
Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
3 

44
0 

94
6

A
1

TEPZZ¥44Z946A_T
(11) EP 3 440 946 A1

(12) EUROPÄISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veröffentlichungstag: 
13.02.2019 Patentblatt 2019/07

(21) Anmeldenummer: 18187215.1

(22) Anmeldetag: 03.08.2018

(51) Int Cl.:
A24C 5/14 (2006.01) A24D 3/02 (2006.01)

A24C 5/18 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
BA ME
Benannte Validierungsstaaten: 
KH MA MD TN

(30) Priorität: 08.08.2017 DE 102017007455

(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau GmbH
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:  
• Theivogt, Klaus

23879 Mölln (DE)

• Riethmüller, Rolf
21217 Seevetal (DE)

• Günter, Lutz
21493 Elmenhorst (DE)

• Wüsthoff, Kai-Uwe
19073 Wittenförden (DE)

• Lenz, Andreas
22111 Hamburg (DE)

• Bozyk, Harald
21481 Lauenburg (DE)

• Syrzisko, Frank
21509 Glinde (DE)

(74) Vertreter: Eisenführ Speiser
Patentanwälte Rechtsanwälte PartGmbB 
Johannes-Brahms-Platz 1
20355 Hamburg (DE)

(54) MASCHINE DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE ZUR GLEICHZEITIGEN 
HERSTELLUNG MEHRERER STRÄNGE

(57) Beschreiben wird eine Mehrfach-Strangmaschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Doppelstrangmaschine, zur gleichzeitigen Herstellung
mehrerer Stränge, insbesondere Filterstränge oder Ta-
bakstränge, mit einer Materialbahnbereitstellungsein-
richtung (2), die ausgebildet ist, insbesondere Papier,
Kunststofffolie, Metallfolie und/oder Tabakfolie aufwei-
sendes, bahnförmiges Material (10; 10a, 10b) bereitzu-
stellen, und einer stromabwärts nachgeordneten Mehr-
fachstrangbildungseinrichtung (24), die ausgebildet ist,

aus dem bahnförmigen Material (10; 10a, 10b) mehrere
Stränge zu bilden, sowie einer zwischen der Material-
bahnbereitstellungseinrichtung (2) und der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24) angeordneten Crimpein-
richtung (20), die ausgebildet ist, das von der Material-
bahnbereitstellungseinrichtung (2) bereitgestellte bahn-
förmige Material (10a, 10b) für sämtliche von der Mehr-
fachstrangbildungseinrichtung (24) zu bildende Stränge
gemeinsam zu crimpen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Mehrfach-Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Doppelstrangmaschine, zur gleichzeitigen Herstel-
lung mehrerer Stränge, insbesondere Filterstränge oder
Tabakstränge, mit einer Materialbahnbereitstellungsein-
richtung, die ausgebildet ist, insbesondere Papier,
Kunststofffolie, Metallfolie und/oder Tabakfolie aufwei-
sendes, bahnförmiges Material bereitzustellen, und einer
stromabwärts nachgeordneten Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung, die ausgebildet ist, aus dem bahnför-
migen Material mehrere Stränge zu bilden.
[0002] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Mehrfach-Strangmaschine der eingangs genannten
Art derart zu modifizieren, dass sich auf einfache Weise
aus dem von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung
bereitgestellten bahnförmigen Material mehrere als Arti-
kel der Tabak verarbeitenden Industrie vorgesehene
Stränge, insbesondere Filterstränge oder Tabakstränge,
herstellen lassen.
[0003] Diese Aufgabe wird gelöst mit einer Mehrfach-
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Doppelstrangmaschine, zur gleichzeitigen
Herstellung mehrerer Stränge, insbesondere Filtersträn-
ge oder Tabakstränge, mit einer Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung, die ausgebildet ist, insbesondere Pa-
pier, Kunststofffolie, Metallfolie und/oder Tabakfolie auf-
weisendes, bahnförmiges Material bereitzustellen, und
einer stromabwärts nachgeordneten Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung, die ausgebildet ist, aus dem bahnför-
migen Material mehrere Stränge zu bilden, sowie einer
zwischen der Materialbahnbereitstellungseinrichtung
und der Mehrfachstrangbildungseinrichtung angeordne-
ten Crimpeinrichtung, die ausgebildet ist, das von der
Materialbahnbereitstellungseinrichtung bereitgestellte
bahnförmige Material für sämtliche von der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung zu bildende Stränge gemein-
sam zu crimpen.
[0004] Durch die Verwendung einer Crimpeinrichtung
lässt sich das bahnförmige Material besonders einfach
zu einem Strang herstellen, indem es zunächst von der
Crimpeinrichtung gecrimpt und anschließend zu einem
Strang zusammengeknüllt oder -gedrückt wird. Dadurch,
dass erfindungsgemäß die Crimpeinrichtung ausgebil-
det ist, das bahnförmige Material für sämtliche von der
Mehrfachstrangbildungseinrichtung zu bildende Stränge
gemeinsam zu crimpen, lässt sich der Crimpvorgang ver-
einfachen und lassen sich Antriebe einsparen. Des Wei-
teren ermöglicht die erfindungsgemäße Konstruktion
auch eine Einsparung an Aufstellfläche der Mehrfach-
Strangmaschine.
[0005] Bevorzugte Ausführungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen
angegeben.
[0006] Bei einer bevorzugten Ausführung weist die
Crimpeinrichtung eine einzige Crimpwalze oder ein ein-
ziges Crimpwalzenpaar auf, wobei die einzige Crimpwal-

ze oder das einzige Crimpwalzenpaar ausgebildet ist,
das von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung be-
reitgestellte bahnförmige Material für sämtliche von der
Mehrfachstrangbildungseinrichtung zu bildende Stränge
gemeinsam zu crimpen.
[0007] Bei einer alternativen Ausführung weist die
Crimpeinrichtung eine Mehrzahl von synchron angetrie-
benen Crimpwalzen oder Crimpwalzenpaaren auf, die
ausgebildet sind, das von der Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung bereitgestellte bahnförmige Material für
sämtliche von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung
zu bildende Stränge gemeinsam zu crimpen.
[0008] Bei einer weiteren alternativen Ausführung
weist die Crimpeinrichtung entsprechend der Anzahl der
von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung zu bilden-
den Stränge eine Mehrzahl von synchron angetriebenen
Crimpwalzen oder Crimpwalzenpaaren auf, von denen
jeweils eine Crimpwalze oder ein Crimpwalzenpaar ei-
nem bahnförmigen Abschnitt aus dem von der Material-
bahnbereitstellungseinrichtung bereitgestellten bahnför-
migen Material für einen von der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung zu bildenden Strang zugeordnet und
ausgebildet ist, diesen bahnförmigen Abschnitt zu crim-
pen.
[0009] Bevorzugt ist die Materialbahnbereitstellungs-
einrichtung ausgebildet, bahnförmiges Material bereitzu-
stellen, das entsprechend der Anzahl der von der Mehr-
fachstrangbildungseinrichtung zu bildenden Stränge ei-
ne Mehrzahl von nebeneinanderliegenden bahnförmi-
gen Abschnitten aufweist, wobei jeder bahnförmige Ab-
schnitt zur Bildung eines Stranges aus einer Mehrzahl
von von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung zu bil-
denden Stränge bestimmt ist und die Breite des bahn-
förmigen Materials im Wesentlichen der Summe der Brei-
ten der bahnförmigen Abschnitte entspricht.
[0010] Bevorzugt ist eine Materialbahnvereinzelungs-
einrichtung vorgesehen, die ausgebildet ist, das von der
Materialbahnbereitstellungseinrichtung bereitgestellte
bahnförmige Material in nebeneinanderliegende bahn-
förmige Abschnitte zu vereinzeln, die separate Material-
bahnen bilden, und zwischen der Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung und der Mehrfachstrangbildungsein-
richtung angeordnet ist.
[0011] Bei einer Weiterbildung dieser Ausführung ist
die Materialbahnvereinzelungseinrichtung stromauf-
wärts vor der Crimpeinrichtung angeordnet, und zwar be-
vorzugt näher an der Crimpeinrichtung als an der
Materialbahnbereitstellungseinrichtung und besonders
bevorzugt auch unmittelbar stromaufwärts vor der Crim-
peinrichtung. Insbesondere wenn die Materialbahnver-
einzelungseinrichtung als Auftrennungseinrichtung und
bevorzugt als Längsschneideeinrichtung ausgebildet ist,
ist diese Weiterbildung insoweit besonders vorteilhaft,
als dass sich die Auftrennungs- bzw. Schnittlinien ent-
lang des bahnförmigen Materials exakt bestimmen las-
sen.
[0012] Bei einer alternativen Weiterbildung ist die
Materialbahnvereinzelungseinrichtung stromabwärts
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von der Crimpeinrichtung angeordnet, wobei bevorzugt
die Materialbahnvereinzelungseinrichtung entweder nä-
her an der Crimpeinrichtung als an der Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung oder näher an der Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung als an der Crimpeinrichtung ange-
ordnet ist. Demnach kann die Vereinzelung des bahnför-
migen Materials gemäß einer zweiten Alternative unmit-
telbar nach dem Crimpen oder gemäß einer dritten Al-
ternative auch unmittelbar vor der Strangbildung erfol-
gen.
[0013] Vorzugsweise weist die Materialbahnvereinze-
lungseinrichtung eine Längsschneideeinrichtung auf, die
zum Schneiden des bahnförmigen Materials in dessen
Transportrichtung ausgebildet ist.
[0014] Bevorzugt weist die Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung Mittel zur Aufnahme mindestens einer
bahnförmiges Material enthaltenden Bobine sowie Mittel
zum Abwickeln der Bobine auf.
[0015] Alternativ zur Bereitstellung von bahnförmigem
Material mit einer Mehrzahl von nebeneinanderliegen-
den bahnförmigen Abschnitten kann die Materialbahn-
bereitstellungseinrichtung auch ausgebildet sein, das
bahnförmige Material in einer Anzahl von separaten Ma-
terialbahnen entsprechend der Anzahl der von der Mehr-
fachstrangbildungseinrichtung zu bildenden Stränge be-
reitzustellen. Bei einer Weiterbildung dieser Ausführung
weist die Materialbahnbereitstellungseinrichtung Mittel
zur Aufnahme mindestens einer Bobine, die bahnförmi-
ges Material enthält, welches in eine Mehrzahl von ne-
beneinanderliegenden Materialbahnen entsprechend
der Anzahl der von der Mehrfachstrangbildungseinrich-
tung zu bildenden Stränge unterteilt ist, sowie Mittel zum
Abwickeln der Bobine auf. Hiernach wird also das bahn-
förmige Material bereits in Form von separat ausgebil-
deten Materialbahnen bereitgestellt.
[0016] Vorzugsweise ist eine Verbindungseinrichtung
vorgesehen, die zwischen der Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung und der Crimpeinrichtung angeordnet
ist. Zweckmäßigerweise ist die Verbindungseinrichtung
stromaufwärts von der Materialbahnvereinzelungsein-
richtung angeordnet.
[0017] Des Weiteren ist bevorzugt eine Puffereinrich-
tung vorgesehen, die zwischen der Materialbahnbereit-
stellungseinrichtung und der Crimpeinrichtung angeord-
net ist. Die Puffereinrichtung hat den Vorteil, die Bereit-
stellung von bahnförmigem Material auch im Falle von
Schwankungen in der Prozessgeschwindigkeit oder so-
gar einer kurzzeitigen Prozessunterbrechung zu gewähr-
leisten. Die Puffereinrichtung ist bevorzugt stromauf-
wärts vor der Materialbahnvereinzelungseinrichtung an-
geordnet, sodass die Pufferwirkung für alle bahnförmi-
gen Abschnitte des bahnförmigen Materials bzw. für alle
Materialbahnen in gleicher Weise Anwendung findet.
Des Weiteren ist bevorzugt die Puffereinrichtung strom-
abwärts nach der Verbindungseinrichtung anzuordnen.
[0018] Bedingt durch die Breite der Materialbahnen
könnte sich ein Bahnmittenabstand ergeben, der so groß
ist, dass in einer nachgeschalteten Schneideeinrichtung

