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(54) Vorrichtung und Verfahren zur gleichzeitigen Herstellung mehrerer Zigarettenstränge

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Herstellung von zwei Tabaksträngen
(24,25), die parallel nebeneinander zur Bildung eines
Doppelstranges (28) geführt sind.

Bei solchen bekannten Vorrichtungen und Verfah-
ren werden demnach zeitgleich zwei Tabakstränge
(24,25) paarweise mit dafür ausgebildeten Bearbei-
tungselementen hergestellt. Um die Leistungsfähigkeit
von Vorrichtungen zur Herstellung von Tabaksträngen
zu erhöhen, ist es bekannt, mehr als zwei Tabakstränge
parallel nebeneinander zu führen. Dies bedeutet jedoch
bei nebeneinander angeordneten Strängen einen er-

heblichen konstruktiven Aufwand.
Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe, eine

Vorrichtung und ein Verfahren für eine kompakte und
leistungsfähige Herstellung von mehr als zwei Tabak-
strängen vorzuschlagen, wird dadurch erreicht, daß die
Vorrichtung zur Herstellung von mindestens zwei paar-
weise angeordneten Doppelsträngen (28,29) ausgebil-
det ist. Durch die Herstellung von mindestens zwei Dop-
pelstrangpaaren (28,29) gleichzeitig wird die Leistungs-
fähigkeit gesteigert, wobei auf bekannte Komponenten
zurückgegriffen werden kann, so daß der Entwicklungs-
aufwand reduziert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung von zwei Tabaksträngen, die parallel nebenein-
ander zur Bildung eines Doppelstranges geführt sind,
aus mindestens einem kontinuierlich zugeführten Ta-
bakvlies, nämlich Zigarettenstrangmaschine mit einer
Mehrzahl für die Bearbeitung eines Doppelstranges
ausgebildeten Bearbeitungselementen, im wesentli-
chen umfassend einen Strangförderer zum Transport
der aus dem Tabakvlies aufgebauten Tabakstränge an
zwei Saugbändern, Trennmittel zum Trennen des über-
schüssigen Tabaks von den Tabaksträngen, korrespon-
dierend zu jedem Saugband des Strangförderers ein
Formatband zum Formen der Tabakstränge, Mittel zum
Zuführen von Zigarettenpapier auf jedes Formatband,
Beleimungseinrichtungen zum Beleimen einer jeweils
abstehenden Kante des ansonsten um den Tabakstrang
gewickelten Zigarettenpapiers, Meßmittel zum Ermit-
teln des Gewichts und/oder der Dichte der einzelnen Ta-
bakstränge des Doppelstranges sowie Trennmittel zum
Trennen von Zigaretten vom Doppelstrang.
[0002] Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Herstellung von zwei Tabaksträngen, die parallel
nebeneinander zur Bildung eines Doppelstranges ge-
führt werden, aus mindestens einem kontinuierlich zu-
geführten Tabakvlies, umfassend die Schritte: Trans-
portieren der aus dem Tabakvlies aufgebauten Tabak-
stränge an zwei Saugbändem eines Strangförderers in
Richtung korrespondierender Formatbänder, Trennen
des überschüssigen Tabaks von den Tabaksträngen vor
der Formung der Tabakstränge, Zuführen von Zigaret-
tenpapier auf die Formatbänder, Ablegen der Tabak-
stränge auf den Formatbändern bzw. auf dem Zigaret-
tenpapier, Formen der Tabakstränge, gleichzeitiges
Umwickeln der Tabakstränge mit dem Zigarettenpapier,
Beleimen einer jeweils abstehenden Kante des anson-
sten um den Tabakstrang gewickelten Zigarettenpa-
piers, endgültiges Schließen des Zigarettenpapiers,
Messen des Gewichts und/oder der Dichte der Tabak-
stränge, und Trennen von Zigaretten vom Doppel-
strang.
[0003] Derartige Vorrichtungen und Verfahren kom-
men üblicherweise in der tabakverarbeitenden Industrie
zum Einsatz. Die genannten Vorrichtungen sind übli-
cherweise Teil einer Produktionslinie, die einen Verteiler
für den Tabak, die eigentliche Zigarettenstrangmaschi-
ne, eine Übergabeeinheit und eine Filteransetzmaschi-
ne umfaßt. Die Zigarettenstrangmaschine wird aus dem
Verteiler mit einem Tabakvlies, einer Art flächigem Ta-
bakteppich, beliefert. Die bekannten und gattungsge-
mäßen Zigarettenstrangmaschinen sind zur Herstel-
lung eines einzelnen Doppelstranges aus insgesamt
zwei paarweise angeordneten Einzelsträngen ausgebil-
det, derart, daß die zwei Tabakstränge parallel neben-
einander als Paar mit einem für die Bearbeitung eines
Doppelstranges ausgebildeten Satz Bearbeitungsele-
mente hergestellt werden. Dies hat gegenüber bekann-

