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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangherstelima-
schine zur Herstellung von Produkten der Tabak verar-
beitenden Industrie mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 1 und eine zugehdrige Formatgarnitur mit
den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 6.

[0002] In Strangherstellmaschinen der Tabak verar-
beitenden Industrie wird im Allgemeinen ein endloser
Strang aus nicht formfixiertem Tabak oder Filtermaterial
auf einen in Langsrichtung bewegten Umhiillungsstrei-
fen aufgelegt und wahrend der Transportbewegung des
Umhdllungsstreifens durch Umlegen und Verkleben der
Seitenrander des Umhillungsstreifens zu einem festen
Strang formfixiert. Alternativ werden in neueren Ausfiih-
rungsformen von Filtern oder Abschnitten von Filtern
auch Rohren verwendet, welche aus einem Streifen her-
gestellt werden und an der AufRenseite zusatzlich mit Fil-
termaterial versehen sein kénnen. Die Réhren kénnen
dazu zusatzlich an der Au-Renseite ahnlich der her-
kémmlichen Filter durch einen Umhiillungsstreifen form-
fixiert sein. Zur Herstellung der Réhren wird der Streifen
aus einer flachen Ausrichtung in die R6hrenform umge-
schlagen und an den Seitenrandern verklebt. In diesem
Fall ist der Strang durch eine endlose Réhre gebildet,
welche in der Strangherstellmaschine geformt und an
den Seitenrandern zur Formfixierung verklebt wird.

[0003] Zum Transport des Umhillungsstreifens mit
dem aufliegenden Strang oder des Streifens liegen diese
aufeinem endlosen, in Richtung der Transportbewegung
angetriebenen Formatband auf. Das Formatband liegt
wiederum auf einem Formatgrund auf, welcher aus ei-
nem oder mehreren Formatunterteilen gebildet ist, und
mit einer Rinne versehen ist, die eine in Richtung der
Transportbewegung zunehmende Tiefe mit einem ab-
nehmenden Krimmungsradius aufweist. Aufgrund der
in dem Formatgrund vorgesehenen Rinne mit dem ab-
nehmenden Krimmungsradius wird das darauf anlie-
gende Formatband mit dem aufliegenden Umhiillungs-
streifen bzw. Streifen wahrend der Transportbewegung
mit den Seitenréandern seitlich des Stranges hochge-
schlagen und in der unteren Halfte zu einem halbkreis-
férmigen Querschnitt geformt. Nach dem Hochschlagen
der Seitenrander werden diese durch weitere, die Rinne
an der Oberseite zu einem Formgebungskanal verschlie-
Rende Formatteile, oder auch Deckteile, um den Strang
herumgelegt oder zu einer Réhre geformt, und dabei mit-
tels einer in einem vorangegangenen Arbeitsschritt auf
einem der Seitenrander angeordneten Leimspur mitein-
ander verklebt. Unter dem Begriff "Seitenrander" des
Umhdllungsstreifens bzw. des Streifens werden im Sinne
dieser Anmeldung die seitlichen Randabschnitte des
Umhdllungsstreifens oder des Streifens verstanden, wel-
che zur Umhillung des Stranges um diesen herumge-
schlagen werden oder ausgehend von der U-Form weiter
zu der Ringform umgeschlagen werden. Der Format-
grund und die Formatteile werden zusammen auch als
Formatgarnitur bezeichnet und weisen jeweils eine
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Formgebungsflache auf, welche sich zu einer Gesamt-
formgebungsflache ergdnzen und zur Herstellung eines
Stranges einer vorbestimmten Geometrie ausgelegt
bzw. bemessen sind. Sofern ein Strang miteiner anderen
Geometrie bzw. einem anderen Durchmesser hergestellt
werden soll, muss die Formatgarnitur gegen eine andere
Formatgarnitur mit entsprechend daran angepassten
Formgebungsflachen ausgetauscht werden.

[0004] Eine solche Strangherstellmaschine mit einer
solchen Formatgarnitur ist zum Beispiel aus der DE 36
24 098 A1 bekannt.

[0005] Ein Flhrungsteil an einer Maschine der tabak-
verarbeitenden Industrie mit einer Gleitflache fur ein For-
derband oder ein streifenférmiges Hullmaterial ist in DE
25 31 488 A1 offenbart.

[0006] US 2004/118416 A1 offenbart eine Formatgar-
nitur, die zur Reibungsminderung in einem Eingangsbe-
reich behandelt werden kann.

[0007] Aufgrund der hohen an die fertigen Produkte
gestellten Qualitatsanforderungen sollte der den Strang
zusammenhaltende Umbhiillungsstreifen der fertigen
Produkte mdoglichst faltenfrei und ohne Markierungen
sein. Dazu ist es erforderlich, die Seitenrander des Um-
hillungsstreifens nach dem seitlichen Hochschlagen
moglichst sauber um den Strang herum- und schlielich
aufeinanderzulegen, bevor sie miteinander verklebt wer-
den. Damitunterliegen die Formgebungsflachen der For-
matteile besonders hohen Anforderungen. Dabei sind
insbesondere die hohen einzuhaltenden Anforderungen
an die Formgenauigkeiten der Formgebungsflachen von
wenigen Hundertsteln Millimetern ein besonderes Pro-
blem. Ferner unterliegen die Formgebungsflachen auf-
grund des daran gefiihrten Formatbandes einem erhéh-
ten VerschleiRR. Aus diesem Grunde werden die Format-
teile in einem Harteofen einem besonderen Hartepro-
zess unterzogen, was wiederum nachteilig fiir nachfol-
gend noch erforderliche Nachbearbeitungen der ande-
ren Flachen der Formatteile ist, da sich dadurch die Be-
arbeitungszeiten der Nachbearbeitungen erheblich ver-
langern.

[0008] Ferner sollte die Reibung zwischen dem For-
matband und den Formgebungsflachen der Formatteile
moglichst gering sein, damit sich die Formatteile im Be-
reich der Formgebungsflachen méglichst wenig erwar-
men. Dabei kann es nicht verhindert werden, dass sich
die Formatteile trotzdem geringfligig erwarmen und des-
halb gekiihlt werden missen. Die Kihlung der Format-
teile erfolgt durch einen Flussigkeitskreislauf mit mehre-
ren in den Formatteilen angeordneten Stromungskana-
len, welche von einer Kihlflissigkeit durchstrémt wer-
den. Die Strémungskanale werden in einem gesonderten
Arbeitsgang gebohrt, wobei die Anordnung der Stro-
mungskanale eine gewisse Mindestwandstarke der For-
matteile und/oder des Formatgrundes im Bereich der
Strdmungskanale voraussetzt.

