesehen sein, um die Lage der
Materialstreifen zueinander zu regeln.

[0090] Zum leichteren Rundformen, insbesondere von
dicken Papieren oder Pappen, kann ein Vorbiegen des
Materialstreifens unmittelbar vor der Formatvorrichtung
oder unmittelbar nach dem Langsschneider erfolgen.
[0091] Der rohrférmige Strang beziehungsweise das
doppellagige Réhrchen kann einen Innendurchmesser
von beispielsweise 3 mm bis 8 mm aufweisen.
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[0092] Fig. 3 zeigt auRerdem noch einen Kantensen-
sor 59 und eine Querverstellungsvorrichtung 60, die zwi-
schen Zugrollenpaar 28 und Heizvorrichtung 35 ange-
ordnet sind. Dies ist allerdings nur eine mégliche Anord-
nung des Kantensensors 59 und der Querverstellungs-
vorrichtung 60. Sowohl Kantensensor 59 als auch Quer-
verstellungsvorrichtung 60 kénnen erfindungsgeman auf
einer beliebigen Position zwischen Schneidvorrichtung
23 und Formatvorrichtung 30 angeordnet sein. Auch ist
die Erfindung nicht auf den Einsatz von nur einem Kan-
tensensor 59 und nur einer Querverstellungsvorrichtung
60 beschrankt.

[0093] In dieser Ausfiihrungsform misst der Kanten-
sensor 59 die Position der verklebten Materialstreifen 25,
26 quer zur Foérderrichtung 34 und Ubermittelt diese
Messdaten an die Querverstellungsvorrichtung 60. Die
Querverstellungsvorrichtung 60 vergleicht die Messda-
ten mit einem vorgegebenen Wert fiir die Querposition
der verklebten Materialstreifen 25, 26. Dieser vorgege-
bene Wert ist derart, dass nach dem Formen der Mate-
rialstreifen 25, 26 in einen rohrférmigen Strang 31 die
Umfangsposition des auReren StoRbereichs 20 eine
festgelegte Position an dem Oberformat, beispielsweise
des beheiztem Oberformats 37, hat, insbesondere die
Umfangsposition des aulReren StoRbereich 20 eine 12
Uhr Position an einem zentral Giber dem Strang angeord-
neten Oberformat hat. Die Querverstellungsvorrichtung
regelt nun die Position der verklebten Materialstreifen
25, 26 quer zur Férderrichtung 34 so, dass diese mit dem
vorgegeben Wert Ubereinstimmt.

[0094] Um auchdie Position des inneren StoRbereichs
21 in Umfangsrichtung des Strangs 31 gegeniiber dem
Oberformat festzulegen, kénnen zwei Kantensensoren
59 und zwei Querverstellungsvorrichtungen 60 verwen-
det werden, wobei ein Paar aus Kantensensor 59 und
Querverstellungsvorrichtung 60 zwischen Querférderer
32 und Zugrollenpaar 28 im Bahnverlauf des ersten Ma-
terialstreifens 25 und ein weiteres Paar aus Kantensen-
sor 59 und Querverstellungsvorrichtung 60 zwischen
Querfoérderer 32 und Zugrollenpaar 28 im Bahnverlauf
des zweiten Materialstreifens 26 angeordnet sind. Auf
diese Weise kann die Position der einzelnen Material-
streifen 25, 26 quer zur Férderrichtung 34 und somitauch
die Position der StoRbereiche 20, 21 in Umfangsrichtung
des Strangs 31 individuell angepasst werden.

[0095] Fig. 4 zeigt schematisch den Bahnverlauf zum
Schneiden eines Basismaterialstreifens in zwei Materi-
alstreifen. Der Basismaterialstreifen 24 wird durch die
nicht gezeigte Materialstreifenzufihrvorrichtung 22 in
Forderrichtung 34 befoérdert. Mittels des wenigstens ei-
nen Messers 57, welches in der Schneidvorrichtung 23
angeordnetist, wird der Basismaterialstreifen 24 in einen
ersten Materialstreifen 25 und einen zweiten Material-
streifen 26 geschnitten. Mittels eines Querférderers 32
werden der erste Materialstreifen 25 und der zweite Ma-
terialstreifen 26 voneinander getrennt.

[0096] Die Messvorrichtung 53, die in Férderrichtung
nach dem Querférderer 32 angeordnet ist, misst die Brei-
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te eines Materialstreifens, insbesondere des ersten Ma-
terialstreifens 25, und Ubermittelt die Messdaten an die
Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung 55.

