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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Faserstrangs der tabakverarbeitenden
Industrie, insbesondere eines Tabakstrangs fiir die Her-
stellung von Zigaretten, mit einem Férdermittel - Saug-
band - zum Transport von Fasern an einer Unterseite
des Fordermittels entlang einer Forderstrecke und mit
einer Trenneinrichtung - Trimmer - zur Abnahme von zu-
geférdertem Fasertberschuss unter Bildung des Fa-
serstrangs und mit einem Organ, das in Forderrichtung
des Saugbands antreibbar ist, zur Erzeugung von ver-
dichteten Bereichen innerhalb des Faserstrangs. Wei-
terhin betrifft die Erfindung ein entsprechendes Verfah-
ren zum Herstellen eines Faserstrangs der tabakverar-
beitenden Industrie.

[0002] Um zu verhindern, dass Fasern aus den offe-
nen Enden des Faserstrangs herausfallen ist es be-
kannt, innerhalb des Faserstrangs Verstarkungen, bei-
spielsweise in Form von verdichteten Bereichen des Fa-
sermaterials, vorzusehen, die bei den fertiggestellten
Rauchartikeln im Bereich der freien Enden angeordnet
sind. Bei den Verstarkungen handelt es sich Ublicher-
weise um Bereiche mit einer erh6hten Faserkonzentra-
tion im Vergleich zu anderen Bereichen des Fa-
serstrangs.

[0003] Aus der DE 36 27 059 A1 ist eine Vorrichtung
zur Erzeugung von Bereichen mit einer erhdhten Faser-
konzentration innerhalb eines Faserstrangs bekannt.
Dabei wird Uber ein drehend angetriebenes Verdich-
tungsmittel ein lokal begrenzter Unterdruck auf den Fa-
serstrang ausgelbt zur Erzeugung von verdichteten Be-
reichen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
MaRnahmen vorzuschlagen, fir die Herstellung derar-
tiger Verstarkungen in Strangvorrichtungen hoher Lei-
stung.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe ist die erfindungs-
gemalRe Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass
das Organ - Rad, Gurt - mindestens zeitweilig an einer
freien Oberseite des Saugbands anliegt zur Erzeugung
von verdichteten Bereichen innerhalb des Faserstrangs
durch Ubertragung von Druck auf das Saugband.
[0006] Durch den Druck des Organs auf das Saug-
band kann die Menge der zugefiihrten Fasern bzw. die
Dichte des Faserstrangs gesteuert werden. Bei Druck
auf das Saugband ist der Abstand zwischen dem Saug-
band und dem Trimmer gering, so dass entsprechend
viel Faseriberschuss durch den Trimmer abgenommen
wird. Bei einem geringeren oder gar keinem Druck auf
das Saugband ist der Abstand zwischen dem Trimmer
und dem Saugband gréRer, so dass eine entsprechend
geringere Menge an Faserlberschuss abgenommen
wird. Zur Herstellung der verdichteten Bereiche wird das
Saugband zeitweilig mit einem geringen oder gar kei-
nem Druck beaufschlagt, so dass der Faserstrang einen
begrenzten Bereich mit einer erhdhten Faserkonzentra-
tion aufweist, also einen verdichteten Bereich. Zwi-
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schen mehreren aufeinanderfolgenden verdichteten
Bereichen befinden sich Bereiche mit einer "normalen"
Faserkonzentration, die sich bei einem (gréfReren)
Druck auf das Saugband einstellen. Die verdichteten
Bereiche kdnnen zusatzlich durch die zeitweilige Beauf-
schlagung des Saugbands mit einem Unterdruck er-
zeugt werden. Dabei werden die Fasern wahrend der
Beaufschlagung des Saugbandes lokal verdichtet, ins-
besondere bevor sie in den Wirkbereich des Trimmers
gelangen.

[0007] Eine Besonderheit besteht weiterhin darin,
dass zur Druckbeaufschlagung des Saugbands ein Rad
vorgesehen sein kann, das im Bereich seiner Umfangs-
flaiche am Saugband anliegt. Zur Veranderung des
Drucks auf das Saugband kann das Rad Giber seine Um-
fangsflache verteilte Rickspriinge, insbesondere Ta-
schen oder abgeflachte Bereiche aufweisen, also ins-
besondere einen ungleichférmigen Radius. Bei kombi-
nierter Beaufschlagung des Saugbands mit einem Un-
terdruck kann das Rad vorzugsweise mehrere Saug-
bohrungen aufweisen, die im Bereich der Rickspriinge
etc. in der Umfangsflache miinden und die mit einer Un-
terdruckquelle in Verbindung stehen.

[0008] Eine weitere Besonderheit sieht vor, dass an
der Stelle des Rades ein Gurt vorgesehen sein kann,
der ebenfalls oberhalb des Saugbands angeordnet ist
und mehrere Uber den Umfang gleichmafig verteilte
Ausnehmungen, insbesondere Ausbuchtungen, auf-
weist. Bei mindestens zeitweiliger Anlage des Gurts am
Saugband wird, wie vorstehend beschrieben, der Ab-
stand zwischen dem Saugband und dem Trimmer derart
variiert, dass die Fasermenge innerhalb des Tabak-
strangs gesteuert werden kann.

