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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM FÖRDERN EINER MATERIALBAHN DER TABAK 
VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57) Eine Vorrichtung zum Fördern einer Material-
bahn (12) der Tabak verarbeitenden Industrie umfasst
eine Walze (25) und eine auf die Materialbahn (12) ein-
wirkende Verstelleinrichtung (29), wobei durch Verstel-
len der Verstelleinrichtung (29) die Umschlingungslänge
der Materialbahn (12) an der Walze (25) veränderbar ist.

Die Verstelleinrichtung (29) ist mittels eines Servoan-
triebs (38) verstellbar. Vorteilhaft ist eine Längenaus-
gleichseinrichtung (40) zum Ausgleich einer durch die
Verstelleinrichtung (29) hervorgerufenen Längenände-
rung der Materialbahn (12) vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Fördern einer Materialbahn der Tabak verar-
beitenden Industrie, umfassend eine Walze und eine auf
die Materialbahn einwirkende Verstelleinrichtung, wobei
durch Verstellen der Verstelleinrichtung die Umschlin-
gungslänge der Materialbahn an der Walze veränderbar
ist. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein entsprechen-
des Verfahren.
[0002] Die Umschlingung der Leimwalze bezeichnet
die Länge der Strecke, über die das zu beleimende Pa-
pier Kontakt mit der Walze hat. Je länger die Umschlin-
gung beispielsweise bei einer Leimauftragswalze ist,
desto mehr Leim wird auf das Papier aufgetragen. Im
Stand der Technik kann dies beispielsweise über eine
feste Einstellung eines Endanschlags eingestellt wer-
den. Will man mehr oder weniger Leim übertragen, so
muss die Maschine gestoppt und der Anschlag mecha-
nisch verstellt werden.
[0003] WO 99/06153 A1 offenbart eine Beleimungs-
vorrichtung zum Beleimen eines Belagpapierstreifens,
wobei im Bereich einer Auftragszone ein Andruckmittel
in Form einer Gegendruckwalze bzw. eines Andruckele-
ments den Belagpapierstreifen gegen die Umfangsflä-
che der rotierenden Leimwalze drückt. Das Andruckmit-
tel ist an einem am Gehäuse schwenkbar gelagerten
Schwenkarm angeordnet. Eine aktive Verstellung des
Andruckmittels ist ebenso wenig möglich wie eine Ände-
rung der Umschlingungslänge der Materialbahn an der
Leimauftragswalze.
[0004] EP 1 323 357 B1 offenbart eine Beleimungs-
vorrichtung zum Beleimen eines Belagpapierstreifens
mit einer Abziehvorrichtung zum Abziehen des Belagpa-
pierstreifens von einer Bobine und einer Schneidvorrich-
tung zum Zerschneiden des beleimten Belagpapierstrei-
fens in Belagpapierblättchen. Für die Abziehvorrichtung
und die Schneidvorrichtung ist ein von dem Hauptantrieb
separater Synchronantrieb vorgesehen, der mit einer da-
zugehörenden Getriebeeinheit die Abziehvorrichtung
und die Schneidvorrichtung synchron antreibt. Beim He-
runterfahren der Maschine wird der Synchronantrieb
vom Hauptantrieb entkoppelt. Hierdurch wird erreicht,
dass auch bei einem Abschalten der Maschine gleich
lange Belagpapierblättchen geschnitten werden. Jedoch
ist diese Lösung aufgrund der erforderlichen Getriebe-
einheit und der Entkopplung der Antriebe beim Herun-
terfahren aufwändig und kompliziert.
[0005] WO 2006/093126 A1 offenbart eine Belei-
mungsvorrichtung für eine Filteransetzmaschine mit ei-
nem Führungselement, das zwei Führungsrollen für den
Belagpapierstreifen aufweist. Das Führungselement ist
an einem Halter befestigt, der mittels eines Pneumatik-
zylinders zwischen einer Betriebsposition, in der das Be-
lagpapier die Leimauftragswalze auf einer definierten
Länge umschlingt, und einer Ruheposition, in der das
Belagpapier tangential an der Leimauftragswalze an-
liegt, verschwenkbar ist.

