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(54) SCHNEIDEN EINES BELAGPAPIERSTREIFENS

(57) Die Erfindung betrifft unter anderem ein Messer
(34) für eine Schneidwalze (32) einer Belageinrichtung
einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, zum Schneiden von
einem endlosen oder quasi-endlosen Materialbahnstrei-
fen (2) in Materialbahnstreifenabschnitte (39) endlicher
Länge. Das Messer (34) zeichnet sich dadurch aus, dass
das Messer (34) einen Schneidbereich (60) mit einer
Schneidkante (64) zum Schneiden des Material-
bahnstreifens (2) und zwei Schneidführungsflanken
(62.1, 62.2) aufweist, wobei der Schneidbereich (60) zwi-
schen den zwei den Schneidbereich (60) überstehenden
Schneidführungsflanken (62.1, 62.2) ausgebildet ist, so

dass die Schneidkante (64) gegenüber den seitlich an-
grenzenden Schneidführungsflanken (62.1, 62.2) zu-
rückversetzt ist.

Ferner betrifft die Erfindung auch eine Einrichtung
zum Schneiden eines Materialbahnstreifens (2) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Belag-
papierstreifens, in Materialbahnstreifenabschnitte (39),
insbesondere Belagpapierstreifenabschnitte, mit einer
Schneideinrichtung zum Schneiden des Material-
bahnstreifens (2) und mit einer Zuführeinrichtung zum
Zuführen des Materialbahnstreifens (2) zur Schneidein-
richtung sowie eine Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Messer für eine
Schneidwalze einer Belageinrichtung einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
ansetzmaschine, zum Schneiden von einem endlosen
oder quasi-endlosen Materialbahnstreifen in Material-
bahnstreifenabschnitte endlicher Länge.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Einrichtung
zum Schneiden eines Materialbahnstreifens der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Belagpa-
pierstreifens, in Materialbahnstreifenabschnitte, insbe-
sondere Belagpapierstreifenabschnitte, mit einer
Schneideinrichtung zum Schneiden des Material-
bahnstreifens und mit einer Zuführeinrichtung zum Zu-
führen des Materialbahnstreifens zur Schneideinrich-
tung sowie eine Maschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filteransetzmaschine.
[0003] Außerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Schneiden eines Materialbahnstreifens der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Belagpapier-
streifen, in Materialbahnstreifenabschnitte, insbesonde-
re Belagpapierstreifenabschnitte.
[0004] In Filteransetzmaschinen wird zwischen ge-
schnittenen und längsaxial beabstandeten Tabakstö-
cken jeweils ein Filterstück bzw. Mundstück doppelter
Länge eingelegt, wobei anschließend ein beleimtes Be-
lagpapierblättchen an die zusammengestellte Zigarette-
Mundstück-Zigarette-Gruppe angeheftet wird.
[0005] In DE-A-39 18 137 ist beispielsweise ein Belag-
papierapparat einer Filteransetzmaschine beschrieben.
Hierbei wird das beleimte Belagpapier als endloser Be-
lagpapierstreifen zugeführt und mittels einer Schneidvor-
richtung in Einzelblättchen bzw. Belagpapierblättchen
geschnitten.
[0006] Die Schneidvorrichtung besteht aus einer Mes-
sertrommel mit nach außen gerichteten Messern sowie
einer Saugtrommel mit Ausnehmungen, deren in Rota-
tionsrichtung führende Flanke als Schneidkante ausge-
bildet ist. Zwischen den Nuten weist die Saugtrommel
mit Saugluft beaufschlagte Oberflächen auf, an denen
der Belagpapierstreifen und die Belagpapierblättchen
gehalten bzw. geführt werden. Die Messer der rotieren-
den Messertrommel greifen in die Nuten der gegenläufig
rotierenden Belagpapierwalze ein, wobei der Belagpa-
pierstreifen jeweils zwischen einem Messer der
Schneidtrommel und einer Schneidkante der Saugtrom-
mel geschnitten wird.
[0007] Bei dem in DE-A-39 18 137 beschriebenen
Schneidprozess wird ein ziehender Trennschnitt bzw. ein
Scherschnitt zur Abtrennung der Belagblättchen vom Be-
lagmaterialstreifen durchgeführt. Hierbei gleiten die
Schneidkanten des Schneidmessers und die Schneid-
kanten der Saugtrommel unter punktförmiger gegensei-
tiger Anlage aneinander entlang. Sofern beim ausgeführ-
ten Scherschnitt kein Gleichlauf zwischen den Belagpa-
pierstreifen und dem Schneidmesser ausgeführt wird,
führt dies zu einem schrägen Schnitt beim abgetrennten