[0009] Das erfindungsgemale Verfahren zur Lésung
der eingangs genannten Aufgabe ist gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) das Organ - Rad, Gurt - liegt mindestens zeitwei-
lig an einer freien Oberseite des Saugbands an,
b) die verdichteten Bereiche werden mit dem Organ
- Rad, Gurt - durch Ubertragung von Druck auf das
Saugband erzeugt.

[0010] Durch die erfindungsgemaRe Anordnung und
Antriebsweise des Organs - Rad, Gurt - wird wie bei der
erfindungsgemafien Vorrichtung die Dichte der Fasern
innerhalb des Faserstrangs gesteuert.

[0011] Weitere Besonderheiten und Merkmale der Er-
findung werden nachfolgend anhand der Zeichnung na-
her erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Vertikalschnitt durch eine Vorrich-
tung zum Herstellen eines Faserstrangs
in schematischer Darstellung,

Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorrichtung ge-

maf Fig. 1 in vergroRertem Malstab,
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Fig. 3und 4 die Vorrichtung gemaR Fig. 2 zu ver-
schiedenen Zeitpunkten der Herstel-
lung des Faserstrangs in teilweiser Dar-
stellung,

Fig. 5 ein zweites Ausflhrungsbeispiel der
Vorrichtung in einer Darstellung geman
Fig. 2,

Fig. 6 einen Querschnitt durch die Vorrichtung
gemal Fig. 2 und 5 in der Schnittebene
VI-VI und

Fig. 7 einen Vertikalschnitt durch ein drittes
Ausfihrungsbeispiel in schematischer
Darstellung.

[0012] Dieinden Fig. 1 bis 7 gezeigten Vorrichtungen
sind Teil einer Zigarettenherstellmaschine (Maker). Da-
bei werden Fasern 10 einem Fordermittel, ndmlich ei-
nem Saugband 11 bzw. einem Saugfdrderer, zugefihrt
und entlang einer Unterseite 12 des Saugbands 11 in
Richtung einer Trenneinrichtung, namlich eines Trim-
mers 13, transportiert. Im Bereich des Trimmers 13 wird
ein Faserilberschuss, namlich ein Tabakliberschuss 14,
vom Saugband 11 abgenommen unter Bildung eines Ta-
bakstrangs 15. Der Tabakstrang 15 wird im Folgenden
einer Prifstation 16 zugefiihrt, in dem die Dichte des
Tabakstrangs 15 geprift wird. Nicht gezeigt ist die Um-
hillung des Tabakstrangs 15 mit einem Hullmaterial-
streifen und die Zerteilung des Tabakstrangs 15 in ein-
zelne Zigaretten bzw. vorzugsweise Zigaretten doppel-
ter Lange.

[0013] Bei dem Saugband 11 handelt es sich um ein
endloses Fordermittel, das vorzugsweise kontinuierlich
in Férderrichtung antreibbar ist und Gber mehrere Um-
lenkrollen 17 gefiihrt ist. Das Saugband 11 verlauft min-
destens teilweise innerhalb eines nicht gezeigten Ge-
hauses bzw. Saugkastens. Zumindest im Bereich einer
Foérderstrecke fir die Fasern 10 bzw. den Tabakstrang
15 ist das Saugband 11 mit einem Unterdruck beauf-
schlagbar, derart, dass die Fasern 10 bzw. der Tabak-
strang 15 an der Unterseite 12 des Saugbands 11 pneu-
matisch gehalten werden. Oberhalb des Saugbands 11
sind zumindest im Bereich der Férderstrecke der Fa-
sern 10 bzw. des Tabakstrangs 15 Stltzwalzen 48 vor-
gesehen. Das Saugband 11 liegt wahrend des Trans-
ports unterhalb der Stltzwalzen 48 an. Die Stlitzwalzen
48 sind in regelmaBigen Abstanden zueinander entlang
der Forderstrecke des.Saugbands 11 angeordnet.
[0014] . Die Zufiihrung der Fasern 10 zum Saugband
11 erfolgt in einem ersten Abschnitt der Férderstrecke.
Wahrend der Bewegung des Saugbands 11 in Foérder-
richtung, entsprechend Pfeil 18, werden die Fasern 10
dem Saugband 11 von unten zugefihrt, beispielsweise
im Bereich eines Faserschauers. Die Fasern 10 werden
dabei in Richtung der Pfeile 19 aufwarts bewegt und an
der Unterseite 12 des Saugbands 11 pneumatisch ge-
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halten. Auf diese Weise sammeln sich im ersten Ab-
schnitt der Férderstrecke wahrend des Transports des
Saugbands 11 die Fasern 10 mit zunehmender Héhe in
Foérderrichtung unterhalb des Saugbandes 11. Die Men-
ge der angesammelten Fasern 10 Ubersteigt dabei ein
fiir die Herstellung des Tabakstrangs 15 erforderliches
Maf. Insbesondere die Erstreckung der Fasern 10 un-
terhalb des Saugbandes 11 in vertikaler Richtung, also
die Hohe der zugeférderten Fasern 10, Ubersteigt die
spatere Hohe des Tabakstrangs 15.

