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STRANGHERSTELLMASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON PRODUKTEN DER TABAK

VERARBEITENDEN INDUSTRIE UND ZUGEHORIGE FORMATGARNITUR

(67) Die Erfindung betrifft eine Strangherstellma-
schine (1) zur Herstellung von Produkten der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit einer Formatgarnitur (2) mit ei-
nem Formatgrund (3) und einem oder mehreren Format-
teilen (6,7), und einem eine Transportbewegung ausfiih-
renden Formatband (4), und einem auf dem Formatband
(4) aufliegenden und durch die Transportbewegung des
Formatbandes (4) mit bewegten Umhillungsstreifen (5),
wobei der Formatgrund (3) und die Formatteile (6,7) je-
weils eine Formgebungsflache (11) aufweisen, an der
das Formatband (4) bzw. der darauf aufliegende Umhiil-
lungsstreifen (5) anliegen, wobei die Formgebungsfla-
chen (11) eine Formgebung aufweisen, welche das For-
matband (4) wahrend der Transportbewegung zusam-
men mit dem aufliegenden Umhillungsstreifen (5) aus
einer flachen Ausrichtung in eine im Querschnitt U-for-
mige Ausrichtung drangt, wobei der Formatgrund (3)
und/oder wenigstens eines der Formatteile (6,7) wenigs-
tens in einem Abschnitt ihrer Formgebungsflache (11)
eine hohere Harte als im Bereich der verbleibenden
Oberflachen aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangherstellma-
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 10.
[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 Roéhren 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 AuRenseite &hnlich der herkdmm-
lichen Filter durch einen Umhdillungsstreifen formfixiert
sein. Zur Herstellung der Réhren wird der Streifen aus
einer flachen Ausrichtung in die R6hrenform umgeschla-
gen und an den Seitenrandern verklebt. In diesem Fall
ist der Strang durch eine endlose Réhre gebildet, welche
in der Strangherstellmaschine geformt und an den Sei-
tenrandern 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 Kriimmungsradius wird das darauf anlie-
gende Formatband mit dem aufliegenden Umhillungs-
streifen bzw. Streifen wahrend der Transportbewegung
mit den Seitenrédndern 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 Seitenréander 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] Aufgrund der hohen an die fertigen Produkte
gestellten Qualitatsanforderungen sollte der den Strang
zusammenhaltende Umhiillungsstreifen 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. Damit unterliegen 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.

[0006] 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 Kuhlung der Format-
teile erfolgt durch einen Flussigkeitskreislauf mit mehre-
ren in den Formatteilen angeordneten Strdomungskana-
len, welche von einer Kihlflissigkeit durchstrémt wer-
den. Die Strémungskanéle 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.

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemafle Strangher-
stellmaschine und eine Formatgarnitur bereitzustellen,
welche kostenglinstiger herzustellen sind. Aulerdem
soll mit der erfindungsgemafen Strangherstellmaschine
bzw. der vorgeschlagenen Formatgarnitur eine Herstel-
lung eines Stranges mit einer verbesserten Formgenau-
igkeit moglich sein.

[0008] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Strangher-
stellmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und
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eine Formatgarnitur mit den Merkmalen von Anspruch
10 vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterentwick-
lungen der Erfindung sind den Unteranspriichen, den Fi-
guren und der zugehdrigen Beschreibung zu entneh-
men.

