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Vorrichtung zum Einhiillen von Gegenstdnden, insbe-
sondere Zigaretten-Gruppen

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Einhiillen
von Gegenstdnden 1in einen Zuschnitt, finsbesondere
Gruppen von Zigaretten in einen Stanniol-Zuschnitt,
der von einer Materialbahn im Bereich eines ersten
Endlosforderers (Saug- und Schneidzylinder) abgetrennt
und an einen zweiten Endlosfdrderer (Saugscheiben)
weitergefdrdert wird, wobei der Zuschnitt wenigstens
an zwei seitlichen Randbereichen durch den zweiten
Endlosforderer in einer Ebene quer zur Transportrich-
tung des Gegenstands gehalten und unter Abziehen von
diesem U-f8rmig um den Gegenstand herumlegbar ist.
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Eine Vorrichtung dieser Art ist Gegenstand der DE-0S
29 06 204. Eine Materialbahn aus Stanniol oder dgl.
wird einem kontinuierlich mit gleichfdrmiger Geschwin-
digkeit wumlaufenden Saug- und Schneidzylinder zuge-
fiihrt. Auf dem Umfang desselben werden durch Trennmes-
ser die einzelnen Zuschnitte von der Materialbahn
abgetrennt und den Saugscheiben als nachfolgender
zweiter Endlosforderer zugefiihrt. Zwischen den im
Abstand voneinander gleichachsig gelagerten Saugschei-
ben werden die zu umhiillenden Zigaretten-Gruppen hin-
durchgefordert, wobei jeweils ein Zuschnitt U-formig
um die 1in Transportrichtung vornliegende Stirnfldche
der Zigarettengruppe herumgelegt wird. Zum Schutz
der Zigaretten wird die Zigarettengruppe bei dieser
bekannten Vorrichtung 1in ein Mundstiick eingefiihrt,
welches an der in Transportrichtung vorderen Seite
mit der Zigarettengruppe biindig abschlieBt und mecha-
nische Belastungen bei der U-f&rmigen Umhiillung auf-
nimmt. Die Saugscheiben werden ebenfalls kontinuierlich
und gleichférmig rotierend angetrieben, 1in Abstimmung
mit dem Saug- und Schneidzylinder.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Vorrichtungen
der vorstehenden Art oder &dhnlichen Aufbaus weiter
zu entwickeln und zu verbessern, insbesondere die
Leistungsfdhigkeit zu erhdhen, ohne empfindliche Ver-
packungsgiiter, insbesondere Zigaretten, durch groBere
mechanische Beanspruchung zu beeintrédchtigen.

Zur Losung dieser Aufgabe 1ist die erfindungsgemidBe
Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daB der Saug-
und Schneidzylinder (erster Endlosférderer) kontinuier-
lich umlaufend und die Saugscheiben (zweiter Endlos-
forderer) taktweise angetrieben sind, derart, daB
der Zuschnitt wihrend einer Stillstandsphase der Saug-
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scheiben durch den Gegenstand (Zigaretten-Gruppe)
von den Saugscheiben abziehbar ist.

Durch den momentanen Stillstand der Saugscheiben ist
eine genauere Ausrichtung des Zuschnitts hinsichtlich
der Relativlage auf den Gegenstand (Zigaretten-Gruppe)
moglich. Des weiteren sind dadurch hohere Leistungen
der Verpackungsmaschine erzielbar, indem die Abstdnde
in der Zufiihrung der Gegenstdnde (Zigaretten-Gruppen)
kleiner gewdhlt werden. Die Taktzeiten werden dadurch
kiirzer, ohne daB die Zigarettengruppen mit hdherer
Geschwindigkeit gefdrdert und dadurch erhdhten Bela-
stungen ausgesetzt werden. Der momentane Stillstand
der Saugscheiben ermdglicht ({iberraschenderweise die
kiirzeren Taktzeiten, weil wahrend der Bewegung, ndmlich
wiahrend der Zuforderung des Zuschnitts, mit hoOheren
Geschwindigkeiten gearbeitét werden kann. Diese fiihren
aber wegen der Stillstandsphase nicht zu einer unge-
nauen Relativlage des Zuschnitts.

Nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird der
erste Endlosfdorderer, also der Saug- und Schneidzy-
linder, mit verhdltnismdBig hoher Drehgeschwindigkeit
angetrieben. Wéhrend der Ubergabe eines Zuschnitts
an die Saugscheiben entspricht deren Umfangsgeschwin-
digkeit derjenigen des Saug- und Schneidzylinders.
Danach, nd@&mlich bei der FOrderung des ndchsten Zu-
schnitts in den Ubergabebereich, laufen die Saugschei-
ben mit entsprechend hdherer Drehgeschwindigkeit um.

Die Materialbahn (Stanniol) wird fortlaufend mit kon-
stanter Geschwindigkeit dem Saug- und Schneidzylinder
zugefihrt. Die stets gleichbleibende Fdrdergeschwin-
digkeit ist deutlich geringer als die maximale Drehge-
schwindigkeit (Umfangsgeschwindigkeit) des Saug- und
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Schneidzylinders. Der am Mantel desselben anliegende
Vorderteil der Materialbahn wird schlupfend, also
unter Relativbewegung zum Saug- und Schneidzylinder,
weitergefdrdert. Sobald der Zuschnitt auf dem Saug-
und Schneidzylinder von der Materialbahn abgetrennt
ist, wird dieser mit der hGheren Geschwindigkeit des
genannten Zylinders weitertransportiert. Die’schlupfen-
de Relativbewegung der Materialbahn wird durch Saug-
bohrungen ermdglicht, die zur entsprechenden Fixierung
auf dem Mantel des Saug- und Schneidrevolvers dienen.

Eine Besonderheit der Erfindung besteht demnach darin,
daB die Materialbahn mit einer konstanten Geschwindig-
keit zugefiihrt, der abgetrennte Zuschnitt durch den
ersten Endlosfdrderer sodann erheblich beschleunigt,
bei abgestimmter Fordergeschwindigkeit an die umlau-
fenden Saugscheiben liibergeben und diese auf momentanen
Stillstand heruntergefahren werden. Dieser Bewegungsab-
lauf ermdglicht eine merkbar hohere Leistung.

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich auf die
Ausgestaltung der Endlosforderer sowie von Trennvor-
richtungen.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend
anhand der Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 den wesentlichen Teil der Vorrichtung in
schematischer Seitenansicht, teilweise im
Ldngsschnitt,

Fig. 2 weinen Querschnitt zu der Vorrichtung gemdB
Fig. 1,

Fig. 3 eine Ansicht entsprechend Fig. 1 ohne Schalt-
getriebe bei verdnderter Relativliage von
Vorrichtungsteilen,
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Fig. 4 eine Darstellung entsprechend Fig. 3 Dbei
nochmals verdnderter Relativstellung,

Fig. 5 weinen Ausschnitt der Fig. 2 in vergriBertem
MaBstab,

Fig. 6 ein Diagramm fiir die Bewegungscharakteristik
innerhalb eines Arbeitstaktes.

Die 1in den Zeichnungen dargestellte Vorrichtung ist
Teil einer Verpackungsmaschine fiur quaderfdrmige Gegen-
stdnde, insbesondere Zigarettengruppen 10. Diese werden
aufeinanderfolgend und mit Abstand voneinander 1ld&ngs
einer geradlinigen (linearen) Packungsbahn 11 zuge-
fordert. Die Zigaretten der Zigarettengruppe 10 sind
dabei 1in Forderrichtung orientiert. Im Bereich einer
Umhiillungsstation 12 wird ein quer zur FOrderrichtung
bereitgehaltener Zuschnitt 13 - dinsbesondere aus Stan-
niol - U-fdérmig um die Zigarettengruppe 10 herumge-
faltet, und zwar infolge Mitnahme des Zuschnitts 13
durch eine in Bewegungsrichtung vornliegende Stirnseite
14 der Zigarettengruppe 10. Die Stirnseite 14 erfaBt
den Zuschnitt 13 1in einem vorgegebenen Bereich, lib-
licherweise 1in der Mitte. Durch die Weiterforderung
der Zigarettengruppe 10 erfolgt die U-formige Umhiillung
infolge Einschubs der Zigarettengruppe 10 samt Zu-