Belagblättchen.
[0008] Darüber hinaus gemäß dem Stand der Technik
wird für den Schneidprozess eine Lücke zwischen den
Belagpapierblättchen benötigt. Hierbei wird ein Oszillator
in der Zuführeinrichtung eingesetzt, so dass eine höhere
Geschwindigkeit der Saugwalze zur Geschwindigkeit
des Belagmaterialstreifens erfolgt.
[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, den Schneidpro-
zess an einer Schneidvorrichtung zum Abtrennen von
Belagblättchen von einem Belagpapierstreifen in einer
Filteransetzmaschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie zu verbessern, so dass auch bei höheren Förderge-
schwindigkeiten der Belagpapierstreifen eine hohe
Schnittqualität bei den abgeschnittenen Belagpapier-
streifenabschnitten erzielt wird.
[0010] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Messer für
eine Schneidwalze einer Belageinrichtung einer Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fil-
teransetzmaschine, zum Schneiden von einem endlosen
oder quasi-endlosen Materialbahnstreifen in Material-
bahnstreifenabschnitte endlicher Länge, das dadurch
weitergebildet ist, dass das Messer einen Schneidbe-
reich mit einer, insbesondere geradlinigen, Schneidkan-
te zum Schneiden des Materialbahnstreifens und zwei
Schneidführungsflanken aufweist, wobei der Schneidbe-
reich zwischen den zwei den Schneidbereich überste-
henden Schneidführungsflanken ausgebildet ist, so dass
die Schneidkante gegenüber den seitlich angrenzenden
Schneidführungsflanken zurückversetzt ist.
[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
eine Schneidwalze einer Belageinrichtung mit einem
oder mehreren Messern ausgebildet wird, wodurch beim
Schneiden von Materialbahnstreifen in Material-
bahnstreifenabschnitte bzw. Belagpapierstreifenab-
schnitte die als Führungsflächen vorgesehenen
Schneidführungsflanken beim Schneidvorgang im Zu-
sammenwirken mit einer an einer als Gegenwalze aus-
gebildeten Saugwalze vorgesehenen Schneidkante zu-
nächst in Kontakt gebracht werden, wodurch die die
Schneidkante der Gegenwalze berührenden Schneid-
führungsflanken der Schneidwalze an dieser Schneid-
kante zum Beispiel eines Messers der Saugwalze (Ge-
genwalze) beim Eintauchen in eine Nut der Gegenwalze
entlang gleiten, so dass unter Rotation der Schneidwalze
und der mit der Schneidwalze zusammenwirkenden
Saugwalze der Schneidbereich des Messerkörpers des
Messers und die Schneidkante der Saugwalze einander
angenähert werden.
[0012] Dabei ist vorzugweise vorgesehen, dass der
Schneidbereich des Messers bzw. der Messerkörper der
Schneidwalze ausgelenkt werden, um vorhandene To-
leranzen zwischen dem Schneidbereich der Schneidwal-
ze und dem Messer der Saugwalze zu kompensieren.
Im Rahmen der Erfindung wird die Schneidwalze auch
als Messerwalze bezeichnet.
[0013] Beim Schneidvorgang des Materialstreifens
wird hierbei durch die Annäherung des Schneidbereichs
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des Messerkörpers des Messers und der Schneidkante
der Saugwalze ein Vollkant-Schnitt ausgeführt, wodurch
die Schneidzeit bei einer Belageinrichtung verkürzt wer-
den kann bzw. verkürzt ist. Durch den berührenden Kon-
takt zwischen den Schneidführungsflanken des Messer-
körpers des Messers mit der Schneidkante der Saugwal-
ze (Gegenwalze) wird der Messerkörper vor dem Schnitt-
beginn, vorzugsweise federnd, ausgelenkt, wobei unter
Rotation der Schneidwalze und der Saugwalze der
Schneidbereich des Messer bzw. des Messerkörpers
und die Schneidkante der Saugwalze einander angenä-
hert werden. Aufgrund des gleitenden Kontakts zwischen
den Schneidführungsflanken des Messerkörpers und der
Schneidkante der Saugwalze werden eventuell mögliche
Schiefstellungen des Messerkörpers bzw. des Schneid-
bereichs zur Drehachse der Schneidwalze sowie mögli-
che Ungenauigkeiten im Winkel von der Schneidkante
des Schneidbereichs zur Schneidkante der Saugwalze
kompensiert.
[0014] Da gemäß der Erfindung beim Schneidprozess
die Schneidkante des Schneidbereichs bzw. des Mes-
serkörpers und die Schneidkante der Saugwalze bzw.
Gegenwalze achsparallel zu den jeweiligen Drehachsen
der Schneidwalze bzw. Messerwalze sowie zur Drehach-
se der Saugwalze ausgebildet sind, wird beim erfin-
dungsgemäßen ausgeführten Vollkant-Schnitt der Mate-
rialbahnstreifen gleichzeitig über die gesamte Breite des
Materialbahnstreifens geschnitten.
[0015] Dazu ist in einer Weiterbildung des Messers
vorgesehen, dass zwischen den seitlich ausgebildeten
Schneidführungsflanken und der dazwischen vorgese-
henen Schneidkante des Schneidbereichs jeweils eine
Ausnehmung oder eine Aussparung im Messerkörper
vorgesehen ist. Hierbei ist beispielsweise die Ausneh-
mung bogenförmig oder U-förmig ausgebildet.
[0016] Ferner zeichnet sich eine Ausführungsform des
Messers für die Schneidwalze dadurch aus, dass das
Messer einstückig ausgebildet ist. Insbesondere ist der
Messerkörper des Messers mit dem Schneidbereich und
mit den Schneidführungsflanken einteilig ausgebildet ist.
[0017] Vorzugsweise ist die Schneidkante des
Schneidbereichs des Messerkörpers als ein rechteckför-
miges Querschnittsprofil oder als ein V-förmiges Quer-
schnittsprofil ausgebildet. Die Schneidkante ist hierbei
insbesondere geradlinig über den gesamten Bereich
ausgebildet, wobei die Länge der Schneidkante größer
ist als die Breite des zu schneidenden Materialbahnstrei-
fens.
[0018] Vorzugsweise weisen die Schneidführungs-
flanken des Messers jeweils ein nach außen hin sich ver-
jüngendes Querschnittsprofil auf, wodurch das Eintau-
chen der Schneidführungsflanken in die Nuten der Ge-
genwalze erleichtert wird.
[0019] Eine besondere Ausführungsform besteht da-
rin, dass die Schneidführungsflanken gleich groß sind.
Außerdem ist insbesondere der Messerkörper bzw. das
Messer aus Stahl hergestellt.
[0020] Darüber hinaus wird die Aufgabe gelöst durch

