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(54) SCHNEIDEN EINES BELAGPAPIERSTREIFENS DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57)  Die Erfindung betrifft u.a. eine Einrichtung (30)
zum Schneiden eines Materialbahnstreifens (2) der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Belag-
papierstreifens (2), in Materialbahnabschnitte (39) mit ei-
ner Schneidwalze (32) und eine mit der Schneidwalze
(32) zusammenwirkenden Saugwalze (36). Hierbei ist
zwischen der Schneidwalze (32) und der Saugwalze (36)
der Materialbahnstreifen (2) gefiihrt, wobei die Schneid-
walze (32) in Umfangsrichtung Schneidmesser (34) auf-
weist, wobei die Saugwalze (36) in Umfangsrichtung Nu-
ten (38) zur Aufnahme von Schneidmessern (34) der
Schneidwalze (32) aufweist, wobei bei gleichzeitiger ge-
genlaufiger Rotation der Schneidwalze (32) und der
Saugwalze (36) die Schneidmesser (34) der Schneid-
walze (32) in jeweils eine Nut (38) der Saugwalze (36)
eintauchen und in Kontakt mit einer Nutflanke (47) der
Nut (38) unter Ausbildung eines Scherenschnitts bring-
bar sind oder gebracht werden, wobei fir die Rotation
der Saugwalze (36) ausschlieBlich ein, vorzugsweise die
Saugwalze (36) direkt antreibender und lagegeregelter
oder geschwindigkeitsgeregelter, Saugwalzenantrieb
(56) vorgesehen ist, und wobei fiir die Rotation der
Schneidwalze (32) ausschlieRlich ein, vorzugsweise die
Schneidwalze (32) direkt antreibender, momentengere-
gelter Schneidwalzenantrieb (52) vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Schneiden eines Materialbahnstreifens der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere eines Belagpapier-
streifens, in Materialbahnabschnitte sowie eine Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fil-
teransetzmaschine.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Schneiden eines Materialbahnstreifens der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere eines Belagpapier-
streifens, wobei der Materialbahnstreifen zu einer Ein-
richtung zum Schneiden des Materialbahnstreifens ge-
fordert wird und mittels der Einrichtung in Material-
bahnstreifenabschnitte geschnitten wird.

[0003] In Filteransetzmaschinen wird zwischen ge-
schnittenen und langsaxial beabstandeten Tabaksto-
cken jeweils ein Filterstiick bzw. Mundstlick doppelter
Lange eingelegt, wobei anschlieend ein beleimtes Be-
lagpapierblatichen an die zusammengestellte Zigarette-
Mundstiick-Zigarette-Gruppe angeheftet wird.

[0004] In DE 39 18 137 A1 ist beispielsweise ein Be-
lagpapierapparat einer Filteransetzmaschine beschrie-
ben. Hierbei wird das beleimte Belagpapier als endloser
Belagpapierstreifen zugefiihrt und mittels einer Schneid-
vorrichtung in Einzelblattchen bzw. Belagpapierblatt-
chen geschnitten.

[0005] Die Schneidvorrichtung besteht aus einer
Schneidwalze mit nach aul3en gerichteten Messern so-
wie einer Saugwalze mit Ausnehmungen, deren in Ro-
tationsrichtung fihrende Flanke als Schneidkante aus-
gebildet ist. Zwischen den Nuten weist die Saugwalze
mit Saugluft beaufschlagte Oberflachen auf, an denen
der Belagpapierstreifen und die Belagpapierblattchen
gehalten bzw. gefiihrt werden. Die Messer der rotieren-
den Schneidwalze greifen in die Nuten der gegenlaufig
rotierenden Belagpapierwalze ein, wobei der Belagpa-
pierstreifen jeweils zwischen einem Messer der Schneid-
walze und einer Schneidkante der Saugwalze geschnit-
ten wird.

[0006] Bei dem in DE 39 18 137 A1 beschriebenen
Schneidprozess wird ein ziehender Trennschnittbzw. ein
Scherschnitt zur Abtrennung der Belagblattchen vom Be-
lagmaterialstreifen durchgefiihrt. Hierbei gleiten die
Schneidkanten des Schneidmessers und die Schneid-
kanten der Saugwalze unter punktférmiger gegenseitiger
Anlage aneinander entlang.

[0007] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, den Schneidpro-
zess an einer Schneidvorrichtung zum Abtrennen von
Belagblattchen von einem Belagpapierstreifen in einer
Filteransetzmaschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie zu verbessern.

[0008] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Einrich-
tung zum Schneiden eines Materialbahnstreifens der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Belag-
papierstreifens, in Materialbahnabschnitte mit einer
Schneidwalze und eine mit der Schneidwalze zusam-
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menwirkenden Saugwalze, wobei zwischen der
Schneidwalze und der Saugwalze der Materialbahnstrei-
fen gefiihrt ist oder wird, und wobei die Schneidwalze in
Umfangsrichtung Schneidmesser aufweist, wobei die
Saugwalze in Umfangsrichtung Nuten zur Aufnahme von
Schneidmessern der Schneidwalze aufweist, wobei bei
gleichzeitiger gegenlaufiger Rotation der Schneidwalze
und der Saugwalze die Schneidmesser der Schneidwal-
ze in jeweils eine Nut der Saugwalze eintauchen und in
Kontakt mit einer Nutflanke der Nut unter Ausbildung ei-
nes Scherenschnitts bringbar sind oder gebracht wer-
den, wobeifUlr die Rotation der Saugwalze ausschlielich
ein, vorzugsweise die Saugwalze direkt antreibender
und lagegeregelter oder geschwindigkeitsgeregelter,
Saugwalzenantrieb vorgesehen ist, und wobei fir die Ro-
tation der Schneidwalze ausschlief3lich ein, vorzugswei-
se die Schneidwalze direkt antreibender, momentenge-
regelter Schneidwalzenantrieb vorgesehen ist.

