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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Strangmaterialabfor-
dervorrichtung fir eine Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie.

[0002] Beieiner Strangmaschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie muss beim Inbetriebnehmen die Ge-
schwindigkeit der Forderung des hergestellten Strangs
in einen Normbereich gelangen, um gewiinschte Eigen-
schaften des Strangs wie Festigkeit, Haltbarkeit einer
Umhdillungsmaterialnaht und weitere zu erreichen, um
den Strang einer normalen Weiterverarbeitung zuzuftih-
ren. Indem Moment, wo die entsprechenden Eigenschaf-
ten des Strangs erfillt sind, wird ein Schnitt, ein Bruch
bzw. ein Durchtrennen des Strangs vorgenommen und
das vor dem Schnitt, dem Bruch bzw. Durchtrennen er-
zeugte Strangmaterial abgefiihrt und der darauf folgende
Strang der normalen Weiterverarbeitung zugefiihrt.
[0003] Dies wird tblicherweise dadurch erreicht, dass
bei der Wiederinbetriebnahme einer Strangmaschine bis
zum Erreichen einer Normgeschwindigkeit und den wei-
teren gewinschten Eigenschaften des Strangs der her-
gestellte Strang auf einer anderen Bahn gefiihrt wird als
der Strang, der zur Weiterverarbeitung dienen soll.
[0004] Hierzu kénnen Fihrungselemente vorgesehen
sein, wie beispielsweise in der EP 0 286 828 B1 beschrie-
ben ist. Der Abschnitt des Strangs, der vor der Normge-
schwindigkeit und vor Erreichen der Eigenschaften des
Strangs erzeugt wurde, wird mit einer Art Hacksler in
kleine Stiicke zerschnitten und entweder weggeworfen
oder zur Rohstoffwiedergewinnung weggefordert. Bei
diesem Verfahren ist der Ubergang von einer ersten For-
derrichtung, in der das Material abgeférdert wird, zu einer
zweiten Forderrichtung, in der der Strang zur ordnungs-
gemalRen Weiterverwendung geférdert wird, kritisch. Ins-
besondere das Abtrennen der beiden Strangabschnitte
ist kritisch. Die DE 38 13 786 C2 beschreibt eine entspre-
chende Abtrennvorrichtung, die gut funktioniert.

[0005] Im Betrieb einer Strangmaschine kann es auch
geschehen, dass aufgrund eines Fehlers der Strang
nach Verlassen einer Formatvorrichtung, in der der
Strang gebildet wird und in dem beispielsweise ein Um-
hillungsmaterialstreifen um diesen gewickelt wird und
an einer Klebenaht verschlossen wird, aufplatzt, so dass
der Raum stromabwarts der Formatvorrichtung sehr
schnell verstopfen kann. Dieses Material muss dann ma-
nuell entfernt werden.

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
Komponenten einer Strangmaschine der Tabak verar-
beitenden Industrie fortzubilden, die fur einen sicheren
Betrieb der Strangmaschine dienen sollen. Es soll ferner
eine Strangmaterialabférdervorrichtung angegeben wer-
den, mittels der die Wiederinbetriebnahme einer Strang-
maschine ermdglicht ist und bei Auftreten eines Fehlers
in der Strangmaschine das nicht zur Weiterverarbeitung
vorgesehene Strangmaterial effizient abgeférdert wer-
den kann.

[0007] Die Aufgabe wird durch eine Strangmaterialab-
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fordervorrichtung umfassend eine erste Hebelvorrich-
tung und eine zweite Hebelvorrichtung gelost, wobei eine
Hebelvorrichtung relativ zur anderen Hebelvorrichtung
translatorisch bewegbar ist. Insbesondere ist eine trans-
latorische lineare Bewegung relativ zueinander vorgese-
hen. Vorzugsweise sind die erste und die zweite Hebel-
vorrichtung um eine gemeinsame Schwenkachse, die
insbesondere im Wesentlichen parallel zu einer Strang-
forderrichtung ist, verschwenkbar. In diesem Fall kann
die Strangmaterialabférdervorrichtung in den Wirkbe-
reich mit einem Strang bzw. einem Strangstiick, das ab-
zuférdern ist, verschwenkt werden, um anschlie3end mit
einer translatorischen, insbesondere linearen Bewe-
gung, eine Hebelvorrichtung anschlieRend den Strang
zu greifen und beispielsweise aus Bereichen herauszu-
ziehen, in denen der Strang noch steckt. Nach Freigeben
des Strangs kann dieser dann beispielsweise in einen
Behalter abgefiihrt werden. Diesbezglich sei insbeson-
dere auf die Figurenbeschreibung zu den Figuren 5 bis
7 verwiesen.

[0008] Vorzugsweise weist die zweite Hebelvorrich-
tung zwei Arme auf. Insbesondere vorzugsweise ist die
erste Hebelvorrichtung wenigstens teilweise zwischen
den Armen der zweiten Hebelvorrichtung angeordnet.
Wenn die erste und/oder zweite Hebelvorrichtung eine
Rolle umfasst, die in Eingriff mit dem Strangmaterial
bringbar ist, kann dieses sehr sicher aus Offnungen, in
denen der Strang noch stecken kann, herausgezogen
werden, ohne vorher zu zerrei3en bzw. gebrochen zu
werden. Durch diese MaRnahme ist eine Automatisie-
rung des Strangmaterialabférderns sehr einfach még-
lich.

[0009] ErfindungsgemaR ist eine Strangmaschine der
Tabak verarbeitenden Industrie mit einer Schneidvor-
richtung und einer Strangmaterialabférdervorrichtung,
die vorstehend beschrieben wurde, versehen.

[0010] Eine bevorzugte Strangdurchschneidvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie zeichnet sich
durch einen rotierend bewegten Schneidkdrper mit einer
Schneidkante aus, wobei der Schneidkérper auf einem
ersten Rotationskorper mit einer Rotationsachse ange-
ordnetist, wobeider Schneidkdrperim Wesentlichen par-
allel zur Rotationsachse des ersten Rotationskdrpers an-
geordnetist, und wobei der Schneidkorper eine Ausdeh-
nung wenigstens von einem Befestigungspunkt zu einer
Schneidkante aufweist, wobei sich durch die Ausdeh-
nung eine Tangente des ersten Rotationskérpers oder
eine Parallele hierzu erstreckt.

[0011] Durch die Anordnung des Schneidkdrpers im
Wesentlichen parallel zur Rotationsachse eines ersten
Rotationskdrpers kann ein sehr effizienter und genauer
Schnitt durch einen Strang der Tabak verarbeitenden In-
dustrie durchgefiihrt werden. Unter erstem Rotationskor-
per ist im Rahmen dieser Erfindung inshesondere ein
rotierender Korper zu verstehen, der eine Rotationssym-
metrie aufweisen kann, diese aber nicht aufweisen muss.
So kann beispielsweise auch ein Teilzylinder vorgese-
hen sein oder ein Kegel bzw. ein Teilkegel oder einfach
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nur ein Arm, an dessen auferem Ende der Schneidkor-
per tangential oder parallel hierzu oder im Wesentlichen
parallel zur Rotationsachse des ersten Rotationskorpers
angeordnet ist, also beispielsweise nicht ganz am Ende
des Armes sondern radial versetzt hierzu, wobei unter
tangential angeordnet bzw. parallel zur tangentialen An-
ordnung insbesondere eine an dem ersten Rotationskor-
per tatsdchlich vorherrschende Tangente gemeint ist
oder aber eine Tangente gemeint ist, die an einem durch
Rotation erzeugten Kreis anliegen kann.

