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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Vereinigen  von  Rauchartikeln  mit  beleimten 
Verbindungsblättchen 

(57)  Die  Erfindung  betrifft  die  Verbindung  von  stab- 
förmigen  Gruppen  aus  Tabak-  und  Filterelementen  (9) 
durch  Umwickeln  mit  einem  Belagblättchen  (3),  wobei  £ m Z H Z 5 ^ ~  
die  Teilungsabstände  zwischen  den  Gruppen  (9)  kleiner  3  ^---^~~~^^^n=? 
sind  als  die  Teilungsabstände  zwischen  den  mit  den  t f ^ f *   / /  
Gruppen  zusammengeführten  Belagblättchen  (3).  9  /   /   l 
Es  ist  das  Ziel,  eine  einwandfreie  Verbindung  und  Qua-  7̂  9  13  12  1< 
lität  der  verbundenen  Komponenten  bei  erhöhter  Pro-  ff 
duktionsleistung  zu  gewährleisten.  8  
Erreicht  wird  dies  durch  eine  erste  Teilumrollung  und  S 
eine  anschließende  Endumrollung  der  genannten  Korn-  f-v^  y 
ponenten  (3,  9)  an  einer  ersten  Rollstation  (12)  bzw.  i X / \ &  
einer  zweiten  Rollstation  (21).  / 
Auf  diese  Weise  ist  bei  der  teilungsbedingten  höheren  /  \  
Durchsatzleistung  der  stabförmigen  Komponenten  eine  \  V  ^  
einwandfreie  Umwicklung  gewährleistet.  UP  ^ ^ t - ,  
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung  zum  Vereinigen  von  Rauchartikelkomponenten 
in  Form  von  mit  definiertem  Teilungsabstand  auf  einer  s 
Saugwalze  zugeführten  beleimten  Verbindungsblätt- 
chen  und  mit  kleinerem  Teilungsabstand  auf  einer  Mul- 
dentrommel  zugeführten  Zigaretten-Mundstück- 
Gruppen. 

Unter  einem  definiertem  Teilungsabstand  ist  im  10 
erfindungsgemäßen  Sinn  der  durch  die  vorgegebene 
Länge  der  Verbindungsblättchen  bestimmte  Teilungsab- 
stand  zu  verstehen. 

Die  Verbindung  der  Rauchartikelkomponenten 
geschieht  üblicherweise  durch  einen  Rollvorgang.  is 

Verfahren  und  Vorrichtungen  der  eingangs  bezeich- 
neten  Art  dienen  insbesondere  zur  Konfektionierung 
von  auf  einer  sogenannten  Filteransetzmaschine  quer- 
axial  geförderten  Filterzigaretten.  Deren  Leistung 
bezüglich  der  pro  Zeiteinheit  hergestellten  und  ausge-  20 
stoßenen  Artikel  hat  sich  im  Laufe  der  Zeit  immer  wie- 
der  sprunghaft  erhöht  bzw.  mußte  der  gestiegenen 
Leistungsfähigkeit  der  vorgeschalteten  Zigaretten- 
Strangmaschine  angepaßt  werden.  Da  aber  die  ein- 
gangs  genannte  Rolleinrichtung  als  Teilaggregat  auf  25 
einer  Filteransetzmaschine  dabei  an  eine  kritische  Lei- 
stungsgrenze  herangeführt  wird,  deren  Überschreitung 
zwangsläufig  zu  einer  Qualitätsminderung  bzw.  erhöh- 
tem  Tabakausfall,  Beschädigung,  Verformung  oder  gar 
Zerstörung  der  hergestellten  Filterzigaretten  führen  30 
kann. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  auch  bei 
höherer  Produktionsleistung  eine  hohe  Produktqualität 
zu  gewährleisten. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch  35 
gelöst,  daß  die  Verbindungsblättchen  durch  zwei  auf- 
einanderfolgende  Rollvorgänge  um  die  Stoßstellen  der 
Zigaretten-Mundstück-Gruppen  herumgewickelt  wer- 
den. 
Nach  einer  zweckmäßigen  Weiterbildung  erfolgt  eine  40 
erste  Teilumrollung  beim  Übergeben  der  Verbindungs- 
blättchen  an  die  Zigaretten-Mundstück-Gruppen,  wobei 
nach  einem  eine  gemeinsame  Übergabe  der  teilverbun- 
denen  Komponenten  umfassenden  Förderschritt  eine 
Endumrollung  vorgenommen  wird.  Auf  diese  Weise  45 
wird  die  freie  Länge  des  Verbindungsblättchens  im 
Zuge  der  Förderbewegung  soweit  verkürzt,  daß  das 
Blättchenende  von  der  nachfolgenden  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppe  freikommt  bzw.  von  dieser  nicht  ein- 
geholt  wird.  so 
Um  eine  absolut  sichere  Klebeverbindung  zu  gewährlei- 
sten,  wird  nach  einem  weiteren  Vorschlag  die  Endum- 
rollung  in  Form  einer  Mehrfachumrollung  der 
Komponenten  ausgeführt. 