[0009] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemafle Strangher-
stellmaschine und eine Formatgarnitur bereitzustellen,
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welche kostenglinstiger herzustellen sind. Aul3erdem
soll mit der erfindungsgemafRen Strangherstellmaschine
bzw. der vorgeschlagenen Formatgarnitur eine Herstel-
lung eines Stranges mit einer verbesserten Formgenau-
igkeit moglich sein.

[0010] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Strangher-
stellmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und
eine Formatgarnitur mit den Merkmalen von Anspruch
6vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterentwicklun-
gen der Erfindung sind den Unteranspriichen, den Figu-
ren und der zugehdrigen Beschreibung zu entnehmen.

[0011] Erfindungsgemal® wird vorgeschlagen, dass
der Formatgrund und/oder wenigstens eines der Format-
teile und/oder eine Gegenflache der Strangherstellma-
schine in einem Abschnitt eine Vertiefung aufweist, wel-
che zusammen mit einer gegenuberliegenden Flache
des Formatgrundes und/oder des Formatteiles und/oder
einer Gegenflache der Strangherstellmaschine einen
von einer Kihlflissigkeit durchstrémten Strémungskanal
bildet. Der Strémungskanal wird damit statt durch eine
Bohrung durch eine viel einfacher herzustellende Vertie-
fung an einem der Teile und eine gegeniiberliegende Fla-
che des jeweils gegeniberliegenden Teils durch das Zu-
sammensetzten der Teile gebildet. Dabei ist die Vertie-
fung in einer der Oberflachen des Formatgrundes
und/oder des Formatteiles angeordnet, welche die ge-
ringere Harte aufweist. Dadurch wird der erfindungsge-
male Vorteil der aufgrund der geringeren Harte ermdg-
lichten vereinfachten Bearbeitbarkeit der Oberflache
ausgenutzt, indem die Vertiefung nachtraglich in die ein-
facher zu bearbeitende Oberflache z.B. durch einen
Frasvorgang eingearbeitet wird. Ferner kann dadurch die
Oberflache der Formatgarnitur, an der die Kihlflissigkeit
vorbeistromt, dichter an die zu kiihlende Formgebungs-
flache herangelegt werden, so dass der Warmeabtrans-
port von der Formgebungsfliche vergroRert werden
kann. Damit kann die Formgebungsflache auf eine nied-
rigere Temperatur gekihlt werden, oder es ist im Um-
kehrschluss mdoglich, den zur Kihlung der Formge-
bungsflache auf ein vorbestimmtes Temperaturniveau
erforderlichen Volumenstrom der Kihlflissigkeit zu ver-
ringern. Ferner ist es auch moglich, die Formgebungs-
flache aufgrund des vergréRerten Warmeabtransportes
durch einen einzigen Strémungskanal zu kiihlen. Dazu
kann die Vertiefung als eine breite Nut ausgebildet sein,
welche in der Form und in dem Verlauf an die Form der
Formgebungsflache angepasst sein kann. Weiter wird
vorgeschlagen, dass in dem Strdmungskanal wenigs-
tens eine in Langserstreckung des Stréomungskanals
ausgerichtete Rippe vorgesehen ist. Durch die Rippe
kann die fir den Warmeabtransport zur Verfiigung ste-
hende Oberfliche und damit der Warmeabtransport
selbst weiter vergroRert werden. Da die Rippe in Langs-
erstreckung, also in Strdmungsrichtung der Kuhlflissig-
keit ausgerichtet ist, wird verhindert, dass sich Wirbel
oder Totrdume an bzw. hinter der Rippe bilden, welche
den Warmeabtransport stéren kdnnten. Vielmehr wird
die Strdmung dadurch nur so gering wie moglich gestort,
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und die Kuhlflissigkeit liegt in einer Laminarstromung an
der Rippe an, was wiederum gunstig fiir den Warmeab-
transport ist. Dabei wird weiter vorgeschlagen, dass die
Rippe derartbemessen ist, dass sie den Stromungskanal
in zwei, wenigstens abschnittsweise stromungstech-
nisch voneinander getrennte Teilstromungskanéle un-
terteilt, welche gemaR einer weiteren bevorzugten Aus-
fiihrungsform der Erfindung an wenigstens einer Uber-
stromstelle stromungstechnisch miteinander verbunden
sind, wobei die Kuhlflissigkeit die Teilstromungskanale
bevorzugt nacheinander und in unterschiedliche Rich-
tungen durchstréomt. Die vorgeschlagene Weiterentwick-
lung weist hinsichtlich verschiedener Aspekte Vorteile
auf. Erstens wird der von der Kiihiflissigkeit durchstrém-
te Stromungsweg dadurch verlangert, so dass die Kihl-
flissigkeit mehr Warme aufnehmen und abtransportie-
ren kann. Weiter wird der zur Verfligung stehende Stro-
mungsquerschnitt verringert und die Strdmungsge-
schwindigkeit dadurch erhdht, wodurch der Warmeab-
transport ebenfalls weiter vergrofRert werden kann. Die
Rippe bildet dabei eine den Strdmungskanal in zwei Teil-
stromungskanale unterteilende Trennwand, welche von
derKuhlflissigkeit durch ein oder mehrere Umlenkungen
in verschiedene Richtungen durchstréomt werden.
[0012] Dabeikann der Formatgrund bevorzugt einsti-
ckig ausgebildet sein. Der Formatgrund mit der darauf
vorgesehenen Formgebungsflache kann damit als ein
Teil einstlickig hergestellt und montiert werden, wodurch
die Montagezeiten und die Herstellkosten reduziert wer-
den koénnen. Die Herstellkosten werden dabei insbeson-
dere deshalb verringert, da die bisher erforderliche hohe
Fertigungs- und Montagegenauigkeit der bisher verwen-
deten Einzelteile des Formatgrundes entfallt. Beiden bis-
her verwendeten Einzelteilen mussten diese erstens
sehr formgenau hergestellt und anschlieRend auf einer
sehr formgenauen Gegenflache der Strangherstellma-
schine montiert werden, damit die abschlielend zusam-
mengesetzte Formgebungsflache des Formatgrundes
den geforderten Anforderungen entspricht. Sofern die
Anforderungen nicht eingehalten wurden, mussten ent-
weder die Gegenflache oder die Einzelteile des Format-
grundes aufwendig nachbearbeitet werden. GemaR der
vorgeschlagenen Weiterentwicklung ist die Formge-
bungsflache des Formatgrundes nun an einem einzigen
Teil verwirklicht und kann an dieser entsprechend form-
genau und individuell hergestellt werden. Dadurch ent-
fallt die moégliche Fehlerquelle einer Formabweichung
durch die bisher vorhandenen Stof3stellen der Einzeltei-
le. Aufgrund der dadurch verbesserten Qualitat der
Formgebungsflache kann ein Strang mit einer verbes-
serten Oberflaichenqualitéat bei einem gleichzeitig redu-
zierten Verschlei® der Formgebungsflache verwirklicht
werden. Ferner kann durch die vorgeschlagene Lésung
die erforderliche Umrustzeit der Strangherstellmaschine
bei einem Formatwechsel verkirzt werden.

