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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur im
Wesentlichen gleichzeitigen Herstellung von mindestens
zwei Faserstrangen der tabakverarbeitenden Industrie,
insbesondere von Tabakstrangen zur Zigarettenherstel-
lung, mit einer Schneideeinrichtung zum Schneiden der
Faserstréange und einer Fuhrungseinrichtung zur gleich-
zeitigen Fuhrung der Faserstrange in einem Abstand
voneinander zur Schneideeinrichtung, wobei die Fuh-
rungseinrichtung mehrere Forderstrecken, von denen je-
weils eine Forderstrecke einem Faserstrang zugeordnet
ist, und Fordermittel zum Transport der Faserstrange
entlang der voneinander beabstandeten Forderstrecken
zur Schneideeinrichtung aufweist. Ferner betrifft die Er-
findung ein Verfahren zurim Wesentlichen gleichzeitigen
Herstellung von mindestens zwei Faserstrangen der ta-
bakverarbeitenden Industrie, insbesondere von Tabak-
strAngen zur Zigarettenherstellung, bei welchem die Fa-
serstrange entlang entsprechender Foérderstreckenin ei-
nem Abstand voneinander gleichzeitig zu einer
Schneideeinrichtung gefuhrt und in der Schneideeinrich-
tung geschnitten werden. Das Dokument EP-A-1 293
136 offenbart eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des
unabhangigen Anspruchs 1.

[0002] Das Zerteilen der Faserstrange durch eine
Schneideeinrichtung in gleich lange Teilstlicke zur Bil-
dung von Zigaretten oder dergleichen stabférmigen
Rauchartikeln wird mit zunehmender Stranggeschwin-
digkeit aus dynamischen Griinden hinsichtlich Schneid-
qualitdt, Materialermidung bestimmter Maschinenteile
und Gerauschentwicklung problematischer.

[0003] Deshalbist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs
genannten Art insoweit zu verbessern, als dass dem vor-
stehend erwéhnten Problem besser Rechnung getragen
wird.

[0004] Diese Aufgabe wird gemaR einem ersten
Aspekt der vorliegenden Erfindung geldst durch eine Vor-
richtung zur im Wesentlichen gleichzeitigen Herstellung
von mindestens zwei Faserstrangen der tabakverarbei-
tenden Industrie, insbesondere von Tabakstradngen zur
Zigarettenherstellung, mit einer Schneideeinrichtung
zum Schneiden der Faserstrange und einer Fihrungs-
einrichtung zur gleichzeitigen Fllhrung der Faserstrange
in einem Abstand voneinander zur Schneideeinrichtung,
wobei die Fiihrungseinrichtung mehrere Férderstrecken,
von denen jeweils eine Forderstrecke einem Faserstrang
zugeordnet ist, und Fordermittel zum Transport der Fa-
serstrange entlang der voneinander beabstandeten For-
derstrecken zur Schneideeinrichtung aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen
den Forderstrecken in Richtung auf die Schneideeinrich-
tung auf einen vorbestimmten Minimalwert vor der
Schneideeinrichtung abnimmt.

[0005] Ferner wird die vorstehend genannte Aufgabe
gemalf einem zweiten Aspekt der Erfindung geldst durch
ein Verfahren zur im Wesentlichen gleichzeitigen Her-
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stellung von mindestens zwei Faserstrangen der tabak-
verarbeitenden Industrie, insbesondere von Tabakstran-
gen zur Zigarettenherstellung, bei welchem die Faser-
strange entlang entsprechender Forderstrecken in ei-
nem Abstand voneinander gleichzeitig zu einer
Schneideeinrichtung gefiihrt und in der Schneideeinrich-
tung geschnitten werden, dadurch gekennzeichnet, dass
der Abstand zwischen den Forderstrecken in Richtung
aufdie Schneideeinrichtung auf einen vorbestimmten Mi-
nimalwert vor der Schneideeinrichtung abnimmt.

[0006] Mit Hilfe der Erfindung lasst sich somit eine en-
ge Zusammenlegung der Faserstrange im Schneidbe-
reich realisieren. Dadurch lassen sich die mitzunehmen-
der Stranggeschwindigkeit beim Zerteilen der Strange in
der Schneideeinrichtung auftretenden Probleme hin-
sichtlich Schneidqualitat, Materialermudung bestimmter
Maschinenteile und Geréauschentwicklung verringern
oder sogar ganzlich beseitigen.

