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MASCHINE DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE ZUM BESCHICKEN EINER

STRANGMASCHINE SOWIE VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER SOLCHEN MASCHINE

(57)  Die Erfindung betrifft eine Maschine (2) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zum Beschicken einer
Strangmaschine, die eine Zerkleinerungsvorrichtung (8),
einen ersten und einen zweiten Saugstrangférderer (10,
12) umfasst. Die Zerkleinerungsvorrichtung (8) umfasst
zwei miteinander in Wechselwirkung stehende Walzen
(81, 82), die ein gegenlaufig rotierendes Walzenpaar bil-
den, wobei dem Walzenpaar flaches Folienmaterial (6)
zufuhrbaristund zerkleinertes Folienmaterial ausgebbar
ist. Der erste Saugstrangforderer (10) umfasst ein erstes
Saugband (18) mit einer ersten Transportseite (34), der

Fig. 5

zweite Saugstrangforderer (12) umfasst ein zweites
Saugband (20) mit einer zweiten Transportseite (36). Der
erste Saugstrangférderer (10) und die Zerkleinerungs-
vorrichtung (8) sind derart zueinander angeordnet, dass
zerkleinertes Folienmaterial von der Ausgabezone (28)
auf die erste Transportseite (34) Gibergebbar ist. Der ers-
te und der zweite Saugstrangforderer (10, 12) sind derart
zueinander angeordnet, dass die erste Transportseite
(34) der zweiten Transportseite (36) zugewandt ist und
das zerkleinerte Folienmaterial von dem ersten Saug-
band (18) an das zweite Saugband (20) Gbergebbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie zum Beschicken einer Strang-
maschine. Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betreiben einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie zum Beschicken einer Strangmaschine.
[0002] Beider Produktion von Zigaretten ist stromauf-
warts der Strangmaschine eine Verteilervorrichtung an-
geordnet. Diese dient dazu, den in einem Luftstrom zu-
gefuhrten Tabakstrom zu dosieren, zu sichten und aus
dem gesichteten Tabakmaterial einen oder mehrere Ta-
bakstréange zu formen. Der Tabakstrang oder die Tabak-
strange, wird/werden der nachgelagerten Strangmaschi-
ne zugefihrt.

[0003] AusderDE 1954 036 A1 gehteine Vorrichtung
zum Herstellen eines zigarettenahnlichen Produkts her-
vor. Der aus diesem Dokument bekannten Vorrichtung
wird Uber eine Zuflhreinrichtung ein endloses Band aus
Tabakblattmaterial zugefiihrt. Dieses wird von einer Ta-
bakstreifenschneidemaschine in mehrere endlose Ta-
bakstreifen zerschnitten. In einer Transporteinrichtung
werden die Tabakstreifen senkrecht zur Transportrich-
tung zusammengeschoben. Es wird ein gleichférmiger
Strang geformt, der anschlieBend umwickelt wird.
[0004] Esisteine Aufgabe der Erfindung, eine verbes-
serte Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Beschicken einer Strangmaschine sowie ein verbesser-
tes Verfahren zum Betreiben einer solchen Maschine an-
zugeben.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie zum Beschicken ei-
ner Strangmaschine, wobei diese Maschine dadurch
fortgebildetist, dass die Maschine in einer Materialstrom-
richtung nacheinander angeordnet eine Zerkleinerungs-
vorrichtung, einen ersten und einen zweiten Saugstrang-
forderer umfasst, wobei

- die Zerkleinerungsvorrichtung zwei miteinander in
Wechselwirkung stehende Walzen umfasst, die ein
gegenlaufigrrotierendes Walzenpaar bilden, auf des-
sen stromaufwarts gelegener Seite eine Zufuhrzone
vorhanden ist, Uber die dem Walzenpaar flaches Fo-
lienmaterial zufihrbar ist, und auf dessen stromab-
warts gelegener Seite eine Ausgabezone vorhanden
ist, Uber die von dem Walzenpaar zerkleinertes Fo-
lienmaterial ausgebbar ist,

- der erste Saugstrangférderer ein erstes Saugband
mit einer ersten Transportseite und der zweite
Saugstrangfoérderer ein zweites Saugband mit einer
zweiten Transportseite umfasst,

- die erste und die zweite Transportseite zum Trans-
port des zerkleinerten Folienmaterials eingerichtet
sind,

- der erste Saugstrangforderer und die Zerkleine-
rungsvorrichtung derart zueinander angeordnet
sind, dass zerkleinertes Folienmaterial von der Aus-
gabezone auf die erste Transportseite tUibergebbar
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ist und der erste und der zweite Saugstrangforderer
derart zueinander angeordnet sind, dass die erste
Transportseite der zweiten Transportseite zuge-
wandt ist und das zerkleinerte Folienmaterial von
dem ersten Saugband an das zweite Saugband
Ubergebbar ist,

- die Maschine ferner eine Steuereinheit umfasst, die
dazu eingerichtet ist, einen von der Zerkleinerungs-
vorrichtung uber die Ausgabezone abgegebenen
ersten Fluss an zerkleinertem Folienmaterial und ei-
nen vondem ersten Saugstrangforderer geférderten
zweiten Fluss an zerkleinertem Folienmaterial derart
zu steuern oder zu regeln, dass der erste und der
zweite Fluss um weniger als einen vorgebbaren Dif-
ferenzgrenzwert voneinander abweichen.

[0006] Bei dem Folienmaterial handelt es sich bei-
spielsweise um flaches rekonstituiertes Tabakmaterial,
flache PLA-Folie oder ein anderes flaches Kunststoffma-
terial.

[0007] Die Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie konnte im Vergleich zu herkémmlichen Maschinen,
wie sie zur Formung eines Tabakstrangs aus Tabakma-
terial eingesetzt werden, konstruktiv wesentlich verein-
facht werden. Vorteilhaft kann das zerkleinerte Folien-
material direkt auf den ersten Saugstrangférderer gege-
ben werden. Der auf diese Art und Weise geformte Ma-
terialstrom kann nach Ubergabe an den zweiten
Saugstrangforderer direkt der Strangmaschine zuge-
fuhrtwerden. Im Vergleich zu herkémmlichen Maschinen
entfallen vorteilhaft die Aufbereitung des Tabaks in der
Primary und der Transport des Schnitttabaks zu der Ma-
schine. AuRerdem wird, anders als bei der herkbmmli-
chen Tabakverarbeitung, zur Beschickung der Strang-
maschine kein Verteiler bendtigt oder eingesetzt. Es fin-
detauch kein Materialaustrag wie beispielsweise ein Rip-
penaustrag an einem Sichter mehr statt. Es entfalltferner
die pneumatische Beschickung des Verteilers. Dies ist
besonders vorteilhaft, daentsprechend auch die ansons-
ten notwendige Schleuse, der Sichter und auch die Do-
siereinheit, wie beispielsweise eine Zellradschleuse, ent-
fallen kénnen.