schnitt 13 in eine mundstiickartige Offnung 15 einer
WeiterfOrderbahn 16.

Um die Zigarettengruppe 10 bei der Ubernahme des Zu-
schnitts 13 gegen unerwiinschte mechanische Belastung
zu schiitzen, wird die Zigarettengruppe 10 durch ein
hin- und hergehend angetriebenes Mundstiick 17 hindurch-
gefordert. Eine scharf auslaufende Vorderkante 18
des Mundstiicks 17 1liegt im Moment der Ubernahme des
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Zuschnitts 13 im wesentlichen biindig mit der Stirnseite
14 der Zigarettengruppe 10. Deren obere, untere und
seitliche Kanten sind so durch das mit einem im we-

sentlichen geschlossenen Querschnitt ausgebildeten
Mundstiick 17 geschiitzt.

Wie insbesondere aus Fig. 5 ersichtlich, ist das Mund-
stiick 17 mit quergerichteten Tragschenkein 19 wund
einem Gleitkdrper 20 seitlich auBerhalb der Bewegungs-
bahn der Zigarettengruppen 10 abgestiitzt, und zwar
hin- und herbeweglich auf seitlichen Gleitstangen
21. Durch Schubstangen 22 erfolgt der abgestimmte
hin- und hergehende Antrieb des Mundstiicks 17.

An der Unterseite des Mundstiicks 17, ndmlich in einer
Bodenwandung 23 desselben, ist ein durchgehender
Schlitz 24 din Forderrichtung gebildet. Dieser ermdg-
licht den Durchtritt eines Forderorgans, ndmlich eines
Mitnehmers 25 eines Kettenfodrderers 26 fiir den Trans-
poft der Zigarettengruppen 10 im Bereich der Packungs-
bahn 11. Die jeweils eine Zigarettengruppe 10 an ihrer
Riickseite erfassenden Mitnehmer 25 sind an Querstangen
27 angebracht, die ihrerseits mit seitlichen Ketten
28 verbunden sind. Im iibrigen entsprechen Aufbau und
Arbeitsweise des Mundstiicks 17 sowie des Kettenfbrder-
ers 26 den Einzelheiten der Vorrichtung gemdB DE-0S
29 06 204.

Die Zuschnitte 13 werden von einer fortlaufenden Mate-
rialbahn 28, z.B. aus Stanniol, abgetrennt. Die Mate-
rialbahn 28 wird durch ein Paar von Zugwalzen 29,
30 zugefordert, die mit konstanter Geschwindigkeit
angetrieben werden. Die Zufdrdergeschwindigkeit der
Materialbahn 28 4ist demnach ebenfalls konstant, und
zwar derart, daB innerhalb eines Arbeitstaktes exakt
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ein der Ldnge eines Zuschnitts 13 entsprechender Ab-
schnitt der Materialbahn 28 =zur Verfiigung gestellt
wird.

Die Materialbahn 28 wird iiber Umlenkwalzen 31 einem Saug-
und Schneidzylinder 32 zugefithrt. Die Materialbahn
28 lduft mit einem Vorderteil 33 etwa tangential auf
die Umfangsfldche 34 des Saug- und Schneidzylinders
32 auf. Der weitere Transport wird nun durch den um-
laufenden Saug- und Schneidzylinder 32 iibernommen.