[0009] Dadurch, dass fiir die Saugwalze mit einer ho-
hen Massentragheit ein nicht-momentengesteuerter
bzw. ein (dreh-)geschwindigkeitsgeregelter oder lagege-
regelter Saugwalzenantrieb und fir die Schneidwalze mit
einer kleinen Massentragheit ein direkt antreibender
drehmomentengeregelter Schneidwalzenantrieb vorge-
sehen ist, ist es mdglich, durch Regelung der Antriebs-
momente der Schneidwalze bzw. der Saugwalze den An-
druck der fur den Scherenschnitt zusammenwirkenden
Schneidelemente (Schneidmesser und Nutflanke) zu va-
riieren.

[0010] Beider Ausfiihrung des Scherenschnitts erfolgt
wahrend der gegenldufigen Rotation der Schneidwalze
und der Saugwalze eine punktférmige Berlihrung zwi-
schendemindie Nuteingreifenden Schneidmessers und
der geraden Schneidkante der Nutflanke, wobei der Be-
rihrpunkt sich durch die Drehung der beiden Walzen in
eine Richtung bewegt. Dadurch ergibt sich automatisch
ein ziehender Schnitt. Dadurch, dass sich die Schneid-
walze und die Saugwalze in gegenlaufiger Richtung ver-
drehen, bewegt sich der Berlihrpunkt von Schneidwalze
und der Nutflanke in einer Richtung Uber die entspre-
chende als Schneidkante ausgebildete Nutflanke der
Nut. Da sich bei der Drehung der Schneidwalze der Ra-
dius des Messers bzw. der (radiale) Abstand zwischen
der Rotationsachse der Schneidwalze und dem Schnitt-
punkt des Messers an der Nutflanke der Saugwalze an-
dert, wird bei dem Eintauchen des Schneidmessers in
eine Nut das Messer leicht verbogen, wodurch sich der
Berthrpunkt zwischen dem Messer und der Nutflanke
bewegt. Hierdurch wird ein ziehender Schnitt erreicht
bzw. ausgebildet. Die Verbiegung des Schneidmessers
wird auch als sogenannte Uberdriickung bezeichnet.
[0011] Dadurch, dass der Saugwalzenantrieb ge-
schwindigkeitsgeregelt bzw. drehgeschwindigkeitsgere-
gelt oder lagegeregelt und der Schneidwalzenantrieb
momentengeregelt ausgebildet sind, wird erreicht, dass
der Verschleil® herabgesetzt oder gar ein Brechen des
Schneidmessers verhindert wird. Darlber hinaus wird
auch erreicht, dass durch die Verwendung des geschwin-
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digkeitsgeregelten bzw. lagegeregelten Saugwalzenan-
triebs und des (dreh-)momentengeregelten Schneidwal-
zenantriebs breitere Materialbahnen, z.B. mit einer Brei-
te gréRer als 74 mm, auf einfache Weise geschnitten
werden koénnen, ohne dass eine signifikante Uberdri-
ckung des Schneidmessers ausgefiihrt wird. Zusatzlich
wird erreicht, dass auch eine von einer Geraden abwei-
chende Schnittkontur realisiert werden kann. Hierzu sind
der Antrieb der Saugwalze mit einer Geschwindigkeits-
regeleinrichtung oder Lageregeleinrichtung und der An-
trieb der Schneidwalze mit einer Momentenregeleinrich-
tung ausgebildet.

[0012] Dadurch, dass die einzeln angetriebene Saug-
walze, die auch als Gegenwalze bezeichnet wird, durch
einen separatregelbaren Einzelantrieb angetrieben wird,
ist es mdoglich, die Antriebsgeschwindigkeit oder die La-
gepositionen des Saugwalzenantriebs und gleichzeitig
das Antriebsmoment des Schneidwalzenantriebs zu re-
geln, wodurch die Uberdriickung des jeweiligen Schneid-
messers fur den Schneidvorgang geregelt wird bzw. be-
grenzt wird. Hierzu sind der Saugwalzenantrieb und der
Schneidwalzenantrieb z.B. mittels eines, vorzugsweise
spielbehafteten, Getriebes miteinander verbunden.
[0013] Insbesondere ist das Getriebe im Produktions-
betrieb der Einrichtung bzw. der Maschine, d.h. bei der
Herstellung von Zigaretten, wirkungslos, da in diesem
Betriebszustand der Einrichtung oder der Maschine der
Saugwalzenantrieb die Saugwalze und der Schneidwal-
zenantrieb die Schneidwalze jeweils direkt und unabhan-
gig voneinander antreiben. Im Nicht-Produktionsmodus,
d.h. im Handbetrieb oder bei einem Spannungsausfall,
bei dem ein Notlauf der Saugwalze und der Schneidwal-
ze erfolgt, oder bei der Inbetriebnahme sowie beim (au-
tomatischen) Einmessen, ist das Getriebe wirksam. Im
Handbetrieb wird Giber ein Handrad die Schneidwalze in
Produktionsrichtung gedreht, wobei in diesem Nicht-Pro-
duktionsmodus die Saugwalze Uber das dann wirksame
Getriebe mitgedreht wird. Bei einem Spannungsabfall ist
das Getriebe ebenfalls wirksam, da bei gleichzeitiger
Drehung von Saugwalze und Schneidwalze mittels des
Getriebes die Saugwalze und die Schneidwalze zersto-
rungsfrei zum Stillstand kommen.