[0008] Die physikalischen und aromatischen Eigen-
schaften von rekonstituiertem Tabakmaterial sind sehr
konstant und daher gut kontrollierbar. Wird als Folien-
material rekonstituiertes Tabakmaterial eingesetzt, ist
die Effizienz bei der Herstellung von stabférmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie, beispielsweise
von Zigaretten oder HNB-Artikeln sehr hoch und die Aus-
schussrate sehr gering. Schlief3lich weist das in der Ma-
schine verarbeitete rekonstituiertes Tabakmaterial eine
sehr hohe Dichte auf, weshalb die Transport- und Lager-
kosten entsprechend gering sind.

[0009] Die Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie eignet sich besonders gut zur Beschickung einer
Strangmaschine, die fiir die Herstellung von HNB-Arti-
keln (fir englisch: Heat-Not-Burn-Artikel) eingerichtet ist.
[0010] Die Steuereinheitistdazu eingerichtet, den ers-
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ten und den zweiten Fluss so zu steuern oder zu regeln,
dass deren Werte um weniger als einen vorgebbaren
Differenzgrenzwert voneinander abweichen. Diese bei-
den Werte weichen also nur um verfahrenstechnisch be-
dingte und unvermeidbar auftretende Schwankungen
voneinander ab und sind in diesem Sinne gleich. Als ers-
ter und zweiter Fluss werden zwei Grofien bezeichnet,
bei denen es sich sowohl um einen Massestrom als auch
um einen Volumenstrom handeln kann.

[0011] Beispielsweis sind die Fordermasse des ersten
Saugstrangférderers und der Massedurchsatz der Zer-
kleinerungsvorrichtung so aufeinander abgestimmt,
dass die beiden Werte nur um verfahrenstechnisch be-
dingte und unvermeidbare Schwankungen voneinander
abweichen und in diesem Sinne gleich sind.

[0012] Es wird vorteilhaft ein Massegleichlauf (oder
auch ein Volumengleichlauf) zwischen der Zerkleine-
rungsvorrichtung und dem ersten Saugstrangférderer er-
reicht. So kommt es weder zu einem Stau des Materials
nach der Zerkleinerungsvorrichtung, was bei zu gerin-
gem Forderfluss oder einer zu geringen Férdermasse
des ersten Saugstrangforderers auftreten wiirde, noch
kommt es zu einem Abrei’en des Materialstroms, was
bei einem zu hohen Foérderfluss oder einer zu hohen For-
dermasse des ersten Saugstrangférderers geschehen
wirde.

[0013] Die Zerkleinerungsvorrichtung, der erste und
der zweite Saugstrangfoérderer sind so zueinander ange-
ordnet, dass der erste Saugstrangforderer, bezogen auf
den Materialfluss, stromabwarts der Zerkleinerungsvor-
richtung, insbesondere stromabwarts der Ausgabezone
der Zerkleinerungsvorrichtung, angeordnet ist. Insbe-
sondere ist der erste Saugstrangforderer unmittelbar
stromabwarts der Ausgabezone der Zerkleinerungsvor-
richtung angeordnet, was bedeutet, dass sich keine wei-
teren Einbauten, Vorrichtungen oder Einheiten zwischen
diesen beiden Einheiten befinden, welche Verarbei-
tungsschritte an dem zerkleinerten Folienmaterial vor-
nehmen. Beispielsweise soll ein Trichter oder dgl., durch
den das zerkleinerte Folienmaterial auf das Saugband
gleitet, in diesem Sinne nicht als Einheit verstanden wer-
den, die Verarbeitungsschritte an dem zerkleinerten Fo-
lienmaterial vornimmt. Stromabwarts des ersten
Saugstrangfoérderers ist der zweite Saugstrangférderer
angeordnet. Auch der erste Saugstrangférdererkannun-
mittelbar stromabwarts des zweiten Saugstrangforde-
rers angeordnet sein.

[0014] Es ist ferner insbesondere vorgesehen, dass
das zerkleinerte Folienmaterial, wenn es auf dem zwei-
ten Saugstrangforderer geférdert wird, getrimmt wird. Ei-
ne solche Trimmung ist also optional vorgesehen.
[0015] GemaR einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist
vorgesehen, dass der erste Saugstrangforderer unter-
halb der Ausgabezone angeordnet ist. Mit anderen Wor-
ten ist der erste Saugstrangférderer geodatisch tiefer als
die Ausgabezone angeordnet. Material, welches die Zer-
kleinerungsvorrichtung tber die Ausgabezone verlasst,
gelangt  schwerkraftgetrieben auf den ersten
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Saugstrangforderer. In diesem Zusammenhang ist ins-
besondere vorgesehen, dass der erste Saugstrangfor-
derer in Schwerkraftrichtung direkt unterhalb der Ausga-
bezone angeordnetist. Bei einer solchen Anordnung fallt
das die Ausgabezone verlassene Material direkt auf die
Transportseite des ersten Saugbands des ersten
Saugstrangforderers. Die erste Transportseite des ers-
ten Saugstrangforderers ist der Ausgabezone zuge-
wandt. Insbesondere ist vorgesehen, dass die erste
Transportseite zumindest naherungsweise waagerecht
orientiert ist.

[0016] Es ist gemal weiterer Ausfihrungsformen
ebenso vorgesehen, dass der erste Saugstrangférderer
nichtdirekt unterhalb der Zerkleinerungsvorrichtung son-
dern seitlich der Ausgabezone angeordnet ist. Auch in
diesem Fall befindet er sich jedoch an einer geodéatisch
tieferen Position, so dass das zerkleinerte Folienmaterial
entlang einer bogenférmigen Bahn durch die Ausgabe-
zone zu dem seitlich angeordneten ersten Saugstrang-
forderer gelangt.

[0017] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform ist die Maschine dadurch fortgebildet, dass
eine Drucklufteinheit zum Bereitstellen eines Druckluft-
stroms an einer Druckluftdiise umfasst ist, welche derart
angeordnet ist, dass ein aus der Druckluftdiise austre-
tender Druckluftstrom das die Ausgabezone verlassende
zerkleinerte Folienmaterial in einer ersten Transportrich-
tung des ersten Saugstrangférderers beschleunigt.
[0018] Die eingesetzte Drucklufteinheit beschleunigt
den die Ausgabezone verlassenden Materialstrom aus
zerkleinertem Folienmaterial in Richtung der Férderrich-
tung des ersten Saugstrangférderers. Indem der Mate-
rialstrom bereits beschleunigt wird, bevor er in Wechsel-
wirkung mit dem Saugbandférderer tritt, fallt die Be-
schleunigung des Folienmaterials im Materialstrom bei
Kontakt mit dem Saugband geringer aus. Dies schont
das Folienmaterial, setzt es also einer geringeren me-
chanischen Belastung aus. Vorteilhaft wird ein Abreien
des Materialstroms verhindert, zumindest aber wird ein
Abreil’en des Materialstroms wesentlich unwahrschein-
licher.

[0019] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist die Maschine dadurch fortgebildet, dass
die Walzen des Walzenpaars der Zerkleinerungsvorrich-
tung jeweils eine Vielzahl von parallel zueinander ange-
ordneten Scheibenmessern umfassen oder als Schneid-
walzen ausgebildet sind, wobei das Walzenpaar dazu
eingerichtet ist, das flache Folienmaterial in eine Vielzahl
von parallelen Folienstreifen zu zerkleinern, welche tiber
die Ausgabezone auf das erste Saugband des ersten
Saugstrangfoérderers gelangen.

