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(54) Vorrichtung zur Verarbeitung einer für die Herstellung von stabförmigen Rauchartikeln zu 
verwendenden Papierbahn

(57) Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Verarbei-
tung einer zur Bildung von Belagpapier und/oder Ziga-
rettenpapier für die Herstellung von stabförmigen Rauch-
artikeln, vorzugsweise Zigaretten, zu verwendenden Pa-
pierbahn (12), mit einer ersten Schnittstelle (18; 42) zum
Anschluss an eine Bobinenabrollvorrichtung (2) und zur
Übernahme einer Papierbahn (12) von der Bobinen-
abrollvorrichtung (2), mindestens einer Verarbeitungs-
einrichtung (20; 40) zur Verarbeitung der Papierbahn
(12), einer zweiten Schnittstelle zum Anschluss (36; 78)
an eine nachgeordnete Produktionsmaschine für die
Herstellung der stabförmigen Rauchartikel und zur Über-
gabe der verarbeiteten Papierbahn (12) oder von deren
Abschnitten an die Produktionsmaschine, einer Füh-

rungseinrichtung zur Führung der Papierbahn (12) ent-
lang eines Transportweges von der ersten Schnittstelle
an der mindestens einen Verarbeitungseinrichtung vor-
bei zur zweiten Schnittstelle, wobei die Führungseinrich-
tung eine die Vorschubgeschwindigkeit der Papierbahn
(12) beeinflussende erste Zugwalze aufweist. Das Be-
sondere der Erfindung besteht darin, dass die Verarbei-
tungseinrichtung eine Präge- und/oder Druckeinheit (24)
aufweist und die erste Zugwalze (25; 26) Bestandteil der
Präge-und/oder Druckeinheit ist und zusätzlich zur Be-
einflussung der Vorschubgeschwindigkeit der Papier-
bahn (12) auch zur Beteiligung an dem von der Präge-
und/oder Druckeinheit (24) ausgeführten Präge- und/
oder Druckvorgang vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
arbeitung einer zur Bildung von Belagpapier und/oder
Zigarettenpapier für die Herstellung von stabförmigen
Rauchartikeln, vorzugsweise Zigaretten, zu verwenden-
den Papierbahn, mit einer ersten Schnittstelle zum An-
schluss an eine Bobinenabrollvorrichtung und zur Über-
nahme einer Papierbahn von der Bobinenabrollvorrich-
tung, mindestens einer Verarbeitungseinrichtung zur
Verarbeitung der Papierbahn, einer zweiten Schnittstelle
zum Anschluss an eine nachgeordnete Produktionsma-
schine für die Herstellung der stabförmigen Rauchartikel
und zur Übergabe der verarbeiteten Papierbahn oder von
deren Abschnitten an die Produktionsmaschine, einer
Führungseinrichtung zur Führung der Papierbahn ent-
lang eines Transportweges von der ersten Schnittstelle
an der mindestens einen Verarbeitungseinrichtung vor-
bei zur zweiten Schnittstelle, wobei die Führungseinrich-
tung eine die Vorschubgeschwindigkeit der Papierbahn
beeinflussende erste Zugwalze aufweist.
[0002] In der Tabak verarbeitenden Industrie wird für
die Herstellung einer einen Filterabschnitt und einen Ta-
bakabschnitt aufweisenden Filterzigarette in einem Fil-
teransetzer der Filterabschnitt mit einem Ende an ein En-
de des Tabakabschnittes positioniert und die so gebilde-
te Anordnung aus Filterabschnitt und Tabakabschnitt mit
einem beide Abschnitte übergreifenden und beleimten
Belagpapierabschnitt umhüllt und miteinander verbun-
den. Zur Bildung des Belagpapiers wird eine Papierbahn
verwendet, die auf einer Papierbobine aufgewickelt ist
und für den Verarbeitungsprozess von dieser abgezogen
und dem Verarbeitungsprozess zugeführt wird. Die Pa-
pierbobine, die in der Regel von einem externen Herstel-
ler angeliefert wird, wird in einer hierfür vorgesehenen
Bobinenabrollstation gehaltert, welche der hier in Rede
stehenden Verarbeitungsvorrichtung vorgeschaltet ist.
[0003] Vonseiten der Hersteller von stabförmigen
Rauchartikeln besteht der Wunsch, den stabförmigen
Rauchartikeln und insbesondere den Filterzigaretten ei-
ne auffälligere und wertvollere Erscheinungsform zu ver-
leihen.
[0004] Die WO 2009/141217 A1 schlägt deshalb die
Verwendung einer Prägeeinrichtung zum Prägen einer
Papierbahn im Zusammenhang mit der Herstellung von
stabförmigen Rauchartikeln vor, um daraus eine Filter-
zigarette mit einem geprägten Belagpapier herzustellen.
[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, für
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art eine
Maßnahme vorzuschlagen, die die Erzeugung einer gut
sichtbaren Struktur oder eines gut sichtbaren Musters
auf der Oberfläche der Papierbahn auf flexible und zu-
gleich konstruktiv einfache Weise erlaubt.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe mit einer Vorrichtung
zur Verarbeitung einer zur Bildung von Belagpapier und/
oder Zigarettenpapier für die Herstellung von stabförmi-
gen Rauchartikeln, vorzugsweise Zigaretten, zu verwen-
denden Papierbahn, mit einer ersten Schnittstelle zum

Anschluss an eine Bobinenabrollvorrichtung und zur
Übernahme einer Papierbahn von der Bobinenabrollvor-
richtung, mindestens einer Verarbeitungseinrichtung zur
Verarbeitung der Papierbahn, einer zweiten Schnittstelle
zum Anschluss an eine nachgeordnete Produktionsma-
schine für die Herstellung der stabförmigen Rauchartikel
und zur Übergabe der verarbeiteten Papierbahn oder von
deren Abschnitten an die Produktionsmaschine, einer
Führungseinrichtung zur Führung der Papierbahn ent-
lang eines Transportweges von der ersten Schnittstelle
an der mindestens einen Verarbeitungseinrichtung vor-
bei zur zweiten Schnittstelle, wobei die Führungseinrich-
tung eine die Vorschubgeschwindigkeit der Papierbahn
beeinflussende erste Zugwalze aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verarbeitungseinrichtung eine
Präge-und/oder Druckeinheit aufweist und die erste Zug-
walze Bestandteil der Präge-und/oder Druckeinheit ist
und zusätzlich zur Beeinflussung der Vorschubge-
schwindigkeit der Papierbahn auch zur Beteiligung an
dem von der Präge-und/oder Druckeinheit ausgeführten
Präge- und/oder Druckvorgang vorgesehen ist.
[0007] Mit Hilfe der erfindungsgemäßen Lösung ist die
Zugwalze in die Präge- und/oder Druckeinheit integriert.
Im Ergebnis wird dadurch eine ansonsten im Stand der
Technik separat vorgesehene Zugwalze durch eine in
der Präge- und/oder Druckeinheit vorhandene Walze er-
setzt, so dass bei der Erfindung die Präge-und/oder
Druckeinheit den Maschinentakt erzeugt. Dabei macht
sich die Erfindung die Erkenntnis zunutze, dass die
Durchführung eines Präge- und/oder Druckvorganges
mit der gebotenen Präzision die Verwendung einer an-
getriebenen Rolle oder Walze erfordert, wodurch in För-
derrichtung einen Vorschub erzeugt wird, um somit die
Papierbahn in Bewegungsrichtung zu fördern. Es ist nun
erfindungsgemäß gefunden worden, dass einer solchen
angetriebenen Rolle oder Walze in einer Präge- und/oder
Druckeinheit dieselbe Funktion wie die einer separat vor-
gesehenen, die Vorschubgeschwindigkeit der Papier-
bahn beeinflussenden Zugwalze zukommt, so dass eine
separat in der Vorrichtung vorgesehene Zugwalze über-
flüssig ist. Dadurch lässt sich die Anzahl der benötigten
Bauteile entsprechend reduzieren und somit in beson-
ders geschickter Weise die Bauform der gesamten Vor-
richtung gering halten.
[0008] Außerdem muss für die erfindungsgemäße
Vorrichtung nur herkömmliches Papier verwendet wer-
den, also Papier, das weder bedruckt noch geprägt ist.
Denn es hat sich herausgestellt, dass eine bereits be-
druckte und/oder geprägte Papierbahn auf einem Wickel
bzw. einer Bobine nicht gleichmäßig oder homogen auf-
gewickelt werden kann, so dass in der Regel Probleme
beim Auf- und Abwickeln entstehen. Diese Probleme
werden mithilfe der erfindungsgemäßen Lösung vermie-
den, da ein Prägen und/oder Bedrucken der Papierbahn
erst während der nachfolgenden Verarbeitung stattfin-
det, nachdem der zu prägende bzw. zu bedruckende Ab-
schnitt der Papierbahn von der Bobine abgezogen wor-
den ist. Demnach findet der Präge- und/oder Druckvor-

