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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON HOHLROHREN DER TABAK VERARBEITENDEN

INDUSTRIE SOWIE FORMATVORRICHTUNG

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Hohlrohren (11) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Férdern wenigstens eines flachig ausgebildeten Mate-
rialstreifens (3), der eine Langserstreckung hat, in einer
langsaxialen Richtung (10) zu einer Formatvorrichtung
(14),

- Aufbringen des wenigstens einen Materialstreifens (3)
auf ein Formatband (4) der Formatvorrichtung (14), wo-
bei das Formatband (4) in der ldngsaxialen Richtung (10)
bewegt wird und auf einer Formatbandfiihrungsflache
(15) angeordnet ist,

- Vorformen des wenigstens einen Materialstreifens (3)

in einem Einlaufbereich (16) der Formatvorrichtung (14)
mittels einer Drehvorrichtung (2), wobei die Drehvorrich-
tung (2) einen Druck auf den wenigstens einen Materi-
alstreifen (3) und das Formatband (4) austibt, wobei das
Vorformen ein Vorkrimmen des wenigstens einen Ma-
terialstreifens (3) in einer Richtung quer zur Langserstre-
ckung des wenigstens einen Materialstreifens (3) um-
fasst, und
- Formen des wenigstens einen Materialstreifens (3) zu
einem Hohlrohr (11).

Zudem betrifft die Erfindung eine Formatvorrichtung
der Tabak verarbeitenden Industrie.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Hohlrohren der Tabak verarbeitenden Indus-
trie und eine Formatvorrichtung fiir eine Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Format-
vorrichtung dazu eingerichtet ist, wenigstens einen fla-
chig ausgebildeten Materialstreifen, der langsaxial durch
die Formatvorrichtung gefiihrt wird, zu einem Hohlrohr
auszuformen, umfassend ein Oberformat und ein Unter-
format, wobei das Unterformat eine Formatbandfiih-
rungsflache aufweist, und umfassend ein durch die For-
matvorrichtung an der Formatbandfiihrungsflache ent-
lang gefiihrtes oder fiihrbares Formatband.

[0002] In der Tabak verarbeitenden Industrie werden
Réhrchen bzw. Hohlrohre, beispielsweise aus Pappe
oder Papier, verwendet, um beispielsweise besondere
Filter, wie Rezessfilter oder Hohlfilter, zur Verfligung zu
stellen. Zudem dienen derartige Réhrchen, die aus Hohl-
rohren abgeléngt werden, auch als Abstandshalter in He-
at-not-Burn-Produkten. Ein entsprechendes Roéhrchen
sollte eine gewisse Stabilitdt aufweisen, weswegen es
bekannt ist, mehrwandige Papierrohre bzw. Hohlrohre
herzustellen.

[0003] 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 Streifenabschnitte unterteilt wird, wobei die bei-
den Streifenabschnitte entlang der Falzlinie zusammen-
gefaltet werden, wobei der zusammengefaltete Streifen
zu einem doppelwandigen Rohr geformt wird. Eine Ver-
bindung der Enden des Papierstreifens wird durch Uber-
lappung oder Unterlappung des Papierstreifens mit der
gefalzten und gebogenen Kante hergestellt.

[0004] DE 102014 226 019 A1 zeigt ein doppellagiges
Roéhrchen der Tabak verarbeitenden Industrie, eine Vor-
richtung zur Herstellung eines derartigen Réhrchens und
ein Verfahren zum Herstellen von doppellagigen Rohr-
chen, wobei zwei versetzt zueinander angeordnete und
verklebte Materialstreifenabschnitte vorgesehen sind,
die durch eine Formatvorrichtung geférdert werden, hier-
bei zu einem Hohlrohr geformt werden und durch Uber-
lappen von Seitenabschnitten zu einem Hohlrohr geformt
werden, wobei hierbei die Kanten der Materialstreifen
auf StoR liegen. Hierdurch ist eine sehr gute Rundheit
des hergestellten doppellagigen Réhrchens der Tabak
verarbeitenden Industrie moglich.