[0009] GemaR dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass der Formatgrund und/oder we-
nigstens eines der Formatteile wenigstens in einem Ab-
schnitt ihrer Formgebungsflache eine hdhere Harte als
im Bereich der verbleibenden Oberflachen aufweisen.
[0010] Durch die vorgeschlagene hdhere Harte der
Formatteile bzw. des Formatgrundes im Bereich ihrer
Formgebungsflachen weisen diese im Bereich der Form-
gebungsflachen die gewlinschte Verschleillfestigkeit bei
einer gleichzeitig geringen Reibung und einer hohen
Formgenauigkeit auf, wahrend sie im Bereich der ver-
bleibenden Oberflachen aufgrund der geringeren Harte
kostengtinstiger und einfacher zu bearbeiten sind. Der
Vorteil wird hier gezielt dadurch erreicht, dass die Teile
bewusst nicht durchgehartet, sondern stattdessen nur
gezielt im Bereich der Formgebungsflachen gehartet
sind. Die verbleibenden Oberflachen sind bewusst nicht
gehartet, da diese erstens einem geringeren Verschleil
unterliegen und somit die héhere Harte nicht zwingend
aufweisen mussen und auBerdem durch die geringere
Harte einfacher zu bearbeiten sind. Dabei kann die Harte
der Formgebungsflache durch eine individuelle Oberfla-
chenhartung individuell und unabhangig von der Harte
der verbleibenden Oberflaichen ausgelegt werden, so
dass die Formgebungsflachen hinsichtlich des Ver-
schleifles und der Formgenauigkeit zur Erfiillung der ho-
hen Anforderungen individuell ausgelegt werden kén-
nen, wahrend sie in den verbleibenden Oberflachen ver-
einfacht bearbeitet werden kénnen. Insgesamt kdnnen
dadurch die Herstellkosten und Herstellzeiten verringert
werden, ohne dass die VerschleiRfestigkeit oder die
Formgenauigkeit der Teile der Formatgarniturim Bereich
der Formgebungsflachen nachteilig beeinflusst werden.
Im Gegenteil, durch die individuelle Auslegung der Harte
der Formgebungsflachen, welche insbesondere ohne ei-
ne Rucksichtnahme auf die anschlieRende Bearbeitbar-
keit vorgenommen werden kann, koénnen die
VerschleiBbesténdigkeit und die Formgenauigkeit sogar
weiter verbessert werden. Dabei kdnnen die Formge-
bungsflachen auch nur abschnittsweise, also in ausge-
wahlten Sektionen gehartet sein, sofern dies fir die Ver-
schleilbestandigkeit und die Formgenauigkeit ausrei-
chend ist. Insgesamt kann durch die erfindungsgemale
Lésung insgesamt die Herstellung und die Montage der
Strangherstellmaschine vereinfacht werden.

[0011] Dabei kann 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 kénnen. Die Herstellkosten werden dabei insbeson-
dere deshalb verringert, da die bisher erforderliche hohe
Fertigungs- und Montagegenauigkeit der bisher verwen-
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deten Einzelteile des Formatgrundes entfallt. Bei den 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 Oberflachenqualitéat bei einem gleichzeitig redu-
zierten Verschlei} der Formgebungsflache verwirklicht
werden. Ferner kann durch die vorgeschlagene Lésung
die erforderliche Umrtistzeit der Strangherstellmaschine
bei einem Formatwechsel verkirzt werden.

[0012] Weiter wird vorgeschlagen, dass die héhere
Harte der Formgebungsflache durch eine lokale Ober-
flachenhartung verwirklicht ist. Durch eine lokale Ober-
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 erhdht werden, ohne
dass dabei die Harte im Kern des Bauteils bzw. in den
verbleibenden Oberflachen verandert bzw. erhéht wird.
Solch eine lokale Oberflachenbehandlung mit einer ent-
sprechend hohen zu erzielenden Oberflachenharte kann
z.B. ein Elektronenstrahlh&rten sein. Ein weiterer Vorteil
dieser L6sung ist darin zu sehen, dass im Vergleich zu
den bisher verwendeten Verfahren mit einer Hartung der
Bauteile in einem Harteofen nun die maximale GroRRe der
Formatteile und der Formatgriinde nicht mehr von der
GroRe des Harteofens abhdngig ist. Damit wird die
Grundlage dafiir geschaffen, den Formatgrund und auch
die Formatteile einstiickig bzw. grofier zu fertigen. Au-
Rerdem kann aufgrund der vorgeschlagenen Lésung der
Harteaufwand insbesondere die Hartezeit reduziert wer-
den, da die Teile nur gezielt im Bereich der Oberflachen
der Formgebungsflachen oder im Bereich von Abschnit-
ten der Formgebungsflachen gehartet werden.

[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Format-
grund und/oder wenigstens eines der Formatteile
und/oder eine Gegenflache der Strangherstellmaschine
in einem Abschnitt eine Vertiefung aufweist, welche zu-
sammen mit einer gegeniiberliegenden Flache des For-
matgrundes und/oder des Formatteiles und/oder einer
Gegenflache der Strangherstellmaschine einen von ei-
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ner Kihlflissigkeit durchstrémten Stromungskanal bil-
det. Der Strémungskanal wird damit statt durch eine Boh-
rung durch eine viel einfacher herzustellende Vertiefung
an einem der Teile und eine gegentiiberliegende Flache
des jeweils gegenuberliegenden Teils durch das Zusam-
mensetzten der Teile gebildet.