1 2 



EP 2 465 362 A2

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gang nach Abzug der Papierbahn von der Bobine statt
und ermöglicht die Verwendung von herkömmlichem Pa-
pier. Dadurch, dass die hierfür zu verwendende Präge-
und/oder Druckeinheit erfindungsgemäß in der Verarbei-
tungsvorrichtung installiert ist, bedarf es keiner Umrüst-
maßnahmen oder konstruktiven Änderungen sowohl in
der vorgeschalteten Bobinenabrollvorrichtung noch in
der nachgeschalteten Produktionsmaschine für die Her-
stellung der stabförmigen Rauchartikel.
[0009] Da somit der Präge- und/oder Druckvorgang in
einer Online-Betriebsweise im Rahmen der Produktion
der stabförmigen Rauchartikel stattfindet, ist auch bei Be-
darf ein schneller Wechsel des Präge- und/oder Druck-
bildes möglich, so dass die erfindungsgemäße Lösung
eine hohe Flexibilität während des Produktionsprozes-
ses bietet.
[0010] Die Online-Betriebsweise gestattet außerdem
eine einfache Synchronisation von Druck- und/oder Prä-
gemarkierungen mit dem weiteren Produktionsprozess.
[0011] Demnach lässt sich mithilfe der erfindungsge-
mäßen Lösung in einer Online-Betriebsweise die Ober-
fläche einer insoweit bis dahin unbearbeiteten Papier-
bahn mit einem relativ geringen konstruktiven Aufwand
und jedoch hoher Produktionsleistung, hoher Flexibilität
und anspruchsvoller Qualität prägen und/oder bedruk-
ken.
[0012] Die erfindungsgemäß vorgesehene Präge-
und/oder Druckeinheit kann in Abhängigkeit vom jewei-
ligen Einsatzzweck so ausgestaltet sein, dass sie nur
prägen oder nur drucken kann, oder sie kann so ausge-
staltet sein, dass sie je nach Bedarf nur prägen oder nur
drucken oder einen kombinierten Präge- und Druckvor-
gang ausführen kann.
[0013] Für den Prägevorgang wird ein Prägewerkzeug
mit einem gewöhnlich durch Vorsprünge und Vertiefun-
gen gebildeten Prägemuster verwendet. Um mit einem
einzigen Prägewerkzeug unterschiedliche Prägemuster
erzielen zu können, kann das Prägewerkzeug in seinem
Eingriffsbereich mit einer Vielzahl voneinander beab-
standet angeordneter Prägemuster versehen sein. Zum
Prägen kann dann beispielsweise das gewünschte Prä-
gemuster durch ungleichmäßiges Beschleunigen und/
oder Verzögern des das gewünschte Prägemuster auf-
weisenden Teil-Eingriffsbereiches mit der Papierbahn in
Eingriff gebracht werden, während die Papierbahn an
dem die nicht gewünschten Prägemuster enthaltenden
übrigen Eingriffsbereich eingriffsfrei vorbeigeführt wird,
und zwar beispielsweise indem ein Gegendruckwerk-
zeug mit einer entsprechend korrespondierenden Ober-
flächengestaltung verwendet oder das Prägewerkzeug
mit dem die nicht gewünschten Prägemuster enthalten-
den Abschnitt seines Eingriffsbereiches temporär in Ab-
stand von der Papierbahn gebracht wird. Zum Prägen
kann alternativ oder zusätzlich auch Ultraschall verwen-
det werden. Ferner ist beispielsweise auch der alterna-
tive oder zusätzliche Einsatz einer Lasereinrichtung
möglich, insbesondere wenn mit dem Prägevorgang eine
Perforation in der Papierbahn erzeugt werden soll.

[0014] Für den Druckvorgang kann beispielsweise ei-
ne Tiefdruckvorrichtung verwendet werden. Als Druck-
werkzeuge können bevorzugt Druckwalzen eingesetzt
werden. Der Druckvorgang kann beispielsweise auch zur
Applikation von Brandhemmern benutzt werden.
[0015] Die erste Schnittstelle ist zum Anschluss an ei-
ne externe Bobinenabrollvorrichtung und zur Übernah-
me einer Papierbahn von der Bobinenabrollvorrichtung
vorgesehen und dient somit als Papiereinlauf. Demge-
genüber ist die zweite Schnittstelle zum Anschluss an
eine nachgeordnete Produktionsmaschine für die Her-
stellung der stabförmigen Rauchartikel und zur Überga-
be der verarbeiteten Papierbahn oder von deren Ab-
schnitten an diese Produktionsmaschine vorgesehen.
Bei der an die zweite Schnittstelle anzuschließenden
nachgeordneten Produktionsmaschine kann es sich um
eine externe bzw. separate Vorrichtung oder Station han-
deln. Alternativ ist es aber auch denkbar, die nachgeord-
nete Produktionsmaschine in die Verarbeitungsvorrich-
tung zu integrieren oder mit dieser konstruktiv zu verbin-
den, wodurch eine integrierte bzw. gemeinsame Vorrich-
tung entsteht und in diesem Fall die zweite Schnittstelle
eine interne Schnittstelle bildet.
[0016] Bevorzugte Ausführungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen
angegeben.
[0017] Vorzugsweise ist die Präge- und/oder Druck-
einheit zum loch- oder perforationsfreien Prägen und/
oder Drucken der Papierbahn ausgebildet, um die mit
Hilfe der Präge- und/oder Druckeinheit geprägte und/
oder gedruckte Papierbahn loch-oder perforationsfrei
der nachgeordneten Produktionsmaschine zuzuführen.
Somit wird mit dieser Ausführung eine Möglichkeit ge-
schaffen, eine Papierbahn loch- und perforationsfrei zu
prägen und dadurch ein vom Kunden gewünschtes Prä-
ge- und/oder Druckmuster auf die Papierbahn aufzubrin-
gen. Die so verarbeitete Papierbahn wird insbesondere
als Belagpapier oder Umhüllungspapier für die Herstel-
lung einer Zigarette verwendet, wobei durch das Präge-
und/oder Druckmuster der Zigarette eine höherwertige,
ästhetische Erscheinung verliehen wird, ohne deren
Ventilationsgrad oder den Zugwiderstand zu beeinflus-
sen. Denn dadurch, dass die Präge- und/oder Druckein-
heit zum loch- oder perforationsfreien Prägen und/oder
Drucken ausgebildet ist, bleiben durch den Präge- bzw.
Druckvorgang der Ventilationsgrad und der Zugwider-
stand des herzustellenden stabförmigen Rauchartikels
unbeeinflusst. Demnach wird bei der erfindungsgemä-
ßen Lösung mit dem Präge- und/oder Druckvorgang kein
Lochen oder keine Perforation der jeweiligen Papierbahn
vorgenommen und werden die mit dem Präge- und/oder
Druckvorgang in der Papierbahn erzeugten Erhebungen
auch nicht zu Löchern oder Perforationen geöffnet, und
zwar weder im Rahmen des Präge- und/oder Druckvor-
ganges, noch in einem nachfolgenden Verfahrensschritt,
und sind deshalb hierfür auch nicht vorgesehen.
[0018] Unabhängig davon kann bei Bedarf eine vor-
perforierte Papierbahn verwendet werden oder zusätz-
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lich eine, beispielsweise mit einem Laser arbeitende,
Perforationseinrichtung zum Perforieren der Papierbahn
vor oder nach der Präge-und/oder Druckeinheit vorge-
sehen sein.
[0019] Gemäß einem ersten alternativen Ausfüh-
rungsbeispiel kann die erste Zugwalze gleichzeitig als
Präge- und/oder Druckwalze ausgebildet sein. Somit
wird die Zugwalze bei dieser bevorzugten Ausführung
durch die Präge- und/oder Druckwalze ersetzt, welche
zusätzlich zur Präge- und/oder Druckfunktion auch noch
die Vorschubfunktion einer Zugwalze übernimmt.
[0020] Gemäß einem zweiten alternativen Ausfüh-
rungsbeispiel kann die Präge-und/oder Druckeinheit
mindestens ein Präge- und/oder Druckelement aufwei-
sen und benachbart hierzu die erste Zugwalze als Ge-
genwalze angeordnet sein. Vorzugsweise sollte das min-
destens eine Präge- und/oder Druckelement eine Präge-
und/oder Druckwalze sein, die so angeordnet ist, dass
sie die Papierbahn gegen die als Gegenrolle vorgesehe-
ne Zugwalze drückt. Bei dieser bevorzugten Ausführung
wird demnach die Zugwalze durch die Gegenwalze er-
setzt, die somit nicht nur als Stützrolle für den Präge-
und/oder Druckvorgang verwendet wird, sondern gleich-
zeitig auch die Vorschubfunktion einer Zugwalze über-
nimmt.
[0021] Vorzugsweise lässt sich die Präge- und/oder
Druckeinheit wahlweise aktivieren oder deaktivieren. Mit
einer solchen Maßnahme ist es möglich, stabförmige
Rauchartikel, insbesondere Zigaretten, je nach Bedarf
wahlweise mit einem geprägten und/oder gedruckten
oder mit einem präge- bzw. druckfreien Belag-oder Zi-
garettenpapier herzustellen, ohne dass es umfangrei-
cher Umrüstungsmaßnahmen bedarf.
[0022] Für den Fall, dass die Präge- und/oder Druck-
walze die Funktion der Zugwalze übernimmt, ist bei einer
Weiterbildung dieser Ausführung die erste Zugwalze
wahlweise in eine Arbeitsstellung zum Prägen und/oder
Bedrucken der Papierbahn, in der somit die Präge und/
oder Druckeinheit aktiviert ist, oder in eine die Papier-
bahn präge- bzw. druckfrei passieren lassende Ruhe-
stellung, in der somit die Präge und/oder Druckeinheit
deaktiviert ist, verbringbar.
[0023] Für den Fall, dass die Zugwalze als Gegenwal-
ze in der Präge- und/oder Druckeinheit verwendet wird,
ist bei einer Weiterbildung der vorgenannten Ausführung
das Präge- und/oder Druckelement wahlweise in eine
Arbeitsstellung zum Prägen und/oder Bedrucken der Pa-
pierbahn, in der somit die Präge- und/oder Druckeinheit
aktiviert ist, oder in eine die Papierbahn präge- bzw.
druckfrei passieren lassende Ruhestellung, in der somit
die Präge- und/oder Druckeinheit deaktiviert ist, ver-
bringbar.
[0024] Das Verstellen zwischen der Arbeitsstellung
und der Ruhestellung wird vorzugsweise durch einen Ro-
tationsmechanismus und/oder einen Translationsme-
chanismus realisiert.
[0025] Eine weitere bevorzugte Ausführung der Erfin-
dung, bei welcher die Führungseinrichtung zusätzlich zu