[0020] In diesem Zusammenhang ist insbesondere
vorgesehen, dass das Walzenpaar eine erste Walze, die
um eine erste Rotationsachse rotierbarist, und eine zwei-
te Walze, die um eine zweite Rotationsachse rotierbar
ist, umfasst, wobei die erste und die zweite Rotations-
achse eine erste Ebene festlegen, welche mit einer in
einer Materialflussrichtung orientierten Langsrichtung
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des ersten Saugbandes einen Winkel gréRer 0° und klei-
ner gleich 90° einschlielt.

[0021] Die Langsrichtung liegt in der Oberflache der
Transportseite des ersten Saugbandes. Die Oberflache
der Transportseite des ersten Saugbandes ist insbeson-
dere nicht parallel zu der Ebene angeordnet, in der sich
die beiden Rotationsachsen erstrecken. Gleichzeitig
schneidet die Ebene die Transportseite entlang einer Li-
nie, die senkrecht auf der Transportrichtung steht. Die
von den beiden Rotationsachsen definierte Ebene ist al-
so in lediglich eine Richtung geneigt.

[0022] Durch die geneigte Anordnung des Walzen-
paars bekommen die von der Zerkleinerungsvorrichtung
bereitgestellten Folienstreifen eine Geschwindigkeits-
komponente, welche in Richtung der Transportrichtung
des ersten Saugstrangférderers zeigt. Es ist beim Kon-
takt der Folienstreifen mit dem Saugstrangférderer eine
geringere Beschleunigung erforderlich, als es in einem
Fall ware, wenn die Folienstreifen senkrecht auf die
Oberflache des Saugstrangforderers trafen. Dies hat zur
Folge, dass die geschnittenen Folienstreifen wesentlich
schonender behandelt werden, also einer geringeren
mechanischen Belastung ausgesetzt werden.

[0023] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist vorgesehen, dass die Steuereinheit ferner
dazu eingerichtet ist, eine Fordergeschwindigkeit des
ersten Saugstrangforderers und eine Schneidgeschwin-
digkeit, mit der die parallelen Folienstreifen die Zerklei-
nerungsvorrichtung verlassen, derart zu steuern oder zu
regeln, dass die Férdergeschwindigkeit und die Schneid-
geschwindigkeit um weniger als einen zweiten vorgeb-
baren Differenzgrenzwert voneinander abweichen.
[0024] Vorteilhaft sind die Schneidgeschwindigkeitder
Zerkleinerungsvorrichtung und die Férdergeschwindig-
keit des ersten Saugstrangforderers aufeinander abge-
stimmt. Die Geschwindigkeiten sind bis auf verfahrens-
technisch bedingte und unvermeidbar auftretende
Schwankungen gleich. Durch diesen Geschwindigkeits-
gleichlauf wird sichergestellt, dass sich das Material hin-
ter der Zerkleinerungsvorrichtung weder staut, was bei
zu geringer Fordergeschwindigkeit des ersten
Saugstrangfoérderers der Fall ware, noch die Folienstrei-
fen unnétigen Zugbelastungen ausgesetzt werden und
der Materialstrom ggf. abreil’t, was bei zu hoher Forder-
geschwindigkeit des ersten Saugstrangférderers der Fall
ware.

[0025] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform ist vorgesehen, dass die Zerkleinerungsvor-
richtung ein Langs- und Querschneide-Walzenpaar um-
fasst und dazu eingerichtet ist, das flache Folienmaterial
in eine Vielzahl von vereinzelten Folien-Kleinteilen zu
zerkleinern, welche uber die Ausgabezone auf den ers-
ten Saugstrangférderer gelangen.

[0026] Ein Langs- und Querschneide-Walzenpaar ist
dazu eingerichtet das Folienmaterial sowohl in Langs-
richtung (also im Wesentlichen parallel zur Transport-
richtung) als auch in Querrichtung zu schneiden. So wer-
den im Ergebnis vereinzelte Folien-Kleinteile bereitge-
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stellt. Ein Langs- und Querschneide-Walzenpaar wird
aufgrund der Uberkreuz zueinander ausgerichteten
Schneiderichtungen auch vielfach als Cross-Cut-
Schneidwalzenpaar bezeichnet.

[0027] Wenn die Zerkleinerungsvorrichtung, so wie
gemal dervorgenannten Ausfiihrungsform vorgesehen,
dazu eingerichtet ist, Folien-Kleinteile zu erzeugen, fin-
det eine Prozessentkopplung zwischen der Zerkleine-
rung und der anschlielenden Férderung der Folienma-
terial-Kleinteile statt. Es ist kein Geschwindigkeitsgleich-
lauf der Zerkleinerungsvorrichtung und des ersten
Saugstrangforderers mehr erforderlich. Dennoch sollte
ein zumindest ndherungsweise Masse und/oder Volu-
mengleichlauf vorhanden sein, so dass sich das Folien-
material nach der Zerkleinerungsvorrichtung nicht staut
und ein Strang mit konstanter Dichte bereitgestellt wer-
den kann.

[0028] GemaR einerweiteren Ausfihrungsformistvor-
gesehen, dass die Zerkleinerungsvorrichtung eine
Stanzvorrichtung ist, beispielsweise eine Walzenstanze,
die eine Stanzwalze und eine mit dieser zusammenwir-
kenden Gegenwalze umfasst. Es ist ferner beispielswei-
se vorgesehen, dass die Stanzwalze und die Gegenwal-
ze entlang einer Stanzlinie zusammenwirken, welche
ebenfalls in der Ebene der beiden zuvor genannten Ro-
tationsachsen des Walzenpaars liegt. GemaR einem sol-
chen Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich streng genom-
men nicht mehr um ein Walzenpaar, sondern um eine
Stanzvorrichtung, umfassend eine Walzenstanze und ei-
ne Gegenwalze. Ausnahmsweise sollim Kontext der vor-
liegenden Beschreibung auch eine solche Stanzvorrich-
tung als ein Walzenpaar aufgefasst werden.

[0029] Die Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie zum Beschicken einer Strangmaschine ist ferner ins-
besondere dazu eingerichtet, die Strangmaschine aus-
schlieRlich mitdem aus dem Folienmaterial hergestellten
zerkleinerten Folienmaterial zu beschicken. Insbesonde-
re ist der zweite Saugstrangférderer der Maschine be-
reits ein Saugstrangforderer der Strangmaschine.
[0030] Es ist ferner insbesondere vorgesehen, dass
die Maschine einen Speicher fiir das flache Folienmate-
rial umfasst, welches ferner insbesondere auf einer Bo-
bine aufgerollt ist. Als Speicher ist beispielsweise eine
Bobinenwechselvorrichtung vorgesehen, die ferner ins-
besondere dazu eingerichtet ist, ein ablaufendes Ende
von auf einer ersten Bobine aufgerolltem flachem Foli-
enmaterial mit einem Anfang von auf einer zweiten Bo-
bine aufgerolltem flachem Folienmaterial zu verbinden,
so dass ununterbrochen flaches Folienmaterial der Zer-
kleinerungsvorrichtung zufiihrbar ist.