ten Zigarettenstrangmaschinen, bei denen mehrere ein-
zelne und üblicherweise mit einem gleichen Abstand
nebeneinander angeordnete Tabakstränge hergestellt
werden, den Vorteil, daß eine kompaktere Bauform er-
reicht wird. Um mehr als zwei Zigarettenstränge parallel
herstellen zu können, ist es grundsätzlich bekannt,
mehrere einzelne Zigarettenstränge nebeneinander an-
zuordnen. Diese Lösung ist vor allem technisch sehr
schwer realisierbar, da der Abstand zwischen den ein-
zelnen Strängen sehr begrenzt ist und in der Regel nicht
ausreicht, um die Bearbeitungselemente zu positionie-
ren. Schafft man jedoch den erforderlichen Raum für die
Bearbeitungselemente, führt dies zwangsläufig zu ei-
nem größeren Abstand und damit zu einer Vergröße-
rung der Bauform insgesamt, da jedem Strang separate
Bearbeitungselemente zugeordnet werden müssen.
Andernfalls ist der konstruktive Aufwand erheblich. Die
Leistungsfähigkeit der bekannten Zigarettenstrangma-
schinen zur Herstellung eines einzelnen Doppelstran-
ges ist jedoch begrenzt.
[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine kompakte und einfach handhabbare Vorrich-
tung zur parallelen Herstellung von mehr als zwei Ta-
baksträngen zu schaffen. Des weiteren ist es Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren vorzuschla-
gen, das auf einfache und kompakte Weise die Herstel-
lung von mehr als zwei Tabaksträngen gleichzeitig er-
möglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs erwähnten Gattung dadurch erreicht, daß die
Vorrichtung zur Herstellung von mindestens zwei paar-
weise angeordneten Doppelsträngen ausgebildet ist.
Mit einer solchen Vorrichtung ist auf überraschend ein-
fache Weise eine besonders kompakte Vorrichtung rea-
lisiert, die eine effektive Erhöhung der Leistungsfähig-
keit gewährleistet. Die paarweise Anordnung der Tabak-
stränge zu je einem Doppelstrang ermöglicht nämlich
zum einen eine besonders dichte Anordnung der Tabak-
stränge eines Doppelstranges, so daß zur Bearbeitung
von zwei Strängen (eines Doppelstranges) jeweils nur
ein Bearbeitungselement notwendig ist. Zum anderen
ermöglicht die erfindungsgemäße Ausbildung auch eine
dichte Anordnung der Tabakstränge benachbarter Dop-
pelstränge, wobei zugleich ausreichend Raum für die
erforderlichen Bearbeitungselemente für den jeweiligen
Doppelstrang vorhanden ist. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, daß im wesentlichen auf bekannte Komponenten
einer Zigarettendoppelstrangmaschine zurückgegriffen
werden kann.
[0006] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form der Erfindung sind zwei Doppelstränge höhenver-
setzt zueinander und nebeneinander angeordnet.
Durch diese versetzte Anordnung ist eine besonders
platzsparende Anordnung der Bearbeitungselemente