Die  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  eingangs  ss 
bezeichneten  Verfahrens  besteht  aus  zwei  in  Förder- 
richtung  der  Komponenten  aufeinanderfolgenden  Roll- 
stationen  zum  Herumwickeln  der  Verbindungsblättchen 

um  die  Stoßstellen  der  Zigaretten-Mundstück-Gruppen. 
Um  zu  verhindern,  daß  die  mit  kleineren  Teilungs- 

abständen  aufeinanderfolgenden  Zigaretten-Mund- 
stück-Gruppen  mit  der  freien  Fahne  der  zuvor 
angehefteten  Verbindungsblättchen  in  Kontakt  geraten, 
sieht  eine  weitere  Ausgestaltung  vor,  daß  eine  erste 
Rollstation  unmittelbar  einem  zwischen  der  Saugwalze 
und  der  Muldentommel  vorgesehenen  Übergabebe- 
reich  der  Verbindungsblättchen  an  die  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppen  zugeordnet  ist,  und  daß  eine 
zweite  Rollstation  einer  mit  der  Muldentrommel  zusam- 
menwirkenden  Rolltrommel  zugeordnet  ist,  womit  eine 
sichere  Ganzumrollung  gewährleistet  ist. 
Eine  zuverlässige  Rundumverbindung  wird  noch 
dadurch  unterstützt,  daß  die  zweite  Rollstation  einen 
der  Außenumfangsfläche  der  Rolltrommel  gegenüber- 
liegenden  ortsfesten  Rollklotz  umfaßt,  dessen  Rollflä- 
che  einem  Mehrfachen  der  Umfangslänge  der 
Zigaretten-Mundstück-Gruppen  entspricht. 
Ein  sicherer  Erstkontakt  und  Anfangsumwicklung  des 
Verbindungsblättchens  wird  gemäß  einer  bevorzugten 
Weiterbildung  dadurch  möglich,  daß  die  erste  Rollsta- 
tion  einen  am  Innenumfang  der  Muldentrommel  ange- 
ordneten  ortsfesten  Rollklotz  aufweist. 
Um  eine  sichere  Aufnahme  der  Zigaretten-Mundstück- 
Gruppen  in  den  Trommelmulden  vor  der  Kontaktierung 
mit  dem  Verbindungsblättchen  und  nach  der  Teilumrol- 
lung  zu  gewährleisten,  sind  die  -  bezogen  auf  die  För- 
derrichtung  der  Muldentrommel  -  stromab  bzw., 
stromauf  angeordneten  Muldenflanken  der  Trommel- 
mulden  mit  Saugluftöffnungen  versehen. 
Um  bei  einer  variierten  Ausführungsform  der  Erfindung 
einen  ungehinderten  Rollvorgang  zu  gewährleisten, 
sind  die  im  wesentlichen  dem  Durchmesser  der  Zigaret- 
ten-Mundstück-Gruppen  angepaßten  Trommelmulden 
an  im  Bereich  des  Rollklotzes  radial  einziehbaren  Trä- 
gersegmenten  angeordnet. 