eine Einrichtung zum Schneiden eines Material-
bahnstreifens der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere eines Belagpapierstreifens, in Material-
bahnstreifenabschnitte, insbesondere Belagpapierstrei-
fenabschnitte, mit einer Schneideinrichtung zum Schnei-
den des Materialbahnstreifens und mit einer Zuführein-
richtung zum Zuführen des Materialbahnstreifens zur
Schneideinrichtung, wobei die Schneideinrichtung eine
Schneidwalze und eine mit der Schneidwalze zusam-
menwirkende Gegenwalze, insbesondere Saugwalze,
ausweist, wobei zwischen der Schneidwalze und der Ge-
genwalze der Materialbahnstreifen geführt ist und wobei
die Schneidwalze in Umfangsrichtung mit mehreren, vo-
ranstehend beschriebenen Messern ausgebildet ist.
[0021] Hierbei sind die Schneidwalze und die Gegen-
walze bzw. Saugwalze Bestandteil einer Belageinrich-
tung einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filteransetzmaschine.
[0022] Dazu ist in einer Weiterbildung der Einrichtung
vorgesehen, dass die Gegenwalze in Umfangsrichtung
Nuten zur Aufnahme der Schneidführungsflanken der
Messer aufweist, wobei bei gleichzeitiger Rotation der
Gegenwalze und der Schneidwalze die Schneidfüh-
rungsflanken in eine Nut der Gegenwalze eintauchen
und in Kontakt mit einer Nutflanke der Nut bringbar sind
oder gebracht werden und anschließend der Schneidbe-
reich des Messers in die Nut der Gegenwalze einführbar
ist oder eingeführt wird. Dabei wird beim Schneidvorgang
die Schneidkante des Schneidbereichs zum Durchtren-
nen des Materialbahnstreifens in die Nut der Gegenwal-
ze eingetaucht.
[0023] Darüber hinaus ist es bei der Einrichtung vor-
teilhafterweise vorgesehen, dass die Schneidkanten der
Messer jeweils quer zur Umlaufrichtung der Schneidwal-
ze ausgerichtet sind und die Schneidkanten parallel zur
Rotationsachse der Schneidwalze angeordnet sind.
[0024] Insbesondere ist die Schneideinrichtung einge-
richtet, einen Vollkant-Schnitt beim Schneiden des Ma-
terialbahnstreifens in Material-bahnstreifenabschnitte
auszuführen.
[0025] Hierbei weist vorzugsweise die Gegenwalze
achsparallel ausgerichtete Nuten mit jeweils als Schneid-
kante wirkenden Nutflanken in Umfangrichtung auf, wo-
bei die in Umlaufrichtung vordere Nutflanke der Nuten
als Schneidkante jeweils vorgesehen ist, wobei insbe-
sondere die Schneidkante mittels eines in der Nut ange-
ordneten Messers ausgebildet ist.
[0026] Insbesondere wird die Prozessgeschwindigkeit
an der Einrichtung dadurch erhöht, dass die, vorzugs-
weise oszillatorfreie oder exzenterfreie, Zuführeinrich-
tung für den Materialbahnstreifen eingerichtet ist, den
Materialbahnstreifen mit einer konstanten Förderge-
schwindigkeit der Schneideinrichtung zuzuführen.
[0027] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine, die mit einer voranstehend be-
schriebenen Einrichtung zum Schneiden eines Material-
bahnstreifens ausgebildet ist. Zur Vermeidung von Wie-
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derholungen wird auf die obigen Ausführungen aus-
drücklich verwiesen.
[0028] Außerdem wird die Aufgabe gelöst durch ein
Verfahren zum Schneiden eines Materialbahnstreifens
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Be-
lagpapierstreifens, in Materialbahnstreifenabschnitte,
insbesondere Belagpapierstreifenabschnitte, unter Ver-
wendung einer voranstehend beschriebenen Einrich-
tung zum Schneiden eines Materialbahnstreifens in Ma-
terialbahnstreifenabschnitte. Hierzu wird ebenfalls auf
die voranstehenden Erläuterungen verwiesen.
[0029] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Ausführungsform einer
Belageinrichtung einer Filteransetzma-
schine in einer schematischen Seitenan-
sicht;

