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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines ersten und eines zweiten Strangs der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei die Strange jeweils
wenigstens zwei Lagen eines gewickelten flachigen Ma-
terials aufweisen. Die Erfindung betrifft ferner die Ver-
wendung einer derartigen Vorrichtung.

[0002] Im Stand der Technik existieren Vorrichtungen
zur Herstellung von zwei Strangen der Tabak verarbei-
tenden Industrie, bei denen die Strange ein doppellagi-
ges Umhillungsmaterial aufweisen oder aber Hohlstran-
ge aus doppellagigem Material hergestellt werden. Hier-
bei ist der Materialstreifen und das relative Positionieren
zueinander und zu einer Formatvorrichtung, in der der
Strang gebildet wird bzw. geformt wird, wichtig.

[0003] Soist beispielsweise aus der EP 2 574 244 B1
eine Vorrichtung bekannt, bei der band- oder streifenfor-
miges Material, hier Papier, von einer Bobine abgewi-
ckelt wird. In einer Herstellmaschine wird das Papier um
einen Tabak- oder Filterstrang herumgeschlagen und
verklebt. In diesem Dokument ist eine Vorrichtung ge-
zeigt, in der das Papier in zwei Papierstreifen doppelter
Breite zugefihrt wird, in zwei parallele Strange geschnit-
ten, Ubereinandergelegt und anschlieRend ubereinan-
derliegend einer nachfolgenden Herstellmaschine zuge-
fuhrt wird. Hierbei lauft das Umhdllungsmaterial in ver-
schiedenen Materiallaufen.

[0004] Bisher sind entsprechende Vorrichtungen dar-
auf angelegt, eine bestimmte Sorte eines Strangs her-
zustellen, d.h. dass das Umhillungsmaterial gleich ist.
Insbesondere bei der Herstellung von Hohlstrangen aus
doppellagigem Material sind bekannte Vorrichtungen re-
lativ unflexibel bei der Veranderung der Materiallagen,
insbesondere dann, wenn die Lagen der Umhullungsma-
terialstreifen oder der Hohlstréange variiertwerden sollen.
[0005] Esist Aufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
variable Vorrichtung zur Herstellung eines ersten und ei-
nes zweiten Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie
anzugeben, wobei mit nur sehr wenigen Umbaumafnah-
men verschiedene Strange herstellbar sind.

[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrich-
tung gemaf Anspruch 1 zur Herstellung eines ersten und
eines zweiten Strangs der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, wobei die Strange jeweils wenigstens zwei Lagen
eines gewickelten flachigen Materials, d.h. eines von we-
nigstens einer Bobinenvorrichtung abgezogenen Mate-
rials, aufweisen, wobei in einer ersten Betriebsart der
Vorrichtung das flachige Material fiir den ersten Strang
aus einer ersten Bobinenvorrichtung abziehbar ist und
Uber einen ersten Materiallauf zu einer ersten Strangfor-
mungsvorrichtung férderbar ist und das flachige Material
fur den zweiten Strang aus einer zweiten Bobinenvor-
richtung abziehbar ist und tber einen zweiten Material-
lauf zu einer zweiten Strangformungsvorrichtung férder-
barist, wobeiin einer zweiten Betriebsart der Vorrichtung
das flachige Material fiir den ersten Strang aus der ersten
und der zweiten Bobinenvorrichtung abziehbar ist und
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Uber einen dritten Materiallauf zu der ersten Strangfor-
mungsvorrichtung férderbar ist und das flachige Material
fur den zweiten Strang aus der ersten und der zweiten
Bobinenvorrichtung abziehbar ist und tber einen vierten
Materiallauf zu der zweiten Strangformungsvorrichtung
férderbar ist.

[0007] Die Aufgabe wird weiterhin durch die im An-
spruch 15 beschriebene Verwendung der Vorrichtung
gelost.

[0008] Durch Vorsehen von verschiedenen Material-

laufen in den beiden Betriebsarten ist eine sehr effiziente
Anderung der Lagen in den hergestellten Strangen mit
wenig Umbauzeit moglich.

[0009] Wenn vorzugsweise in der zweiten Betriebsart
sich der dritte und vierte Materiallauf im Betrieb der Vor-
richtung wenigstens teilweise kreuzen, kénnen mit we-
nigen konstruktiven Teilen verschiedene Betriebsarten
realisiert werden. Insbesondere kreuzen sich der erste
und zweite Materiallaufin der ersten Betriebsart vorzugs-
weise nicht. Insbesondere ist unter einem Kreuzen des
dritten und vierten Materiallaufs zu verstehen, dass sich
das in dem Materiallaufbefindliche flachige Material oder
ein Teil hiervon, insbesondere mit einem Abstand von-
einander, kreuzt.

[0010] Wenn vorzugsweise der ersten Strangfor-
mungsvorrichtung eine erste schwenkbare Flhrungs-
vorrichtung zugeordnet ist, die das flachige Material in
der ersten Betriebsart in dem ersten Materiallauf fihrt
und in der zweiten Betriebsart in dem dritten Materiallauf
fiihrt, wobei eine Anderung eines Schwenkwinkels der
FlUhrungsvorrichtung eine Drehung des mittels der ers-
ten Strangformungsvorrichtung gebildeten Strangs um
dessen Langsachse hervorruft, ist eine sehr effiziente
Fluhrung des flachigen Materials in dem ersten Material-
lauf sowie dem dritten Materiallauf méglich. Zudem kann
die gleiche Fiihrungsvorrichtung fiir beide Betriebsarten
verwendet werden, so dass der apparative Aufwand mi-
nimiert ist.

[0011] Die schwenkbare Fihrungsvorrichtung, die
vorzugsweise eine auf einer Schwenkplatte angeordnete
FlUhrungsvorrichtung ist, ist beispielsweise in der EP 3
056 097 A1 der Anmelderin offenbart. Diese dient insbe-
sondere dazu, die Lage der gefiihrten Materialbahn ge-
nau einzustellen. Entsprechende Sensoren, die die Lage
der Kanten der Materialbahn sensieren, sind hierzu vor-
zugsweise vorgesehen.

[0012] Vorzugsweise ist der zweiten Strangformungs-
vorrichtung eine zweite schwenkbare Fiihrungsvorrich-
tung zugeordnet, die das flachige Material in der ersten
Betriebsart in dem zweiten Materiallauf fiihrt und in der
zweiten Betriebsart in dem vierten Materiallauf fihrt, wo-
bei eine Anderung eines Schwenkwinkels der Fiihrungs-
vorrichtung eine Drehung des mittels der zweiten Strang-
formungsvorrichtung gebildeten Strangs um dessen
Langsachse hervorruft. Die zweite schwenkbare Fih-
rungsvorrichtung kann somit auch in beiden Betriebsar-
ten verwendet werden, was den apparativen Aufwand
der erfindungsgemaRen Vorrichtung minimiert. Auch die
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zweite schwenkbare Flhrungsvorrichtung ist vorzugs-
weise eine Fihrungsvorrichtung, die auf einer zweiten
Schwenkplatte angeordnet ist und einer in EP 3 056 097
A1 beschriebenen Fiihrungsvorrichtung entspricht.
[0013] Vorzugsweise ist die erste Fiihrungsvorrich-
tung horizontal von der zweiten Fihrungsvorrichtung
versetzt angeordnet, wobei insbesondere die erste Fiih-
rungsvorrichtung vertikal von der zweiten Fiihrungsvor-
richtung versetzt angeordnet ist. Hierdurch wird erreicht,
dass sowohl fir einen ersten Strang als auch fiir einen
zweiten Strang eine entsprechende effiziente Lagerege-
lung der Materialstreifen ermdglicht ist. Vorzugsweise
sind hierbei die erste Fiihrungsvorrichtung und die zweite
Fihrungsvorrichtung unabhangig voneinander ver-
schwenkbar, so dass fiir jeden hergestellten Strang eine
unabhangige Steuerbarkeit oder Regelbarkeit der Lage
der Materialbahnen maoglich ist.