[0005] Zur Herstellung des Réhrchens wird zundchst
ein endloses Hohlrohrin einer Formatvorrichtung, die Be-
standteil einer Strangmaschine ist, hergestellt. Hierzu
wird ein Formatband verwendet, das durch eine Format-
vorrichtung gefuihrt wird. Das Formatband dientdabei als
Transportmittel fir die Materialstreifenabschnitte, die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aufeinandergelegt sind und miteinander verklebt sind.
Da in dem Hohlrohr kein Material vorliegt, wie beispiel-
weise ein Filtermaterial, das nach auf3en driickt, kann
nur wenig Innendruck auf Bestandteile der Formatvor-
richtung wie ein Oberformat oder ein Unterformat bzw.
das Formatband ausgetbt werden. Hierdurch kann ein
Schlupf entstehen, der fir eine Qualitat entsprechend
hergestellter Hohlrohre problematisch sein kann. Insbe-
sondere dann, wenn schon ein Schlupf vorliegt, kénnen
Probleme auftreten, da bekannterweise die Haftreibung
Ublicherweise gréRer ist als eine Gleitreibung.

[0006] Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, bei der Herstellung von Hohlrohren der Tabak ver-
arbeitenden Industrie ein Verfahren und eine Vorrichtung
anzugeben, mittels der eine verbesserte Qualitat der
Hohlrohre erméglichtist. Insbesondere soll Schlupf beim
Transport des zu einem Hohlrohr zu formenden Materi-
alstreifens zu einem Formatband einer Formatvorrich-
tung vermieden werden.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von Hohlrohren der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Foérdernwenigstens eines flichig ausgebildeten Ma-
terialstreifens, der eine Langserstreckung hat, in ei-
ner langsaxialen Richtung zu einer Formatvorrich-
tung,

- Aufbringen des wenigstens einen Materialstreifens
auf ein Formatband der Formatvorrichtung, wobei
das Formatband in der langsaxialen Richtung be-
wegt wird und auf einer Formatbandfiihrungsflache
angeordnet ist,

- Vorformen des wenigstens einen Materialstreifens
in einem Einlaufbereich der Formatvorrichtung mit-
tels einer Drehvorrichtung, wobei die Drehvorrich-
tung einen Druck auf den wenigstens einen Materi-
alstreifen und das Formatband auslibt, wobei das
Vorformen ein Vorkrimmen des wenigstens einen
Materialstreifens in einer Richtung quer zur Langs-
erstreckung des wenigstens einen Materialstreifens
umfasst, und

- Formen des wenigstens einen Materialstreifens zu
einem Hohlrohr.

[0008] Durch das Vorformen des wenigstens einen
Materialstreifens in dem Einlaufbereich der Formatvor-
richtung mittels einer Drehvorrichtung, wobei die Dreh-
vorrichtung einen Druck auf den wenigstens einen Ma-
terialstreifen und das Formatband ausiibt, wird sicher-
gestellt, dass das Formatband den wenigstens einen Ma-
terialstreifen sicher mitnimmt, so dass kein Schlupf oder
nur ein minimaler Schlupf in der Formatvorrichtung ent-
steht. Durch Vorformen des wenigstens einen Material-
streifens wird gewahrleistet, dass eine grofiere Flache
des Materialstreifens mitdem Formatband in Kontakt tritt,
so dass gewabhrleistet wird, dass in der Formatvorrich-
tung der wenigstens eine Materialstreifen mittels Haftrei-
bung an dem Formatband haftet.
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[0009] Vorzugsweise umfasst der Einlaufbereich der
Formatvorrrichtung einen Bereich, der stromaufwarts ei-
nes Einlauffingers liegt, bei dem also nur ein Unterformat
vorhanden ist, den Bereich des Einlauffingers und/oder
einen Bereich stromabwarts des Einlauffingers. Im letzt-
genannten Bereich kann ein Oberformat oder eine Deck-
leiste unterbrochen sein, um fir die Drehvorrichtung
Raum zu schaffen, oder aber das Oberformat oder die
Deckleiste beginnt erst stromabwarts der Drehvorrich-
tung.

[0010] Vorzugsweise wird ein Abstand der Drehvor-
richtung zur Formatbandfiihrungsflache, insbesondere
in Abhangigkeit einer ersten Dicke des wenigstens einen
Materialstreifens und einer zweiten Dicke des Format-
bandes, eingestellt. Hierdurch ist gewahrleistet, dass ein
ausreichender Druck durch die Drehvorrichtung auf den
wenigstens einen Materialstreifen und das Formatband
ausgelbt wird.