der bereits erwähnten ersten Zugwalze eine die Vor-
schubgeschwindigkeit der Papierbahn beeinflussende
zweite Zugwalze aufweist, ist dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Zugwalze wahlweise aktivierbar oder de-
aktivierbar ist. Dies gestattet eine flexiblere Arbeitsweise
der Verarbeitungsvorrichtung.
[0026] Bei einer Weiterbildung dieser Ausführung ist
die zweite Zugwalze wahlweise in eine einen Eingriff mit
der Papierbahn herstellende Arbeitsstellung, in der die
zweite Zugwalze aktiviert ist, oder in eine die Papierbahn
eingriffsfrei passieren lassende Ruhestellung, in der die
zweite Zugwalze deaktiviert ist, verbringbar. Die Verstel-
lung zwischen der Arbeitsstellung und der Ruhestellung
wird vorzugsweise durch einen Rotationsmechanismus
und/oder einen Translationsmechanismus realisiert.
[0027] Eine Weiterbildung dieser Ausführung weist ei-
nen Steuerungsmechanismus auf, der bei Aktivierung
der Präge- und/oder Druckeinheit die zweite Zugwalze
deaktiviert und bei Deaktivierung der Präge- und/oder
Druckeinheit die zweite Zugwalze aktiviert. Diese Wei-
terbildung ermöglicht somit je nach Bedarf ein Umschal-
ten zwischen der Präge- und/oder Druckeinheit und der
zweiten Zugwalze, so dass der Maschinentakt in einem
ersten Betriebszustand von der Präge- und/oder Druck-
einheit und in einem zweiten Betriebszustand von der
zweiten Zugwalze erzeugt wird.
[0028] Es ist des Weiteren bevorzugt, dass die Füh-
rungseinrichtung eine, vorzugsweise zuschaltbare, erste
Papierbahnkantenregelungseinheit aufweist, die, in Be-
wegungsrichtung der Papierbahn von der ersten Schnitt-
stelle zur zweiten Schnittstelle betrachtet, stromaufwärts
vor der Präge- und/oder Druckeinheit liegt. Mithilfe einer
derartigen Regelungseinheit kann die Papierbahn für
den Präge-und/oder Druckvorgang in der nachfolgenden
Präge- und/oder Druckeinheit korrekt ausgerichtet und
außerdem einer unerwünschten Wellenbildung der Pa-
pierbahn entgegengewirkt werden.
[0029] Eine weitere bevorzugte Ausführung der Erfin-
dung, bei welcher die Verarbeitungseinrichtung eine Kle-
beeinheit zum Auftrag von Klebstoff auf die Papierbahn
aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Präge-
und/oder Druckeinheit, in Bewegungsrichtung der Pa-
pierbahn von der ersten Schnittstelle zur zweiten Schnitt-
stelle betrachtet, stromaufwärts vor der Klebeeinheit
liegt. Bei einer Weiterbildung, bei welcher die Führungs-
einrichtung eine, vorzugsweise zuschaltbare, zweite Pa-
pierbahnkantenregelungseinheit aufweist, liegt die zwei-
te Papierbahnkantenregelungseinheit zwischen der Prä-
ge- und/oder Druckeinheit und der Klebeeinheit. Da-
durch wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass die zwar
bereits geprägte und/oder bedruckte, jedoch noch nicht
beleimte Papierbahn für den Klebevorgang nochmals
entsprechend ausgerichtet wird.
[0030] Eine weitere bevorzugte Ausführung der Erfin-
dung, bei welcher die Verarbeitungseinrichtung eine Be-
lageinheit enthält, die eine Walze, vorzugsweise eine
Saugwalze, und ein, in Bewegungsrichtung der Papier-
bahn von der ersten Schnittstelle zur zweiten Schnittstel-
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le betrachtet, stromabwärts von dieser Walze angeord-
netes Schneidelement zum Schneiden der Papierbahn
in diskrete Abschnitte zur Bildung von Belagpapier auf-
weist, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Präge- und/
oder Druckeinheit, in Bewegungsrichtung der Papier-
bahn von der ersten Schnittstelle zur zweiten Schnittstel-
le betrachtet, stromaufwärts von der Belageinheit liegt.
Während das Schneidelement für die Herstellung sepa-
rater Belagpapierabschnitte aus der Papierbahn sorgt,
hält die Walze die Papierbahn stromabwärts nach der
Präge- und/oder Druckeinheit auf Spannung.
[0031] Bevorzugt liegt die zuvor erwähnte Klebeein-
heit zwischen der Präge- und/oder Druckeinheit und der
Belageinheit.
[0032] Zur Erzeugung einer Vorkrümmung in der Pa-
pierbahn und somit auch in dem daraus zu bildenden
Belagpapier ist es ferner von Vorteil, in Bewegungsrich-
tung der Papierbahn von der ersten Schnittstelle zur
zweiten Schnittstelle betrachtet, stromaufwärts vor der
Präge- und/oder Druckeinheit eine Brechereinheit vor-
zusehen, die stromaufwärts vor der zweiten Zugwalze
liegen kann.
[0033] Ferner kann bevorzugt an die Präge- und/oder
Druckeinheit eine Absaugeinrichtung angeschlossen
sein, um die Papierbahn vor dem Präge- und/oder Druck-
vorgang von eventuell vorhandenen Staub- und
Schmutzpartikeln zu beseitigen.
[0034] Bei einer weiteren bevorzugten Ausführung
weist die Präge- und/oder Druckeinheit ein Gehäuse auf,
durch das die Papierbahn geführt wird und das an eine
Druckluftquelle angeschlossen ist. Das Gehäuse bildet
eine Abschirmung des Raumes, in dem der Präge- und/
oder Druckvorgang stattfindet, gegenüber der Umge-
bung und insbesondere den übrigen Komponenten der
Vorrichtung und auch gegenüber der nachgeordneten
Produktionsmaschine und wird durch die Druckluftquelle
unter leichtem Überdruck gehalten, wodurch ein Eindrin-
gen von Tabakkrümeln, Schmutzteilchen und sonstigen
Partikeln und somit eine negative Beeinflussung des Prä-
ge- und/oder Druckbildes durch derartige Partikel ver-
hindert wird.
[0035] Zur temporären Zwischenspeicherung der Pa-
pierbahn, insbesondere zum Zwecke einer Zugentla-
stung, kann die Führungseinrichtung einen Zwischen-
speicher, vorzugsweise einen Schlaufenkasten, aufwei-
sen.
[0036] Nachfolgend werden bevorzugte Ausführungs-
beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch in Seitenansicht einen Teil einer
Anlage zur Herstellung von Filterzigaretten mit
einer Bobinenabrollstation, einer Präge-und/
oder Druckstation und einer weiteren Verarbei-
tungsstation zur Verarbeitung einer Papier-
bahn gemäß einem ersten Ausführungsbei-
spiel der Erfindung;

Fig. 2 schematisch in Seitenansicht eine detailliertere
Darstellung der Präge- und/oder Druckstation
aus der Anlage von Fig. 1;

Fig. 3 schematisch in Seitenansicht eine ausschnitts-
weise vergrößerte Darstellung der in der Präge-
und/oder Druckstation von Fig. 1 und 2 verwen-
deten Präge- und/oder Druckeinheit gemäß ei-
ner bevorzugten Ausführung der Erfindung;

Fig. 4 schematisch in Seitenansicht eine Verarbei-
tungsvorrichtung zur Verarbeitung einer Pa-
pierbahn mit integrierter Präge- und/oder
Druckstation gemäß einem weiteren bevorzug-
ten Ausführungsbeispiel der Erfindung; und

Fig. 5 schematisch in Seitenansicht eine ausschnitts-
weise vergrößerte Darstellung der Vorrichtung
von Fig. 4.