[0014] Beim Einmessen der Winkelpositionen von
Saugwalze und Schneidwalze fir die Schneidvorgange
werden indiesem Nicht-Produktionsmodus die Saugwal-
ze und Schneidwalze mittels des Getriebes gleichzeitig
gedreht, so dass es mdglich ist, die Winkelbeziehungen
der Positionen der Saugwalze und der Schneidwalze und
auch des Getriebes zu erfassen und zu Uberprifen. Im
Produktionsbetrieb, in dem das Getriebe wirkungslos ist,
wird der Schneidwalzenantrieb anhand der im vorange-
gangenen Nicht-Produktionsmodus erfassten Winkelpo-
sitionen der Schneidwalze und der Saugwalze der
Schneidwalzenantrieb entsprechend betrieben, um bei-
spielsweise eine Uberdriickung der Schneidmesser
beim Schneidprozess zu vermeiden und/oder breitere
Materialstreifen und auch deren Rander exakt zu schnei-
den.
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[0015] Dadurch, dass sich das Schneidmesserund die
Nutflanke (als Schneidkante) wahrend des Schneidvor-
gangs stets nur in einem definierten Punkt beriihren, ist
es moglich, die Verbiegung des Schneidmessers uber
den Schnitt durch Regelung des Antriebsmoments ge-
zielt einzustellen. Dabei ist es mdglich, die Verspannung
der Walzen zu begrenzen oder auch gezielt zu erhéhen.
[0016] Durch den Saugwalzenantrieb mit seiner Ge-
schwindigkeitsregelung oder Lagepositionsregelung
und den Schneidwalzenantrieb mit seiner Momentenre-
gelung kann die Verspannung der beim Schneidvorgang
beteiligten Walzen geregelt werden, insbesondere der-
art, dass eine gezielte Einstellung eines Schnitts erreicht
wird, wodurch es auch mdglich ist, dass breitere Materi-
albahnstreifen, z.B. mit einer Breite groRer als 74 mm,
in Materialbahnstreifenabschnitte geschnitten werden.
[0017] Dazu ist in einer Weiterbildung vorgesehen,
dass das Antriebsmoment des Saugwalzenantriebs in
Abhangigkeit der Geschwindigkeit des Saugwalzenan-
triebs bei der Ausfiihrung des Scherenschnitts geregelt
wird oderregelbaristund/oder dass das Antriebsmoment
des Schneidwalzenantriebs in Abhangigkeit der Position
des Schneidwalzenantriebs bei der Ausfiihrung des
Scherenschnitts geregelt wird oder regelbar ist.

[0018] Insbesondere ist es bei einer Weiterbildung der
Einrichtung vorteilhaft, dass die Geschwindigkeit oder
die Lage des Saugwalzenantriebs und/oder das An-
triebsmoment des Schneidwalzenantriebs derart gere-
gelt werden, dass eine Uberdriickung eines Schneid-
messers bei Ausbildung des Scherenschnitts einen vor-
bestimmten maximalen Sollwert fiir die Uberdriickung
nicht Gbersteigt und/oder einen minimalen Sollwert nicht
unterschreitet.

[0019] Durch die Regelung der Geschwindigkeiten von
Saugwalze und der Antriebsmomente der Schneidwalze
wird beim Schneidvorgang der gegenseitige Andruck der
Nutflanke und des damit zusammenwirkenden Schneid-
messers derart variiert, dass die beim Scherenschnitt
vorhandene bzw. notwendige Uberdriickung des
Schneidmessers ein Maximum nicht Ubersteigt, so dass
es moglich ist, die breitere Materialbahnen und auch de-
ren Rander sauber zu schneiden. Dies wird insbesonde-
re dadurch erreicht, dass das Antriebsmoment der ein-
zeln angetriebenen Schneidwalze im Zeitpunkt der Uber-
driickung reduziert wird, wodurch auch der Verschleif3
des Messers herabgesetzt wird. Auch ist es moglich,
dass das Antriebsmoment des Schneidwalzenantriebs
derart geregelt wird oder ist, so dass bei einer vorbe-
stimmten oder optimal eingestellten Uberdriickung auch
die Rander der Materialbahnen bzw. der Materialbah-
nenabschnitte sauber geschnitten werden.

[0020] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
die Schneidkanten der Schneidmesser mit einer geraden
Schneidkontur verwendet werden kdénnen. Daruber hin-
aus ist es auch méglich, Schneidmesser einzusetzen,
die Schneidkanten mit einer von einer Geraden abwei-
chende Schnittkontur aufweisen, wie z.B. bogenférmig
ausgestaltete Messer.
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[0021] Dadurch, dass geméaR der Erfindung eine Uber-
driickung eines Schneidmessers bei Ausbildung des
Scherenschnitts Uber einen maximalen Sollwert hinaus
nicht Ubersteigt, wird aufgrund eines geringeren Ver-
schleiles die Nutzungsdauer der Schneidmesser ver-
langert.

[0022] Dazu ist in einer bevorzugten Ausgestaltung
weiter vorgesehen, dass bei Uberdriickung des Schneid-
messers und bei Erreichen des maximalen Sollwerts fur
die Uberdriickung des Schneidmessers das Antriebsmo-
ment der Schneidwalze reduziert wird oder reduzierbar
ist. Im Rahmen der Erfindung ist in einer Alternative vor-
gesehen, dass bei zu geringem Andruck des Schneid-
messers und Erreichen eines minimalen Sollwerts fiir
den Andruck des Schneidmessers das Antriebsmoment
der Schneidwalze erhoéht wird oder erhdhbar ist.