gewährleistet, die eine leistungsstarke und sehr kom-
pakte Vorrichtung ermöglicht.
[0007] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form sind die zwei Doppelstränge übereinander ange-
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ordnet, was ebenfalls eine platzsparende Konstruktion
der Vorrichtung gewährleistet.
[0008] Vorzugsweise ist der Abstand zwischen den
beiden Doppelsträngen größer als der Abstand zwi-
schen den Tabaksträngen eines Doppelstranges. Da-
durch wird es möglich, in platzsparender Weise bereits
vorhandene und bekannte (Standard-)Bearbeitungs-
elemente ohne weitere Anpassung zu verwenden.
[0009] Vorteilhafterweise sind die Doppelstränge se-
parat voneinander antreibbar, derart, daß die aus den
Tabaksträngen gebildeten Doppelstränge unabhängig
voneinander herstellbar sind. Dadurch können z.B. un-
terschiedliche Zigarettenmarken auch mit unterschied-
lichen Formaten auf einer Vorrichtung hergestellt wer-
den.
[0010] Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
gelöst, daß mindestens zwei Doppelstränge gleichzeitig
hergestellt werden. Dadurch wird die Leistungsfähigkeit
gegenüber bekannten Verfahren der gattungsgemäßen
Art deutlich erhöht, nämlich verdoppelt.
[0011] Vorteilhafterweise werden die beiden Doppel-
stränge während der Bearbeitung höhenversetzt zuein-
ander und nebeneinander geführt, so daß eine beson-
ders kostengünstige und platzsparende Herstellung er-
möglicht ist. Dieselben Vorteile gelten für die Variante,
in der die beiden Doppelstränge übereinander geführt
werden.
[0012] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung werden die beiden Doppelstränge während der
Bearbeitung in einem Abstand zueinander geführt, der
größer ist als der Abstand zwischen den Strängen eines
Doppelstranges. Dadurch ist die verschachtelte Anord-
nung der Doppelstränge einerseits und der jeweiligen
Bearbeitungselemente andererseits in besonders platz-
sparender Weise möglich.
[0013] Dadurch, daß die Doppelstränge in einer wei-
teren Ausführungsform separat angetrieben werden, ist
ein unabhängiger Betrieb bzw. eine unabhängige Her-
stellung von Doppelsträngen in einer Vorrichtung mög-
lich, so daß z.B. unterschiedliche Formate zeitgleich
oder zeitversetzt hergestellt werden können.
[0014] Weitere bevorzugte Merkmale und Ausfüh-
rungsformen ergeben sich aus den Unteransprüchen
und der Beschreibung. Eine besonders vorteilhafte Aus-
führungsform sowie das Verfahren werden anhand der
beigefügten Zeichnung näher erläutert. In der Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Zigaret-
tenstrangmaschine, bei der die Doppelstränge
höhenversetzt zueinander und nebeneinander
angeordnet sind, mit vorgeschaltetem Vertei-
ler und nachgeordneter Übergabevorrichtung,