[0037] In Fig. 1 ist schematisch in Seitenansicht ein
Teil einer Anlage gemäß einem ersten Ausführungsbei-
spiel zur Herstellung von Filterzigaretten gezeigt, wobei
der dargestellte Teil dieser Anlage für die Verarbeitung
einer Papierbahn vorgesehen ist, die zur Bildung von Be-
lagpapier und/oder Zigarettenpapier für die Umhüllung
von Zigaretten verwendet wird.
[0038] Die in Fig. 1 dargestellte Anlage weist eine Bo-
binenabrollstation auf, die in Fig. 1 schematisch gezeigt
und mit dem Bezugszeichen "2" gekennzeichnet ist. Die
Bobinenabrollstation 2 enthält eine Bobinenhalterung mit
einem ersten Lagerzapfen 4 zur Aufnahme und drehba-
ren Lagerung einer ersten Bobine 6 und einen davon
beabstandeten zweiten Lagerzapfen 8 zur Aufnahme
und drehbaren Lagerung einer zweiten Bobine 10. Auf
der ersten Bobine 6 ist eine erste Papierbahn 12 und auf
der zweiten Bobine 10 eine zweite Papierbahn aufgewik-
kelt.
[0039] Wie Fig. 1 ferner erkennen lässt, wird die erste
Papierbahn 12 nach Abziehen von der ersten Bobine 6
an einer Führungsrolle 14 umgelenkt und zu einer Ver-
bindungseinheit 16 geführt, welche nachfolgend als
Spleißstation bezeichnet wird. Die Spleißstation 16 ist
dazu vorgesehen, das nachlaufende Ende einer Papier-
bahn von einer leeren Bobine mit dem vorlaufenden En-
de einer Papierbahn von einer neuen Bobine zu verbin-
den. In der Regel findet die Verbindung durch Kleben
oder Rändeln statt. In der in Fig. 1 gezeigten Situation
ist die erste Bobine 6 noch relativ voll und somit die erste
Papierbahn 12 bislang nur zu einer geringen Länge ab-
gezogen worden. Demnach wird die erste Bobine 6 über
die in Fig. 1 gezeigte Momentaufnahme hinaus noch wei-
ter benutzt, indem die erste Papierbahn 12 weiter von
der ersten Bobine 6 abgezogen wird, bis die erste Bobine
6 geleert worden ist. Somit handelt es sich in der in Fig.
1 gezeigten Situation bei der ersten Papierbahn 12 um
die aktive Papierbahn, die in nachfolgend noch näher zu
beschreibender Weise durch den in Fig. 1 gezeigten Teil
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der Anlage geführt wird. Deshalb wird nachfolgend die
erste Papierbahn nur noch als "Papierbahn 12" bezeich-
net. Demgegenüber handelt es sich bei der zweiten Bo-
bine 10 um eine volle und noch unbenutzte Bobine, deren
zweite Papierbahn noch nicht abgezogen und somit un-
benutzt und nicht aktiv ist. Demnach findet in dieser Si-
tuation auch keine Abzugbewegung der zweiten Papier-
bahn, die im Übrigen in Fig. 1 nicht dargestellt ist, von
der zweiten Bobine 10 statt, sondern steht die zweite
Bobine 10 entsprechend still, wobei dieser Zustand na-
türlich nur so lange andauert, bis die erste Papierbahn
12 vollständig von der ersten Bobine 6 abgezogen wor-
den ist. Dann nämlich wird in der Spleißstation 16 das
nachlaufende Ende der ersten Papierbahn 12 mit dem
vorlaufenden Ende bzw. dem Anfang der von der zweiten
Bobine 10 abzuziehenden zweiten Papierbahn verbun-
den, so dass anschließend die zweite Papierbahn die
aktive Papierbahn bildet. Währenddessen wird am er-
sten Lagerzapfen 4 die dann leere Bobine gegen eine
neue volle Bobine 6 ausgetauscht.
[0040] Nach Verlassen der Spleißstation 16 tritt im dar-
gestellten Ausführungsbeispiel die Papierbahn 12 aus
der Bobinenabrollstation 2 aus und wird zu einem Einlass
18 einer Präge- und/oder Druckstation 20 geführt, die
der Bobinenabrollstation 2 nachgeordnet ist und eine
weitere baulich separate Komponente der in Fig. 1 ge-
zeigten Anlage bildet. Die Präge- und/oder Druckstation
20, die in Fig. 2 in einer detaillierteren Einzelansicht ge-
zeigt ist, dient im dargestellten Ausführungsbeispiel da-
zu, die bis dahin insoweit unbearbeitete Papierbahn 12
loch- oder perforationsfrei zu prägen und/oder zu bedruk-
ken, um ein vom Kunden gewünschtes Präge- und/oder
Druckmuster auf die Papierbahn 12 aufzubringen. Die
so verarbeitete Papierbahn wird insbesondere als Be-
lagpapier oder Umhüllungspapier für die Herstellung ei-
ner Zigarette verwendet, wobei durch das Präge- und/
oder Druckmuster der Zigarette einer höherwertige, äs-
thetische Erscheinung verliehen wird, ohne deren Ven-
tilationsgrad oder Zugwiderstand zu beeinflussen. Dem-
nach wird mit der Präge- und/oder Druckstation 20 die
Papierbahn 12 nicht gelocht oder perforiert und werden
die mit den Präge- und/oder Druckvorgang in der Papier-
bahn 12 erzeugten (in den Figuren nicht dargestellten)
Erhebungen auch nicht zu Löchern oder Perforationen
geöffnet, und zwar weder im Rahmen des Präge- und/
oder Druckvorganges durch die Präge- und/oder Druck-
station 20, noch in einem nachfolgenden Verfahrens-
schritt bzw. in einer nachgeschalteten Verarbeitungssta-
tion.
[0041] Unabhängig davon kann bei Bedarf eine vor-
perforierte Papierbahn verwendet werden oder zusätz-
lich eine, beispielsweise mit einem Laser arbeitende,
Perforationseinrichtung zum Perforieren der Papierbahn
vor oder nach der Präge-und/oder Druckeinheit vorge-
sehen sein.
[0042] Wie Fig. 2 im Einzelnen erkennen lässt, tritt die
Papierbahn 12 durch den Einlass 18 in die Präge- und/
oder Druckstation 20 ein und läuft dort über eine Füh-