[0014] Wenn vorzugsweise stromabwarts der ersten
Bobinenvorrichtung eine erste Materialzugschneidvor-
richtung und stromabwarts der zweiten Bobinenvorrich-
tung eine zweite Materialzugschneidvorrichtung vorge-
sehen sind, wobei die Materialzugschneidvorrichtungen
ausgebildet sind, das flachige Material aus den jeweili-
gen Bobinenvorrichtungen abzuziehen und das flachige
Material Iangsaxial in jeweils zwei Bahnen zu schneiden,
kénnen mit zwei Bobinenvorrichtungen, die jeweils eine
Bobine aufweisen, sehr effizient zwei doppellagige
Stréange hergestellt werden. Eine Materialzugschneid-
vorrichtung hat die Funktion, ein Material, beispielsweise
ein Umhullungsmaterial oder eine Papierbahn, aus einer
Bobinenvorrichtung abzuziehen und dieses Material mit-
tig oderim Wesentlichen in der Mitte in lAngsaxialer Rich-
tung zu schneiden, um zwei Materialbahnen zu erzeu-
gen, die dann dazu dienen, einen Strang der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zu umhullen oder alternativ zu ei-
nem Hohlstrang ausgebildet zu werden. Sollte eine Bo-
binenvorrichtung beispielsweise zwei Bobinen aufwei-
sen, die schon eine entsprechende Breite des Materials
aufweisen, das fir die Weiterverarbeitung benétigt wird,
kann die Materialzugschneidvorrichtung auch als eine
Materialzugvorrichtung ausgebildet sein. In diesem Fall
kann also die Schneidfunktion wegfallen. Im Rahmen der
Erfindung beinhaltet der Begriff "Materialzugschneidvor-
richtung" also auch eine Materialzugvorrichtung. Ferner
kann im Rahmen der Erfindung eine Bobinenvorrichtung
sowohl eine als auch zwei Bobinen aufnehmen, von der
dann Material abgezogen wird bzw. werden.

[0015] Beim Schneiden des Materials, das von der Bo-
bine abzogen wurde, kann ein mittiger Schnittausgefiihrt
werden, beispielsweise dann, wenn die geschnittenen
Materialbahnen die gleiche Lage in den gebildeten Stran-
gen ausbilden sollen, beispielsweise die aullere Lage
oder die innere Lage. Sofern aus einer Materialbahn, die
von einer Bobine abgezogen wird, das Material nur eines
Strangs geschnitten wird, ist es sinnvoll, den Schnitt nicht
ganz mittig zu setzen, sondern so, dass die dul3ere Bahn
bzw. die Bahn, aus der die dul3ere Lage des Stangs ge-
bildet wird, eine etwas gréRere Breite aufweist als die
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innere Bahn des Strangs bzw. die Bahn, aus der die in-
nere Lage des Strangs gebildet wird.

[0016] Wenn vorzugsweise in der ersten Betriebsart
die erste Materialzugschneidvorrichtung im ersten Ma-
teriallaufvorgesehenist, wobei die Vorrichtung dazu aus-
gebildet ist, aus dem von der ersten Materialzugschneid-
vorrichtung in zwei Bahnen geschnittene flachige Mate-
rial eine dulBere und eine innere Lage fir den ersten
Strang zu bilden, wobei insbesondere eine Steuervor-
richtung vorgesehen ist, mittels der eine Zugspannung
der zwei Bahnen zwischen der ersten Materialzug-
schneidvorrichtung und der ersten Strangformungsvor-
richtung gemeinsam, insbesondere auf einen gleichen
Wert, gesteuert wird, ist ein besonders effizienter Betrieb
der Vorrichtung mdglich. Die Steuervorrichtung kann
hierbei beispielsweise einen sogenannten Tanzer auf-
weisen, um den das geschnittene flachige Material um-
gelenkt wird oder um den dieses Material lauft, wobei
durch den Tanzer bzw. die Steuervorrichtung eine ent-
sprechende Spannung der Materialbahnenzwischen der
ersten Materialzugschneidvorrichtung und der ersten
Strangformungsvorrichtung eingestellt werden kann.
[0017] Ein weiterer besonders effizienter Betrieb ist
dann gegeben, wenn in der ersten Betriebsart die zweite
Materialzugschneidvorrichtung im zweiten Materiallauf
vorgesehen ist, wobei die Vorrichtung ausgebildet ist,
aus dem von der zweiten Materialzugschneidvorrichtung
in zwei Bahnen geschnittene flachige Material eine au-
Rere und eine innere Lage fir den zweiten Strang zu
bilden, wobei insbesondere eine Steuervorrichtung vor-
gesehen ist, mittels der eine Zugspannung der zwei Bah-
nen zwischen der zweiten Materialzugschneidvorrich-
tung und der zweiten Strangformungsvorrichtung ge-
meinsam, insbesondere auf einen gleichen Wert, ge-
steuert wird.

[0018] Auch hier umfasst die Steuervorrichtung vor-
zugsweise einen sogenannten Tanzer, um den die Bah-
nen gelenkt sind und der dazu dient, eine Zugspannung
der zwei Bahnen zwischen der zweiten Materialzug-
schneidvorrichtung und der zweiten Strangformungsvor-
richtung zu steuern bzw. einzustellen.

[0019] Vorzugsweise istvorgesehen, dassinderzwei-
ten Betriebsart die Bahnen, die von der ersten Material-
zugschneidvorrichtung aus flachigem Material geschnit-
ten sind, so in dem dritten und vierten Materiallauf for-
derbar sind, dass diese als dul3ere Lagen des ersten und
des zweiten Strangs dienen, wobei insbesondere in der
ersten schwenkbaren Fuhrungsvorrichtung die eine
Bahn und in der zweiten schwenkbaren Fiihrungsvor-
richtung die andere Bahn umlenkbar sind.

[0020] Wenn vorzugsweise eine Steuervorrichtung
vorgesehen ist, die die Zugspannung der zwei Bahnen,
die in dem dritten und vierten Materiallauf forderbar sind
und insbesondere als duRere Lagen des ersten und des
zweiten Strangs dienen, getrennt voneinander, insbe-
sondere zeitweise mit unterschiedlichen Werten, steuert,
kann sehr effizient in der zweiten Betriebsart die Vorrich-
tung betrieben werden. Insbesondere kommen die du-
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Reren Lagen des ersten und des zweiten Strangs in Kon-
takt mit jeweils einem Formatband der ersten und der
zweiten Strangformungsvorrichtung, so dass Uber die
Steuerung der Zugspannung der beiden Bahnen, die im
Strang die dufReren Lagen bilden, auch sehr gezielt die
Strangférdergeschwindigkeit der Strangformungsvor-
richtung eingestellt werden kann.