Der Saug- und Schneidzylinder 32 ist mit zwei Trenn-
messern 35 und 36 ausgeriistet. Eine Schneidkante des
Trennmessers 35 erstreckt sich in der Ebene der Um-
fangsfldche 34. Dieses Trennmesser 35 wirkt zusammen
mit einem ortsfesten Gegenmesser 37, dessen Schneid-
kante mit einem so geringen Abstand von der Umfangs-
fldche 34 des Saug- und Schneidzylinders 32 angeordnet
ist, daB bei der Relativbewegung zwischen Trennmesser
35 und Gegenmesser 37 die Materialbahn 28 durchtrennt
und somit der Zuschnitt 13 hergestelit wird.

Das Gegenmesser 37 1ist in bezug auf die Stelle des
Zulaufs der Materialbahn 28 an die Umfangsfldche 34
so angeordnet, daB nach dem Abtrennen des Zuschnitts
13 ein fir die Fortsetzung des Transports der Material-
bahn 28 ausreichender Vorderteil 33 an der Umfangs-
fldche 34 anliegt.

Der abgetrennte Zuschnitt 13 wird wdhrend des Weiter-
transports durch den Saug- und Schneidzylinder 32
durch das mit der Schneidkante gegeniiber der Umfangs-
fldche 34 zuriickgesetzte zweite Trennmesser 36 im
Bereich einer Messerwalze 38 mit einem weiteren Trenn-
schnitt bzw. einem Perforationsschnitt versehen, bei-
spielsweise um bei einer Stanniolumhiillung der Ziga-
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rettengruppe 10 einen Flap zu definieren. Die rotierend
angetriebene Messerwalze 38 ist mit einer frei drehbar
gelagerten, (ber die Umfangsfldche der Messerwalze
38 hinwegragenden Messerrolle 39 versehen. Diese wirkt
mit der Schneidkante des Trennmessers 36 zusammen,
derart, daB der Perforationsschnitt innerhalb des
Zuschnitts 13 ausgefithrt werden kann.

Der Zuschnitt 13 wird nun im weiteren Verlauf, ndmlich
im unteren Bereich des Saug- und Schneidzylinders
32, an Saugscheiben 40, 41 als zweitem Endlosforderer
ibergeben. Diese fdrdern den Zuschnitt 13 in die be-
reits beschriebene Relativstellung zur Packungsbahn
11 fiir die Ubergabe des Zuschnitts 13 an die Zigaret-
tengruppe 10.

Die Materialbahn 28 bzw. der Zuschnitt 13 werden durch
Ansaugen auf der Umfangsfldche 34 des Saug- und
Schneidzylinders 32 gehalten. Zu diesem Zweck miinden
an der Umfangsfldche 34 Saugbohrungen, von denen je-
weils mehrere (iiber eine etwa radial gerichtete An-
schiuBbohrung 42 bzw. 43 mit axial bzw. achsparalilel
gefiihrten Sammelbohrungen 44, 45 verbunden sind. Die
letztgenannten miinden im Bereich einer seitlichen
Stirnfldche 46 des Schneid- und Saugzylinders 32.
Korrespondierend zu den Miindungen der Sammelbohrungen
44, 45 sind in einer feststehenden, also nicht mit
umlaufenden Verteilerscheibe 47 kreisbogenfdrmig ausge-
bildete Verteilernuten 48 und 49 gebildet. Diese er-
strecken sich jeweils iiber einen Teilumfang des Saug-
und Schneidzylinders 32 entsprechend den ortlich unter-
schiedlich beaufschlagten Saugbohrungen. Die Verteiler-
nuten 48, 49 sind an eine zentrale Unterdruckquelle
angeschlossen (nicht gezeigt). Die Verteilerscheibe
47 wird durch axial wirkende Druckfedern 50 an die