[0011] Vorzugsweise wird der Abstand der Drehvor-
richtung zur Formatbandfiihrungsflache im Betrieb einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere automatisch, eingestellt. Hierdurch kann
auch bei einem Verschleil3, beispielsweise des Format-
bands, gewahrleistet werden, dass Hohlrohre hoher
Qualitat hergestellt werden kénnen.

[0012] Vorzugsweise wird der Druck, den die Drehvor-
richtung auf den wenigstens einen Materialstreifen und
das Formatband ausubt, insbesondere konstant, einge-
stellt.

[0013] Vorzugsweise wird die erste Dicke des wenigs-
tens einen Materialstreifens und/oder die zweite Dicke
des Formatbandes gemessen, wobeiin Abhangigkeitder
gemessenen ersten Dicke und/oder zweiten Dicke der
Abstand der Drehvorrichtung zur Formatbandfiihrungs-
flache eingestellt wird. Hierdurch kann im Betrieb einer
Strangmaschine automatisch der Abstand der Drehvor-
richtung zur Formatbandfiihrungsflache eingestellt wer-
den.

[0014] Vorzugsweise werden zweiquer zur LaAngsach-
se versetzt zusammengefiihrte und mit einem Klebstoff
verbundene Materialstreifen zu einem Hohlrohr geformt.
Hierdurch kann beispielsweise ein Hohlrohr oder ein dop-
pellagiges Réhrchen der Tabak verarbeitenden Industrie
mit sehr hoher Qualitéat hergestellt werden. Hierbei kann
vorgesehen sein, dass ein Materialstreifen wie in DE 10
2014 226 019 A1 zunachst langsaxial geschnitten wird,
mit Klebstoff versehen wird und in Richtung quer zur
Langsachse versetzt zusammengefiihrt wird, so dass ein
doppellagiger Materialstreifen zur Formatvorrichtung zu-
gefihrt wird. Das Hohlrohr kann dann so ausgebildet
sein, dass die seitlichen Kanten der Materialstreifen auf
StoR im Hohlrohr angeordnet sind bzw. nur einen kleinen
Abstand voneinander haben. Auf diese Weise ist eine
verbesserte Rundheit des hergestellten Hohlrohres még-
lich. Der Querschnitt des Hohlrohrs kann am Ende kreis-
férmig oder oval sein. Je nachdem, welche Form ge-
wiinscht ist, ist die Formatvorrichtung auszubilden.
[0015] Besonders bevorzugt ist es, wenn der wenigs-
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tens eine Materialstreifen ein biegesteifes Papier, insbe-
sondere Filterpapier, ist.

[0016] Die Aufgabe wird ferner durch eine Formatvor-
richtung flr eine Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie geldst, wobei die Formatvorrichtung dazu
eingerichtet ist, wenigstens einen flachig ausgebildeten
Materialstreifen, der ldngsaxial durch die Formatvorrich-
tung geflhrt wird, zu einem Hohlrohr auszuformen, um-
fassend ein Oberformat und ein Unterformat, wobei das
Unterformat eine Formatbandfiihrungsflache aufweist,
und umfassend ein durch die Formatvorrichtung an der
Formatbandfiihrungsflache entlang gefiihrtes oder fiihr-
bares Formatband, die dadurch weitergebildet ist, dass
in einem Einlaufbereich der Formatvorrichtung eine
Drehvorrichtung vorgesehen ist, die zur Vorformung des
wenigstens einen flachig ausgebildeten Materialstrei-
fens in Eingriff mit dem wenigstens einen Materialstreifen
stehend und den wenigstens einen Materialstreifen an
das Formatband driickend ausgebildet ist. Die erfin-
dungsgemale Formatvorrichtung sorgt dafir, dass ein
Schlupf zwischen dem wenigstens einen flachig ausge-
bildeten Materialstreifen zum Formatband minimiert
wird.

[0017] Vorzugsweise weist die Drehvorrichtung eine
Umfangsflache auf, die eine Rundung aufweist. Die
Drehvorrichtung ist hierbei beispielsweise als Zylinder
ausgebildet, der an derradialen Umfangsflache gerundet
ist, beispielsweise kreisabschnittsférmig ausgebildet ist.