[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass die hohere
Harte der Formgebungsflache durch eine lokale Ober-
flachenhartung verwirklicht ist. Durch eine lokale Ober-
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flachenhartung kann die Formgebungsflache gezielt be-
arbeitet und die gewlinschte Harte verwirklicht werden,
wahrend die Harte der Bauteile in den verbleibenden
Oberflachen zwecks einer einfacheren nachtraglichen
Bearbeitung gezielt nicht erhéht wird. Durch die lokale
Oberflachenbearbeitung kann die Harte nur in gezielt
ausgewahlten Bereichen der Oberflachen bzw. Ab-
schnitten der Formgebungsflache erhéht werden, ohne
dass dabei die Harte im Kern des Bauteils bzw. in den
verbleibenden Oberflachen verandert bzw. erhdht wird.
Solch eine lokale Oberflachenbehandlung mit einer ent-
sprechend hohen zu erzielenden Oberflachenharte kann
z.B. ein Elektronenstrahlharten sein. Ein weiterer Vorteil
dieser Losung ist darin zu sehen, dass im Vergleich zu
den bisher verwendeten Verfahren mit einer Hartung der
Bauteile in einem Harteofen nun die maximale GroéR3e der
Formatteile und der Formatgriinde nicht mehr von der
GroRe des Harteofens abhangig ist. Damit wird die
Grundlage daflir geschaffen, den Formatgrund und auch
die Formatteile einstiickig bzw. gréRer zu fertigen. Au-
Rerdem kann aufgrund der vorgeschlagenen Lésung der
Harteaufwand insbesondere die Hartezeit reduziert wer-
den, da die Teile nur gezieltim Bereich der Oberflachen
der Formgebungsflachen oder im Bereich von Abschnit-
ten der Formgebungsflachen gehartet werden.

[0014] Dabei erméglicht die Uberstromstelle eine Um-
lenkung der Kuhlflissigkeit aus dem einen Teilstro-
mungskanal in einen anderen Teilstrémungskanal, wah-
rend die strdomungstechnische Trennung eine Vermi-
schung der Kiihlflissigkeit verhindert bzw. das Strémen
der Kuhlflissigkeit in unterschiedliche Richtungen erst
ermoglicht.

[0015] Dabei kann die Kuhlflissigkeit derart gefiihrt
sein, dass sie zwischen den Teilstromungskanalen um
einen Winkel von 180 Grad umgelenkt wird. Durch die
vorgeschlagene Losung kann das Stréomen der Kiihlflis-
sigkeit in den beiden Teilstromungskanalen sehr einfach
durch eine langgestreckte Vertiefung mit einer mittig, pa-
rallel zu der Langserstreckung verlaufenden Rippe ver-
wirklicht werden. Auflerdem kann der zu durchstromen-
de Stromungsweg dadurch maximal vergroRert werden,
indem die Kuhlflissigkeit den Stromungskanal im Ideal-
fall der Lange nach zweimal durchstrémt. Dazu ist die
Uberstrémstelle vorzugsweise an einem der Enden bzw.
in einem der Enden der Rippe angeordnet. Dieser Vorteil
kann durch eine vergréRerte Anzahl von Rippen und eine
dadurch bewirkte mehrfache Umlenkung bzw. vergro-
Rerte Kiihlflache weiter vergroRert werden.

[0016] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Format-
grund und/oder wenigstens eines der Formatteile eine
Beschichtung aufweist. Durch die Beschichtung kénnen
die Oberflacheneigenschaften des Formatgrundes
und/oder der Formatteile in gezielt ausgewahlten Berei-
chen entsprechend den Eigenschaften der Beschichtung
gezielt verandert und verbessert werden. So ist es z.B.
moglich die Gleiteigenschaften zu verbessern und/oder
die Abriebfestigkeit zu erhéhen. Dabei kann insbeson-
dere die vorgeschlagene Erhéhung der Harter durch die
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Beschichtung erreicht werden, indem ein Beschich-
tungswerkstoff mit einer hdheren Harte gewahlt wird.
[0017] Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft er-
wiesen, wenn die Beschichtung durch eine Plasmakera-
mik gebildet ist, und gemaR einer weiteren bevorzugten
Weiterentwicklung in der Beschichtung Einlagerungen
von Polyetherehterketon (PEEK) vorgesehen sind.
[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Format-
grund und/oder das Formatteil mit der Beschichtung aus
Aluminium sind. Aluminium ist insofern von Vorteil, da
es sehr leicht ist. Dabei wird die Verwendung von Alumi-
nium als Werkstoff gezielt durch die vorgeschlagene Be-
schichtung ermdglicht, welche die erwiinschte Abrieb-
festigkeit der Oberflache ermdglicht. Damit ergénzen
sich die Werkstoffvorteile des Aluminiums mit den Vor-
teilen der Beschichtung zu einem fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck optimierten Teil.