[0021] Vorzugsweise sind die Bahnen, die in der zwei-
ten Betriebsart von der zweiten Materialzugschneidvor-
richtung aus flachigem Material geschnitten sind, so in
demdritten und vierten Materiallauf férderbar, dass diese
direkt auf den Formatbandern der ersten Strangfor-
mungsvorrichtung und der zweiten Strangformungsvor-
richtung aufliegen, wobei insbesondere in der ersten
schwenkbaren Flihrungsvorrichtung die eine Bahn und
in der zweiten schwenkbaren Fihrungsvorrichtung die
andere Bahn umlenkbar sind.

[0022] Wenn vorzugsweise eine Steuervorrichtung
vorgesehen ist, mittels der die Zugspannung der zwei
Bahnen, die alsinnere Lagen des ersten und den zweiten
Strangs dienen, zwischen der zweiten Materialzug-
schneidvorrichtung und der ersten und der zweiten
Strangformungsvorrichtung gemeinsam, insbesondere
aufeinen gleichen Wert, gesteuert werden, kann die Vor-
richtung auch sehr effizient und mit wenigen maschinel-
len Komponenten betrieben werden.

[0023] Vorzugsweise sind stromaufwarts der ersten
Strangformungsvorrichtung und der zweiten Strangfor-
mungsvorrichtung jeweils nur eine Spreizvorrichtung
vorgesehen, mittels der in jedem Materiallauf eine Bahn
des geschnittenen flachigen Materials in einer Ebene der
jeweiligen Bahn quer zur Forderrichtung der Bahn ver-
schiebbar ist, so dass eine Uberlappende Verbindung je-
weils einer duf3eren Bahn mit einer inneren Bahn ermég-
licht ist. Unter der tberlappenden Verbindung der Bah-
nen ist im Rahmen der Erfindung insbesondere zu ver-
stehen, dass die Bahnen so Uberlappen, dass diese im
Strang als dufRere Lage um eine innere Lage wickelbar
sind, wobei die duflere Lage und die innere Lage durch
vorherige Uberlappung der diese Lage bildenden Bah-
nen miteinander verklebbar sind. Hierdurch kann mit sehr
wenig Komponenten der Vorrichtung eine effiziente
Uberlappung der jeweiligen Bahnen miteinander und ein
entsprechendes effizientes Verkleben der Bahnen zu
Doppelbahnen bzw. zu Doppellagen vorgesehen sein.
[0024] Die Aufgabe wird ferner geldst durch die Ver-
wendung einer erfindungsgemafen oder bevorzugt aus-
gestalteten Vorrichtung zum Herstellen von doppellagi-
gen Hohlstrdngen, insbesondere von Papierhohlréhr-
chen, der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0025] Vorzugsweise sind die beiden Lagen der Hohl-
strange aus dem gleichen Material.

[0026] Fernervorzugsweise sind die beiden Lagen der
Hohlstrange aus unterschiedlichem Material, wobei ins-
besondere die duferen Lagen der beiden Hohlstrange
aus dem gleichen Material sind. Hierbei kdnnen dann die
inneren Lagen der beiden Hohlstrange aus einem ande-
ren, allerdings auch gleichen, Material im Vergleich zu
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den duferen Lagen sein.

[0027] Bevorzugterweise weist der erste Materiallauf
der Erfindung in Férderrichtung der Materialbahn die fol-
genden Vorrichtungsmerkmale auf: erste Bobinenvor-
richtung, erste Materialzugschneidvorrichtung, Steuer-
vorrichtung, um die Zugspannung der geschnittenen
zwei Bahnen einzustellen, ein Bereich, in dem die eine
geschnittene Bahn geférdert wird und die andere ge-
schnittene Bahn mittels einer Spreizvorrichtung in der
Bahnebene quer zur Férderrichtung bewegt wird, eine
erste schwenkbare Fiihrungsvorrichtung und eine erste
Strangformungsvorrichtung.

[0028] Entsprechend weistderzweite Materiallaufvor-
zugsweise die folgenden Komponenten auf: zweite Bo-
binenvorrichtung, zweite Materialzugschneidvorrich-
tung, Steuervorrichtung, um die Zugspannung der ge-
schnittenen zwei Bahnen einzustellen, ein Bereich, in
dem die eine geschnittene Bahn gefordert wird und die
andere geschnittene Bahn mittels einer Spreizvorrich-
tung in der Bahnebene quer zur Férderrichtung bewegt
wird, eine zweite schwenkbare Flihrungsvorrichtung und
eine zweite Strangformungsvorrichtung.

[0029] Der dritte Materiallauf weist vorzugsweise die
folgenden Komponenten der Vorrichtung auf:

- fir die &ulere Bahn des ersten zu bildenden
Strangs: eine erste Bobinenvorrichtung, eine erste
Materialzugschneidvorrichtung, eine erste Steuer-
vorrichtung zur Einstellung der Zugspannung dieser
Bahn, ein Lauf der Bahn Uber eine erste Schwenk-
vorrichtung zu der ersten Strangformungsvorrich-
tung,

- furdieinnere Bahn des ersten zu bildenden Strangs:
eine zweite Bobinenvorrichtung, eine zweite Mate-
rialzugschneidvorrichtung, eine zweite Steuervor-
richtung zur Steuerung der Zugspannung der zwei-
ten Bahn, eine Spreizvorrichtung, die dafiir sorgt,
dass die Bahn in der Bahnebene quer zur Forder-
richtung in einem Uberlapp zur duBeren Bahn ge-
brachtwird, und die erste Schwenkvorrichtung sowie
die erste Strangformungsvorrichtung.

[0030] Der vierte Materiallauf weist die folgenden
Komponenten der Vorrichtung auf:

- fir die duRere Bahn: die erste Bobinenvorrichtung,
die erste Materialzugschneidvorrichtung, eine wei-
tere Steuervorrichtung zum Einstellen der Zugspan-
nung zwischen der ersten Materialzugschneidvor-
richtung und der zweiten Strangformungsvorrich-
tung, wobei diese Steuervorrichtung unabhangig ist
von der Steuervorrichtung der dufReren Bahn des
dritten Materiallaufs, eine Spreizvorrichtung, die da-
fur sorgt, dass diese duRere Bahn mit der inneren
Bahnin Uberlapp gebracht werden kann, eine zweite
Schwenkvorrichtung sowie die zweite Strangfor-
mungsvorrichtung,
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- fir die innere Bahn: die zweite Bobinenvorrichtung,
die zweite Materialzugschneidvorrichtung, eine
Steuervorrichtung, die der Steuervorrichtung aus
dem dritten Materiallauf fir die innere Bahn ent-
spricht, eine weitere Forderung zu der zweiten
Schwenkvorrichtung und die zweite Strangfor-
mungsvorrichtung.