[0018] Vorzugsweise ist die Drehvorrichtung eine Rol-
le.
[0019] Vorzugsweise ist der Abstand der Drehvorrich-

tung zu der Formatbandfiihrungsfliche einstellbar
und/oder eine Driickvorrichtung vorgesehen, die die
Drehvorrichtung mit einer, insbesondere einstellbaren,
Druckkraft gegen die Formatbandfiihrungsflache driickt.
Die Driickvorrichtung kann eine Vorrichtung sein, die mit
Federbelastung die Drehvorrichtung gegen die Format-
bandfiihrungsflache, den wenigstens einen Material-
streifen, das Formatband und am Ende die Formatband-
fuhrungsflache driickt. Der Abstand der Drehvorrichtung
zu der Formatbandfiihrungsflache ist vorzugsweise so,
dass diese der Dicke des wenigstens einen Materialstrei-
fens zuzlglich der Dicke des Formatbandes entspricht
oder etwas kleiner ist.

[0020] Besonders bevorzugtistdie Umfangsflache der
Drehvorrichtung formkomplementar zu der Formatband-
fuhrungsflache oder die Form der Rolle oder die Form
der Umfangsflache der Rolle bzw. der Drehvorrichtung
entspricht der Negativform der Formatbandfiihrungsfla-
che an der Stelle, wo die Drehvorrichtung in der Format-
vorrichtung angeordnet ist.

[0021] Vorzugsweise schlielt sich in Forderrichtung
des wenigstens einen Materialstreifens stromabwarts an
die Drehvorrichtung ein von oben auf den wenigstens
einen Materialstreifen wirkender Niederhalter unmittel-
bar an. Hierdurch wird die Formung des Hohlrohres wei-
testgehend unterstitzt, beispielsweise so weit, wie das
Oberformat der Formatvorrichtung noch nicht nach oben
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geschlossen ist.

[0022] Erfindungsgemal ist eine Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie mit einer erfindungsge-
mafRen Formatvorrichtung versehen.

Um biegesteifes Filterpapier fir Réhrenbasisfilter oder
Hohlrohre schlupffrei vom Formatband mitnehmen zu
lassen und im Radius vorzuformen, wird eine im Forma-
teinlauf einer Formatvorrichtung angeordnete Rolle di-
rekt auf das Formatband in einen Formatgrund gedriickt.
Hierdurch kénnen qualitativ sehr hochwertige Hohlrohre,
insbesondere Filterhohlrohre oder Filterhohlrohrchen,
hergestellt werden. Dies ist besonders dann effizient,
wenn ein Endlosstrang in Form eines Hohlrohres herge-
stellt werden soll, bei dem kein oder nur wenig Innen-
druck auf Deck- und Stutzleisten einer Formatvorrich-
tung erzeugt werden kann. Die Deckleisten sind hierbei
vorzugsweise Bestandteil eines Oberformats einer For-
matvorrichtung und die Stitzleisten kénnen Bestandteil
des Oberformats aber auch des Unterformats sein.
[0023] Durch Verwendung einer entsprechenden
Drehvorrichtung bzw. Rolle, die auf den Materialstreifen
driickt, und zwar in einem Einlaufbereich oder einer Ein-
laufkammer der Formatvorrichtung, wird eine entspre-
chende Normalkraft auf den Materialstreifen erbracht, so
dass dieser schlupffrei durch ein Format der Formatvor-
richtung mitgenommen werden kann.

[0024] Die Form der Drehvorrichtung bzw. der Rolle
entspricht vorzugsweise einer Negativform der Einlauf-
kammer bzw. einer Formatbandfiihrungsflache der For-
matvorrichtung, und zwar an der Stelle, wo die Drehvor-
richtung angeordnet ist. Der Abstand der Laufflache der
Drehvorrichtung, die mit dem Umhillungsmaterialstrei-
fen in Kontakt tritt, sollte vorzugsweise bis zu einer Starke
des Formatbandes zuziiglich der Starke des oder der
Materialstreifen aufweisen.

[0025] Um eine Mitnahme auch bei einem Verschleil3
des Formatbandes zu gewahrleisten, kann die Drehvor-
richtung so gelagert sein, dass eine definierte Kraft auf
das Formatband wirkt und die Drehvorrichtung einen
konstanten Druck aufrechterhalt, auch wenn das Format-
band schmaler wird bzw. in der Dicke geringer wird.
[0026] Das erfindungsgemale Verfahren und die er-
findungsgemafe Formateinrichtung kann in Einstrang-,
Zweistrang oder Mehrstrangmaschinen eingesetzt wer-
den.