[0019] Es versteht sich von selbst, dass neben den
Vorteilen, welche sich durch die verbesserte Hartung er-
geben, auch die verbesserte Kiihlung und die vorge-
schlagene Beschichtung nebst der Kombination mit dem
Aluminium als Werkstoff eine selbststandige Erfindung
darstellen. Insbesondere ist der durch die Vertiefung ge-
schaffene Stromungskanal erheblich einfacher herzu-
stellen, und der Warmeabtransport bzw. die Kihlung
kénnen durch die vorgeschlagenen Weiterentwicklun-
gen erheblich intensiviert und verbessert werden.
[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
bevorzugten Ausfihrungsform unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erlautert. Dabei zeigen:

Fig. 1: einen Ausschnitt einer erfindungsgema-
Ren Strangherstellmaschine mit einer
Formatgarnitur; und

Fig. 2: einen vergrofRerten Ausschnitt eines Ab-
schnitts eines Strémungskanals der
Strangherstellmaschine; und

Fig. 3 bis 5:  einen Ausschnitt der Strangherstelima-
schine mit einer Vertiefung und einer da-
rin angeordneten Rippe in verschiede-
nen Ansichten.

[0021] InderFigur1istein Ausschnitteinererfindungs-
gemalen Strangherstellmaschine 1 miteiner Formatgar-
nitur 2 zu erkennen, welche einen einstlickigen Format-
grund 3 und zwei oben aufgesetzte Formatteile 6 und 7
aufweist. Die Strangherstellmaschine 1 weist ein an die
Form des Formatgrundes 3 angepasstes Bett 18 auf, in
welches der Formatgrund 3 formschlissig eingesetzt ist.
Die Ausrichtung des Formatgrundes 3 ist durch die Form
und Ausrichtung des Bettes 18 definiert, so dass der For-
matgrund 3 in ausschlieBlich einer Position eingesetzt
werden kann. Der Formatgrund 3 sowie die Formatteile
6 und 7 weisen jeweils eine Formgebungsflache 11 auf,
welche sich zu einer Gesamtformgebungsflache ergan-
zen. An den Formgebungsflachen 11 liegt ein Format-
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band 4 mit einem darauf anliegenden Umhillungsstrei-
fen 5 und einem von dem Umbhiillungsstreifen 5 umfass-
ten Strang 19 von z.B. Tabakfasern oder Filtermaterial
auf. Das Formatband 4 wird zusammen mit dem auflie-
genden Umbhiillungsstreifen 5 durch die Formgebungs-
flache 11 des Formatgrundes 3 aus einer planen Aus-
richtung in Transportrichtung T zunachst in eine U-for-
mige Ausrichtung mit seitlich des Stranges 19 hochge-
schlagenen Randern gedrangt, aus der die seitlichen
Rander des Formatbandes 4 und des Umhdiillungsstrei-
fens 5 wahrend der weiteren Transportbewegung an den
Formgebungsflachen 11 der Formatteile 6 und 7 um den
Strang 19 herumgeschlagen und miteinander verklebt
werden. Soweit entspricht die Strangherstellmaschine 1
dem Stand der Technik.

[0022] GemafR dervorgeschlagenenErfindung weisen
der Formatgrund 3 und/oder die Formatteile 6 oder 7 im
Bereich ihrer Formgebungsflachen 11 eine héhere Harte
auf als in ihren verbleibenden Oberflachen, was z.B.
durch eine lokale Oberflachenhéartung wie z.B. eine Elek-
tronenstrahlhartung verwirklicht sein kann. In der Figur
1 ist der Bereich 20 der Formgebungsflache 11 des For-
matgrundes 3 mit der hdheren Harte versehen, welcher
erkennbar die Formgebungsflache 11 selbst sowie die
beiden daran angrenzenden Randabschnitte der Ober-
seite des Formatgrundes 3 umfasst. Der Bereich 20 der
héheren Harte kann sich dabei ausschlieBlich tUber die
Formgebungsflache 11 erstrecken oder sich alternativ
auch bis zu den Randern der Oberseite erstrecken, so
dass die gesamte Oberseite des Formatgrundes 3 mit
der darin angeordneten Formgebungsflache 11 oberfla-
chengehartet ist. In derselben Art und Weise kdnnen
auch die Formgebungsflachen 11 der Formatteile 6 und
7 lokal gehartet sein. Ferner kdnnen die Formgebungs-
flachen 11 auch nur abschnittsweise gehartet sein, so-
fern die hohere Harte nicht in allen Bereichen der Form-
gebungsflachen 11 erforderlich ist. Wichtig ist fiir die Er-
findung nur, dass die Formgebungsflachen 11 selbst in
den erforderlichen Abschnitten die héhere Harte aufwei-
sen, damit sie entsprechend verschleillbestandig und
formgenau sind. Eine Uber die Formgebungsflachen 11
hinaus gehende Hartung kann aber insofern akzeptabel
sein, wenn die hohere Harte an den nicht zu den Form-
gebungsflachen zugehdrigen Oberflachen nicht stort, in-
demdie Bauteile dortanschlieRend nicht mehr bearbeitet
werden missen, oder wenn dadurch der Harteaufwand
verringert werden kann, indem die Hartung z.B. nicht ge-
nau auf die Formgebungsflachen 11 ausgerichtet wer-
den muss.