[0023] Vorzugsweise sind der Saugwalzenantrieb als
Servomotor und/oder der Schneidwalzenantrieb als Ser-
vomotor ausgebildet.

[0024] In einer Ausgestaltung ist es vorteilhaft, wenn
die Schneidkanten der Schneidmesser eine nicht-gerad-
linige Schnittkontur aufweisen. Alternativ weisen die
Schneidkanten der Schneidmesser eine gerade Schnitt-
kontur auf.

[0025] Dartber hinaus ist es bei der Einrichtung ge-
mah einer Weiterbildung vorgesehen, dass der Schneid-
walzenantrieb und der Saugwalzenantrieb, insbesonde-
re unter Verwendung eines Getriebes, weiter vorzugs-
weise eines Zahnradgetriebes, miteinander verbunden
sind. Vorzugsweise ist das Getriebe als spielbehaftetes,
d.h. nicht-spielfreies, Getriebe ausgebildet.

[0026] AuRerdem ist es bevorzugt, dass die Saugwal-
ze eine grolRere Massentragheit aufweist als die
Schneidwalze. Insbesondere ist die Saugwalze mit einer
groRen Massentragheit und die Schneidwalze mit einer
kleinen Massentragheit ausgefiihrt, um die Saugwalze
moglichst oder im Wesentlichen unabhangig gegeniber
Schwingungen und eventuellen Lageabweichungen aus
der Regellage zu machen.

[0027] Dazu ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass
das Tragheitsmoment der Saugwalze, vorzugsweise um
mindestens den Faktor 5, groRer als das Tragheitsmo-
ment der Schneidwalze ist. Insbesondere ist das Trag-
heitsmoment der Saugwalze grofRer um mindestens den
Faktor 8 oder 10 oder 12 oder 15 oder 20 oder gréRer
als 20 als das Tragheitsmoment der Schneidwalze.
[0028] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine, die mit einer voranstehend be-
schriebenen Einrichtung zum Schneiden eines Material-
bahnstreifens der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere eines Belagpapierstreifens, in Materialstrei-
fenabschnitten ausgebildetist. Zur Vermeidung von Wie-
derholungen wird auf die obigen Ausfiihrungen aus-
driicklich verwiesen.

[0029] Ferner wird die Aufgabe gel6st durch ein Ver-
fahren zum Schneiden eines Materialbahnstreifens der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere eines Be-
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lagpapierstreifens, wobei der Materialbahnstreifen zu ei-
ner Einrichtung zum Schneiden des Materialbahnstrei-
fens geférdert wird und mittels der Einrichtung in Mate-
rialbahnstreifenabschnitte geschnitten wird, wobei die
Einrichtung zum Schneiden des Materialbahnstreifens
eine Schneidwalze und eine mit der Schneidwalze zu-
sammenwirkende Saugwalze aufweist, wobei zwischen
der Schneidwalze und der Saugwalze der Material-
bahnstreifen gefuihrt wird, und wobei die Schneidwalze
in Umfangsrichtung Schneidmesser aufweist, wobei die
Saugwalze in Umfangsrichtung Nuten zur Aufnahme von
Schneidmessern der Schneidwalze aufweist, wobei bei
gleichzeitiger, gegenlaufiger Rotation der Schneidwalze
und der Saugwalze die Schneidmesser der Schneidwal-
ze in jeweils eine Nut der Saugwalze eintauchen und in
Kontakt mit einer Nutflanke der Nut unter Ausbildung ei-
nes Scherenschnitts gebracht werden, wobei die Saug-
walze mittels ausschliellich eines, vorzugsweise die
Saugwalze direkt antreibenden und lagegeregelten oder
geschwindigkeitsgeregelten, Saugwalzenantriebs in Ro-
tation versetzt wird und wobei die Schneidwalze mittels
ausschlielBlich eines, vorzugsweise die Schneidwalze di-
rekt antreibenden, momentengeregelten Schneidwal-
zenantriebs in Rotation versetzt wird.

[0030] Dazuistweiter vorgesehen, dass das Antriebs-
moment des Schneidwalzenantriebs in Abhangigkeit der
Position der Schneidwalze bei der Ausfiihrung des Sche-
renschnitts geregelt wird.

[0031] Vorzugsweise wird die Geschwindigkeit oder
die Lage des Saugwalzenantriebs und/oder das An-
triebsmoment des Schneidwalzenantriebs derart gere-
gelt, dass eine Uberdriickung des Schneidmessers bei
Ausbildung des Scherenschnitts einen maximalen Soll-
wert nicht Ubersteigt und/oder einen minimalen Sollwert
nicht unterschreitet.

[0032] ZweckmaRigerweise wird bei Uberdriickung
des Schneidmessers und bei Erreichen des maximalen
Sollwerts fiir die Uberdriickung des Schneidmessers das
Antriebsmoment der Schneidwalze reduziert oder bei Er-
reichen des minimalen Sollwerts fiir die Uberdriickung
des Schneidmessers das Antriebsmoment der Schneid-
walze erhéht.

[0033] ZweckmaRigerweise sind der Saugwalzenan-
trieb als Servomotor und/oder der Schneidwalzenantrieb
als Servomotor ausgebildet.