[0014] Dabei ist die Vertiefung bevorzugt in einer der
Oberflachen des Formatgrundes und/oder des Format-
teiles angeordnet, welche die geringere Harte aufweist.
Dadurch wird der erfindungsgemaRe Vorteil der auf-
grund der geringeren Harte ermdglichten vereinfachten
Bearbeitbarkeit der Oberflache ausgenutzt, indem die
Vertiefung nachtraglich in die einfacher zu bearbeitende
Oberflache z.B. durch einen Frasvorgang eingearbeitet
wird. Ferner kann dadurch die Oberflache der Format-
garnitur, an der die Kuhlflissigkeit vorbeistrémt, dichter
an die zu kuhlende Formgebungsflache herangelegt
werden, so dass der Warmeabtransport von der Form-
gebungsflache vergréRert werden kann. Damit kann die
Formgebungsflache auf eine niedrigere Temperatur ge-
kihlt werden, oder es istim Umkehrschluss mdéglich, den
zur Kiihlung der Formgebungsflache auf ein vorbestimm-
tes Temperaturniveau erforderlichen Volumenstrom der
Kuhlflissigkeit zu verringern. Ferner ist es auch mdoglich,
die Formgebungsflache aufgrund des vergréRerten War-
meabtransportes durch einen einzigen Strémungskanal
zu kihlen. 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.

[0015] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform wird vorgeschlagen, dass in dem Strémungs-
kanal wenigstens eine in Langserstreckung des Stro-
mungskanals ausgerichtete Rippe vorgeseheniist. Durch
die Rippe kann die fir den Warmeabtransport zur Ver-
fugung stehende Oberflache und damit der Warmeab-
transport selbst weiter vergroRert werden. Da die Rippe
in Langserstreckung, also in Strémungsrichtung der
Kuhlflissigkeit ausgerichtetist, wird verhindert, dass sich
Wirbel oder Totrdume an bzw. hinter der Rippe bilden,
welche den Warmeabtransport stéren kdnnten. Vielmehr
wird die Strémung dadurch nur so gering wie mdéglich
gestort, und die Kuhlflissigkeit liegt in einer Laminarstro-
mung an der Rippe an, was wiederum gunstig fir den
Warmeabtransport ist.

[0016] Dabei wird weiter vorgeschlagen, dass die Rip-
pe derart bemessen ist, dass sie den Strdmungskanal in
zwei, wenigstens abschnittsweise strémungstechnisch
voneinander getrennte Teilstromungskanale unterteilt,
welche gemal einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung an wenigstens einer Uberstromstelle
strdmungstechnisch miteinander verbunden sind, wobei
die Kihlflissigkeit die Teilstrémungskanale bevorzugt
nacheinander und in unterschiedliche Richtungen durch-
stromt. Die vorgeschlagene Weiterentwicklung weist hin-
sichtlich verschiedener Aspekte Vorteile auf. Erstens
wird der von der Kihlflissigkeit durchstrdmte Stro-
mungsweg dadurch verlangert, so dass die Kuhlfllssig-
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keit mehr Warme aufnehmen und abtransportieren kann.
Weiter wird der zur Verfligung stehende Strdomungsquer-
schnitt verringert und die Strémungsgeschwindigkeit da-
durch erhéht, wodurch der Warmeabtransport ebenfalls
weiter vergroRert werden kann. Die Rippe bildet dabei
eine den Strémungskanal in zwei Teilstrdmungskanale
unterteilende Trennwand, welche von der Kihlflissigkeit
durch ein oder mehrere Umlenkungen in verschiedene
Richtungen durchstrémt werden. Dabei ermdglicht die
Uberstrédmstelle eine Umlenkung der Kiihlfliissigkeit aus
dem einen Teilstrémungskanal in einen anderen Teilstro-
mungskanal, wahrend die strémungstechnische Tren-
nung eine Vermischung der Kihlflissigkeit verhindert
bzw. das Strémen der Kuhlflissigkeit in unterschiedliche
Richtungen erst ermdglicht.

[0017] Dabei kann die Kihlflissigkeit derart geflhrt
sein, dass sie zwischen den Teilstrdmungskanalen um
einen Winkel von 180 Grad umgelenkt wird. Durch die
vorgeschlagene Lésung kann das Strémen der Kihlflis-
sigkeit in den beiden Teilstrémungskanalen sehr einfach
durch eine langgestreckte Vertiefung mit einer mittig, pa-
rallel zu der Langserstreckung verlaufenden Rippe ver-
wirklicht werden. AuRerdem kann der zu durchstrémen-
de Strémungsweg dadurch maximal vergréert werden,
indem die Kuhlflissigkeit den Strémungskanal im Ideal-
fall der Lange nach zweimal durchstromt. Dazu ist die
Uberstrédmstelle 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. vergré-
Rerte Kuhlflache weiter vergrofRert werden.