Fig. 2 schematisch eine vergrößerte Darstellung
der Belagschneideinrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 schematisch eine perspektivische Ansicht
der Belagschneideinrichtung;

Fig. 4 eine schematische Ansicht auf ein erfin-
dungsgemäßes Schneidmesser für die
Messertrommel;

Fig. 5a, 5b schematisch eine Seitenansicht bzw. per-
spektivische Teilansicht der Belag-
schneideinrichtung und

Fig. 6 eine schematische Darstellung verschie-
dener Phasen des Schneidvorgangs.

[0031] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0032] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht ei-
ner Vorrichtung 1 zum Zuführen eines Belagpapierstrei-
fens 2 in einer schematisch bezeichneten Filteransetz-
maschine F. Eine Filteransetzmaschine der HAUNI Ma-
schinenbau AG, Hamburg, ist unter der Bezeichnung
MAX bekannt. Die Vorrichtung 1 wird im Folgenden an-
hand des Weges des Belagpapierstreifens 2 beschrie-

ben.
[0033] Der Belagpapierstreifen 2 wird von einer gemäß
der eingezeichneten Pfeilrichtung um eine Achse 5 ro-
tierenden Vorratsrolle 4 mittels eines Abzugswalzenpaa-
res 6 und 8 abgezogen. Eine der beiden Abzugswalzen,
hier die Abzugswalze 6, wird dabei über einen Zahnrie-
men 7 von einem Antrieb 11 angetrieben.
[0034] Bevor der Belagpapierstreifen 2 zu den Ab-
zugswalzen 6 und 8 gelangt, wird er über eine Umlenk-
walze 12 zu einem Brecher 14 gefördert. Der Brecher 14
bricht das Papier des Belagpapierstreifens 2, so dass es
später leichter um zusammengestellte Filter-Zigarette-
Gruppen herumgewickelt werden kann.
[0035] Stromab der Abzugswalzen 6 und 8 ist eine Be-
leimeinrichtung 22 zum Auftragen von Leimbildern auf
den Belagpapierstreifen 2 vorgesehen. Die Beleimein-
richtung 22 weist eine Leimdüse 24 auf. Mit Hilfe der
Leimdüse 24 werden Leimbilder auf den Belagpapier-
streifen 2 aufgetragen.
[0036] Stromab der Beleimeinrichtung 22 gelangt der
Belagpapierstreifen 2 über Umlenkwalzen 26, 28 und 29
zu einer Belagschneideinrichtung 30 zum periodischen
Abtrennen von Belagpapierabschnitten von dem Belag-
papierstreifen 2. Die Belagschneideinrichtung 30 ist in
einer festen Weglänge in Bewegungsrichtung 20 des Be-
lagpapierstreifens 2 hinter der Leimdüse 24 angeordnet.
Bei immer gleicher Länge des Belagpapierstreifens 2
zwischen der Leimdüse 24 und der Belagschneideinrich-
tung 30 wird während des Schnitts durch eine Ansteue-
rung der Leimdüse 24 das erzeugte Leimbild zur Lage
des Schnittes ausgerichtet.
[0037] Die Belagschneideinrichtung 30 weist eine
Messerwalze 32 mit an ihrem Umfang angeordneten, ge-
genüber der Radialen leicht angewinkelten Messern 34,
und eine gegenläufig rotierende, den Belagpapierstrei-
fen 2 aufnehmende als Belagpapiertrommel bzw. Belag-
papierwalze ausgebildete Saugwalze 36 auf.
[0038] Die Saugwalze 36 weist nutartige Ausnehmun-
gen 38 auf, in die die Messer 34 aufgrund des Abstandes
der Walzen 32 und 36 zueinander unter Rotation der bei-
den Walzen 32 und 36 eintauchen, um den auf dem Um-
fang der Saugwalze 36 sitzenden Belagpapierstreifen 2
abzutrennen. Unterhalb der auf dem Umfang der Saug-
walze 36 vorgesehenen Auflageflächen 40 weist die
Saugwalze 36 mit einer Saugvorrichtung in Verbindung
stehende Saugbohrungen 42 zum Halten des Belagpa-
pierstreifens 2 und der abgetrennten Belagpapierblätt-
chen 39 auf der Saugwalze 36 auf.
[0039] Gemäß der Erfindung ist im Gegensatz zum
Stand der Technik zwischen den Umlenkwalzen 26 und