rungsrolle 22 in eine Präge- und/oder Druckeinheit 24.
Beispielhaft sind in Fig. 2 schematisch und in Fig. 3 in
einer vergrößerten ausschnittsweisen Abbildung zwei
Walzen 25, 26 gezeigt, die in der Präge- und/oder Druck-
einheit 24 enthalten sein können. Von den beiden bei-
spielhaft gezeigten Walzen 25, 26, die die Papierbahn
12 zwischen sich führen und somit beidseitig an dieser
für den Präge-und/oder Druckvorgang unter einem ge-
wissen Anpressdruck anliegen, ist die eine Walze als
Präge- und/oder Druckwalze und die andere Walze als
Stütz- bzw. Gegenwalze vorgesehen. Die als Präge- und/
oder Druckwalze dienende Walze ist für den Prägevor-
gang mit einem gewöhnlich durch Vorsprünge oder Ver-
tiefungen gebildeten Prägemuster versehen, was in den
Figuren jedoch im Einzelnen nicht gezeigt ist.
[0043] Die als Präge- und/oder Druckwalze vorgese-
hene Walze wird von einem nicht dargestellten Antrieb
angetrieben und beaufschlagt somit die Papierbahn 12
mit einem Vorschub, um den Präge- und/oder Druckvor-
gang mit der gebotenen Präzision durchzuführen. Durch
die Präge- und/oder Druckwalze wird eine ansonsten im
Stand der Technik separat vorgesehene Zugwalze er-
setzt, so dass die Präge- und/oder Druckwalze den Ma-
schinentakt erzeugt. Somit kommt der angetriebenen
Präge- und/oder Druckwalze dieselbe Funktion wie die
einer separat vorgesehenen, die Vorschubgeschwindig-
keit der Papierbahn 12 beeinflussenden Zugwalze zu,
so dass eine separat vorgesehene Zugwalze grundsätz-
lich überflüssig ist.
[0044] Alternativ ist es aber auch denkbar, beide Wal-
zen 25, 26 als Präge- und/oder Druckwalzen auszubil-
den.
[0045] Unabhängig davon, ob nur eine oder beide Wal-
zen 25, 26 als Präge- und/oder Druckwalze ausgebildet
ist bzw. sind, können alternativ auch beide Walzen 25,
26 gemeinsam bzw. gleichzeitig durch in den Figuren
nicht dargestellte zugeordnete Antriebe oder einen ge-
meinsamen Antrieb angetrieben werden.
[0046] Wie Fig. 3 ferner schematisch erkennen lässt,
ist die Walze 26 wahlweise in eine Arbeitsstellung A oder
eine Ruhestellung R verbringbar. In der Arbeitsstellung
A befindet sich die Walze 26 in Eingriff mit der Papierbahn
12, wodurch der Präge-und/oder Druckvorgang ausge-
löst wird und somit die Präge- und/oder Druckeinheit 24
aktiviert ist. In der Ruhestellung R dagegen befindet sich
die Walze 26 in einem Abstand von der Papierbahn 12;
unabhängig davon, ob es sich bei der Walze 26 um die
Präge- und/oder Druckwalze oder die Stützwalze han-
delt, findet in der Ruhestellung R durch den fehlenden
Eingriff der Walze 26 mit der einen Seite der Papierbahn
12 auch ein Eingriff der Walze 25 mit der anderen Seite
der Papierbahn 12 nicht statt, wodurch ein Präge- und/
oder Druckvorgang nicht möglich und die Präge- und/
oder Druckeinheit 24 deaktiviert ist. Im dargestellten Aus-
führungsbeispiel gemäß Fig. 3 sitzt die Walze 26 am frei-
en Ende eines Schwenkhebels 27, der in Fig. 3 nur durch
einen Strich schematisch angedeutet ist. Der Schwenk-
hebel 27 ist um ein stationär angeordnetes Schwenkla-
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ger 27a schwenkbar gelagert und mithilfe eines nicht ge-
zeigten Antriebes wahlweise in die Arbeitsstellung A oder
die Ruhestellung R verschwenkbar.
[0047] Anstelle der in den Figuren 2 und 3 schematisch
gezeigten Walzen 25, 26 können für den Prägevorgang
grundsätzlich auch andere Arten von Prägewerkzeugen
mit einem gewöhnlich durch Vorsprünge und Vertiefun-
gen gebildeten Prägemuster verwendet werden. Um bei-
spielsweise mit einem einzigen Prägewerkzeug bzw. ei-
ner einzigen Prägewalze unterschiedliche Prägemuster
erzielen zu können, kann das Prägewerkzeug in seinem
Eingriffsbereich mit einer Vielzahl voneinander beab-
standet angeordneter Prägemuster versehen sein. Zum
Prägen kann dann beispielsweise das gewünschte Prä-
gemuster durch ungleichmäßiges Beschleunigen und/
oder Verzögern des das gewünschte Prägemuster auf-
weisenden Teil-Eingriffsbereiches mit der Papierbahn 12
in Eingriff gebracht werden, während die Papierbahn an
dem die nicht gewünschten Prägemuster enthaltenden
übrigen Eingriffsbereich eingriffsfrei vorbeigeführt wird,
indem beispielsweise bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfüh-
rung die Walze 26 zumindest temporär in ihre Ruhestel-
lung R verbracht wird. Zum Prägen kann alternativ oder
zusätzlich auch Ultraschall verwendet werden. Ferner ist
beispielsweise auch der alternative oder zusätzliche Ein-
satz einer Lasereinrichtung möglich, insbesondere wenn
mit dem Prägevorgang eine Perforation in der Papier-
bahn 12 erzeugt werden soll.
[0048] Für den Druckvorgang kann beispielsweise ei-
ne Tiefdruckvorrichtung verwendet werden, die Teil der
Präge- und/oder Druckeinheit ist. Der Druckvorgang
kann beispielsweise auch zur Applikation von Brand-
hemmern genutzt werden.
[0049] Die Präge- und/oder Druckeinheit 24 kann in
Abhängigkeit von dem jeweils benötigten Einsatzzweck
so ausgestaltet sein, dass sie nur prägen oder nur druk-
ken kann, oder sie kann so ausgestaltet sein, dass sie
je nach Bedarf nur prägen oder nur drucken oder einen
kombinierten Präge- und/oder Druckvorgang ausführen
kann.
[0050] Schließlich sollte die Präge- und/oder Druck-
station 20 mit der Präge- und/oder Druckeinheit 24 so
ausgeführt sein, dass sie bei Bedarf ein ungehindertes
Einlegen oder Entnehmen der Papierbahn 12 ermöglicht,
indem beispielsweise ein Schnellverschluss sowie eine
fliegende Lagerung zumindest eines Teils der Kompo-
nenten der Präge- und/oder Druckeinheit 24 wie z.B. ei-
ner der in den Figuren 2 und 3 schematisch gezeigten
Walzen 25, 26 oder beider Walzen 25, 26 vorgesehen ist.
[0051] Eine in den Figuren nicht dargestellte Absaug-
einrichtung kann stromaufwärts vor der Präge- und/oder
Druckeinheit 24 in der Präge- und/oder Druckstation 20
vorgesehen sein, um die Papierbahn 12 vor dem Präge-
und/oder Druckvorgang von eventuell vorhandenen
Staub- und Schmutzpartikeln zu beseitigen. Außerdem
weist im dargestellten Ausführungsbeispiel die Präge-
und/oder Druckeinheit 24 ein Gehäuse24a auf, durch das
die Papierbahn 12 geführt wird und das an eine ebenfalls