Stirnfldche 46 des Saug- und Schneidzylinders 32 ange-
driickt.
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Die Saugbohrungen sind aufgrund der unterschiedlichen
Funktionen ungleichformig iiber die Umfangsfldche 34
des Saug- und Schneidzylinders 32 verteilt. Die An-
schluBbohrung 42a ist einer grdBeren Anzahl von ver-
teilt miindenden Saugbohrungen 51 zugeordnet. Aufgabe
dieser Vielzahl von Saugbohrungen 51 ist eé, bei ent-
sprechender Relativstellung des Saug- und Schneid-
zylinders 32 nach Abtrennen des Zuschnitts 13 den
Vorderteil 33 der Materialbahn 28 auf der Umfangs-
fldche 34 ausreichend zu fixieren, um den Weitertrans-
port zu sichern. Die AnschluBbohrung 42a befindet
sich dabei mit der zugeordneten Sammelbohrung 44 im
Bereich der Verteilernut 49.

Die entgegen der Drehrichtung des Saug- und Schneid-
zylinders 32 folgenden Saugbohrungen 52 sind ebenfalls
so angeordnet, daB der auf der Umfangsfldche 34 gefor-

derte Teil der Materialbahn 28 zuverldssig fixiert
wird.

Es folgt dann in Umfangsrichtung - entgegen der Dreh-
richtung - die Gruppe der AnschluBbohrungen 43, die
der Verteilernut 48 zugeordnet sind. Aufgabe der hier-
zu gehorenden Saugbohrungen 53 1ist es ebenfalls,
die Materialbahn 28 auf der Umfangsfldche 34 zu halten
(Fig. 1), wenn die Saugbohrungen 51 und 52 aus dem
Bereich derselben bewegt worden sind. Auf die Saug-
bohrungen 53 folgt dann ein Umfangsabschnitt des Saug-
und Schneidzylinders 32, der frei von Saugbohrungen
ist. In diesem Bereich erstreckt sich der Zuschnitt
13, nachdem dieser von der Materialbahn 28 abgetrennt
ist. Die Phase des Trennschnitts ist in Fig. 3 gezeigt.
Der Zuschnitt 13 wird demnach in einem in Forderrich-
tung vornliegenden Bereich durch die Saugbohrungen
53 gehalten und im rickwdrtigen Bereich durch eine
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einzelne, radialgerichtete Saugbohrung 54, die iber
eine Sammelbohrung 44 der Verteilernut 49 zugeordnet
ist. In Axialrichtung des Saug- und Schneidzylinders
sind Jjeweils mehrere der vorstehend beschriebenen
Saugbohrungen nebeneinander und verteilt angeordnet
(Fig. 2). '

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, sind nur noch wenige Saug-
bohrungen 53 mit dem Vorderbereich des Zuschnitts
13 in Wirkverbindung, wenn dieser an die Saugscheiben
40, 41 lbergeben wird. Nach Erfassen des Zuschnitts
13 durch diese folgt ein von Saugbohrungen freier
Umfangsbereich des Saug- und Schneidzylinders.

Im Bereich der unmittelbaren Ubertragung des Zuschnitts
13 auf den Umfang der Saugscheiben 40, 41 verlassen
die den Saugbohrungen 53 zugeordneten Sammelbohrungen
45 den Bereich der Verteilernut 48. Die Saugbohrungen
53 werden dadurch entliiftet, die auf den Zuschnitt
13 ausgeiibte Haltekraft demnach aufgehoben.

Bei Weiterbewegung des Saug- und Schneidzylinders
32 gelangen die Sammelbohrungen 45 ebenso wie die
Sammelbohrungen 44 in den Bereich von Blasnuten 55
und 56, die nach Art der Verteilernuten 48 und 49
in der Verteilerscheibe 47 gebildet sind. Die Saugnuten
55 und 56 sind {iber einen DruckluftanschluB 57 mit
einer Druckluftquelle verbunden. Das gesamte System
der Nuten und Bohrungen wird in diesem Bereich durch
Druckluft von Staub- und Tabakpartikeln gereinigt.