[0015] In einem zweiten Abschnitt der Férderstrecke
werden die Fasern 10 dem Trimmer 13 zugefiihrt. Der
Trimmer 13 besteht im Wesentlichen aus zwei Antrie-
ben 20, insbesondere zwei (Servo-)Motoren und zwei
Trimmerradern 21, die durch die Antriebe 20 Uber je eine
Welle 49 gegenlaufig zueinander angetrieben werden,
namlich in Richtung der Pfeile 22 (Fig. 6). Die Trimmer-
rader 21 weisen umlaufende Schneidflachen auf, die
zur Abnahme des Tabakiberschusses 14 dienen. Die
Trimmerrader 21 sind im Grundriss nebeneinander lie-
gend angeordnet und zwar im Bezug auf die Férderrich-
tung des Saugbandes 11 auf gleicher Hohe. Die Trim-
merrader 21 sind horizontal gerichtet und verlaufen par-
allel zur Unterseite 12 des Saugbands 11. Der Abstand
zwischen den Umfangsflachen bzw. Schneidflachen der
Trimmerrader 21 ist lediglich gering, insbesondere der-
art, dass die Trimmerrader 21 lediglich um die Breite ei-
nes Spalts 50 voneinander beabstandet sind. Die Lage
der Trimmerrader 21 in vertikaler Richtung, also der Ab-
stand der Trimmerrader 21 zur Unterseite 12 des Saug-
bands 11, ist veranderbar. Hierzu sind die Trimmerrader
21 durch einen Antrieb 24 auf- und abbewegbar. Der
durch die Trimmerrader 21 abgenommene Tabakiber-
schuss 14 wird dem Saugband 11 wieder zugefihrt,
namlich im ersten Abschnitt der Férderstrecke.

[0016] Aus Fig. 6 ist weiterhin ersichtlich, dass wenig-
stens im Bereich des Trimmers 13, aber vorzugsweise
im gesamten Bereich der Forderstrecke, die zugefiihr-
ten Fasern 10 bzw. der Tabakstrang 15 am Saugband
11 seitlich durch Wandungen 23 gefuhrt werden. Die
Wandungen 23 kénnen dabei Teil des Gehauses bzw.
des Saugkastens des Saugbandes 11 sein.

[0017] Zur Erzeugung von verdichteten Bereichen in-
nerhalb des Tabakstrangs ist ein in besonderer Weise
ausgebildetes Organ vorgesehen. Im ersten Ausfiih-
rungsbeispiel gemaR Fig. 1 bis 4 handelt es sich beidem
Organ um ein Rad 25. Das Rad 25 ist oberhalb des
Saugbandes 11 angeordnet und in Forderrichtung des
Saugbandes 11 drehend angetrieben, in Richtung des
Pfeils 26. Das Rad 25 ist derart positioniert, dass es im
Bereich einer Umfangsflache 27 mindestens teilweise
bzw. zeitweilig am Saugband 11 anliegt und dabei vor-
zugsweise einen leichten Druck auf dieses ausiibt. Das
Rad 25 ist Uber ein Getriebe 28 mit einem separaten
Antrieb 29 gekoppelt und wird iber diesen vorzugswei-
se kontinuierlich und mit etwa der gleichen Geschwin-
digkeit und in der gleichen Richtung wie das Saugband
11 drehend angetrieben.
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[0018] Das Rad 25 ist im Bezug auf die Forderrich-
tung des Saugbands 11 unmittelbar stromaufwéarts vor
dem Trimmer 13 angeordnet, ndmlich derart, dass zu-
nachst die Fasern 10 durch das Rad 25 bereichsweise
verdichtet werden und im Wesentlichen danach der Ta-
bakulberschuss 14 durch den Trimmer 13 abgenommen
wird.

[0019] Eine Besonderheit des Rades 25 besteht dar-
in, dass durch bzw. wéhrend der Anlage des Rades 25
am Saugband 11 der Abstand zwischen dem Saugband
11 und den Trimmerradern 21 des Trimmers 13 veran-
derbar ist. Hierzu ist vorgesehen, dass das Rad 25 im
Bereich der Umfangsflache 27 Rickspriinge bzw. Ta-
schen aufweist, namlich abgeflachte Bereiche 30. Die
abgeflachten Bereiche 30 sind gleichmaRig Uber die
Umfangsflache 27 verteilt. Vorzugsweise sind die abge-
flachten Bereiche 30 jeweils gegenulberliegend am Rad
25 angeordnet. Im Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 1
bis 4 sind vier abgeflachte Bereiche 30 vorgesehen. Es
kann jedoch auch eine groliere oder kleinere Anzahl
von abgeflachten Bereichen 30 vorgesehen sein.
[0020] Innerhalb der abgeflachten Bereiche 30 weist
das Rad 25 einen geringeren Radius auf als auf3erhalb
der abgeflachten Bereiche 30. Zur Erzeugung von ver-
dichteten Bereichen 31 innerhalb des Tabakstrangs 15
ist vorgesehen, dass das Rad 25 zeitweilig im Bereich
der abgeflachten Bereiche 30 und zeitweilig auf3erhalb
der abgeflachten Bereiche 30 am Saugband 11 anliegt.
Durch die wechselnden Radien des Rades 25 verandert
sich dabei der Abstand des Saugbandes 11 zu den Trim-
merradern 21. Bei Anlage des Rades 25 im Bereich der
abgeflachten Bereiche 30 am Saugband 11 ist der Ab-
stand des Saugbandes 11 zu den Trimmerradern 21
groRer als bei Anlage des Rades 25 am Saugband 11
aufierhalb der abgeflachten Bereiche 30. Hierdurch er-
gibt sich eine entsprechend gréRere oder geringere Ab-
nahme von Tabaklberschuss 14 durch die Trimmerra-
der 21 und folglich eine Steuerung der Faserdichte in-
nerhalb des Tabakstrangs 15.