[0031] Auf der Schwenkvorrichtung oder an anderer
Stelle kann jeweils eine Beleimvorrichtung vorgesehen
sein, um einen Leimauftrag auf der inneren Flache der
jeweiligen auReren Materialbahn vorzusehen, damit die
au-Rere und die innere Materialbahn eines Strangs mit-
einander, wenn diese aufeinander gelegt werden, ver-
klebt werden kénnen. Hierdurch wird ermdglichst, dass
bei der Strangformung nicht nur die duere Bahn bzw.
das auBere Material oder die dufRere Lage geformt wird,
sondern dass die innere Materialbahn bzw. Lage mit ge-
formt wird.

[0032] Weitere Merkmale werden aus der Beschrei-
bung der Ausfiihrungsformen zusammen mit den An-
spriichen und den beigefligten Zeichnungen ersichtlich.
Ausfiihrungsformen kénnen einzelne Merkmale oder ei-
ne Kombination mehrerer Merkmale erfillen.

[0033] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht naher erlauterten Einzelheiten ausdricklich
auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht einer erfindungsge-
maflen Maschine, die gemaR der ersten Be-
triebsart betrieben wird,

Fig. 2 eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung von zwei Materialbahnen,

Fig. 3 eine schematische Darstellung von zwei
Strangformungsvorrichtungen mit entspre-
chend gebildeten Strangen, die gemaf der ers-
ten Betriebsart hergestellt wurden,

Fig. 4 eine schematische Darstellung der erfindungs-
gemalen Maschine in der zweiten Betriebsart,

eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung der Materialbahnen und

Fig. 5

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Strangfor-
mungsvorrichtung mit entsprechend gebilde-

ten Strangen nach der zweiten Betriebsart.

[0034] 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.

[0035] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
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ner erfindungsgemafen Vorrichtung in einer ersten Be-
triebsart. Hierbei sind ein erster Materiallaufund ein zwei-
ter Materiallauf gezeigt. Der erste Materiallauf beinhaltet
das Material, beispielsweise eine Papierbahn, das von
einer Bobine 1, die auf einer ersten Bobinenvorrichtung
angeordnet ist, zu einer vorderen Strangformungsvor-
richtung 14 gefiihrtwird. Die Begrifflichkeit "vorderer oder
hinterer" ist in Bezug auf die Fig. 1 in Bezug zur Zeiche-
nebene gemeint.

[0036] Hierbei soll die erste Bobine 1 ndher zum Be-
trachter der Fig. 1 angeordnet sein als die zweite Bobine
8. Dies istin Fig. 2 noch einmal schematisch gezeigt. Die
erste Bobine 1 liegt in der Betrachtungsrichtung vor der
zweiten Bobine 8. Entsprechend ist die erste Strangfor-
mungsvorrichtung 14, umfassend das vordere Format-
band 14a, vor der zweiten Strangformungsvorrichtung 7,
umfassend das hintere Formatband 7a, angeordnet.
Dies soll schematisch durch die dreidimensionalen Dar-
stellungen der Fig. 2 und 3 erldutert werden.

[0037] Dererste Materiallaufist somit in Betrachtungs-
richtung vor dem zweiten Materiallauf in Fig. 1 angeord-
net. Entsprechend ist auch die dort dargestellte erst
Schwenkplatte 6 in Betrachtungsrichtung vor der zweiten
Schwenkplatte 13 angeordnet, d.h. horizontal voneinan-
der beabstandet. Damit ist eine Zufihrung der Material-
bahnen zu der ersten Strangformungsvorrichtung und
derzweiten Strangformungsvorrichtung deutlich effizien-
ter und einfacher mdoglich.

[0038] In dem ersten Materiallauf wird von einer Bobi-
nenvorrichtung bzw. ersten Bobine 1 eine Papierbahn
im Wesentlichen doppelter Gebrauchsbreite von einer
Materialzugschneidvorrichtung 3 abgezogen, und zwar
Uber eine ohne Bezugszeichen dargestellte Rolle. Die
Materialzugschneidvorrichtung 3 zieht das Material von
der Bobine 1 ab und schneidet die abgezogene Materi-
albahn in zwei Bahnen 1a, 1b, wie schematisch in Fig. 2
dargestellt ist. Diese beiden Bahnen 1a, 1b werden ge-
meinsam um einen Tanzer 2 geflihrt und Uber weitere
Rollen getrennt auf deren Forderweg weitergefordert.
Dies geschieht in dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 2
nach zwei Rollen in Férderrichtung hinter dem Tanzer 2.
Der Tanzer 2 ist Teil einer Steuervorrichtung, die dafir
sorgt, dass die Zugspannung der Papierbahnen 1a, 1b
auf einen vorgegebenen oder einen vorgebbaren Wert
eingestellt oder gesteuert werden kann.

[0039] Die Papierbahn 1a, die in dem gebildeten
Strang die aulRere Bahn darstellt, gelangt dann zu einer
ersten Schwenkplatte 6. Auf dieser Schwenkplatte 6 wird
mittels einer Leimauftragsvorrichtung 5 Leim aufgetra-
gen.

[0040] Die Papierbahn 1b gelangt zu einer Spreizvor-
richtung 4, die ausgebildet ist, die Lage der Papierbahn
1b in Betrachtungsrichtung der Fig. 1 der Lage der Pa-
pierbahn 1a anzupassen, so dass diese fast vollstandig
Uberlappen. AnschlieRend gelangt die Papierbahn 1b
Uber weitere Rollen auch zu der ersten Schwenkplatte 6
und von dort gelangen beide Papierbahnen 1a, 1b tber
jeweils eine Rolle in die Strangformungsvorrichtung 14,
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die eine Ubliche Formatvorrichtung sein kann und bei-
spielsweise ein Formatband 14a aufweist. In der Format-
vorrichtung werden die beiden Papierbahnen 1a, 1b zu
einem Hohlstrang ausgebildet. Dieser kann dann an-
schlieend in Hohlréhrchen abgelangt werden.

[0041] Der zweite Materiallauf ist in diesem Fall der
untere. Dieser ist an sich symmetrisch zu dem ersten
Materiallauf angeordnet. Es wird mittels einer Material-
zugschneidvorrichtung 9 ein flachiges Material abgezo-
gen, und zwar uber eine Rolle gelenkt abgezogen, um
dieses flachige Material in zwei Papierbahnen 8a, 8b zu
schneiden. Die Papierbahn 8a dient dazu, in der zweiten
Strangformungsvorrichtung die auere Papierbahn bzw.
Papierlage zu bilden, und die Papierbahn 8b dazu, in der
zweiten Strangformungsvorrichtung 7 die innere Papier-
bahn bzw. Papierlage zu bilden.

[0042] Die zwei Papierbahnen 8a, 8b werden gemein-
sam um einen Tanzer 10 gefihrt.

[0043] DieinnerePapierbahn 8b gelangtanschlieRend
gefuihrt Gber einige Rollen zu der zweiten Schwenkplatte
13 und von da Uber eine entsprechende Rolle zu der
zweiten Strangformungsvorrichtung 7.