Die Verteilernuten 48 wund 49 ermdglichen aufgrund
ihrer unterschiedlichen Gestaltung (Durchmesser) sowie
ihrer Lage dinnerhalb der ortsfesten Verteilerscheibe
47 eine genaue Bestimmung der Haltekraft fiir die Mate-
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rialbahn 28 und den Zuschnitt 13. Die einander zum
Teil iiberlappenden Verteilernuten 48 und 49 sind durch
eine radiale Verbindungsnut 58 zu einem einheitlichen
Saugkanalsystem zusammengeschlossen.

In dhnlicher Weise sind die Saugscheiben 40 und 41
aufgebaut. Wie dinsbesondere aus Fig. 5 ersichtlich,
sind die Saugscheiben 40 und 41 jeweils an einem Wel-
lenende 59 und 60 angebracht, derart, daB zwischen
diesen ein Transportraum 61 etwa 1in der Breite der
Zigarettengruppe 10 verbleibt. Diese wird zwischen:
den Saugscheiben 40, 41 hindurchgefordert, wobei der
auf dem Umfang der Saugscheiben 40, 41 bereitgehaltene
Zuschnitt 13abgezogen und mitgenommen wird.

Die in iibereinstimmenderweise ausgebildeten Saugschei-
ben 40, 41 sind zu diesem Zweck ebenfalls mit Saug-
bohrungen 62 versehen, die an den Umfangsfldchen miin-
den und mit achsparallelen Sammelbohrungen 63 verbunden
sind. Diese wiederum minden 1im Bereich seitlicher
Stirnfldchen 64 in einer Verteilernut 65 einer Vertei-

lerscheibe 66. Dieser 1ist weiterhin eine Blasnut 67
gebildet.

Die Ldngs des Umfangs der Saugscheiben 40, 41 etwa
mit gleichen Abstdnden voneinander angeordneten Saug-
bohrungen 62 wirken mit der sich ldngs eines Teilum-
fangs erstreckenden Verteilernut 65 so zusammen, daB
die Saugbohrungen 62 im Bereich der Ubernahme eines
Zuschnitts 13 und der Weiterf&rderung bis in die Uber-
gabeposition an die Zigarettengruppe 10 durch Saugluft
ausreichend fixiert ist. Wie erkennbar, endet die
Verteilernut 65 unterhalb der Transportebene der Ziga-
rettengruppe 10, so daB ein in Forderrichtung vornlie-
gender Bereich des Zuschnitts 13 nicht mehr gehalten
wird. Dadurch ist das schlupfende Abziehen des Zu-
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schnitts 13 von den Saugscheiben 40, 41 erleichtert.
Auch der riickwdrtige, noch der Umfangsfldche 34 des
Saug- und Schneidzylinders zugeordnete Bereich des
Zuschnitts 13 ist frei von Saugluft (Fig. 1) aufgrund
der Ausgestaltung des Saugkanalsystems 1im Saug- und
Schneidzylinder 32.

Von besonderer Bedeutung ist der Antrieb der beschrie-
benen Fidrderorgane. Der Saug- und Schneidzylinder
32 1duft bei Aufrechterhaltung der konstanten, gleich-
formigen Zufordergeschwindigkeit V1 der Materialbahn
28 mit betrdchtlich hoherer Umfangsgeschwindigkeit
V2 um. Dadurch ergibt sich eine Relativbewegung zwi-
schen der Materialbahn 28 und dem Saug- und Schneid-
zylinder 32. Unter Aufrechterhaltung der Anlage der
Materialbahn 28 an der Umfangsfldche 34 findet eine
schlupfende Bewegung statt. Nach Abtrennen des Zu-
schnitts 13 wird dieser infolge der Fixierung auf
der Umfangsfldche 34 mit der (hGheren) Geschwindigkeit
V2 des Saug- und Schneidzylinders 32 gefordert und
entfernt sich dabei zunehmend von dem Vorderteil 33
der Materialbahn 28. Durch diese hohe Beschleunigung
des Zuschnitts wird eine schnelle, kurzfristige Uber-
gabe an die Saugscheiben 40, 41 ermdglicht. Wdhrend
dieser Phase entspricht die Umfangsgeschwindigkeit
des Saug- und Schneidzylinders 32 derjenigen der Saug-
scheiben 40, 41. Beispielsweise kann die Zufdrderge-
schwindigkeit V1 der Materialbahn etwa 150 cm/sec