[0007] Vorzugsweise bleibt der Abstand zwischen den
Faserstrangen nach Erreichen des vorbestimmten Mini-
malwertes konstant, so dass die Faserstrange in einem
konstanten Minimalabstand die Schneideeinrichtung
durchlaufen.

[0008] Wenn die Fihrungseinrichtung eine, formbil-
dende Einrichtung aufweist, sollte vorzugsweise die
formbildende Einrichtung so ausgebildet sein, dass wéh-
rend der Bewegung der Faserstrange in Richtung auf die
Schneideeinrichtung der Abstand zwischen diesen auf
den vorbestimmten Minimalwert vor der Schneideein-
richtung reduziert wird. Bei dieser Ausfuhrung findet also
demnach die Strangabstandsreduzierung innerhalb der
formbildenden Einrichtung, die gew6hnlich auch als For-
mat bezeichnetwird, statt. ZweckmaRigerweise weist die
formbildende Einrichtung mehrere umlaufende Format-
bander auf, von denen jeweils ein Formatband einer For-
derstrecke zugeordnetist, so dass der Abstand zwischen
diesen Formatbéndern in Richtung auf die Schneideein-
richtung auf den vorbestimmten Minimalwert vor der
Schneideeinrichtung abnimmt.

[0009] Gewdhnlich ist die formbildende Einrichtung
zur Umhllung der Faserstrange mit Umhiillungsmaterial
vorgesehen. In einem solchen Fall sollte vorzugsweise
die formbildende Einrichtung so ausgebildet sein, dass
der Abstand zwischen den Faserstrangen von einem vor-
gegebenen Maximalwert, der mindestens der Breite des
Umhillungsmaterials entspricht, auf den vorbestimmten
Minimalwert abnimmt, welcher kleiner als die Breite des
Umhdillungsmaterials ist.

[0010] Bei einer Weiterbildung der zuvor erwéhnten
Ausfuhrungen bleibt der Abstand, in Bewegungsrichtung
der Faserstrange betrachtet, hinter der formbildenden
Einrichtung konstant, so dass die Faserstrange aus der
formbildenden Einrichtung mit diesem konstanten Mini-
malabstand austreten.

[0011] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnungen néaher erlautert. Es zeigen:
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eine schematische Seitenansicht einer an
sich bekannten Doppelstrangmaschine zur
Herstellung von Zigaretten; und

Figur 1

Figur 2  eine schematische Draufsicht auf die Doppel-
strangmaschine von Figur 1, wobei die in er-
findungsgeméRer  Weise  ausgebildete

Strangfiihrung erkennbar ist.

[0012] In den Figuren 1 und 2 ist eine Doppelstrang-
maschine zur Herstellung von Zigaretten schematisch
dargestellt. Gemal den Figuren findet die Herstellung
der Tabakstrange von rechts nach links in Richtung des
in Figur 2 gezeigten Pfeils A statt, welcher zugleich die
Transportrichtung der Tabakstrénge angibt.

[0013] Der erste Schritt der Tabakstrangbildung findet
mit in einem Geh&use 1 mit Vakuum beaufschlagten um-
laufenden Gewebebandern 2 statt, die gewohnlich als
Saugbénder ausgebildet sind und von einer nicht ndher
dargestellten Antriebseinrichtung angetrieben werden.
Wie Figur 2 erkennen lasst, laufen die beiden Gewebe-
bander 2 parallel zueinander in einem gewéahlten Ab-
stand, der von der Maximalbreite des anschlieRend auf-
gebrachten Umhdllungspapiers bestimmt wird. Die Ge-
webebéandern 2 fordern Tabakfasern 3 durch formgeben-
de Finger 4, die unter einem vorgegebenen Winkel ein
wenig zueinander geneigt sind, wodurch sich ein unpar-
alleler Stranglauf entlang zweier Foérderstrecken | und 11
ergibt, deren Abstand sich mit zunehmender Entfernung
von den Fingern 4 verringert.