[0012] Die Tangente oder die Parallele zur Tangente
verlauft also vorzugsweise durch einen Befestigungs-
punkt des Schneidkorpers zu einer Schneidkante, oder
aber eine Parallele zur Tangente verlauft durch die Aus-
dehnung des Schneidkodrpers. Besonders bevorzugt ist
eine Ausfuihrungsform, in der der Schneidkorper wenig-
stens teilweise in langsaxialer Richtung der Drehachse
Uber den ersten Rotationskdrper hinausragt. Hierbei ist
die Schneidkante von dem ersten Rotationskorper be-
abstandet bzw. zu dem Rotationskérper beabstandet,
beispielsweise unterhalb oder oberhalb des ersten Ro-
tationskorpers relativ zur axialen Richtung der Drehach-
se gesehen. Die Schneidkante wird vorzugsweise bei
der Rotation des ersten Rotationskdrpers senkrecht zur
Drehachse bewegt. Der Schneidkérper und die Schneid-
kante ragen vorzugsweise Uber den Bereich des ersten
Rotationskoérpers hinaus, der benachbart zu der Mantel-
flache ist bzw. an die Mantelflache angrenzt. Der
Schneidkérper ragt also tber die Endflachen des ersten
Rotationskorpers hinaus. Unter Strangdurchschneidvor-
richtung ist im Rahmen der Erfindung auch eine Strang-
trennvorrichtung bzw. Strangdurchtrennvorrichtung zu
verstehen.

[0013] Vorzugsweise ist die Schneidkante im Wesent-
lichen parallel zur Drehachse des ersten Rotationskor-
pers angeordnet. Die Schneidkante kann allerdings auch
schrag hierzu angeordnet sein oder es kann eine ange-
schragte Schneidkante vorgesehen sein. Die Schneid-
kante ist quer, vorzugsweise senkrecht zur Tangente
oder Parallelen hierzu, die durch die Ausdehnung des
Schneidkorpers verlauft, angeordnet.

[0014] Wenn die Drehachse des ersten Rotationskor-
pers beabstandet zu einer Langsachse eines zu schnei-
denden Strangs ist, also gegeniber der Langsachse ver-
setzt ist, kann ein Schnitt mit minimaler oder keiner Stau-
chung eines sich bewegenden Strangs quer zur Bewe-
gungsrichtung des Strangs erzielt werden.

[0015] Vorzugsweiseistdie Drehachse des ersten Ro-
tationskérpers in einem Winkel zur Langsachse eines zu
schneidenden Strangs angeordnet, der ungleich 90° ist.
Der Winkel ist zwischen der Drehachse bzw. einer Pro-
jektion der Drehachse auf die Langsachse zu messen
bzw. angegeben, da die Drehachse und die Langsachse
sich nicht notwendigerweise schneiden missen. Der
Winkel entspricht einem Winkel, der durch eine entspre-
chende parallele Verschiebung der Drehachse oder der
Langsachse sich zwischen den beiden Achsen ergibt.
Vorzugsweise ist der Winkel zwischen der Drehachse
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des ersten Rotationskorpers und der Langsachse im
stromabwartigen Teil des Strangs kleiner 90°. Dieser
Winkel ist vorzugsweise in Abhéngigkeit der Geschwin-
digkeit des Strangs und insbesondere des Abstand der
Drehachse zur Langsachse einstellbar, um einen mog-
lichst sauberen Schnitt ohne Stauchung des Strangs zu
ermdglichen.

[0016] Besonders bevorzugtist es, wenn eine Nut zur
Flhrung eines Strangs vorgesehen ist, die zum einen fir
einen sauberen Schnitt sorgt und zum anderen fir eine
gute FUhrung des Strangs. Die Nut erstreckt sich langsa-
xial zum Strang bzw. kann auch die Léangsachse des
Strangs zumindest im Bereich der Schneidvorrichtung
definieren.

[0017] Esistfernervorzugsweise eine kreisabschnitts-
formige Nut oder Offnung vorgesehen, die eine Hin-
durchbewegung des (ber den ersten Rotationskorper
hinausragenden Teils des Schneidkdrpers ermdglicht.
[0018] Eine bevorzugte Strangdurchschneidvorrich-
tung der Tabak verarbeitenden Industrie ist mit einem
rotierend bewegten Schneidkorper versehen, der ein
Messer aufweist, wobei die Schneidkante des Messers
parallel zur Rotationsachse des Schneidkérpers ange-
ordnet ist. Vorzugsweise ist die Schneidkante wenig-
stens doppelt so lang wie der Durchmesser des durch-
zuschneidenden bzw. durchzutrennenden Strangs. Vor-
zugsweise erstreckt sich das Messer senkrecht zur Ro-
tationsachse uber den Schneidkorper. Hierdurch kdnnen
sehr prazise Schnitte ausgefiihrt werden. Vorzugsweise
ist der Schneidkorper ein Rotationskorper oder ein Teil
eines Rotationskoérpers.

[0019] Besonderseffizientistdie Strangdurchschneid-
vorrichtung dann, wenn eine Schneidwalze vorgesehen
ist, die mit dem Schneidkdrper zusammenwirkt. Hierzu
ist vorzugsweise eine Nut in der Schneidwalze vorgese-
hen, in die das Messer im Betrieb zeitweise eintaucht.
Vorzugsweise weist der Schneidkdrper und/oder die
Schneidwalze eine Aussparung oder eine Abflachung
auf. Eine Aussparung ist im Rahmen der Erfindung ins-
besondere ein sich liber eine gewisse Lange parallel zur
Rotationsachse erstreckender Einschnitt im Rotations-
korper, sodass sich dort ein Freiraum im Rotationskorper
ergibt. Eine Abflachung istim Rahmen der Erfindung ins-
besondere ein Rotationskdrper, von dem Material ent-
ferntwurde. Bei einem zylinderférmigen Rotationskorper
ist beispielsweise dann ein Zylinderabschnitt entfernt.
Bei einem Schnitt durch den Rotationskérper ware dann
ein Teilkreisabschnitt entfernt.

[0020] Im Betrieb dienen die Aussparung und/oder die
Abflachung dazu, fiir das Strangmaterial ausreichend
Raum zu lassen, damit dieses von der Strangdurch-
schneidvorrichtung und insbesondere dem Schneidkor-
per und der Schneidwalze ungehindert hindurchtreten
kann bzw. geférdert werden kann. Dieses gilt zum einen
im Betrieb, wenn der gebildete Strang zur Weiterverar-
beitung benutzt werden soll, als auch beim Anfahren, bei
dem beispielsweise das Strangmaterial auf einer ande-
ren Bahn geflhrt wird.
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[0021] Wenn wenigstens eine Druckluftdiise vorgese-
henist, die ausgebildetist, um Druckluftim Betrieb gegen
den Strang zu richten, kann das Anfahren der Strang-
produktion und die Uberfiihrung der Strangférderrich-
tung von dem Anfahren in die endgiiltige Produktion un-
terstitzt werden. Hierbei kann beispielsweise eine
Druckluftdiise vorgesehen sein, die oberhalb vom Strang
angeordnetist und in Strangférderrichtung sowie ein we-
nig abwarts gerichtet ist. Es kann ferner eine Druckluft-
dise vorgesehen sein, die unterhalb vom Strang ange-
ordnet ist und Druckluft in Strangférderrichtung und ein
wenig aufwérts ausgerichtet ist. Je nach gewunschter
Stranglage kénnen die obere oder die untere oder beide
Druckluftdiisen betrieben werden.