[0023] Ferner sind sowohl in dem Bett 18 der Strang-
herstellmaschine 1 als auch an der Unterseite des For-
matgrundes 3 jeweils Vertiefungen 9 vorgesehen, wel-
che so geformt und angeordnet sind, dass sie sich nach
der Montage des Formatgrundes 3 in dem Bett 18 zu
einem Stréomungskanal 10 erganzen. Aufgrund der be-
wusst nur lokal vorgesehenen Oberflachenhéartung weist
der Formatgrund 3 an der Unterseite, in welcher die Ver-
tiefung 9 vorgesehen ist, keine héhere Harte auf, wo-
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durch die Vertiefung 9 durch eine nachtragliche Bearbei-
tung wie z.B. durch Frasen vereinfacht und in einer er-
heblich kirzeren Bearbeitungszeit in den Formatgrund
3 eingearbeitet werden kann. Ferner kann der Stro-
mungskanal 10 erheblich einfacher hergestellt werden,
da der Stromungskanal 10 nicht mehr wie im Stand der
Technik durch eine Kombination von in dem Format-
grund 3 vorgesehenen Bohrungen verwirklicht ist, son-
dern stattdessen hier durch eine Vertiefung 9 in einer der
Oberflachen, welche durch eine wesentlich kostenguins-
tigere Oberflachenbearbeitung des Formatgrundes 3
verwirklicht werden kann. Ferner kann die Warmeabfuhr
dadurch intensiviert und vergleichmaRigt werden, indem
der Stromungskanal 10 bzw. die Vertiefung 9 an die Form
und den Verlauf der Formgebungsflache 11 angepasst
ist. AulRerdem kann die von der Kuhlflissigkeit abtrans-
portierte Warmemenge vergroRert werden, indem der
Stromungskanal 10 bzw. die der Formgebungsflache 11
zugewandte Flache des Strémungskanals 10, an der die
Kuhlflissigkeit entlang strémt, naher zu der Formge-
bungsflache 11 positioniert wird. Der Strdmungskanal 10
ist ferner durch eine zwischen den aneinander anliegen-
den Kontaktflichen des Formatgrundes 3 und des Bettes
18 angeordnete, umlaufende Dichtung 21 umfasst, so
dass die Kihlflussigkeit nicht aus dem Strémungskanal
10 in die Umgebung austreten kann.

[0024] Inden Vertiefungen 9 des Formatgrundes 3 und
des Bettes 18 bzw. in dem Strdmungskanal 10 sind meh-
rere in Langsrichtung des Stromungskanals 10, parallel
zueinander ausgerichtete Rippen 12 vorgesehen, wel-
che den Stromungskanal 10 in drei strémungstechnisch
voneinander getrennte Teilstrdmungskanale 13, 14 und
15 unterteilen. Ferner sind in den Endabschnitten der
Rippen 12 jeweils Offnungen vorgesehen, welche jeweils
eine Uberstromstelle 16 und 17 fiir die in dem Strémungs-
kanal 10 stromende Kunhlflissigkeit bilden. Die Rippen
12 sind hier durch zwei Schienen gebildet, welche mehr-
fach gebogen und mit einem ihrer Enden miteinander
verbunden sind. Die Schienen bilden damit einen Ver-
bund, welcher sich mit den freien Enden der Schienen
an einem Ende des Strémungskanals 10 abstutzt. Ferner
sind eine in den Strédmungskanal 10 miindende Ein-
stromstelle 22 und eine Ausstromstelle 23 vorgesehen,
durch welche die Kuhlflissigkeit in den Strémungskanal
10 einstromt und nach dem Durchstromen des Stré-
mungskanals 10 wieder ausstréomt. Die Kihlflissigkeit
strdmt durch eine an der Einstromstelle 22 vorgesehene
Einstrémo6ffnung 24 in den Teilstrdomungskanal 13 ein
und strdmt weiter entlang der Rippe 12 bis zu der Uber-
stromstelle 17, in welcher sie in den mittleren Teilstro-
mungskanal 14 ein- bzw. Uberstromt. AbschlieRend
stromt die Kuhlflissigkeit in die entgegengesetzte Rich-
tung zuriick in Richtung der Einstromstelle 22 bis zu einer
weiteren Uberstromstelle 16, tiber welche die Kiihlflis-
sigkeit in den oberen Teilstrdomungskanal 15 der Figuren
4 und 5 Uberstromt. Im weiteren Verlauf stromt die Kihl-
flissigkeit dann in dem Teilstrdmungskanal 15 von der
Uberstromstelle 16 hin zu der Ausstromstelle 23, in der
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sie Uber eine nicht zu erkennende Ausstromoéffnung aus-
tritt. Die Kiihlung der Formgebungsflache 11 wird damit
neben dem kleineren Abstand des Strdmungskanals 10
weiter dadurch verbessert und intensiviert, indem der
Warmeabtransport erstens durch eine Verlangerung des
Stromungsweges der Kiihlflissigkeit, hier durch eine na-
hezu Verdreifachung, zweitens durch eine Erhéhung der
Stréomungsgeschwindigkeit aufgrund der Verringerung
des freien Stromungsquerschnittes und drittens durch ei-
ne VergroRerung der zur Verfiigung stehenden Warme-
abflihrflachen durch die Rippen 12 vergréRert wird. Die
Rippen 12 sind dabei in der Hohe so bemessen, dass
sie mit den Randseiten jeweils an den Grundflachen der
Vertiefungen 9 des Bettes 18 und des Formatgrundes 3
anliegen und dadurch die Teilstrdmungskanale 13, 14
und 15 strémungstechnisch voneinander trennen.
[0025] Die strdomungstechnische Trennung wird dann
nur durch die Offnungen in den Uberstrémstellen 16 und
17 aufgehoben, damit die Kuhliflissigkeit den Stro-
mungskanal 10 mehrfach der Lange nach, in unter-
schiedliche Richtungen durchstromt und dazu gezielt an
vorbestimmten Stellen zwischen den benachbarten Teil-
strdomungskanalen 13, 14 und 15 Ubertreten kann.
[0026] SowohlderFormatgrund 3 als auch die Format-
teile 6 und 7 kénnen auf ihren Formgebungsflachen 11
eine Beschichtung aufweisen, durch welche z.B. die h6-
here Harte verwirklicht ist. Ferner kénnen durch die Be-
schichtung aber auch weitere oder alternative Eigen-
schaften verbessert werden, wie z.B. die Abriebfestig-
keit, der Reibkoeffizient, die Formstabilitat bei hoheren
Temperaturen oder dergleichen. Bevorzugt hat sich eine
Beschichtung in Form einer Plasmakeramik mit Einlage-
rungen von Polyetherehterketon (PEEK) als vorteilhaft
erwiesen. Dabei reicht es aus, wenn der Formatgrund 3
und/oder die Formatteile 6 und 7 nur auf ihrer Formge-
bungsflache 11 mitder Beschichtung versehen sind. Fer-
ner kann durch die vorgesehene Beschichtung ein hin-
sichtlich der weiteren Werkstoffeigenschaften optimier-
ter Werkstoff wie z.B. Aluminium fiir den Formatgrund 3
und/oder die Formatteile 6 und 7 gewahlt werden, da die
gewinschten Oberflacheneigenschaften durch die Be-
schichtung erreicht werden.

