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Verbindungsblitichen

(57)  Die Erfindung betrifft die Verbindung von stab-
férmigen Gruppen aus Tabak- und Filterelementen (9)
durch Umwickeln mit einem Belagblattchen (3), wobei
die Teilungsabstande zwischen den Gruppen (9) kleiner
sind als die Teilungsabstédnde zwischen den mit den
Gruppen zusammengefulhrten Belagblatichen (3).

Es ist das Ziel, eine einwandfreie Verbindung und Qua-
litat der verbundenen Komponenten bei erhéhter Pro-
duktionsleistung zu gewahrleisten.

Erreicht wird dies durch eine erste Teilumrollung und
eine anschlieBende Endumrollung der genannten Kom-
ponenten (3, 9) an einer ersten Rollstation (12) bzw.
einer zweiten Rollstation (21).

Auf diese Weise ist bei der teilungsbedingten héheren
Durchsatzleistung der stabférmigen Komponenten eine
einwandfreie Umwicklung gewahrleistet.

Verfahren und Vorrichtung zum Vereinigen von Rauchartikeln mit beleimten
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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
Saugwalze zugefuhrten beleimten Verbindungsblatt-
chen und mit kleinerem Teilungsabstand auf einer Mul-
dentrommel zugefihrten  Zigaretten-Mundstiick-
Gruppen.

Unter einem definiertem Teilungsabstand ist im
erfindungsgeméaBen Sinn der durch die vorgegebene
Lange der Verbindungsblattchen bestimmte Teilungsab-
stand zu verstehen.

Die Verbindung der Rauchartikelkomponenten
geschieht Gblicherweise durch einen Rollvorgang.

Verfahren und Vorrichtungen der eingangs bezeich-
neten Art dienen insbesondere zur Konfektionierung
von auf einer sogenannten Filteransetzmaschine quer-
axial geférderten Filterzigaretten. Deren Leistung
beziglich der pro Zeiteinheit hergestellien und ausge-
stoBenen Artikel hat sich im Laufe der Zeit immer wie-
der sprunghaft erhéht bzw. muBte der gestiegenen
Leistungsfahigkeit der vorgeschalteten Zigaretten-
Strangmaschine angepaBt werden. Da aber die ein-
gangs genannte Rolleinrichtung als Teilaggregat auf
einer Filteransetzmaschine dabei an eine kritische Lei-
stungsgrenze herangefthrt wird, deren Uberschreitung
zwangslaufig zu einer Qualitatsminderung bzw. erhéh-
tem Tabakausfall, Beschadigung, Verformung oder gar
Zerstérung der hergestellten Filterzigaretten fiihren
kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, auch bei
héherer Produktionsleistung eine hohe Produktqualitat
zu gewahrleisten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB die Verbindungsblatichen durch zwei auf-
einanderfolgende Rollvorgange um die StoBstellen der
Zigaretten-Mundsttick-Gruppen herumgewickelt wer-
den.

Nach einer zweckmaBigen Weiterbildung erfolgt eine
erste Teilumrollung beim Ubergeben der Verbindungs-
blattchen an die Zigaretten-Mundstiick-Gruppen, wobei
nach einem eine gemeinsame Ubergabe der teilverbun-
denen Komponenten umfassenden Férderschritt eine
Endumrollung vorgenommen wird. Auf diese Weise
wird die freie Lange des Verbindungsblattchens im
Zuge der Férderbewegung soweit verkirzt, daB das
Blatichenende von der nachfolgenden Zigaretten-
Mundstuick-Gruppe freikommt bzw. von dieser nicht ein-
geholt wird.

Um eine absolut sichere Klebeverbindung zu gewabhrlei-
sten, wird nach einem weiteren Vorschlag die Endum-
rolung in Form einer Mehrfachumrollung der
Komponenten ausgefiihri.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des eingangs
bezeichneten Verfahrens besteht aus zwei in Forder-
richtung der Komponenten aufeinanderfolgenden Roll-
stationen zum Herumwickeln der Verbindungsblatichen
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um die StoBstellen der Zigaretten-Mundsttick-Gruppen.