[0021] Wahrend der Anlage des Rades 25 am Saug-
band 11 gemaR Fig. 3, also aul3erhalb der abgeflachten
Bereiche 30, wird das Saugband 11 durch das Rad 25
in diesem Bereich in Richtung der Trimmerrader 21 ge-
driickt. Es entsteht dabei eine ortliche, nach unten in
Richtung der Trimmerrader 21 gerichtete "Delle" im
Saugband 11. Der Radius des Rades 25 ist derart be-
messen, dass in dieser Konstellation eine "normale" Fa-
serdichte innerhalb des Tabakstrangs 15 erreicht wird.
Liegt das Rad 25 hingegen im Bereich der abgeflachten
Bereiche 30 am Saugband 11 an (Fig. 2 und 4) so wird
eine geringere Menge Tabakuberschuss 14 durch die
Trimmerrader 21 abgenommen, was im Ergebnis zu ei-
nem verdichteten Bereich 31 im Tabakstrang 15 fihrt.
[0022] Die Ausdehnung und Anordnung der verdich-
teten Bereiche 31 innerhalb des Tabakstrangs 15 ist ab-
hangig von der Rotationsgeschwindigkeit des Rades 25
und der Anzahl der abgeflachten Bereiche 30 einerseits
und der Fordergeschwindigkeit des Saugbandes 11 an-
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dererseits. Bei im Wesentlichen ubereinstimmender
Rotationsgeschwindigkeit des Rads 25 mit der Forder-
geschwindigkeit des Saugbands 11 weist der Tabak-
strang 15 in konstanten Absténden verdichtete Berei-
che 31 gleicher GroRe auf. Die Léange der verdichteten
Bereiche 31 ist in diesem Fall wiederum abh&ngig von
der Erstreckung der abgeflachten Bereiche 30 am Rad
25 und von der Rotationsgeschwindigkeit des Rades
25. Es versteht sich, dass durch entsprechende Wahl
dieser Parameter die Lange und Verteilung der verdich-
teten Bereiche 31 im Tabakstrang 15 gesteuert werden
kann.

[0023] Weiterhin ist vorgesehen, das Rad 25 mit einer
vorzugsweise geringfiigig anderen Geschwindigkeit an-
zutreiben, als das Saugband 11, insbesondere einer
gréReren oder kleineren Rotationsgeschwindigkeit. Da
das Rad 25 Uber einen eigenen, vom Saugband 11 ge-
trennten Antrieb 29 verfligt, kann dessen Rotationsge-
schwindigkeit unabhangig gesteuert werden. Auf diese
Weise ist es mdglich, wahrend des Betriebs der Vorrich-
tung die Lange und Verteilung der verdichteten Berei-
che 31 im Tabakstrang 15 zu steuern.

[0024] Eine weitere Besonderheit des Rades 25 be-
stehtdarin, dass das Saugband 11 (iber das Rad 25 zeit-
weilig mit einem zusétzlichen Unterdruck beaufschlag-
bar ist. Hierzu weist das Rad 25 radial gerichtete Saug-
bohrungen 32 auf, die in der Umfangsflache 27 miinden.
Im Ausflhrungsbeispiel gemaf Fig. 1 bis 4 sind vier
Saugbohrungen 32 vorgesehen, die ausgehend von ei-
ner zentralen in Querschnittsmitte des Rades 25 ange-
ordneten Axialbohrung 33 zu je einem abgeflachten Be-
reich 30 fihren. Jede Saugbohrung ist einzeln absperr-
bar, so dass vorzugsweise nur an einer Saugbohrung
32 ein Unterdruck anliegt, nédmlich jeweils derjenigen
Saugbohrung 32, die zum Saugband 11 gerichtet ist.
Auf diese Weise wird das Saugband 11 taktweise mit
einem Unterdruck beaufschlagt, ndmlich entsprechend
der Rotationsgeschwindigkeit des Rades 25. Dabei
werden die Fasern 10 in Richtung des Saugbandes 11
angesaugt, wodurch die durch die abgeflachten Berei-
che 30 des Rads 25 erfolgte Verdichtung weiter ver-
starkt wird.

[0025] Die zentrale Axialbohrung 33 steht Gber einen
Luftkanal 34 in einer Antriebsachse 35 mit einer Vaku-
umpumpe 36 in Verbindung zur Erzeugung des Unter-
drucks in den Saugbohrungen 32.

[0026] Eine weitere Besonderheit betrifft eine Héhen-
verstellung des Rads 25. GemaR Fig. 6 ist vorgesehen,
dass die Antriebsachse 35 des Rads 25 in einer Halte-
rung 37 gelagert ist und zusammen mit dieser Halterung
37 Uber einen Spindelantrieb 38 in vertikaler Richtung
auf- und abbewegbar ist. Auf diese Weise kann zusatz-
lich die Dichte der Fasern 10 im Tabakstrang 15 vorge-
geben werden.