Fig. 2 eine Ausschnittsvergrößerung aus Figur 1,
nämlich den Strangförderer mit den Trennele-
menten zum Trennen des überschüssigen Ta-

baks von den Tabaksträngen,

Fig. 3 eine Ausschnittsvergrößerung aus Figur 1,
nämlich die Meßeinrichtung zur Ermittlung des
Gewichts und/oder der Dichte der Stränge mit
den Trennelementen zur Trennung von dop-
peltlangen Zigaretten von den Tabaksträngen
sowie die Übergabevorrichtung, und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer weiteren
Zigarettenstrangmaschine, bei der die Dop-
pelstränge übereinander angeordnet sind.

[0015] Die Vorrichtung dient zur parallelen Herstel-
lung von zwei Doppelsträngen aus Tabak, bei denen je-
weils zwei Tabakstränge paarweise nebeneinander an-
geordnet sind.
[0016] Aus der Figur 1 ist eine Vorrichtung 10, nämlich
die Zigarettenstrangmaschine mit den jeweils vor- bzw.
nachgeordneten Komponenten dargestellt. Eingangs-
seitig ist der Vorrichtung 10 ein Verteiler 11 zugeordnet,
der dazu ausgebildet ist, der Vorrichtung mehrere Strö-
me aus Tabakvlies, vorzugsweise vier Ströme, zur wei-
teren Bearbeitung zuzuführen. Der Vorrichtung nachge-
ordnet ist eine nicht näher beschriebene Übergabevor-
richtung 12, die die auf der Vorrichtung 10 produzierten
- üblicherweise - doppeltlangen Zigaretten an eine
nachgeordnete Bearbeitungsstation, z.B. eine (nicht
dargestellte) Filteransetzmaschine übergibt.
[0017] An den Verteiler 11 schließen sich in Transpor-
trichtung des Tabaks (siehe Pfeil 13) vier Fließbetten 14,
15, 16 und 17 an. Die Fließbetten 14 bis 17 dienen zur
kontinuierlichen Förderung des als Vlies vorliegenden
Tabaks an zwei in Transportrichtung 13 nachgeordnete
Strangförderer 18 und 19. Jeder Strangförderer 18, 19
weist zwei Saugbänder 20, 21; 22, 23 auf, wobei zwei
Saugbänder 20, 21 bzw. 22, 23 jeweils zur Bildung eines
aus jeweils zwei Tabaksträngen 24, 25 bzw. 26, 27 be-
stehenden Doppelstranges 28, 29 dienen.
[0018] Die Doppelstränge 28, 29 sind nebeneinander
angeordnet und verlaufen parallel zueinander. Die Dop-
pelstränge 28, 29 sind in vertikaler Richtung auf unter-
schiedlichen Ebenen angeordnet, so daß sie höhenver-
setzt zueinander ausgebildet sind. Mit anderen Worten
verlaufen die Transport- und Bearbeitungsebenen jedes
Doppelstranges 28, 29 in unterschiedlicher Höhe. Alter-
nativ ist es auch möglich, daß die Doppelstränge 28, 29
direkt übereinander angeordnet sind. Das bedeutet,
daß z.B. der Tabakstrang 24 des Doppelstrangs 28 ver-
tikal unterhalb des Tabakstrangs 26 des Doppelstrangs
29 und der Tabakstrang 25 des Doppelstrangs 28 ver-
tikal unterhalb des Tabakstrangs 27 des Doppelstrangs
29 liegt.
[0019] Jedem Doppelstrang 28, 29 sind jeweils bau-
gleiche Bearbeitungselemente zur Herstellung der ins-
gesamt vier Stränge 24 bis 27 zugeordnet, wobei die
Bearbeitungselemente derart ausgebildet sind, daß sie
die parallele Bearbeitung eines Doppelstranges 28 bzw.
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29 gewährleisten. Insbesondere mit Bezug auf die in