[0022] Vorzugsweise ist ferner eine Strangdurch-
schneidvorrichtung mit einem rotierend bewegbaren
Schneidkérper mit einer Schneidkante vorgesehen, wo-
bei der Schneidkdrper um eine Rotationsachse beweg-
bar ist, die quer zu einem vom Schneidkdrper durch-
schneidbaren Strang liegt, wobei die Rotationsachse im
Betrieb der Strangdurchschneidvorrichtung im Wesent-
lichen horizontal angeordnet ist. Vorzugsweise ist der
Schneidkdérper um eine Rotationsachse bewegbar, die
im Wesentlichen senkrecht zu einem vom Schneidkdrper
durchschneidbaren Strang liegt. Vorzugsweise ist der
Schneidkérper vom Strang wegschwenkbar. Weg-
schwenkbar bedeutet im Rahmen der Erfindung insbe-
sondere aus dem Wirkbereich mit dem Strang schwenk-
bar.

[0023] Vorzugsweise ist eine Strangfiihrung vorgese-
hen, die baulich mit dem Schneidkdérper angeordnet ist,
so dass diese um eine gemeinsame Schwenkachse von
dem Strang wegschwenkbar sind. Die Strangfihrung
und der Schneidkdrper sind beispielsweise so ausgestal-
tet, dass die Rotationsachse des Schneidkérpers und
eine Strangfuihrungsflache im Wesentlichen parallel zu-
einander sind.

[0024] Die Schwenkachse ist vorzugsweise im We-
sentlichen parallel zu dem hergestellten Strang angeord-
net. Im Unterschied zur DE 38 13 786 C2 ist der Schneid-
korper gemaf der Erfindung senkrecht zum Schneidkor-
per gemal dem im genannten Dokument angeordnet.
Die Fuhrungsflache ist neben dem Schneidkdrper ange-
ordnet und nicht wie in DE 38 13 786 C2 quasi im
Schneidkorper untergebracht.

[0025] Vorzugsweise ist stromaufwarts der Schneid-
vorrichtung ein Gegenhalter angeordnet, der das Strang-
durchschneiden unterstitzt. Der Gegenhalter kann eine
Art Abschlager sein. Der Gegenhalter kann eine geringe
Voreilung beim Heranfahren an den Strang erfahren, so
dass er bereits in der fiir einen Trennschnitt erforderli-
chen Gegenhaltelage hat, wenn der Schneidkdrper mit
seinem Schneidmesser auf den Strang einwirkt. Der Ge-
genhalter istim Gegensatz zur DE 38 13 786 C2 in For-
derrichtung des Strangs vor dem Schneidkorper ange-
ordnet und nicht wie im eben genannten Dokument da-
hinter.

[0026] Eine bevorzugte weitere Strangmaterialabfor-
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dervorrichtung fur eine Strangmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie weist zwei gegenlaufig drehende
zweite Rotationskorper auf, wobei mittels der zweiten
Rotationskdrper Strangmaterial zwischen den zweiten
Rotationskdrpern einziehbar und anschlie3end abfor-
derbar ist, wobei ein sich zwischen den zweiten Rotati-
onskoérpern bildender Spalt sich im Wesentlichen in For-
derrichtung eines Strangs im Produktionsbetrieb er-
streckt. Unter Produktionsbetrieb wird im Rahmen der
Erfindung insbesondere die Produktion oder Herstellung
eines Strangs in der vorgebbaren Normgeschwindigkeit
bzw. eines ordnungsgemafien Strangs, der zur Weiter-
verarbeitung gefordert werden kann, verstanden.
[0027] Die zweiten Rotationskérper sind vorzugswei-
se ein wenig beabstandet, um ausreichend Strangmate-
rial durch die Licke der zweiten Rotationskorper abfih-
ren zu kdnnen. Die Drehrichtung der zweiten Rotations-
korper ist derart, dass die Drehkomponente des jeweili-
gen zweiten Rotationskdrpers an der zum anderen zwei-
ten Rotationskorper nachstliegenden Stelle in die gleiche
Richtung zeigt, und zwar weg von dem Raum, aus dem
Strangmaterial abzufuhren ist. Vorzugsweise sind die
Rotationsachsen der zweiten Rotationskdrper im We-
sentlichen parallel. Die zweiten Rotationskdrper sind vor-
zugsweise zylinderférmig. Diese kdnnen allerdings auch
kegelférmig sein oder jeweils einen Arm oder mehrere
Arme aufweisen. Die zweiten Rotationskorper kénnen
auch im Querschnitt sternférmig sein oder eine geome-
trische Figur darstellen, die nicht kreisférmig im Quer-
schnitt ist. Im Falle von einer Kegel- bzw. Kegelstumpf-
form kann es Sinn machen, die Rotationsachsen der
zweiten Rotationskoérper nicht parallel anzuordnen, und
zwar derart, dass die Tangentialflachen der Linien der
jeweiligen Mantelflache der zweiten Rotationskérper an
der Stelle, wo diese sich am nachsten kommen, parallel
zueinander sind, so dass sich insbesondere ein gerader
Schlitz bildet.

[0028] Vorzugsweise sind die Rotationsachsen der
zweiten Rotationskorper quer zur Forderrichtung eines
Strangs angeordnet. Quer bedeutet im Rahmen der Er-
findung, dass der Spalt in einem Winkel von > 0° bis 40°
vom Strang weg orientiert ist, wobei der Strang und der
Spaltin einer Ebene angeordnet sind. Der durch die zwei-
ten Rotationskorper gebildete Schlitz bzw. Spalt bildet
eine Linie, die vorzugsweise eine Komponente aufweist,
die parallel zur Forderrichtung des Strangs angeordnet
ist.

[0029] Vorzugsweise sind die zweiten Rotationskor-
per relativ zueinander druckbelastet bzw. kraftbelastet.
Hierdurch kénnen unterschiedliche Mengen Filtermate-
rial ohne Probleme abgeférdert werden. Vorzugsweise
ist ein erster zweiter Rotationskérper gegen einen zwei-
ten zweiten Rotationskorper federbelastet. Unter feder-
belastet wird im Rahmen der Erfindung verstanden, dass
der erste zweite Rotationskorper mit einer Feder vorge-
spannt ist, dergestalt, dass der erste zweite Rotations-
korper gegen den zweiten zweiten Rotationskdorper
driickt. Hierzu ist der erste zweite Rotationskérper in
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queraxialer Richtung beweglich ausgebildet. Vorzugs-
weise sind beide zweiten Rotationskérper mit Federn
vorgespannt und beide entsprechend in queraxialer
Richtung beweglich.

