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(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for producing hollow tubes (23) of the tobacco-processing industry. The
method according to the invention is characterized by the following steps: — supplying a first material strip section (13) to a suction
cylinder (11) of a conveyor device (10), — wrapping the first material strip section (10) around the suction cylinder (11), — supplying a
second material strip section (15) to the wrapped suction cylinder (11), wherein the second material strip section (15) is provided with
an adhesive (34) or the first material strip section (13) is provided with an adhesive (34) after being wrapped around the suction cylinder
(11), and — wrapping the second material strip section (15) around the first material strip section (13) so as to form a hollow tube (23).
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Hohlrohren (23) der Tabak
verarbeitenden Industrie. Das erfindungsgeméihe Verfahren zeichnet sich durch die folgenden Verfahrensschritte aus: — Zufiihren eines
ersten Materialstreifenabschnitts (13) zu einem Saugzylinder (11) einer Férdervorrichtung (10), — Umwickeln des ersten Materialstrei-
fenabschnitts (10) um den Saugzylinder (11), — Zufiihren eines zweiten Materialstreifenabschnitts (15) zu dem umwickelten Saugzy-
linder (11), wobei der zweite Materialstreifenabschnitt (15) mit einem Klebstoff (34) versehen ist oder wobei der erste Materialstrei-
fenabschnitt (13) nach dem Umwickeln um den Saugzylinder (11) mit einem Klebstoff (34) versehen ist oder wird, — Umwickeln des
zweiten Materialstreifenabschnitts (15) um den ersten Materialstreifenabschnitt (13), so dass sich ein Hohlrohr (23) bildet.
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Hohlrohrherstellung der Tabak verarbeitenden Industrie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Hohlrohren der
Tabak verarbeitenden Industrie. Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Hohlrohren in der Tabak verarbeitenden Indust-

rie.

In der Tabak verarbeitenden Industrie werden Strange, beispielsweise Ta-
bakstrange, Filterstrange oder Hohlrohre, hergestellt, um diese in ein-
zelne Abschnitte zu schneiden, die dann beispielsweise zu Filterzigaret-

ten weiterverarbeitet werden.

Zudem werden Rdhrchen oder Hohlrohre, beispielsweise Papprohrchen
oder Papierrbhrchen, verwendet, um beispielsweise besondere Filter, wie
einen Rezessfilter oder einen Hohlfilter, zur Verfigung zu stellen. Zudem
dienen derartige Rdéhrchen oder Hohlrohre auch als Abstandshalter in
Heat-not-Burn-Produktien. Ein entsprechendes Réhrchen oder Hohlrohr
sollte eine gewisse Stabilitat aufweisen, weswegen es bekannt ist, mehr-
wandige Papierrohre herzustellen. Derartige Rdhrchen oder Hohlrohre

werden aus Hohlrohrstrdngen abgelangt, die in einem Strangverfahren
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hergestellt werden. Hierzu sei beispielsweise auf DE 10 2014 226 019 A1
verwiesen. Die Herstellung derartiger Hohlrohre ist dullerst effizient.
Problematisch ist in einem Strangverfahren allerdings, dass ein relativ ho-
her Verschleil3, beispielsweise eines Formatbandes, kaum zu vermeiden
ist. Zudem ist es Wunsch, derartige Hohlrohre mit geringen Toleranzen

und sehr rund sowie formstabil herzustellen.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, Hohlrohre herzustellen,
die geringe Toleranzen aufweisen, einen hohen Grad an Rundheit aufwei-

sen und formstabil sind.

Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Herstellen von Hohl-
rohren der Tabak verarbeitenden Industrie mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

- Zufihren eines ersten Materialstreifenabschnitts zu einem Saugzy-
linder einer Férdervorrichtung,

- Umwickeln des ersten Materialstreifenabschnitts um den Saugzy-
linder,

- Zufihren eines zweiten Materialstreifenabschnitts zu dem umwi-
ckelten Saugzylinder, wobei der zweite Materialstreifenabschnitt mit ei-
nem Klebstoff versehen ist oder wobei der erste Materialstreifenabschnitt
nach dem Umwickeln um den Saugzylinder mit einem Klebstoff versehen
ist oder wird,

- Umwickeln des zweiten Materialstreifenabschnitts um den ersten

Materialstreifenabschnitt, so dass sich ein Hohlrohr bildet.