den Figuren 1 bis 3 gezeigte Ausführungsform ist der
Abstand des Doppelstranges 28 vom Doppelstrang 29
mindestens so groß wie der Abstand zwischen einzel-
nen Strängen 24, 25 bzw. 26, 27 eines Doppelstranges
28, 29, vorzugsweise jedoch größer. Mit anderen Wor-
ten ist der Abstand der benachbarten Tabakstränge 25
und 26, die jeweils einem anderen Doppelstrang 28
bzw. 29 zugeordnet sind, größer als der Abstand zwi-
schen den Tabaksträngen 24 und 25 bzw. 26 und 27.
Diese parallele Führung der Tabakstränge 24 bis 27
bzw. der Doppelstränge 28, 29 ist während des gesam-
ten Transports und der gesamten Bearbeitung durch die
Vorrichtung 10 beibehalten.
[0020] Die Strangförderer 18, 19 sind in der gezeigten
Ausführungsform als umlaufende, endlose Bandförde-
rer derart ausgebildet, daß der Tabak vorzugsweise
hängend in Transportrichtung 13 förderbar ist. Auch an-
dere Transportarten, wie z.B. der liegende Transport,
sind möglich. Das Tabakvlies ist dabei jedem Saugband
20 bis 23 zur Bildung des jeweiligen Tabakstranges 24
bis 27 in einer separaten Bahn zugeordnet. Unterhalb
jedes Saugbandes 20 bis 23 ist ein übliches Trennmittel
30, 31, 32, 33 zum Trimmen der Tabakstränge 24 bis
27, genauer zum Abtrennen des überschüssigen Ta-
baks, angeordnet. In Transportrichtung 13 kurz hinter
den Trennmitteln 30 bis 33 und kurz bevor die Saugbän-
der 20 bis 23 auslaufen, ist korrespondierend zu jedem
Saugband 20 bis 23 ein Formatband 34, 35, 36, 37 an-
geordnet, wobei die Formatbänder 34, 35 zur Weiter-
führung des Doppelstranges 28 und die Formatbänder
36, 37 zur Weiterführung des Doppelstranges 29 die-
nen. Zwei Formatbänder 34, 35 bzw. 36, 37 haben je-
weils einen gemeinsamen Antrieb. Im Bereich der Über-
schneidung der Saugbänder 20 bis 23 einerseits und
der Formatbänder 34 bis 37 andererseits erfolgt die
Übergabe des Tabakvlies von den Saugbändern 20 bis
23 auf die Formatbänder 34 bis 37.
[0021] Die Formatbänder 34 bis 37 sind in einer Ebe-
ne unterhalb der Saugbänder 20 bis 23 angeordnet und
ebenfalls als endlos umlaufende Bandförderer ausge-
bildet. Die Formatbänder 34 bis 37 laufen jeweils durch
ein (nicht dargestelltes) Format zur Formgebung der Ta-
bakstränge 24 bis 27, nämlich insbesondere zur For-
mung zylindrischer Tabakstränge 24 bis 27. Im Bereich
der Formatbänder 34 bis 37 sind weiterhin (nicht darge-
stellte) Mittel zur Zuführung von Zigarettenpapier auf die
Formatbänder 34 bis 37 sowie Beleimungseinrichtun-
gen 38 und 39, die als Düsen, Scheiben oder derglei-
chen zum Beleimen des Zigarettenpapiers ausgebildet
sind, angeordnet. Hinter den Formaten sind dann Mittel
40, 41 zum Heizen bzw. Trocknen der Leimnähte vor-
gesehen. Weiter in Transportrichtung 13 ist jedem Dop-
pelstrang 28, 29 ein Meßmittel 42, 43 zur Gewichts- und/
oder Dichteermittlung der Tabakstränge 24 bis 27 zuge-
ordnet. Die Meßmittel 42, 43 sind in der gezeigten Aus-
führungsform parallel nebeneinander angeordnet, kön-
nen jedoch auch versetzt zueinander liegen. Hinter den