[0097] Die Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung 55
vergleicht nun die gemessene Breite des Materialstrei-
fens mit einer vorgebbaren Breite fir diesen Material-
streifen, wobeiinsbesondere die vorgebbare Breite einer
Breite entspricht, die zur Herstellung von Strdngen mit
einer hohen Qualitat geeignet ist. Weicht die gemessene
Breite von der vorgegebenen Breite ab, so steuert die
Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung 55 das Stellor-
gan 52 so, dass das Stellorgan 52 eine relative Querver-
stellung, also eine Verstellung in Querrichtung 56, des
Basismaterialstreifens 24 durchfiihrt.

[0098] Durch die relative Querverstellung des Basis-
materialstreifens 24 andert sich die Ausrichtung des Ba-
sismaterialstreifens 24 beziliglich des wenigstens einen
Messers 57 in Querrichtung 56, wodurch nach dem
Schneidevorgang eine veranderte erste Breite und zwei-
te Breite resultieren.

[0099] Die Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung 55
berechnet, welche relative Querverstellung notwendig
ist, um die mit Messorganen 53 gemessene Breite mit
der vorgegebenen Breite in Ubereinstimmung zu bringen
und steuert das Stellorgan entsprechend.

[0100] In derin Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform ist
zuséatzliche eine weitere Messvorrichtung 54 in Forder-
richtung 34 vor dem Stellorgan 52 angeordnet. Diese
weitere Messvorrichtung 54 misst die Breite des Basis-
materialstreifens 24 und Ubermittelt diese an die Steue-
rungs- oder Regelungsvorrichtung 55. Die Steuerungs-
oder Regelungsvorrichtung 55 ermittelt nun unter Be-
ricksichtigung der Breite des Basismaterialstreifens 24
einen AuRendurchmesser 51 des rohrférmigen Strangs
31 (vgl. Fig. 2), bei dem sowohl die die erste Breite de-
finierenden Kanten 13, 14 als auch die die zweite Breite
definierenden Kanten 15, 16 auf Stof3 liegen und steuert
das Stellorgan 52 in einer Weise, dass die erste Breite
und die zweite Breite auf einen Wert geregelt werden,
der zur Herstellung eines derartig geformten Strangs not-
wendig ist.

[0101] Berechnetdie Steuerungs-oder Regelungsvor-
richtung 55 einen Auflendurchmesser 51 des rohrférmi-
gen Strangs 31, der aulerhalb des Toleranzbereichs
liegt, und/oder einen dulleren StoRbereich 20, der au-
Rerhalb eines weiteren Toleranzbereichs liegt, so gibt
die Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung 55 einen
Warnhinweis aus. In dem in Fig. 4 gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel wird dies erreicht, indem die Steuerungs-
oder Regelungsvorrichtung eine Warnleuchte 58 ansteu-
ert. Die Erfindung ist jedoch nicht auf die Verwendung
einer Warnleuchte 58 beschrankt. Der Warnhinweis
kann auch auf andere Weise, beispielsweise Uber eine
Benutzeroberflache eines Steuerungscomputers ausge-
geben werden.

[0102] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist die Steu-
erungs- oder Regelungsvorrichtung 55 zudem so einge-
richtet, dass sie zusatzlich zum Ausgeben des Warnhin-
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weises die Vorrichtung zur Herstellung von wenigstens
doppellagigen rohrférmigen Strangen der Tabak verar-
beitenden Industrie anhélt. Dazu ist die Steuerungs- oder
Regelungsvorrichtung so eingerichtet, dass sie wenigs-
tens mitder Materialstreifenzufiihrvorrichtung 22 verbun-
denistund diese bei Auftreten eines Warnhinweises oder
einer Stérung anhalt. Auf diese Weise wird sichergestellt,
dass nur rohrférmige Strange hergestellt werden, die ei-
ne vorgebbare Qualitat aufweisen.

[0103] 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. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0104]

13 Kante

14 Kante

15 Kante

16 Kante

17 Positionsklebstoff

18 Nahtklebstoff

20 aulerer StoRbereich
21 innerer StofRRbereich

22 Materialstreifenzufihrvorrichtung
23 Schneidvorrichtung

24 Basismaterialsteifen
25 erster Materialstreifen
26 zweiter Materialstreifen
27,27 Beleimvorrichtung

28 Zugrollenpaar

29 Versatzvorrichtung

30 Formatvorrichtung

31 Strang

32 Querforderer

34 Forderrichtung

35 Heizvorrichtung

36 Nahtbeleimungsvorrichtung
37 beheiztes Oberformat
38 Ablangvorrichtung

40 Strangmaschine

41 Umlenkrolle

42 Zugrollenpaar

43 Formatband

44 Einlauffinger

45 Ankernahtauftragvorrichtung
46 Filtertowstreifen

47 Forderrichtung

51 AufRendurchmesser

52 Stellorgan
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10

53 Messvorrichtung

54 Messvorrichtung

55 Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung
56 Querrichtung

57 Messer

58 Warnleuchte

59 Kantensensor

60 Querverstellungsvorrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von wenigstens doppella-
gigen rohrférmigen Strangen (31) der Tabak verar-
beitenden Industrie mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