[0034] AuBerdem zeichnet sich eine Ausgestaltung
des Verfahrens dadurch aus, dass vor Inbetriebnahme
der Einrichtung zum Schneiden des Materialbahnstrei-
fens mindestens eine Position oder mehrere, vorzugs-
weise alle, Positionen der Saugwalze und mindestens
eine Position oder mehrere, vorzugsweise alle, Positio-
nen der Schneidwalze bei Einbringen eines Schneid-
messers oder bei Einbringen der Schneidmesser in die
jeweilige mit dem Schneidmesser zusammenwirkende
Nut, vorzugsweise individuell erfasst werden. Insbeson-
dere entspricht die Anzahl der Nuten der Saugwalze der
Anzahl der Schneidmesser der Schneidwalze, so dass
jeweils ein Schneidmesser stets in die damit korrespon-
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dierende gleiche Nut eingebracht wird.

[0035] Durch die Erfassung der mindestens einen Po-
sition oder der Positionen der Saugwalze und der
Schneidwalze vor Inbetriebnahme der Einrichtung zum
Schneiden des Materialbahnstreifens ist es moglich, die
exakten Ausrichtungen der Schneidmesser und der je-
weils mit dem Schneidmessern zusammenwirkenden
Nuten zu erfassen und entsprechend einzustellen, wo-
durch ebenfalls die wirkenden Krafte, insbesondere
Druckkrafte, am Schneidmesser eingestellt werden. Dar-
Uber hinaus ist es durch die Erfassung der Positionen
der Saugwalze und der Schneidwalze mdglich, z.B. bei
einem Spannungsausfall das Getriebe derart zu regeln,
dass die Schneidwalze und die Saugwalze bzw. die
Schneidmesser und die als Gegenmesser ausgebildeten
Nutflanken zerstérungsfrei zum Stillstand kommen. Ins-
besondere sind hierbei der Saugwalzenantrieb und der
Schneidwalzenantrieb z.B. tiber ein Getriebe, insbeson-
dere ein Zahnradgetriebe, miteinander verbunden, wo-
bei insbesondere ein vorbestimmtes Ubersetzungsver-
héltnis konstant bleibt.

[0036] Insbesondere zeichnet sich eine bevorzugte
Ausfiihrungsform des Verfahrens dadurch aus, dass die
Erfassung der Position oder der Positionen der Saugwal-
ze und die Erfassung der Position oder der Positionen
der Schneidwalze automatisch durchgefiihrt werden.
Hierbei werden beim automatischen Einmessen bzw. Er-
fassen der Positionen die entsprechenden Positionspaa-
rungen von Schneidmesser und Nutflanken (als Gegen-
messer) Uber die Drehgeber der Einzelantriebe der
Schneidwalze und der Saugwalze gemessen. Aufgrund
der Toleranzen der Bauteile, wie z.B. Schneidmesser,
Schneidwalze, Saugwalze und Nutflanken (als Gegen-
messer) ergeben sich hierbei verschiedene Positions-
winkel fir den Schneidanfang sowie fiir das Schneiden-
de. Im Betrieb der Einrichtung zum Schneiden des Ma-
terialbahnstreifens ist es moglich, dass der Schneidwal-
zenantrieb anhand der erfassten Messwerte bzw. der er-
fassten Positionen einen korrigierten Winkel fiir den
Schneidanfang jeder Paarung (Schneidmesser und Nut-
flanke) einstellen bzw. anfahren kann.

[0037] Daruberhinaus zeichnetsich das automatische
Einmessen dadurch aus, dass hierbei eine Winkelbezie-
hung der Positionen zwischen der Saugwalze und der
Schneidwalze und gegebenenfalls des Getriebes sowie
weiterer Bauteile tGberprift wird.

[0038] Aufgrund der automatischen Einstellung ist es
weiterhin méglich, dass vor der Inbetriebnahme der Ein-
richtung die Bedienung einer Filteransetzmaschine ver-
einfacht wird, da manuelle Eingriffe durch Bedienperso-
nen hierbei nicht mehr erforderlich sind.

[0039] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0040] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
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schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Ausfihrungsform einer Bela-
geinrichtung einer Filteransetzmaschine in ei-
ner schematischen Seitenansicht;

Fig. 2  schematisch eine vergréRerte Darstellung der
Belagschneideinrichtung aus Fig. 1.

[0041] 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.
[0042] Fig. 1zeigteine schematische Seitenansicht ei-
ner Vorrichtung 1 zum Zufiihren 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.

[0043] DerBelagpapierstreifen 2 wird von einergemaf
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 liber einen Zahnrie-
men 7 von einem Antrieb 11 angetrieben.

[0044] Bevor der Belagpapierstreifen 2 zu den Ab-
zugswalzen 6 und 8 gelangt, wird er Uber eine Umlenk-
walze 12 zu einem Brecher 14 gefordert. Der Brecher 14
bricht das Papier des Belagpapierstreifens 2, so dass es
spater leichter um zusammengestellte Filter-Zigaretten-
Gruppen herumgewickelt werden kann.

[0045] 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 Leimdlse 24 auf. Mit Hilfe der
Leimdise 24 werden Leimbilder auf den Belagpapier-
streifen 2 aufgetragen.

[0046] Stromab der Beleimeinrichtung 22 gelangt der
Belagpapierstreifen 2 iber 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 Weglange in Bewegungsrichtung 20 des Be-
lagpapierstreifens 2 hinter der Leimdiise 24 angeordnet.
Bei immer gleicher Lange des Belagpapierstreifens 2
zwischen der Leimdise 24 und der Belagschneideinrich-
tung 30 wird wahrend des Schnitts durch eine Ansteue-
rung der Leimdise 24 das erzeugte Leimbild zur Lage
des Schnittes ausgerichtet.