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung bereitzustellen, die mit einfachen Mitteln ei-
ne exakte und reproduzierbare Verstellung der Verstel-
leinrichtung und somit eine Änderung der Umschlin-
gungslänge der Materialbahn an der Walze im laufenden
Betrieb der Maschine ermöglicht.
[0007] Die Erfindung löst diese Aufgabe mit den Merk-
malen der unabhängigen Ansprüche. Erfindungsgemäß
ist die Verstelleinrichtung mittels eines Servoantriebs
verstellbar. Mittels dieser Maßnahme ermöglicht die Er-
findung eine präzise und stufenlose Verstellung der Ver-
stelleinrichtung und somit eine entsprechende Änderung
der Umschlingungslänge der Materialbahn an der Walze
im laufenden Betrieb.
[0008] Neben einem gegenüber dem Stand der Tech-
nik deutlich einfacheren mechanischen Aufbau kann on-
line die Einstellung der Umschlingung über die Maschi-
nensteuerung erfolgen und so bei laufender Maschine
die Menge einer auf die Materialbahn aufzutragenden
Substanz, beispielsweise Leim, verändert werden. Re-
produzierbare Veränderungen der Umschlingung der
Walze bei laufender Maschine sind somit möglich. Eben-
so kann die Umschlingung in Abhängigkeit von der Pro-
duktionsgeschwindigkeit automatisch geändert
und/oder angepasst werden.
[0009] Vorzugsweise ist eine verstellbare Längenaus-
gleichseinrichtung zum Ausgleich der durch die Verstel-
lung der Verstelleinrichtung hervorgerufenen Längenän-
derung der Materialbahn vorgesehen. Hierdurch wird
insbesondere beim Anfahren und Herunterfahren der
Maschine verhindert, dass Ausschuss aufgrund sich ver-
ändernder Längen der Belagpapierblättchen entsteht.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn auch die Längenaus-
gleichseinrichtung mittels eines Servoantriebs verstellt
wird. Eine Getriebeeinheit zwischen Verstelleinrichtung
und Längenausgleichseinrichtung ist dann nicht erfor-
derlich. In einer vorteilhaften Ausführungsform der Erfin-
dung wird der Längenausgleich durch Drehzahlände-
rung einer angetriebenen Trommel für die Materialbahn
bewirkt.
[0010] Vorzugsweise umfasst die Verstelleinrichtung
einen Gelenkarm, der weiter vorteilhaft exzentrisch an
einem rotierenden Antriebselement der Verstelleinrich-
tung angelenkt ist. Auf diese Weise werden zwei Tot-
punkte geschaffen, bei denen eine manuelle Verstellung
der Verstelleinrichtung von der Materialbahnseite her
nicht möglich ist. In einem dieser Totpunkte weist die
Verstelleinrichtung einen maximalen Abstand zu der
Walze auf. Dies hat den Vorteil, dass bei ausgeschalteter
Maschine, in der die Verstelleinrichtung einen maxima-
len Abstand zu der Walze aufweist, eine versehentliche
bzw. ungewollte Verstellung der Verstelleinrichtung von
außen, d.h. von der Materialbahnseite her, nicht möglich
ist.
[0011] Servoantrieb bezeichnet in dieser Anmeldung
wie üblich eine Einheit aus Servomotor und Servoregler.
Als Servomotor werden Elektromotoren bezeichnet, die
die Kontrolle der Winkelposition ihrer Motorwelle sowie
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der Drehgeschwindigkeit und Beschleunigung erlauben.
Ein Servomotor besteht aus einem Elektromotor, der zu-
sätzlich mit einem Sensor zur Positionsbestimmung aus-
gestattet ist. Die vom Sensor ermittelte Drehposition der
Motorwelle wird kontinuierlich an eine meist außerhalb
des eigentlichen Motors angebrachte Regelelektronik
übermittelt, den so genannten Servoregler, der die Be-
wegung des Motors entsprechend einem oder mehreren
einstellbaren Sollwerten - wie etwa Soll-Winkelposition
der Welle oder Solldrehzahl - in einem Regelkreis regelt.
[0012] Die Erfindung ist vorteilhaft bei einer Belei-
mungsvorrichtung in einer Filteransetzmaschine an-
wendbar, jedoch hierauf nicht beschränkt. Generell ist
die Erfindung in der Tabak verarbeitenden Industrie über-
all dort anwendbar, wo die Änderung der Umschlingung
einer Walze oder Trommel mit einer Materialbahn mit
einfachen Mittel genau und reproduzierbar auch wäh-
rend der Produktion stufenlos einstellbar sein soll. Auch
Anwendungen ohne Auftrag einer Substanz auf die Ma-
terialbahn sind denkbar, wenn eine erfindungsgemäße
Änderung der Umschlingung aus anderen Gründen vor-
teilhaft ist.
[0013] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausführungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren erläutert.
[0014] Dabei zeigt

