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Umhiillungsbléattchen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umhdil-
lung von stabférmigen Artikeln, insbesondere von Ziga-
rette-Filter-Zigarette-Gruppen, mit Umhullungsblatt-
chen, bei dem die Artikel zusammen mit den Umhiil-
lungsblattchen entlang eines bestimmten Weges einem
Beginn einer Rollstrecke zum Umrollen der Artikel mit

Verfahren und Vorrichtung zur Umhiillung von stabformigen Artikeln mit

den Umhillungsblattchen zugefiihrt werden, und die Ar-
tikel ab dem Beginn der Rollstrecke entlang der Roll-
strecke zu umrollen. Die Erfindung zeichnet sich da-
durch aus, daf® die Umhillungsblattchen vor Erreichen
des Beginns der Rollstrecke bis zum Erreichen des Be-
ginns entlang einer Pressstrecke mit Anpressmitteln an
die Artikel gepref3t werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umhdil-
lung von stabférmigen Artikeln, mit Umhullungsblatt-
chen, bei dem die Artikel zusammen mit den Umhiil-
lungsblattchen entlang eines bestimmten Weges einem
Beginn einer Rollstrecke zum Umrollen der Artikel mit
den Umhillungsblattchen zugefiihrt werden, und die Ar-
tikel ab dem Beginn der Rollstrecke entlang der Roll-
strecke zu umrollen.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Umhdllung von stabférmigen Artikeln mit Um-
hillungsblattchen, mit Zufuhrmitteln zum Zufihren der
Artikel entlang eines bestimmten Weges zu einem Be-
ginn einer Rollstrecke zum Umrollen der Artikel mit den
Umbhdllungsblattchen, und mit Rollmitteln zum Umrollen
der Artikel ab dem Beginn der Rollstrecke entlang der
Rollstrecke mit den Umhullungsblattchen.

[0003] Unter stabférmigen Artikeln werden beispiels-
weise Artikel der tabakverarbeitenden Industrie wie bei-
spielsweise Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen, Ziga-
retten, Filter oder Zigarillos und Mundstiicke oder der-
gleichen oder Artikel der Schreibwarenindustrie, wie
beispielsweise Wachsstifte, Kreiden, Blei- und Buntstif-
te verstanden.

[0004] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik bekannt. So zeigt beispiels-
weise die DE 198 575 76 A1 der Anmelderin, die der
US-Anmeldung 09/461 182 der Anmelderin entspricht,
eine Vorrichtung der vorstehend genannten Art zum
Herumwickeln von Blattchen um die Artikel, mit einem
Rollkanal zum Umrollen der Gegenstande mit den Blatt-
chen, und mit einer Zuférdereinrichtung zum Zuférdern
der Artikel zu dem Rollkanal. Dabei tbergibt die Zufor-
dereinrichtung die Artikel direkt an den Rollkanal.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren und
Vorrichtungen zu verbessern.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
das Verfahren gemaR Anspruch 1 und die Vorrichtung
gemaf Anspruch 5 geldst.

[0007] Die Erfindung baut auf der Tatsache auf, dal
die zu umhullenden Artikel zum Einleiten der Rollung,
d.h. am Beginn der Rollstrecke, zusammengeprel3t wer-
den mussen, um den erforderlichen ReibschluRR der Ar-
tikel mit entsprechenden an der Seite der Rollstrecke
vorgesehenen Rolloberflachen zu gewahrleisten. Die-
ses Zusammenpressen stellt eine unvermeidbare Bela-
stung fur die Artikel dar. Gleichzeitig mit diesem Zusam-
menpressen wird im Stand der Technik die Rollung
durch eine Relativgeschwindigkeit der beiden Rollober-
flachen eingeleitet. Dies stellt eine zusétzliche, eben-
falls unvermeidbare Belastung flr die Artikel dar. Ge-
mafg der vorliegenden Erfindung werden die Belastun-
gen des Artikels durch das Zusammenpressen von den
Belastungen des Artikels durch den Beginn der Rotation
getrennt, so daR diese Belastungen vorteilhaft nicht
gleichzeitig erfolgen. Dies tragt entschieden zur Scho-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nung der Artikel bei. GemaR der Erfindung werden die
Artikel zu diesem Zweck bereits vor Erreichen des Be-
ginns der Rollstrecke und bis zum Erreichen des Be-
ginns entlang einer endlichen Pressstrecke zusammen-
gepresst.