[0047] Zwischen den Umlenkwalzen 26 und 28 ist ein
mit dem Belagpapierstreifen 2 in Kontakt stehender Os-
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zillator 44 angeordnet und mit den Walzen 32 und 36
synchronisiert,um den Belagpapierstreifen 2 nach jedem
Schnitt durch eines der Schneidmesser 34 leicht entge-
gen der Bewegungsrichtung 20 relativ zur Walzenober-
flache zurlickzuhalten, so dass ein Abstand zwischen
den einzelnen geschnittenen Abschnitten bzw. Belagpa-
pierblattchen 39 des Belagpapierstreifens 2 entsteht. Der
Oszillator 44 wandelt somit die gleichférmige Zufuhr des
Belagpapierstreifens 2 zur Beleimeinrichtung 22 in eine
ungleichférmige Zufuhr zur Belagschneideinrichtung 30
um.

[0048] Die Belagschneideinrichtung 30 weist eine
Schneidwalze 32 mit an ihrem Umfang angeordneten,
gegenuber der Radialen leicht angewinkelten Messern
34, und eine gegenlaufig rotierende, den Belagpapier-
streifen 2 aufnehmende als Belagpapierwalze ausgebil-
dete Saugwalze 36 auf.

[0049] Die Saugwalze 36 weist nutartige Ausnehmun-
gen 38 bzw. Nuten 38 auf, in die die Schneidmesser 34
aufgrund des Abstandes der Walzen 32 und 36 zuein-
ander unter Rotation der beiden Walzen 32 und 36 ein-
tauchen, um den auf dem Umfang der Saugwalze 36
sitzenden Belagpapierstreifen 2 abzutrennen. Unterhalb
der auf dem Umfang der Saugwalze 36 vorgesehenen
Auflageflachen 40 weist die Saugwalze 36 mit einer
Saugvorrichtung in Verbindung stehende Saugbohrun-
gen 42 zum Halten des Belagpapierstreifens 2 und der
abgetrennten Belagpapierblatichen 39 auf der Saugwal-
ze 36 auf.

[0050] Die Fig. 2 zeigt schematisch in einer aus-
schnittsweise vergréRerten Darstellung die Belag-
schneideinrichtung 30. Der Belagpapierstreifen 2 wird
zur Saugwalze 36 gefoérdert. Die Umfangsflache der
Saugwalze 36 ist in Ublicher Weise mit Saugluft beauf-
schlagt, welche Uber Saugluftbohrungen 42 und 43 zu-
gefuhrt wird und den Belagpapierstreifen 2 an der Ober-
flache der Saugwalze 36 festhalt und fihrt. Die Saugwal-
ze 36 weist in ihrer Umfangsflaiche zur Drehachse
achsparallele Nuten bzw. Ausnehmungen 38 auf, deren
in Laufrichtung vordere Nutflanke 47 als Schneidkante
fur den die Belagpapierblatichen 39 von dem Belagpa-
pierstreifen 2 abtrennenden Trennschnitt bzw. Scheren-
schnitt vorgesehen ist.

[0051] Zum Antrieb der als Saugwalze ausgebildeten
Saugwalze 36 ist ein geschwindigkeitsgeregelter Servo-
motor 56 vorgesehen, so dass die Saugwalze 36 direkt
vom Servomotor 56 angetrieben wird. Die mit der Saug-
walze 36 zusammenwirkende Schneidwalze 32 wird mit-
tels eines separaten momentengeregelten Servomotor
52 einzeln angetrieben. In einer anderen, alternativen
Ausgestaltung ist vorgesehen, dass die Saugwalze 36
mittels eines separaten lagegeregelten Servomotor 56
einzeln angetrieben wird.

[0052] Die als Schneidwalze ausgebildete Schneid-
walze 32 tragt an ihrem Umfang quer zur Umlaufrichtung
verlaufende Schneidmesser 34, die beim Umlauf nach-
einander in die Nuten 38 der Saugwalze 36 eintauchen.
Die Schneidkanten der Schneidmesser 34 sind z.B. auf
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einer Kegelmantelflache fluchtend bzw. vorzugsweise
raumschief zur Achse der Schneidwalze 32 ausgerichtet,
wobei der Schnitt mit dem Eintauchen der Schneidkante
in die entsprechende Nut bzw. Ausnehmung 38 der
Saugwalze 36 beginnt unter Ausfiihrung eines Scheren-
schnitts und nach dem Eintauchen der Schneidkante mit
der Durchtrennung des Belagpapierstreifens endet.
[0053] Die Saugwalze 36 verfugt iber in Umfangsrich-
tung der Saugwalze 36 angeordnete Auflagekorper 50,
die auf der AulRenseite Uber entsprechende Auflagefla-
chen 40 fir die Belagpapierblattchen 39 bzw. den Be-
lagpapierstreifen 2 verfiigen. Zwischen den Auflagekor-
pern 50 sind als Unterbrechung die Ausnehmungen 38
ausgebildet.

[0054] Fur die Ausfihrung des Scherenschnitts zum
Schneiden des Belagpapierstreifens 2 taucht ein
Schneidmesser 34 in die zugehdrige als Nut ausgebil-
dete Ausnehmung 38 der Saugwalze 36 ein, ohne die
als Schneidkante wirkende Nutflanke 47 zu berUhren.
AnschlieRend beginnt der Scherenschnitt mit der Beriih-
rung der Schneidkante des Schneidmessers 34 mit der
Schneidkante der Nutflanke 47, wobei bei gegenlaufiger
Drehung der Schneidwalze 32 und der Saugwalze 36
der Bertihrungspunkt zwischen der Schneidkante der
Nutflanke 47 mitdem Schneidmesser 34 an der Schneid-
kante des Schneidmessers 34 entlang zum anderen
Schneidkantenende hin wandert. Bei Verwendung eines
Schneidmessers 34 mit einer geraden Schneidkante
wird hierbei ein gerader Schnitt im Zusammenwirken mit
einer geraden Nutflanke 47 ausgefihrt. AnschlieRend
I8st sich das Schneidmesser 34 von der die zweite
Schneidkante bildenden Nutflanke 47 der Saugwalze 36
und taucht wieder aus der Ausnehmung 38 heraus. Hier-
durch wird ein ziehender Trennschnitt bzw. ein Scheren-
schnitt zur Abtrennung des Belagpapierblattchens 39
vom Belagpapierstreifen 2 durchgefihrt.