[0031] Die Aufgabe wird ferner gel6st durch ein Ver-
fahren zum Betreiben einer Maschine der Tabak verar-
beitenden Industrie zum Beschicken einer Strangma-
schine, wobei das Verfahren dadurch fortgebildet ist,
dass die Maschine in einer Materialstromrichtung nach-
einander angeordnet eine Zerkleinerungsvorrichtung, ei-
nen ersten und einen zweiten Saugstrangforderer um-
fasst, wobei
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- die Zerkleinerungsvorrichtung zwei miteinander in
Wechselwirkung stehende Walzen umfasst, die ein
gegenlaufigrrotierendes Walzenpaar bilden, auf des-
sen stromaufwarts gelegener Seite eine Zufuhrzone
vorhanden ist, Uber die dem Walzenpaar flaches Fo-
lienmaterial zugefiihrt wird, und auf dessen strom-
abwarts gelegener Seite eine Ausgabezone vorhan-
den ist, Uber die von dem Walzenpaar zerkleinertes
Folienmaterial ausgegeben wird,

- der erste Saugstrangférderer ein erstes Saugband
mit einer ersten Transportseite und der zweite
Saugstrangférderer ein zweites Saugband mit einer
zweiten Transportseite umfasst,

- auf der ersten und der zweiten Transportseite zer-
kleinertes Folienmaterial transportiert wird,

- der erste Saugstrangforderer und die Zerkleine-
rungsvorrichtung derart zueinander angeordnet
sind, dass zerkleinertes Folienmaterial von der Aus-
gabezone auf die erste Transportseite Ubergeben
wird und der erste und der zweite Saugstrangférde-
rer derart zueinander angeordnet sind, dass die ers-
te Transportseite der zweiten Transportseite zuge-
wandt ist und das zerkleinerte Folienmaterial von
dem ersten Saugband an das zweite Saugband
Uibergeben wird,

- die Maschine ferner eine Steuereinheit umfasst, die
einen von der Zerkleinerungsvorrichtung tber die
Ausgabezone abgegebenen ersten Fluss an zerklei-
nertem Folienmaterial und einen von dem ersten
Saugstrangférderer geférderten zweiten Fluss an
zerkleinertem Folienmaterial derart steuert oder re-
gelt, dass der erste und der zweite Fluss um weniger
als einen vorgebbaren Differenzgrenzwert vonein-
ander abweichen.

[0032] Aufdas Verfahren treffen gleiche oder dhnliche
Vorteile zu, wie sie bereits im Hinblick auf die Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie selbst erwahnt wur-
den, so dass auf Wiederholungen verzichtet werden soll.
[0033] Die Ausgabe der Folienstreifen erfolgt in einer
Richtung, die mit der Materialflussrichtung auf dem ers-
ten Saugband in einer weiteren Ebene liegt, die senk-
rechtaufder Transportseite des ersten Saugbands steht.
[0034] Das Verfahren istfernerinsbesondere dadurch
fortgebildet, dass die Maschine eine Drucklufteinheit
zum Bereitstellen eines Druckluftstroms an einer Druck-
luftdiise umfasst, welche derart angeordnet ist, dass ein
aus der Druckluftdliise austretender Druckluftstrom das
die Ausgabezone verlassende zerkleinerte Folienmate-
rial in einer ersten Transportrichtung des ersten
Saugstrangférderers beschleunigt.

[0035] Insbesondere ist vorgesehen, dass das Wal-
zenpaar der Zerkleinerungsvorrichtung jeweils eine Viel-
zahl von parallel zueinander angeordneten Scheiben-
messern umfasst oder als Schneidwalzen ausgebildet
sind, mit denen das flache Folienmaterial in eine Vielzahl
von parallelen Folienstreifen aufgetrennt wird, und die
Folienstreifen Uber die Ausgabezone auf den ersten
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Saugstrangforderer gelangen.

[0036] Das VerfahrenistgemaR einer weiteren vorteil-
haften Ausfiihrungsform dadurch fortgebildet, dass die
Folienstreifen von der Zerkleinerungsvorrichtung in einer
Richtung ausgegeben werden, die mit einer Material-
flussrichtung, die die Folienstreifen auf dem ersten Saug-
band einnehmen, einen Winkel kleiner als 90° und gréRRer
gleich 0° einschlief3t.

[0037] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist vorgesehen, dass die Steuereinheit eine
Fordergeschwindigkeit des ersten Saugstrangférderers
und eine Geschwindigkeit, mit der die parallelen Folien-
streifen die Zerkleinerungsvorrichtung verlassen, derart
steuert oder regelt, dass die Férdergeschwindigkeit und
die Schneidgeschwindigkeit um weniger als einen zwei-
ten vorgebbaren Differenzgrenzwert voneinander abwei-
chen.

[0038] Ferner ist insbesondere vorgesehen, dass die
Zerkleinerungsvorrichtung ein Langs- und Querschnei-
de-Walzenpaar umfasst und das flache Folienmaterial in
eine Vielzahl von einzelnen Folien-Kleinteilen zerteilt,
welche Uber die Ausgabezone auf den ersten
Saugstrangforderer gelangen.

[0039] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0040] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrticklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zum Beschicken einer Strangmaschine
in schematisch vereinfachter perspektivischer
Darstellung,

Fig. 1

Fig.2 die aus Fig. 1 bekannte Maschine, wobei Teile

der Verkleidung nicht dargestellt sind,

eine schematisch vereinfachte Detailansicht
der aus Fig. 1 bekannten Maschine, wobei ein
Walzenpaar gezeigt ist, mit dem flaches Foli-
enmaterial zu Folienstreifen geschnitten wird,

Fig. 3

Fig.4 eine weitere schematisch vereinfachte pers-
pektivische Darstellung eines Details der aus
Fig. 1 bekannten Maschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie im Bereich des Walzenpaars
und des ersten Saugstrangférderers und

Fig. 5 die aus Fig. 4 bekannte Darstellung, wobei, um
die einzelnen Saugbander der Saugstrangfor-
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derer leicht erkennen zu konnen, Teile des ers-
ten und zweiten Saugstrangférderers nicht dar-
gestellt sind.

[0041] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0042] Fig. 1 zeigt in schematisch vereinfachter pers-
pektivischer Ansicht eine Maschine 2 der Tabak verar-
beitenden Industrie, die zum Beschicken einer nicht dar-
gestellten Strangmaschine eingerichtet ist. Der Maschi-
ne 2 wird Uber Spannrollen 41, 42, 43 in einer Material-
stromrichtung flaches Folienmaterial 6 zugefiihrt. In der
Materialstromrichtung aufeinanderfolgend umfasst die
Maschine 2 eine Zerkleinerungsvorrichtung 8, einen ers-
ten Saugstrangférderer 10 und einen zweiten
Saugstrangférderer 12.