[0008] Die Vorteile der Erfindung liegen auch darin,
dall das Zusammenpressen der Artikel bis zum Errei-
chen des Beginns der Rollung aufrecht erhalten wird,
wie im folgenden verdeutlicht wird.

[0009] Zwar zeigt die DE 320 185 9 A1 der Anmelde-
rin, die der US 4,445,519 der Anmelderin entspricht, ei-
ne Vorrichtung zum Verbinden von stabférmigen Arti-
keln mittels beleimter Verbindungsstreifen, die auf einer
Trommel zugefordert und durch Auflegen der Artikel mit
diesen vereinigt werden, wobei vor deren Uberrollung
durch eine Rolltrommel und eine Gegenrollflache die Ar-
tikel durch Andrickmittel mit einer Pressung beauf-
schlagt werden, um die relative Lage der Artikel bis zum
Trocknen des Leims festzulegen. Allerdings werden bei
diesem Stand der Technik die Andriickmittel und somit
die Pressung bereits vor Erreichen der Rollstrecke wie-
der gel6st. Diese Vorrichtung erreicht somit den erfin-
dungsgemalen Vorteil des schonenden Beginns der
Rollung nicht, da bei dieser Vorrichtung am Beginn der
Rollung erneut zusammengepreflt wird. Es kommt da-
her sogar zu einer doppelten Belastung der Artikel durch
das vorherige Beaufschlagen mit einer Pressung und
die erneute Pressung am Beginn der Rollstrecke.
[0010] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Verfahrens werden die Artikel ent-
lang der Pressstrecke zunehmend starker zusammen-
geprelt. Auf diese Weise wird ein besonders schonen-
der Aufbau der am Beginn der Rollstrecke notwendigen
Startpressung erreicht, indem die Pressung von Null auf
den erforderlichen Wert kontinuierlich aufgebaut wird.
Die erfindungsgeméafie Vorrichtung weist zu diesem
Zweck Mittel zum Zusammenpressen der Artikel vor Er-
reichen des Beginns der Rollstrecke auf, die bevorzugt
eine erste Pressoberflache auf einer Seite eines eine
Pressstrecke fur die Artikel bildenden endlichen Ab-
schnittes des bestimmten Weges aufweisen, und eine
zweite Pressoberflache auf einer zweiten Seite des Ab-
schnittes des bestimmten Weges aufweisen, wobei der
Abstand der ersten und der zweiten Pressoberflache
geringer ist als der Durchmesser der Artikel im nicht zu-
sammengepressten Zustand, und wobei sich der Ab-
stand der ersten und der zweiten Pressoberflache be-
vorzugt in Richtung auf den Beginn der Rollstrecke zu-
nehmend verringert.

[0011] BeiderErfindungist es weiter bevorzugt, wenn
die Artikel in etwa auf einen Durchmesser zusammen-
gepresst werden, der dem Durchmesser der Eingangs-
6ffnung des Beginns der Rollstrecke flr die Artikel ent-
spricht. Auf diese Weise wird eine Belastung am Beginn
der Rollstrecke durch weiteres Zusammenpressen voll-
standig vermieden, so da® am Beginn der Rollstrecke
die Artikel nur dem Einsetzen der Rotation ausgesetzt
ist.
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[0012] Besonders bevorzugt ist es, wenn wahrend
des Rollens die Artikel mit einem blattférmigen Material
umwickelt werden. Dabei kann es sich bei den Artikeln
beispielsweise um Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen
und bei dem blattférmigen Material beispielsweise um
Belagblattchen fiir diese Gruppen handeln, oder um
Wachsstifte, die mit einer Folie umwickelt werden.
[0013] Besonders bevorzugt ist es bei der vorliegen-
den Erfindung, wenn die Férdergeschwindigkeit des
blattférmigen Materials, das am Artikel anhaftet, gleich
der Geschwindigkeit der zweiten Pressoberflache ist.
[0014] Bei Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung wird
die erste Pressoberflache durch ein bevorzugt als Zu-
férdertrommel ausgebildetes Zufiihrmittel gebildet, wo-
bei die Férdertrommel die Artikel queraxial aufihrer Um-
fangsflache fordert. Die zweite Oberflache wird bevor-
zugt durch ein die Artikel queraxial férderndes und als
erfindungsgemaRes Rollmittel dienendes Rollband ge-
bildet. Die von der Férdertrommel angeférderten Artikel
werden dabei mit zunehmendem Druck zwischen der
Umfangsoberflache der Férdertrommel und der Ober-
flache des Rollbandes, welches bevorzugt mit gleicher
Umfangsgeschwindigkeit 1auft, wie die Zufoérdertrom-
mel, zusammengeprelRt. Am Punkt der groRten Nahe
der Umfangsoberflache der Zuférdertrommel zu dem
Rollband befindet sich dann der Beginn der Rollstrecke.
Dabei bildet das Rollband eine erste Rolloberflache auf
einer Seite der Rollstrecke, wahrend die zweite Roll-
oberflache auf der anderen Seite der Rollstrecke bevor-
zugt durch einen dem Rollband gegenlberliegenden
Rollklotz gebildet wird, so daf} sich zwischen der ersten
und der zweiten Rolloberflache ein Rollkanal fiir die Ar-
tikel befindet.