Es wird also erfindungsgemaf nicht in einem Strangverfahren ein Hohl-
rohrstrang hergestellt, aus dem dann Hohlrohre oder Réhrchen abgelangt
werden, sondern es werden Materialstreifenabschnitte in einem Querver-
fahren einem Saugzylinder zugefihrt und um den Saugzylinder gewickelt.
Durch diese Mafnahme kénnen sehr exakte Abmessungen der hergestell-
ten Hohlrohre erzielt werden. Zudem kann hierdurch eine geringe Ovalitat
erreicht werden. Vorzugsweise geschieht dieses auch durch Verwendung

von nur einer Klebstoffsorte und/oder eines homogenen Aufbringens des

2



10

15

20

25

30

WO 2020/048822 PCT/EP2019/072812

Klebstoffs auf die Flache eines Materialstreifenabschnitts.

Vorzugsweise werden Hohlrohre hergestellt, die vollstandig hohl sind.
Vorzugsweise werden mehrlagige, insbesondere zweilagige, Hohlrohre

hergestellt.

Das Zufiihren des zweiten Materialstreifenabschnitts zu dem umwickelten
Saugzylinder kann auch geschehen, wenn der erste Materialstreifenab-
schnitt nur teilweise um den Saugzylinder gewickelt ist. Es ist allerdings
bevorzugt, wenn der zweite Materialstreifenabschnitt zu dem Saugzylin-
der zugefiihrt wird, wenn der Saugzylinder von dem ersten Materialstrei-

fenabschnitt vollstandig umwickelt ist.

Der Saugzylinder weist vorzugsweise Saugdffnungen auf, an denen
Saugluft anliegt, um den inneren Materialstreifenabschnitt bzw. den ers-
ten Materialstreifenabschnitt festzuhalten. Der Saugzylinder rotiert dann
in Férderrichtung um eine Langsachse des Saugzylinders, so dass der
erste Materialstreifenabschnitt um den Saugzylinder gewickelt wird und

durch die Saugluft gehalten wird.

Vorzugsweise wird der erste Materialstreifenabschnitt aus einer ersten
Materialstreifenbahn und/oder der zweite Materialstreifenabschnitt aus ei-
ner zweiten Materialstreifenbahn geschnitten. Hierdurch kann der Durch-
messer der hergestellten Hohlrohre genau eingestellt werden. Zum
Schneiden der Materialstreifenbahnen kdnnen diese Uber eine Saugtrom-
mel gefiihrt werden, wobei das Schneiden dann vorzugsweise quer zur
Forderrichtung der Materialstreifenbahnen geschieht. Zum Schneiden
kdnnen dann Schneidirommeln dienen, die entlang des Umfangs der
Schneidtrommeln Schneiden aufweisen, die sich parallel zu einer Rotati-
onsachse der Schneidtrommeln erstrecken. Hierdurch kann die Lange der

Materialstreifenabschnitte sehr genau eingestellt werden.

Zudem gibt die Breite der ersten Materialstreifenbahn und/oder der zwei-

ten Materialstreifenbahn die Lange der hergesteliten Hohlrohre vor.
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Hierzu kann vorgesehen sein, Materialstreifenbahnen auf Bobinen vorzu-
sehen, die die gewilinschte Breite aufweisen. Alternativ kann ein Langs-
schneider vorgesehen sein, der die Breite einer Materialstreifenbahn in
vorgegebener Groflke ermdglicht. Der Langsschneider kann die Breite der
jeweiligen Materialstreifenbahn gesteuert oder geregelt schneiden. Hier-
durch werden die Toleranzen der Lange der hergestellten Hohlrohre ver-

ringert.

Bei den erfindungsgemaf hergestellten Hohlrohren handelt es sich somit
um doppellagige oder mehrlagige Hohlrohre, die von ihren Abmessungen

her sehr genau vorgebbar sind.