mindestens zwei separate Messerträger oder gar eine
entsprechende Vielzahl von Messerträgern zu verwen-
den sind. Um dies zu verhindern, wird gemäß einer wei-
teren bevorzugten Ausführung eine Abstandsreduzier-
einrichtung vorgeschlagen, die ausgebildet ist, mindes-
tens zwei separate Materialbahnen, die aus dem von der
Materialbahnbereitstellungseinrichtung bereitgestellten
bahnförmigen Material gebildet worden sind, aus einer
im Wesentlichen flach nebeneinanderliegenden Anord-
nung in eine Ausrichtung zu verbringen, in der sie mit
einer ihrer Oberflächen im Wesentlichen einander ge-
genüberliegen und deren Abstand voneinander geringer
ist als der Abstand zwischen den Mittellinien der Materi-
albahnen voneinander vor Eintritt in die Abstandsredu-
ziereinrichtung. Demnach werden bei dieser bevorzug-
ten Ausführung die Materialbahnen in eine übereinan-
derliegende bzw. hochkant nebeneinanderliegende An-
ordnung verbracht, deren Abstand erforderlichenfalls
sehr gering gehalten werden kann. Somit erlaubt diese
Ausführung weiterhin die Verwendung nur eines Mes-
serträgers in einer nachgeschalteten Schneideeinrich-
tung, sodass mit nur einem einzigen Messer mindestens
zwei oder ggf. auch mehr Stränge gemeinsam geschnit-
ten werden können.
[0019] Vorzugsweise ist die Abstandsreduziereinrich-
tung derart ausgebildet, dass vor Eintritt in die Abstands-
reduziereinrichtung die Materialbahnen nebeneinander
im Wesentlichen in einer gemeinsamen Ebene liegen.
[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Weiterbildung
ist die Abstandsreduziereinrichtung ausgebildet, die min-
destens zwei separaten Materialbahnen derart umzulen-
ken, dass sie in, vorzugsweise im Wesentlichen zuein-
ander parallele, Austrittsebenen verbracht werden, de-
ren Abstand voneinander geringer ist als der Abstand
zwischen den Mittellinien der Materialbahnen voneinan-
der vor Eintritt in die Abstandsreduziereinrichtung.
[0021] Bei einer Weiterbildung ist die Abstandsredu-
ziereinrichtung ausgebildet, die Materialbahnen um ihre
Mittelachse um 90° zu verdrehen, wozu die Abstandsre-
duziereinrichtung für jede Materialbahn ein erstes stab-
förmiges Umlenkmittel und ein gegenüber dem ersten
stabförmigen Umlenkmittel um 90° versetzt angeordne-
tes zweites stabförmiges Umlenkmittel aufweisen kann.
[0022] Bei einer alternativen Weiterbildung weist die
Abstandsreduziereinrichtung für jede Materialbahn ein
erstes stabförmiges Umlenkmittel zur Umlenkung der
Materialbahn um weniger als 90°, ein stromabwärts vom
ersten stabförmigen Umlenkmittel angeordnetes zweites
stabförmiges Umlenkmittel, das in der Ebene liegt, die
von der Materialbahn nach Verlassen des ersten stab-
förmigen Umlenkmittels aufgespannt wird, und dabei in
einem Winkel gegenüber dem ersten stabförmigen Um-
lenkmittel orientiert ist, und eine stromabwärts vom zwei-
ten stabförmigen Umlenkmittel vorgesehenes drittes
stabförmiges Umlenkmittel, das in der von der Material-
bahn nach Verlassen des zweiten stabförmigen Umlenk-
mittels aufgespannten Ebene liegt und in einem Winkel,
vorzugsweise von 90°, gegenüber dem zweiten stabför-
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migen Umlenkmittel orientiert ist, auf. Bevorzugt sind das
zweite stabförmige Umlenkmittel und das dritte stabför-
mige Umlenkmittel mit einer ihrer beiden Enden anein-
ander befestigt.
[0023] Vorzugsweise ist mindestens ein stabförmiges
Umlenkmittel als Umlenkstab, Umlenkrolle oder Umlenk-
walze ausgebildet.
[0024] Zweckmäßigerweise weist die Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung entsprechend der Anzahl der zu bil-
denden Stränge eine Anzahl von Formschultern auf, die
ausgebildet sind, das bahnförmige Material jeweils zu
einer Röhre zu formen. Für eine Abstandsreduzierung
der Stränge voneinander ist es von Vorteil, die Form-
schultern derart geneigt zueinander anzuordnen, dass
deren Abstand in Bewegungsrichtung des bahnförmigen
Materials abnimmt.
[0025] Des Weiteren kann die Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung eine entsprechende Anzahl von Schei-
ben und Sternen aufweisen, um das bahnförmige Mate-
rial zu Strängen zusammenzufassen.
[0026] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rung weist die Mehrfachstrangbildungseinrichtung eine
Anzahl von Fingern entsprechend der Anzahl der zu bil-
denden Stränge auf, wobei die Finger ausgebildet sind,
zumindest eine Vorformung der Stränge zu erzielen.
[0027] Bevorzugt ist stromabwärts nach der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung eine Formateinrichtung ange-
ordnet, die ausgebildet ist, die von der Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung gebildeten Stränge jeweils mit, vor-
zugsweise Papier aufweisendem, Umhüllungsmaterial
zu versehen.
[0028] Gemäß einer bevorzugten Weiterbildung weist
die Formateinrichtung entsprechend der Anzahl der von
der Mehrfachstrangbildungseinrichtung gebildeten
Stränge eine Mehrzahl von Transportpfaden auf, die in
Bewegungsrichtung aufeinanderzu gerichtet sind, so-
dass der Abstand der Transportpfade voneinander an
ihrem stromabwärts gelegenen Ende kleiner als an ihrem
stromaufwärts gelegenen Anfang ist. Somit ist es auch
bei dieser Weiterbildung möglich, eine Abstandsreduzie-
rung zwischen den Strängen zu erzielen, und zwar in
geschickter Weise durch entsprechende Ausbildung und
Verwendung der Formateinrichtung.
[0029] Vorzugsweise fluchtet mindestens ein Trans-
portpfad der Formateinrichtung mit einem Finger der vor-
geschalteten Mehrfachstrangbildungseinrichtung, wo-
durch sich auf besonders vorteilhafte Weise ein rei-
bungsloser Transport der Stränge ergibt.
[0030] Des Weiteren kann entsprechend der Anzahl
der von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung zu bil-
denden Stränge eine Mehrzahl von Transportpfaden vor-
gesehen sein, die von der Mehrfachstrangbildungsein-
richtung zur Formateinrichtung verlaufen, wobei mindes-
tens zwei dieser Transportpfade mit ihrem stromaufwärts
gelegenen Abschnitt benachbart zur Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung in Transportrichtung aufeinanderzu
gerichtet sind und mit ihrem stromabwärts gelegenen Ab-
schnitt benachbart zur Formateinrichtung parallel zuein-