in den Figuren nicht dargestellte Druckluftquelle ange-
schlossen ist. Das Gehäuse 24a bildet eine Abschirmung
des Raumes, in dem der Präge-und/oder Druckvorgang
stattfindet, gegenüber der Umgebung und insbesondere
gegenüber den übrigen Komponenten der Präge- und/
oder Druckstation 20, den übrigen Komponenten der in
Fig. 1 gezeigten Anlage und auch gegenüber der in den
Figuren nicht dargestellten nachgeordneten Produkti-
onsmaschine und wird durch die Druckluftquelle unter
leichtem Überdruck gehalten, wodurch ein Eindringen
von Tabakkrümeln, Schmutzteilchen und sonstigen Par-
tikeln und somit eine negative Beeinflussung des Präge-
und/oder Druckbildes durch derartige Partikel verhindert
wird.
[0052] Wie Fig. 2 ferner erkennen lässt, ist in der bei-
spielhaft dargestellten Präge-und/oder Druckstation 20
stromabwärts nach der Präge- und/oder Druckeinheit 24
eine Zugspannungsausgleichseinrichtung 28 angeord-
net. Im dargestellten Ausführungsbeispiel weist die
Zugspannungsausgleichseinrichtung 28 eine stationär
gelagerte erste Umlenkrolle 29, eine zweite Umlenkrolle
30, die am freien Ende eines um eine Schwenkachse 31
schwenkbar gelagerten Schwenkarmes 32 sitzt, und ei-
ne stromabwärts gelegene und stationär angeordnete
zweite Umlenkrolle 33 auf. Durch die Umlenkrollen 29,
30 und 33 wird die Papierbahn 12 in Form einer Schlaufe
geführt, wie Fig. 2 ebenfalls erkennen lässt. Diese
Schlaufe läst sich durch entsprechendes Verschwenken
des Schwenkarmes 32 verlängern oder verkürzen, wo-
durch in bekannter Weise Geschwindigkeits- und somit
Zugspannungsunterschiede in der Papierbahn 12 aus-
geglichen werden. In der Regel ist der Schwenkarm 32
federnd vorgespannt. Mithilfe der Zugspannungsaus-
gleichseinrichtung 28 werden die Einflüsse der Präge-
und/oder Druckeinheit 24 und einer im weiterführenden
Bahnlauf nachgeordneten und in Fig. 1 schematisch ge-
zeigten weiteren Verarbeitungsvorrichtung 40 entkop-
pelt und wird somit die Bahnspannung in der Papierbahn
12 im Wesentlichen konstant gehalten.
[0053] Nach Verlassen der Zugspannungsausgleichs-
einrichtung 28 passiert die Papierbahn 12 eine weitere
Führungsrolle 22, die im dargestellten Ausführungsbei-
spiel gemäß Fig. 2 die Papierbahn 12 wahlweise zu ei-
nem in einer oberen Position angeordneten Auslass 36
umlenkt oder zu einem alternativen Auslass 36a in einer
unteren Position führt, wie in Fig. 2 durch eine mit dem
Bezugszeichen "12a" gekennzeichnete und gestrichelt
gezeichnete Linie angedeutet ist. Bei dem Auslass 36
bzw. 36a handelt es sich um eine Schnittstelle zum An-
schluss an die in Fig. 1 gezeigte weitere Verarbeitungs-
vorrichtung 40.
[0054] Die Rollen 22, 29, 30 und 33 definieren dem-
nach in der Präge- und/oder Druckstation 20 eine in den
Figuren nicht näher gekennzeichnete Transportbahn
und Führungseinrichtung für die Bewegung und Führung
der Papierbahn 12 vom Einlass 18 zum Auslass 36 bzw.
36a.
[0055] In dieser nicht näher gekennzeichneten Trans-
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portbahn und Führungseinrichtung kann zur temporären
Zwischenspeicherung der Papierbahn 12, insbesondere
zum Zwecke einer Zugentlastung, noch ein Zwischen-
speicher enthalten sein, der vorzugsweise als Schlau-
fenkasten ausgebildet, jedoch in den Figuren nicht dar-
gestellt ist. Zweckmäßigerweise ist ein derartiger Zwi-
schenspeicher zwischen dem Einlass 18 und der Präge-
und/oder Druckeinheit 24 anzuordnen.
[0056] Wie des Weiteren Fig. 1 schematisch erkennen
lässt, wird nach Austritt aus dem Auslass 36 der Präge-
und/oder Druckstation 20 die Papierbahn 12 in den Ein-
lass 42 der nachgeordneten weiteren Verarbeitungsvor-
richtung 40 geleitet, um dort weiterverarbeitet zu werden.
Nach Durchlaufen einer in der Verarbeitungsvorrichtung
40 enthaltenen Eingangsstation 44, die Führungswalzen
aufweist und in Fig. 1 schematisch gezeigt ist, wird in der
Verarbeitungsvorrichtung 40 die Papierbahn 12 einer
Weiterverarbeitung unterzogen, indem sie insbesondere
beleimt und in einem Belagapparat 76 in diskrete Ab-
schnitte zur Bildung von Belagpapier oder Zigarettenpa-
pier geschnitten wird. Außerdem kann die Verarbei-
tungsvorrichtung 40 einen in den Figuren nicht darge-
stellten Filteransetzer enthalten, in der ein Filterabschnitt
mit einem Ende an ein Ende eines Tabakabschnittes po-
sitioniert und die so gebildete Anordnung aus Filterab-
schnitt und Tabakabschnitt mit einem aus der Papier-
bahn 12 geschnittenen, beide Abschnitte übergreifenden
und beleimten Belagpapier umhüllt und verbunden wird.
Alternativ ist es aber auch denkbar, dass der Filteranset-
zer als separate Station der Verarbeitungsvorrichtung 40
nachgeordnet ist.
[0057] In den Figuren 4 und 5 ist schematisch eine
Verarbeitungsvorrichtung 40 gemäß einem weiteren
Ausführungsbeispiel gezeigt. Wie ein Vergleich von Fig.
4 mit Fig. 1 erkennen lässt, unterscheidet sich die zweite
Ausführung gemäß Fig. 4 von der ersten Ausführung ge-
mäß Fig. 1 dadurch, dass die Präge- und/oder Drucksta-
tion 20 nicht als separate Station der Verarbeitungsvor-
richtung 40 vorgeschaltet, sondern in diese integriert ist
und somit eine Komponente der Weiterverarbeitungsvor-
richtung 40 bildet. Somit wird in diesem Ausführungsbei-
spiel der Einlass der Verarbeitungsvorrichtung 40 direkt
am Auslass der in Fig. 1 gezeigten Bobinenabrollstation
2 angeschlossen.
[0058] Der Aufbau einer solchen Verarbeitungsvor-
richtung 40 gemäß zweitem Ausführungsbeispiel ist bei-
spielhaft in Fig. 5 gezeigt.
[0059] Nach Passieren des Einlasses 42 (Fig. 4) wird
die Papierbahn 12 im dargestellten Ausführungsbeispiel
gemäß Fig. 5 über eine die Eingangsstation bildende Ein-
gangsrolle 44 geführt. Von der Eingangsrolle 44 läuft die
Papierbahn 12 an einem Spleißstellenerkennungsgerät
46 vorbei zu einer Führungsrolle 48, von der sie durch
eine zuschaltbare erste Papierbahnkantenregelungsein-
heit 50 geleitet wird, welche in Fig. 5 nur schematisch
durch zwei Rollen angedeutet dargestellt ist. Stromab-
wärts von der ersten Papierbahnkantenregelungseinheit
50 durchläuft die Papierbahn 12 nach Umlenkung über