[0044] Die aulere Papierbahn 8a gelangt tber einige
Rollen zu einer Spreizvorrichtung 11, die wie die Spreiz-
vorrichtung 4 wirkt, und von dort Uber Rollen zur zweiten
Schwenkvorrichtung 13, auf der ein Leim durch eine
Leimauftragsvorrichtung 12 aufgetragen wird, damit die
Papierbahnen 8a, 8b miteinander verklebt werden kon-
nen.

[0045] Es bilden sich zwei Strange 20, 21 aus, die eine
aullere und eine innere Lage haben, die aus dem glei-
chen Material besteht. Das Material der jeweiligen Bobi-
nen kann hier unterschiedlich sein aber auch gleich sein.
Es kénnen somit zwei gleiche Strange gebildet werden
oder zwei Strange aus zwei unterschiedlichen Materia-
lien. Mit dem Verschwenken der Schwenkplatten 6, 13
kénnen die Nahte der gebildeten Strange in Rotations-
richtung der Strange verandert werden.

[0046] Die zweite Betriebsart der erfindungsgemaRen
Vorrichtungistinden Fig. 4 bis 6 schematisch dargestellt.
Im Unterschied zur ersten Betriebsart wird in der zweiten
Betriebsart das Material bzw. die Papierbahnen 1a, 1b,
die von der ersten Bobinenvorrichtung 1 abgezogen wer-
den, durch die erste Materialzugschneidvorrichtung 3
entsprechend abgezogen und in die Papierbahnen 1a,
1b geschnitten und dann als dufRere Papierbahnen zur
Bildung des vorderen und des hinteren Strangs in der
ersten und der zweiten Strangformungsvorrichtung in
dem dritten Materiallauf und dem vierten Materiallauf ge-
fordert.

[0047] Hierbeigelangtdie Papierbahn 1a liber die ers-
te Schwenkplatte 6 und die Beleimvorrichtung 5 zu der
ersten Strangformungsvorrichtung 14 und die zweite Pa-
pierbahn 1b Uber die Spreizvorrichtung 4 und die zweite
Schwenkplatte 13 zu der zweiten Strangformungsvor-
richtung 7. Die inneren Papierbahnen werden durch das
von der zweiten Bobine 8 abgezogene flachige Material,
das durch die zweite Materialzugschneidvorrichtung ab-
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gezogen wird und entsprechend in die Papierbahnen 8a,
8b geschnitten wird, auch Uber den dritten und vierten
Materiallauf zu den beiden Strangformungsvorrichtun-
gen 14, 7 geférdert. Die Papierbahn 8a gelangt Giber die
Spreizvorrichtung 11 zu der ersten Schwenkplatte 6 und
von dort in die erste Strangformungsvorrichtung 14. Die
zweite Papierbahn 8b gelangt tiber die zweite Schwenk-
vorrichtung 13 zur zweiten Strangformungsvorrichtung 7.
[0048] Die Zugspannungen der Papierbahnen werden
wie folgt gesteuert bzw. geregelt. Die beiden Papierbah-
nen 8a, 8b werden iiber den Tanzer 10 gesteuert bzw.
eingestellt. Die Zugspannung der Papierbahn 1a wird
Uber den Tanzer 2 gesteuert und die Papierbahn 1b wird
Uberden Tanzer 15 eingestellt beziehungsweise gesteu-
ert.

[0049] Es ergeben sich dann zwei Strange 20, 21, die
aullen Papierbahnen aus der Bobine 1 bzw. Bobinen-
vorrichtung 1 aufweisen und innen Papierbahnen aus
der Bobine 8 bzw. Bobinenvorrichtung 8. Dies ist in Fig.
6 gut zu erkennen.

[0050] Zur Anderung von der ersten Betriebsart auf die
zweite Betriebsart oder andersherum missen lediglich
die Papierbahnen 1b und 8ain deren Lage geandert wer-
den. Die Papierbahn 1b muss um den Tanzer 15 gelegt
werden und so um Rollen gelegt werden, dass diese
Bahn in Eingriff mit der zweiten Schwenkplatte 13 ge-
langt. Die Papierbahn 8a muss von der ersten Betriebsart
in die zweite Betriebsart hinter der Spreizvorrichtung 11
so um Rollen gelegt werden, dass die Papierbahn 8a mit
der ersten Schwenkvorrichtung 6 in Wirkverbindung ge-
langt. Somit ist eine sehr einfache Umstellung von einer
ersten Betriebsart auf eine zweite Betriebsart und an-
dersherum moglich.

[0051] 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 we-
sentlich angesehen. Ausfiihrungsformen kénnen durch
einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfillt sein. Im Rahmen der Erfindung sind
Merkmale, die mit "insbesondere" oder "vorzugsweise"
gekennzeichnet sind, als fakultative Merkmale zu verste-
hen.

Bezugszeichenliste

[0052]

erste Bobine

Papierbahn

Papierbahn

Tanzer
Materialzugschneidvorrichtung
Spreizvorrichtung

Leimauftrag

erste Schwenkplatte

zweite Strangformungsvorrichtung
hinteres Formatband

N O DR WN = 2
T o

~
)
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11
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zweite Bobine

Papierbahn

Papierbahn
Materialzugschneidvorrichtung
Tanzer

Spreizvorrichtung

Leimauftrag

zweite Schwenkplatte

erste Strangformungsvorrichtung
vorderes Formatband

Tanzer

Strang

Strang

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Herstellung eines ersten und eines
zweiten Strangs (20, 21) der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei

die Vorrichtung eine erste Bobinenvorrichtung (1)
und eine zweite Bobinenvorrichtung (8) aufweist, so-
wie eine erste Strangformungsvorrichtung (14) und
eine zweite Strangformungsvorrichtung (7) aufweist
und wobei die Strange (20, 21) jeweils wenigstens
zwei Lagen eines gewickelten flachigen Materials
(1a, 1b, 8a, 8b) aufweisen, wobei in einer ersten Be-
triebsart der Vorrichtung das flachige Material (1a,
1b) fiir den ersten Strang (20) aus der ersten Bobi-
nenvorrichtung (1) abziehbar ist und tiber einen ers-
ten Materiallauf zur ersten Strangformungsvorrich-
tung (14) férderbar ist und das flachige Material (8a,
8b) fiir den zweiten Strang (21) aus der zweiten Bo-
binenvorrichtung (8) abziehbar ist und lber einen
zweiten Materiallauf zur zweiten Strangformungs-
vorrichtung (7) foérderbar ist, wobei in einer zweiten
Betriebsart der Vorrichtung das flachige Material
(1a, 8a) fur den ersten Strang (20) aus der ersten
und der zweiten Bobinenvorrichtung (1, 8) abziehbar
ist und Uber einen dritten Materiallauf zu der ersten
Strangformungsvorrichtung (14) foérderbar ist und
das flachige Material (1b, 8b) fiir den zweiten Strang
(21) aus der ersten und der zweiten Bobinenvorrich-
tung (1, 8) abziehbar ist und iber einen vierten Ma-
teriallauf zu der zweiten Strangformungsvorrichtung
(7) forderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der zweiten Betriebsart sich der
dritte und vierte Materiallauf im Betrieb der Vorrich-
tung wenigstens teilweise kreuzen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ersten Strangformungsvor-
richtung (14) eine erste schwenkbare Fiihrungsvor-
richtung (6) zugeordnet ist, die das flachige Material
(1a, 1b, 8a, 8b) in der ersten Betriebsart in dem ers-
ten Materiallauf fuhrt und in der zweiten Betriebsart
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in dem dritten Materiallauf fiihrt, wobei eine Ande-
rung eines Schwenkwinkels der Fihrungsvorrich-
tung (6) eine Drehung des mittels der ersten Strang-
formungsvorrichtung (14) gebildeten Strangs (20)
um dessen Langsachse hervorruft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweiten Strang-
formungsvorrichtung (7) eine zweite schwenkbare
Fihrungsvorrichtung (13) zugeordnetist, die das fl&-
chige Material (1a, 1b, 8a, 8b) in der ersten Betriebs-
artin dem zweiten Materiallauf fihrt und in der zwei-
ten Betriebsart in dem vierten Materiallauf fihrt, wo-
bei eine Anderung eines Schwenkwinkels der Fiih-
rungsvorrichtung (13) eine Drehung des mittels der
zweiten Strangformungsvorrichtung (7) gebildeten
Strangs (21) um dessen Langsachse hervorruft.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Fihrungsvorrichtung (6)
horizontal von der zweiten Fihrungsvorrichtung (13)
versetzt angeordnetist, wobeiinsbesondere die ers-
te Fuhrungsvorrichtung (6) vertikal von der zweiten
Fihrungsvorrichtung (13) versetzt angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Fiihrungsvorrichtung
(6) und die zweite Fiihrungsvorrichtung (13) unab-
hangig voneinander verschwenkbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass stromabwarts der
ersten Bobinenvorrichtung (1) eine erste Material-
zugschneidvorrichtung (3) und stromabwarts der
zweiten Bobinenvorrichtung (8) eine zweite Materi-
alzugschneidvorrichtung (9) vorgesehen sind, wobei
die Materialzugschneidvorrichtungen (8, 9) ausge-
bildet sind, das flachige Material aus den jeweiligen
Bobinenvorrichtungen (1, 8) abzuziehen und das fl&-
chige Material Iangsaxial in jeweils zwei Bahnen (1a,
1b, 18a, 8b) zu schneiden.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der ersten Betriebsart die erste
Materialzugschneidvorrichtung (3) im ersten Mate-
riallauf vorgesehen ist, wobei die Vorrichtung aus-
gebildet ist, aus dem von der ersten Materialzug-
schneidvorrichtung (3) in zwei Bahnen (1a, 1b) ge-
schnittene flachige Material eine duBere und eine
innere Lage fir den ersten Strang (20) zu bilden,
wobei insbesondere eine Steuervorrichtung (2) vor-
gesehen ist, mittels der eine Zugspannung der zwei
Bahnen (1a, 1b) zwischen der ersten Materialzug-
schneidvorrichtung (3) und der ersten Strangfor-
mungsvorrichtung (14) gemeinsam, insbesondere
auf einen gleichen Wert, gesteuert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass in der ersten Betriebsart die
zweite Materialzugschneidvorrichtung (9) im zwei-
ten Materiallauf vorgesehen ist, wobei die Vorrich-
tung ausgebildet ist, aus dem von der zweiten Ma-
terialzugschneidvorrichtung (9) in zwei Bahnen (8a,
8b) geschnittene flachige Material eine duf3ere und
eine innere Lage fir den zweiten Strang (21) zu bil-
den, wobei insbesondere eine Steuervorrichtung
(10) vorgesehen ist, mittels der eine Zugspannung
der zwei Bahnen (8a, 8b) zwischen der zweiten Ma-
terialzugschneidvorrichtung (9) und der zweiten
Strangformungsvorrichtung (7) gemeinsam, insbe-
sondere auf einen gleichen Wert, gesteuert wird.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der zweiten Betriebsart die Bah-
nen (1a, 1b), die von der ersten Materialzugschneid-
vorrichtung (3) aus flachigem Material geschnitten
sind, so in dem dritten und vierten Materiallauf for-
derbar sind, dass diese direkt auf den Formatban-
dern (7a, 14a) der ersten Strangformungsvorrich-
tung (14) und der zweiten Strangformungsvorrich-
tung (7) aufliegen, wobei insbesondere in der ersten
schwenkbaren Fihrungsvorrichtung (6) die eine
Bahn (1a) und in der zweiten schwenkbaren Fih-
rungsvorrichtung (13) die andere Bahn (1b) umlenk-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuervorrichtung (2, 10) vor-
gesehen ist, die die Zugspannung der zwei Bahnen
(1a, 1b) getrennt voneinander, insbesondere zeit-
weise mit unterschiedlichen Werten, steuert.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass in der zweiten Be-
triebsart die Bahnen (8a, 8b), die von der zweiten
Materialzugschneidvorrichtung (9) aus flachigem
Material geschnitten sind, so in dem dritten und vier-
ten Materiallauf forderbar sind, dass diese als innere
Lagen des ersten und des zweiten Strangs (20, 21)
dienen, wobei insbesondere in der ersten schwenk-
baren Fihrungsvorrichtung (6) die eine Bahn (8a)
und in der zweiten schwenkbaren Fiihrungsvorrich-
tung (13) die andere Bahn (8b) umlenkbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Steuervorrichtung (10) vorge-
sehenist, mittels der die Zugspannung der zwei Bah-
nen (8a, 8b) zwischen der zweiten Materialzug-
schneidvorrichtung (9) und der ersten und der zwei-
ten Strangformungsvorrichtung (7, 14) gemeinsam,
insbesondere auf einen gleichen Wert, gesteuert
werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass stromaufwarts der
ersten Strangformungsvorrichtung (14) und der
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15.

16.
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zweiten Strangformungsvorrichtung (7) jeweils nur
eine Spreizvorrichtung (4, 11) vorgesehen sind, mit-
tels der in jedem Materiallauf eine Bahn des ge-
schnittenen flachigen Materials in einer Ebene der
jeweiligen Bahn quer zur Férderrichtung der Bahn
verschiebbar ist, so dass eine lGberlappende Verbin-
dung jeweils einer aulReren Bahn mit einer inneren
Bahn ermdglicht ist.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
spriiche 1 bis 14 zum Herstellen von doppellagigen
Hohlstrangen (20, 21), insbesondere von Papier-
hohlréhrchen, der Tabak verarbeitenden Industrie.

Verwendung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Lagen der Hohlstrange
(20, 21) aus dem gleichen Material sind.

Verwendung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Lagen der Hohlstrange
(20, 21) aus unterschiedlichem Material sind, wobei
insbesondere die duf3eren Lagen der beiden Hohl-
strange (20, 21) aus dem gleichen Material sind.