ander orientiert sind, sodass der Abstand dieser Trans-
portpfade voneinander an ihrem stromabwärts gelege-
nen Ende vor der Formateinrichtung geringer als an ih-
rem stromaufwärts gelegenen Anfang benachbart zur
Mehrfachstrangbildungseinrichtung ist. Somit werden
die Stränge schon in oder nach der Vorformung zusam-
mengeführt, sodass sie in der Formateinrichtung bereits
den gewünschten reduzierten Abstand voneinander ein-
nehmen und demnach in einer nachgeschalteten Schne-
ideeinrichtung mit nur einem Messerträger gemeinsam
geschnitten werden können.
[0031] Vorzugsweise weist die Formateinrichtung ei-
nen sämtlichen Transportpfaden zugeordneten gemein-
samen Antrieb auf, der für den gleichzeitigen Transport
der Stränge in sämtlichen Transportpfaden ausgebildet
ist. Diese Ausführung hat den Vorteil, dass separate An-
triebe eingespart werden können.
[0032] Bevorzugt der Formateinrichtung stromabwärts
nachgeschaltet ist eine Strangschneideeinrichtung, die
ausgebildet ist, die Stränge in Stäbe mit diskreter Länge
zu schneiden. Bei einer bevorzugten Weiterbildung ist
entsprechend der Anzahl der von der Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung gebildeten Stränge eine Mehrzahl
von Transportpfaden vorgesehen, die sich an die Trans-
portpfade der Formateinrichtung anschließen und durch
die Strangschneideeinrichtung verlaufen.
[0033] Dabei kann mindestens ein Transportpfad im
Wesentlichen über seine gesamte Länge durch die
Strangschneideeinrichtung hindurch mit dem zugehöri-
gen vorgeschalteten Transportpfad der Formateinrich-
tung fluchten. Somit stehen bei dieser Weiterbildung die
Formatbänder der Formateinrichtung und die nachge-
schalteten Transportpfade V-förmig zueinander. Gleich-
wohl ist es möglich, die Stränge rechtwinklig zu schnei-
den, wenn die Messer auf dem rotierenden Messerträger
eine kreisförmige Bahn beschreiben, deren Verlauf, Ori-
entierung und Durchmesser entsprechend angepasst ist.
[0034] Alternativ ist es aber auch möglich, mindestens
zwei Transportpfade auf ihrem Weg von der Formatein-
richtung zur Strangschneideeinrichtung in eine parallele
Ausrichtung zueinander zu verbringen, sodass diese
Transportpfade parallel zueinander und unter einem ge-
ringen Abstand voneinander durch die Strangschneide-
einrichtung verlaufen.
[0035] Eine weitere bevorzugte Ausführung ist ge-
kennzeichnet durch eine zwischen der Materialbahnbe-
reitstellungseinrichtung und der Crimpeinrichtung ange-
ordnete, aktiv angetriebene Zugwalze und eine Rege-
lungseinrichtung, die die Zugwalze derart ansteuert,
dass die Zugwalze die gewünschte Transportgeschwin-
digkeit vorgibt, und die Crimpeinrichtung derart ansteu-
ert, dass die Transportgeschwindigkeit in der Crimpein-
richtung auf die von der Zugwalze vorgegebene Trans-
portgeschwindigkeit synchronisiert ist. Somit gibt die
Zugwalze die Bahngeschwindigkeit vor, während die
Crimpeinrichtung auf die Zugwalze synchronisiert ist. So-
mit ist garantiert, dass die exakt benötigte Menge an
bahnförmigem Material an die Mehrfachstrangbildungs-
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einrichtung geliefert wird und somit die Produktlänge ent-
sprechend der Vorgabe korrekt bleibt.
[0036] Bei einer bevorzugten Weiterbildung ist die Re-
gelungseinrichtung ausgebildet, die Umfangsgeschwin-
digkeit der Crimpwalze(n) auf die Umfangsgeschwindig-
keit der Zugwalze zu synchronisieren.
[0037] Des Weiteren kann die Regelungseinrichtung
ferner ausgebildet sein, den Schneidevorgang der
Strangschneideeinrichtung auf die von der Zugwalze
vorgegebene Transportgeschwindigkeit zu synchroni-
sieren.
[0038] Eine weitere Weiterbildung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formateinrichtung eine Antriebsein-
richtung aufweist, die für den Transport der Stränge ent-
lang der Transportpfade vorgesehen ist, und die Rege-
lungseinrichtung ausgebildet ist, die Antriebseinrichtung
der Formateinrichtung so anzusteuern, dass die Trans-
portgeschwindigkeit entlang der Transportpfade inner-
halb der Formateinrichtung um einen Differenzwert grö-
ßer ist als die von der Zugwalze vorgegebene Transport-
geschwindigkeit.
[0039] Bevorzugt ist zwischen der Crimpeinrichtung
und der Formateinrichtung eine Bahnzugspannungsre-
gelungseinrichtung angeordnet, die den Differenzwert
als Regelungsfaktor vorgibt. Dabei kann die Bahnzug-
spannungsregelungseinrichtung eine Tänzerwalze auf-
weisen und die Regelungseinrichtung ausgebildet sein,
aus der Auslenkung der Tänzerwalze den Differenzwert
zu ermitteln. Somit erhält die Antriebseinrichtung der For-
mateinrichtung zusätzlich einen Regelungsfaktor aus der
Auslenkung der vorgeschalteten Tänzerwalze. Des Wei-
teren lässt sich die Materialbahn einfach einfädeln, da
eine mögliche Schlaufe während des Hochfahrens der
Maschine durch die jeweilige Tänzerwalze ermittelt und
durch die Antriebseinrichtung der Formateinrichtung
ausgeglichen wird. Eine Schlaufenbildung zwischen den
Materialbahnen während des normalen Betriebes, bei-
spielsweise bedingt durch unterschiedlichen Verschleiß
von Formatbändern in der Formateinrichtung, wird durch
die Regelung mithilfe der Tänzerwalze verhindert, wobei
der auszuregelnde Wert unterhalb der zulässigen Län-
gentoleranz der herzustellenden Stäbe liegt.
[0040] Eine weitere bevorzugte Weiterbildung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Formateinrichtung ent-
sprechend der Anzahl der von der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung zu bildenden Stränge eine Mehrzahl
von endlos umlaufenden Formatbändern aufweist, die
ausgebildet sind, einen Streifen aus Umhüllungsmaterial
aufzunehmen und mitzunehmen, und sich mit einem
Trum entlang eines zugeordneten Transportpfades be-
wegen, wo sie dann ausgebildet sind, den Streifen aus
Umhüllungsmaterial um den Strang zu legen, die An-
triebseinrichtung zur umlaufenden Bewegung der For-
matbänder vorgesehen und die Regelungseinrichtung
ausgebildet ist, die Geschwindigkeit der Formatbänder
im Bereich der Transportpfade auf einen Wert einzustel-
len, der um den Differenzwert größer als die von der Zug-
walze vorgegebene Transportgeschwindigkeit ist. Bei

dieser Weiterbildung wird das Umhüllungsmaterial durch
die Formatbänder eingezogen und bevorzugt lediglich
durch Zugwalzen ohne Gummirollen passiv unterstützt.
[0041] Bevorzugte Ausführungen der Erfindung wer-
den anhand der nachfolgenden Zeichnungen näher er-
läutert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Mehr-
fach-Strangmaschine gemäß einer ersten
bevorzugten Ausführung;

Figur 2 eine schematische Darstellung einer Mehr-
fach-Strangmaschine gemäß einer zweiten
bevorzugten Ausführung;

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Mehr-
fach-Strangmaschine gemäß einer dritten
bevorzugten Ausführung;

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Mehr-
fach-Strangmaschine gemäß einer vierten
bevorzugten Ausführung;

Figur 5 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine mit einer zusätzlich vorgesehenen
Abstandsreduziereinrichtung gemäß einer
ersten Ausführung;

Figur 6 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine mit einer zusätzlich vorgesehenen
Abstandsreduziereinrichtung gemäß einer
zweiten Ausführung;

Figur 7 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine mit einer zusätzlich vorgesehenen
Abstandsreduziereinrichtung gemäß einer
dritten Ausführung in einer vollständigen An-
sicht (a) und in Teilansichten (b und c);

Figur 8 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine zwischen einer Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung und einer Einstoßtrommel
gemäß einer ersten Ausführung;

Figur 9 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine zwischen einer Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung und einer Einstoßtrommel
gemäß einer zweiten Ausführung; und

Figur 10 einen Abschnitt einer Mehrfach-Strangma-
schine zwischen einer Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung und einer Einstoßtrommel
gemäß einer dritten Ausführung.

[0042] Die Figuren 1 bis 4 zeigen schematisch in ver-
schiedenen Ausführungen eine Doppelstrangmaschine
zur gleichzeitigen Herstellung von zwei Strängen der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fasersträn-
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gen wie beispielsweise Filter- oder Tabaksträngen, aus
hierfür geeignetem bahnförmigen Material. In den Figu-
ren 6 bis 10 sind Einzelheiten der Doppelstrangmaschine
in verschiedenen Ausführungen gezeigt. Gemäß den Fi-
guren findet die Herstellung der Stränge von rechts nach
links in Richtung der in den Figuren gezeigten Pfeilen A
statt, welche zugleich auch die Transportrichtung der
Stränge und des zugrundeliegenden bahnförmigen Ma-
terials angeben.
[0043] Wie Figur 1 erkennen lässt, weist die dort dar-
gestellte Doppelstrangmaschine eine Materialbahnbe-
reitstellungseinrichtung 2 auf, in der gemäß der in Figur
1 gezeigten Ausführung ein Drehteller 4 drehbar gelagert
ist. Auf dem Drehteller 4 sind in einem diametralen Ab-
stand voneinander zwei Lagerdorne 6 angeordnet, die
parallel zu der nicht gezeigten Drehachse des Drehtellers
4 orientiert sind. Die Lagerdorne 6 dienen zur lösbaren
Aufnahme von Bobinen, die in Figur 1 mit dem Bezugs-
zeichen "8a" und "8b" gekennzeichnet sind.
[0044] Im dargestellten Ausführungsbeispiel enthalten
die Bobinen 8a und 8b bahnförmiges Material in Form
einer flach aufgewickelten einstückigen bzw. einlagigen
Folienbahn. Da mit der Doppelstrangmaschine gleich-
zeitig zwei Stränge hergestellt werden sollen, hat die Fo-
lienbahn eine Breite, die mindestens der Summe aus ei-
ner ersten Breite, die für die Herstellung eines ersten
Stranges benötigt wird, und einer zweiten Breite, die für
die Herstellung eines zweiten Stranges benötigt wird,
entspricht bzw. mindestens einen doppelten Wert derje-
nigen Breite hat, die für die Herstellung jeweils eines ein-
zigen Stranges benötigt wird. Beispielsweise für die Her-
stellung von Tabaksträngen weist das bahnförmige Ma-
terial Tabakfolie und für die Herstellung von Filtersträn-
gen Papier und/oder gegebenenfalls auch Kunststofffolie
auf.
[0045] Wenn die bisher benutzte "alte" Bobine droht
leerzulaufen, muss auf eine "neue" Bobine gewechselt
werden, wobei dieser Wechsel zweckmäßigerweise oh-
ne Unterbrechung des Prozesses und somit sozusagen
nahtlos stattzufinden hat. In Figur 1 handelt es sich bei
der links dargestellten Bobine 8a um die alte Bobine, von
der in der Momentaufnahme der Darstellung eine Foli-
enbahn 10 abgezogen wird, und bei der rechts darge-
stellten Bobine 8b um die neue Bobine, die nach Leer-
laufen der alten Bobine 8a dann eine entsprechend neue
Folienbahn bereitstellt. Im Zuge des Wechsels von der
alten Bobine 8a auf die neue Bobine 8b wird der Dreh-
teller 4 einer Drehbewegung in der Ansicht von Figur 1
entgegen des Uhrzeigersinns unterworfen, wodurch die
neue Bobine 8b die Position der alten Bobine 8a über-
nimmt und die alte Bobine 8a auf die Position der neuen
Bobine 8b verbracht wird, um dort gegen eine weitere
neue Bobine ausgewechselt zu werden, die dann auf den
zugehörigen Lagerdorn 6 aufgesetzt wird.
[0046] Selbstverständlich ist es auch grundsätzlich
denkbar, auf die Verwendung des Drehtellers 4 zu ver-
zichten und die Lagerdorne 6 stationär anzuordnen.
Ebenfalls ist es grundsätzlich alternativ denkbar, nur ei-