[0015] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der Erfindung vergréRert sich der Abstand der er-
sten Rolloberflache von der zweiten Rolloberflache ge-
gen Ende der Rollstrecke plétzlich oder kontinuierlich,
um auch hier einen schonenden Abbau der Pressung
im erfindungsgemafRen Sinne zu erreichen.

[0016] Weitere bevorzugte Ausfliihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. An-
hand der Zeichnung werden nun mehrere Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung beschrieben. Die Zeichnung
zeigt:

Figur 1 eine erste Ausfihrungsform der erfindungs-
gemafen Vorrichtung;

Figur 2  eine vergroRerte Detailansicht der Ausflh-
rungsform gemaf Figur 1;

Figur 3  eine zweite Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemafen Vorrichtung;

Figur 4  eine dritte Ausflihrungsform der erfindungs-
gemalen Vorrichtung;

Figur 5 eine vierte Ausfiihrungsform der erfindungs-
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gemafen Vorrichtung; und

Figur 6 eine vergrdRerte Detailansicht der Ausfiih-
rungsform geman Fig. 5;

Figur 7 eine finfte Ausfliihrungsform der erfindungs-
gemafen Vorrichtung.

[0017] Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform 1 der

erfindungsgemalen Vorrichtung zur Umhillung von
stabférmigen Artikeln 2 mit Umhullungsblattchen 4. Bei
den stabférmigen Artikeln 2 kann es sich um Zigarette-
Filter-Zigarette-Gruppen, Zigaretten, Filter, Zigarillos,
Wachsstifte, Kreiden, Bleistifte oder Buntstifte handeln.
In den Figuren sind Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen
dargestellt. Diese werden jedoch im Folgenden der Ein-
fachheit halber als Artikel 2 bezeichnet.

[0018] Die Artikel 2 werden von einer als Zufihrmittel
zum Zufiihren der Artikel 2 dienenden Foérdertrommel 6
von einer nicht dargestellten Férdertrommel Gbernom-
men. Die Férdertrommel 6 férdert die Artikel 2 queraxial
auf ihrer Umfangsoberflache 8. Dabei liegen die Artikel
2 an quer zu einer Férderrichtung 10 der Fordertrommel
6 auf deren Umfangsoberflache 8 angebrachten Stegen
12 an. An den Stegen 12 werden die Artikel 2 mittels
Saugluft gehalten, indem Uber in Stegndhe angeordne-
te (nicht dargestellte) Saugkanale die Artikel 2 mit Saug-
luft beaufschlagt werden.