Patentanspriiche

1. Strangherstellmaschine (1) zur Herstellung von Pro-
dukten der Tabak verarbeitenden Industrie mit

- einer Formatgarnitur (2) mit

- einem Formatgrund (3) und einem oder meh-
reren Formatteilen (6,7), und

- einem eine Transportbewegung ausfiihrenden
Formatband (4), und

- einem auf dem Formatband (4) aufliegenden
und durch die Transportbewegung des Format-
bandes (4) mit bewegten Umhillungsstreifen
(5), wobei
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- der Formatgrund (3) und die Formatteile (6,7)
jeweils eine Formgebungsflache (11) aufwei-
sen, an der das Formatband (4) bzw. der darauf
aufliegende Umhillungsstreifen (5) anliegen,
wobei

- die Formgebungsflachen (11) eine Formge-
bung aufweisen, welche das Formatband (4)
wahrend der Transportbewegung zusammen
mit dem aufliegenden Umhdllungsstreifen (5)
aus einer flachen Ausrichtung in eine im Quer-
schnitt U-férmige Ausrichtung drangt,

wobei

- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-
nes der Formatteile (6,7) wenigstens in einem
Abschnitt ihrer Formgebungsflache (11) eine
héhere Harte als im Bereich der verbleibenden
Oberflachen aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-
nes der Formatteile (6,7) und/oder eine Gegen-
flache (8) der Strangherstellmaschine (1) in ei-
nem Abschnitt eine Vertiefung (9) aufweist, wel-
che zusammen mit einer gegeniiberliegenden
Flache des Formatgrundes (3) und/oder des
Formatteiles (6,7) und/oder einer Gegenflache
(8) der Strangherstellmaschine (1) einen von ei-
ner Kuhlflissigkeit durchstrémten Stromungs-
kanal (10) bildet, wobei

- die Vertiefung (9) in einer der Oberflachen des
Formatgrundes (3) und/oder der Formatteile
(6,7) angeordnetist, welche die geringere Harte
aufweist, wobei

- in dem Strémungskanal (10) wenigstens eine
in Langserstreckung des Stromungskanals (10)
ausgerichtete Rippe (12) vorgesehen ist, wobei
- die Rippe (12) derart bemessen ist, dass sie
den Stromungskanal (10) in zwei, wenigstens
abschnittsweise strémungstechnisch voneinan-
der getrennte Teilstrémungskanale (13,14,15)
unterteilt.

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass

- der Formatgrund (3) einstiickig ausgebildet ist.

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass

- die héhere Harte der Formgebungsflache (11)
durch eine lokale Oberflachenhartung gebildet
ist.

Strangherstellmaschine (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
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- die Teilstromungskanale (13,14,15) an we-
nigstens einer Uberstréomstelle (16,17) stro-
mungstechnisch miteinander verbunden sind,
und

- die Kuhlflissigkeit die Teilstromungskanale
(13,14,15) nacheinander in unterschiedliche
Richtungen durchstromt.

Strangherstellmaschine (1) nach einem der Anspri-
che 1 bis 4 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Kihlflissigkeit zwischen den Teilstro-
mungskanalen (13,14,15) um einen Winkel von
180 Grad umgelenkt wird.

Formatgarnitur (2) zur Herstellung von Produkten
der Tabak verarbeitenden Industrie mit

- einem Formatgrund (3) und einem oder meh-
reren Formatteilen (6,7), wobei

- der Formatgrund (3) und die Formatteile (6,7)
jeweils eine Formgebungsflache (11) zur Anla-
ge eines Formatband (4) und eines darauf auf-
liegenden Umhdllungsstreifens (5) aufweisen,
wobei

- die Formgebungsflachen (11) eine Formge-
bung aufweisen, welche das anliegende For-
matband (4) wahrend einer Transportbewegung
zusammen mit dem aufliegenden Umhullungs-
streifen (5) aus einer flachen Ausrichtungin eine
im Querschnitt U-férmige Ausrichtung drangt,

wobei

- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-
nes der Formatteile (6,7) wenigstens in einem
Abschnitt ihrer Formgebungsflache (11) eine
héhere Harte als im Bereich der verbleibenden
Oberflachen aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-
nes der Formatteile (6,7)in einem Abschnitteine
Vertiefung (9) aufweist, welche zusammen mit
einer Gegenflache (8) einer Strangherstelima-
schine (1) einen von einer Kuhlflissigkeit durch-
stromten Stréomungskanal (10) bildet, wobei

- in der Vertiefung (9) wenigstens eine in Langs-
erstreckung der Vertiefung (9) ausgerichtete
Rippe (12) vorgesehen ist, wobei

- die Rippe (12) derart bemessen ist, dass sie
den Stromungskanal (10) in zwei, wenigstens
abschnittsweise stromungstechnisch voneinan-
der getrennte Teilstromungskanale (13,14,15)
unterteilt.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

- der Formatgrund (3) einstlickig ausgebildet ist.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die héhere Harte der Formgebungsflache (11)
durch eine lokale Oberflachenhartung gebildet
ist.

Formatgarnitur (2) nach einem der vorangehenden
Anspriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Vertiefung (9) in einer der Oberflachen des
Formatgrundes (3) und/oder der Formatteile
(6,7) angeordnetist, welche die geringere Harte
aufweist.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 6 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Teilstrdmungskanale (13,14,15) an we-
nigstens einer Uberstréomstelle (16,17) stré-
mungstechnisch miteinander verbunden sind,
und

- die Kuhlflissigkeit die Teilstrdmungskanale
(13,14,15) nacheinander in unterschiedliche
Richtungen durchstromt.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 6 oder
10, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Kuhlflissigkeit zwischen den Teilstro-
mungskanalen (13,14,15) um einen Winkel von
180 Grad umgelenkt wird.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-
nes der Formatteile (6,7) eine Beschichtung auf-

weist.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Beschichtung durch eine Plasmakeramik
gebildet ist.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 12
oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass

- in der Beschichtung Einlagerungen von Poly-
etherehterketon (PEEK) vorgesehen sind.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass

- der Formatgrund (3) und/oder das Formatteil
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(6,7) mit der Beschichtung aus Aluminium sind.