[0014] Direktim Anschluss an die Finger 4 werden die
Tabakstrange entlang ihrer Forderstrecke I, Il mit Um-
hullungspapier umhdillt, das als Streifen 5 von einer Rolle
bzw. Bobine 5a abgezogen und den Tabakstrangen zu-
gefiihrt wird. Die Umhullung findet in einem formbilden-
den Maschinenteil 6, auch als Format bezeichnet, statt,
und zwar mit Hilfe jeweils eines Formatgewebebandes
6a, wie Figur 1 erkennen lasst. Die beiden Formatgewe-
bebander 6a sind als entlang den Forderstrecken | und
Ilumlaufende Férderbander ausgebildet und werden von
einer nicht dargestellten Antriebseinrichtung angetrie-
ben. Wie Figur 1 schematisch ferner erkennen lasst,
kommen die Umhiillungspapierstreifen 5 auf den For-
matgewebebandern 6a zu liegen, wahrend aus den Fin-
gern 4 die Tabakstrange auf die Umhullungspapierstrei-
fen 5 abgegeben werden. Der bahnférmige Verlauf der
Forderstrecken I, Il ist im Format 6 so ausgebildet, dass
im Verlauf der weiteren Bewegung die Umhillungspa-
pierstreifen 5 um den Tabakstrang gelegt werden.
[0015] Ferneristim Format 6 eine Trocknungsstrecke
7 vorgesehen, die wahrend des Durchlaufes zuvor auf
die Umhullungspapierstreifen 5 aufgebrachte Leimspu-
ren zur Verklebung der um die Tabakstréange umgehdill-
ten Umhillungspapierstreifen 5 trocknet.

[0016] Demnach sind die Finger 4, die Formatgewe-
bebander 6a, die Trocknungsstrecke 7 und die Férder-
strecken I, 11 Teile des Formates 6.

[0017] Wahrend der Umhillungs- und Trocknungs-
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phase laufen beide Tabakstrénge symmetrisch unparal-
lel durch das Format 6, indem der Abstand zwischen den
Forderstrecken |, Il mitzunehmender Entfernung vonden
Fingern 4 abnimmt, wie Figur 2 erkennen lasst.

[0018] Im Format 6 entstehen somit relativ stabile, mit
Tabakfasern gefiillte Papierzylinder 8, die nach Austritt
aus dem Format 6 und ausreichendem Abstand von die-
sem mit Hilfe von strangumschlieRenden, parallel ange-
ordneten Fihrungen 9 in eine parallele Laufrichtung 10
gezwungen werden, wo sie unter konstantem Minimal-
abstand voneinander weiter transportiert werden. Dabei
ist der Minimalabstand kleiner als der von der Maximal-
breite des Umhillungspapiers bestimmte Abstand im Be-
reich der Finger 4. Unter diesem konstanten Minimalab-
stand durchlaufen die mit Tabakfasern gefiillten Papier-
zylinder 8 zunéchst eine Prifeinrichtung 11 und dann
eine Schneideeinrichtung 12, in der sie zur Bildung von
Einzelzigaretten in gleich lange Teilstiicke geschnitten
werden, bevor sie zu einer nachfolgenden Verarbei-
tungseinrichtung 14 weitertransportiert werden.