[0019] AneinerPosition 14 wird den Artikeln 2 anihrer
radial nach auRen weisenden Oberflache 16 ein Umhil-
lungsblattchen 18 mit Hilfe einer nicht dargestellten An-
hefteinrichtung angeheftet. Das Umhillungsblattchen
18 bleibt aufgrund eines entsprechend angebrachten
Klebstoffes auf der Aufenseite 16 der Artikel 2 haften.
Vorteilhaft ist, dal es aufgrund der frei anhdngenden
Umbhullungsblattchen 18, deren mit Klebstoff beauf-
schlagten Seite der Férdertrommel 6 zugewandt ist, zu
einer geringeren Verschmutzung derselben kommt.
[0020] AnschlieRend werden die Artikel 2 mit dem an-
haftenden Umhdillungsblattchen 18 von der Férdertrom-
mel 6 weiter zu einem Beginn 20 einer Rollstrecke 22
zum Umrollen der Artikel 2 mit den Umhillungsblatt-
chen 18 gefordert. Ab dem Beginn 20 der Rollstrecke
22 werden die Artikel 2 in eine durch den Pfeil 42 dar-
gestellte Eigenrotation versetzt. Die Artikel 2 werden so-
mit direkt der Rollung Gbergeben, so dal} eine weitere
Zwischenfordertrommel eingespart werden kann.
[0021] Die Rollstrecke 22 wird durch einen eine Ge-
genrollflache 24 fir die Artikel 2 bildenden Rollklotz 26
und eine im Bereich des Rollklotzes 26 dem Rollklotz
gegenlberliegende Rollflaiche 28 definiert. Zwischen
der Rollflache 28 und der Gegenrollflache 24 befindet
sich somit ein Rollkanal 44 fiir die Artikel 2. Das Ende
30 des Rollklotzes 26 bildet zugleich das Ende 32 der
Rollstrecke 22. Die Gegenrollflache 24 verlauft tangen-
tial zu der Umfangsoberflache 8 der Férdertrommel 6.
Die Rollflache 28 wird durch ein Rollband 34 zur Verfi-
gung gestellt, welches sich Uber die Lange der Roll-
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strecke 22 hinaus parallel zu der Gegenrollflache 24 des
Rollklotzes 26 erstreckt und tber Umlenkrollen 36 und
38 gefihrt ist. Die Umlenkrolle 36 dient dabei zum An-
trieb des Rollbandes 34 in der durch den Pfeil 40 dar-
gestellten Richtung.

[0022] Die Bandgeschwindigkeit des Rollbandes 34
entspricht der Férdergeschwindigkeit der an den Arti-
keln 2 anhaftenden Umhullungsblattchen 18. Im Be-
reich des Rollkanals 44, in dem die Gegenrollflaiche 24
stationar ist, weisen die Artikel 2 daher gegeniber ihrem
Abstand auf der Umfangsoberflache der Fordertrommel
6 einen halbierten Abstand auf. Auch ist die Transport-
geschwindigkeit im Rollkanal 44 halbiert. Nach Verlas-
sen des Rollkanals 44 entspricht die Transportge-
schwindigkeit der Artikel 2 wieder der Transportge-
schwindigkeit auf der Fordertrommel 6, und die nun-
mehr mit dem Umhiillungsblattchen 18 umrollten Artikel
2 weisen wieder den urspriinglichen Abstand auf.
[0023] Figur 2 zeigt einen im Bereich des Beginns 20
der Rollstrecke 22 liegenden Ausschnitt der Figur 1 in
vergroRerter Darstellung. Figur 2 zeigt, daR durch die
tangential zur Umfangsoberflache 8 der Fordertrommel
6 angeordnete Gegenrollflache 24 und durch die ent-
sprechend parallel angeordnete Rollflache 28 in Férder-
richtung 10 vor dem Beginn 20 der Rollstrecke 22 eine
kontinuierliche Verringerung des Abstandes 45 zwi-
schen der Umfangsoberflache 8 der Fordertrommel 6
und der ber den Beginn 20 stromaufwarts gegen die
Foérderrichtung 10 gefiihrten Rollflache 28 erreicht wird.
Dieser in der Fig. 2 an einer beliebigen Stelle einge-
zeichnete Abstand 45 wird ab der mit dem Bezugszei-
chen 46 bezeichneten strichpunktierten Linie geringer
als der Durchmesser 48 der Artikel 2. Von der Stelle 46
nimmt der Abstand 45 dann weiter ab, bis er an den Be-
ginn 20 der Rollstrecke 22 aufgrund der tangentialen
Anordnung der Gegenrollflache 24 seinen geringsten
Wert erreicht hat. Die Strecke zwischen der Stelle 46
und dem Beginn 20 definiert eine Pressstrecke 50 fir
die Artikel 2. Die Umfangsoberflache 8 der Férdertrom-
mel 6 bildet im Bereich der Pressstrecke 50 eine erste
Pressoberflache 52, wahrend das Rollband 34 im Be-
reich der Pressstrecke 50 eine zweite Pressoberflache
54 bildet. Der Abstand 45 der ersten Pressoberflache
52 und der zweiten Pressoberflache 54 entspricht an
dem durch den Beginn 20 definierten Ende der
Pressstrecke 50 dem Abstand der Gegenrollflache 24
und der Rollflache 28.