Claims

Rod manufacturing machine (1) for manufacturing
products of the tobacco processing industry with

- a format garniture (2) with

- a format base (3) and one or more garniture
components (6, 7), and

- a garniture tape (4) performing a transport
movement, and

- a wrapping strip (5) resting on the garniture
tape (4) and moved by the transport movement
of the garniture tape (4), wherein

- the format base (3) and the garniture compo-
nents (6, 7) each have a shaping surface (11)
against which the garniture tape (4) or the wrap-
ping strip (5) resting thereon are in contact,
wherein

- the shaping surfaces (11) have a shaping
which forces the garniture tape (4) during the
transport movement together with the overlying
wrapping strip (5) out of a flat alignment into an
alignment which is U-shaped in cross-section,

wherein

- the format base (3) and/or at least one of the
garniture components (6, 7) have a higher hard-
ness atleastin a section of their shaping surface
(11) thanin the region of the remaining surfaces,
characterized in that

- the format base (3) and/or at least one of the
garniture components (6, 7) and/or a surface (8)
of the rod manufacturing machine (1) has in a
section a recess (9) which, together with an op-
posite surface of the format base (3) and/or of
the garniture component (6, 7) and/or a surface
(8) of the rod manufacturing machine (1), forms
a flow channel (10) through which a cooling lig-
uid flows, wherein

-therecess (9)is arranged in one of the surfaces
of the format base (3) and/or of the garniture
components (6, 7) which has the lower hard-
ness, wherein

- at least one rib (12) aligned in longitudinal ex-
tension of the flow channel (10) is provided in
the flow channel (10), wherein

- the rib (12) is dimensioned in such a way that
it divides the flow channel (10) into two partial
flow channels (13, 14, 15) which are separated
from one another in terms of flow at least in sec-
tions.

2. Rod manufacturing machine (1) according to claim

1, characterized in that
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- the format base (3) is formed in one piece.

Rod manufacturing machine (1) according to claim
1 or 2, characterized in that

- the higher hardness of the shaping surface (11)
is formed by local surface hardening.

Rod manufacturing machine (1) according to one of
the claims 1 to 3, characterized in that

- the partial flow channels (13, 14, 15) are fluid-
ically connected to one another at at least one
overflow point (16, 17), and

- the cooling liquid flows through the partial flow
channels (13, 14, 15) successively in different
directions.

Rod manufacturing machine (1) according to one of
the claims 1 to 4 or 6, characterized in that

- the cooling liquid between the partial flow chan-
nels (13,14,15) is deflected by an angle of 180
degrees.

Format garniture (2) for the manufacture of products
of the tobacco processing industry, having

- a format base (3) and one or more garniture
components (6, 7), wherein

- the format base (3) and the garniture compo-
nents (6, 7) each have a shaping surface (11)
for the contact of a garniture tape (4) and a wrap-
ping strip (5) resting thereon, wherein

- the shaping surfaces (11) have a shaping
which forces the adjacent garniture tape (4) dur-
ing atransport movementtogether with the over-
lying wrapping strip (5) out of a flat orientation
into an orientation which is U-shaped in cross-
section,

wherein

- the format base (3) and/or at least one of the
garniture components (6, 7) have a higher hard-
ness atleastin a section of their shaping surface
(11) thanin the region of the remaining surfaces,
characterized in that

- the format base (3) and/or at least one of the
garniture components (6, 7) has, in a section, a
recess (9) which, together with a surface (8) of
a rod manufacturing machine (1), forms a flow
channel (10) through which a cooling liquid
flows, wherein

- at least one rib (12) aligned in the longitudinal
extension of the recess (9) is provided in the
recess (9), wherein

- the rib (12) is dimensioned in such a way that
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it divides the flow channel (10) into two partial
flow channels (13, 14, 15) which are separated
from one another at least in sections in terms of
flow.

Format garniture (2) according to claim 6, charac-
terized in that

- the format base (3) is formed in one piece.

Format garniture (2) according to claim 6 or 7, char-
acterized in that

-the higher hardness of the shaping surface (11)
is formed by local surface hardening.

Format garniture (2) according to one of the preced-
ing claims 6 to 8, characterized in that

-therecess (9)is arranged in one of the surfaces
of the format base (3) and/or of the garniture
components (6, 7) which has the lower hard-
ness.

Format garniture (2) according to one of the claims
6 to 9, characterized in that

- the partial flow channels (13, 14, 15) are fluid-
ically connected to one another at at least one
overflow point (16, 17), and

- the cooling liquid flows through the partial flow
channels (13, 14, 15) successively in different
directions.

Format garniture (2) according to one of the claims
6 or 10, characterized in that

- the cooling liquid is deflected by an angle of
180 degrees between the partial flow channels

(13, 14, 15).

Format garniture (2) according to one of the claims
6 to 11, characterized in that

- the format base (3) and/or at least one of the
garniture components (6, 7) has a coating.

Format garniture (2) according to claim 12, charac-
terized in that

- the coating is formed by a plasma ceramic.

Format garniture (2) according to one of the claims
12 or 13, characterized in that

- in the coating, intercalations of polyether ether
ketone (PEEK) are provided.
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15. Format garniture (2) according to one of the claims

12 to 14, characterized in that

- the format base (3) and/or the garniture com-
ponent (6, 7) with the coating are made of alu-
minum.

Revendications

Machine de fabrication de boudin (1) destinées a la
fabrication de produits de I'industrie de traitement du
tabac comportant

- une garniture de mise en forme (2) comportant
- une base de mise en forme (3) et une ou plu-
sieurs pieces de mise en forme (6, 7), et

- un ruban de mise en forme (4) exécutant un
mouvement de transport, et

- une bande d’enveloppement (5) reposant sur
le ruban de mise en forme (4) et déplacée par
le mouvement de transport du ruban de mise en
forme (4), dans laquelle

- la base de mise en forme (3) et les pieces de
mise en forme (6, 7) présentent respectivement
une surface de mise en forme (11), contre la-
quelle s’appuient le ruban de mise en forme (4)
et respectivement la bande d’enveloppement
(5) reposant sur celui-ci, dans laquelle

- les surfaces de mise en forme (11) présentent
une mise en forme, laquelle force pendant le
mouvement de transport le ruban de mise en
forme (4) avec la bande d’enveloppement (5)
reposant sur celui-ci, depuis une orientation pla-
te vers une orientation en forme de U en coupe
transversale, dans laquelle