[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass der Format-
grund und/oder wenigstens eines der Formatteile eine
Beschichtung aufweist. Durch die Beschichtung kénnen
die Oberflaicheneigenschaften 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 erhdhen. Dabei kann insbeson-
dere die vorgeschlagene Erhéhung der Harter durch die
Beschichtung erreicht werden, indem ein Beschich-
tungswerkstoff mit einer hdheren Harte gewahlt wird.
[0019] 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.
[0020] 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.
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[0021] Es versteht sich von selbst, dass neben den
Vorteilen, welche sich durch die verbesserte Hartung er-
geben, auch die verbesserte Kiihlung und die vorge-
schlagenen Beschichtung nebst der Kombination mit
dem Aluminium als Werkstoff eine selbststédndige Erfin-
dung darstellen. Insbesondere ist der durch die Vertie-
fung geschaffene Stromungskanal erheblich einfacher
herzustellen, und der Warmeabtransport bzw. die Kiih-
lung kénnen durch die vorgeschlagenen Weiterentwick-
lungen erheblich intensiviert und verbessert werden.
[0022] 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 vergroRerten Ausschnitt eines Ab-
schnitts eines Strémungskanals der
Strangherstellmaschine; und

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

[0023] 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-
band 4 mit einem darauf anliegenden Umhillungsstrei-
fen 5 und einem von dem Umhdllungsstreifen 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
Réander 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.

[0024] GemaR dervorgeschlagenen Erfindung weisen
der Formatgrund 3 und/oder die Formatteile 6 oder 7 im
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Bereich ihrer Formgebungsflachen 11 eine hdhere Harte
auf als in ihren verbleibenden Oberflachen, was z.B.
durch eine lokale Oberflaichenhartung 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 héheren 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 ausschliel3lich Uber 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 kénnen
auch die Formgebungsflachen 11 der Formatteile 6 und
7 lokal gehartet sein. Ferner kénnen die Formgebungs-
flachen 11 auch nur abschnittsweise gehartet sein, so-
fern die héhere Harte nicht in allen Bereichen der Form-
gebungsflachen 11 erforderlich ist. Wichtig ist fur die Er-
findung nur, dass die Formgebungsflachen 11 selbst in
den erforderlichen Abschnitten die hdhere Harte aufwei-
sen, damit sie entsprechend verschleilRbestandig 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 zugehoérigen Oberflachen nicht stért, in-
dem die Bauteile dortanschlieRend nicht mehr bearbeitet
werden muissen, oder wenn dadurch der Harteaufwand
verringert werden kann, indem die Hartung z.B. nicht ge-
nau auf die Formgebungsflachen 11 ausgerichtet wer-
den muss.

[0025] 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 Strémungskanal 10 ergadnzen. Aufgrund der be-
wusst nur lokal vorgesehenen Oberflachenhartung weist
der Formatgrund 3 an der Unterseite, in welcher die Ver-
tiefung 9 vorgesehen ist, keine héhere Harte auf, wo-
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 kostenglins-
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. AuRerdem kann die von der Kuhlflissigkeit abtrans-
portierte Warmemenge vergroRert werden, indem der
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Strémungskanal 10 bzw. die der Formgebungsflache 11
zugewandte Flache des Strdmungskanals 10, an der die
Kuhlflissigkeit entlang strémt, ndher zu der Formge-
bungsflache 11 positioniert wird. Der Stromungskanal 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.