Besonders runde Hohlrohre kénnen hergestellt werden, wenn vorzugs-
weise der erste Materialstreifenabschnitt und/oder der zweite Material-
streifenabschnitt nach dem Umwickeln um den Saugzylinder auf Stof} lie-
gen. Die sich gegeniberliegenden Kanten der Materialstreifenabschnitte
liegen hierbei vorzugsweise auf Stofd oder haben einen kleinen Abstand
zueinander. Dadurch, dass die Materialstreifenabschnitte um einen Saug-
zylinder gewickelt werden und insbesondere schon eine vorgebbare
Lange aufweisen, missen diese anschlielfend nicht mehr geschnitten
werden, so dass die Rundheit der hergestellten Hohlrohre bestehen
bleibt.

Vorzugsweise sind die StoRbereiche der Materialstreifenabschnitte ver-
setzt zueinander angeordnet. Hierdurch werden sehr stabile Hohlrohre

hergestellt.

Vorzugsweise werden die gebildeten Hohlrohre einer Warmebehandlung
unterzogen. Dieses dient dazu, einen verwendeten Klebstoff moglichst
schnell abbinden zu lassen. Vorzugsweise geschieht die Warmebehand-
fung zu einem Zeitpunkt, zu dem die Hohlrohre auf den Saugzylindern sit-
zen. Die Warmebehandlung kann durch Infrarotstrahlung oder Warmluft

geschehen. Alternativ oder erganzend kénnen auch die Saugzylinder er-
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warmt werden. Die Warmebehandlung kann auch mittels Mikrowellen ge-

schehen.

Vorzugsweise werden zum Abférdern der Hohlrohre die Saugzylinder zu-
riickgezogen, um die Hohlrohre auf ein Abférdermittel abzugeben. Die
Hohlrohre kénnen beispielsweise auf einer Rutsche aus einem steifen
aber flexiblen Material oder ein Forderband als Abfordermittel abgegeben
werden. Danach konnen die abgeforderten Hohlrohre in Schragen zwi-
schengelagert werden. Zum Abgeben der Hohlrohre wird die Saugluftzu-

fuhr zum Hohlzylinder vorzugsweise abgestellt.

Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Vorrichtung zur Herstellung von
Hohlrohren der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend eine Forder-
vorrichtung, auf der Saugzylinder angeordnet sind, die rotierend um eine
Langsachse antreibbar sind oder angetrieben sind, wobei eine erste Zu-
fordervorrichtung vorgesehen ist, die eingerichtet ist, einen ersten Materi-
alstreifenabschnitt einem Saugzylinder zuzuférdern, wobei eine zweite
Zufordervorrichtung vorgesehen ist, die eingerichtet ist, einen zweiten
Materialstreifenabschnitt dem Saugzylinder anschlieflend zuzuférdern,
wobei eine Andrickvorrichtung vorgesehen ist, die eingerichtet ist, we-
nigstens einen Materialstreifenabschnitt bei Rotation des Saugzylinders
an den Saugzylinder oder an den an den Saugzylinder anliegenden Mate-

rialstreifenabschnitt anzudriicken.

Die Saugzylinder sind hierbei insbesondere um ihre jeweilige Langsachse
antreibbar oder angetrieben. Zudem kann die Fordervorrichtung um eine
Langsachse der Férdervorrichtung rotierend angetrieben sein. Die Hohl-
zylinder kénnen so beispielsweise an einem Umfang der Férdervorrich-
tung umlaufen und sich gleichzeitig um ihre Achsen drehen. Hierdurch

kdnnen sehr gleichméflige Hohlrohre hergestellt werden.

Vorzugsweise ist eine Klebstoffauftragvorrichtung vorgesehen, mittels der
ein Klebstoff auf die Aullenseite des ersten Materialstreifenabschnitts

oder der Innenseite des zweiten Materialstreifenabschnitts auftragbar ist
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oder aufgetragen wird. Hierdurch wird sehr effizient die Herstellung von
Hohlrohren moglich. Alternativ kdnnte natirlich nach Umwicklung der
Saugzylinder mit den beiden Materialstreifenabschnitten ein Klebestreifen
von aufien angebracht werden. Die Variante, bei der ein Klebstoff auf die
Aullenseite des ersten Materialstreifenabschnitts oder die Innenseite des
zweiten Materialstreifenabschnitts aufgetragen wird, ist allerdings bevor-

zugt.

Vorzugsweise ist eine erste Schneidvorrichtung zum Abschneiden eines
ersten Materialstreifenabschnitts aus einer ersten Materialstreifenbahn
und/oder eine zweite Schneidvorrichtung zum Abschneiden eines zweiten
Materialstreifenabschnitts aus einer zweiten Materialstreifenbahn vorge-

sehen.