Um zu verhindern, daB3 die mit kleineren Teilungs-
abstanden aufeinanderfolgenden Zigaretten-Mund-
stuck-Gruppen mit der freien Fahne der zuvor
angehefteten Verbindungsblatichen in Kontakt geraten,
sieht eine weitere Ausgestaltung vor, daB3 eine erste
Rollstation unmittelbar einem zwischen der Saugwalze
und der Muldentommel vorgesehenen Ubergabebe-
reich der Verbindungsblatichen an die Zigaretten-
Mundstlick-Gruppen zugeordnet ist, und daB eine
zweite Rollstation einer mit der Muldentrommel zusam-
menwirkenden Rolltrommel zugeordnet ist, womit eine
sichere Ganzumrollung gewabhrleistet ist.

Eine zuverlassige Rundumverbindung wird noch
dadurch unterstitzt, daf3 die zweite Rollstation einen
der AuBenumfangsflache der Rollirommel gegeniiber-
liegenden ortsfesten Rollklotz umfaBt, dessen Rollfla-
che einem Mehrfachen der Umfangslange der
Zigaretten-Mundsttick-Gruppen entspricht.

Ein sicherer Erstkontakt und Anfangsumwickiung des
Verbindungsblatichens wird gemaf einer bevorzugten
Weiterbildung dadurch méglich, daB die erste Rollsta-
tion einen am Innenumfang der Muldentrommel ange-
ordneten ortsfesten Rollklotz aufweist.

Um eine sichere Aufnahme der Zigaretten-Mundstiick-
Gruppen in den Trommelmulden vor der Kontaktierung
mit dem Verbindungsblattchen und nach der Teilumrol-
lung zu gewahrleisten, sind die - bezogen auf die Fér-
derrichtung der Muldentrommel - stromab bzw.,
stromauf angeordneten Muldenflanken der Trommel-
mulden mit Saugluftéffnungen versehen.

Um bei einer variierten Ausfihrungsform der Erfindung
einen ungehinderten Rollvorgang zu gewahrleisten,
sind die im wesentlichen dem Durchmesser der Zigaret-
ten-Mundstiick-Gruppen angepafBten Trommelmulden
an im Bereich des Rollklotzes radial einziehbaren Tra-
gersegmenten angeordnet.

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

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der
Zeichnung dargestellien Ausfihrungsbeispielen naher
erlautert.

Hierbei zeigen:

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

Figur 1

Figur 2 eine in die Teilumrollung der Ziga-
retten-Mundstiick-Gruppen einbe-
zogene Muldentrommel im

Langsschnitt,
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Figuren 3abis 3¢  eine in drei aufeinanderfolgenden
Phasen dargestellte Teilumrollung
und

Figuren 4abis4c  eine in drei Phasen dargestellte

Teilumrollung auf einer abgewan-
delten Form der Muldentrommel.

Die an den erfindungsgeméBen Rollvorgéngen
beteiligten Férdermittel umfassen eine in Pfeilrichtung 1
umlaufende Saugwalze 2, auf welcher auf der AuBen-
seite beleimte Verbindungsblatichen 3 mit einem defi-
nierten Teilungsabstand zugefthrt werden, der durch
die Lange der Verbindungsblattchen 3 vorgegeben ist.
Das jeweils in Férderrichtung (Pfeil 1) vornliegende
Ende eines Verbindungsblatichens 3 schliet mit einer
Anrollkante 4 der Saugwalze 2 ab.

Ein weiteres an einem ersten Rollvorgang beteiligtes
Foérdermittel ist als Muldentrommel 6 ausgebildet, wel-
che in Pfeilrichtung 7 umlauft und mit Trommelmulden 8
ausgestattet ist, die einen kleineren Teilungsabstand
zur Aufnahme von Zigaretten-Mundsttick-Gruppen 9
aufweisen als die Verbindungsblattchen 3 auf der Saug-
walze 2. Die Trommelmulden 8 selbst sind betrachtlich
gréBer bemessen als der Durchmesser der Zigaretten-
Mundstuick-Gruppen 9 und mit an ihren seitlichen Mul-
denflanken austretenden Saugluftéfinungen 11 zum
Halten der Zigaretten-Mundstiick-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 14 vorgesehen ist.