[0030] Vorzugsweise ist ein zweiter Rotationskdrper
eine Transportwalze und besonders bevorzugt sind bei-
de zweite Rotationskorper jeweils Transportwalzen. An-
stelle von Transportwalzen kénnen auch Kegel, Hebel,
einarmige, zweiarmige, dreiarmige bis n-armige (n ganz-
zahlig) Rotationskdrper bzw. Vorrichtungen vorgesehen
sein, die zum Transport von Material geeignet sind. Fur
den Fall, dass die zweiten Rotationskorper keine Rota-
tionskorper im mathematischen Sinne sind, sondern ro-
tierende Korper mit Armen, die sich radial erstrecken,
kann vorgesehen sein, dass die zwei zweiten Rotations-
korper derart zusammenwirken, dass die Arme an der
Mantelflache bzw. an der aufRenliegenden Flache mit-
einander zusammenwirken. Die Arme kdnnen allerdings
auch ineinander eingreifen, wenn beispielsweise das Fil-
termaterial gleichzeitig mit der Abférderung auch zerklei-
nert werden soll. Die zweiten Rotationskdrper kdnnen
beispielsweise auch sternférmig ausgebildet sein. Vor-
zugsweise sind die Rotationskdrper symmetrisch ausge-
bildet. Es kénnen bei den zweiten Rotationskdrpern auch
Vertiefungen und Erhéhungen im Umfang bzw. in der
Mantelflache vorgesehen sein, die die Funktionalitat des
Transports verbessern.

[0031] Wenn vorzugsweise eine Strangmaterialleit-
vorrichtung stromaufwarts oder im Bereich der zweiten
Rotationskdrper vorgesehen ist, ist gewéhrleistet, dass
das Strangmaterial auch vollstandig abgeférdert werden
kann. Bei einer Strangmaterialleitvorrichtung kann es
sich beispielsweise um eine Abdeckung handeln, die das
Material in eine gewiinschte Richtung ablenkt.

[0032] Es ist ein bevorzugtes Verfahren zum Betrieb
einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indu-
strie dadurch angegeben, dass flir die Produktion eines
Strangs zunéchst ein Strang gebildet und geférdert wird
und in dem Fall, dass die Produktion unterbrochen wird,
wobei das Unterbrechen durch eine Bedienperson oder
einen Sensor ausgeldst wird, das in der Strangmaschine
verbliebene Material automatisch aus der Strangmaschi-
ne entfernt wird und anschliefend die Produktion neu
gestartet wird. Durch diese Verfahrensfiihrung kann bei
einer Produktionsunterbrechung effizient und automa-
tisch die Strangproduktion wieder gestartet werden, wo-
bei Fehlproduktionen von Strangmaterial vermieden
werden. Vorzugsweise wird nach dem Start der Produk-
tion der Anfahrschuss abgetrennt und anschlieRend der
Strang den weiteren Verarbeitungsschritten zugefihrt.
Mit dem anschlieRenden Zufiihren des Strangs zu den
weiteren Verarbeitungsschritten ist insbesondere die
Gut-Produktion gemeint, also ein Strang mit vorgebba-
ren Eigenschaften und/oder ein Strang, der eine Sollge-
schwindigkeit erreicht hat. Vorzugsweise wird fiir den
Fall, dass der Strang sich éffnet, das Strangmaterial Gber
zwei zweite Rotationskorper abgefordert wird, wobei die
zweiten Rotationskdrper das Strangmaterial in einem
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sich zwischen den zweiten Rotationskdrpern bildenden
Spalt hindurchférdern. Die Rotationskdrper drehen sich
bzw. rotieren, um das Strangmaterial entsprechend effi-
zient abzuférdern.

[0033] Vorzugsweise geschieht das Entfernen des
Strangmaterials mittels Hebelvorrichtungen, mittels der
das Strangmaterial erfasst und bewegt und anschlie-
Rend wieder freigegeben wird. Hierbei wird insbesonde-
re Strangmaterial aus Offnungen herausgezogen, was
sonst zu Fehlproduktionen beim Starten der Produktion
fuhren wirde.

[0034] Ein weiteres bevorzugtes Verfahren zum Be-
trieb einer Strangmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie ist dadurch angegeben, dass Strangmaterial zwi-
schen einem sich durch zwei zweite Rotationskorpern
bildenden Spalt hindurch abgeférdert wird, wobei strom-
aufwarts der zweiten Rotationskdrper ein Strang gebildet
wird und nach dem Bilden stromaufwarts der zweiten Ro-
tationskorper zerschnitten wird, sobald ein Strang mit
vorgebbaren Eigenschaften hergestellt wird oder eine
Sollgeschwindigkeit erreicht wird, und wobei der relativ
zur Schnittstelle stromabwartige Abschnitt des Strangs
abgeférdert wird und der relativ zur Schnittstelle strom-
aufwartige Teil des Strangs zur Weiterbearbeitung an
den zweiten Rotationskdrpern vorbeigefuhrt wird. Dieses
Verfahren eignet sich besonders zum Wiederanfahren
oder Inbetriebnehmen einer entsprechenden Strangma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0035] Vorzugsweise ist die Rotationsgeschwindigkeit
der zweiten Rotationskdrper wenigstens zeitweise gro-
Rer als die Fordergeschwindigkeit des Strangs bei dem
Herstellen des Strangs. Das Strangmaterial wird somit
etwas schneller abgefuhrt als der Strang gebildet wird.
Die Rotationsgeschwindigkeit der zweiten Rotationskor-
per ist vorzugsweise groR3er als die Geschwindigkeit ei-
nes Formatbandes, in dem der Strang gebildet wird. Vor-
zugsweise ist die hdhere Geschwindigkeit solange vor-
gesehen, wie wenigstens eine vorgebbare Eigenschaft
des Strangs nicht vorliegt oder eine vorgebbare Strang-
férdergeschwindigkeit nicht erreicht ist. Ab Erreichen ei-
ner vorgebbaren Strangfordergeschwindigkeit bzw. ab
Erreichen der gewlinschten Eigenschaften kann die Ge-
schwindigkeit der zweiten Rotationskdrper auf die For-
dergeschwindigkeit des Strangs angepasst werden.
[0036] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben. Beziglich aller im Text
nicht néher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten
wird ausdrticklich auf die Zeichnungen verwiesen. Es zei-
gen:

Fig. 1 eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung eines Teils einer Strangmaschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung eines

Teils des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1 in
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Seitenansicht,
Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Schneid-
vorrichtung,
Fig. 4 eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung der Schneidvorrichtung aus Fig. 3,
Fig. 5 einen Teil einer Ausfuhrungsform einer erfin-
dungsgemafien Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie in schematischer
Darstellung,
Fig. 6 denTeilaus Fig. 5 aus einer anderen Perspek-
tive und in einem anderen Verfahrenszustand
in schematischer Darstellung,
Fig. 7a  eine erfindungsgeméRe Strangmaterialabfor-
dervorrichtung in schematischer Seitenan-
sicht in weggeschwenkter Position,
Fig. 7b  dieVorrichtung aus Fig. 7ain einer zum Strang
geschwenkten Position,