Wenn vorzugsweise die erste Schneidvorrichtung und/oder die zweite
Schneidvorrichtung Schneiden aufweisen, die parallel zu einer Rotations-
achse der ersten Schneidvorrichtung und/oder der zweiten Schneidvor-
richtung angeordnet sind, ist die Herstellung von Hohlrohren mit gleich-
bleibendem Durchmesser sehr effizient moglich. Vorzugsweise ist der Ab-
stand der Schneiden der ersten Schneidvorrichtung kleiner als der Ab-
stand der Schneiden der zweiten Schneidvorrichtung. Hierdurch wird er-
reicht, dass die Lange der ersten Materialstreifenabschnitte kleiner ist als
die Lange der zweiten Materialstreifenabschnitte. Damit ist es mdglich,
dass die Kanten der Materialstreifenabschnitte in dem hergesteliten Hohl-

rohr auf Stold liegen.

Vorzugsweise ist die Andrickvorrichtung zwischen der ersten Zuférder-
vorrichtung und der zweiten Zuférdervorrichtung angeordnet. Hierdurch
kann insbesondere effizient der erste Materialstreifenabschnitt um den
Saugzylinder gewickelt werden. Inshesondere wird hierdurch eine glatte
und gleichmaflige Anlage des ersten Materialstreifenabschnitts an den

Saugzylinder ermdglicht.

Wenn vorzugsweise eine zweite Andrickvorrichtung vorgesehen ist, die in

6
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Forderrichtung stromabwarts der zweiten Zuférdervorrichtung angeordnet
ist, kann auch der zweite Materialstreifenabschnitt glatt und gleichmafiig
um den ersten Materialstreifenabschnitt, der um den Saugzylinder gewi-

ckelt ist, gewickelt werden.

Vorzugsweise ist an oder auf der Fordervorrichtung ein Abschnitt zur
Warmebehandlung vorgesehen. In diesem Abschnitt kann eine Warmebe-
handlung mit Infrarotstrahlen, Warmluft, Mikrowellen oder dhnlichem ge-
schehen. Zudem kann auch der Hohlzylinder selbst erwdrmt werden.
Hierzu kann eine Heizung, beispielsweise eine Widerstandsheizung, vor-

gesehen sein.

Vorzugsweise sind die Saugzylinder zur Freigabe der hergestellten Hohl-
rohre in Richtung der Langsachse der Saugzylinder zurlickziehbar. Spa-
testens beim Zuriickziehen der Saugzylinder kann die Saugluft in dem
Saugzylinder abgestellt werden. Hierdurch werden die Hohlrohre effizient

und ohne Beschadigung abgegeben.

Vorzugsweise ist die Fordervorrichtung eine Rollirommel. Hierdurch ist
eine sehr platzsparende Vorrichtung zur Herstellung von Hohlrohren még-
lich.

Es kann beispielsweise vorgesehen sein, in einem ersten Abschnitt der
Rolltrommel erste Materialstreifenabschnitte den Saugzylindern zuzufér-
dern, die aufden an der Rolltrommel angeordnet sind. In einem weiteren
Abschnitt stromabwarts dieses ersten Abschnitts kann dann eine erste
Andrickvorrichtung, insbesondere eine Rollhand oder eine eine Blrste
umfassende Andriickvorrichtung vorgesehen sein, mittels der der erste
Materialstreifenabschnitt jeweils um die sich um die eigene Achse dre-
henden Saugzylinder gleichmafRig angedriickt wird. In einem né&chsten
Abschnitt der Rolltrommel stromabwiarts kann dann eine weitere Station
vorgesehen sein, bei der Materialstreifenabschnitte, in diesem Fall zweite
Materialstreifenabschnitte, den schon mit den ersten Materialstreifenab-

schnitt umhilliten Saugzylindern zugeférdert werden.
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Aufgrund von Klebstoff auf der Innenseite der zweiten Materialstreifenab-
schnitte oder auf der Aufienseite der ersten Materialstreifenabschnitte
haften die zweiten Materialstreifenabschnitie auf den ersten Materialstrei-
fenabschnitten. Durch weitere Rotation der Saugzylinder in einem néchs-
ten Abschnitt stromabwarts und unter Zuhilfenahme einer zweiten An-
drickvorrichtung werden die zweiten Materialstreifenabschnitte um die
schon um die Saugzylinder gewickelten ersten Materialstreifenabschnitte
gewickelt. Weiter stromabwarts kann dann ein Abschnitt vorgesehen sein,
in der eine Warmebehandlung stattfindet. Anschliellend ist ein Abschnitt
der Rolltrommel vorgesehen, in dem die hergestellten Hohlrohre in einen

Massenstrom abgegeben werden kénnen.