Meßmitteln 42, 43 sind Trennmittel 44 und 45 angeord-
net, bevor die Tabakstränge 24 bis 27 der Übergabevor-
richtung 12 übergeben werden. Die Trennmittel 44, 45
sind jeweils zum Trennen von doppeltlangen Zigaretten
eines Doppelstranges 28, 29 ausgebildet.
[0022] In weiteren nicht dargestellten Ausführungs-
formen können auch mehr als zwei Doppelstrangpaare
nebeneinander und/oder höhenversetzt zueinander
oder auch übereinander angeordnet sein. Vorteilhafter-
weise ist die Vorrichtung 10 zur Herstellung einer gera-
den Anzahl von Tabaksträngen ausgebildet, wobei die
Tabakstränge jeweils paarweise angeordnet und ge-
führt sind. Die korrespondierenden Komponenten, näm-
lich der vorgeschaltete Verteiler und die nachgeordnete
Übergabevorrichtung sind dann entsprechend ausge-
bildet.
[0023] Wie bereits zu der Ausführungsform gemäß
der Figuren 1 bis 3 erwähnt, sind sämtliche Bearbei-
tungselemente bzw. Funktionselemente oder Funktio-
nen redundant vorhanden, nämlich für jeden Doppel-
strang 28, 29, wobei die Bearbeitungselemente, die je-
weils zur Bearbeitung eines Doppelstrangs 28, 29 aus-
gebildet sind, entsprechend der übereinander angeord-
neten Doppelstränge 28, 29 ebenfalls übereinander an-
geordnet sind.
[0024] Für sämtliche Ausführungsformen ist der Be-
trieb der Vorrichtung 10, die in den gezeigten Ausfüh-
rungsformen quasi aus zwei Teilvorrichtungen, nämlich
für jeden Doppelstrang 28, 29 eine Teilvorrichtung, in
einem gemeinsamen Gehäuse besteht, variabel. Das
bedeutet, daß die Doppelstränge 28, 29 bzw. die jewei-
ligen Teilvorrichtungen dazu separat antreibbar sind.
Das kann z.B. durch Zuordnung von Einzelantrieben für
jeden Doppelstrang 28, 29 erfolgen. Durch den getrenn-
ten Antrieb sind mindestens zwei aus den Tabaksträn-
gen 24 bis 27 gebildete Doppelstränge 28, 29 unabhän-
gig voneinander herstellbar. Somit sind mit der Vorrich-
tung 10 zeitgleich oder zeitversetzt unterschiedliche
Formate, z.B. unterschiedliche Tabakstocklängen und/
oder Tabakstockdurchmesser, herstellbar. Selbstver-
ständlich sind sämtliche Doppelstränge 28, 29 bzw. Teil-
vorrichtungen auch gemeinsam antreibbar, z.B. durch
einen übergeordneten Gesamtantrieb.
[0025] Das Verfahren zur Herstellung von zwei Dop-
pelsträngen läuft prinzipiell wie folgt ab: Aus dem Ver-
teiler 11 wird Tabak in vier Strömen an die Vorrichtung
10 geführt. Der Tabak ist als Vlies ausgebildet. Über die
Fließbetten 14 bis 17 wird jedem Strangförderer 18, 19
bzw. jedem Saugband 20 bis 23 der Strangförderer 18,
19 ein gleichmäßiger Teil des Vlies zugeführt, wobei das
Vlies innerhalb der Fließbetten 14 bis 17 durch eine zir-
kulierenden Luftstrom an die Unterseite der Saugbän-
der 20 bis 23 gedrückt bzw. gesogen wird. Man spricht
in diesem Zusammenhang auch vom Aufschauern des
Tabaks. Die umlaufend angetriebenen Saugbänder 20
bis 23 transportieren das Tabakvlies bzw. die daraus
aufgebauten Tabakstränge 24 bis 27 dann hängend zur