Der  mit  der  Erfindung  erzielte  Vorteil  besteht  darin, 
daß  bei  angestrebter  und  erzielter  höherer  Durchsatz- 
leistung  und  damit  Produktionsleistung  der  Filterzigaret- 
tenlinie  eine  gleichbleibende  bzw.  unter  Umständen 
sogar  verminderte  Artikelbeanspruchung  während  des 
Rollvorganges  erreicht  wird. 

Die  Erfindung  wird  nachfolgend  anhand  von  in  der 
Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispielen  näher 
erläutert. 

Hierbei  zeigen: 

Figur  1  ausschnittweise  eine  in  den  Roll- 
vorgang  einbezogene  Trommelan- 
ordnung  einer  Filteransetz- 
maschine, 

Figur  2  eine  in  die  Teilumrollung  der  Ziga- 
retten-Mundstück-Gruppen  einbe- 
zogene  Muldentrommel  im 
Längsschnitt, 
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Figuren  3a  bis  3c  eine  in  drei  aufeinanderfolgenden 
Phasen  dargestellte  Teilumrollung 
und 

Figuren  4a  bis  4c  eine  in  drei  Phasen  dargestellte 
Teilumrollung  auf  einer  abgewan- 
delten  Form  der  Muldentrommel. 

Die  an  den  erfindungsgemäßen  Rollvorgängen 
beteiligten  Fördermittel  umfassen  eine  in  Pfeilrichtung  1 
umlaufende  Saugwalze  2,  auf  welcher  auf  der  Außen- 
seite  beleimte  Verbindungsblättchen  3  mit  einem  defi- 
nierten  Teilungsabstand  zugeführt  werden,  der  durch 
die  Länge  der  Verbindungsblättchen  3  vorgegeben  ist. 
Das  jeweils  in  Förderrichtung  (Pfeil  1)  vornliegende 
Ende  eines  Verbindungsblättchens  3  schließt  mit  einer 
Anrollkante  4  der  Saugwalze  2  ab. 
Ein  weiteres  an  einem  ersten  Rollvorgang  beteiligtes 
Fördermittel  ist  als  Muldentrommel  6  ausgebildet,  wel- 
che  in  Pfeilrichtung  7  umläuft  und  mit  Trommelmulden  8 
ausgestattet  ist,  die  einen  kleineren  Teilungsabstand 
zur  Aufnahme  von  Zigaretten-Mundstück-Gruppen  9 
aufweisen  als  die  Verbindungsblättchen  3  auf  der  Saug- 
walze  2.  Die  Trommelmulden  8  selbst  sind  beträchtlich 
größer  bemessen  als  der  Durchmesser  der  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppen  9  und  mit  an  ihren  seitlichen  Mul- 
denflanken  austretenden  Saugluftöffnungen  11  zum 
Halten  der  Zigaretten-Mundstück-Gruppen  9  vor  bzw. 
nach  der  Teilumrollung  versehen. 
Diese  Teilumrollung  erfolgt  an  einer  ersten  Rollstation 
12  im  Zusammenwirkungsbereich  von  Saugwalze  2 
und  Muldentrommel  6,  wozu  ein  am  Innenumfang  der 
Muldentrommel  6  ortsfest  angestellter  Rollklotz  13  mit 
einer  Startleiste  1  4  vorgesehen  ist. 
Die  auf  der  Muldentrommel  6  zugeführten  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppen  9  liegen  -  bezogen  auf  die  Förder- 
richtung  7  -  zunächst  an  der  vorn  bzw.  stromab  befindli- 
chen  Muldenflanke  an  und  treffen  eingangs  der 
Rollstation  12  jeweils  mit  dem  Anfang  eines  Verbin- 
dungsblättchens  3  zusammen,  welches  auf  eine  Ziga- 
retten-Mundstück-Gruppe  9  aufgedrückt  wird.  Die 
oberseitig  wirksam  werdende  Anrollkante  4  der  Saug- 
walze  2  und  gleichzeitig  unterseitig  wirksam  werdende 
Startleiste  1  4  des  Rollklotzes  1  3  versetzen  die  Zigaret- 
ten-Mundstück-Gruppe  9  gemäß  den  Figuren  3a  bis  3c 
in  dem  zwischen  der  Saugwalze  2  und  dem  Rollklotz  13 
gebildeten  Rollkanal  in  Richtung  des  Pfeils  16  in  Dre- 
hung,  wobei  sich  die  Zigaretten-Mundstück-Gruppe  9 
von  der  vorderen  Muldenflanke,  deren  Saugluft  abge- 
schaltet  wird,  löst  und  über  die  ganze  Breite  des  Roll- 
klotzes  1  3  abrollt.  Dabei  wird  das  Verbindungsblättchen 
3  bis  etwa  über  den  halben  Umfang  um  die  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppe  9  herumgewickelt,  bis  diese  teilum- 
hüllte  Zigaretten-Mundstück-Gruppe  9  sich  an  die  rück- 
wärtige,  durch  Saugluft  beaufschlagte  Muldenflanke 
gemäß  Figur  3c  anlegt. 
Bei  diesem  Roll-  bzw.  Wickelvorgang  hat  sich  das  freie 
Ende  1  7  des  Verbindungsblättchens  3  gemäß  Figur  3c 