nen einzigen Lagerdorn 6 vorzusehen, was allerdings
dann dazu führt, dass der Bobinenwechsel eine kurzzei-
tige Unterbrechung der Bereitstellung der Folienbahnen
zur Folge hat, welche aber durch einen nachgeschalteten
Pufferspeicher aufgefangen werden könnte.
[0047] Ferner weist die Materialbahnbereitstellungs-
einrichtung 2 eine Verbindungseinrichtung 12 auf, deren
Aufgabe es ist, im Zuge des Bobinenwechsels die neue
Folienbahn an die alte Folienbahn anzuheften.
[0048] Von der Materialbahnbereitstellungseinrich-
tung 2 wird die Folienbahn 10 mithilfe eines Zugwalzen-
paars 14 in einen Pufferspeicher 16 gezogen, der im dar-
gestellten Ausführungsbeispiel gemäß Figur 1 aus einem
Schlaufenspeicher besteht.
[0049] In Bezug auf die Bewegungsrichtung der Foli-
enbahn 10 gemäß Pfeil A stromabwärts ist im dargestell-
ten Ausführungsbeispiel gemäß Figur 1 eine Material-
bahnvereinzelungseinrichtung 18 vorgesehen, die im
dargestellten Ausführungsbeispiel als Längsschneide-
einrichtung ausgebildet ist, um die doppeltbreite einlagi-
ge bzw. einstückige Folienbahn 10 mittig in zwei einfach
breite Folienbahnen 10a, 10b zu trennen bzw. schnei-
den. Die Materialbahnvereinzelungseinrichtung 18 weist
ein Zugwalzenpaar 18a, welches dafür sorgt, dass die
dort noch doppelt breite einlagige bzw. einstückige Foli-
enbahn 10 aus dem Pufferspeicher 16 gezogen wird, und
ein Messer 18b auf, das im dargestellten Ausführungs-
beispiel als Scheibe ausgebildet ist. Die aufzutrennende
Folienbahn 10 wird zwischen der einen Walze des Zug-
walzenpaares 18a und dem Messer 18b geführt, wie Fi-
gur 1 schematisch erkennen lässt.
[0050] Die aus der Materialbahnvereinzelungseinrich-
tung 18 austretenden einzelnen Folienbahnen 10a, 10b
werden in nebeneinanderliegender Anordnung einer
Crimpeinrichtung 20 zugeführt, die im dargestellten Aus-
führungsbeispiel gemäß Figur 1 ein einziges Walzenpaar
22 aufweist, wobei mindestens eine Walze dieses Wal-
zenpaares 22 als Crimpwalze ausgebildet ist. Da die bei-
den vereinzelten Folienbahnen 10a, 10b in nebeneinan-
derliegende Anordnung durch die Crimpeinrichtung 20
geführt werden, um dort gleichzeitig und gemeinsam ge-
crimpt zu werden, weist das Walzenpaar 22 eine Breite
auf, die mindestens der doppelten Breite einer Folien-
bahn entspricht.
[0051] Somit ist bei der in Figur 1 abgebildeten Aus-
führung die Materialbahnvereinzelungseinrichtung 18
stromaufwärts vor der Crimpeinrichtung 20 angeordnet.
Bevorzugt sollte dabei die Materialbahnvereinzelungs-
einrichtung 18 näher an der Crimpeinrichtung 20 als an
der Materialbahnbereitstellungseinrichtung 2 angeord-
net sein, sodass die Vereinzelung der doppelt breiten
Folienbahn 10 in zwei einfach breite vereinzelte Folien-
bahnen 10a, 10b im Wesentlichen unmittelbar vor dem
Crimpen stattfindet, wie auch Figur 1 schematisch erken-
nen lässt.
[0052] Grundsätzlich ist es alternativ aber auch denk-
bar, die Materialbahnvereinzelungseinrichtung stromab-
wärts von der Crimpeinrichtung 20 anzuordnen, und zwar
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vorzugsweise entweder so, dass die Vereinzelung un-
mittelbar nach dem Crimpen stattfindet, oder so, dass
die Vereinzelung unmittelbar vor der Vorformung zu ei-
nem Strang stattfindet.
[0053] Nach Austritt aus der Crimpeinrichtung 22 wer-
den die beiden einzelnen Folienbahnen 10a, 10b im dar-
gestellten Ausführungsbeispiel räumlich voneinander
getrennt und einer Doppelstrangbildungseinrichtung 24
zugeführt. Die Doppelstrangbildungseinrichtung 24
weist für die erste vereinzelte Folienbahn 10a eine erste
Formschulter 26a, die die Folienbahn 10a aus ihrem bis
dahin flach ausgebreiteten Zustand in einen strangähn-
lich vorgeformten Zustand verbringt, weitere in der Figur
nicht dargestellte Komponenten wie einen Stern und eine
Scheibe, die die Folienbahn 10a weiter zusammendrü-
cken oder -knüllen, und einen stromabwärts gelegenen
ersten Finger 28a auf, in dem die Folienbahn zu einem
Strang verfestigt und aus dem dann der so entstandene
Strang ausgegeben wird. In entsprechender Weise sind
in der Doppelstrangbildungseinrichtung 24 für die zweite
vereinzelte Folienbahn 10b eine zweite Formschulter
26b und ein zweiter Finger 28b sowie weitere in den Fi-
guren nicht dargestellte Elemente wie eine Scheibe
und/oder ein Stern vorgesehen, um auch die zweite ver-
einzelte Folienbahn 10b aus einem flach ausgebreiteten
Zustand in eine Strangform zu verbringen.
[0054] In Bezug auf die Transportrichtung der aus den
Folienbahnen 10a, 10b gebildeten Stränge gemäß Pfeil
A stromabwärts von der Doppelstrangbildungseinrich-
tung 24 ist eine Formateinrichtung 30 vorgesehen, um
die Stränge mit, vorzugsweise Papier aufweisendem,
Umhüllungsmaterial zu umhüllen. Hierzu weist die For-
mateinrichtung 30 zur Verarbeitung des ersten Stranges
ein endlos umlaufendes erstes Formatband 32a auf, das
von einem ersten Antrieb 34a in umlaufende Bewegung
versetzt wird. Ferner ist ein länglicher erster Formungs-
körper 36a vorgesehen, durch den, vorzugsweise im We-
sentlichen geradlinig, ein Trum des ersten Formatban-
des 32a geführt wird. Vor Eintritt in den ersten Formungs-
körper 36a wird das erste Formatband 32a um eine Füh-
rungsrolle 38a umgelenkt und nimmt dabei einen ersten
Umhüllungsstreifen 40a mit, der von einer ersten Umhül-
lungsstreifenbobine 42a abgezogen wird. In dem ersten
Formungskörper 36a wird dann der erste Umhüllungs-
streifen 40a mithilfe des ersten Formatbandes 32a um
den aus der ersten Folienbahn 10a gebildeten ersten
Strang gelegt, sodass dann aus der Formateinrichtung
30 ein mit Umhüllungsmaterial versehener erster Strang
austritt. In entsprechender Weise weist die Formatein-
richtung 30 auch für den aus der zweiten Folienbahn 10b
gebildeten zweiten Strang ein zweites Formatband 32b,
das von einem zweiten Antrieb 34b angetrieben wird,
einen zweiten länglichen Formungskörper 36b und be-
nachbart zu dessen Einlass eine zweite Führungsrolle
38b auf, an der ein von einer zweiten Umhüllungsstrei-
fenbobine 42b abgezogener zweiter Umhüllungsstreifen
40b vom zweiten Formatband 32b in den zweiten For-
mungskörper 36b mitgenommen wird. Dementspre-