[0055] Dadurch, dass die Saugwalze 36 mittels des
Servomotors 56 und gleichzeitig die Schneidwalze 32
mittels des Servomotors 52 jeweils einzeln angetrieben
werden, ist es mdglich, dass die Antriebsmomente der
Saugwalze 36 und der Schneidwalze 32 individuell ge-
regelt werden, so dass durch die jeweilige Regelung der
Antriebsmomente der Saugwalze 36 und der Schneid-
walze 32 der gegenseitige Andruck der zusammenwir-
kenden Schneidelemente (Messer 34 und Nutflanke 47)
variiert werden, insbesondere derart, dass die zum Sche-
renschnitt notwendige Uberdriickung des Schneidmes-
sers 34 ein Maximum bzw. einen Sollwert nicht Uber-
steigt. Durch die Begrenzung des Antriebsmoments bzw.
des Drehmoments und deren Einstellung wird ein Uber-
driicken der Schneidmesser 34 bei der Durchfiihrung des
Scherenschnitts verringert, wodurch auch der Verschleil
der Schneidmesser 34 herabgesetzt wird.

[0056] AuBRerdem ist es durch die Regelung der An-
triebsmomente des Servomotors 56 der Saugwalze 36
und/oder die Regelung der Antriebsmomente des Ser-
vomotors 52 der Schneidwalze 32 mdéglich, dass auch
die Rénder von breiteren Belagpapierstreifen 2 exakt ge-



11 EP 3 269 265 A1 12

schnitten werden.

[0057] Daruberhinausistesim Rahmen der Erfindung
denkbar, dass Schneidmesser 34 mit einer geraden
Schnittkontur der Schneidkante eingesetzt werden.
Ebenso ist es im Rahmen der Erfindung méglich, dass
die Schneidkanten der Schneidmesser 34 eine von einer
Gerade abweichende, beispielsweise eine bogenférmig
ausgebildete Schnittkontur, aufweisen. Hierbei kann die
Schnittkontur des Schneidmessers beispielsweise kon-
kav oder konvex ausgebildet sein, wobei Konturen der
mitden Messern 34 zusammenwirkenden Nutflanken 47
funktionskomplementar ausgebildet sind.

[0058] 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. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0059]

1 Vorrichtung

2 Belagpapierstreifen
4 Vorratsrolle

5 Achse

6 Abzugswalze

7 Zahnriemen

8 Abzugswalzenpaar
11 Antrieb

12 Umlenkwalze

14  Brecher

20 Bewegungsrichtung
22  Beleimeinrichtung

24  Leimduse

26  Umlenkwalze

28  Umlenkwalze

29  Umlenkwalze

30 Belagschneideinrichtung
32  Schneidwalze

34  Schneidmesser

36  Saugwalze

38  Ausnehmung

39 Belagpapierblattchen
40 Auflageflache

42  Saugluftbohrung

43  Saugluftbohrung

44  Oszillator

47  Nutflanke

50 Auflagekorper

52  Servomotor

56  Servomotor
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F

Filteransetzmaschine

Patentanspriiche

1.

Einrichtung (30) zum Schneiden eines Material-
bahnstreifens (2) der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere eines Belagpapierstreifens (2), in
Materialbahnabschnitte (39) mit einer Schneidwalze
(32) und eine mit der Schneidwalze (32) zusammen-
wirkenden Saugwalze (36), wobei zwischen der
Schneidwalze (32) und der Saugwalze (36) der Ma-
terialbahnstreifen (2) gefuihrt ist oder wird, und wobei
die Schneidwalze (32) in Umfangsrichtung Schneid-
messer (34) aufweist, wobei die Saugwalze (36) in
Umfangsrichtung Nuten (38) zur Aufnahme von
Schneidmessern (34) der Schneidwalze (32) auf-
weist, wobei bei gleichzeitiger gegenlaufiger Rotati-
on der Schneidwalze (32) und der Saugwalze (36)
die Schneidmesser (34) der Schneidwalze (32) in
jeweils eine Nut (38) der Saugwalze (36) eintauchen
und in Kontakt mit einer Nutflanke (47) der Nut (38)
unter Ausbildung eines Scherenschnitts bringbar
sind oder gebracht werden, wobei fiir die Rotation
der Saugwalze (36) ausschlielich ein, vorzugswei-
se die Saugwalze (36) direkt antreibender und lage-
geregelter oder geschwindigkeitsgeregelter, Saug-
walzenantrieb (56) vorgesehen ist, und wobei fir die
Rotation der Schneidwalze (32) ausschlieBlich ein,
vorzugsweise die Schneidwalze (32) direkt antrei-
bender, momentengeregelter Schneidwalzenan-
trieb (52) vorgesehen ist.

Einrichtung (30) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Antriebsmoment des
Schneidwalzenantriebs (52) in Abhangigkeit der Po-
sition des Schneidwalzenantriebs (52) bei der Aus-
fihrung des Scherenschnitts geregelt wird oder re-
gelbar ist.