soweit  verkürzt,  daß  ein  Kontakt  mit  der  in  Förderrich- 
tung  7  stromauf  folgenden  Zigaretten-Mundstück- 
Gruppe  9'  ausgeschlossen  ist. 
Die  teilumhüllte  Kombination  aus  Verbindungsblättchen 

5  3  und  Zigaretten-Mundstück-Gruppe  9  wird  gemäß 
Figur  1  auf  eine  Rolltrommel  18  übergeben,  welche  die 
genannten  Komponenten  in  Pfeilrichtung  19  zu  einer 
zweiten  Rollstation  21  überführt,  an  welcher  zwischen 
einem  Rollklotz  22  und  dem  Außenumfang  der  Roll- 

10  trommel  18  ein  Rollkanal  gebildet  wird.  Die  Rollfläche 
des  Rollklotzes  22  ist  erheblich  länger  als  die  Umfangs- 
fläche  der  Zigaretten-Mundstück-Gruppen  9,  so  daß 
diese  mehrfach  umrollt  und  mit  dem  Verbindungsblätt- 
chen  3  verbunden  werden. 

15  Eine  in  die  Förderbahn  eintauchende  Ausrichtwalze  23 
sorgt  für  eine  achsparallele  Ausrichtung  der  fertig 
umhüllten  Zigaretten-Mundstück-Gruppen  9. 

Bei  dem  in  den  Figuren  4a  bis  4c  dargestellten 
alternativen  Ausführungsbeispiel  sind  Elemente,  die 

20  grundsätzlich  denen  der  zuvor  beschriebenen  Anord- 
nung  entsprechen,  mit  um  hundert  erhöhten  Bezugs- 
zahlen  versehen  und  nicht  noch  einmal  besonders 
erläutert. 

Diese  Ausführung  unterscheidet  sich  lediglich 
25  durch  die  Gestaltung  der  Muldentrommel  106,  deren 

ebenfalls  auf  nicht  dargestellte  Weise  durch  Saugluft 
beaufschlagten  Trommelmulden  108  in  ihrem  Durch- 
messer  im  wesentlichen  dem  Durchmesser  der  Zigaret- 
ten-Mundstück-Gruppen  109  entsprechen,  wodurch  die 

30  Teilungsabstände  auf  der  Muldentrommel  106  noch- 
mals  etwas  verkleinert  werden  können. 
Um  ein  ungehindertes  Abrollen  der  Zigaretten-Mund- 
stück-Gruppen  109  in  den  Trommelmulden  108  beim 
Passieren  des  Rollklotzes  113  zu  gewährleisten,  sind 

35  die  Trommelmulden  108  an  Trägersegmenten  124 
angeordnet,  welche  mittels  eines  Stellantriebes  125  im 
Wirkungsbereich  des  Rollklotzes  113  gemäß  den  Figu- 
ren  4b,  c,  radial  einziehbar  sind,  sodaß  die  Zigaretten- 
Mundstück-Gruppen  109  vom  Muldengrund  freikom- 