Das Material, aus dem die Materialstreifenabschnitte sind, kann Papier,
beschichtetes Papier, Pappe oder ein Kunststoff enthalten oder sein. Zu
den Materialien wird beispielsweise auf die DE 10 2014 226 019 A1 voll-
umfanglich verwiesen. Der Klebstoff kann vollflachig oder nur teilweise

aufgetragen sein. Der Klebstoff kann ein Leim sein. Beispielsweise kann

ein Hotmelt-Kleber verwendet werden.

Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfin-
dungsgemaler Ausfiihrungsformen zusammen mit den Anspriichen und
den beigefligten Zeichnungen ersichtlich. ErfindungsgeméaRe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer

Merkmale erfillen.

Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit ,insbesondere” oder
Nvorzugsweise” gekennzeichnet sind, als fakultative Merkmale zu verste-

hen.

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Er-
findungsgedankens anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die Zeichnung beschrieben, wobei bezlglich aller im Text nicht

naher erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten ausdricklich auf die

8
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Zeichnung verwiesen wird. Es zeigt:

Fig.1 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafien Vorrich-

tung zur Herstellung von Hohlrohren.

Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemafie Vorrichtung zur Her-

stellung von Hohlrohren.

Die erfindungsgemale Vorrichtung weist eine Férdervorrichtung 10 auf,
die in Form einer Rolltrommel ausgebildet ist. Die Foérdervorrichtung 10
dreht sich um eine nicht dargestellte Drehachse in Drehrichtung 26. Die
Fordervorrichtung 10 weist 24 Saugzylinder 11 auf, die sich um deren

Langsachse 31 in Drehrichtung 30 drehen.

Zur Herstellung von Hohlrohren 23 wird eine erste Materialstreifenbahn
12 Gber eine erste Zufdrdervorrichtung 16, die als Saugwalze ausgebildet
sein kann, gelenkt. Es ist eine erste Schneidvorrichtung 18 vorgesehen,
die als Schneidwalze ausgebildet sein kann und mehrere Schneiden 32
aufweist. Die Schneiden 32 sind Uber den Umfang der ersten Schneidvor-
richtung 18 mit gleichem Abstand angeordnet. Zudem sind die Schneiden
32 parallel zu der Rotationsachse der ersten Schneidvorrichtung 18 ange-
ordnet. Der Abstand der Schneiden definiert die Lange des ersten Materi-
alstreifenabschnitts 13 und damit den Durchmesser der hergestellten
Hohlrohre 23. Die Materialstreifenabschnitte 13 werden durch die erste
Zufoérdervorrichtung 16 den Saugzylindern 11 zugefihrt und durch Saug-

luft an den Saugzylindern 11 gehalten.

Durch Drehung der Saugzylinder 11 in Drehrichtung 30 und gleichzeitiger
Rotation der Férdervorrichtung 10 in Drehrichtung 26 werden die an den
Saugzylindern angehefteten ersten Materialstreifenabschnitte 13 um die
Saugzylinder 11 herumgewickelt. Hierbei unterstitzt die erste Andriick-
vorrichtung 20, so dass ausgangsseitig der ersten Andriickvorrichtung 20
die ersten Materialstreifenabschnitte 13 vollstandig um die Saugzylinder