[0024] Die Artikel 2 werden somit wahrend ihrer Be-
wegung zwischen der Stelle 46 und dem Beginn 20 zu-
nehmend entlang der Pressstrecke 50 zusammenge-
preRt, indem das Umhillungsblattchen 18 zunehmend
mittels des Rollbandes 34 an den Artikel 2 angepref3t
wird.

[0025] Figur 3 zeigt eine zweite Ausflihrungsform 100
der Erfindung. Teile, die der Ausfiihrungsform 1 der Fi-
guren 1 und 2 entsprechen, sind mit den gleichen, je-
doch um 100 erhdéhten Bezugszeichen der Figuren 1
und 2 bezeichnet. Auf eine erneute Erlauterung dieser
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Teile wird daher hier verzichtet.

[0026] Entgegen der Ausfihrungsform 1 ist bei der
Ausfuhrungsform 100 gemafR Figur 3 nach dem Ende
132 des Rollkanals 144 parallel zu dem Rollband 134
ein zweites Rollband 60 vorgesehen. Das zweite Roll-
band 60 ist in einem Bereich 61 zwischen dem Ende
132 des Rollkanals 144 und einem Mittelpunkt 62 der
Umlenkrolle 138 vorgesehen, in dem das Rollband 134
die Rollflache 128 ber das Ende 132 des Rollkanals
144 fortsetzt. Das Rollband 60 ist parallel zu dem Roll-
band 134 angeordnet und bildet in dem Bereich 61 eine
weitere Gegenrollflache 64 flr die Artikel 2. Das zweite
Rollband 60 wird dabei Gber Umlenkrollen 66 und 68
gefiihrt, von denen die Umlenkrolle 66 in der durch den
Pfeil 70 dargestellten Richtung angetrieben ist.

[0027] Das Rollband 60 Iauft somit mit seiner Gegen-
roliflache 64 gemaf Pfeil 72 entgegen der Bewegungs-
richtung der Artikel 2. Die Umfangsgeschwindigkeit des
zweiten Rollbandes 60 ist dabei so gewahlt, dal sich
der Abstand zwischen den Artikeln 2 gegeniiber dem
Rollkanal 144 erneut halbiert, so daf3 er in dem Bereich
61 nur noch ein Viertel des Abstandes betragt, den die
Artikel 2 auf der Umfangsoberflache 108 der Forder-
trommel 106 aufweisen. Die Transportgeschwindigkeit
der Artikel 2 in dem Bereich 61 ist gegenuber der Trans-
portgeschwindigkeit der Artikel 2 in dem Rollkanal 144,
in dem sie die Halfte der Umfangsgeschwindigkeit des
Rollbandes 134 betragt, weiter auf den Mittelwert der
Umfangsgeschwindigkeit des zweiten Rollbandes 60
und des Rollbandes 134 verringert.

[0028] Figur 4 zeigt eine dritte Ausflihrungsform 200
der Erfindung. Teile, die denen der Ausfiihrungsform 1
gemal den Figuren 1 und 2 entsprechen, sind mit den
gleichen, jedoch um 200 erhéhten Bezugszeichen be-
zeichnet. Auf ihre erneute Erlauterung an dieser Stelle
wird verzichtet.