Die auf der Muldentrommel 6 zugefiihrten Zigaretten-
Mundstuick-Gruppen 9 liegen - bezogen auf die Forder-
richtung 7 - zun&chst an der vorn bzw. stromab befindli-
chen Muldenflanke an und treffen eingangs der
Rollstation 12 jeweils mit dem Anfang eines Verbin-
dungsblatichens 3 zusammen, welches auf eine Ziga-
retten-Mundstlck-Gruppe 9 aufgedrlickt wird. Die
oberseitig wirksam werdende Anrollkante 4 der Saug-
walze 2 und gleichzeitig unterseitig wirksam werdende
Startleiste 14 des Rollklotzes 13 versetzen die Zigaret-
ten-Mundstick-Gruppe 9 gemaB den Figuren 3a bis 3¢
in dem zwischen der Saugwalze 2 und dem Rollklotz 13
gebildeten Rollkanal in Richtung des Pfeils 16 in Dre-
hung, wobei sich die Zigaretten-Mundstluck-Gruppe 9
von der vorderen Muldenflanke, deren Saugluft abge-
schaltet wird, 16st und Uber die ganze Breite des Roll-
klotzes 13 abrollt. Dabei wird das Verbindungsblatichen
3 bis etwa lber den halben Umfang um die Zigaretten-
Mundstuick-Gruppe 9 herumgewickelt, bis diese teilum-
hillte Zigaretten-Mundsttck-Gruppe 9 sich an die rtick-
wartige, durch Saugluft beaufschlagte Muldenflanke
gemaR Figur 3c anlegt.

Bei diesem Roll- bzw. Wickelvorgang hat sich das freie
Ende 17 des Verbindungsblattchens 3 gemaf Figur 3¢
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soweit verkirzt, daB ein Kontakt mit der in Férderrich-
tung 7 stromauf folgenden Zigaretten-Mundstick-
Gruppe 9' ausgeschlossen ist.

Die teilumhiillte Kombination aus Verbindungsblatichen
3 und Zigaretten-Mundstlick-Gruppe 9 wird gemaB
Figur 1 auf eine Rolltrommel 18 Gbergeben, welche die
genannten Komponenten in Pfeilrichtung 19 zu einer
zweiten Rollstation 21 Gberfihrt, an welcher zwischen
einem Rollklotz 22 und dem AuBenumfang der Roll-
trommel 18 ein Rollkanal gebildet wird. Die Rollflache
des Rollklotzes 22 ist erheblich langer als die Umfangs-
flache der Zigaretten-Mundsttick-Gruppen 9, so daB
diese mehrfach umrollt und mit dem Verbindungsblatt-
chen 3 verbunden werden.

Eine in die Férderbahn eintauchende Ausrichtwalze 23
sorgt fir eine achsparallele Ausrichtung der fertig
umhdliten Zigaretten-Mundstiick-Gruppen 9.

Bei dem in den Figuren 4a bis 4c dargestellten
alternativen Ausfiihrungsbeispiel sind Elemente, die
grundsétzlich denen der zuvor beschriebenen Anord-
nung entsprechen, mit um hundert erhéhten Bezugs-
zahlen versehen und nicht noch einmal besonders
erlautert.