[0043] Die Zerkleinerungsvorrichtung 8 umfasst eine
erste Walze 81 und eine zweite Walze 82, die ein gegen-
laufig rotierendes Walzenpaar bilden. Die erste Walze
81 ist um eine erste Rotationsachse R1 und die zweite
Walze 82 istum eine zweite Rotationsachse R2 rotierbar.
Die Rotationsrichtungen der beiden Walzen 81, 82 sind
gegenlaufig zueinander, so dass auf der stromaufwarts
gelegenen Seite des Walzenpaars eine Zufuhrzone 24
vorhanden ist, iber die dem Walzenpaar das flache Fo-
lienmaterial 6 zugeflihrt wird. Auf der stromabwarts ge-
legenen Seite des Walzenpaars befindet sich eine Aus-
gabezone 28, Gber die von dem Walzenpaar zerkleiner-
tes Folienmaterial ausgegeben wird. Das zerkleinerte
Folienmaterial gelangt von der Zerkleinerungsvorrich-
tung 8 direkt auf den ersten Saugstrangférderer 10. Es
durchfalltlediglich zunachst einen Auffangtrichter 14, der
oberhalb eines in Fig. 1 nicht sichtbaren ersten Saug-
bandes 18 des ersten Saugstrangforderers 10 angeord-
netist. Das zerkleinerte Folienmaterial wird von dem ers-
ten Saugstrangférderer 10 an den zweiten Saugstrang-
forderer 12 ibergeben, wobei der zweite Saugstrangfor-
derer 12 bereits ein Teil der Strangmaschine sein kann.
[0044] Die Maschine 2 der Tabak verarbeitenden In-
dustrie umfasst aullerdem eine Steuereinheit 16, die da-
zu eingerichtet ist, die Zerkleinerungsvorrichtung 8 und
zumindest den ersten Saugstrangférderer 10 so zu steu-
ern oder zu regeln, dass ein Uber die Ausgabezone 28
abgegebener erster Fluss an zerkleinertem Folienmate-
rial, der von der Zerkleinerungsvorrichtung 8 abgegeben
wird, und ein von dem ersten Saugstrangférderer 10 ge-
férderter zweiter Fluss an zerkleinertem Folienmaterial
um weniger als einen vorgebbaren Differenzwert vonein-
ander abweichen. Bei dem ersten und zweiten Fluss
kann es sich um einen Volumenfluss und/oder um einen
Massefluss handeln. Mit anderen Worten ist also die
Steuereinheit 16 dazu eingerichtet, die Zerkleinerungs-
vorrichtung 8 und den ersten Saugstrangférderer 10 der-
art anzusteuern, dass ein Massegleichlauf und/oder ein
Volumengleichlauf zwischen diesen beiden Einheiten
realisiert werden kann. Die Steuereinheit 16 ist ferner
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insbesondere dazu eingerichtet, ebenfalls einen Volu-
men- und/oder Massegleichlauf zwischen dem ersten
Saugstrangforderer 10 und dem zweiten Saugstrangfor-
derer 12 herzustellen. Die Fahigkeit der Steuereinheit
16, die Zerkleinerungsvorrichtung 8, den ersten
Saugstrangférderer 10 und gegebenenfalls auch den
zweiten Saugstrangférderer 12 anzusteuern, ist in Fig. 1
schematisch und vereinfacht mit Pfeilen dargestellt.
[0045] Fig. 2 zeigt die aus Fig. 1 bekannte Maschine
2 der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Gehau-
se des ersten und zweiten Saugstrangférderers 10 und
12 nicht dargestellt sind. Der erste Saugstrangforderer
10 umfasst ein erstes Saugband 18, welches Uber ver-
schiedene, nicht naher mit Bezugszeichen versehene
Umlenk- und Spannrollen innerhalb des ersten
Saugstrangforderers 10 gefilhrt ist. Der zweite
Saugstrangforderer 12 umfasst ein zweites Saugband
20, welches ebenfalls tUber verschiedene, nicht naher mit
Bezugszeichen versehene Umlenk- und Spannrollen ge-
fuhrt ist.

[0046] Fig. 3 zeigtin schematisch vereinfachter Detail-
ansichtdas Walzenpaar, welches die Zerkleinerungsvor-
richtung 8 bildet. Beispielhaft umfassen die erste Walze
81 und ebenso die zweite Walze 82 jeweils eine Vielzahl
von parallel zueinander angeordneten Scheibenmes-
sern 22, die entlang der ersten bzw. zweiten Rotations-
achse R1, R2 hintereinander und jeweils parallel zuein-
ander angeordnet sind. Alternativ kénnen die erste Wal-
ze 81 und ebenso die zweite Walze 82 auch als Schneid-
walzen ausgebildet sein. Jede Erhebung einer Schneid-
walze bzw. jedes Scheibenmesser 22 steht senkrecht
auf der ersten bzw. zweiten Rotationsachse R1, R2. Da-
bei steht jeweils ein Scheibenmesser 22 der ersten Wal-
ze 81 mit einem Scheibenmesser 22 der zweiten Walze
82 in Wechselwirkung. Das zur Zerkleinerungsvorrich-
tung 8 Uber die Zufuhrzone 24 zugefiihrte Folienmaterial
6 wird in eine Vielzahl von parallelen Folienstreifen 26
aufgetrennt bzw. geschnitten und in diesem Sinne zer-
kleinert. Die parallelen Folienstreifen 26 verlassen die
Zerkleinerungsvorrichtung 8 lGber die Ausgabezone 28.
Die Zufuhrzone 24 ist ein Bereich, welcher sich ausge-
hend von dem Walzenpaar stromaufwarts auf der ge-
samten Breite des Walzenpaars in geringem Abstand
von den Walzen 81, 82 erstreckt. Stromaufwarts ist die
Zufuhrzone 24 klein. Sie soll lediglich denjenigen Bereich
bezeichnen, in den das flache Folienmaterial der Zerklei-
nerungsvorrichtung 8 zugeflhrt wird. lhre Ausdehnung
betragtin diese Richtung beispielsweise nur wenige Zen-
timeter oder nur wenige Millimeter. Entsprechend er-
streckt sich die Ausgabezone 28 auf der gegeniiberlie-
genden Seite des Walzenpaars, also stromabwarts,
ebenfalls in einem Bereich, der unmittelbar an die erste
und zweite Walze 81, 82 angrenzt. Die Ausgabezone 28
erstreckt sich auf der gesamten Breite des Walzenpaars.
In Materialstromrichtung ist die Ausdehnung der Ausga-
bezone 28 ebenso wie die Ausdehnung der Zufuhrzone
24 entgegen der Materialstromrichtung sehr gering und
betragt ebenfalls beispielsweise nur wenige Zentimeter
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oder Millimeter. Die Ausgabezone 28 soll denjenigen Be-
reich bezeichnen, lUber den das zerkleinerte Folienma-
terial die Zerkleinerungsvorrichtung 8 unmittelbar ver-
1asst.

[0047] Aus der Vielzahl von Folienstreifen 26 wird auf
dem ersten Saugstrangforderer 10, genauer auf dessen
erstem Saugband 18, welches in Fig. 3 nicht dargestellt
ist, ein Strang 30 aus Folienmaterial 6 geformt. Es ist
gemal einem Ausfiihrungsbeispiel vorgesehen, dass
dieser Strang 30 im Querschnitt, also senkrecht zu der
Materialstromrichtung M, welche an dieser Stelle der For-
derrichtung des ersten Saugstrangforderers 10 ent-
spricht, rechteckig, ferner beispielsweise quadratisch,
ist. Die Materialstromrichtung M ist in Fig. 3 beispielhaft
und schematisch an einigen Stellen mit Pfeilen darge-
stellt. Stromabwarts der Zerkleinerungsvorrichtung 8
folgt die Materialstromrichtung M im Wesentlichen der
Langserstreckungsrichtung der Folienstreifen 26.
[0048] GemalR einem weiteren Ausfiihrungsbeispielist
vorgesehen, dass das Walzenpaar der Zerkleinerungs-
vorrichtung 8 ein Langs- und Querschneide-Walzenpaar
ist. Das flache Folienmaterial 6 wird in einem solchen
Ausfiihrungsbeispiel nichtin Folienstreifen sondernin ei-
ne Vielzahl von vereinzelten Folien-Kleinteilen zerklei-
nert. Die Folien-Kleinteile verlassen die Zerkleinerungs-
vorrichtung 8 Uber die Ausgabezone 28 und gelangen
auf den ersten Saugstrangférderer 10.