28 kein Oszillator angeordnet. Somit wird der Belagpa-
pierstreifen 2 kontinuierlich mit der gleichbleibenden
bzw. gleichförmigen Fördergeschwindigkeit zur Belag-
schneideinrichtung 30 gefördert. Die Fördergeschwin-
digkeit des Belagpapierstreifens 2 wird nicht z.B. mittels
eines ansonsten vorgesehenen Oszillators oder derglei-
chen variiert.
[0040] Die Fig. 2 zeigt schematisch in einer aus-
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schnittsweisen vergrößerten Darstellung die Belag-
schneideinrichtung 30. Der Belagpapierstreifen 2 wird
zur Saugwalze 36 gefördert. Die Umfangsfläche der
Saugwalze 36 ist in üblicher Weise mit Saugluft beauf-
schlagt, welche über Saugluftbohrungen 42 und 43 zu-
geführt wird und den Belagpapierstreifen 2 an der Ober-
fläche der Saugwalze 36 festhält und führt. Die Saugwal-
ze 36 weist in ihrer Umfangsfläche zur Drehachse
achsparallele Nuten bzw. Ausnehmungen 38 auf, deren
in Laufrichtung vordere Flanke 47 als Schneidkante für
den die Belagpapierblättchen 39 von dem Belagpapier-
streifen 2 abtrennenden Trennschnitt vorgesehen ist.
[0041] Die Messerwalze 32 trägt an ihrem Umfang
quer zur Umlaufrichtung verlaufende Messer 34, die
beim Umlauf nacheinander in die Nuten 38 der Saugwal-
ze 36 eintauchen. Die Schneidkanten der Messer 34 sind
parallel zur Achse der Messerwalze 32 ausgerichtet, so
dass die Schneidkante des Messers 34 über die gesamte
Breite oder Länge auf einem (einzigen) Schneidkreis um-
läuft, wobei der Schnitt mit dem Eintauchen der geradli-
nigen Schneidkante in die entsprechende Nut bzw. Aus-
nehmung 38 der Saugwalze 36 beginnt unter Ausführung
eines Vollkant-Schnitts und nach dem Eintauchen der
Schneidkante mit der Durchtrennung des Belagpapier-
streifens endet.
[0042] Die Saugwalze 36 verfügt über in Umfangsrich-
tung der Saugwalze 36 angeordnete Auflagekörper 50,
die auf der Außenseite über entsprechende Auflageflä-
chen 40 für die Belagpapierblättchen 39 bzw. den Be-
lagpapierstreifen 2 verfügen. Zwischen den Auflagekör-
pern 50 sind als Unterbrechung die Ausnehmungen 38
ausgebildet.
[0043] Fig. 3 zeigt in einer perspektivischen Teilansicht
schematisch eine Ausführungsform der Belagschneid-
einrichtung 30 unter Weglassung des Belagpapierstrei-
fens. Hierbei weist die Messerwalze 32 in regelmäßigen
Abständen in Umfangsrichtung die erfindungsgemäßen
Messer 34 (vgl. Fig. 4) auf. Die Messer 34 sind hierbei
am Trommelkörper der Messerwalze 32 eingespannt, so
dass die Schneidkanten der Messer 34 parallel zur Ro-
tationsachse der Messerwalze 32 ausgerichtet sind.
Beim Schneidvorgang unter Ausführen eines Vollkant-
Schnitts tauchen die Messer 34 bei gleichzeitiger Rota-
tion der Messerwalze 32 und der Saugwalze 36 in die
nutförmigen Ausnehmungen 38 der Saugwalze 36 ein.
[0044] Bei der Saugwalze 36 sind zwischen den Auf-
lagekörpern 50 für die Belagpapierblättchen die nutför-
migen Ausnehmungen 38 in regelmäßigen Abständen in
Umfangsrichtung am Trommelkörper der Saugwalze 36
angeordnet. Die Auflagekörper 50 weisen hierbei für die
Auflageflächen für einen Belagpapierstreifen 2 bzw. für
ein Belagpapierblättchen 39 entsprechende (hier nicht
dargestellte) mit Unterdruck beaufschlagbare Saugboh-
rungen auf, um geschnittene Blattpapierblättchen an der
Außenseite zu halten.
[0045] Zwischen den Auflagekörpern 50 ist in Um-
fangsrichtung des Trommelkörpers der Saugwalze 36 je-
weils eine Ausnehmung 38 vorgesehen, in der ein, ins-