chend tritt am Auslass der Formateinrichtung 30 auch
ein aus der zweiten Folienbahn 10b gebildeter zweiter
umhüllter Strang aus.
[0055] Der Formateinrichtung 30 stromabwärts nach-
geschaltet ist eine Schneideeinrichtung 46, die im dar-
gestellten Ausführungsbeispiel einen drehbar gelager-
ten, scheibenförmigen Messerträger 48 aufweist, an des-
sen Umfang diametral gegenüberliegend jeweils ein
Messer 50 angeordnet ist, um die umhüllten Stränge in
diskrete Stäbe zu schneiden.
[0056] Wie Figur 1 ebenfalls erkennen lässt, sind an
verschiedenen Stellen in der beschriebenen Maschine
sog. Tänzerwalzenanordnungen 52, 54 vorgesehen, mit
denen sich die Zugspannung in der Folienbahn ermitteln
und einstellen bzw. regeln lässt.
[0057] Wie Figur 1 des Weiteren schematisch erken-
nen lässt, sind im Laufe des Transportweges der Folien-
bahn(en) weitere Umlenk- und Führungsrollen vorgese-
hen, die jedoch nicht näher gekennzeichnet sind.
[0058] Figur 2 zeigt eine Doppelstrangmaschine in ei-
ner zweiten Ausführung, die sich von der ersten Ausfüh-
rung gemäß Figur 1 dadurch unterscheidet, dass die
Crimpeinrichtung 20 zwei getrennte Walzenpaare 22a,
22b aufweist, die jeweils mindestens eine Crimpwalze
enthalten und von denen das erste Walzenpaar 22a zum
Crimpen der ersten vereinzelten Folienbahn 10a und das
zweite Walzenpaar 22b zum Crimpen der zweiten ver-
einzelten Folienbahn 10b vorgesehen ist. Demnach wer-
den bei dieser Ausführung die beiden Folienbahnen 10a,
10b zwar gleichzeitig, jedoch räumlich getrennt vonein-
ander gecrimpt, wobei anders als beim doppelt breiten
Walzenpaar 22 von Figur 1 die Walzenpaare 22a, 22b
in der Ausführung von Figur 2 nur eine einfache Breite
aufweisen müssen. Anders als bei der ersten Ausführung
gemäß Figur 1 kann ferner den beiden Walzenpaaren
22a, 22b jeweils ein getrennter Antrieb zugeordnet sein,
die jedoch bevorzugt die beiden Walzenpaare 22a, 22b
synchron antreiben. Alternativ ist es aber auch grund-
sätzlich denkbar, für beide Walzenpaare 22a, 22b einen
gemeinsamen Antrieb vorzusehen.
[0059] Im Übrigen entspricht die Konstruktion der Dop-
pelstrangmaschine von Figur 2 der Ausführung von Figur
1, sodass zur Vermeidung von Wiederholungen insoweit
auf die zuvor angegebene Beschreibung von Figur 1 ver-
wiesen wird.
[0060] Figur 3 zeigt eine Doppelstrangmaschine in ei-
ner dritten Ausführung, die sich von der ersten Ausfüh-
rung gemäß Figur 1 dadurch unterscheidet, dass bereits
von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung 2 zwei
getrennte Folienbahnen 10a, 10b in nebeneinanderlie-
gender Anordnung zur Verfügung gestellt und abgege-
ben werden. Hierzu können Bobinen 8a, 8b verwendet
werden, die jeweils die beiden Folienbahnen 10a, 10b
im aufgewickelten Zustand in einer nebeneinanderlie-
genden, jedoch bereits getrennten Anordnung aufweisen
und somit die gleiche oder ähnliche lichte Breite haben
wie bei der ersten Ausführung gemäß Figur 1, wonach
also diese Breite mindestens der Summe aus einer Breite
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der ersten Folienbahn 10a, die für die Herstellung eines
ersten Stranges benötigt wird, und einer Breite der zwei-
ten Folienbahn 10b, die für die Herstellung eines zweiten
Stranges benötigt wird, entspricht bzw. mindestens ei-
nen doppelten Wert der Breite der einzelnen Folienbahn
10a oder 10b hat.
[0061] Alternativ ist es aber auch denkbar, zwei Bobi-
nen nebeneinander auf einem Lagerdorn 6 anzuordnen,
wobei jede Bobine nur eine Folienbahn 10a oder 10b im
aufgewickelten Zustand aufweist und somit ihre Breite
nur der Breite der aufgewickelten Folienbahn 10a oder
10b entsprechen muss. Allerdings sollte bei dieser alter-
nativen Ausführung darauf geachtet werden, dass die
beiden Folienbahnen 10a, 10b von beiden Bobinen
gleichzeitig in nebeneinanderliegender Anordnung ab-
gezogen werden. Auch der Wechsel des Bobinen-Paa-
res sollte gleichzeitig erfolgen.
[0062] Ebenfalls sollte bei der dritten Ausführung ge-
mäß Figur 3 im Falle des Bobinenwechsels die Verbin-
dung an der neuen Folienbahn mit der vorauslaufenden
alten Folienbahn in der Verbindungseinrichtung 12 im
Wesentlichen gleichzeitig erfolgten. Entsprechedes gilt
auch für die Zwischenspeicherung im Pufferspeicher 16.
[0063] Da die beiden nebeneinanderliegend transpor-
tierten Folienbahnen 10a, 10b auch noch gemeinsam in
dem einzigen Walzenpaar 22 der Crimpeinrichtung 20
gecrimpt und erst stromabwärts von der Crimpeinrich-
tung 20 räumlich getrennt werden, ist die Verwendung
einer Materialbahnvereinzelungseinrichtung 18 wie in
der ersten Ausführung gemäß Figur 1 nicht erforderlich,
sondern ist an der entsprechenden Stelle durch ein ein-
faches Zugwalzenpaar 19 ersetzt.
[0064] Im Übrigen entspricht die Konstruktion der Dop-
pelstrangmaschine von Figur 3 der Ausführung von Figur
1, sodass zur Vermeidung von Wiederholungen insoweit
auf die zuvor angegebene Beschreibung von Figur 1 ver-
wiesen wird.
[0065] Figur 4 zeigt eine Doppelstrangmaschine in ei-
ner vierten Ausführung, die hinsichtlich der Bereitstellung
von zwei Folienbahnen 10a, 10b in nebeneinanderlie-
gender, jedoch bereits getrennter Anordnung der dritten
Ausführung von Figur 3 entspricht, sich jedoch in gleicher
Weise von der dritten Ausführung gemäß Figur 3 unter-
scheidet wie die zweite Ausführung gemäß Figur 2 von
der ersten Ausführung gemäß Figur 1, wonach nämlich
bereits vor dem Crimpen und stromaufwärts vor der
Crimpeinrichtung 20 die beiden Folienbahnen 10a, 10b
von der Materialbahnvereinzelungseinrichtung 18 räum-
lich voneinander getrennt werden, und die Crimpeinrich-
tung 20 zwei getrennte Walzenpaare 22a, 22b aufweist,
die jeweils mindestens eine Crimpwalze enthalten und
von denen das erste Walzenpaar 22a zum Crimpen der
ersten Folienbahn 10a und das zweite Walzenpaar 22b
zum Crimpen der zweiten Folienbahn 10b vorgesehen
ist. Demnach werden bei dieser Ausführung die beiden
Folienbahnen 10a, 10b ebenfalls zwar gleichzeitig, je-
doch räumlich getrennt voneinander gecrimpt, sodass
auch bei dieser Ausführung die Walzenpaare 22a, 22b

der Crimpeinrichtung 20 dieser Ausführung nur eine ein-
fache Breite aufweisen müssen. Ebenfalls wie bei der
Ausführung von Figur 2 kann den beiden Walzenpaaren
22a, 22b der Crimpeinrichtung 20 dieser Ausführung je-
weils ein getrennter Antrieb zugeordnet sein, die jedoch
bevorzugt die beiden Walzenpaare 22a, 22b synchron
antreiben, wohingegen es aber auch hier grundsätzlich
denkbar ist, alternativ für beide Walzenpaare 22a, 22b
einen gemeinsamen Antrieb vorzusehen. Ein weiterer
Unterschied zu den ersten und zweiten Ausführungen
gemäß den Figuren 1 und 2 besteht bei der vierten Aus-
führung gemäß Figur 4 darin, dass die Materialbahnver-
einzelungseinrichtung 18 kein Messer aufweist, da ja die
beiden Folienbahnen 10a, 10b bereits in voneinander
getrennter und vereinzelter Form vorliegen. Somit weist
bei der vierten Ausführung gemäß Figur 4 die Material-
bahnvereinzelungseinrichtung 18 nur ein Zugwalzen-
paar 18a auf und reduziert sich die Aufgabe der Materi-
albahnvereinzelungseinrichtung 18 auf eine räumliche
Trennung der beiden Folienbahnen 10a, 10b voneinan-
der, um sie dann zu den beiden räumlich voneinander
getrennten Walzenpaaren 22a, 22b in der Crimpeinrich-
tung 20 zuzuführen.
[0066] Im Übrigen entspricht die Konstruktion der Dop-
pelstrangmaschine von Figur 4 der Ausführung von Figur
3, sodass zur Vermeidung von Wiederholungen insoweit
auf die zuvor angegebene Beschreibung von Figur 3 ver-
wiesen wird.
[0067] Für die zuvor anhand der Figuren 1 bis 4 be-
schriebenen Ausführungen einer Doppelstrangmaschi-
ne wird eine Regelungseinrichtung verwendet, die in den
Figuren nicht dargestellt ist und das Zugwalzenpaar 18a
in der Materialbahnvereinzelungseinrichtung 18 der Fi-
guren 1, 2 und 4 bzw. das in Figur 3 gezeigte Walzenpaar
19 derart ansteuert, dass dieses Zugwalzenpaar 18a
bzw. 19 die gewünschte Transportgeschwindigkeit vor-
gibt. Hierzu wird dieses Zugwalzenpaar 18a bzw. 19 aktiv
von einem in den Figuren nicht dargestellten Antrieb in
Rotation versetzt. Die Regelungseinrichtung steuert des
Weiteren die Crimpeinrichtung 20 derart an, dass die
Transportgeschwindigkeit in der Crimpeinrichtung 20 auf
die von dem genannten Zugwalzenpaar 18a bzw. 19 vor-
gegebene Transportgeschwindigkeit synchronisiert ist,
wobei bevorzugt die Umfangsgeschwindigkeit des Wal-
zenpaares 22 gemäß den Figuren 1 und 2 bzw. der bei-
den Walzenpaare 22a, 22b gemäß den Figuren 2 und 4
in der Crimpeinrichtung 20 auf die Umfangsgeschwin-
digkeit des Zugwalzenpaares 18a gemäß den Figuren
1, 2 und 4 bzw. 19 gemäß Figur 3 synchronisiert ist. Fer-
ner ist die Regelungseinrichtung ausgebildet, den
Schneidevorgang der Strangschneideeinrichtung 46 auf
die vom Zugwalzenpaar 18a bzw. 19 vorgegebene
Transportgeschwindigkeit zu synchronisieren. Des Wei-
teren ist die Regelungseinrichtung ausgebildet, die An-
triebe 34a, 34b für die Formatbänder 32a, 32b in der
Formateinrichtung 30 so anzusteuern, dass die Trans-
portgeschwindigkeit zumindest der entlang der For-
mungskörper 36a, 36b geführten Trums der Formatbän-