40  men. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Vereinigen  von  mit  Rauchartikel- 
45  komponenten  in  Form  von  mit  definiertem  Teilungs- 

abstand  auf  einer  Saugwalze  zugeführten 
beleimten  Verbindungsblättchen  und  mit  kleinerem 
Teilungsabstand  auf  einer  Muldentrommel  zuge- 
führten  Zigaretten-Mundstück-Gruppen,  dadurch 

so  gekennzeichnet,  daß  die  Verbindungsblättchen 
durch  zwei  aufeinanderfolgende  Rollvorgänge  um 
die  Stoßstellen  der  Zigaretten-Mundstück-Gruppen 
herumgewickelt  werden. 

55  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  eine  erste  Teilumrollung  beim  Übergeben 
der  Verbindungsblättchen  an  die  Zigaretten-Mund- 
stück-Gruppen  erfolgt,  und  daß  nach  einem  eine 
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gemeinsame  Übergabe  der  teilverbundenen  Kom- 
ponenten  umfassenden  Förderschritt  eine  Endum- 
rollung  vorgenommen  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  5 
gekennzeichnet,  daß  die  Endumrollung  in  Form 
einer  Mehrfachumrollung  der  Komponenten  ausge- 
führt  wird. 

4.  Vorrichtung  zum  Vereinigen  von  Rauchartikelkom-  10 
ponenten  in  Form  von  mit  definiertem  Teilungsab- 
stand  auf  einer  Saugwalze  zugeführten  beleimten 
Verbindungsblättchen  und  mit  kleinerem  Teilungs- 
abstand  auf  einer  Muldentrommel  zugeführten 
Zigaretten-Mundstück-Gruppen,  gekennzeichnet  15 
durch  zwei  in  Förderrichtung  (Pfeile  7,  1  9)  der  Kom- 
ponenten  (3,  9)  aufeinanderfolgende  Rollstationen 
(12,  21)  zum  Herumwickeln  der  Verbindungsblätt- 
chen  (3)  um  die  Stoßstellen  der  Zigaretten-Mund- 
stück-Gruppen  (9).  20 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  eine  erste  Rollstation  (12)  unmittel- 
bar  einem  zwischen  der  Saugwalze  (2)  und  der 
Muldentrommel  (6)  vorgesehenen  Übergabebe-  25 
reich  der  Verbindungsblättchen  (3)  an  die  Zigaret- 
ten-Mundstück-Gruppen  (9)  zugeordnet  ist,  und 
daß  eine  zweite  Rollstation  (21)  einer  mit  der  Mul- 
dentrommel  zusammenwirkenden  Rolltrommel  (18) 
zugeordnet  ist.  30 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  oder  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  zweite  Rollstation  (21) 
einen  der  Außenumfangsfläche  der  Rolltrommel 
(18)  gegenüberliegenden  ortsfesten  Rollklotz  (22)  35 
umfaßt,  dessen  Rollfläche  einem  Mehrfachen  der 
Umfangslänge  der  Zigaretten-Mundstück-Gruppen 
(9)  entspricht. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis  6,  40 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  erste  Rollstation 
(12)  einen  am  Innenumfang  der  Muldentrommel  (6) 
angeordneten  ortsfesten  Rollklotz  (13)  aufweist. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis  7,  45 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  -  bezogen  auf  die 
Förderrichtung  (7)  der  Muldentrommel  (6)  - 
stromab  bzw.  stromauf  angeordneten  Muldenflan- 
ken  der  Trommelmulden  (8)  mit  Saugluftöffnungen 
(11)  versehen  sind.  so 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  4  bis  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  im  wesentlichen 
dem  Durchmesser  der  Zigaretten-Mundstück- 
Gruppen  (109)  angepaßten  Trommelmulden  (108)  55 
an  im  Bereich  des  Rollklotzes  (113)  radial  einzieh- 
baren  Trägersegmenten  (124)  angeordnet  sind. 
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