[0027] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0028] 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:
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Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht einer erfin-

dungsgemafien Formatvorrichtung,
Fig.2 zeigt eine schematische Schnittdarstellung
durch die erfindungsgemaRe Formatvorrich-
tung der Fig. 1 im Einlaufbereich,
Fig. 3  zeigt ein entsprechendes Bild wie Fig. 2 ohne
Materialstreifen und ohne Formatband,
Fig.4  zeigt schematisch eine dreidimensionale Dar-
stellung eines vorderen Teils einer Formatvor-
richtung,
Fig. 5 zeigt schematisch eine Ansicht einer weiteren
erfindungsgemaRen Formatvorrichtung, und
Fig. 6 zeigt eine schematische Schnittdarstellung
durch die erfindungsgemaRe Formatvorrich-
tung der Fig. 5 im Einlaufbereich.

[0029] 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.

[0030] Fig. 1 zeigt in einer schematischen Darstellung
eine erfindungsgemafRe Formatvorrichtung 14, umfas-
send ein Unterformat 1 und ein Oberformat 5. Die For-
matvorrichtung 14 weist ferner ein Formatband 4 auf,
das endlos durch die Formatvorrichtung 14 bewegt wird,
und zwar im unteren Bereich entgegen der Férderrich-
tung 10 des Materialstreifens 3 in der Formatvorrichtung
14 und im oberen Bereich, d.h. zwischen dem Unter-und
dem Oberformat in Férderrichtung 10.

[0031] Ein Materialstreifen 3, der beispielsweise ein
einfacher Materialstreifen oder ein doppelter Material-
streifen sein kann, d.h. ein Materialstreifen, der zwei Ma-
terialstreifen aufweist, die versetzt zueinander Uberein-
andergelegt und mit einem Klebstoff versehen verklebt
sind, wird in einem Einlaufbereich 16 der Formatvorrich-
tung 14 auf das Formatband 4 aufgelegt und mit einer
Drehvorrichtung 2, die als Rolle ausgebildet sein kann,
Uber eine Feder 12 oder eine Driickvorrichtung, die fe-
derbelastet ausgebildet sein kann, auf das Formatband
4 aufgedriickt. Hierdurch entsteht eine Vorformung der
Materialstreifen 3.

[0032] Anschlieend werden die Materialstreifen 3
durch denweiteren Teil der Formatvorrichtung 14 gefiihrt
und zu einem Hohlrohr 11 ausgebildet.

[0033] ImFalle,dassnurein Materialstreifen 3 verwen-
det wird, kann unmittelbar anschlieRend an die Format-
vorrichtung 14 oder am Ende der Formatvorrichtung 14
ein Klebestreifen auf die Naht aufgebracht werden oder
das Hohlrohr 11 so gebildet werden, dass ein Uberlapp
des Materialstreifens 3 vorgesehen ist, der verklebt wird.
Bei Vorsehen von zwei quer zueinander versetzt tber-
einander angeordneten Materialstreifen 3, wie dieses
beispielsweise in der DE 10 2014 226 019 A1 offenbart
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ist, wird ein Hohlrohr 11 gebildet, das eine sehr gute
Rundheit aufweist.

[0034] Fig. 2 zeigt eine Schnittdarstellung durch die
Ausfiihrungsform gemaf Fig. 1, wobei der Schnittim Ein-
laufbereich 16 der Formatvorrichtung 14, und zwar ins-
besondere durch die Drehvorrichtung 2, durchgefiihrt
wurde.

[0035] Die Drehvorrichtung 2 dreht um die Drehachse
13 und driickt auf die dort dargestellten zwei Material-
streifen 3, die in einer Richtung quer zur Ladngsachse der
Materialstreifen 3 versetzt zueinander angeordnet und
auf dem Formatband 4 gelagert sind. Das Formatband
4 wird durch eine Formatbandfiihrungsflache 15, die in
Fig. 3 besser dargestellt ist, des Unterformats 1 gefiihrt.
Die Kontaktfliche bzw. Umfangsflache 6 der Drehvor-
richtung 2, die als Rolle ausgebildet sein kann, ist form-
komplementéar oder im Wesentlichen formkomplementar
zu der Formatbandfiihrungsflache 15, um eine effiziente
Vorformung des oder der Materialstreifen 3 zu ermdgli-
chen.