[0049] Fig. 4 zeigt in einer weiteren schematisch ver-
einfachten perspektivischen Darstellung ein Detail der
Maschine 2 der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei
zusatzlich zu der Darstellung in Fig. 3 abschnittsweise
Teile des ersten und zweiten Saugstrangfoérderers 10,
12 dargestellt sind. Das zerkleinerte Folienmaterial in
Form der Folienstreifen 26 gelangt auf das erste Saug-
band 18, wobei eine seitliche Fiihrung des zerkleinerten
Folienmaterials mit Hilfe der Flihrungsbacken 32 vorge-
sehen ist.

[0050] Fig.5 zeigtdie aus Fig. 4 bekannte Darstellung,
wobei die Fiihrungsbacken 32 und weitere Bauteile nicht
dargestellt sind, um den Lauf des ersten und zweiten
Saugbands 18, 20 erkennen zu kénnen.

[0051] Das zerkleinerte Folienmaterial gelangt von
oben her auf eine erste Transportseite 34 des ersten
Saugbands 18. Auf der ersten Transportseite 34 wird der
Strang 30 geformt und anschlieRend an den zweiten
Saugstrangférderer 12 ibergeben. Es erfolgt eine Uber-
gabe an das zweite Saugband 20, auf dessen zweiter
Transportseite 36 der Strang 30 transportiert wird. Die
erste und die zweite Transportseite 34, 36 sind also zum
Transport des zerkleinerten Folienmaterials bzw. des
daraus gebildeten Strangs 30 eingerichtet.

[0052] Der erste und der zweite Saugstrangférderer
10, 12 sind derart zueinander angeordnet, dass die erste
Transportseite 34 des ersten Saugbands 18 der zweiten
Transportseite 36 des zweiten Saugbands 20 zugewandt
ist, so dass das zerkleinerte Folienmaterial bzw. der dar-
aus gebildete Strang 30 von dem ersten Saugband 18
an das zweite Saugband 20 tbergeben werden kann.
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Der erste Saugstrangforderer 10 ist derart angeordnet,
dass sich das erste Saugband 18 unmittelbar unterhalb
der Ausgabezone 28 befindet, was bedeutet, dass keine
weiteren Einbauten oder Einheiten zwischen der Ausga-
bezone 28 und der ersten Transportseite 34 des ersten
Saugbands 18 vorhanden sind. Dies bezieht sich auf Ein-
bauten oder Einheiten, welche einen oder mehrere Ver-
arbeitungsschritte an dem zerkleinerten Folienmaterial
vornehmen. Der Auffangtrichter 14 istin diesem Sinn kei-
ne Einheit. Mit anderen Worten wird also das zerkleinerte
Folienmaterial aus der Zerkleinerungsvorrichtung 8 di-
rekt und ohne weitere Verarbeitung auf die Transportsei-
te 34 des ersten Saugbands 18 des ersten Saugstrang-
forderers 10 gegeben.

[0053] Die Zerkleinerungsvorrichtung 8 gibt tber die
Ausgabezone 28 einen ersten Fluss an zerkleinertem
Folienmaterial ab. Von dem ersten Saugstrangférderer
10 wird auf der ersten Transportseite 34 des ersten Saug-
bands 18 ein zweiter Fluss an zerkleinertem Folienma-
terial geférdert. Die Steuereinheit 16 der Maschine 2 der
Tabak verarbeitenden Industrie (vgl. Fig. 1) istderart ein-
gerichtet, dass dieser erste Fluss und der zweite Fluss
um weniger als einen vorgebbaren Differenzwert vonein-
ander abweichen. Insbesondere ist die Steuereinheit 16
derart eingerichtet, die Zerkleinerungsvorrichtung 8 und
den ersten Saugstrangférderer 10 derart zu steuern oder
zu regeln, dass die Werte des ersten und des zweiten
Flusses bis auf unvermeidbare und anlagentechnisch
bedingte Abweichungen gleich sind. Dem steht nichtent-
gegen, dass der auf dem ersten Saugband 18 geformte
Strang 30 aus Folienmaterial moglicherweise einen ge-
ringfligigen Schlupf gegeniiber dem ersten Saugband 18
hat. Die Geschwindigkeit des ersten Saugbands 18 kann
also geringfligig schneller sein als die Geschwindigkeit,
mit der der Strang 30 aus Folienmaterial geférdert wird.
[0054] Beidem ersten und zweiten Fluss kann es sich
um einen Massefluss und/oder um einen Volumenfluss
handeln. So wird vorteilhaft ein Massegleichlauf
und/oder auch ein Volumengleichlauf zwischen der Zer-
kleinerungsvorrichtung 8 und dem ersten Saugstrangfor-
derer 10 erreicht. Auf diese Weise wird sowohl vermie-
den, dass es zu einem Stau des zerkleinerten Folienma-
terials nach der Zerkleinerungsvorrichtung 8 kommt als
auch, dass das zerkleinerte Folienmaterial unnétigen
Zugkraften ausgesetzt wird, was bei einem gegeniiber
dem ersten zu groRen zweiten Fluss der Fall ware. Es
istferner insbesondere vorgesehen, dass auch der Mas-
se- und/oder Volumenfluss, welcher von dem zweiten
Saugstrangforderer 12 geférdert wird, auf den Masse-
und/oder Volumenfluss des ersten Saugstrangférderers
10 angepasst ist.

[0055] Inderbeispielsweise in Fig. 5 gezeigten Anord-
nung verlasst das zerkleinerte Folienmaterial die Zerklei-
nerungsvorrichtung 8 direkt nach unten, also in Gravita-
tionsrichtung. Das zerkleinerte Folienmaterial weist zu-
nachst keine horizontale Geschwindigkeitskomponente
auf, weshalb es bei Kontakt mit der ersten Transportseite
34 des ersten Saugbands 18 des ersten Saugstrangfor-
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derers 10 eine grofRe Beschleunigung erfahrt.

[0056] Um diese Beschleunigung des zerkleinerten
Folienmaterials zu unterstiitzen und so die auf das zer-
kleinerte Folienmaterial wirkenden mechanischen Be-
lastungen zu reduzieren, kann die Maschine 2 gemaR
einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel eine in Fig. 5 sche-
matisch und vereinfacht dargestellte Drucklufteinheit 38
umfassen. Diese Drucklufteinheit 38 umfasst eine Druck-
luftquelle 40, bei der es sich beispielsweise um einen
Anschluss an ein Druckluftversorgungssystem oder ei-
nen Kompressor handelt, eine Druckluftverbindungslei-
tung 46, die die Druckluftquelle 40 mit einer Druckluftdii-
se 44 verbindet, sowie die Druckluftdiise 44 selbst. An
der Druckluftdiise 44 wird ein mit einem Pfeil angedeu-
teter Druckluftstrom bereitgestellt, der das die Ausgabe-
zone 28 verlassende zerkleinerte Folienmaterial in einer
ersten Transportrichtung T1 des ersten Saugstrangfor-
derers 10 beschleunigt.