[0019] Durch die enge Zusammenlegung beider
Strénge lasst sich die Schneideeinrichtung 12 besonders
effektiv nutzen, und zwar auch bei verhaltnismanig hoher
Stranggeschwindigkeit, ohne dass die Schneidqualitat
leidet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur im Wesentlichen gleichzeitigen Her-
stellung von mindestens zwei Faserstrangen (8) der
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere von
Tabakstrangen zur Zigarettenherstellung, mit einer
Schneideeinrichtung (12) zum Schneiden der Faser-
strange (8) und einer Fiihrungseinrichtung (6) zur
gleichzeitigen Fihrung der Faserstrange (8) in ei-
nem Abstand voneinander zur Schneideeinrichtung
(12), wobei die Fuhrungseinrichtung (6) mehrere
Forderstrecken (I, 1l), von denen jeweils eine For-
derstrecke einem Faserstrang zugeordnet ist, und
Fordermittel (6a) zum Transport der Faserstrange
(8) entlang der voneinander beabstandeten Forder-
strecken (I, Il) zur Schneideeinrichtung (12) auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen den Forderstrecken (1, 1) in Richtung auf die
Schneideeinrichtung (12) auf einen vorbestimmten
Minimalwert vor der Schneideeinrichtung (12) ab-
nimmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, bei welcher die Fih-
rungseinrichtung eine formbildende Einrichtung (6)
aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die formbildende
Einrichtung (6) so ausgebildet ist, dass wahrend der
Bewegung der Faserstrange (8) in Richtung auf die
Schneideeinrichtung (12) der Abstand zwischen die-
sen auf den vorbestimmten Minimalwert vor der
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Schneideeinrichtung (12) reduziert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 2, bei welcher die form-
bildende Einrichtung (6) mehrere umlaufende For-
matbénder (6a) aufweist, von denen jeweils ein For-
matband einer Forderstrecke (I, Il) zugeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen den Formatbéandern (6a) in Richtung auf die
Schneideeinrichtung (12) auf den vorbestimmten Mi-
nimalwert vor der Schneideeinrichtung (12) ab-
nimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, bei welcher die form-
bildende Einrichtung (6) zur Umhullung der Faser-
strange (8) mit Umhdllungsmaterial (5) vorgesehen
ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der vorbestimmte
Minimalwert des Abstandes zwischen den Faser-
strangen (8) kleiner als die Breite des Umhillungs-
materials (5) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen den Faserstrangen (8) von einem vorgegebe-
nen Maximalwert, der mindestens der Breite des
Umhdillungsmaterials (5) entspricht, auf den vorbe-
stimmten Minimalwert abnimmt.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand nach
Erreichen des vorbestimmten Minimalwertes kon-
stant bleibt.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
2 bis 5 sowie ferner nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand, in
Bewegungsrichtung der Faserstrange (8) betrach-
tet, hinter der formbildenden Einrichtung (6) konstant
bleibt.

Verfahren zur im Wesentlichen gleichzeitigen Her-
stellung von mindestens zwei Faserstrangen (8) der
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere von
Tabakstrangen zur Zigarettenherstellung, bei wel-
chem die Faserstrange (8) entlang entsprechender
Forderstrecken (1, Il) in einem Abstand voneinander
gleichzeitig zu einer Schneideeinrichtung (12) ge-
fuhrt und in der Schneideeinrichtung (12) geschnit-
ten werden,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
schen den Forderstrecken (1, 1l) in Richtung auf die
Schneideeinrichtung (12) auf einen vorbestimmten
Minimalwert vor der Schneideeinrichtung (12) ab-
nimmt.

Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand nach
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Erreichen des vorbestimmten Minimalwertes kon-
stant bleibt.

Claims

Apparatus for the substantially simultaneous pro-
duction of at least two fibre rods (8) of the tobacco-
processing industry, in particular tobacco rods for
cigarette production, having a cutting device (12) for
cutting the fibre rods (8) and a guide device (6) for
the simultaneous guidance of the fibre rods (8) at a
distance from one another to the cutting device (12),
the guide device (6) having a plurality of conveying
lines (I, 11), each one of which is assigned to a re-
spective fibre rod, and conveying means (6a) for
transporting the fibre rods (6) along the conveying
lines (I, I) which are at a distance from one another
to the cutting device (12),

characterised in that the distance between the con-
veying lines (I, 1) decreases in the direction of the
cutting device (12) to a predetermined minimum val-
ue in front of the cutting device (12).

Apparatus according to Claim 1, in which the guide
device has a shaping device (6),

characterised in that the shaping device (6) is de-
signed in such a way that, during the movement of
the fibre rods (8) in the direction of the cutting device
(12), the distance between them is reduced to the
predetermined minimum value in front of the cutting
device (12).

Apparatus according to Claim 2, in which the shaping
device (6) has a plurality of circulating garniture
tapes (6a), each one of which is assigned to a re-
spective conveying line (1, 11),

characterised in that the distance between the gar-
niture tapes (6a) decreases in the direction of the
cutting device (12) to the predetermined minimum
value in front of the cutting device (12).

Apparatus according to Claim 3, in which the shaping
device (6) is provided for wrapping the fibre rods (8)
with wrapping material (5),

characterised in that the predetermined minimum
value of the distance between the fibre rods (8) is
less than the width of the wrapping material (5).

Apparatus according to Claim 4,

characterised in that the distance between the fibre
rods (8) decreases from a preset maximum value,
which corresponds to at least the width of the wrap-
ping material (5), to the predetermined minimum val-
ue.

Apparatus according to at least one of the preceding
claims,
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characterised in that the distance remains con-
stant after reaching the predetermined minimum val-
ue.