- la base de mise en forme (3) et/ou au moins
une des pieces de mise en forme (6, 7) présen-
tent au moins dans une section de leur surface
de mise en forme (11) une dureté plus élevée
qu’au niveau des surfaces restantes, caracté-
risée en ce que

- la base de mise en forme (3) et/ou au moins
une des pieces de mise en forme (6, 7) et/ou
une contre-surface (8) de la machine de fabri-
cation de boudin (1) présente dans une section
un creux (9), lequel forme un canal d’écoule-
ment (10) parcouru par un liquide de refroidis-
sement avec une surface opposée de la base
de mise en forme (3) et/ou de la piece de mise
en forme (6, 7) et/ou une contre-surface (8) de
la machine de fabrication de boudin (1), dans
laquelle

- le creux (9) est disposé dans une des surfaces
de labase de mise enforme (3) et/ou des pieces
de mise en forme (6, 7) présentant la dureté
moins élevée, dans laquelle

- dans le canal d’écoulement (10) est prévue au
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moins une nervure (12) orientée dans I'étendue
longitudinale du canal d’écoulement (10), dans
laquelle

- la nervure (12) est dimensionnée de telle sorte
qu’elle subdivise le canal d’écoulement (10) en
deux canaux d’écoulement partiel (13, 14, 15)
séparés fluidiguement I'un de 'autre au moins
par sections.

Machine de fabrication de boudin (1) selon la reven-
dication 1, caractérisée en ce que

- labase de mise en forme (3) est réalisée d’'une
seule piece.

Machine de fabrication de boudin (1) selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisée en ce que

- la dureté plus élevée de la surface de mise en
forme (11) est formée par un durcissement de
surface local.

Machine de fabrication de boudin (1) selon I'une des
revendications 1 a 3, caractérisée en ce que

- les canaux d’écoulement partiel (13, 14, 15)
sont reliés fluidiquement I'un a l'autre sur au
moins un site de passage (16, 17), et

- le liquide de refroidissement parcourt les ca-
naux d’écoulement partiel (13, 14, 15) succes-
sivement dans des directions différentes.

Machine de fabrication de boudin (1) selon I'une des
revendications 1 a 4 ou 6, caractérisée en ce que

- le liquide de refroidissement est dévié d’un an-
gle de 180 degrés entre les canaux d’écoule-
ment partiel (13, 14, 15).

Garniture de mise en forme (2) destinée a la fabri-
cation de produits de l'industrie de traitement du ta-
bac comportant

- une base de mise en forme (3) et une ou plu-
sieurs pieces de mise en forme (6, 7), dans la-
quelle

- la base de mise en forme (3) et les pieces de
mise en forme (6, 7) présentent respectivement
une surface de mise en forme (11) destinée a
I'appui d’'un ruban de mise en forme (4) et d’'une
bande d’enveloppement (5) reposant sur celui-
ci, dans laquelle

- les surfaces de mise en forme (11) présentent
une mise en forme, laquelle force pendant un
mouvement de transport le ruban de mise en
forme (4) avec la bande d’enveloppement (5)
reposant sur celui-ci, depuis une orientation pla-
te vers une orientation en forme de U en coupe
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10.

1.

transversale, dans laquelle

- la base de mise en forme (3) et/ou au moins
une des pieces de mise en forme (6, 7) présen-
tentau moins dans une section de leurs surfaces
de mise en forme (11) une dureté plus élevée
qu’au niveau des surfaces restantes, caracté-
risée en ce que

- la base de mise en forme (3) et/ou au moins
une des pieces de mise en forme (6, 7) présente
dansune sectionun creux (9), lequel forme avec
une contre-surface (8) d’'une machine de fabri-
cation de boudin (1) un canal d’écoulement (10)
parcouru par unliquide de refroidissement, dans
laquelle

- dans le creux (9) est prévue au moins une ner-
vure (12) orientée dans I'étendue longitudinale
du creux (9), dans laquelle

- lanervure (12) est dimensionnée de telle sorte
qu’elle subdivise le canal d’écoulement (10) en
deux canaux d’écoulement partiel (13, 14, 15)
séparés fluidiguement I'un de l'autre au moins
par sections.

Garniture de mise enforme (2) selon larevendication
6, caractérisée en ce que

- labase de mise en forme (3) est réalisée d’'une
seule piece.

Garniture de mise enforme (2) selon larevendication
6 ou 7, caractérisée en ce que

- la dureté plus élevée de la surface de mise en
forme (11) est formée par un durcissement de
surface local.

Garniture de mise en forme (2) selon I'une des re-
vendications précédentes 6 a 8, caractérisée en ce
que

- le creux (9) est disposé dans une des surfaces
de labase de mise enforme (3) et/ou des pieces
de mise en forme (6, 7) présentant la dureté
moins élevée.

Garniture de mise en forme (2) selon I'une des re-
vendications 6 a 9, caractérisée en ce que

- les canaux d’écoulement partiel (13, 14, 15)
sont reliés fluidiquement I'un a l'autre sur au
moins un site de passage (16, 17), et

- le liquide de refroidissement parcourt les ca-
naux d’écoulement partiel (13, 14, 15) succes-
sivement dans des directions différentes.

Garniture de mise en forme (2) selon I'une des re-
vendications 6 ou 10, caractérisée en ce que
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- le liquide de refroidissement est dévié d’un an-
gle de 180 degrés entre les canaux d’écoule-
ment partiel (13, 14, 15).

Garniture de mise en forme (2) selon l'une des re-
vendications 6 a 11, caractérisée en ce que

- la base de mise en forme (3) et/ou au moins
une des pieces de mise enforme (6, 7) présente
un revétement.

Garniture de mise enforme (2) selon la revendication
12, caractérisée en ce que

- le revétement est formé par une céramique
plasma.

Garniture de mise en forme (2) selon l'une des re-
vendications 12 ou 13, caractérisée en ce que

- des dépdts de polyétheréthercétone (PEEK)
sont prévus dans le revétement.

Garniture de mise en forme (2) selon l'une des re-
vendications 12 a 14, caractérisée en ce que

- la base de mise en forme (3) et/ou la piéce de
mise en forme (6, 7) comportant le revétement
sont réalisées en aluminium.
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