weitere Führungsrollen 48 eine Absaugeinrichtung 52,
um die Papierbahn 12 von eventuell vorhandenen Staub-
oder Schmutzpartikeln zu beseitigen.
[0060] Stromabwärts von der Absaugeinrichtung 52
gelangt die Papierbahn 12 zwischen ein erstes Zugwal-
zenpaar 54, von dessen Walzen mindestens eine Walze
von einem nicht dargestellten Antrieb in Rotation versetzt
wird, um die Papierbahn 12 einer Vorschubbewegung
zu unterwerfen. Wie Fig. 5 erkennen lässt, ist die eine
Walze 54a des ersten Zugwalzenpaares 54 am freien
Ende eines um eine Schwenkachse 55 schwenkbar ge-
lagerten Schwenkhebels 56 drehbar angeordnet. Der
Schwenkhebel 56 ist zwischen einer in Fig. 5 gezeigten
Arbeitsstellung, in der die Walze 54a unter leichtem An-
pressdruck an der Walze 54b mit dazwischen geführter
Papierbahn 12 anliegt, und einer in Fig. 5 nicht darge-
stellten Ruhestellung, in der sich die Walze 54a in einem
Abstand von der Walze 54b befindet, durch einen sche-
matisch gezeigten Antrieb 57 verschwenkbar. Somit ist
in der Arbeitsstellung des Schwenkhebels 56 das erste
Zugwalzenpaar 54 aktiviert, während es in der Ruhestel-
lung des Schwenkhebels 56 deaktiviert ist und keine Vor-
schubbewegung erzeugt.
[0061] Nach Umlenkung an der Walze 54b des ersten
Zugwalzenpaares 54 gelangt die Papierbahn 12 zu einer
zuschaltbaren Brechereinheit 58 und wird dort an einer
Brecherklinge 59 scharf umgelenkt, um eine Vorkrüm-
mung in der Papierbahn 12 und somit auch in dem daraus
zu bildenden Belagpapier zu erzeugen. Nach Verlassen
der Brechereinheit 58 wird die Papierbahn 12 durch eine
Brecherentlastungseinrichtung 60 geführt, die eine Um-
lenkrolle 61 aufweist, an der die Papierbahn 12 umge-
lenkt wird und die am freien Ende eines um eine
Schwenkachse schwenkbar gelagerten Schwenkarmes
62 sitzt. Der Schwenkarm 62, der auch als Tänzerhebel
bezeichnet wird, kann durch einen nicht dargestellten An-
trieb verschwenkt werden. Alternativ oder zusätzlich
kann der Schwenkarm 62 federnd vorgespannt sein. Da-
durch, dass durch entsprechendes Verschwenken des
Schwenkarmes 62 die Papierbahn 12 entlastet und somit
die Zugspannung in der Papierbahn 12 und der Andruck
der Papierbahn 12 gegen die Brecherklinge 59 der Bre-
chereinheit 58 aufgehoben oder zumindest deutlich re-
duziert wird, lässt sich mit Hilfe der Brecherentlastungs-
einrichtung 60 die Wirkung der Brechereinheit 58 zumin-
dest temporär aufheben. Dies ist insbesondere dann not-
wendig, wenn eine Verbindungs- bzw. Spleißstelle,
durch die eine alte Papierbahn mit einer neuen Papier-
bahn verbunden ist, an der Brecherklinge 59 der Bre-
chereinheit 58 vorbeiläuft, um ein Reißen der Papierbahn
zu vermeiden. Deshalb erfolgt die Steuerung der Bre-
cherentlastungseinrichtung 60 in Kooperation mit dem
Spleißstellenerkennungsgerät 46.
[0062] Durch die Umlenkrolle 61 wird die Papierbahn
12 zu einem zweiten Zugwalzenpaar 64 umgelenkt. Das
zweite Zugwalzenpaar 64 kann wie das erste Zugwal-
zenpaar 54 aufgebaut und auch aktiviert und deaktiviert
werden, so dass zur Vermeidung von Wiederholungen
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auf die zuvor erfolgte Beschreibung des ersten Zugwal-
zenpaares 54 verwiesen wird.
[0063] Nach Umlenkung am zweiten Zugwalzenpaar
64 gelangt die Papierbahn 12 dann in die Präge- und/
oder Druckeinheit 24. Die Präge- und/oder Druckeinheit
24 entspricht hinsichtlich ihrer Konstruktion und ihrer Wir-
kungsweise der in den Figuren 2 und 3 dargestellten Prä-
ge- und/oder Druckeinheit 24, so dass zur Vermeidung
von Wiederholungen auf die zuvor anhand der Figuren
2 und 3 erfolgte Beschreibung der dort gezeigten Präge-
und/oder Druckeinheit 24 verwiesen wird. In diesem Zu-
sammenhang sei ergänzend noch angemerkt, dass die
Absaugeinrichtung 52 alternativ auch im Bereich des Ein-
lasses der Präge-und/oder Druckeinheit 24 angeordnet
werden kann.
[0064] Die erste Papierbahnkantenregelungseinheit
50 sorgt dafür, dass die Papierbahn 12 für den Präge-
und/oder Druckvorgang in der nachfolgenden Präge-
und/oder Druckeinheit 24 korrekt ausgerichtet und au-
ßerdem einer unerwünschten Wellenbildung der Papier-
bahn entgegengewirkt wird.
[0065] Nach Austritt aus der Präge- und/oder Druck-
einheit 24 gelangt die Papierbahn 12 nach Umlenkung
an einer weiteren Führungsrolle 48 in eine zweite Pa-
pierbahnkantenregelungseinheit 66. Nach Durchlaufen
dieser zweiten Papierbahnkantenregelungseinheit 66
wird die Papierbahn 12 über eine weitere Führungsrolle
48 zu einem Leimapparat 68, der die Außenseite der
Papierbahn 12 mit einer Klebeschicht versieht, und an-
schließend zu einer Oszillatoreinheit 70 geführt und läuft
nach Umlenkung in der Oszillatoreinheit 70 an einer
Schleifheizung 72 vorbei zu einer Saugwalze 74. Da-
durch, dass die zweite Papierbahnkantenregelungsein-
heit 66 zwischen der Präge- und/oder Druckeinheit 24
und dem Leimapparat 68 angeordnet ist, wird in vorteil-
hafter Weise erreicht, dass die zwar bereits geprägte
und/oder bedruckte, jedoch noch nicht beleimte Papier-
bahn 12 für den nachfolgenden Klebevorgang nochmals
entsprechend ausgerichtet wird. Die Saugwalze 74 hält
durch Schlupf die Papierbahn 12, insbesondere im Be-
reich nach dem zweiten Zugwalzenpaar 64 oder der Prä-
ge- und/oder Druckeinheit 24, auf Spannung. Die Saug-
walze 74 ist Bestandteil eines in Fig. 4 schematisch an-
gedeuteten Belagapparates 76. Der Belagapparat 76
weist ferner eine nicht dargestellte Schneideeinrichtung
auf, mit der das zuvor durch den Leimapparat 68 beleimte
Belagpapier in Belagpapierabschnitte geschnitten wird.
Wie Fig. 4 ferner schematisch erkennen lässt, werden
die im Belagapparat 76 aus der Papierbahn 12 geschnit-
tenen Belagpapierabschnitte über einen Auslass 78 an
einen in den Figuren nicht dargestellten nachgeordneten
Filteransetzer übergeben.
[0066] Die Präge- und/oder Druckeinheit 24 sollte in
der Maschinenmitte positioniert werden. Ferner sollten
sie so angeordnet werden, dass der Weg der Papierbahn
12 zum Leimapparat 68 möglichst kurz ist.
[0067] Die Rollen 44 und 48 definieren zusammen mit
den Zugwalzenpaaren 54, 64 und der Saugwalze 74 eine

in Fig. 5 nicht näher gekennzeichnete Transportbahn und
Führungseinrichtung für die Bewegung und Führung der
Papierbahn 12 vom Einlass 42 der Weiterverarbeitungs-
vorrichtung 40 zu dessen Auslass 78.
[0068] Der Filteransetzer kann Bestandteil einer eben-
falls nicht dargestellten nachgeordneten Produktionsma-
schine zur Herstellung von Filterzigaretten sein. Alterna-
tiv ist es aber auch denkbar, den Filteransetzer zusätzlich
in die Verarbeitungsvorrichtung 40 von Fig. 4 zu integrie-
ren und hierzu zwischen dem Belagapparat 76 und dem
Auslass 78 anzuordnen. Ferner ist es grundsätzlich auch
denkbar, die in Fig. 4 gezeigte Vorrichtung 40 mit einer
nachgeordneten Produktionsmaschine, die u.a. den Fil-
teransetzer enthält, zu einer gemeinsamen integrierten
Einheit zu verbinden.
[0069] Wie den Figuren 4 und 5 ferner schematisch zu
entnehmen ist, kann die Präge-und/oder Druckeinheit 24
mit ihrem Gehäuse 24a als Modul ausgebildet sein, wel-
ches in der in Fig. 5 beispielhaft gezeigten Weise in einer
Verarbeitungsvorrichtung 40 angeordnet werden kann.
Die in Fig. 5 gezeigten Komponenten bilden, mit Aus-
nahme der Präge- und/oder Druckeinheit 24, eine Ver-
arbeitungsvorrichtung 40 in einer konventionellen Aus-
führung. Der Umstand, dass eine konventionelle Verar-
beitungsvorrichtung 50 der hier in Rede stehenden Art
ohne eine Präge- und/oder Druckstation mindestens ein
Zugwalzenpaar für den Vorschub der Papierbahn auf-
weist, erklärt, dass die Weiterverarbeitungsvorrichtung
40 der in Fig. 5 dargestellten Ausführung die Zugwalzen-
paare 54 und 64 aufweist. Da die als Präge- und/oder
Druckwalze vorgesehene Walze 25 oder 26 in der Präge-
und/oder Druckeinheit 24 angetrieben und somit die Pa-
pierbahn 12 mit einem Vorschub beaufschlagt, über-
nimmt diese Walze und demnach die Präge- und/oder
Druck 24 zusätzlich zur Präge- und/oder Druckfunktion
auch noch die Vorschubfunktion einer Zugwalze bzw.
eines Zugwalzenpaares und erzeugt somit den Maschi-
nentakt, wodurch die in Fig. 5 gezeigten Zugwalzenpaare
54 und 64 überflüssig werden und entfallen können und
dadurch wiederum die Konstruktion der Weiterverarbei-
tungsvorrichtung 40 vereinfacht werden kann. Alternativ
ist es beispielsweise aber auch denkbar, eine der beiden
in Fig. 5 gezeigten Zugwalzenpaare 54, 64 in der Wei-
terverarbeitungsvorrichtung 40 zu belassen und einen
Steuerungsmechanismus vorzusehen, der bei Aktivie-
rung der Präge- und/oder Druckeinheit 24 das Zugwal-
zenpaar deaktiviert und bei Deaktivierung der Präge-
und/oder Druckeinheit 24 das Zugwalzenpaar aktiviert.
Eine solche Modifikation ermöglicht je nach Bedarf ein
Umschalten zwischen der Präge- und/oder Druckeinheit
24 und dem Zugwalzenpaar, so dass der Maschinentakt
in einem ersten Betriebszustand von der Präge- und/oder
Druckeinheit 24 und in einem zweiten Betriebszustand
von dem Zugwalzenpaar erzeugt wird. Außerdem ist es
grundsätzlich auch denkbar, bei Integration einer Präge-
und/oder Druckeinheit wie der in Fig. 5 gezeigten Präge-
und/oder Druckeinheit 24 in eine herkömmliche Weiter-
verarbeitungsvorrichtung 40 die beiden in Fig. 5 gezeig-
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ten Zugwalzenpaare 54 und 64 beizubehalten, jedoch
abzuschalten. Schließlich zeigt beispielhaft zur Veran-
schaulichung Fig. 6 in perspektivischer Darstellung einen
Ausschnitt von einer Zigarette 80, die mit einem Belag-
papier 82 umhüllt ist, welches unter Verwendung der in
den Figuren 1 bis 4 gezeigten Vorrichtungen aus der Pa-
pierbahn 12 hergestellt worden ist. In Fig. 6 ist erkennbar,
dass das Belagpapier 82 im dargestellten Ausführungs-
beispiel mit sich in Längsrichtung der Zigarette 80 er-
streckenden, streifenförmigen Präge- oder Druckmu-
stern 82a versehen ist, welche voneinander beabstandet
und durch präge- bzw. druckfreie Abschnitte 82b ge-
trennt sind.
[0070] Abschließend sei noch angemerkt, dass die zu-
vor beschriebene Vorrichtung nicht nur zur Bildung von
Belagpapier, welches in einem nachgeordneten und in
den Figuren nicht dargestellten Filteransetzer einen Fil-
ter und einen Tabakstock zur Bildung einer Filterzigarette
gemeinsam umhüllt und miteinander verbindet, sondern
beispielsweise auch in einer Strangmaschine zur Um-
hüllung von dort hergestellten Filterstäben oder Tabak-
stöcken verwendet werden kann.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Verarbeitung einer zur Bildung von
Belagpapier und/oder Zigarettenpapier für die Her-
stellung von stabförmigen Rauchartikeln, vorzugs-
weise Zigaretten, zu verwendenden Papierbahn
(12), mit einer ersten Schnittstelle (18; 42) zum An-
schluss an eine Bobinenabrollvorrichtung (2) und zur
Übernahme einer Papierbahn (12) von der Bobinen-
abrollvorrichtung (2), mindestens einer Verarbei-
tungseinrichtung (20; 40) zur Verarbeitung der Pa-
pierbahn (12), einer zweiten Schnittstelle zum An-
schluss (36; 78) an eine nachgeordnete Produkti-
onsmaschine für die Herstellung der stabförmigen
Rauchartikel und zur Übergabe der verarbeiteten
Papierbahn (12) oder von deren Abschnitten an die
Produktionsmaschine, einer Führungseinrichtung
zur Führung der Papierbahn (12) entlang eines
Transportweges von der ersten Schnittstelle an der
mindestens einen Verarbeitungseinrichtung vorbei
zur zweiten Schnittstelle, wobei die Führungsein-
richtung eine die Vorschubgeschwindigkeit der Pa-
pierbahn (12) beeinflussende erste Zugwalze auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verarbei-
tungseinrichtung eine Präge-und/oder Druckeinheit
(24) aufweist und die erste Zugwalze (25; 26) Be-
standteil der Präge- und/oder Druckeinheit ist und
zusätzlich zur Beeinflussung der Vorschubge-
schwindigkeit der Papierbahn (12) auch zur Beteili-
gung an dem von der Präge- und/oder Druckeinheit
(24) ausgeführten Präge- und/oder Druckvorgang
vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Präge-und/oder Druckeinheit
(24) zum loch- oder perforationsfreien Prägen und/
oder Drukken der Papierbahn (12) ausgebildet ist,
um die mit Hilfe der Präge- und/oder Druckeinheit
(24) geprägte und/oder gedruckte Papierbahn (12)
loch- oder perforationsfrei der nachgeordneten Pro-
duktionsmaschine zuzuführen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Zugwalze (26) gleich-
zeitig als Präge- und/oder Druckwalze ausgebildet
ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Präge- und/
oder Druckeinheit mindestens ein Präge- und/oder
Druckelement (26) aufweist und benachbart hierzu
die erste Zugwalze (25) als Gegenwalze angeordnet
ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Präge- und/
oder Druckelement eine Präge- und/oder Druckwal-
ze (26) ist, die so angeordnet ist, dass sie die Pa-
pierbahn gegen die als Gegenwalze vorgesehene
erste Zugwalze (25) drückt.

6. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Präge- und/
oder Druckeinheit (24) wahlweise aktivierbar und de-
aktivierbar ist.

7. Vorrichtung nach den Ansprüchen 3 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Zugwalze (26)
wahlweise in eine Arbeitsstellung zum Prägen und/
oder Bedrucken der Papierbahn (12), in der somit
die Präge- und/oder Druckeinheit (24) aktiviert ist,
oder in eine die Papierbahn (12) präge- bzw. druck-
frei passieren lassende Ruhestellung, in der die Prä-
ge- und/oder Druckeinheit (24) somit deaktiviert ist,
verbringbar ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Zugwalze (26) zwischen
der Arbeitsstellung und der Ruhestellung ver-
schwenkbar gelagert ist.

9. Vorrichtung nach den Ansprüchen 4 und 6, dadurch
gekennzeichnet, dass das Präge- und/oder Druk-
kelement (26) wahlweise in eine Arbeitsstellung zum
Prägen und/oder Bedrucken der Papierbahn (12), in
der somit die Präge- und/oder Druckeinheit (24) ak-
tiviert ist, oder in eine die Papierbahn (12) präge-
bzw. druckfrei passieren lassende Ruhestellung, in
der somit die Präge- und/oder Druckeinheit (24) de-
aktiviert ist, verbringbar ist.
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10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Präge-und/oder Druckelement
(26) zwischen der Arbeitsstellung und der Ruhestel-
lung verschwenkbar gelagert ist.

11. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, bei welcher die Führungsein-
richtung eine die Vorschubgeschwindigkeit der Pa-
pierbahn beeinflussende zweite Zugwalze (64) auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Zug-
walze (64) wahlweise aktivierbar oder deaktivierbar
ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Zugwalze (64) wahlweise
in eine einen Eingriff mit der Papierbahn (12) her-
stellende Arbeitsstellung, in der die zweite Zugwalze
(64) aktiviert ist, oder in eine die Papierbahn (12)
eingriffsfrei passieren lassende Ruhestellung, in der
die zweite Zugwalze deaktiviert ist, verbringbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Zugwalze (64) zwischen
der Arbeitsstellung und der Ruhestellung ver-
schwenkbar und/oder im Wesentlichen translato-
risch bewegbar gelagert ist.

14. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprüche
11 bis 13, gekennzeichnet durch einen Steue-
rungsmechanismus, der bei Aktivierung der Präge-
und/oder Druckeinheit (24) die zweite Zugwalze (64)
deaktiviert und bei Deaktivierung der Präge- und/
oder Druckeinheit (24) die zweite Zugwalze (64) ak-
tiviert.

15. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungseinrichtung eine, vorzugsweise
zuschaltbare, erste Papierbahnkantenregelungs-
einheit (50) aufweist, die, in Bewegungsrichtung der
Papierbahn von der ersten Schnittstelle zur zweiten
Schnittstelle betrachtet, stromaufwärts vor der Prä-
ge- und/oder Druckeinheit (24) liegt.

16. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, bei welcher die Verarbei-
tungseinrichtung eine Klebeeinheit (68) zum Auftrag
von Klebstoff auf die Papierbahn (12) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Präge- und/
oder Druckeinheit (24), in Bewegungsrichtung der
Papierbahn (12) von der ersten Schnittstelle zur
zweiten Schnittstelle betrachtet, stromaufwärts vor
der Klebeeinheit (68) iegt.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, bei welcher die Füh-
rungseinrichtung eine, vorzugsweise zuschaltbare,
zweite Papierbahnkantenregelungseinheit (66) auf-

weist,
dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Papier-
bahnkantenregelungseinheit (66) zwischen der Prä-
ge- und/oder Druckeinheit (24) und der Klebeeinheit
(68) liegt.

18. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, bei welcher die Verarbei-
tungseinrichtung eine Belageinheit (76) enthält, die
eine Walze (74), vorzugsweise eine Saugwalze, und
ein, in Bewegungsrichtung der Papierbahn (12) von
der ersten Schnittstelle zur zweiten Schnittstelle be-
trachtet, stromabwärts von dieser Walze (74) ange-
ordnetes Schneidelement zum Schneiden der Pa-
pierbahn in diskrete Abschnitte zur Bildung von Be-
lagpapier aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Präge- und/
oder Druckeinheit (24), in Bewegungsrichtung der
Papierbahn (12) von der ersten Schnittstelle zur
zweiten Schnittstelle betrachtet, stromaufwärts von
der Belageinheit (76) liegt.

19. Vorrichtung nach den Ansprüchen 16 und 18, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klebeeinheit (68)
zwischen der Präge- und/oder Druckeinheit (24) und
der Belageinheit (76) liegt.

20. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass, in Bewegungsrichtung der Papierbahn (12)
von der ersten Schnittstelle zur zweiten Schnittstelle
betrachtet, stromaufwärts vor der Präge- und/oder
Druckeinheit (24) eine, vorzugsweise zuschaltbare,
Brechereinheit (60) liegt.

21. Vorrichtung nach den Ansprüchen 11 und 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die Brechereinheit
(60) stromaufwärts vor der zweiten Zugwalze (64)
liegt.

22. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass an die Präge- und/oder Druckeinheit eine Ab-
saugeinrichtung angeschlossen ist.

23. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Präge- und/oder Druckeinheit ein Gehäuse
aufweist, durch das die Papierbahn geführt wird und
das an eine Druckluftquelle angeschlossen ist.

24. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Führungseinrichtung einen Zwischenspei-
cher, vorzugsweise einen Schlaufenkasten, zur tem-
porären Zwischenspeicherung der Papierbahn auf-
weist.
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