[0027] Statt der abgeflachten Bereiche 30 kdnnen,
wie eingangs erwahnt, auch Rickspringe, Taschen,
Mulden, oder dergleichen am Rad 25 vorgesehen sein.
Die Wélbung ggf. angeordneter Mulden kann auch zum
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Inneren des Rades 25 gerichtet sein.

[0028] Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in Fig. 5 dargestellt. Der einzige Unterschied
zum vorstehend beschriebenen Ausflihrungsbeispiel
besteht darin, dass das Rad 25 nicht Uber abgeflachte
Bereiche 30 verfligt, sondern der Radius des Rads 25
konstant ist. Die verdichteten Bereiche 31 im Tabak-
strang 15 werden im Ausflhrungsbeispiel gemaf Fig. 5
ausschlieBlich durch die Beaufschlagung des Saugban-
des 11 mit Unterdruck Uber die Saugbohrungen 32 des
Rads 25 erzeugt. In Ubereinstimmung mit dem ersten
Ausfuhrungsbeispiel liegt das Rad 25 am Saugband 11
an und Ubt einen leichten Druck auf dieses aus, wodurch
der Abstand des Saugband 11 zu den Trimmerradern
21 vorgegeben wird.

[0029] Fig. 7 zeigt ein drittes Ausfiihrungsbeispiel.
Das Organ zur Erzeugung von verdichteten Bereichen
31 innerhalb des Tabakstrangs 15 ist in diesem Fall
durch einen Gurt 40 gebildet. Der Gurt 40 ist oberhalb
des Saugbandes 11 angeordnet und liegt wie das Rad
25 mindestens teilweise bzw. zeitweilig mit leichtem
Druck am Saugband 11 an. Der Gurt 40 wird Uber zwei
Forderrader 41 geflihrt, wobei die Achsen der Forder-
rader 41 Uber einen Schwenkarm 42 miteinander ver-
bunden sind. Der Abstand des Gurtes 40 zum Saug-
band 11 ist verstellbar, namlich derart, dass der Gurt 40
in vertikaler Richtung aufund abbewegbar ist, entspre-
chend Doppelpfeil 43. Hierzu ist der Schwenkarm 42 ei-
nerseits an einem Spindelantrieb 38 befestigt, wie auch
das Rad 25. Andererseits ist eine Achse eines Forder-
rads 41 als Schwenkachse 44 ausgebildet.

[0030] Zur Erzeugung der verdichteten Bereiche 31
innerhalb des Tabakstrangs 15 weist der Gurt 40 gleich-
maRig Uber den Umfang verteilte Ausnehmungen, nam-
lich Ausbuchtungen 45, auf. Die Ausbuchtungen 45 er-
fullen den gleichen Zweck wie die abgeflachten Berei-
che 30 bzw. die Mulden und Taschen des Rads 25. Bei
Anlage des Gurtes 40 am Saugband 11 weist das Saug-
band 11 im Bereich der Ausbuchtungen 45 einen gro-
Reren Abstand zu den Trimmerradern 21 auf, als auRer-
halb der Ausbuchtungen 45. Entsprechend wird im Be-
reich der Ausbuchtungen 45 eine geringere Menge Ta-
baklberschuss 14 durch die Trimmerrader 21 abge-
nommen, was im Ergebnis zu den verdichteten Berei-
chen 31 innerhalb des Tabakstrangs 15 fihrt. Zur Ver-
starkung des Verdichtungseffekts wird das Saugband
11 Gber die Ausbuchtungen 45 des Gurtes 40 mit einem
starken vorzugsweise Unterdruck beaufschlagt. Hierzu
kann eine separate Vakuumpumpe 36 vorgesehen sein.
Der Gurt 40 ist im Bezug auf die Férderrichtung des
Saugbands 11 stromaufwérts vor den Trimmerradern 21
angeordnet und erstreckt sich bis in den ersten Ab-
schnitt der Forderstrecke, ndmlich in den Bereich der
Faserzufiihrung.

[0031] Zur Steuerung der Vorrichtung ist ein Steuer-
gerat 46 vorgesehen. Das Steuergerat 46 ist Uber elek-
trische Leitungen 47 mit der Prifstation 16, der Vaku-
umpumpe 36, dem Antrieb 29 des Rads 25 bzw. des
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Gurtes 40 und dem Antrieb 24 zur Héhenverstellung des
Trimmers 13 verbunden. Mit dem Steuergerat 46 wird
insbesondere die Geschwindigkeit des Saugbands 11,
des Rads 25 bzw. des Gurtes 40 und deren Abstand
zum Saugband 11 gesteuert, sowie die Hohenlage der
Trimmerrader 21. Vorzugsweise wird das Rad 25 bzw.
der Gurt 40 mit der gleichen Geschwindigkeit wie das
Saugband 11 betrieben. Die Geschwindigkeit kann aber
insbesondere geringfiigig schneller oder langsamer als
die Geschwindigkeit des Saugbands 11 sein, um den
Abstand der verdichteten Bereiche 31 innerhalb des Ta-
bakstrangs 15 zu vergrofRern bzw. zu verringern. Auf
diese Weise kann eine Anpassung an die Lange der her-
zustellenden Zigaretten bzw. Rauchartikel erfolgen.
[0032] Die Anordnung und GréRe der verdichteten
Bereiche 31 innerhalb des Tabakstrangs 15 wird durch
das Steuergerat 46 derart vorgegeben, dass sich die
verdichteten Bereiche 31 nach dem Zerschneiden des
umhillten Tabakstrangs 15 im Bereich der freien Enden
der Zigaretten befinden. Das Zerteilen des Tabak-
strangs 15 erfolgt dabei stets in der Mitte eines verdich-
teten Bereichs 31. Insofern der Tabakstrang 15 zu-
nachst zu Zigaretten doppelter Lange zerteilt wird, ist
vorgesehen, dass ein verdichteter Bereich 31 in der Mit-
te des abgetrennten Teils des Tabakstrangs 15 ange-
ordnet ist und jeweils ein halber verdichteter Bereich 31
an den beiden freien Enden des abgetrennten Teil des
Tabakstrangs 15.