11 gewickelt sind
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Eine zweite Materialstreifenbahn 14 wird auf dem Weg zu einer zweiten
Zufordervorrichtung 17, die als Saugwalze ausgebildet sein kann, durch
eine Klebstoffauftragvorrichtung 33 mit Klebstoff 34 versehen. Auf der
zweiten Zufordervorrichtung 17 wird die zweite Materialstreifenbahn 14 in
zweite Materialstreifenabschnitte 15 geschnitten. Hierzu dient eine zweite
Schneidvorrichtung 19, die in diesem Ausflihrungsbeispiel als Schneid-
walze ausgebildet ist. Die Schneidvorrichtung 19 weist ahnlich wie die
Schneidvorrichtung 18 eine Mehrzahl von Schneiden 32 auf, die Gber den
Umfang der Schneidvorrichtung 19 gleichmafig verteilt sind. Der Abstand
der Schneiden 32 der zweiten Schneidvorrichtung 19 ist etwas grolier als
der Abstand der Schneiden 32 der ersten Schneidvorrichtung 18. Hier-
durch ist es moglich, dass die Kanten der Materialstreifenabschnitte 13

und 15 in dem hergestellten Hohlrohr 23 auf Stof liegen.

Nach dem Schneiden der zweiten Materialstreifenbahn 14 in Materialstrei-
fenabschnitte 15 werden diese mittels der zweiten Zuférdervorrichtung 17
dem mit den ersten Materialstreifenabschnitten 13 umwickelten Saugzy-
linder 11 zugefordert. Aufgrund des aufgebrachten Klebstoffs 34 hafien
die zweiten Materialstreifenabschnitte 15 auf den ersten Materialstreifen-
abschnitten 13. Die Saugzylinder 11 drehen sich auch in diesem Moment
noch weiter. Die Vorderkante des jeweiligen zweiten Materialstreifenab-
schnitts 15 wird etwas beabstandet zu den Kanten der Materialstreifenab-

schnitte 13 angeordnet.

Durch die weitere Rotation der Saugzylinder 11 in Verbindung mit der
zweiten Andrickvorrichtung 21, die in diesem Ausflihrungsbeispiel als An-
drickbiirste ausgebildet ist, wird der zweite Materialstreifenabschnitt 15
gleichmalig um den ersten Materialstreifenabschnitt 13 gewickelt. Auf

diese Weise werden qualitativ sehr hochwertige Hohlrohre ausgebildet.

Stromabwarts der zweiten Andrickvorrichtung 21 wird mittels Warme-
strahlen 22 der Klebstoff 34 ausgehartet. Hierbei drehen sich die Saugzy-

linder 11 weiterhin um ihre Langsachse. Nach dem Aushéarten wird die

10



10

WO 2020/048822 PCT/EP2019/072812

Saugluft abgestellt und der Saugzylinder 11, der am Ausgang der Férder-
vorrichtung 10 liegt, wird langsaxial zurlickgezogen, um das hergestellte
Hohlrohr in einen Massenstrom auf beispielsweise eine Abfdrdervorrich-

tung 25 in Form einer stabilen und flexiblen Rutsche abzugeben.

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu entneh-
menden sowie auch einzelne Merkmale, die in Kombination mit anderen
Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfin-
dungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale Ausflihrungsformen kon-
nen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale

erfillt sein.
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Bezugszeichenliste

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
25
26
30
31
32
33
34

Fordervorrichtung
Saugzylinder

erste Materialstreifenbahn
erster Materialstreifenabschnitt
zweite Materialstreifenbahn
zweiter Materialstreifenabschnitt
erste Zufordervorrichtung
zweite Zufordervorrichtung
erste Schneidvorrichtung
zweite Schneidvorrichtung
erste Andriickvorrichtung
zweite Andrickvorrichtung
Warmestrahlen

Hohlrohr
Abférdervorrichtung
Drehrichtung

Drehrichtung

Langsachse

Schneide
Klebstoffauftragvorrichtung
Klebstoff
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen von Hohlrohren (23) der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Zuflhren eines ersten Materialstreifenabschnitts (13) zu einem
Saugzylinder (11) einer Fordervorrichtung (10),

- Umwickeln des ersten Materialstreifenabschnitts (10) um den
Saugzylinder (11),

- Zufihren eines zweiten Materialstreifenabschnitts (15) zu dem um-
wickelten Saugzylinder (11), wobei der zweite Materialstreifenabschnitt
(15) mit einem Klebstoff (34) versehen ist oder wobei der erste Material-
streifenabschnitt (13) nach dem Umwickeln um den Saugzylinder (11) mit
einem Klebstoff (34) versehen ist oder wird,

- Umwickeln des zweiten Materialstreifenabschnitts (15) um den ers-

ten Materialstreifenabschnitt (13), so dass sich ein Hohlrohr (23) bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Materialstreifenabschnitt (13) aus einer ersten Materialstreifenbahn
(12) und/oder der zweite Materialstreifenabschnitt (15) aus einer zweiten

Materialstreifenbahn (14) geschnitten wird.