Fig. 7c  die Fig. 7b in einer schematischen Draufsicht,

Fig. 7d  die erfindungsgeméafRe Strangmaterialabfor-
dervorrichtung in einem Schritt des Strangma-
terialherausziehens in schematischer Seiten-
ansicht, und

eine schematische Draufsicht auf die Vorrich-
tung gemaf Fig. 7d

Fig. 7e

[0037] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0038] Fig. 1 zeigt eine schematische dreidimensiona-
le Darstellung eines Teils einer Strangmaschine 10 der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei in diesem Bei-
spiel ein Filterstrang 13 hergestellt wird. Hierzu wird Fil-
termaterial wie tblich auf einen Umhiillungsmaterialstrei-
fen auf einem Formatband aufgebracht und der Umhil-
lungsmaterialstreifen in dem Format um das Filtermate-
rial gewickelt. Zum VerschlieRen des Umhullungsmate-
rialstreifens wird eine Klebnaht geschlossen. Der ge-
schlossene Filterstrang 13 wird dann durch eine Trans-
portdiise 16 in Richtung eines Messelements gefiihrt,
mittels dem einige Eigenschaften des Filterstrangs er-
mittelt werden. AnschlieBend wird der Filterstrang in eine
Ablangvorrichtung verbracht, in der der Filterstrang in
entsprechend groRRe Filterelemente bzw. Filter zerschnit-
ten wird, um anschlieBend mit Tabakstocken zusam-
mengebracht zu werden und zu Filterzigaretten weiter
verarbeitet zu werden.

[0039] Bei der Inbetriebnahme einer Filterstrangma-
schine 10 der Tabak verarbeitenden Industrie wird zu-
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néchst die Geschwindigkeit des Filterstrangs bis zu einer
Normgeschwindigkeit erhéht. Der bis zum Erreichen der
Normgeschwindigkeit hergestellte Strang hat tblicher-
weise nicht die Eigenschaften, die gewiinscht sind, wes-
wegen dieser Teil des Filterstrangs ublicherweise abge-
fuhrt wird, wie beispielsweise in der EP 0 286 828 Bl
dargestellt. Es ist nun eine alternative Abférderung des
Filtermaterials vorgesehen, in dem zwei zweite Rotati-
onskdrper in Form von Transportwalzen 19 und 20 in
einer Strangmaterialabférdervorrichtung 11 vorgesehen
sind. Das entsprechende Strangmaterial wird durch eine
Abdeckung 23 nach unten in Richtung der Transportwal-
ze 19 und 20 gezwungen, so dass die Transportwalzen
19 und 20 in dem Schlitz zwischen den beiden Trans-
portwalzen 19, 20 Strangmaterial erfassen und dieses
durch diesen Schlitz nach unten in Fig. 1 fordern. In dem
Fall,in dem der Strang nicht zerrissen sondern einstuckig
abgefordert wird, kann die Fordergeschwindigkeit durch
die Transportwalzen etwas héher sein als die Strangge-
schwindigkeit in dem Format 47.

[0040] Nachdem die Normgeschwindigkeit bei der
Strangherstellung erreicht ist und die gewiinschten Ei-
genschaften des Filterstrangs auch erreicht sind, wird
mittels der Messerwalze 14 und der Schneidwalze 15,
die synchron bewegbar sind, der Strang durch Zusam-
menwirken der beiden Walzen 14 und 15 und insbeson-
dere durch das Messer 33, zerschnitten. Der Strang 13
wird dannwiein Fig. 1 dargestellt, zur Weiterverarbeitung
gefordert. Die Abdeckung 23 kann an einem festen Ort
angeordnetsein. Die Abdeckung 23 kann allerdings auch
bewegbar vorgesehen sein, dergestalt, dass beim Ab-
foérdern des Strangmaterials durch die Strangmaterialab-
fordervorrichtung 11 die Abdeckung 23 weiter in Rich-
tung der Transportwalzen 19 und 20 angeordnet ist und
bei Herstellung eines ordnungsgemafen Strangs 13, der
dann zur Weiterverarbeitung geférdert wird, etwas hoher
gefahren werden, um den Weg nicht zu versperren. Die
Transportwalzen 19 und 20 werden beispielsweise tUber
einen Servomotor 17 und einen Zahnriementrieb 18 an-
getrieben, und zwar in der dargestellten Pfeilrichtung.
Die Messerwalze 14 wird in der dargestellten Pfeilrich-
tung durch einen Servomotor 21 und eine Stirnradstufe
22 angetrieben. Entsprechend wird auch die Schneid-
walze 15 angetrieben.

[0041] Die in Fig. 1 angedeutete Schneidvorrichtung
12istin Fig. 2 in einer schematischen Schnittdarstellung
deutlicher dargestellt.

[0042] Es kann ferner im Betrieb der erfindungsgema-
Ben Strangmaschine 10 zu einem Strangplatzer kom-
men, so dass aufgrund der Lénge der Signallaufzeichen
nach der Feststellung des Strangplatzers ca. 3 m bis 5
m Strang produziert werden, die den Raum zwischen
einer Messduse und dem Formatband unkontrolliert ful-
len kdnnen. Aus diesem Grund ist es sinnvoll, die Trans-
portwalzen 19 und 20 permanent laufen bzw. rotieren zu
lassen, um das Strangmaterial gezielt abzutransportie-
ren und um eine Verstopfung zu verhindern.

[0043] EinStrangplatzer kann beispielsweise durch ei-
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ne Bedienperson festgestellt werden, die dann einen
Stopp der Produktion initiiert. Alternativ kann ein Sensor
250" im Bereich zwischen der Lage des Strangs 13 wéh-
rend der ordnungsgemaRen Produktion und den Trans-
portwalzen 19 und 20 vorgesehen sein. Dieser Sensor
kann relativ schnell einen Strangplatzer erkennen. Bei-
spielsweise kann hierzu eine Lichtschranke Verwendung
finden. Alternativ kann ein Sensor 250 unterhalb der
Transportwalzen 19, 20 angeordnet sein. Dieser Sensor,
der auch eine Lichtschranke sein kann, reagiert natur-
gemal etwas spater als der Sensor 250, allerdings auch
noch relativ zeitig, da bei einem aufgeplatzten Strang
relativ schnell Material durch die Transportwalzen 19, 20
transportiert wird.

[0044] Beieinem kurzzeitigen Strangplatzer platzt der
Strang nach Verlassen des Kiihisteges, der beispiels-
weise in Fig. 2 mit der Bezugsziffer 27 dargestellt ist, auf
und wird bis zu einer Messduise, die beispielsweise in
den Figuren 5 und 6 dargestellt ist, weitertransportiert.
Der Strang bleibt an der Messduse hangen und knickt
aus. Eine Abdeckung 23 auf dem Strang bzw. tiber dem
Strang erzwingt die Abknickung des Strangs in Richtung
der Transportwalzen 19 und 20. Die Transportwalze 19
ist vorzugsweise angefedert, so dass auch mehrlagiges
Strangmaterial abtransportiert werden kann. Die Trans-
portwalzen erfassen den Strang und férdern ihn Uber ei-
nen Kanal unterhalb der Transportwalzen 19, 20 aus der
Maschine heraus. Die Maschine 10 kann den Strangplat-
zer Uber Detektoren 250, 250’ erkennen und wird gere-
gelt in einen Stopp gefahren. Beim Aufplatzen des ge-
samten Filterstranges wird der aufgeplatzte Strang durch
Transportdiisen und den Strangabschneider direkt in die
Transportwalzen 19, 20 gefordert. Die Transportwalzen
erfassen den Strang und férdern ihn Uber einen Kanal
aus der Maschine heraus. Die Maschine erkennt auch
Uber einen Detektor den Strangplatzer und wird geregelt
in einen Stopp gefahren.