Einrichtung (30) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Geschwindigkeit oder die
Lage des Saugwalzenantriebs (56) und/oder das
Antriebsmoment des Schneidwalzenantriebs (52)
derart geregelt werden oder regelbar sind, dass eine
Uberdriickung eines Schneidmessers (34) bei Aus-
bildung des Scherenschnitts einen maximalen Soll-
wert nicht Ubersteigt und/oder einen minimalen Soll-
wert nicht unterschreitet.

Einrichtung (30) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Uberdriickung des
Schneidmessers (34) und bei Erreichen des maxi-
malen Sollwerts fiir die Uberdriickung des Schneid-
messers (34) das Antriebsmoment der Schneidwal-
ze (32) reduziert wird oder reduzierbar ist.

Einrichtung (30) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,



10.

13

dadurch gekennzeichnet, dass der Saugwalzen-
antrieb (56) als Servomotor (56) und/oder der
Schneidwalzenantrieb (52) als Servomotor (52) aus-
gebildet sind.

Einrichtung (30) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidkanten
der Schneidmesser (34) eine nicht-geradlinige
Schnittkontur aufweisen.

Einrichtung (30) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidwal-
zenantrieb (52) und der Saugwalzenantrieb (56),
insbesondere unter Verwendung eines Getriebes,
weiter vorzugsweise eines Zahnradgetriebes, mit-
einander verbunden sind.

Einrichtung (30) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragheitsmo-
mentder Saugwalze (36), vorzugsweise um mindes-
tens den Faktor 5, grof3er als das Tragheitsmoment
der Schneidwalze (32) ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit einer Einrich-
tung (30) zum Schneiden eines Materialbahnstrei-
fens (2) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere eines Belagpapierstreifens (2), in Material-
bahnabschnitte (39) nach einem der Anspriiche 1
bis 8.

Verfahren zum Schneiden eines Materialbahnstrei-
fens (2) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere eines Belagpapierstreifens (2), wobei der
Materialbahnstreifen (2) zu einer Einrichtung (30)
zum Schneiden des Materialbahnstreifens (2) gefor-
dert wird und mittels der Einrichtung (30) in Materi-
albahnstreifenabschnitte geschnitten wird, wobei
die Einrichtung (30) zum Schneiden des Material-
bahnstreifens (2) eine Schneidwalze (32) und eine
mit der Schneidwalze (32) zusammenwirkende
Saugwalze (36) aufweist, wobei zwischen der
Schneidwalze (32) und der Saugwalze (36) der Ma-
terialbahnstreifen (2) gefiihrt wird, und wobei die
Schneidwalze (32) in Umfangsrichtung Schneid-
messer (34) aufweist, wobei die Saugwalze (36) in
Umfangsrichtung Nuten (38) zur Aufnahme von
Schneidmessern (34) der Schneidwalze (32) auf-
weist, wobei bei gleichzeitiger gegenlaufiger Rotati-
on der Schneidwalze (32) und der Saugwalze (36)
die Schneidmesser (34) der Schneidwalze (32) in
jeweils eine Nut (38) der Saugwalze (36) eintauchen
und in Kontakt mit einer Nutflanke (47) der Nut (38)
unter Ausbildung eines Scherenschnitts gebracht
werden, wobei die Saugwalze (36) mittels aus-
schlieB3lich eines, vorzugsweise die Saugwalze (36)
direkt antreibenden und lagegeregelten oder ge-
schwindigkeitsgeregelten, Saugwalzenantriebs (56)
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1.

12.

13.

14.

15.

14

in Rotation versetzt wird und wobei die Schneidwal-
ze (32) mittels ausschlieBlich eines, vorzugsweise
die Schneidwalze (32) direkt antreibenden, momen-
tengeregelten Schneidwalzenantriebs (52) in Rota-
tion versetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Antriebsmoment des Schneid-
walzenantriebs (52) in Abhangigkeit der Position der
Schneidwalze (32) bei der Ausfiihrung des Scheren-
schnitts geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit oder die Lage
des Saugwalzenantriebs (56) und/oder das An-
triebsmoment des Schneidwalzenantriebs (52) der-
art geregelt wird, dass eine Uberdriickung eines
Schneidmessers (34) bei Ausbildung des Scheren-
schnitts einen maximalen Sollwert nicht Gibersteigt
und/oder einen minimalen Sollwert nicht unter-
schreitet

oder dass bei Uberdriickung des Schneidmessers
(34) und bei Erreichen des maximalen Sollwerts fur
die Uberdriickung des Schneidmessers (34) das An-
triebsmoment der Schneidwalze (32) reduziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass der Saugwalzenan-
trieb (56) als Servomotor (56) und/oder der Schneid-
walzenantrieb (52) als Servomotor (52) ausgebildet
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Inbetriebnahme
der Einrichtung (30) zum Schneiden des Material-
bahnstreifens (2) mindestens eine Position oder
mehrere, vorzugsweise alle, Positionen der Saug-
walze (36) und mindestens eine Position oder meh-
rere, vorzugsweise alle, Positionen der Schneidwal-
ze (32) bei Einbringen eines Schneidmessers (34)
oder bei Einbringen der Schneidmesser (34) in die
jeweilige mit dem Schneidmesser (34) zusammen-
wirkende Nut (38) erfasst werden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erfassung der Position oder der
Positionen der Saugwalze (36) und Erfassung der
Position oder Positionen der Schneidwalze (32) au-
tomatisch durchgefiihrt wird.
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Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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