betragen, wd&hrend die Geschwindigkeit V2 etwa 300
cm/sec betrdgt.

Die Saugscheiben 40 und 41 werden diskontinuierlich,
also taktweise, angetrieben. Zu diesem Zweck ist ein
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besonderes, prinzipiell aber bekanntes Schrittschalt-
getriebe 68 vorgesehen. Dieses besteht aus einem Trei-
ber 69 und einem Schaltstern 70. Ersterer wird iiber
eine Zentralwelle 71 kontinuierlich angetrieben. Dabei
treten nacheinander Schaltrollen 72 des Treibers 69
in Ausnehmungen des Schaltsterns 70 ein. Ein Umfangs-
bereich des Treibers 69 1ist nicht mit derartigen
Schaltrollen 72 bestiickt. Wdhrend dieser Phase wird
trotz Drehung des Treibers 69 keine Drehbewegung iiber-
tragen. Daraus ergibt sich eine ungleichfdormige Drehung
des Schaltsterns 70. Die Bewegung desselben wird ilber
Zahnrdder 73 und 74 auf die Saugscheibe 40, 41 weiter-
geleitet. Die Stillstandsphase des Schaltsterns 70
wird 1im {ibrigen durch Stiitzrollen 75 am Schaltstern
70 fixijert, die am AuBenumfang des Treibers 69 zeit-
weilig anliegen.

In Fig. 6 ist in einem Diagramm die Bewegungscharakte-
ristik des Treibers im Verhdltnis zu der des Schalt-
sterns wiedergegeben. Hieraus ergibt sich, daB wdhrend
eines Weges von 180° des Schaltsterns eine Drehbewe-
gung stattfindet, wdhrend 1l&dngs eines gleichen Dreh-
winkels bzw. der gleichen Zeitdauer ein Stillstand
des Schaltsterns und damit der Saugscheiben 40, 41
gegeben ist. Die ausgezogene Linie des Diagrémms zeigt
das Verhdltnis Zeit/Weg von Treiber und Schaltstern,
wahrend die gestrichelte Linie die Geschwindigkeit
des Schaltsterns ebenfalls im Verhdltnis zum Weg des
Treibers wiedergibt. Der Antrieb durch die Zentral-
welle 71 wird iliber Zahnrdder 76, 77, 78, 79 und 80
sowohl auf den Saug- und Schneidzylinder 32 als auch
auf die Messerwalze 38 iibertragen bei entsprechendenm
Uber- oder Untersetzungsverhdltnis.

Bei der beschriebenen Vorrichtung ist der Arbeitstakt
infolge der geringeren Abstdnde der zugefiihrten Ziga-



10

s 01439861
rettengruppen 10 voneinander - aufgrund geringerer
Abstdnde der Mitnehmer 25 - kiirzer als iblich. Gleich-
wohl ist eine genauere Zufithrung der Zuschnitte zu
den Gegenstdnden (Zigarettengruppen) mdglich dinfolge
der zeitweilig erheblich hOheren Fordergeschwindig-
keit der Zuschnitte und einer Stillstandsphase dersel-
ben andererseits.