Bezugszeichenliste:

[0033]

10 Faser

11 Saugband

12  Unterseite

13 Trimmer

14  Tabaklberschuss
15 Tabakstrang

16  Prifstation

17  Umlenkrolle

18  Pfeil

19  Pfeil

20  Antrieb

21  Trimmerrad
22  Pfeil

23  Wandung
24  Antrieb

25 Rad

26 Pfeil

27  Umfangsflache
28  Getriebe
29  Antrieb

30 abgeflachter Bereich
31  verdichteter Bereich
32  Saugbohrung

33  Axialbohrung

34  Luftkanal
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35 Antriebsachse
36  Vakuumpumpe
37  Halterung

38 Spindelantrieb
40 Gurt

41  Forderrad

42  Schwenkarm
43  Doppelpfeil

44  Schwenkachse
45  Ausbuchtung
46  Steuergerat

47  Leitung

48  Stitzwalze

49  Welle

50 Spalt
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen eines Faserstrangs der

tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere eines
Tabakstrangs (15) fiur die Herstellung von Zigaret-
ten, mit einem Fordermittel - Saugband (11) - zum
Transport von Fasern (10) an einer Unterseite (12)
des Saugbands (11) entlang einer Forderstrecke,
und mit einer Trenneinrichtung - Trimmer (13) - zur
Abnahme von zugefdérdertem Faseriberschuss un-
ter Bildung des Faserstrangs, und mit einem Organ,
das in Foérderrichtung des Saugbands (11) antreib-
bar ist, zur Erzeugung von verdichteten Bereichen
(31) innerhalb des Faserstrangs, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Organ - Rad (25), Gurt (40) -
mindestens zeitweilig an einer freien Oberseite des
Saugbands (11) anliegt zur Erzeugung von verdich-
teten Bereichen (31) innerhalb des Faserstrangs
durch Ubertragung von Druck auf das Saugband

(11).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass oberhalb des Saugbands (11) ein
drehend antreibbares Rad (25) angeordnet ist,
dass im Bereich einer Umfangsflache (27) minde-
stens teilweise am Saugband (11) anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rad (25) gleichmafig Uber die
Umfangsflache (27) verteilte Riickspriinge, insbe-
sondere Taschen oder abgeflachte Bereiche (30),
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rad (25) im Bereich der Riick-
spriinge einen geringeren Radius aufweist als in
Ubrigen Bereichen, zur Veranderung eines Abstan-
des zwischen dem Saugband (11) und dem Trim-
mer (13).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
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durch gekennzeichnet, dass das Saugband (11)
Uber das Rad (25) im Bereich der Riickspriinge mit
einem Unterdruck beaufschlagbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Riickspriinge des Rads (25)
Uber, insbesondere vier radial, im Rad (25) ange-
ordnete Saugbohrungen (32) mit einer Unterdruck-
quelle in Verbindung stehen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein mindestens teilweise luftdurch-
Iassiger Gurt (40) oberhalb des Saugbands (11) an-
geordnet ist, wobei der Gurt (40) mehrere Uber den
Umfang gleichmaRig verteilte Ausnehmungen, ins-
besondere Ausbuchtungen (45), aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Organ - Rad
(25), Gurt (40) - im Bezug auf die Trenneinrichtung
in Forderrichtung des Saugbands (11) stromauf-
warts angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Organ - Rad
(25), Gurt (40) - hdhenverstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Organ - Rad
(25), Gurt (40) - mindestens im Bereich der Anlage
am Saugband (11) in Bewegungsrichtung des
Saugbands (11) und mit etwa der gleichen Ge-
schwindigkeit wie das Saugband (11), oder einer
geringfiigig von der Geschwindigkeit des Saug-
bands (11) abweichenden Geschwindigkeit, be-
wegbar ist.