[0057] GemaR einem weiteren Ausflhrungsbeispiel,
welches im Zusammenhang mit Fig. 2 erlautert werden
soll, ist es vorgesehen, dem zerkleinerten Folienmaterial
eine Geschwindigkeitskomponente in horizontaler Rich-
tung, d.h. im Wesentlichen in Richtung der ersten Trans-
portrichtung T1 des ersten Saugstrangférderers 10 zu
geben, indem die Walzen 81, 82 der Zerkleinerungsvor-
richtung 8 geneigt werden. Die erste Walze 81 rotiert um
die erste Rotationsachse R1. Die zweite Walze 82 rotiert
um die zweite Rotationsachse R2. Die beiden Rotations-
achsen R1 und R2 legen eine erste Ebene E1 fest. Die
erste Transportseite 34 des ersten Saugbands 18 des
ersten Saugstrangférderers 10 definiert eine zweite Ebe-
ne E2. Die vonden Rotationsachsen R1 und R2 definierte
erste Ebene E1 wird gegeniiber der zweiten Ebene E2
um einen Winkel o. gekippt, der zwischen 0° und 90° liegt.
Mit anderen Worten liegt also die Ebene E1 nicht mehr
parallel zu der Ebene E2. Der Winkel o, um den die erste
und die zweite Ebene E1, E2 gegeneinander verkippt
sind, ist in Fig. 2 angedeutet. Durch diese Verkippung
erhalt das von der Zerkleinerungsvorrichtung 8 zerklei-
nerte Folienmaterial eine Geschwindigkeitskomponente,
welche in Richtung der ersten Transportrichtung T1 des
ersten Saugstrangforderers 10 weist.

[0058] GemaR einer weiteren in den Figuren nicht dar-
gestellten Ausfiihrungsformen ist vorgesehen, dass die
Zerkleinerungsvorrichtung 8 ein Langs- und Querschnei-
de-Walzenpaar umfasst, welches dazu eingerichtet ist,
dasflache Folienmaterial in eine Vielzahl vereinzelter Fo-
lien-Kleinteile zu zerkleinern. Bei diesem Ausflihrungs-
beispiel verlassen keine Folienstreifen 26, sondern ein-
zelne Folien-Kleinteile die Ausgabezone 28 der Zerklei-
nerungsvorrichtung 8 und gelangen auf die erste Trans-
portseite 34 des ersten Saugbands 18 des ersten
Saugstrangfoérderers 10. Durch die vollstéandige Zerklei-
nerung des flachen Folienmaterials findet eine Prozes-
sentkopplung zwischen der Zerkleinerung und dem
Transport des Folienmaterials statt. Zwar ware in einem
solchen Fall ein Masse- und/oder Volumengleichlauf zwi-
schen der Zerkleinerungsvorrichtung 8 und dem ersten
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Saugstrangforderer 10 nicht mehr fiir jeden Zeitpunkt er-
forderlich, es wiirde jedoch im Laufe der Zeit zu einem
Stau des zerkleinerten Folienmaterials kommen, wenn
die Zerkleinerungsvorrichtung 8 dauerhaft mehr Material
produziert, als der erste Saugstrangforderer 10 abfor-
dert. Umgekehrt wiirde die Dichte des Strangs 30 fort-
laufend abnehmen, sollte die von der Zerkleinerungsvor-
richtung 8 ausgestoflene Masse an zerkleinertem Foli-
enmaterial dauerhaft geringer sein als die von dem ers-
ten Saugstrangforderer 10 abgeférderte Masse.

[0059] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0060]

2 Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie

6 flaches Folienmaterial

8 Zerkleinerungsvorrichtung

10 erster Saugstrangférderer

12 zweiter Saugstrangférderer

14 Auffangtrichter

16 Steuereinheit

18 erstes Saugband

20 zweites Saugband

22 Scheibenmesser

24 Zufuhrzone

26 Folienstreifen

28 Ausgabezone

30 Strang

32 Fihrungsbacken

34 erste Transportseite

36 zweite Transportseite

38 Drucklufteinheit

40 Druckluftquelle

44 Druckluftdiise

46 Verbindungsleitung

41,42,43  Spannrollen

81 erste Walze

82 zweite Walze

R1  erste Rotationsachse
R2  zweite Rotationsachse
M Materialstrom

T1 erste Transportrichtung
E1 erste Ebene

E2 zweite Ebene
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Patentanspriiche

1.

Maschine (2) der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Beschicken einer Strangmaschine, dadurch
gekennzeichnet, dass die Maschine (2) in einer
Materialstromrichtung (M) nacheinander angeord-
net eine Zerkleinerungsvorrichtung (8), einen ersten
und einen zweiten Saugstrangférderer (10, 12) um-
fasst, wobei

- die Zerkleinerungsvorrichtung (8) zwei mitein-
ander in Wechselwirkung stehende Walzen (81,
82) umfasst, die ein gegenlaufig rotierendes
Walzenpaar bilden, auf dessen stromaufwarts
gelegener Seite eine Zufuhrzone (24) vorhan-
den ist, Uber die dem Walzenpaar flaches Foli-
enmaterial (6) zufthrbar ist, und auf dessen
stromabwarts gelegener Seite eine Ausgabezo-
ne (28) vorhanden ist, Uber die von dem Wal-
zenpaar zerkleinertes Folienmaterial ausgeb-
bar ist,

- der erste Saugstrangforderer (10) ein erstes
Saugband (18) mit einer ersten Transportseite
(34) und der zweite Saugstrangférderer (12) ein
zweites Saugband (20) mit einer zweiten Trans-
portseite (36) umfasst,

- die erste und die zweite Transportseite (34, 36)
zum Transport des zerkleinerten Folienmaterial
eingerichtet sind,

- der erste Saugstrangférderer (10) und die Zer-
kleinerungsvorrichtung (8) derart zueinander
angeordnet sind, dass zerkleinertes Folienma-
terial von der Ausgabezone (28) auf die erste
Transportseite (34) Ubergebbar ist und der erste
und der zweite Saugstrangférderer (10, 12) der-
art zueinander angeordnet sind, dass die erste
Transportseite (34) der zweiten Transportseite
(36) zugewandt ist und das zerkleinerte Folien-
material von dem ersten Saugband (18) an das
zweite Saugband (20) Gbergebbar ist,

- die Maschine (2) ferner eine Steuereinheit (16)
umfasst, die dazu eingerichtet ist, einen von der
Zerkleinerungsvorrichtung (8) Gber die Ausga-
bezone (28) abgegebenen ersten Fluss an zer-
kleinertem Folienmaterial und einen von dem
ersten Saugstrangforderer (10) gefdrderten
zweiten Fluss an zerkleinertem Folienmaterial
derart zu steuern oder zu regeln, dass der erste
und der zweite Fluss um weniger als einen vor-
gebbaren Differenzgrenzwert voneinander ab-
weichen.