[0036] Vorzugsweise kann der Abstand X, der in Fig.
3 dargestellt ist, von der Umfangsflache 6 zu der Format-
bandflihrungsflache 15 eingestellt werden.

[0037] Fig. 4 zeigt in einer schematischen dreidimen-
sionalen Darstellung einen Teil einer erfindungsgema-
Ren Formatvorrichtung 14. Im Einlaufbereich 16 ist die
Drehvorrichtung 2 in Form einer Rolle dargestellt. Diese
kann von einer Bedienperson in den Wirkbereich mit ei-
nem oder mehreren Materialstreifen 3 und dem Format-
band 4 eingeschwenkt werden. Unmittelbar anschlie-
Rend an die Drehvorrichtung 2 ist ein Niederhalter 17
vorgesehen, um die Vorformung des Materialstreifens 3
zu unterstitzen. Der Niederhalter 17 kann in Fig. 4 nach
links in die Formatvorrichtung 14 weitergefiihrt werden,
um die Formung des Materialstreifens 3 auch in dem
Bereich, wo das Oberformat 5 schon nach oben ge-
schlossen ist, weiter zu unterstiitzen. Zumindest dient
der Niederhalter 17 in dem Bereich, in dem das Oberfor-
mat 5 noch nicht nach oben geschlossen ist, zum Nie-
derhalten des Materialstreifens 3.

[0038] Fig. 5 zeigt schematisch eine erfindungsgema-
Re Formatvorrichtung 14 in einer anderen Ausfiihrungs-
form, die im Wesentlichen der Formatvorrichtung aus
Fig. 1 entspricht. Hier ist lediglich die Position der Dreh-
vorrichtung 2’ anders als in Fig. 1. Die Drehvorrichtung
2’istin Fig. 5in einem stromabwartigen Teil des Einlauf-
bereichs 16 der Formatvorrichtung 14 angeordnet. Diese
Drehvorrichtung ist somit stromabwarts des Einlauffin-
gers 18 angeordnet, und zwar im Bereich des stromauf-
wartigen Teils eines Oberformats 5 in Form beispielswei-
se einer Deckleiste. Das Oberformat 5 kann an der Stelle
nach oben hin offen sein, um Platz fiir die Drehvorrich-
tung 2’ vorzusehen. An dieser Stelle kann das Oberfor-
mat allerdings auch komplett ausgespart sein.

[0039] Der Einlaufbereich 16 istin Fig. 5 durch die ge-
strichelt angedeutete Klammer definiert.

[0040] Fig. 6 zeigt schematisch eine Querschnittsdar-
stellung durch die erfindungsgemafe Formatvorrichtung
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aus Fig. 5. Der Schnitt geht durch die Drehvorrichtung 2’
und die Formatvorrichtung, wobei an dieser Stelle nur
das Unterformat 1 dargestellt ist. Der Ubersichtlichkeit
wegen ist hier das Oberformat 5 in Fig. 6 weggelassen
worden.

[0041] Es ist zu erkennen, dass im Vergleich zu Fig. 2
ein der Ubersichtlichkeit wegen nicht dargestelltes Um-
hillungsmaterial schon weiter kreisférmig gebogen ist.
[0042] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erflllt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 Unterformat

2,2" Drehvorrichtung

3 Materialstreifen

4 Formatband

5 Oberformat

6 Umfangsflache

10 Forderrichtung

11 Hohlrohr

12 Feder

13 Drehachse

14 Formatvorrichtung
15 Formatbandfihrungsflache

16 Einlaufbereich
17 Niederhalter
18 Einlauffinger

X Abstand

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlrohren (11) der
Tabak verarbeitenden Industrie mit den folgenden
Verfahrensschritten:

- Foérdern wenigstens eines flachig ausgebilde-
ten Materialstreifens (3), der eine Langserstre-
ckung hat, in einer ldngsaxialen Richtung (10)
zu einer Formatvorrichtung (14),