13 14 



EP 3 440 946 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der 32a, 32b um einen Differenzwert größer ist als die
vom Zugwalzenpaar 18a bzw. 19 vorgegebene Trans-
portgeschwindigkeit ist. Dieser Differenzwert wird als Re-
gelungsfaktor aus der Auslenkung der Tänzerwalze zu-
mindest in den der Formateinrichtung 30 vorgeschalte-
ten Tänzerwalzenanordnungen 54 ermittelt. Da eine
mögliche Schlaufe während des Hochfahrens der Ma-
schine durch die jeweilige Tänzerwalzennordnung 52,
54 ermittelt und durch eine entsprechende Steuerung
der Antriebe 34a, 34b der Formateinrichtung 30 ausge-
glichen wird, lassen sich die Folienbahnen 10a, 10b ein-
fach einfädeln. Eine Schlaufenbildung zwischen den Fo-
lienbahnen 10a, 10b während des normalen Betriebes,
beispielsweise bedingt durch unterschiedlichen Ver-
schleiß der Formatbänder 32a, 32b der Formateinrich-
tung 30, wird durch die Regelung mithilfe der Tänzerwal-
zenanordnungen 54 verhindert, wobei der auszuregeln-
de Wert unterhalb der zulässigen Längentoleranz der
herzustellenden Stäbe 44a, 44b liegt.
[0068] Bedingt durch die Breite der Folienbahnen 10a,
10b, die ja im Wesentlichen in einer gemeinsamen Ebene
flach nebeneinanderliegend aus der Crimpeinrichtung 20
austreten, könnte sich ein Bahnmittenabstand ergeben,
der so groß ist, dass in der Strangschneideeinrichtung
46 die Verwendung von zwei separaten Messerträgern
erforderlich wird. Um dies zu verhindern, ist gemäß einer
weiteren bevorzugten Ausführung eine Abstandsredu-
ziereinrichtung 60 zwischen der Crimpeinrichtung 20 und
der Doppelstrangbildungseinrichtung 24 vorzusehen,
welche beispielhaft in bevorzugten Ausführungen in den
Figuren 5 bis 7 abgebildet ist. Den in den Figuren 5 bis
7 abgebildeten Ausführungen ist gemeinsam, die beiden
Folienbahnen 10a, 10b, aus einer in einer gemeinsamen
Ebene flach nebeneinanderliegenden Anordnung in eine
Ausrichtung zu verbringen, in der sie, mit einer ihrer
Oberflächen einander gegenüberliegend, übereinander
bzw. hochkant nebeneinander angeordnet sind, sodass
der Abstand zwischen den einander gegenüberliegen-
den Oberflächen der Folienbahnen 10a, 10b voneinan-
der deutlich geringer ist als der Abstand zwischen den
Mittellinien der Folienbahnen 10a, 10b vor Eintritt in die
Abstandsreduziereinrichtung 60, wie Figuren 5 bis 7 er-
kennen lassen. Demnach werden bei diesen Ausführun-
gen die Folienbahnen 10a, 10b in eine übereinanderlie-
gende bzw. hochkant nebeneinanderliegende Anord-
nung verbracht, deren Abstand erforderlichenfalls sehr
gering gehalten werden kann. Somit erlaubt diese
Maßnahme weiterhin die Verwendung nur eines einzigen
Messerträgers 48 in der Strangschneideeinrichtung 46.
[0069] Bei der in Figur 5 gezeigten Ausführung werden
die Folienbahnen 10a, 10b um ihre Mittelachse etwa um
90° verdreht, indem sie um eine erste Umlenkwalze 62
gemeinsam umgelenkt werden, bevor sie jeweils einzeln
um eine gegenüber der ersten Umlenkwalze 62 um 90°
versetzt angeordnete zweite Umlenkwalze 64a bzw. 64b
geführt und dadurch in die erwähnte hochkant nebenein-
anderliegende Anordnung verbracht werden. In dem in
Figur 5 dargestellten Ausführungsbeispiel schließt sich

unmittelbar stromabwärts von den zweiten Umlenkwal-
zen 64a, 64b die Doppelstrangbildungseinrichtung 24
an, die im dargestellten Ausführungsbeispiel für jede Fo-
lienbahn 10a, 10b eine Formschulter 26a, 26b und einen
nachgeschalteten Finger 28a, 28b aufweist. In den Form-
schultern 26a, 26b werden die Folienbahnen 10a, 10b
aus ihrem bis dahin flach ausgebreiteten Zustand in ei-
nen strangähnlich vorgeformten Zustand verbracht und
in den Fingern 28a, 28b zu einem Strang verfestigt. Zwi-
schen den Formschultern 26a, 26b und den Fingern 28a,
28b können jeweils noch in den Figuren nicht dargestellte
Komponenten wie ein Stern oder eine Scheibe vorgese-
hen sein, die die Folienbahnen 10a, 10b entsprechend
weiter zusammendrücken oder -knüllen. In dem in Figur
5 gezeigten Ausführungsbeispiel sind die Anordnung aus
erster Formschulter 26a und hierzu fluchtenden erstem
Finger 28a und die Anordnung aus zweiter Formschulter
26b und hierzu fluchtenden zweitem Finger 28b parallel
zueinander orientiert. Dies gilt auch für die sich an die
Finger 28a, 28b der Doppelstrangbildungseinrichtung 24
anschließenden und zur Formateinrichtung 30 führen-
den Transportpfade 43a, 43b, wie Figur 5 ebenfalls er-
kennen lässt.
[0070] Figur 6 zeigt eine weitere Ausführung einer Ab-
standsreduziereinrichtung 60, die sich von der Ausfüh-
rung von Figur 5 dadurch unterscheidet, dass die Anord-
nungen aus erster Formschulter 26a und erstem Finger
28a und aus zweiter Formschulter 26b und zweitem Fin-
ger 28b in der Doppelstrangbildungseinrichtung 24 zu-
einander schräggestellt sind, sodass die darin gebildeten
Stränge V-förmig aufeinander zu laufen. Dies gilt zu-
nächst auch für die sich an die Finger 28a, 28b anschlie-
ßenden Transportpfade 43a, 43b, die jedoch in Bezug
auf die Transportrichtung A stromabwärts nach einem
Paar von Umlenkrollen 68a, 68b eine parallele Orientie-
rung erhalten, zwischen denen die von den Fingern 28a,
28b abgegebenen Stränge in den Transportpfaden 43a,
43b geführt und an denen sie eine entsprechende Um-
lenkung erfahren.
[0071] In den Figuren 7a bis c ist eine weitere Ausfüh-
rung einer Abstandsreduziereinrichtung 60 gezeigt, die
sich von den Ausführungen gemäß den Figuren 5 und 6
dadurch unterscheidet, dass zusätzlich zu einer ersten
gemeinsamen Umlenkwalze 62 und einem Paar von je-
der Folienbahn 10a, 10b separat zugeordneten zweiten
Umlenkwalzen noch ein weiteres Paar von jeder Folien-
bahn 10a, 10b getrennt zugeordneten dritten Umlenk-
walzen vorgesehen ist. Während Figur 7a eine vollstän-
dige Ansicht dieser Ausführung bietet, zeigen die Figuren
7b und 7c aus Gründen der Übersichtlichkeit in einer Teil-
ansicht nur die Anordnung der Umlenkwalzen für die ers-
te Folienbahn 10a. Die in einer gemeinsamen ersten
Ebene flach nebeneinanderliegenden Folienbahnen
10a, 10b werden zunächst um die erste gemeinsame
Umlenkwalze 62 umgelenkt, und zwar um einen Winkel
kleiner als 90°, und dann jeweils zu einer stromabwärts
von der ersten Umlenkwalze 62 angeordneten zweiten
Umlenkwalze 66a bzw. 66b. Die Umlenkwalzen 66a, 66b
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des zweiten Umlenkwalzenpaares liegen in einer von
den beiden Folienbahnen 10a, 10b noch gemeinsam auf-
gespannten zweiten Ebene, sind jedoch winklig zuein-
ander sowie in einem Winkel, der kleiner als 90° ist, zur
Längs- bzw. Laufrichtung der jeweiligen Folienbahn 10a,
10b orientiert. Durch diese Anordnung des zweiten Paa-
res von für jede Folienbahn 10a, 10b getrennt vorgese-
henen Umlenkwalzen 66a, 66b werden die beiden Foli-
enbahnen 10a, 10b in zwei unterschiedliche dritte Ebe-
nen umgelenkt, die winklig zueinander stehen. Stromab-
wärts von den zweiten Umlenkwalzen 66a, 66b befinden
sich die ebenfalls paarweise vorgesehenen dritten Um-
lenkwalzen 67a, 67b, von denen die Umlenkwalze 67a
zusammen mit der Umlenkwalze 66a die dritte Ebene für
die erste Folienbahn 10a und die Umlenkwalze 67b zu-
sammen mit der Umlenkwalze 66b die dritte Ebene für
die zweite Folienbahn 10b bildet, welche ja gegenüber
der dritten Ebene für die erste Folienbahn 10a schräg-
gestellt ist. Dabei sind die dritten Umlenkwalzen 67a, 67b
ferner so angeordnet, dass sie die beiden Folienbahnen
10a, 10b in eine dann parallele Ausrichtung zueinander
umlenken, in der die Folienbahnen 10a, 10b mit ihren
Oberflächen in einem verhältnismäßig geringen Abstand
voneinander einander gegenüberliegen.
[0072] Figur 8 zeigt einen Abschnitt einer Doppel-
strangmaschine im Bereich zwischen der Doppelstrang-
bildungseinrichtung 24, der nachgeschalteten Format-
einrichtung 30 und der nachgeordneten Strangschnei-
deeinrichtung 46. Zusätzlich ist noch stromabwärts von
der Strangschneideeinrichtung 46 eine Einstoßtrommel
70 schematisch abgebildet. Bei diesem in Figur 8 darge-
stellten Ausführungsbeispiel fehlt eine separate Ab-
standsreduziereinrichtung, obwohl, wie Figur 8 erkennen
lässt, eine Abstandsreduzierung zwischen den Strängen
stattfindet. Dies wird vorliegend dadurch erreicht, dass
in der Formateinrichtung 30 die Formungskörper derart
zueinander schräggestellt sind, dass die darin verlaufen-
den Trums der Formatbänder 32a, 32b, in Transportrich-
tung gemäß Pfeil A betrachtet, aufeinander zu verlaufen.
[0073] Wie Figur 8 ferner erkennen lässt, fluchten die
von den Formungskörpern 26a, 26b gebildeten Trans-
portpfade mit den von der Doppelstrangbildungseinrich-
tung 24 kommenden, stromaufwärtsseitigen Transport-
pfaden 43a, 43b sowie ebenfalls den stromabwärtsseiti-
gen Transportpfaden 44a, 44b. Dabei behalten die
stromabwärtsseitigen Transportpfade 44a, 44b ihre Aus-
richtung bei und laufen deshalb ebenfalls aufeinander
zu, und zwar nicht nur durch die Strangschneideeinrich-
tung 46 hindurch, sondern bis hin zur Einstoßtrommel
70, wo die von der Strangschneideeinrichtung 46 ge-
schnittenen Stäbe eingestoßen werden. Obwohl die
Transportpfade 44a, 44b somit nicht parallel durch die
Strangschneideeinrichtung 46 geführt werden, ist es
gleichwohl möglich, die Stränge rechtwinklig zu schnei-
den, wenn die Messer 50 auf dem rotierenden Messer-
träger 48 eine kreisförmige Bahn beschreiben, deren
Verlauf, Orientierung und Durchmesser entsprechend
angepasst ist. Wie Figur 8 ferner erkennen lässt, sind die