13



10

15

20

25

30

WO 2020/048822 PCT/EP2019/072812

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
der erste Materialstreifenabschnitt (13) und/oder der zweite Materialstrei-
fenabschnitt (15) nach dem Umwickeln um den Saugzylinder (11) auf

Stol} liegen.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stoltbereiche der Materialstreifenabschnitte (13,15) versetzt zueinander

angeordnet sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeich-
net, dass die gebildeten Hohirohre (23) einer Warmebehandlung unterzo-

gen werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Warmebehandlung zu einem Zeitpunkt geschieht, zu dem die Hohlrohre

(23) auf den Saugzylindern (11) sitzen.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeich-
net, dass zum Abférdern der Hohlrohre (23) die Saugzylinder (11) zurlick-
gezogen werden, um die Hohlrohre (23) auf ein Abférdermittel (25) abzu-

geben.

8. Vorrichtung zur Herstellung von Hohlrohren (23) der Tabak verar-
beitenden Industrie, umfassend eine Férdervorrichtung (10), auf der
Saugzylinder (11) angeordnet sind, die rotierend um eine Langsachse
(31) antreibbar sind oder angetrieben sind, wobei eine erste Zuférdervor-
richtung (16) vorgesehen ist, die eingerichtet ist, einen ersten Material-
streifenabschnitt (13) einem Saugzylinder (11) zuzuférdern, wobei eine
zweite Zufdrdervorrichtung (17) vorgesehen ist, die eingerichtet ist, einen
zweiten Materialstreifenabschnitt (15) dem Saugzylinder (11) anschlie-
Rend zuzufordern, wobei eine Andrickvorrichtung (20, 21) vorgesehen
ist, die eingerichtet ist, wenigstens einen Materialstreifenabschnitt (13,
15) bei Rotation des Saugzylinders (11) an den Saugzylinder (11) oder an

den an den Saugzylinder (11) anliegenden Materialstreifenabschnitt (13)

14
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anzudricken.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Klebstoffauftragvorrichtung (33) vorgesehen ist, mittels der ein Klebstoff
(34) auf die Auldenseite des ersten Materialstreifenabschnitts (13) oder

der Innenseite des zweiten Materialstreifenabschnitts (15) auftragbar ist

oder aufgetragen wird.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass eine erste Schneidvorrichtung (18) zum Abschneiden eines ersten
Materialstreifenabschnitts (13) aus einer ersten Materialstreifenbahn (12)
und/oder eine zweite Schneidvorrichtung (19) zum Abschneiden eines
zweiten Materialstreifenabschnitts (15) aus einer zweiten Materialstreifen-

bahn (14) vorgesehen ist.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Schneidvorrichtung (18) und/oder die zweite Schneidvorrichtung

(19) Schneiden (32) aufweisen, die parallel zu einer Rotationsachse der
ersten Schneidvorrichtung (18) und/oder der zweiten Schneidvorrichtung

(19) angeordnet sind.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand der Schneiden (32) der ersten Schneidvorrichtung (18) kleiner ist
als der Abstand der Schneiden (32) der zweiten Schneidvorrichtung (19).

13.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Andriickvorrichtung (20) zwischen der ersten Zuférder-

vorrichtung (16) und der zweiten Zufordervorrichtung (17) angeordnet ist.
14.  Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine

zweite Andrickvorrichtung (21) vorgesehen ist, die in Forderrichtung (26)

stromabwarts der zweiten Zufoérdervorrichtung (17) angeordnet ist.

15
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15.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an oder auf der Fordervorrichtung (10) ein Abschnitt zur

Warmebehandlung vorgesehen ist.

16.  Vorrichtung nach einem der Anspriche 8-15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Saugzylinder (11) zur Freigabe der hergestellten Hohl-
rohre (23) in Richtung der Langsachse (31) der Saugzylinder (11) zurlick-

ziehbar sind.

17.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8-16, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Fordervorrichtung (10) eine Rolltrommel ist.
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