- Aufbringen des wenigstens einen Material-
streifens (3) auf ein Formatband (4) der Format-
vorrichtung (14), wobei das Formatband (4) in
der langsaxialen Richtung (10) bewegt wird und
auf einer Formatbandfiihrungsflache (15) ange-
ordnet ist,
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-Vorformen des wenigstens einen Materialstrei-
fens (3) in einem Einlaufbereich (16) der For-
matvorrichtung (14) mittels einer Drehvorrich-
tung (2), wobei die Drehvorrichtung (2) einen
Druck auf den wenigstens einen Materialstreifen
(3) und das Formatband (4) ausiibt, wobei das
Vorformen ein Vorkrimmen des wenigstens ei-
nen Materialstreifens (3) in einer Richtung quer
zur Langserstreckung des wenigstens einen
Materialstreifens (3) umfasst, und

- Formen des wenigstens einen Materialstrei-
fens (3) zu einem Hohlrohr (11).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Abstand (X) der Drehvorrichtung
(2) zur Formatbandfiihrungsflache (15), insbeson-
dere in Abhangigkeit einer ersten Dicke des wenigs-
tens einen Materialstreifens (3) und einer zweiten
Dicke des Formatbandes (4), eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (X) der Drehvorrichtung
(2) zur Formatbandfiihrungsflache (15) im Betrieb
einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere automatisch, eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Dicke des wenigstens
einen Materialstreifens (3) und/oder die zweite Dicke
des Formatbandes (4) gemessen wird, wobei in Ab-
hangigkeitdergemessenen ersten und/oder zweiten
Dicke der Abstand (X) der Drehvorrichtung (2) zur
Formatbandfiihrungsflache (15) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei quer zur Langs-
achse versetzt zusammengefihrte und mit einem
Klebstoff verbundene Materialstreifen (3) zu einem
Hohlrohr (11) geformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Materialstreifen (3) ein biegesteifes Papier, insbe-
sondere Filterpapier, ist.

Formatvorrichtung (14) fir eine Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Format-
vorrichtung (14) dazu eingerichtet ist, wenigstens ei-
nen flachig ausgebildeten Materialstreifen (3), der
langsaxial durch die Formatvorrichtung (14) gefiihrt
wird, zu einem Hohlrohr (11) auszuformen, umfas-
send ein Oberformat (5) und ein Unterformat (1), wo-
bei das Unterformat (1) eine Formatbandfiihrungs-
flache (15) aufweist, und umfassend ein durch die
Formatvorrichtung (14) an der Formatbandfih-
rungsflache (15) entlang gefiihrtes oder fiihrbares
Formatband (4), dadurch gekennzeichnet, dassin
einem Einlaufbereich (16) der Formatvorrichtung
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10.

1.

12.

13.

(14) eine Drehvorrichtung (2) vorgesehen ist, die zur
Vorformung des wenigstens einen flachig ausgebil-
deten Materialstreifens (3) in Eingriff mit dem we-
nigstens einen Materialstreifen (3) stehend und den
wenigstens einen Materialstreifen (3) an das For-
matband (4) driickend ausgebildet ist.

Formatvorrichtung (14) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehvorrichtung (2) eine
Umfangsflache (6) aufweist, die eine Rundung auf-
weist.

Formatvorrichtung (14) nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand (X) der
Drehvorrichtung (2) zu der Formatbandfiihrungsfla-
che (15) einstellbar ist und/oder eine Driickvorrich-
tung (12) vorgesehen ist, die die Drehvorrichtung (2)
mit einer, insbesondere einstellbaren, Druckkraft ge-
gen die Formatbandfihrungsflache (15) driickt.

Formatvorrichtung (14) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsflache
(6) der Drehvorrichtung (2) formkomplementar zu
der Formatbandfiihrungsflache (15) ist.

Formatvorrichtung (14) nach einem der Anspriiche
7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Dreh-
vorrichtung (2) eine Rolle ist.

Formatvorrichtung (14) nach einem der Anspriiche
7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sich in
Forderrichtung (10) des wenigstens einen Material-
streifens (3) stromabwaérts an die Drehvorrichtung
(2) ein von oben auf den wenigstens einen Materi-
alstreifen (3) wirkender Niederhalter (17) unmittelbar
anschlieRt.

Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer Formatvorrichtung (14) nach einem der An-
spriiche 7 bis 12.
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