ebenfalls dargestellten Finger 28a, 28b der vorgeschal-
teten Doppelstrangbildungseinrichtung 24 parallel zuein-
ander ausgerichtet. Alternativ ist es aber auch denkbar,
bei Bedarf bereits die Finger 28a, 28b entsprechend
schrägzustellen und somit in fluchtende Anordnung zu
den anschließenden Transportpfaden 43a, 43b zu brin-
gen.
[0074] Figur 9 zeigt eine weitere Ausführung, die sich
von der Ausführung von Figur 8 dadurch unterscheidet,
dass die in Bezug auf die Formateinrichtung 30 strom-
abwärtsseitigen Transportpfade 44a, 44b vor Erreichen
der Strangschneideeinrichtung 46 in eine parallele Aus-
richtung zueinander gebracht werden.
[0075] Figur 10 unterscheidet sich von den zuvor an-
hand der Figuren 8 und 9 beschriebenen Ausführungen
dadurch, dass die Abstandsreduzierung ausschließlich
durch die zwischen der Doppelstrangbildungseinrich-
tung 24 und der Formateinrichtung 30 geführten Trans-
portpfade 43a, 43b reduziert wird, indem sie nämlich,
von der Doppelstrangbildungseinrichtung 24 kommend,
zunächst aufeinander zu gerichtet sind und dann in eine
parallele Ausrichtung zueinander gebracht werden.
Demnach haben bei diesem Ausführungsbeispiel die
beiden Transportpfade 43a, 43b einen bogenförmigen
Verlauf. Schließlich lässt Figur 10 eine fluchtende An-
ordnung der Finger 28a, 28b der Doppelstrangbildungs-
einrichtung 24 gegenüber dem benachbarten Abschnitt
der Transportpfade 43a, 43b erkennen.

Patentansprüche

1. Mehrfach-Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere Doppelstrangmaschi-
ne, zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer Stränge,
insbesondere Filterstränge oder Tabakstränge, mit
einer Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2),
die ausgebildet ist, insbesondere Papier, Kunststoff-
folie, Metallfolie und/oder Tabakfolie aufweisendes,
bahnförmiges Material (10; 10a, 10b) bereitzustel-
len, und
einer stromabwärts nachgeordneten Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24), die ausgebildet ist,
aus dem bahnförmigen Material (10; 10a, 10b) meh-
rere Stränge zu bilden,
sowie einer zwischen der Materialbahnbereitstel-
lungseinrichtung (2) und der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung (24) angeordneten Crimpeinrich-
tung (20), die ausgebildet ist, das von der Material-
bahnbereitstellungseinrichtung (2) bereitgestellte
bahnförmige Material (10a, 10b) für sämtliche von
der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) zu bil-
dende Stränge gemeinsam zu crimpen.

2. Maschine nach Anspruch 1,
bei welcher die Crimpeinrichtung (20) eine einzige
Crimpwalze oder ein einziges Crimpwalzenpaar (22)
aufweist, wobei die einzige Crimpwalze oder das ein-
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zige Crimpwalzenpaar (22) ausgebildet ist, das von
der Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2) be-
reitgestellte bahnförmige Material (10a, 10b) für
sämtliche von der Mehrfachstrangbildungseinrich-
tung (24) zu bildende Stränge gemeinsam zu crim-
pen, oder
die Crimpeinrichtung (20) eine Mehrzahl von syn-
chron angetriebenen Crimpwalzen oder Crimpwal-
zenpaaren (22a, 22b) aufweist, die ausgebildet sind,
das von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung
(2) bereitgestellte bahnförmige Material (10a, 10b)
für sämtliche von der Mehrfachstrangbildungsein-
richtung (24) zu bildende Stränge gemeinsam zu
crimpen, oder
die Crimpeinrichtung (20) entsprechend der Anzahl
der von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24)
zu bildenden Stränge eine Mehrzahl von synchron
angetriebenen Crimpwalzen oder Crimpwalzenpaa-
ren (22a, 22b) aufweist, von denen jeweils eine
Crimpwalze oder ein Crimpwalzenpaar (22a, 22b)
einem bahnförmigen Abschnitt (10a, 10b) aus dem
von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2)
bereitgestellten bahnförmigen Material (10) für einen
von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) zu
bildenden Strang zugeordnet und ausgebildet ist,
diesen bahnförmigen Abschnitt (10a, 10b) zu crim-
pen.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
bei welcher die Materialbahnbereitstellungseinrich-
tung (2) ausgebildet ist, bahnförmiges Material (10)
bereitzustellen, das entsprechend der Anzahl der
von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) zu
bildenden Stränge eine Mehrzahl von nebeneinan-
derliegenden bahnförmigen Abschnitten aufweist,
wobei jeder bahnförmige Abschnitt zur Bildung eines
Stranges aus einer Mehrzahl von von der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24) zu bildenden Strän-
ge bestimmt ist und die Breite des bahnförmigen Ma-
terials (10) im Wesentlichen der Summe der Breiten
der bahnförmigen Abschnitte entspricht.

4. Maschine nach einem der vorangegangenen An-
sprüche,
mit einer Materialbahnvereinzelungseinrichtung
(18), die ausgebildet ist, das von der Materialbahn-
bereitstellungseinrichtung (2) bereitgestellte bahn-
förmige Material (10) in nebeneinanderliegende
bahnförmige Abschnitte zu vereinzeln, die separate
Materialbahnen (10a, 10b) bilden, und zwischen der
Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2) und der
Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) angeord-
net ist,
bei welcher vorzugsweise die Materialbahnverein-
zelungseinrichtung (18) stromaufwärts vor der Crim-
peinrichtung (20) angeordnet ist, wobei bevorzugt
die Materialbahnvereinzelungseinrichtung (18) nä-
her an der Crimpeinrichtung (20) als an der Material-

bahnbereitstellungseinrichtung (2) angeordnet ist
oder
die Materialbahnvereinzelungseinrichtung (18)
stromabwärts von der Crimpeinrichtung (20) ange-
ordnet ist, wobei bevorzugt die Materialbahnverein-
zelungseinrichtung (18) entweder näher an der
Crimpeinrichtung (20) als an der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung (24) oder näher an der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24) als an der Crimpein-
richtung (20) angeordnet ist.

5. Maschine nach Anspruch 1 oder 2,
bei welcher die Materialbahnbereitstellungseinrich-
tung (2) ausgebildet ist, das bahnförmige Material in
einer Anzahl von separaten Materialbahnen (10a,
10b) entsprechend der Anzahl der von der Mehr-
fachstrangbildungseinrichtung (24) zu bildenden
Stränge bereitzustellen, wobei bevorzugt die
Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2) Mittel (6)
zur Aufnahme mindestens einer Bobine (8a, 8b), die
bahnförmiges Material enthält, welches in eine
Mehrzahl von nebeneinanderliegenden Material-
bahnen (10a, 10b) entsprechend der Anzahl der von
der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) zu bil-
denden Stränge unterteilt ist, sowie Mittel zum Ab-
wickeln der Bobine (8a, 8b) aufweist.

6. Maschine nach mindestens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, mit einer Verbindungseinrichtung
(12), die zwischen der Materialbahnbereitstellungs-
einrichtung (2) und der Crimpeinrichtung (20) ange-
ordnet ist.

7. Maschine nach mindestens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, mit einer Abstandsreduzierein-
richtung (60), die ausgebildet ist, mindestens zwei
separate Materialbahnen (10a, 10b), die aus dem
von der Materialbahnbereitstellungseinrichtung (2)
bereitgestellten bahnförmigen Material (10) gebildet
worden sind, aus einer im Wesentlichen flach ne-
beneinanderliegenden Anordnung in eine Ausrich-
tung zu verbringen, in der sie mit einer ihrer Ober-
flächen im Wesentlichen einander gegenüberliegen
und deren Abstand voneinander geringer ist als der
Abstand zwischen den Mittellinien der Materialbah-
nen (10a, 10b) voneinander vor Eintritt in die Ab-
standsreduziereinrichtung (60), wobei bevorzugt
die Abstandsreduziereinrichtung (60) derart ausge-
bildet ist, dass vor Eintritt in die Abstandsreduzier-
einrichtung (60) die Materialbahnen (10a, 10b) ne-
beneinander im Wesentlichen in einer gemeinsa-
men Ebene liegen und/oder wobei bevorzugt
die Abstandsreduziereinrichtung (60) ausgebildet
ist, die mindestens zwei separaten Materialbahnen
(10a, 10b) derart umzulenken, dass sie in, vorzugs-
weise im Wesentlichen zueinander parallele, Aus-
trittsebenen verbracht werden, deren Abstand von-
einander geringer ist als der Abstand zwischen den
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Mittellinien der Materialbahnen (10a, 10b) vonein-
ander vor Eintritt in die Abstandsreduziereinrichtung
(60).