- Foérdern eines Basismaterialstreifens (24) in
langsaxialer Forderrichtung (34),

- Langsaxiales Schneiden des Basismaterial-
streifens (24) in einen ersten Materialstreifen
(25) mit einer ersten Breite und einen zweiten
Materialstreifen (26) mit einer zweiten Breite,
wobei die Breite des ersten und/oder des zwei-
ten Materialstreifens gemessen und das
Schneiden so gesteuert wird, dass die Breite
des gemessenen Materialstreifens auf einen
vorgegebenen Wert gestellt wird,

- Beleimen wenigstens des zweiten Material-
streifens (26), wobei insbesondere das Belei-
men vollflachig oder anndhernd vollflachig ge-
schieht,

- Versetztes Zusammenfihren des ersten und
des zweiten Materialstreifens (25, 26), so dass
der erste und der zweite Materialstreifen (25,
26) ubereinander gelegt und miteinander ver-
klebt werden, und

- Formen der miteinander verklebten Material-
streifen (25, 26) in einen rohrférmigen Strang
(31).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Materialstreifen, dessen Breite
auf einen vorgegebenen Wert gestellt wird, der erste
Materialstreifen (25) ist, wobei der erste Material-
streifen (25) die in radialer Richtung innere Lage und
der zweite Materialstreifen (26) die in radialer Rich-
tung duRere Lage des rohrférmigen Strangs (31) bil-
det.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Materialstreifen (25) bei
dem Formen der miteinander verklebten Material-
streifen (25, 26) in einen rohrférmigen Strang (31)
so geformt wird, dass die die erste Breite definieren-
den Kanten (13, 14) auf Stol liegen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass mittels der vorgegebenen ersten
Breite der AulRendurchmesser (51) des rohrférmigen
Strangs (31) berechnet wird, wobei ermittelt wird, ob
der berechnete AuRendurchmesser (51) innerhalb
eines, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbe-
reichs liegt, wobei insbesondere die erste Breite, in
Abhangigkeit der mittels einer Messung bestimmten
Breite des Basismaterialstreifens (24), so vorgege-
benwird, dass der AuRendurchmesser (51) desrohr-
férmigen Strangs (31) innerhalb des, insbesondere
vorgebbaren, Toleranzbereichs so variiert wird, dass
der Abstand der die zweite Breite definierenden Kan-
ten (15, 16) nach dem Formen in einen rohrférmigen
Strang (31) minimiert wird, insbesondere so mini-
miert wird, dass die die zweite Breite definierenden
Kanten (15, 16) auf StoR liegen.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Berechnung eines aulerhalb
des, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbereichs
liegenden AuRendurchmessers (51) und/ oder eines
aullerhalb eines weiteren, insbesondere vorgebba-
ren, Toleranzbereichs liegenden Abstands der die
zweite Breite definierenden Kanten (15, 16) eine
Warnmeldung ausgegeben wird, insbesondere das
Verfahren angehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Abhangigkeit des Auflen-
durchmessers (51) des rohrférmigen Strangs (31)
eine Hoéhenanpassung eines Oberformats einer For-
matvorrichtung (30) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lage der Materi-
alstreifen (25, 26) in Richtung quer zur Férderrich-
tung (34) so geregelt wird, dass nach dem Formen
in einen rohrférmigen Strang (31) der &ufere
StoRbereich (20), vorzugsweise der duflere Stolbe-
reich (20) und der innere StoRbereich (21), in Um-
fangsrichtung des Strangs (31) bezlglich eines
Oberformats einer Formatvorrichtung (30) ausge-
richtet werden, vorzugsweise der duliere Stof3be-
reich (20) mittig unter dem Oberformat ausgerichtet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass beim versetzten Zu-
sammenflhren des ersten und des zweiten Materi-
alstreifens (25, 26) ein Uberlappbereich des ersten
und des zweiten Materialstreifens (25, 26) erzeugt
wird, wobei die Breite des Uberlappbereichs auf ei-
nem konstanten Wert gehalten wird.

Vorrichtung zur Herstellung von wenigstens doppel-
lagigen rohrférmigen Strangen (31) der Tabak ver-
arbeitenden Industrie umfassend:
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- eine Materialstreifenzufiihrvorrichtung (22),

- eine Schneidvorrichtung (23), umfassend we-
nigstens ein Messer (57), insbesondere wenigs-
tens ein rotierendes Kreismesser, zum langsa-
xialen Schneiden eines Basismaterialstreifens
(24) in einen ersten Materialstreifen (25) mit ei-
ner ersten Breite und einen zweiten Material-
streifen (26) mit einer zweiten Breite,