Diese Ausfihrung unterscheidet sich lediglich

durch die Gestaltung der Muldentrommel 106, deren
ebenfalls auf nicht dargestellite Weise durch Saugluft
beaufschlagten Trommelmulden 108 in ihrem Durch-
messer im wesentlichen dem Durchmesser der Zigaret-
ten-Mundstiick-Gruppen 109 entsprechen, wodurch die
Teilungsabstande auf der Muldentrommel 106 noch-
mals etwas verkleinert werden kénnen.
Um ein ungehindertes Abrollen der Zigaretten-Mund-
stuck-Gruppen 109 in den Trommelmulden 108 beim
Passieren des Rollklotzes 113 zu gewahrleisten, sind
die Trommelmulden 108 an Tragersegmenten 124
angeordnet, welche mittels eines Stellantriebes 125 im
Wirkungsbereich des Rollklotzes 113 gemaf den Figu-
ren 4b, ¢, radial einziehbar sind, sodaB die Zigaretten-
Mundstlick-Gruppen 109 vom Muldengrund freikom-
men.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vereinigen von mit Rauchartikel-
komponenten in Form von mit definiertem Teilungs-
abstand auf einer Saugwalze zugeflihrten
beleimten Verbindungsblattchen und mit kieinerem
Teilungsabstand auf einer Muldentrommel zuge-
fuhrten Zigaretten-Mundstick-Gruppen, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verbindungsblatichen
durch zwei aufeinanderfolgende Rollvorgange um
die StoBstellen der Zigaretten-Mundsttick-Gruppen
herumgewickelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB eine erste Teilumrollung beim Ubergeben
der Verbindungsblattchen an die Zigaretten-Mund-
stuck-Gruppen erfolgt, und daB nach einem eine



5 EP 0 821 887 A1

gemeinsame Ubergabe der teilverbundenen Kom-
ponenten umfassenden Férderschritt eine Endum-
rollung vorgenommen wird.

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

Vorrichtung zum Vereinigen von Rauchartikelkom- 70
ponenten in Form von mit definiertem Teilungsab-
stand auf einer Saugwalze zugefiihrten beleimten
Verbindungsblattchen und mit kleinerem Teilungs-
abstand auf einer Muldentrommel zugefihrten
Zigaretten-Mundstiick-Gruppen, gekennzeichnet 15
durch zwei in Férderrichtung (Pfeile 7, 19) der Kom-
ponenten (3, 9) aufeinanderfolgende Rollstationen
(12, 21) zum Herumwickeln der Verbindungsblatt-
chen (3) um die StoBstellen der Zigaretten-Mund-
stuck-Gruppen (9). 20

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

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die zweite Rollstation (21)
einen der AuBenumfangsflache der Rolltrommel
(18) gegentberliegenden ortsfesten Rollklotz (22) 35
umfaBt, dessen Rollflache einem Mehrfachen der
Umfangslange der Zigaretten-Mundsttick-Gruppen

(9) entspricht.

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

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 bis 7, 45
dadurch gekennzeichnet, daf3 die - bezogen auf die
Foérderrichtung (7) der Muldentrommel (6) -
stromab bzw. stromauf angeordneten Muldenflan-
ken der Trommelmulden (8) mit Saugluftéfinungen
(11) versehen sind. 50

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die im wesentlichen
dem Durchmesser der Zigaretten-Mundstiick-
Gruppen (109) angepaBten Trommelmulden (108) 55
an im Bereich des Rollklotzes (113) radial einzieh-
baren Tragersegmenten (124) angeordnet sind.



EP 0 821 887 A1

=T

8

1
6

el
7

13 12 1

9

+



EP 0 821 887 A1




EP 0 821 887 A1

11 n 121% 2 4

Fig. 3c



EP 0 821 887 A1

102 112 106 101

102 104 112 101
1o7§< ~

103
e
Fig.4 b
S 102103 12497 Db
107 N
E—

14
113

|\125




EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 0 821 887 A1

Patentamt

0’) Européisches o ;0 5PAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 97 11 2501

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
KategoriJ Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL6)
A EP O 687 424 A (G.D. SOCIETA PER AZIONI) |1,4 A24C5/47
* Spalte 6, Zeile 19 - Zeile 35; Abbildung
4 *
A US 3 380 459 A (SCHERMUND) 1,4
* das ganze Dokument *
A FR 2 267 715 A (MASCHINENFABRIK ALFRED
SCHERMUND)
A US 4 614 198 A (HINCHCLIFFE)
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CI.6)
A24C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriche erstelit
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
DEN HAAG 12 .November 1997 Riegel, R
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze
£ : slteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Grunden angefihrtes Dokument
A technologischer Hintergrund e s
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