[0045] Zum automatischen Wiederanfahren nach ei-
nem geregelten Stopp transportiert das Formatband den
Strang bis er, verursacht durch die fehlende Beleimung
beim geregelten Stopp, ausknickt und von den Trans-
portwalzen 19, 20 eingezogen wird. Die Transportwalzen
laufen vorzugsweise mit leichter Ubergeschwindigkeit
synchron zum Formatband. Die Stranggeschwindigkeit
wird bis auf beispielsweise 80 m/min beschleunigt. Nach-
dem der Strang geschlossen ist, trennt das Strangab-
schneiderwalzenpaar bzw. die Schneidvorrichtung 12
den Strang. Der geschnittene Strang wird geradeaus in
die Messdise gefordert, und zwar geman der Strangfor-
derrichtung "Betrieb" 28 aus Fig. 2. Der abgetrennte Teil
des Strangs 13 wird mittels der Transportwalzen 19 und
20 durch einen Kanal der Maschine abgefordert.

[0046] Bei einem automatischen Wiederanfahren
nach einemungeregelten Stopp ist der Strang schon zwi-
schen den Zugwalzen 19, 20 eingezogen. Die weitere
Verfahrensweise entspricht dem Wiederanfahren nach
einem geregelten Stopp, das vorstehend beschrieben
wurde.
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[0047] Beim automatischen Anfahren bzw. Inbetrieb-
nehmen einer erfindungsgemalen Strangmaschine
kommt der Strang offen aus dem Formatband 25, das in
Fig. 2 dargestellt ist. Das Formatband 25 wird hier Gber
eine Umlenkrolle 26 umgelenkt. Der Strang 13 ist in Fig.
2 allerdings nicht offen dargestellt sondern geschlossen
und in entsprechendem normalen Betrieb der Strangma-
schine. Aufgrund des offenen Strangs muss diese durch
die Transportdise 16 mit Unterstiitzung von Druckluft 24
durch die Transportdiise 16, speziell hier die Druckluft-
disen 237 und 238, und den Strangabschneider bzw.
Schneidvorrichtung 12 transportiert werden. Der offene
Strang wird durch die Transportwalzen 19, 20 eingezo-
gen. Die weitere Funktionsweise entspricht dem Anfah-
ren und Inbetriebnehmen nach geregeltem Stopp.
[0048] Stromabwaérts der Transportwalzen 19, 20 kann
ein Strangzerhécksler vorgesehen sein. Der in Fig. 2 dar-
gestellte Kiihlsteg 27 dient zum Abbinden der Klebstoff-
naht auf dem Umhdullungsmaterialstreifen.

[0049] Zum Strangschneiden wird insbesondere Be-
zug genommen auf Fig. 2, die eine schematische Schnitt-
darstellung eines Teils einer erfindungsgeméaien
Strangmaschine 10 darstellt. Der Strang 13 wird beim
Anfahrenvon den Transportwalzen 19, 20 mit einer leich-
ten Ubergeschwindigkeit gezogen. Der Strang ist bei Er-
reichen der Normgeschwindigkeit geschlossen und hat
beispielsweise eine Geschwindigkeit von max. 80 m/min.
erreicht. Kurz vor dem Schnitt wird die Geschwindigkeit
der Transportwalzen 19, 20 gegeniiber dem Formatband
25 reduziert, und zwar entweder auf die gleiche Ge-
schwindigkeit wie das Formatband oder unterhalb dieser
Geschwindigkeit. Die Messerwalze 14 und die Schneid-
walze 15 werden auf Stranggeschwindigkeit beschleu-
nigt. Dabei wird der Strang durch die Schneidwalze 15
angehoben und begradigt. Nach dem Schnitt werden
Messerwalze 14 und Schneidwalze 15 innerhalb von
180° abgebremst.

[0050] In einer anderen Variante der Verfahrensfiih-
rung beim Strangschneiden gemaf Fig. 2 wird beim An-
fahren der offene Filterstrang 13 durch die Transportdiise
16 mit Unterstiitzung von Druckluft 24 aus den Druck-
luftdiisen 237 und/oder 238 und durch die Messerwalze
14 und die Schneidwalze 15 gefahren. Hierzu sind ent-
sprechende Aussparungen 236, 236’ der Walzen 14, 15
vorgesehen, die in Fig. 2 als nicht-schraffierte Flachen
erkennbar sind. Der Strang 13 wird von den Transport-
walzen 19, 20 erfasst, wobei der Strang 13 noch in einer
Strangforderrichtung "Anfahren" 29 geférdert wird. Der
Strang 13 wird mit leichter Ubergeschwindigkeit im Ver-
gleich zur Geschwindigkeit des Strangs im Format bzw.
der Geschwindigkeit des Formatbandes 25 gezogen. So-
bald der Strang geschlossen ist bzw. zu einem Zeitpunkt,
in dem der Strang geschlossen ist, wird der Strangab-
schneider bzw. die Schneidvorrichtung 12 auf die dop-
pelte Stranggeschwindigkeit beschleunigt und schneidet
den Strang 13 in Stucke. Hierzu wird die Messerwalze
14 und die Schneidwalze 15 in entsprechend dargestell-
ter Rotationsrichtung um die Rotationsachsen 234 bzw.
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24’ gedreht. Die Schneidkante 233 des Messers 33
kommt in Wirkverbindung mit dem Strang 13 und taucht
ein wenig in die Nut 235 der Schneidwalze 15 ein.
[0051] Die Filterstabe bzw. das Uberschussige Strang-
material werden durch die Transportwalzen 19, 20 er-
fasst und abtransportiert. Der Strang 13, der aus dem
Kuhlsteg 27 kommt, wird nicht geknickt. Der Strang ist
geschlossen und hat eine Geschwindigkeit von ungefahr
max. 80 m/min. Nach dem letzten Schnitt werden die
Messerwalzen 14 und die Schneidwalze 15 innerhalb
von 180° abgebremst und der ordnungsgemalRe Strang
wird in Strangférderrichtung "Betrieb" 28 gefordert.
[0052] Ein alternatives und besonders bevorzugtes
Schneidkonzept soll nun im Zusammenhang mit den Fi-
guren 3 und 4 erlautert werden.

Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Schneidvorrichtung 12. Ein Messer 33
bzw. eine Messerklinge ist an einem Messertrager 32
montiert bzw. angeordnet, der sich in einer zum Strang
13 geneigten Ebene dreht, und zwar in einer Drehrich-
tung, die durch win Fig. 3 angedeutet ist. Durch die ge-
neigte Ebene schneidet das Messer 33 die Bahn des
Strangs 13 nur an einer Stelle. Der Strang 13 lauft, wie
in Fig. 4 dargestellt ist, durch eine nach unten gedffnete
Nut. Die Schneidvorrichtung 12 kann allerdings auch so
angeordnet sein, dass die Nut nicht nach unten sondern
zur Seite oder nach oben gedtffnet ist. In Fig. 4 ist die
erfindungsgeméafe Schneidvorrichtung 12 in einer sche-
matischen dreidimensionalen Darstellung gezeigt.
[0053] Der Drehpunkt bzw. die Drehachse 31 ist um
das Maf3 A von der Strangachse 30 versetzt, so dass
beim Schnitt eine Bewegungskomponente in Strangfor-
derrichtung entsprechend der Stranggeschwindigkeit
entsteht. Diese Bewegungskomponente ist mit Vy ange-
deutet. Die tatséchliche Bewegung ist durch den Vektor
V7 angedeutet. Die Bewegungskomponente quer zur
Strangforderrichtung ist durch Vy angedeutet. Durch ei-
ne optimale Auslegung des MaRes A im Verhaltnis zur
Stranggeschwindigkeit und der Motordrehzahl bzw. der
Drehzahl des Messertragers w kann die Stauchung, die
der Strang 13 wéhrend des Schnitts erféhrt, auf ein Mi-
nimum reduziert werden. Beispielsweise kann die Stau-
chung weniger als 1 mm werden.

[0054] Vorteil dieser Anordnung ist, dass ein vollkom-
men aufgeplatzter Strang nicht aufgestaut werden kann,
da er auf keine Stérkanten treffen kann. Aul3erdem kann
der Strang 13 leicht nach unten abgelenkt werden. Die
Transportdise 16, die in Fig. 2 und in Fig. 1 dargestellt
ist, kann entfallen. Der konstruktive Aufwand fur die
Schneidvorrichtung reduziert sich erheblich.

[0055] AuRerdem ist eine Schneide 34 des Messers
33 angedeutet und ferner ein Befestigungspunkt 46 des
Messers 33 an dem Messertrager 32. Der Messertrager
kann, wie in Fig. 3 dargestellt, teilweise rotationssymme-
trisch sein, er kann allerdings auch ein einfacher Hebel
oder Arm sein. Im Falle eines Hebels oder Arms bzw.
auch im Fall der Figuren 3 und 4 bei einem teilweise
rotationssymmetrischen Koérper kann es sinnvoll sein,
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Unwuchten auszugleichen.

[0056] Im Produktionsbetrieb ist der Hebel 37 wegge-
schwenkt und das Messer 33 steht. Der Strang 13 lauft
durch eine nach unten gedffnete Nut 36. Bei einem
Strangplatzer wird der Strang nach unten abgelenkt und
kann von den Transportwalzen 19, 20, die in den Figuren
3 bis 6 nicht dargestellt sind, allerdings in Schacht 48
angeordnet sind, eingefangen werden. Im Anfahrbetrieb,
und zwar wenn der Strang geschlossenist, wird die Dreh-
zahl der Zug- bzw. Transportwalzen 19, 20 reduziert und
der Hebel 37 nach oben geschwenkt. Der Servomotor
21 fur den Messertrager 32 beschleunigtin 300° auf eine
sehr hohe Drehzahl, die auf die Stranggeschwindigkeit
mit den Versatz A angepasst ist. In den nachfolgenden
60° erfolgt der Schnitt. Danach wird der Motor in 300°
abgebremst und langsam rtickwarts in die Ausgangspo-
sition gedreht.

[0057] In den Figuren 5 und 6 ist ein Teil einer erfin-
dungsgemafen Strangmaschine 10 schematisch dreidi-
mensional dargestellt. Hierbei wird eine Schneidvorrich-
tung 112 in einer anderen Ausfuhrungsform verwendet.
In den Fallen der Figuren 5 und 6 ist die Rotationsachse
des Kreismessers 132 im Betrieb horizontal.

[0058] In Fig. 5 ist die gesamte Schneidvorrichtung
112, die an dem Hebelarm 38 angeordnet ist, von dem
Strang 13 nach oben weggeschwenkt. Der Strang 13 teilt
sich in einen abgeférderten Strang 13’ und einen Strang
13" auf, der einem ordnungsgemaR gefertigten Strang
entspricht, der zur Weiterverarbeitung vorgesehen ist.
Es ist naturlich so, dass die beiden Strangabschnitte 13’
und 13" nicht gleichzeitig vorherrschen kénnen sondern
nur alternativ, wobei zur Veranschaulichung beide Teil-
strange bzw. Strange dargestellt sind.

[0059] Der Strang 13, gelangt in einen Schacht 48.
Der ordnungsgemanR hergestellte Strang 13", der zur
Weiterverarbeitung Verwendung findet, wird durch ein
Messelement 40, das auch als Messduise 40 bezeichnet
werden kann, gefuhrt und anschlieBend, was nicht dar-
gestelltist, in entsprechende Filterelemente geschnitten.
Es ist auferdem in Fig. 5 noch eine Abdeckung 39 vor-
gesehen, die im Betrieb nach unten geschwenkt ist. Im
Betrieb ist die Schneidvorrichtung 112 zum Strang 13 hin
geschwenkt. Hierzu wird der Hebelarm 38 nach unten
bewegt und auRerdem der Schwenkarm 44, der mit der
Schneidvorrichtung 112 verbunden ist, um die Schwenk-
achse 43 verschwenkt. AuRerdem wird der Hebel 137
Uber die Schwenkachse 42 an den Strang geschwenkt.
Die Verschwenkung der Schneidvorrichtung 112 ge-
schieht Uber den Schwenkarm 44 horizontal, so dass ei-
ne sichere Annaherung zum Strang 13 ermdglichtist, um
einen Eingriff des Messers mit dem Strang vorzusehen.
[0060] Die Maschine 10 weist eine erfindungsgemaliie
Vorrichtung 11’ (Strangmaterialentfernungsvorrichtung
bzw. Strangmaterialabférdervorrichtung) zum Entfernen
eines nicht einwandfreien Strangabschnittes 13" aus der
Messduse 40 auf. Die Vorrichtung 11’ weist drei Rollen
51, 52, 53 auf, wobei die Rollen 51, 52 auf einem ersten
gabelférmigen Hebel 54 und die Rolle 53 auf einem zwei-
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ten Hebel angeordnet sind. Die Achsen der Rollen sind
im Wesentlichen parallel zueinander.

[0061] Bei einem beabsichtigten oder unbeabsichtig-
ten Stopp der Maschine 10 bleibt ein Teil des Strangs
13" in der Messdiise 40 stecken und verhindert ein au-
tomatisches Wiederanfahren. Zum, insbesondere auto-
matischen, Entfernen dieses Strangteils werden die He-
bel 54 und 55 so bewegt, dass sich die Rollen 51, 52, 53
Uiber den Strang absenken, wobei die Rollen 51, 52 vor
dem Strang und die Rolle 53 hinter dem Strang zum Ste-
hen kommen. Dann wird die Rolle 53 durch den Hebel
55 aufdie Rollen 51, 52 zu und zwischen diesen hindurch
bewegt, wobei der Strangteil erfasst und aus der
Messdiise 40 heraus gezogen wird. AnschlieRend wird
die Rolle 53 zuriick bewegt, wodurch der Strangteil frei-
gegeben wird und in den Schacht 48 fallt. Ein Sensor
250 kann vorgesehen sein, um einen Strangplatzer zu
erkennen und ein Stopp-Signal zu generieren, das ein
erfindungsgeméafes Betriebsverfahren in Gang setzt.
[0062] Die Maschine 10 weist weiterhin eine anders
geartete Schneidvorrichtung 112 zum Durchtrennen des
Strangs 13 auf. Sie Schneidvorrichtung 112 besteht im
Wesentlichen aus einem Kreismesser 132, welches eine
gewellte oder gezahnte Schneide aufweisen kann, ei-
nem Hebel 137 zum Stiitzen des Stranges 13 sowie eine
Fuhrungsflache 150 zum Ablenken des nicht ordnungs-
gemal hergestellten Stranges 13’, insbesondere in Fig.
5 nach unten in den Schacht 48 auf.