Claims

A device for producing a first and a second rod (20,
21) of the tobacco processing industry, wherein the
device has a first bobbin device (1) and a second
bobbin device (8), as well as a first rod-shaping de-
vice (14) and a second rod-shaping device (7), and
wherein the rods (20, 21) each have at least two
layers of a wound flat material (1a, 1b, 8a, 8b),
wherein, in a first operating mode of the device, the
flat material (1a, 1b) for the first rod (20) can be ex-
tracted from the first bobbin device (1) and can be
conveyed via a first material run to the first rod-shap-
ing device (14) and the flat material (8a, 8b) for the
second rod (21) can be extracted from the second
bobbin device (8) and can be conveyed via a second
material run to the second rod-shaping device (7),
wherein, in a second operating mode of the device,
the flat material (1a, 8a) for the first rod (20) can be
extracted from the firstand the second bobbin device
(1, 8) and can be conveyed via a third material run
to the first rod-shaping device (14) and the flat ma-
terial (1b, 8b) for the second rod (21) can be extract-
ed from the first and the second bobbin device (1, 8)
and can be conveyed via a fourth material run to the
second rod-shaping device (7).

The device according to Claim 1, characterized in
that in the second operating mode, the third and
fourth material run at least partially intersect during
the operation of the device.

The device according to Claim 1 or 2, characterized
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in that a first pivotable guide device (6) is assigned
to the first rod-shaping device (14), which guide de-
vice guides the flat material (1a, 1b, 8a, 8b) in the
first operating mode in the first material run and in
the second operating mode in the third material run,
wherein a change in a pivot angle of the guide device
(6) produces a rotation of the rod (20), which is
formed by means of the first rod-shaping device (14),
about the longitudinal axis thereof.

The device according to any one of Claims 1 to 3,
characterized in that a second pivotable guide de-
vice (13) is assigned to the second rod-shaping de-
vice (7), which guide device guides the flat material
(1a, 1b, 8a, 8b) in the first operating mode in the
second material run and in the second operating
mode in the fourth material run, wherein a change
in a pivot angle of the guide device (13) produces a
rotation of the rod (21), which is formed by means
of the second rod-shaping device (7), about the lon-
gitudinal axis thereof.

The device according to Claim 4, characterized in
that the first guide device (6) is arranged horizontally
offset from the second guide device (13), wherein in
particular the first guide device (6) is arranged ver-
tically offset from the second guide device (13).

The device according to Claim 4 or 5, characterized
in that the first guide device (6) and the second guide
device (13) can be pivoted independently of one an-
other.

The device according to any one of Claims 1 to 6,
characterized in that a first material tension cutting
device (3) is provided downstream of the first bobbin
device (1) and a second material tension cutting de-
vice (9) is provided downstream of the second bob-
bin device (8), wherein the material tension cutting
devices (8, 9) are configured to extract the flat ma-
terial from the respective bobbin devices (1, 8) and
to cut the flat material longitudinally-axially into two
tracks (1a, 1b, 8a, 8b) in each case.

The device according to Claim 7, characterized in
that, in the first operating mode, the first material
tension cutting device (3) is provided in the first ma-
terial run, wherein the device is configured to form
an outer and an inner layer for the first rod (20) from
the flat material cut by the first material tension cut-
ting device (3) into two tracks (1a, 1b), wherein a
control device (2) is in particular provided, by means
of which a tensile stress of the two tracks (1a, 1b)
between the first material tension cutting device (3)
and the first rod-shaping device (14) is controlled
jointly, in particular at the same value.

The device according to Claim 7 or 8, characterized
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in that, in the first operating mode, the second ma-
terial tension cutting device (9) is provided in the sec-
ond material run, wherein the device is configured
to form an outer and an inner layer for the second
rod (21) from the flat material cut by the second ma-
terial tension cutting device (9) into two tracks (8a,
8b), wherein a control device (10) is in particular pro-
vided, by means of which a tensile strength of the
two tracks (8a, 8b) between the second material ten-
sion cutting device (9) and the second rod-shaping
device (7) is controlled jointly, in particular at the
same value.

The device according to Claim 9, characterized in
that, in the second operating mode, the tracks (1a,
1b), which are cut by the first material tension cutting
device (3) from flat material, can be conveyed in the
third and fourth material run so that these rest directly
on the garniture tapes (7a, 14a) of the first rod-shap-
ing device (14) and the second rod-shaping device
(7), wherein in particular in the first pivotable guide
device (6) the one track (1a) and in the second piv-
otable guide device (13) the other track (1b) can be
deflected.

The device according to Claim 10, characterized in
that a control device (2, 10) is provided which con-
trols the tensile stress of the two tracks (1a, 1b) sep-
arately from one another, in particular at times with
different values.

The device according to any one of Claims 9 to 11,
characterized in that, in the second operating
mode, the tracks (8a, 8b), which are cut by the sec-
ond material tension cutting device (9) from flat ma-
terial, can be conveyed in the third and fourth mate-
rial run so that these serve as inner layers of the first
and the second rod (20, 21), wherein in particular in
the first pivotable guide device (6) the one track (8a)
and in the second pivotable guide device (13) the
other track (8b) can be deflected.

The device according to Claim 12, characterized in
that a control device (10) is provided, by means of
which the tensile stress of the two tracks (8a, 8b)
between the second material tension cutting device
(9) and the first and the second rod-shaping device
(7, 14) is controlled jointly, in particular at the same
value.

The device according to any one of Claims 7 to 13,
characterized in that only one opening device (4,
11) is provided in each case upstream of the first
rod-shaping device (14) and the second rod-shaping
device (7), by means of which opening device one
track of the cut flat material can be displaced in one
plane of the respective track transversely to the con-
veying direction of the track in each material run so
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that an overlapping connection in each case of an
outer track with an inner track is made possible.

Use of a device according to any one of Claims 1 to
14 for producing double-layer hollow rods (20, 21),
in particular hollow paper tubes, of the tobacco
processing industry.

Use according to Claim 15, characterized in that
the two layers of the hollow rods (20, 21) are made
of the same material.

Use according to Claim 15, characterized in that
the two layers of the hollow rods (20, 21) are made
of different material, wherein in particular the outer
layers of the two hollow rods (20, 21) are made of
the same material.

Revendications

Dispositif pour la fabrication d’'un premier et d’un
deuxiéme boudins (20, 21) de I'industrie de transfor-
mation du tabac, le dispositif présentant un premier
dispositif a bobines (1) et un deuxieme dispositif a
bobines (8), ainsi qu'un premier dispositif (14) de
formation de boudins et un deuxieme dispositif (7)
de formation de boudins, et les boudins (20, 21) pré-
sentent chacun au moins deux couches d’un maté-
riau plat enroulé (1a, 1b, 8a, 8b), dans lequel, dans
un premier mode de fonctionnement du dispositif, le
matériau plat (1a, 1b) pour le premier boudin (20)
est apte a étre retiré du premier dispositif a bobines
(1) et est apte a étre transporté vers le premier dis-
positif (14) de formation de boudins selon un premier
trajet de matériau, et le matériau plat (8a, 8b) pour
le deuxieme boudin (21) est apte a étre retiré du
deuxieéme dispositif a bobines (8) et est apte a étre
transporté vers le deuxiéme dispositif (7) de forma-
tion de boudins selon un deuxiéme trajet de maté-
riau, dans lequel, dans un deuxiéme mode de fonc-
tionnement du dispositif, le matériau plat (1a, 8a)
pour le premier boudin (20) est apte a étre retiré du
premier et du deuxieme dispositifs a bobines (1, 8)
et est apte a étre transporté vers le premier dispositif
(14) de formation de boudins selon un troisieme tra-
jet de matériau, et le matériau plat (1b, 8b) pour le
deuxiéme boudin (21) est apte a étre retiré du pre-
mier et du deuxiéme dispositifs a bobines (1, 8) et
est apte a étre transporté vers le deuxiéme dispositif
(7) de formation de boudins selon un quatrieme trajet
de matériau.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, dans le deuxiéme mode de fonctionnement,
le troisieme et le quatriéme trajets de matériau se
croisent au moins partiellement pendant le fonction-
nement du dispositif.
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3.