besondere einstückiger, Messerkörper 52 angeordnet
ist. Hierbei ist der Messerkörper 52 mittels einer entspre-
chenden Spanneinrichtung (hier nicht dargestellt) einge-
spannt. In Umlaufrichtung wird hierbei durch die Messer-
körper 52 die vordere Nutflanke der Ausnehmungen 38
als Schneidkante der Saugwalze 36 ausgebildet.
[0046] In Fig. 4 ist eine Ansicht eines erfindungsgemä-
ßen Schneidmessers bzw. Messers 34 in Kombination
mit einem Messerkörper 52 der Saugwalze 36 darge-
stellt. Das Messer 34 der Messerwalze 32 ist hierbei als
Messerkörper ausgebildet, wobei das Schneidmesser
bzw. Messer 34 einen Schneidbereich 60 und an beiden
Seiten zwei Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 aufweist.
Die Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 sind jeweils mit
zwei Erstreckungen ausgebildet, so dass der Schneid-
bereich 60 gegenüber den äußeren Enden der Schneid-
führungsflanken 62.1, 62.2 zurückversetzt ist. Der
Schneidbereich 60 weist zum Schneiden des Belagpa-
pierstreifens eine gradlinige Schneidkante 64 auf.
[0047] Zwischen den seitlichen Enden des Schneid-
bereichs 60 und den außenseitigen Schneidführungs-
flanken 62.1, 62.2 ist eine bogenförmige bzw. U-förmige
Ausnehmung 66 jeweils ausgebildet.
[0048] Zum Schneiden des Belagpapierstreifens wird
dieser zwischen dem Messerkörper 52 der Saugwalze
36 und dem Schneidmesser 34 der Messerwalze 32 hin-
durchgeführt, wobei die Breite des Belagpapierstreifens
vorzugsweise kleiner ist als die Breite des Schneidbe-
reichs 60.
[0049] In den Fig. 5a, 5b sind verschiedene Ansichten
des Bereichs zwischen der Messerwalze 32 und der
Saugwalze 36 im Bereich des Schneidens gezeigt. Unter
fortlaufender Drehung der Messerwalze 32 und der
Saugwalze 36 tauchen zunächst die Flügelbereiche der
Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 in die Ausnehmung
38 ein, ohne dass die Vorderseite der Schneidführungs-
flanken 62.1, 62.2 die Hinterkante des Messerkörpers 52
der Saugwalze 36 berühren. Hierbei umgreifen die
Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 vor der Durchfüh-
rung des Schnitts den dazwischen liegenden und gleich-
mäßig geförderten Belagpapierstreifen, der in den Figu-
ren nicht dargestellt ist.
[0050] Für die Durchführung des geradlinigen Voll-
kant-Schnitts zum Schneiden des Belagpapierstreifens
im Belagblättchen ist die Schneidkante 64 gradlinig aus-
gebildet und insbesondere parallel zur Rotationsachse
der Messerwalze 32 ausgerichtet.
[0051] Ferner sind auch die Kanten, insbesondere die
in Förderrichtung der Saugwalze 36 obere Hinterkante
des Messerkörpers 52 achsparallel zur Rotationsachse
der Saugwalze 36 ausgerichtet. Sowohl die Schneidkan-
te 64 der Messer 34 der Messerwalze 32 als auch die
Schneidkante der Messerkörper 52 der Saugwalze 36
verlaufen achsparallel zu den Drehachsen der jeweiligen
Walze 32 bzw. 36. Beim Vollkant-Schnitt des Belagpa-
pierstreifens wird über die gesamte Breite der Schnitt-
vorgang eingeleitet, wobei ferner auch der Schnitt gleich-
zeitig über die gesamte Breite des Belagpapierstreifens
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beendet wird. Hierbei gleiten die Schneidkanten des
Messers 34 und des Messers 52 der Saugwalze 36 nicht
unter punktförmiger gegenseitiger Anlage aneinander
entlang.
[0052] In Fig. 6 ist schematisch in einer Phasendar-
stellung der Vorgang des vollkantigen Schneidens des
Belagpapierstreifens mit der Anordnung des Schneid-
messers 34 und des unterseitigen Messerkörpers 52 dar-
gestellt. Hierbei tauchen die vorderen Enden der
Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 des Messers in die
Ausnehmung 38 der Saugwalze 36 ein, ohne dass die
Schneidkante 64 des Messers in Kontakt mit der
Schneidkante des Messerkörpers 52 gebracht wird.
[0053] In der Phase a) ist der Eintauchvorgang des
Schneidmessers 34 dargestellt, wobei hierbei das
Schneidmesser 34 noch keinen Kontakt mit dem Mes-
serkörper 52 hat. In der nachfolgenden Phase b) sind die
Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 in Kontakt mit der
Hinterkante des Messerkörpers 52, wobei die Schneid-
kante 64 noch oberhalb und beabstandet zum Messer-
körper 52 ist. Aufgrund des berührenden Kontakts zwi-
schen den Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 gleiten die
Schneidführungsflanken 62.1, 62.2 entlang der Hinter-
kante des Messerkörpers 52, bis die Schneidkante 64 in
Schneidkontakt mit der Hinterkante des Messerkörpers
52 ist (Phase c)). Hierbei wird das federnde Schneidmes-
ser 34 ausgelenkt, um vorhandene Toleranzen vom
Schneidmesser 34 zum Messerkörper 52 zu kompensie-
ren. In Phase c) beginnt der vollkantige Schnitt des Be-
lagpapierstreifens.
[0054] Aufgrund der Auslenkung des Schneidmessers
34 zwischen der Phase b) und c) vor Schnittbeginn (Pha-
se c)) wird aufgrund der federnden Auslenkung eine
eventuelle Schiefstellung des Messers 34 zur Drehachse
der Messerwalze 32 sowie Ungenauigkeiten im Winkel
der Schneidkanten kompensiert.
[0055] Zum Schneiden des Belagpapierstreifens
taucht die Schneidkante 64 in die Ausnehmung 38 ein,
so dass nach Erreichen des tiefsten Eintauchpunktes
(Phase e)) der Schnitt beendet ist. Anschließend taucht
das Messer 34 wieder aus der Ausnehmung 38 heraus
(vgl. Phase f)).
[0056] Gemäß der in Fig. 6 dargestellten verschiede-
nen Phasen wird ein vollkantiger Trennschnitt zur Ab-
trennung der Belagblättchen vom Belagpapierstreifen
durchgeführt, wobei zur Durchführung des Schneidens
die Fördergeschwindigkeit des Belagpapierstreifens vor,
während und nach dem Schneidvorgang unverändert
bleibt. Hierzu ist in der Zuführeinrichtung kein Oszillator
oder keine sonstige Einrichtung vorgesehen, durch die
die Fördergeschwindigkeit des Belagpapierstreifens va-
riiert würde.
[0057] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale

oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0058]

1 Vorrichtung
2 Belagpapierstreifen
4 Vorratsrolle
5 Achse
6 Abzugswalze
8 Abzugswalzenpaar
7 Zahnriemen
11 Antrieb
12 Umlenkwalze
14 Brecher
22 Beleimeinrichtung
24 Leimdüse
26 Umlenkwalze
28 Umlenkwalze
29 Umlenkwalze
30 Belagschneideinrichtung
32 Messerwalze
34 Messer
36 Saugwalze
38 Ausnehmung
39 Belagpapierblättchen
40 Auflagefläche
42 Saugluftbohrung
43 Saugluftbohrung
47 Flanke
50 Auflagekörper
52 Messerkörper
60 Schneidbereich
62.1, 62.2 Schneidführungsflanken
64 Schneidkante
66 Ausnehmung
F Filteransetzmaschine

Patentansprüche

1. Messer (34) für eine Schneidwalze (32) einer Bela-
geinrichtung einer Maschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine,
zum Schneiden von einem endlosen oder quasi-
endlosen Materialbahnstreifen (2) in Material-
bahnstreifenabschnitte (39) endlicher Länge, da-
durch gekennzeichnet, dass das Messer (34) ei-
nen Schneidbereich (60) mit einer Schneidkante
(64) zum Schneiden des Materialbahnstreifens (2)
und zwei Schneidführungsflanken (62.1, 62.2) auf-
weist, wobei der Schneidbereich (60) zwischen den
zwei den Schneidbereich (60) überstehenden
Schneidführungsflanken (62.1, 62.2) ausgebildet ist,
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so dass die Schneidkante (64) gegenüber den seit-
lich angrenzenden Schneidführungsflanken (62.1,
62.2) zurückversetzt ist.