Verfahren zum Herstellen eines Faserstrangs der
tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere eines
Tabakstrangs (15) fir die Herstellung von Zigaret-
ten, wobei Fasern (10) an einer Unterseite eines
Fordermittels - Saugband (11) - angesammelt und
an der Unterseite (12) des Saugbands (11) entlang
einer Forderstrecke einer Trenneinrichtung - Trim-
mer (13) - zugefiihrt werden, zur Abnahme von Fa-
serliberschuss unter Bildung des Faserstrangs,
und wobei durch ein Organ, das mindestens zeit-
weilig in Foérderrichtung des Saugbands (11) ange-
trieben wird, verdichtete Bereiche (31) innerhalb
des Faserstrangs erzeugt werden, gekennzeich-
net durch folgende Merkmale:

a) das Organ - Rad (25), Gurt (40) - liegt min-
destens zeitweilig an einer freien Oberseite des
Saugbands (11) an,

b) die verdichteten Bereiche (31) werden mit
dem Organ - Rad (25), Gurt (40) - durch Uber-
tragung von Druck auf das Saugband (11) er-
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zeugt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein drehend angetriebenes Rad
(25) im Bereich einer Umfangsflache (27) minde-
stens teilweise am Saugband (11) anliegt, und
durch die Anlage am Saugband (11) dessen Ab-
stand zum Trimmer (13) vorgibt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rad (25) gleichmafig Uber die
Umfangsflache (27) verteilte Riickspriinge, insbe-
sondere Taschen oder abgeflachte Bereiche (30),
aufweist, wobei das Saugband (11) bei mindestens
teilweiser Anlage am Rad (25) im Bereich der Riick-
spriinge mit einem geringeren Abstand zum Trim-
mer (13) angeordnet ist, als bei Anlage am Rad (25)
in Bereichen aulRerhalb der Riickspriinge.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Saugband (11)
Uber die Riickspriinge des Rads (25) mit einem Un-
terdruck beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erzeugung von
verdichteten Bereichen (31) innerhalb des Tabak-
strangs (15) vorzugsweise unmittelbar vor der Ab-
nahme von Tabakiiberschuss (14) im Bereich des
Trimmers (13) erfolgt.

Claims

Apparatus for producing a rod in the tobacco indus-
try, in particular a rod (15) for the production of cig-
arettes, having a conveying means - suction belt
(11) - for the transport of fibres (10) to an underside
(12) of the suction belt (11) along a conveying sec-
tion, and having a separating device - trimmer (13)
- for removing excess fibre supplied, forming the
rod, and having an element which can be driven in
the conveying direction of the suction belt (11) in
order to produce compacted regions (31) within the
rod, characterized in that the element - wheel (25),
belt (40) - bears at least temporarily on a free upper
side of the suction belt (11), in order to produce
compacted regions (31) within the rod by transmit-
ting pressure to the suction belt (11).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that above the suction belt (11) there is arranged a
wheel (25) which can be driven in rotation and which
bears at least partly on the suction belt (11) in the
region of a circumferential surface (27).

Apparatus according to Claim 2, characterized in
that the wheel (25) has recesses distributed uni-
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formly over the circumferential surface (27), in par-
ticular pockets or flattened regions (30).

Apparatus according to Claim 3, characterized in
that the wheel (25) has a smaller radius in the re-
gion of the recesses than in other regions, in order
to vary a distance between the suction belt (11) and
the trimmer (13).

Apparatus according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the suction belt (11) can have a
vacuum applied to it by the wheel (25) in the region
of the recesses.

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that the recesses in the wheel (25) are connected
to a vacuum source via suction holes (32), in par-
ticular four, arranged radially in the wheel (25).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that an at least partly air-permeable belt (40) is ar-
ranged above the suction belt (11), the belt (40) hav-
ing a plurality of recesses distributed uniformly over
the circumference, in particular indentations (45).

Apparatus according to one of Claims 1 to 7, char-
acterized in that the element - wheel (25), belt (40)
- is arranged upstream of the separating device in
the conveying direction of the suction belt (11).

Apparatus according to one of Claims 1 to 8, char-
acterized in that the element - wheel (25), belt (40)
- can be adjusted vertically.

Apparatus according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that the element - wheel (25), belt (40)
- can be moved in the direction of movement of the
suction belt (11) and at approximately the same
speed as the suction belt (11) or at a speed differing
slightly from the speed of the suction belt (11), at
least in the region in which it bears on the suction
belt (11).

Method for producing a rod in the tobacco industry,
in particular a rod (15) for the production of ciga-
rettes, fibres (10) being collected on the underside
of a conveying means - suction belt (11) and being
supplied on the underside (12) of the suction belt
(11) along a conveying section to a separating de-
vice - trimmer (13) - for removing excess fibre, form-
ing the rod, and compacted regions (31) being pro-
duced within the rod by means of at least one ele-
ment which is driven at least temporarily in the con-
veying direction of the suction belt (11), character-
ized by the following features:

a) the element - wheel (25), belt (40) - bears at
least temporarily on a free upper side of the
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suction belt (11),

b) the compacted regions (31) are produced by
the element - wheel (25), belt (40) - by trans-
mitting pressure to the suction belt (11).

Method according to Claim 11, characterized in
that a wheel (25) driven in rotation rests at least
partly on the suction belt (11) in the region of a cir-
cumferential surface (27), and by means of the con-
tact with the suction belt (11), predefines its dis-
tance from the trimmer (13).

Method according to Claim 12, characterized in
that the wheel (25) has recesses distributed uni-
formly over the circumferential surface (27), in par-
ticular pockets or flattened regions (30), the suction
belt (11) being arranged at a shorter distance from
the trimmer (13) when there is at least partial con-
tact with the wheel (25) in the region of the recesses
than when there is contact with the wheel (25) in
regions outside the recesses.