Meissner & Bolte
Patentanwdlte
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Endlosforderer - kontinuierlich wumlaufend wund die
Saugscheiben (40, 41) - zweiter Endlosfdrderer - takt-
weise angetrieben sind, derart, daB der Zuschnitt
wihrend einer Stillstandsphase durch den Gegenstand

(Zigarettengruppe 10) von den Saugscheiben (40, 41)
abziehbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB der Saug- und Schneidzylinder
(32) mit vorzugsweise gleichformiger Geschwindigkeit
( Umfangsgeschwindigkeit V2) angetrieben 1ist, wobei
die Umfangsgeschwindigkeit des Saug- und Schneidzy-
linders (32) sowie die der Saugscheiben (40, 41)
wihrend der Ubergabe eines Zuschnitts an Tletztere
tibereinstimmen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Materialbahn (28)
dem Saug- und Schneidzylinder (32) mit vorzugsweise
konstanter Fordergeschwindigkeit (V1) zufihrbar und
der abgetrennte Zuschnitt (13) durch den Saug- und
Schneidzylinder (32) auf die hdhere Umfangsgeschwin-
digkeit (V2) beschleunigbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Umfangsgeschwindigkeit (V2)
des Saug- und Schneidzylinders (32) etwa doppelt so

hoch ist wie die Fordergeschwindigkeit (V1) der Mate-
rialbahn (28).

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
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gekennzeichnet, daB ein nach Abtrennen des Zuschnitts
(13) an einer Umfangsfldche (34) des Saug- und Schneid-
zylinders anliegender Vorderteil (33) der Materialbahn
(28) schlupfend durch Ansaugen an die Umfangsfldche
(34) unter Aufrechterhaltung der geringerem Zuforder-
geschwindigkeit (V1) gehalten und gefdrdert ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der Saug- und Schneidzylinder
(32) 1ldngs der Umfangsfldche (34) mit unregelmdBig
verteilten Saugbohrungen (51, 52, 53, 54) versehen
ist, wobei vorzugsweise zum Erfassen des Vorderteils
(33) der Materialbahn (28) in einem Bereich der Um-
fangsfliche (34) eine griéBere Anzahl von Saugbohrungen
(51) angeordnet ist. ‘

7. Vorrichtung nach Anspruch 6 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB der abgetrennte Zuschnitt (13)
auf der Umfangsfldche (34) des Saug- und Schneidzylin-
ders (32) dim wesentlichen nur 1in einem vorderen und
riickseitigen Bereich durch Saugbohrungen (53, 54)
erfaBt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere Saugbohrungen (51, 52,
53) mit im wesentlichen radial gerichteten AnschluB-
bohrungen (42, 43) und axialgerichteten Sammelbohrungen
(44, 45) fiir diese, die an seitliche, ortsfeste Ver-
teilernuten (48, 49) anschlieBen, mit einer zentralen
Unterdruckquelle verbunden sind, wobei Gruppen von
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Saugbohrungen (51, 52, 53) Verteilernuten (48, 49)
unterschiedlicher Relativlage zugeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB mehrere Verteilernuten (48, 49)
unterschiedlichen Durchmessers (konzentrischer Anord-
nung) durch Verbindungsnuten (58) miteinander ver-
bunden sind.

10. - Vorrichtung nach Anspruch 1 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Saugscheiben (40, 41) durch
ein Schrittschaltgetriebe (68) von einer Zentralwelle
(71) aus angetrieben sind, wobei das Schrittschaltge-
triebe (68) aus einem fortwdhrend umlaufenden Treiber
(69) wund einem entsprechend den Saugscheiben (40,
41) taktweise sich drehenden Schaltstern (70) besteht,
derart, daB die Phase der Drehbewegung und die Phase
des Stillstands der Saugscheiben (40, 41) etwa gleich-
groB sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10 sowie
einem oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB auch der Saug- und Schneidzylinder
(32) sowie eine diesem zugeordnete Messerwalze (38)
von der gemeinsamen Zentralwelle (71) iiber Zahnrider
(76, 77, 78, 79, 80) angetrieben sind.

Meissner & Bolte
Patentanwdlte
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