2. Messer (34) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den seitlich ausgebildeten
Schneidführungsflanken (62.1, 62.2) und der dazwi-
schen vorgesehenen Schneidkante (64) jeweils eine
Ausnehmung (66) oder eine Aussparung vorgese-
hen ist.

3. Messer (34) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Messer (34) einstückig
ausgebildet ist.

4. Messer (34) nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidkante
(64) als ein rechteckförmiges Querschnittsprofil oder
als ein V-förmiges Querschnittsprofil ausgebildet ist.

5. Messer (34) nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidfüh-
rungsflanken (62.1, 62.2) jeweils ein nach außen hin
sich verjüngendes Querschnittsprofil aufweisen.

6. Messer (34) nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidfüh-
rungsflanken (62.1, 62.2) gleich groß sind.

7. Messer (34) nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Messer (34) aus
Stahl hergestellt ist.

8. Einrichtung zum Schneiden eines Material-
bahnstreifens (2) der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere eines Belagpapierstreifens, in
Materialbahnstreifenabschnitte (39), insbesondere
Belagpapierstreifenabschnitte, mit einer Schneid-
einrichtung (2) zum Schneiden des Material-
bahnstreifens (2) und mit einer Zuführeinrichtung
zum Zuführen des Materialbahnstreifens (2) zur
Schneideinrichtung, wobei die Schneideinrichtung
eine Schneidwalze (32) und eine mit der Schneid-
walze (32) zusammenwirkende Gegenwalze (36),
insbesondere Saugwalze, aufweist, wobei zwischen
der Schneidwalze (32) und der Gegenwalze (36) der
Materialbahnstreifen (2) geführt ist und wobei die
Schneidwalze (32) in Umfangsrichtung mit mehre-
ren Messern (34) nach einem der Ansprüche 1 bis
7 ausgebildet ist.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gegenwalze (36) in Umfangs-
richtung Nuten (38) zur Aufnahme der Schneidfüh-
rungsflanken (62.1, 62.2) der Messer (34) aufweist,
wobei bei gleichzeitiger Rotation der Gegenwalze
(36) und der Schneidwalze (32) die Schneidfüh-
rungsflanken (62.1, 62.2) in eine Nut (38) der Ge-

genwalze (36) eintauchen und in Kontakt mit einer
Nutflanke der Nut bringbar sind oder gebracht wer-
den und anschließend der Schneidbereich (60) des
Messers (34) in die Nut der Gegenwalze (36) ein-
führbar ist oder eingeführt wird.

10. Einrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidkanten (64) der
Messer (34) jeweils quer zur Umlaufrichtung der
Schneidwalze (32) ausgerichtet sind und die
Schneidkanten (64) parallel zur Rotationsachse der
Schneidwalze (32) angeordnet sind.

11. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneideinrich-
tung (30) eingerichtet ist, einen Vollkantschnitt beim
Schneiden des Materialbahnstreifens (2) auszufüh-
ren.

12. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gegenwalze (36)
achsparallel ausgerichtete Nuten (38) mit jeweils als
Schneidkante wirkenden Nutflanken in Umfangrich-
tung aufweist, wobei die in Umlaufrichtung vordere
Nutflanke der Nuten (38) als Schneidkante jeweils
vorgesehen ist, wobei insbesondere die Schneid-
kante mittels eines in der Nut angeordneten Messers
(52) ausgebildet ist.

13. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die, vorzugsweise
oszillatorfreie oder exzenterfreie, Zuführeinrichtung
für den Materialbahnstreifen (2) eingerichtet ist, den
Materialbahnstreifen (2) mit einer konstanten För-
dergeschwindigkeit der Schneideinrichtung (30) zu-
zuführen.

14. Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit einer Einrich-
tung nach einem der Ansprüche 8 bis 13.

15. Verfahren zum Schneiden eines Materialbahnstrei-
fens der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Belagpapierstreifens, in Materialbahnstreifen-
abschnitte (39), insbesondere Belagpapierstreifen-
abschnitte, unter Verwendung einer Einrichtung
nach einem der Ansprüche 8 bis 13.
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