weiteren Bearbeitung, wobei die hängenden Tabak-
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stränge 24 bis 27 durch die Trennmittel 30 bis 33 von
überschüssigem Tabak befreit werden. Die getrimmten
Tabakstränge 24 bis 27 werden dann auf das jeweils auf
dem Formatband 34 bis 37 plazierte Zigarettenpapier
gelegt. In diesem Bereich sind die Formatbänder 34 bis
37 mit dem darauf positionierten Zigarettenpapier sowie
die Saugbänder 20 bis 23 im Gleichlauf. Das Zigaret-
tenpapier wird von einer Bobine abgezogen, durch ein
Druckwerk geführt und dann auf das jeweilige Format-
band 34 bis 37 abgelegt. Die Formatbänder 34 bis 37
transportieren jeden Tabakstrang 24 bis 27 und das Zi-
garettenpapier durch das Format, in dem das Zigaret-
tenpapier um den Strang 24 bis 27 gewickelt wird. Dabei
wird eine Kante stehen gelassen, die von den Belei-
mungsdüsen 38, 39 beleimt wird. Die zwei Kanten der
Stränge 24, 25 bzw. 26, 27 eines Doppelstranges 28
bzw. 29 werden jeweils gemeinsam beleimt. Anschlie-
ßend wird die Klebnaht geschlossen und mittels der Mit-
tel 40, 41 doppelstrangweise getrocknet. Die so herge-
stellten Doppelstränge 28, 29 durchlaufen dann jeweils
das Meßmittel 42, 43, das die Trennmittel 30 bis 33 steu-
ert. Im anschließenden Schritt werden Zigaretten von
jedem Tabakstrang 24 bis 27 abgetrennt, wobei das Ab-
trennen wiederum paarweise erfolgt. Mit anderen Wor-
ten trennt das Trennmittel 44 die Stränge 24, 25 und das
Trennmittel 45 die Stränge 26, 27. Mittels der Überga-
bevorrichtung werden die Zigaretten zur nachfolgenden
Bearbeitung überführt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Herstellung von zwei Tabaksträn-
gen (24, 25), die parallel nebeneinander zur Bildung
eines Doppelstranges (28) geführt sind, aus minde-
stens einem kontinuierlich zugeführten Tabakvlies,
nämlich Zigarettenstrangmaschine mit einer Mehr-
zahl für die Bearbeitung eines Doppelstranges (28)
ausgebildeten Bearbeitungselementen, im wesent-
lichen umfassend einen Strangförderer (18) zum
Transport der aus dem Tabakvlies aufgebauten Ta-
bakstränge (24, 25) an zwei Saugbändem (20, 21),
Trennmittel (30, 31) zum Trennen des überschüs-
sigen Tabaks von den Tabaksträngen (24, 25), kor-
respondierend zu jedem Saugband (20, 21) des
Strangförderers (18) ein Formatband (34, 35) mit
einem Format zum Formen der Tabakstränge (24,
25), Mittel zum Zuführen von Zigarettenpapier auf
jedes Formatband (34, 35), Beleimungseinrichtun-
gen (38) zum Beleimen einer jeweils abstehenden
Kante des ansonsten um den Tabakstrang (24, 25)
gewickelten Zigarettenpapiers, Meßmittel (42) zum
Ermitteln des Gewichts und/oder der Dichte der ein-
zelnen Tabakstränge (24, 25) des Doppelstranges
(28) sowie Trennmittel (44) zum Trennen von Ziga-
retten vom Doppelstrang (28), dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Vorrichtung (10) zur Herstellung
von mindestens zwei paarweise angeordneten