[0029] Gegenliber der Ausfiihrungsform 1 der Figu-
ren 1 und 2 unterscheidet sich die Ausfiihrungsform 200
der Figur 4 durch die Tatsache, daf} das Rollband 234
als zweite Umlenkrolle eine Abférdertrommel 80 auf-
weist. Dabei ist das Rollband 234 bestehend aus meh-
reren Teilrollbdndern in Ausnehmungen in der Um-
fangsoberflache 82 der Abférdertrommel 80 geflihrt, wie
in der DE 198 57 576 A1 (US 09/461,182) beschrieben.
Auf diese Weise ist es mdglich, daR die Artikel 2 am En-
de 232 des Rollkanals 244 sanft ohne Ubergang von
quer zu einer Foérderrichtung 83 der Artikel 2 verlaufen-
den Stegen 84 auf der Umfangsoberflache 82 der Ab-
fordertrommel 80 bernommen werden, in dem die Ab-
férdertrommel 80 derart beabstandet zu dem Rollklotz
226 angeordnet ist, daB3 die durch das Rollband 234 ge-
bildete Rollflaiche 228 tangential zur Umfangsoberfla-
che 82 der Abférdertrommel 80 verlauft. Weiterhin ist
entgegen der Ausflihrungsform 1 der Rollklotz 226 Gber
das Ende 232 des Rollkanals 244 hinaus parallel zu
dem Rollkanal 244 weitergeflihrt. Dabei springt die Ge-
genroliflache 224 des Rollklotzes 226 jedoch ab dem
Ende 232 des Rollkanals 244 teilweise zurlick, so daf
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es zu einem teilweisen Abbau der Pressung der Artikel
2 zwischen Rollklotz 226 und Rollband 234 bzw. Um-
fangsoberflache 82 kommt. Die Artikel 2 werden daher
auch nach dem Ende 232 des Rollkanals 244 noch eine
kurze Zeit mit geringerer Pressung in Rotation gehalten,
bis sie schlieRlich von den Stegen 84 (ibernommen wer-
den und ihre Rotation beenden.

[0030] Figur 5 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform 300
der Erfindung. Teile, die Teilen der Ausfiihrungsformen
1 und 200 entsprechen, sind mit gleichen, jedoch um
300 erhéhten Bezugszeichen bezeichnet. Auf eine er-
neute Erlduterung wird daher hier verzichtet.

[0031] Entgegen der Ausfihrungsform 200 der Figur
4 weist die Ausfuhrungsform 300 der Figur 5 keinen
Rollklotz auf. An seine Stelle ist ein weiteres Rollband
90 getreten, welches in mehreren in der Umfangsober-
flache 308 der Zuférdertrommel 306 vorgesehenen Nu-
ten geflihrt ist und andererseits um eine das Ende 332
des Rollkanals 344 definierende Umlenkrolle 92 gefiihrt
ist.

[0032] Die Transportgeschwindigkeit des Rollbandes
334 ist wie auch in den vorstehend beschriebenen Aus-
fihrungsformen 1, 100, 200 identisch mit der Férderge-
schwindigkeit der an den Artikeln 2 anhaftenden Umhiil-
lungsblattchen 18. Die Transportgeschwindigkeit des
weiteren Rollbandes 90 entspricht jedoch der halben
Transportgeschwindigkeit des Rollbandes 334. Die
Transportgeschwindigkeit der Artikel 2 in dem Rollkanal
344 errechnet sich aus dem Mittel der Bandgeschwin-
digkeiten des weiteren Rollbandes 90 und des Rollban-
des 334.

[0033] Die Zuférdertrommel 306 ist derart beabstan-
det zu dem Rollband 334 angeordnet, dal} das weitere
Rollband 90 die Umfangsoberflache 308 der Zuforder-
trommel 306 tangential am Beginn 320 des Rollkanals
344 verlassen kann und von da an wahrend der Roll-
strecke 322 parallel zu dem Rollband 334 verlauft. Auch
hier erfolgt vor dem Beginn 320 des Rollkanals 344 ein
kontinuierlich zunehmender Aufbau der Anpressung
des Umbhiillungsblattchens 18 an die Artikel 2 in dem
sich der Abstand zwischen dem weiteren Rollband 90
und dem Rollband 334 kontinuierlich auf den Abstand
des weiteren Rollbandes 90 und des Rollbandes 334
am Beginn 320 der Rollstrecke 322 verringert, welcher
Abstand geringer ist als der Durchmesser 48 der Artikel
2.

[0034] Figur 6 zeigt einen Ausschnitt der Ausfiih-
rungsform 300 gemaf Figur 5 im Bereich des Beginns
320 der Rollstrecke 322 in vergroferter Darstellung. Die
Zunahme der Anpressung des Umhiullungsblattchens
18 an die Artikel 2 im Bereich der Pressstrecke 350 er-
folgt wie mit Bezug auf Figur 2 beschrieben, wobei hier
die erste Pressoberflache 352 durch das in der Zuford-
ertrommel 306 gefiihrte weitere Rollband 90 gebildet
wird. Im Ubrigen kann auf die Erlauterung in Bezug auf
Figur 2 verwiesen werden, wobei zu beachten ist, dal}
auch hier fur Teile, die denen der Figur 2 entsprechen,
die gleichen Bezugszeichen, jedoch um 300 erhoht, ver-
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wendet werden.