Method according to one of Claims 11 to 13, char-
acterized in that the sunken belt (11) has a vacuum
applied to it via the recesses in the wheel (25).

Method according to one of Claims the 11 to 14,
characterized in that the production of compacted
regions (31) within the rod (15) is preferably carried
out before the removal of excess tobacco (14) in the
region of the trimmer (13).

Revendications

Dispositif de fabrication d'un boudin fibreux pour
I'industrie du tabac, notamment d'un boudin continu
de brins de tabac (15) pour former des cigarettes,
avec un moyen de transport - une courroie d'aspi-
ration (11) - pour le transport de brins (10) sur un
coté inférieur (12) de la courroie d'aspiration (11) le
long d'une bande transporteuse, et avec un dispo-
sitif de séparation - ébouteur (13) - pour enlever les
brins en excédent transportés en formant le boudin,
et avec un organe pouvant étre entrainé dans le
sens de transport de la courroie d'aspiration (11) en
vue de créer des zones tassées (31) a l'intérieur du
boudin, caractérisé en ce que l'organe - roue (25),
courroie (40) - adhére au moins temporairement a
un c6té supérieur libre de la courroie d'aspiration
(11) pour générer des zones tassées (31) a l'inté-
rieur du boudin en transmettant la pression a la
courroie d'aspiration (11).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une roue (25) pouvant étre entrainée en ro-
tation est disposée au-dessus de la courroie d'as-
piration (11), laquelle roue adhére au moins en par-
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tie a la courroie d'aspiration (11) dans la zone d'une
surface périphérique (27).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la roue (25) présente des retraits, notam-
ment des poches ou des zones aplaties (30), répar-
ties réguliérement sur la surface périphérique (27).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la roue (25) présente un rayon plus petit
dans la zone des retraits que dans les zones res-
tantes en vue de modifier un écart entre la courroie
d'aspiration (11) et I'ébouteur ( 13).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que la courroie d'as-
piration (11) peut étre alimentée en vide a l'aide de
la roue (25) dans la zone des retraits.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les retraits de la roue (25) sont reliés a une
source de vide par des alésages d'aspiration (32),
notamment quatre, disposés radialement dans la
roue (25).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une courroie (40) au moins partiellement per-
méable a l'air est disposée au-dessus de la courroie
d'aspiration (11), la courroie (40) présentant plu-
sieurs évidements, notamment des courbures (45),
disposés régulierement sur la périphérie.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé en ce que l'organe - roue
(25), courroie (40) - est disposé en amont du dispo-
sitif de séparation dans le dispositif de transport de
la courroie d'aspiration (11).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que l'organe - roue
(25), courroie (40) - est réglable en hauteur.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 9, caractérisé en ce que l'organe - roue
(25), courroie (40) - est mobile au moins dans la
zone de l'installation sur la courroie d'aspiration (11)
dans le sens de déplacement de la courroie d'aspi-
ration (11) et a approximativement la méme vitesse
que la courroie d'aspiration (11), ou a une vitesse
Iégérement différente de celle de la courroie d'as-
piration (11).

Procédé de fabrication d'un boudin pour l'industrie
du tabac, notamment un boudin continu de tabac
(15) pour former des cigarettes, les brins (10) étant
rassemblés sur un c6té inférieur d'un moyen de
transport - courroie d'aspiration (11) - et guidés sur
le coté inférieur (12) de la courroie d'aspiration (11)
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le long d'une bande transporteuse d'un dispositif de
séparation - ébouteur (13) - pour enlever les brins
en excédent en formant le boudin continu de tabac,
et des zones tassées (31) étant créées a l'intérieur
du boudin continu de tabac par un organe entrainé
au moins temporairement dans le dispositif de
transport de la courroie d'aspiration (11), caracté-
risé par les caractéristiques suivantes :

a) l'organe - roue (25), courroie (40) - adhére
au moins temporairement a un coté supérieur
libre de la courroie d'aspiration (11),

a) les zones (31) tassées sont créées par l'or-
gane -roue (25), courroie (40) - en transmettant
la pression a la courroie d'aspiration (11).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'une roue (25) entrainée en rotation adhére
au moins partiellement a la courroie d'aspiration
(11) dans la zone d'une surface périphérique (27),
et prédéfinit son écart par rapport a I'ébouteur (13)
par l'installation sur la courroie d'aspiration (11).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que la roue (25) présente des retraits, notam-
ment des poches ou des zones aplaties (30), répar-
ties régulierement sur la surface périphérique (27),
la courroie d'aspiration (11) étant disposée, pour
une installation au moins temporaire sur la roue (25)
dans la zone des retraits, a un écart inférieur par
rapport a I'ébouteur (13) a celui existant pour une
installation sur la roue (25) dans des zones en de-
hors des retraits.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 13, caractérisé en ce que la courroie d'aspi-
ration (11) peut étre alimentée en vide a l'aide des
retraits de la roue (25).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 14, caractérisé en ce que la création de zones
tassées (31) dans le boudin continu de tabac (15)
est réalisée de préférence directement avant d'en-
lever le tabac en excédent (14) dans la zone de
I'ébouteur (13).
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