Doppelsträngen (28, 29) ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Vorrichtung (10) zur Herstellung
einer geraden Anzahl von Tabaksträngen (24, 25,
26, 27) ausgebildet ist, wobei die Tabakstränge (24
bis 27) jeweils paarweise angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß zwei Doppelstränge (28, 29)
parallel zueinander angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) höhenversetzt zueinander und ne-
beneinander angeordnet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) übereinander angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Tabakstrang (24) des Doppel-
strangs (28) vertikal unterhalb des Tabakstrangs
(26) des Doppelstrangs (29) und der Tabakstrang
(25) des Doppelstrangs (28) vertikal unterhalb des
Tabakstrangs (27) des Doppelstrangs (29) liegt.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daß der Abstand des ei-
nen Doppelstranges (28) vom anderen Doppel-
strang (29) mindestens genauso groß ist wie der
Abstand zwischen den einzelnen Tabaksträngen
(24, 25; 26, 27) jedes Doppelstranges (28; 29).

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Abstand zwischen den beiden
Doppelsträngen (28, 29) größer ist als der Abstand
zwischen den Tabaksträngen (24, 25; 26, 27) jedes
Doppelstranges (28, 29).

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4 oder
7 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daß sämtliche
Bearbeitungselemente redundant vorhanden sind,
wobei die Bearbeitungselemente, die jeweils zur
Bearbeitung eines Doppelstrangs (28, 29) ausge-
bildet sind, ebenfalls höhenversetzt zueinander und
nebeneinander angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3 oder
5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daß sämtliche
Bearbeitungselemente redundant vorhanden sind,
wobei die Bearbeitungselemente, die jeweils zur
Bearbeitung eines Doppelstrangs (28, 29) ausge-
bildet sind, ebenfalls übereinander angeordnet
sind.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 10, da-
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durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) separat voneinander antreibbar
sind, derart, daß die aus den Tabaksträngen (24, 25
bzw. 26, 27) gebildeten Doppelstränge (28, 29) un-
abhängig voneinander herstellbar sind.

12. Verfahren zur Herstellung von zwei Tabaksträngen
(24, 25), die parallel nebeneinander zur Bildung ei-
nes Doppelstranges (28) geführt werden, aus min-
destens einem kontinuierlich zugeführten Tabakv-
lies, umfassend die Schritte:

- Transportieren der aus dem Tabakvlies aufge-
bauten Tabakstränge (24, 25) an zwei Saug-
bändern (20, 21) eines Strangförderers (18) in
Richtung korrespondierender Formatbänder
(34, 35),

- Trennen des überschüssigen Tabaks von den
Tabaksträngen (24, 25) vor der Formung der
Tabakstränge (24, 25),

- Zuführen von Zigarettenpapier auf die Format-
bänder (34, 35),

- Ablegen der Tabakstränge (24, 25) auf den For-
matbändern (34, 35) bzw. auf dem Zigaretten-
papier,

- Formen der Tabakstränge (24, 25),
- gleichzeitiges Umwickeln der Tabakstränge

(24, 25) mit dem Zigarettenpapier,
- Beleimen einer jeweils abstehenden Kante des

ansonsten um den Tabakstrang (24, 25) gewik-
kelten Zigarettenpapiers,

- endgültiges Schließen des Zigarettenpapiers,
- Messen des Gewichts und/oder der Dichte der

Tabakstränge (24, 25), und
- Trennen von Zigaretten vom Doppelstrang

(28),

dadurch gekennzeichnet,daß

- mindestens zwei Doppelstränge (28, 29)
gleichzeitig hergestellt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daß eine gerade Anzahl von Tabaksträn-
gen (24, 25, 26, 27) gleichzeitig hergestellt wird, wo-
bei die Tabakstränge (24, 25; 26, 27) jeweils paar-
weise zur Bildung von Doppelsträngen (28, 29) ge-
führt werden.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daß zwei Doppelstränge (28, 29)
parallel zueinander geführt werden.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) während der Bearbeitung höhen-
versetzt zueinander und parallel nebeneinander
geführt werden.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) übereinander geführt werden.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Tabakstrang (24) des Doppel-
strangs (28) vertikal unterhalb des Tabakstrangs
(26) des Doppelstrangs (29) und der Tabakstrang
(25) des Doppelstrangs (28) vertikal unterhalb des
Tabakstrangs (27) des Doppelstrangs (29) geführt
wird.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) in einem Abstand zueinander ge-
führt werden, der mindestens so groß ist wie der
Abstand zwischen den Tabaksträngen (24, 25; 26,
27) eines Doppelstrangs (28; 29).

19. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daß die beiden Doppel-
stränge (28, 29) in einem Abstand zueinander ge-
führt werden, der größer ist als der Abstand zwi-
schen den Tabaksträngen (24, 25; 26, 27) eines
Doppelstrangs (28; 29).

20. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daß jeder Doppelstrang
(28, 29) von einem separaten Satz für die Bearbei-
tung eines Doppelstranges (28, 29) ausgebildeten
Bearbeitungselemente bearbeitet wird.

21. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, daß die Doppelstränge
(28, 29) separat angetrieben werden.
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