- ein Stellorgan (52) zur Ausrichtung der relati-
ven Querverstellung, also der Ausrichtung in
Querrichtung (56), des Basismaterialstreifens
(24) bezulglich der Position des wenigstens ei-
nen Messers (57) wodurch die Schnittposition
und hierdurch die erste und zweite Breite fest-
gelegt werden,

- eine Messvorrichtung (53) zur Messung der
Breite des ersten Materialstreifens und/oder des
zweiten Materialstreifens,

- eine Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung
(55), der die Daten der Messvorrichtung (53) zu-
gefuhrt werden oder zufiihrbar sind und die so
eingerichtet ist, dass sie das Stellorgan (52) so
steuert, dass die Breite des vermessenen Ma-
terialstreifens auf einen vorgegebenen oder vor-
gebbaren Wert gesteuert wird,

- eine Beleimvorrichtung (27), mittels der der
erste Materialstreifen (25) oder der zweite Ma-
terialstreifen (26) beleimbar ist,

- eine Zusammenfihrvorrichtung (28, 29), mit-
tels der die Materialstreifen (25, 26) zum Ver-
kleben miteinander so zusammen gefiihrt wer-
den, dass die Materialstreifen (25, 26) versetzt
zueinander Ubereinander liegen, und

- eine Formatvorrichtung (30), in der aus den
zusammengefihrten Materialstreifen (25, 26)
ein rohrférmiger Strang (31) gebildet wird oder
herstellbar ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

1.

zeichnet, dass die Steuerungs- oder Regelungsvor-
richtung (55) so eingerichtet ist, dass sie die erste
Breite steuert, wobei der erste Materialstreifen (25)
die in radialer Richtung innere Lage und der zweite
Materialstreifen (26) die in radialer Richtung &uf3ere
Lage des mehrlagigen rohrférmigen Strangs (31) bil-
det.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formatvorrichtung (30) so ein-
gerichtet ist, dass sie aus den zusammengefiihrten
Materialstreifen (25, 26) einen rohrférmigen Strang
(31) sobildet, dass die die erste Breite definierenden
Kanten (13, 14) auf StoR liegen, wobeiinsbesondere
die Steuerungs- oder Regelungsvorrichtung (55) so
eingerichtet ist, dass sie zu jeder von ihr eingestell-
ten ersten Breite den AuRendurchmesser (51) des
rohrférmigen Strangs (31) berechnet und ermittelt,
ob der berechnete AuRendurchmesser (51) inner-
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halb eines, insbesondere vorgebbaren, Toleranzbe-
reichs liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie eine weitere Messvorrichtung
(54) aufweist, wobei diese weitere Messvorrichtung
(54) zur Bestimmung der Breite des Basismaterial-
streifens (24) eingerichtet ist, wobei die weitere
Messvorrichtung (54) insbesondere in Forderrich-
tung (34) vor dem Stellorgan (52) angeordnet ist,
wobei insbesondere die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung (55) so eingerichtet ist, dass sie die
erste Breite, in Abhangigkeit der Breite des Basis-
materialstreifens (24), so regelt, dass der Auflen-
durchmesser (51) des rohrférmigen Strangs (31) in-
nerhalb des, insbesondere vorgebbaren, Toleranz-
bereichs so variiert wird, dass der Abstand der die
zweite Breite definierenden Kanten (15, 16) nach
dem Formen in einen rohrférmigen Strang (31) mi-
nimiert wird, insbesondere so minimiert wird, dass
die zweite Breite definierenden Kanten (15, 16) auf
StoR liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerungs- oder Regelungsvor-
richtung (55) so eingerichtet ist, dass sie bei Berech-
nung eines aulBerhalb des, insbesondere vorgebba-
ren, Toleranzbereichs liegenden AuRendurchmes-
sers (51) und/ oder eines auBerhalb eines weiteren,
insbesondere vorgebbaren, Toleranzbereichs lie-
genden Abstands der die zweite Breite definieren-
den Kanten (15, 16) eine Warnmeldung ausgibt, ins-
besondere die Vorrichtung anhalt.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerungs- oder Rege-
lungsvorrichtung (55) so eingerichtet ist, dass sie in
Abhangigkeit des berechneten Aulendurchmes-
sers (51) des rohrférmigen Strangs (31) eine Ho6-
henanpassung eines Oberformats der Formatein-
richtung (30) durchfihrt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass sie wenigstens einen
Kantensensor (59) zur Messung der Position der Ma-
terialstreifen (25, 26) in Richtung quer zur Férder-
richtung (34) und wenigstens eine Querverstellungs-
vorrichtung (60) zur Verschiebung der Position der
Materialstreifen (25, 26) in Richtung quer zur For-
derrichtung (34) aufweist, wobei der wenigstens eine
Kantensensor (59) und die wenigstens eine Quer-
verstellungsvorrichtung (60) zwischen der Schneid-
vorrichtung (23) und der Formatvorrichtung (30) an-
geordnet sind.
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