Dispositif selon larevendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que le premier dispositif (14)
de formation de boudins est associé a un premier
dispositif pivotant (6) de guidage qui guide le maté-
riau plat (1a, 1b, 8a, 8b) dans le premier mode de
fonctionnement dans le premier trajet de matériau
et qui, dans le deuxiéme mode de fonctionnement,
le guide dans le troisieme trajet de matériau, une
modification d’'un angle de pivotement du dispositif
de guidage (6) provoquant une rotation du boudin
(20) formé au moyen du premier dispositif (14) de
formation de boudins autour de son axe longitudinal.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le deuxieme dispositif (7) de
formation de boudins est associé a un deuxieme dis-
positif pivotant (13) de guidage qui, dans le premier
mode de fonctionnement, guide le matériau plat (1a,
1b, 8a, 8b) dans le deuxiéme trajet de matériau et
qui, dans le deuxieme mode de fonctionnement, le
guide dans le quatrieme trajet de matériau, une mo-
dification d’'un angle de pivotement du dispositif de
guidage (13) provoquant une rotation du boudin (21)
formé au moyen du deuxiéme dispositif (7) de for-
mation de boudins autour de son axe longitudinal.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le premier dispositif de guidage (6) est agen-
cé de fagon décalée horizontalement par rapport au
deuxieme dispositif de guidage (13), le premier dis-
positif de guidage (6) étant notamment agencé de
facon décalée verticalement par rapport au deuxie-
me dispositif de guidage (13).

Dispositif selon larevendication 4 ou la revendication
5, caractérisé en ce que le premier dispositif de
guidage (6) et le deuxieme dispositif de guidage (13)
sont aptes a pivoterindépendamment 'un de l'autre.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu’il est prévu en aval du premier
dispositif a bobines (1) un premier dispositif (3) de
coupe par traction de matériau et en aval du deuxie-
me dispositif a bobines (8) un deuxieme dispositif
(9) de coupe par traction de matériau, les dispositifs
(8, 9) de coupe par traction de matériau étant confi-
gurés pour extraire le matériau plan des dispositifs
abobines (1, 8) respectifs et pour couper le matériau
plan axialement dans le sens longitudinal en deux
bandes respectives (1a, 1b, 8a, 8b).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que, dans le premier mode de fonctionnement,
le premier dispositif (3) de coupe par traction de ma-
tériau est prévu dans le premier trajet de matériau,
le dispositif étant congu pour découper, a partir du
matériau découpé en deux bandes (1a, 1b) par le
premier dispositif (3) de coupe par traction de maté-
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riau, une couche extérieure et une couche intérieure
pour le premier boudin (20), un dispositif de com-
mande (2) étant notamment prévu, au moyen duquel
une tension de traction des deux bandes (1a, 1b)
entre le premier dispositif (9) de coupe par traction
de matériau et le premier dispositif (14) de formation
de boudins est commandée de fagon conjointe, no-
tamment a une méme valeur.

Dispositif selon larevendication 7 ou la revendication
8, caractérisé en ce que, dans le premier mode de
fonctionnement, le deuxiéme dispositif (9) de coupe
par traction de matériau est prévu dans le deuxiéme
trajet de matériau, le dispositif étant congu pour for-
mer une couche extérieure et une couche intérieure
pour le deuxieme boudin (21) a partir du matériau
plat découpé en deux bandes (8a, 8b) par le deuxie-
me dispositif (9) de coupe par traction de matériau,
un dispositif de commande (10) étant notamment
prévu, au moyen duquel une tension de traction des
deux bandes (8a, 8b) entre le deuxieme dispositif
(9) de coupe par traction de matériau et le deuxieme
dispositif (7) de formation de boudins est comman-
dée de fagon conjointe, en particulier a une méme
valeur.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que, dans le deuxieéme mode de fonctionnement,
les bandes (1a, 1b) qui sont découpées dans un ma-
tériau plat par le premier dispositif (3) de coupe par
traction de matériau sont aptes a étre transportées
dans le troisieme et le quatrieme trajet de matériau
de telle sorte qu’elles soient directement déposées
sur les bandes de format (7a, 14a) du premier dis-
positif (14) de formation de boudins et du deuxiéme
dispositif (7) de formation de boudins, 'une des ban-
des (1a) étant notamment apte a étre déviée dans
le premier dispositif pivotant (6) de guidage et I'autre
bande (1b) dans le deuxiéme dispositif pivotant (13)
de guidage.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’il est prévu un dispositif de commande (2, 10)
qui commande la tension des deux bandes (1a, 1b)
séparément I'une de 'autre, en particulier temporai-
rement avec des valeurs différentes.

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce que, dans le deuxiéme mode de
fonctionnement, les bandes (8a, 8b) découpées
dans un matériau plat par le deuxiéme dispositif (9)
de coupe par traction de matériau sont aptes a étre
transportées dans le troisieme et le quatrieme trajet
de matériau de telle sorte qu’elles servent de cou-
ches intérieures du premier et du deuxiéme boudin
(20, 21), 'une des bandes (8a) pouvant notamment
étre déviée dans le premier dispositif pivotant (6) de
guidage et I'autre bande (8b) pouvant notamment
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étre déviée dans le deuxiéme dispositif pivotant (13)
de guidage.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu’il est prévu un dispositif de commande (10)
au moyen duquel la tension des deux bandes (8a,
8b) entre le deuxieme dispositif (9) de coupe par
traction de matériau et le premier et le deuxiéme
dispositifs (7, 14) de formation de boudins est com-
mandée de fagon conjointe, notammenta une méme
valeur.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 13, ca-
ractérisé en ce qu’en amont du premier dispositif
(14) de formation de boudins et du deuxiéme dispo-
sitif (7) de formation de boudins, il n’est prévu res-
pectivement qu’un seul dispositif d’écartement (4,
11) au moyen duquel, dans chaque trajet de maté-
riau, une bande du matériau plat découpé est apte
a étre déplacée dans un plan de la bande respective
transversalement a la direction de transport de la
bande, de sorte qu’une liaison par chevauchement
d’une bande extérieure respective avec une bande
intérieure est possible.

Utilisation d’un dispositif selon I'une des revendica-
tions 1 a 14 pour la fabrication de boudins creux a
double couche (20, 21), en particulier de tubes creux
en papier, de l'industrie de transformation du tabac.

Utilisation selon la revendication 15, caractérisée
en ce que les deux couches de boudins creux (20,
21) sont réalisées dans le méme matériau.

Utilisation selon la revendication 15, caractérisée
en ce que les deux couches des boudins creux (20,
21) sont en un matériau différent, les couches exté-
rieures des deux boudins creux (20, 21) étant no-
tamment en un méme matériau.
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