Apparatus according to at least one of Claims 2to 5
and further according to Claim 6,

characterised in that the distance remains con-
stant after the shaping device (6), when viewed in
the direction of movement of the fibre rods (8).

Method for the substantially simultaneous produc-
tion of at least two fibre rods (8) of the tobacco-
processing industry, in particular tobacco rods for
cigarette production, in which the fibre rods (8) are
simultaneously guided along corresponding convey-
ing lines (I, Il) at a distance from one another to a
cutting device (12) and cut in the cutting device (12),
characterised in that the distance between the con-
veying lines (I, 1) decreases in the direction of the
cutting device (12) to a predetermined minimum val-
ue in front of the cutting device (12),

Method according to Claim 8,

characterised in that the distance remains con-
stant after reaching the predetermined minimum val-
ue -

Revendications

Dispositif pour la production quasi simultanée d'au
moins deux boudins de fibres (8) de l'industrie de
transformation du tabac, en particulier de boudins
de tabac pour la fabrication de cigarettes, compre-
nant une découpeuse (12) destinée a découper les
boudins de fibres (8) et une structure de guidage (6)
destinée a guider simultanément les boudins de fi-
bres (8), suivant un espacement mutuel, vers la dé-
coupeuse (12), la structure de guidage (6) présen-
tant plusieurs voies de transport (1, Il), dont chacune
est associée a un boudin de fibres respectif, et des
moyens de transport (6a) destinés a faire avancer
les boudins de fibres (8) le long des voies de trans-
port (I, 1l) espacées I'une de l'autre, vers la décou-
peuse (12),

caractérisé en ce que I'espacemententre les voies
de transport (1, 1l) diminue en direction de la décou-
peuse (12), jusqu’a une valeur minimale prédéter-
minée en amont de la découpeuse (12).

Dispositif selon la revendication 1, dans lequel la
structure de guidage présente un ensemble de fa-
connage (6),

caractérisé en ce que I'ensemble de fagonnage (6)
est congu d’une maniére telle, que durant le dépla-
cement des boudins de fibres (8) en direction de la
découpeuse (12), 'espacement entre eux soit réduit
a la valeur minimale prédéterminée en amont de la
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découpeuse (12).

Dispositif selon la revendication 2, dans lequel I'en-
semble de fagonnage (6) présente plusieurs bandes
circulantes de mise au format (6a), dont chacune est
associée a une voie de transport (1, Il) respective,
caractérisé en ce que I'espacement entre les ban-
des de mise au format (6a) diminue en direction de
la découpeuse (12), jusqu’a la valeur minimale pré-
déterminée en amont de la découpeuse (12).

Dispositif selon la revendication 3, dans lequel I'en-
semble de fagonnage (6) est prévu pour I'envelop-
pement des boudins de fibres (8) avec un matériau
d’enveloppement (5),

caractérisé en ce que la valeur minimale prédéter-
minée de I'espacement entre les boudins de filtres
(8) est inférieure a la largeur du matériau d’envelop-
pement (5).

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que I'espacement entre les bou-
dins de fibres (8) diminue d’une valeur maximale pré-
établie, qui correspond au moins a la largeur du ma-
tériau d’enveloppement (5), ala valeur minimale pré-
déterminée.

Dispositif selon I'une au moins des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que I'espacement demeure
constant apres que la valeur minimale prédétermi-
née a été atteinte.

Dispositif selon I'une au moins des revendications 2
a 5 ainsi gu’en plus selon la revendication 6,
caractérisé en ce que I'espacement, considéré
dans la direction de déplacement des boudins de
fibres (8), demeure constant en aval de 'ensemble
de fagconnage (6).

Procédé pour la production quasi simultanée d’au
moins deux boudins de fibres (8) de l'industrie de
transformation du tabac, en particulier de boudins
de tabac pour la fabrication de cigarettes, selon le-
quel les boudins de fibres (8) sont dirigés simulta-
nément vers une découpeuse (12), le long de voies
de transport (I, Il) correspondantes, suivant un es-
pacement mutuel,et sont découpés dans la décou-
peuse (12),

caractérisé en ce que I'espacement entre les voies
de transport (I, Il) diminue en direction de la décou-
peuse (12), jusqu’a une valeur minimale prédéter-
minée en amont de la découpeuse (12).

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que I'espacement demeure
constant apres que la valeur minimale prédétermi-
née a été atteinte.
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