8. Maschine nach Anspruch 7,
bei welcher die Abstandsreduziereinrichtung (60)
ausgebildet ist, die Materialbahnen (10a, 10b) um
ihre Mittelachse um 90° zu verdrehen, und bevorzugt
für jede Materialbahn (10a, 10b) ein erstes stabför-
miges Umlenkmittel (62) und ein gegenüber dem
ersten stabförmigen Umlenkmittel (62) um 90° ver-
setzt angeordnetes zweites stabförmiges Umlenk-
mittel (64a, 64b) aufweist.

9. Maschine nach Anspruch 7,
bei welcher die Abstandsreduziereinrichtung (60) für
jede Materialbahn (10a, 10b) ein erstes stabförmi-
ges Umlenkmittel (62) zur Umlenkung der Material-
bahn (10a, 10b) um weniger als 90°, ein stromab-
wärts vom ersten stabförmigen Umlenkmittel (62)
angeordnetes zweites stabförmiges Umlenkmittel
(66a, 66b), das in der Ebene liegt, die von der Ma-
terialbahn (10a, 10b) nach Verlassen des ersten
stabförmigen Umlenkmittels (62) aufgespannt wird,
und dabei in einem Winkel gegenüber dem ersten
stabförmigen Umlenkmittel (62) orientiert ist, und ei-
ne stromabwärts vom zweiten stabförmigen Um-
lenkmittel (66a, 66b) vorgesehenes drittes stabför-
migen Umlenkmittel (67a, 67b), das in der von der
Materialbahn (10a, 10b) nach Verlassen des zweiten
stabförmigen Umlenkmittels (66a, 66b) aufgespann-
ten Ebene liegt und in einem Winkel, vorzugsweise
von 90°, gegenüber dem zweiten stabförmigen Um-
lenkmittel (66a, 66b) orientiert ist, aufweist, wobei
bevorzugt
das zweite stabförmige Umlenkmittel (66a, 66b) und
das dritte stabförmige Umlenkmittel (67a, 67b) mit
einer ihrer beiden Enden aneinander befestigt sind.

10. Maschine nach mindestens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, bei welcher die Mehrfachstrang-
bildungseinrichtung (24) entsprechend der Anzahl
der zu bildenden Stränge eine Anzahl von Form-
schultern (26a, 26b) aufweist, die ausgebildet sind,
das bahnförmige Material (10a, 10b) jeweils zu einer
Röhre zu formen, wobei bevorzugt
die Formschultern (26a, 26b) derart geneigt zuein-
ander angeordnet sind, dass deren Abstand in Be-
wegungsrichtung des bahnförmigen Materials (10a,
10b) abnimmt, wobei bevorzugt
die Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) ent-
sprechend der Anzahl der zu bildenden Stränge eine
Anzahl von Scheiben und Sternen aufweist, um das
bahnförmige Material (10a, 10b) zu Strängen zu-
sammenzufassen.

11. Maschine nach mindestens einem der vorangegan-
genen Ansprüche, gekennzeichnet durch eine

stromabwärts nach der Mehrfachstrangbildungsein-
richtung (24) angeordnete Formateinrichtung (30),
die ausgebildet ist, die von der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung (24) gebildeten Stränge jeweils
mit, vorzugsweise Papier aufweisendem, Umhül-
lungsmaterial (40a, 40b) zu versehen, wobei bevor-
zugt
die Formateinrichtung (30) entsprechend der Anzahl
der von der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24)
gebildeten Stränge eine Mehrzahl von Transportpfa-
den (36a, 36b) aufweist, die in Bewegungsrichtung
(A) aufeinanderzu gerichtet sind, so dass der Ab-
stand der Transportpfade (36a, 36b) voneinander an
ihrem stromabwärts gelegenen Ende kleiner als an
ihrem stromaufwärts gelegenen Anfang ist und/oder
wobei bevorzugt entsprechend der Anzahl der von
der Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) zu bil-
denden Stränge eine Mehrzahl von Transportpfaden
(43a, 43b) vorgesehen sind, die von der Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24) zur Formateinrich-
tung (30) verlaufen, wobei mindestens zwei dieser
Transportpfade (43a, 43b) mit ihrem stromaufwärts
gelegenen Abschnitt benachbart zur Mehrfach-
strangbildungseinrichtung (24) in Transportrichtung
(A) aufeinanderzu gerichtet und mit ihrem stromab-
wärts gelegenen Abschnitt benachbart zur Format-
einrichtung (30) parallel zueinander orientiert sind,
so dass der Abstand dieser Transportpfade (43a,
43b) voneinander an ihrem stromabwärts gelegenen
Ende vor der Formateinrichtung (30) geringer als an
ihrem stromaufwärts gelegenen Anfang benachbart
zur Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) ist.

12. Maschine nach Anspruch 11,
mit einer der Formateinrichtung (30) stromabwärts
nachgeordneten Strangschneideeinrichtung (46),
die ausgebildet ist, die Stränge in Stäbe mit diskreter
Länge zu schneiden.

13. Maschine nach den Ansprüchen 11 und 12,
bei welcher entsprechend der Anzahl der von der
Mehrfachstrangbildungseinrichtung (24) gebildeten
Stränge eine Mehrzahl von Transportpfaden (44a,
44b) vorgesehen ist, die sich an die Transportpfade
der Formateinrichtung (30) anschließen und durch
die Strangschneideeinrichtung (46) verlaufen, wobei
bevorzugt entweder
mindestens ein Transportpfad (44a, 44b) im We-
sentlichen über seine gesamte Länge durch die
Strangschneideeinrichtung (46) hindurch mit dem
zugehörigen vorgeschalteten Transportpfad der
Formateinrichtung (30) fluchtet oder
mindestens zwei Transportpfade (44a, 44b) auf ih-
rem Weg von der Formateinrichtung (30) zur Strang-
schneideeinrichtung (46) in eine parallele Ausrich-
tung zueinander gelangen.

14. Maschine nach mindestens einem der vorangegan-
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genen Ansprüche, mit einer zwischen der Material-
bahnbereitstellungseinrichtung (2) und der Crimp-
einrichtung (20) angeordneten, aktiv angetriebenen
Zugwalze (18a; 19) und einer Regelungseinrichtung,
die die Zugwalze (18a; 19) derart ansteuert, dass
die Zugwalze (18a; 19) die gewünschte Transport-
geschwindigkeit vorgibt, und die Crimpeinrichtung
(20) derart ansteuert, dass die Transportgeschwin-
digkeit in der Crimpeinrichtung (20) auf die von der
Zugwalze (18a; 19) vorgegebene Transportge-
schwindigkeit synchronisiert ist.

15. Maschine nach den Ansprüchen 2 und 14,
bei welcher die Regelungseinrichtung ausgebildet
ist, die Umfangsgeschwindigkeit der Crimpwalze(n)
(22; 22a, 22b) auf die Umfangsgeschwindigkeit der
Zugwalze (18a; 19) zu synchronisieren.

16. Maschine nach Anspruch 14 oder 15,
bei welcher die Formateinrichtung (30) einen sämt-
lichen Transportpfaden zugeordneten gemeinsa-
men Antrieb aufweist, der für den gleichzeitigen
Transport der Stränge in sämtlichen Transportpfa-
den ausgebildet ist, und die Regelungseinrichtung
ferner ausgebildet ist, den Schneidevorgang der
Strangschneideeinrichtung (46) auf die von der Zug-
walze (18a; 19) vorgegebene Transportgeschwin-
digkeit zu synchronisieren.

17. Maschine nach Anspruch 11 sowie nach mindestens
einem der Ansprüche 14 bis 16,
bei welcher die Formateinrichtung (30) eine An-
triebseinrichtung (34a, 34b) aufweist, die für den
Transport der Stränge entlang der Transportpfade
(43a, 43b) vorgesehen ist, und die Regelungsein-
richtung ausgebildet ist, die Antriebseinrichtung
(34a, 34b) der Formateinrichtung (30) so anzusteu-
ern, dass die Transportgeschwindigkeit entlang der
Transportpfade innerhalb der Formateinrichtung
(30) um einen Differenzwert größer ist als die von
der Zugwalze (18a; 19) vorgegebene Transportge-
schwindigkeit, wobei bevorzugt
zwischen der Crimpeinrichtung (20) und der Forma-
teinrichtung (30) eine Bahnzugspannungsrege-
lungseinrichtung (54) angeordnet ist, die den Diffe-
renzwert vorgibt, wobei bevorzugt
die Bahnzugspannungsregelungseinrichtung (54)
eine Tänzerwalze aufweist und die Regelungsein-
richtung ausgebildet ist, aus der Auslenkung der
Tänzerwalze den Differenzwert zu ermitteln.

18. Maschine nach Anspruch 17,
bei welcher die Formateinrichtung (30) entspre-
chend der Anzahl der von der Mehrfachstrangbil-
dungseinrichtung (24) zu bildenden Stränge eine
Mehrzahl von endlos umlaufenden Formatbändern
(32a, 32b) aufweist, die ausgebildet sind, einen
Streifen (40a; 40b) aus Umhüllungsmaterial aufzu-

nehmen und mitzunehmen, und sich mit einem Trum
entlang eines zugeordneten Transportpfades (36a;
36b) bewegen, wo sie dann ausgebildet sind, den
Streifen (40a; 40b) aus Umhüllungsmaterial um den
Strang zu legen, die Antriebseinrichtung (34a, 34b)
zur umlaufenden Bewegung der Formatbänder
(32a, 32b) vorgesehen und die Regelungseinrich-
tung ausgebildet ist, die Geschwindigkeit der For-
matbänder (32a, 32b) im Bereich der Transportpfa-
de auf einen Wert einzustellen, der um den Diffe-
renzwert größer als die von der Zugwalze (18a; 19)
vorgegebene Transportgeschwindigkeit ist.
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