[0035] Figur 7 zeigt eine funfte Ausfihrungsform 400
der Erfindung. Teile, die Teilen der Ausfihrungsform 1
entsprechen sind mit gleichen, jedoch um 400 erhéhten
Bezugszeichen bezeichnet. Auf eine erneute Erlaute-
rung dieser Teile und ihrer Funktion wird daher hier ver-
zichtet.

[0036] Entgegen der Ausfiihrungsform 1 der Figuren
1 und 2 weist die Ausfiihrungsform 400 der Figur 7 kei-
nen Rollklotz auf. An seine Stelle ist ein weiteres Roll-
band 93 getreten. Das Rollband 93 stellt somit eine der
Rollflache 428 gegeniiberliegende und zu dieser paral-
lel verlaufende Gegenrollflache 94 zur Bildung des Roll-
kanals 444 zur Verfligung. Das Rollband 93 ist entspre-
chend dem Rollband 434 tber Umlenkrollen 95 und 96
unterschiedlichen Durchmessers gefuhrt, von denen ei-
ne zum Antrieb des Rollbandes 93 in der durch den Pfeil
97 angezeigten Richtung dient. Die Transportgeschwin-
digkeit des Rollbandes 434 ist wie auch in den vorste-
hend beschriebenen Ausfiihrungsformen 1, 100, 200,
300 identisch mit der Férdergeschwindigkeit der an den
Artikeln 2 anhaftenden Umbhiillungsblattchen 18. Die
Transportgeschwindigkeit des weiteren Rollbandes 93
entspricht jedoch der halben Transportgeschwindigkeit
des Rollbandes 434. Die Transportgeschwindigkeit der
Artikel 2 in dem Rollkanal 444 errechnet sich aus dem
Mittel der Bandgeschwindigkeiten des weiteren Roll-
bandes 93 und des Rollbandes 434.

[0037] Das weitere Rollband 93 fluchtet mit seiner
Gegenrollflache 94 tangential zu der Umfangsoberfla-
che 408 der Zuférdertrommel 406. Das weitere Roll-
band 93 verlauft ab dem Beginn 420 des Rollkanals 444
parallel zu dem Rollband 434. Auch hier erfolgt vor dem
Beginn 420 des Rollkanals 444 ein kontinuierlich zuneh-
mender Aufbau der Anpressung des Umbhiillungsblatt-
chens 18 an die Artikel 2 wie bei der Ausfiihrungsform
1 der Figur 1, indem sich der Abstand zwischen der Um-
fangsoberflache 408 der Zuférdertrommel 406 zu der
Rollflache 428 bis zum Beginn 420 des Rollkanals 444
kontinuierlich verringert.

[0038] Zur Aufnahme des Rollbandes 93 weist die Zu-
férdertrommel 406 eine entsprechende Ausnehmung
auf. Alternativ kann die Zuférdertrommel 406 auch
mehrteilig ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Umhillung von stabférmigen Artikeln
(2) mit Umhallungsblattchen (18), mit den Schritten:

- die Artikel (2) werden zusammen mit den Um-
hillungsblattchen (18) entlang eines bestimm-
ten Weges einem Beginn (20, 120, 220, 320)
einer Rollstrecke (22, 322) zum Umrollen der
Artikel (2) mit den Umhillungsblattchen (18)
zugefihrt,

- die Artikel (2) werden ab dem Beginn (20, 120,
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220, 320) der Rollstrecke (22, 322) entlang der
Rollstrecke (22, 322) mit den Umhullungsblatt-
chen (18) umrollt,

dadurch gekennzeichnet, daR die Umhdillungs-
blattchen (18) vor Erreichen des Beginns (20, 120,
220, 320) der Rollstrecke (22, 322) bis zum Errei-
chen des Beginns (20, 120, 220, 320) entlang einer
Pressstrecke (50, 350) an die Artikel (2) gepreft
werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

wobei die Artikel (2) durch das Anpressen der Um-
hillungsblattchen (18) entlang der Pressstrecke
(50, 350) zunehmend zusammengeprel3t werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,

wobei die Artikel (2) durch das Anpressen der Um-
hillungsblattchen (18) im wesentlichen auf einen
Durchmesser zusammengepref3t werden, der ei-
nem Eingangsdurchmesser der Artikel (2) am Be-
ginn der Rollstrecke (22, 322) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Forderge-
schwindigkeit der Umhillungsblattchen 18 gleich
der Geschwindigkeit der zweiten Pressoberflache
(34, 134, 234, 334) der Pressstrecke (50, 350) ist.