[0026] IndenVertiefungen 9desFormatgrundes 3 und
des Bettes 18 bzw. in dem Strdmungskanal 10 sind meh-
rere in Langsrichtung des Strdmungskanals 10, parallel
zueinander ausgerichtete Rippen 12 vorgesehen, wel-
che den Stromungskanal 10 in drei strémungstechnisch
voneinander getrennte Teilstromungskanale 13, 14 und
15 unterteilen. Ferner sind in den Endabschnitten der
Rippen 12jeweils Offnungen vorgesehen, welche jeweils
eine Uberstrémstelle 16 und 17 fiir die in dem Strémungs-
kanal 10 strémende Kihlflissigkeit 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 Strémungskanal 10 mindende Ein-
stromstelle 22 und eine Ausstromstelle 23 vorgesehen,
durch welche die Kuhlflissigkeit in den Strémungskanal
10 einstromt und nach dem Durchstromen des Stro-
mungskanals 10 wieder ausstréomt. Die Kihlflissigkeit
stromt durch eine an der Einstromstelle 22 vorgesehene
Einstrémoffnung 24 in den Teilstromungskanal 13 ein
und strémt weiter entlang der Rippe 12 bis zu der Uber-
stromstelle 17, in welcher sie in den mittleren Teilstro-
mungskanal 14 ein- bzw. Uberstrdomt. AbschlieRend
stromt die KuhlflUssigkeit in die entgegengesetzte Rich-
tung zuriick in Richtung der Einstromstelle 22 bis zu einer
weiteren Uberstromstelle 16, Giber welche die Kihlflis-
sigkeit in den oberen Teilstromungskanal 15 der Figuren
4 und 5 Uberstromt. Im weiteren Verlauf stromt die Kiihl-
flissigkeit dann in dem Teilstrémungskanal 15 von der
Uberstromstelle 16 hin zu der Ausstromstelle 23, in der
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
Stréomungsweges der Kiihlflissigkeit, hier durch eine na-
hezu Verdreifachung, zweitens durch eine Erhéhung der
Strémungsgeschwindigkeit aufgrund der Verringerung
des freien Stromungsquerschnittes und drittens durch ei-
ne VergroRerung der zur Verfiigung stehenden Warme-
abflhrflachen 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 Teilstrémungskanéle 13, 14
und 15 strémungstechnisch voneinander trennen.
[0027] Die strdomungstechnische Trennung wird dann
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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-
strdbmungskanalen 13, 14 und 15 Ubertreten kann.
[0028] Sowohlder Formatgrund 3 als auch die Format-
teile 6 und 7 kénnen auf ihren Formgebungsflachen 11
eine Beschichtung aufweisen, durch welche z.B. die hé-
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 mit der Beschichtung versehen sind. Fer-
ner kann durch die vorgesehene Beschichtung ein hin-
sichtlich der weiteren Werkstoffeigenschaften optimier-
ter Werkstoff wie z.B. Aluminium fir den Formatgrund 3
und/oder die Formatteile 6 und 7 gewahlt werden, da die
gewulnschten Oberflaicheneigenschaften 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 Umhiillungsstreifen
(5), wobei

- 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 Umhiillungsstreifen (5)
aus einer flachen Ausrichtung in eine im Quer-
schnitt U-férmige Ausrichtung drangt,

dadurch gekennzeichnet, dass
- der Formatgrund (3) und/oder wenigstens ei-

nes der Formatteile (6,7) wenigstens in einem
Abschnitt ihrer Formgebungsflache (11) eine
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hohere Harte als im Bereich der verbleibenden
Oberflachen aufweisen.

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

- der Formatgrund (3) einstlickig 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

- 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 gegenulberliegenden
Flache des Formatgrundes (3) und/oder des
Formatteiles (6,7) und/oder einer Gegenflache
(8) der Strangherstellmaschine (1) einen von ei-
ner Kihlflissigkeit durchstrémten Strémungs-
kanal (10) bildet.

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass

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

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass

- in dem Strémungskanal (10) wenigstens eine
in Langserstreckung des Strdomungskanals (10)
ausgerichtete Rippe (12) vorgesehen ist.

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass

- 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 7, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die Teilstrémungskanale (13,14,15) an we-
nigstens einer Uberstromstelle (16,17) stro-
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9.

10.

1.

12.

13.

mungstechnisch miteinander verbunden sind,
und

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

Strangherstellmaschine (1) nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Kuhlflussigkeit 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 Umhllungs-
streifen (5) aus einer flachen Ausrichtungin eine
im Querschnitt U-férmige Ausrichtung drangt,

dadurch gekennzeichnet, dass

- 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.

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

- der Formatgrund (3) einstiickig ausgebildet ist.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass

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

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, 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 Kiihlflissigkeit durch-
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stromten Strémungskanal (10) bildet.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

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

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass

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

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

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

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Teilstrémungskanéle (13,14,15) an we-
nigstens einer Uberstromstelle (16,17) stro-
mungstechnisch miteinander verbunden sind,
und

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

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 16
oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass

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

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 10 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass

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

weist.

Formatgarnitur (2) nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Beschichtung durch eine Plasmakeramik
gebildet ist.

Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 19
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oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass

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

22. Formatgarnitur (2) nach einem der Anspriiche 19 bis

21, dadurch gekennzeichnet, dass

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