[0063] Zum Anfahren der Maschine wird der Strang
13’in den Schacht 48 geleitet, dies kann durch nicht dar-
gestellte Luftdiisen oder Férderwalzen unterstiitzt wer-
den. Sobald die Sollgeschwindigkeit zum Einfiihren des
Stranges in die Messdiise 40 erreicht ist, wird die
Schneidvorrichtung 112 in den Bereich des Stranges 13’
verschwenkt, wobei zun&chst die Fuhrungsflache 150 si-
cher stellt, dass der Strang 13’ nicht mit dem Messer 132
in Berlhrung kommt. Zu diesem Zeitpunkt liegt die
Schneide des Messers 132 hinter dem Strang und der
Hebel 137 vor dem Strang. Vor bzw. hinter dem Strang
ist relativ zur Betrachtungsposition des Betrachters der
Fig. 5 und 6 zu verstehen. Anschliel3end wird der Hebel
137 gegen den Strang 13’ bewegt und das Messer in
entgegengesetzter Richtung durch den Strang gefahren,
wobei dieser durchtrennt wird. Der ordnungsgemaRe
Strang 13" gelangt durch seine eigene Steifigkeit bis zur
Messdise 40 und durch diese hindurch. AbschlieRend
wird die Schneidvorrichtung 112 aus dem Bereich des
Stranges 13" zuriick geschwenkt, um das Risiko eines
Materialstaus vor der Messdise im Falle eines ungewoll-
ten Strangplatzers zu verringern.

[0064] Bei einem Strangplatzer kann es dazu kom-
men, dass Filtermaterial durch das Formatband 25inden
Spalt 151 zwischen dem Formatband 25 und der Trans-
portdise 16 (Fig. 2) bzw. einem Schaber 49 (Fig. 5, 6)
eingezogen wird und dort zu einem Materialstau fiihrt,
welcher manuell entfernt werden musste. Um dies zu
verhindern, kann in dem betreffenden Spalt eine nicht
dargestellte Blasluftdiise angeordnet sein, welche ent-
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gegen der Laufrichtung des Formatbandes durch den
Spalt blast, um eventuell am Formatband anliegendes
Filtermaterial von diesem zu trennen, bevor es in den
Spalt eingezogen wird.

[0065] Anhand der Figuren 7a bis 7e wird die Funkti-
onsweise der Strangmaterialabférdervorrichtung 11’ de-
taillierter beschrieben. Fig. 7a zeigt eine schematische
Seitendarstellung einer erfindungsgeméaflen Strangma-
terialabférdervorrichtung 11’ in von dem Strang 13 weg-
geschwenkter Position. Es sind die Rollen 52 und 53 zu
erkennen. Die Rolle 52 ist am Hebel 54 angelenkt und
damit relativ zum Hebel 54 und der Drehachse 239 bzw.
Schwenkachse 239 fest angeordnet, allerdings drehbar.
[0066] Ein Linearantrieb 240 ist vorgesehen, um das
Verschwenken der Strangmaterialabfordervorrichtung
11’ zu ermdglichen. Der Linearantrieb ist am Hebel 54
befestigt. Auf dem Hebel 54 ist ein Linearantrieb 241 an-
geordnet, aus dem ein Hebel 55 herausragt, der mit der
Rolle 53 verbunden ist. Der Hebel 55 ist translatorisch
linear gegenuber dem Hebel 54 bewegbar, so dass wie
weiter unten dargestellt wird, die relative Position der Rol-
le 53 zu den Rollen 51 und 52 sich &ndern kann. In Fig.
7aistauch noch schematisch die Forderrichtung 242 des
Strangs 13 dargestellt. In Fig. 7b ist die erfindungsgeméa-
Re Strangmaterialabférdervorrichtung aus Fig. 7a in ei-
ner zu dem Strang 13 verschwenkten Position darge-
stellt. Eine entsprechende Draufsicht zu der Darstellung
aus Fig. 7b ist in Fig. 7c in schematischer Darstellung
gezeigt. In Fig. 7c ist auch die Rolle 51, die an dem Arm
57 angelenkt ist und die Rolle 52, die an dem Arm 56
angelenkt ist, besser zu erkennen. Befindet sich nun
Strangmaterial bzw. ein Teil eines Strangs 13 in der Ma-
schine, und ist ein automatisches Ausrdumen dieses
Strangmaterials gewiinscht, beispielsweise wenn das
Strangmaterial in einem Messelement 40 steckt, wird mit-
tels des Linearantriebs 241 der Hebel 55 translatorisch
linear in Richtung Strang 13 und darliber hinaus bewegt.
Die Bewegung geht auch Uber eine gedachte Verbin-
dungslinie der beiden Rollen 51 und 52 hinaus. Hierdurch
wird das Strangmaterial 13 wie in den Figuren 7d und 7e
dargestellt ist, vor der Rolle 51 und hinter der Rolle 52
weggezogen, so dass das Strangmaterial 13 so bei-
spielsweise aus dem Messelement 40 herausgezogen
werden kann. Anschlieend wird der Hebel 55 wieder
linear translatorisch zuriickbewegt, so dass das Strang-
material 13 freigegeben wird und entfernt werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Strangmaterialabférdervorrichtung (11’) umfassend
eine erste Hebelvorrichtung (53, 55) und eine zweite
Hebelvorrichtung (51, 52, 54), wobei eine Hebelvor-
richtung (53, 55) relativ zur anderen Hebelvorrich-
tung (51, 52, 54) translatorisch bewegbar ist.

Strangmaterialabférdervorrichtung (11’) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und die zweite Hebelvorrichtung (51 - 55) um eine
gemeinsame Schwenkachse (239), die insbesonde-
re im Wesentlichen parallel zu einer Strangférder-
richtung (242) ist, verschwenkbar ist.

Strangmaterialabférdervorrichtung (11’) nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Hebelvorrichtung (51, 52, 54) zwei Arme
(56, 57) aufweist.

Strangmaterialabférdervorrichtung (11’) nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Hebelvorrichtung (55) wenigstens teilweise zwi-
schen den Armen (56, 57) der zweiten Hebelvorrich-
tung (51, 52, 54) angeordnet ist.

Strangmaterialabférdervorrichtung (11°) nach einem
der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und/oder zweite Hebelvorrichtung (51
- 55) eine Rolle (51 - 53) umfasst, die in Eingriff mit
Strangmaterial (13) bringbar ist.

Strangmaschine (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einer Schneidvorrichtung (12) und einer
Strangmaterialabfdrdervorrichtung (11) nach einem
der Anspriiche 1 bis 5.
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