Vorrichtung zur Umhullung von stabférmigen Arti-
keln (2) mit Umhllungsblattchen (18),

mit Zuflhrmitteln (6, 106, 206, 306) zum Zufiihren
der Artikel (2) zusammen mit den Umhdillungsblatt-
chen (18) entlang eines bestimmten Weges zu ei-
nem Beginn (20, 120, 220, 320) einer Rollstrecke
(22, 322) zum Umrollen der Artikel (2) mit den Um-
hillungsblattchen (18),

mit Rollmitteln (24, 28, 124, 128, 224, 228) zum Um-
rollen der Artikel (2) mit den Umhdallungsblattchen
(18) ab dem Beginn (20, 120, 220, 320) der Roll-
strecke (22, 322) entlang der Rollstrecke (22, 322),
dadurch gekennzeichnet, daB Mittel zum Anpres-
sen der Umhillungsblattchen (18) an die Artikel (2)
vor Erreichen des Beginns (20, 120, 220, 320) der
Rollstrecke (22, 322) entlang einer Pressstrecke
(50, 350) bis zum Erreichen des Beginns (20, 120,
220, 320) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

wobei die Mittel eine erste Pressoberflache (8, 108,
208, 308) auf einer Seite eines die Pressstrecke
(50, 350) bildenden Abschnittes des bestimmten
Weges und eine zweite Pressoberflache (34, 134,
234, 334) auf einer zweiten Seite des Abschnittes
umfassen,

und wobei der Abstand der ersten (8, 108, 208, 308)
und der zweiten (34, 134, 234, 334) Pressoberfla-
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che geringer ist als der Durchmesser (48) der Arti-
kel (2) im nicht zusammengepressten Zustand.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
wobei der Abstand der ersten (8, 108, 208, 308) und
der zweiten (34, 134, 234, 334) Pressoberflache in
Richtung auf den Beginn (20, 120, 220, 320) der
Rollstrecke (22, 322) kontinuierlich abnimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
wobei die Rollmittel (24, 28, 124, 128, 224, 228) ei-
ne erste Rolloberflache (22), (322) auf einer Seite
der Rollstrecke (22, 322) und eine zweite Rollober-
flache (20, 120, 220, 320) auf einer anderen Seite
der Rollstrecke (22, 322) umfassen,

und wobei der Abstand der ersten (8, 108, 208, 308)
und der zweiten (34, 134, 234, 334) Pressoberfla-
che am Ende (20, 120, 220, 320) der Pressstrecke
(50, 350) etwa dem Abstand der ersten (28, 128,
228) und der zweiten (24, 124, 224) Rolloberflache
am Beginn (20, 120, 220, 320) der Rollstrecke (22,
322) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
wobei ein Teil der Zufiihrmittel (6, 106, 206, 306) die
erste Pressoberflache (8, 108, 208, 308) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
wobei ein Teil der Rollmittel (34, 134, 234, 334) die
zweite Pressoberflache (34, 134, 234, 334) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10,
wobei die Zufuhrmittel (6, 106, 206, 306) eine die
Artikel (2) queraxial auf ihrer Umfangsoberflache
férdernde Foérdertrommel (6, 106, 206, 306) umfas-
sen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 11,
wobei die Rollmittel mindestens ein die Artikel (2)
queraxial férderndes Rollband (34, 134, 234, 334)
umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12,
wobei beide Rolloberflachen (24, 28, 124, 128, 224,
228) jeweils von einem Rollband (34, 134, 234, 334,
90) gebildet werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13,
wobei die Rollmittel mindestens einen Rollklotz (26,
126, 226) umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 14,
wobei in Richtung auf das stromabwarts gelegene
Ende (32, 132, 232, 332) der Rollstrecke (22, 322)
oder danach der Abstand der ersten und der zwei-
ten Rolloberflache (24, 28, 124, 128, 224, 228) stu-
fenférmig oder kontinuierlich zunimmt.
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