Maschine (2) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Saugstrangférderer (10)
unterhalb der Ausgabezone (28) angeordnet ist.

Maschine (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Drucklufteinheit (38) zum
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Bereitstellen eines Druckluftstroms an einer Druck-
luftdiise (44) umfasst ist, welche derart angeordnet
ist, dass ein aus der Druckluftdiise (44) austretender
Druckluftstrom das die Ausgabezone (28) verlas-
sende zerkleinerte Folienmaterial in einer ersten
Transportrichtung (T1) des ersten Saugstrangférde-
rers (10) beschleunigt.

Maschine (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzen (81,
82) des Walzenpaars der Zerkleinerungsvorrichtung
(8) jeweils eine Vielzahl von parallel zueinander an-
geordneten Scheibenmessern (22) umfassen oder
als Schneidwalzen ausgebildet sind,wobei das Wal-
zenpaar dazu eingerichtet ist, das flache Folienma-
terial (6) in eine Vielzahl von parallelen Folienstreifen
(26) zu zerkleinern, welche ber die Ausgabezone
(28) auf das erste Saugband (18) des ersten
Saugstrangférderers (10) gelangen.

Maschine (2) nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Walzenpaar eine erste Walze
(81), die um eine erste Rotationsachse (R1) rotierbar
ist, und eine zweite Walze (82), die um eine zweite
Rotationsachse (R2) rotierbar ist, umfasst, wobei die
erste und die zweite Rotationsachse (R1, R2) eine
erste Ebene (E1) festlegen, welche mit einerin einer
Materialflussrichtung orientierten Langsrichtung des
ersten Saugbandes (18) einen Winkel gréfer 0° und
kleiner gleich 90° einschlief3t.

Maschine (2) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (16) ferner
dazu eingerichtet ist, eine Férdergeschwindigkeit
des ersten Saugstrangforderers (10) und eine
Schneidgeschwindigkeit, mit der die parallelen Foli-
enstreifen (26) die Zerkleinerungsvorrichtung (8)
verlassen, derart zu steuern oder zu regeln, dass die
Fordergeschwindigkeit und die Schneidgeschwin-
digkeit um weniger als einen zweiten vorgebbaren
Differenzgrenzwert voneinander abweichen.

Maschine (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zerkleine-
rungsvorrichtung (8) ein Langs- und Querschneide-
Walzenpaar umfasst und dazu eingerichtet ist, das
flache Folienmaterial (6) in eine Vielzahl vereinzelter
Folien-Kleinteile zu zerkleinern, welche Uber die
Ausgabezone (28) auf den ersten Saugstrangférde-
rer (10) gelangen.

Verfahren zum Betreiben einer Maschine (2) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zum Beschicken einer
Strangmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass
die Maschine (2) in einer Materialstromrichtung
nacheinander angeordnet eine Zerkleinerungsvor-
richtung (8), einen ersten und einen zweiten
Saugstrangfoérderer (10, 12) umfasst, wobei
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- die Zerkleinerungsvorrichtung (8) zwei mitein-
ander in Wechselwirkung stehende Walzen um-
fasst, die ein gegenlaufig rotierendes Walzen-
paar bilden, auf dessen stromaufwarts gelege-
ner Seite eine Zufuhrzone (24) vorhanden ist,
Uber die dem Walzenpaar flaches Folienmate-
rial zugefuhrt wird, und auf dessen stromab-
warts gelegener Seite eine Ausgabezone (28)
vorhanden ist, Uiber die von dem Walzenpaar
zerkleinertes Folienmaterial ausgegeben wird,
- der erste Saugstrangforderer (10) ein erstes
Saugband (18) mit einer ersten Transportseite
(34) und der zweite Saugstrangférderer (12) ein
zweites Saugband (20) mit einer zweiten Trans-
portseite (36) umfasst,

- auf der ersten und der zweiten Transportseite
(34, 36) zerkleinertes Folienmaterial transpor-
tiert wird,

- der erste Saugstrangférderer (10) und die Zer-
kleinerungsvorrichtung (8) derart zueinander
angeordnet sind, dass zerkleinertes Folienma-
terial von der Ausgabezone (28) auf die erste
Transportseite (34) ibergeben wird und der ers-
te und der zweite Saugstrangforderer (10, 12)
derart zueinander angeordnet sind, dass die
erste Transportseite (34) der zweiten Transport-
seite (36) zugewandt ist und das zerkleinerte
Folienmaterial von dem ersten Saugband (18)
an das zweite Saugband (20) Gibergeben wird,
- die Maschine (2) ferner eine Steuereinheit (16)
umfasst, die einen von der Zerkleinerungsvor-
richtung (8) Uber die Ausgabezone (28) abge-
gebenen ersten Fluss an zerkleinertem Folien-
material und einen von dem ersten Saugstrang-
forderer (10) geférderten zweiten Fluss an zer-
kleinertem Folienmaterial derart steuert oder re-
gelt, dass der erste und der zweite Fluss um
weniger als einen vorgebbaren Differenzgrenz-
wert voneinander abweichen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maschine (2) eine Druckluftein-
heit (38) zum Bereitstellen eines Druckluftstroms an
einer Druckluftdise (44) umfasst, welche derart an-
geordnet ist, dass ein aus der Druckluftdiise (44)
austretender Druckluftstrom das die Ausgabezone
(28) verlassende zerkleinerte Folienmaterial in einer
ersten  Transportrichtung (T1) des ersten
Saugstrangférderers (10) beschleunigt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Walzen (81, 82) des Wal-
zenpaars der Zerkleinerungsvorrichtung (8) jeweils
eine Vielzahl von parallel zueinander angeordneten
Scheibenmessern (22) umfassen oder als Schneid-
walzen ausgebildet sind, mit denen das flache Foli-
enmaterial in eine Vielzahl von parallelen Folien-
streifen (26) aufgetrennt wird, und die Folienstreifen
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(26) Uber die Ausgabezone (28) auf den ersten
Saugstrangfoérderer (10) gelangen.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienstreifen (26) von der Zer-
kleinerungsvorrichtung (8) in einer Richtung ausge-
geben werden, die mit einer Materialflussrichtung,
die die Folienstreifen (26) auf dem ersten Saugband
(18) einnehmen, einen Winkel kleiner als 90° und
groRer gleich 0° einschlief3t.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinheit (16) eine For-
dergeschwindigkeit des ersten Saugstrangférderers
(10) und eine Schneidgeschwindigkeit, mit der die
parallelen Folienstreifen (26) die Zerkleinerungsvor-
richtung (8) verlassen, derart steuert oder regelt,
dass die Fordergeschwindigkeit und die Schneidge-
schwindigkeit um weniger als einen zweiten vorgeb-
baren Differenzgrenzwert voneinander abweichen.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zerkleinerungsvorrichtung (8)
ein Langs- und Querschneide-Walzenpaar umfasst
und das flache Folienmaterial in eine Vielzahl ver-
einzelter Folien-Kleinteile zerteilt, welche Uber die
Ausgabezone (28) auf den ersten Saugstrangforde-
rer (10) gelangen.
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