Fig. 1 eine Filteransetzmaschine für eine Zigaretten-
herstellmaschine; und

Fig. 2 einen schematischen Ausschnitt der Filteran-
setzmaschine im Bereich der Beleimungsvor-
richtung.

[0015] Bei der in Figur 1 gezeigten Filteransetzmaschi-
ne 10 übergibt eine Einlauftrommel 1 die auf einer nicht
gezeigten Strangmaschine produzierten Tabakstöcke
an Staffeltrommeln 2, welche die gestaffelt zugeführten
Tabakstöcke entstaffeln und in Reihen zu je zwei Stück
mit einem Zwischenraum zwischen den Zigaretten an
eine Zusammenstelltrommel 3 abgeben. Filterstäbe ge-
langen aus einem Magazin 4 auf eine Schneidtrommel
6, werden dort zu Filterstopfen doppelter Gebrauchslän-
ge geschnitten, auf einer Staffeltrommel 7 gestaffelt, von
einer Schiebetrommel 8 zu einer Reihe hintereinander-
liegender Stopfen ausgerichtet und von einer Beschleu-
nigertrommel 9 in die Zwischenräume der Zigarettenrei-
hen auf der Zusammenstelltrommel 3 abgelegt. Die Ta-
bakstock-Filter-Tabakstock-Gruppen werden zusam-
mengeschoben und von einer Übergabetrommel 11
übernommen.
[0016] Ein von einer Bobine 13 mittels eines Abzugs-
walzenpaares 15 abgezogener Belagpapierstreifen 12
wird von einer Beleimungsvorrichtung 14 nachfolgend
beleimt und anschließend in einer Schneidvorrichtung
16 auf einer Schneidtrommel 17 von den Messern 43
einer Messertrommel 18 in Belagpapierblättchen zer-
schnitten. Die abgetrennten Belagpapierblättchen wer-

den an die Tabakstock-Filter-Tabakstock-Gruppen auf
der Übergabetrommel 11 angeheftet und auf einer Roll-
trommel 19 um die Zigarettenfiltergruppen herumgerollt.
Die fertigen Doppelfilterzigaretten werden über eine Tro-
ckentrommel 21 einer Schneidtrommel 22 zugeführt und
auf dieser durch mittiges Schneiden durch die Filterstop-
fen hindurch zu Einzelfilterzigaretten konfektioniert. Auf
eine Beschreibung des weiteren Produktlaufs durch die
Filteransetzmaschine 10 kann hier verzichtet werden, da
dies für die Erfindung ohne Bedeutung ist.
[0017] Die Beleimungsvorrichtung 14 besteht aus ei-
ner in ein Leimreservoir 23 eintauchenden Entnahme-
walze 24 und einer Leimauftragswalze 25, welche eine
Leimschicht auf den Belagpapierstreifen 12 aufträgt.
Selbstverständlich ist auch eine Einwalzenbeleimung
möglich. Über eine Umlenkanordnung wird der Belagpa-
pierstreifen 12 zur Schneidtrommel 17 geführt, welche
er gegenüber der Messertrommel 18 in einem vorgege-
benen Winkelabschnitt umschlingt. Die Messertrommel
18 trägt an ihrem Umfang quer zur Umlaufrichtung ver-
laufende Messer 43 zum Zerschneiden des Belagpapier-
streifens 12 in einzelne Belagpapierblättchen.
[0018] Ein Teil der Beleimungsvorrichtung 14 ist in Fi-
gur 2 genauer dargestellt. Vorzugsweise stromabwärts
von der Leimwalze 25 ist eine Anlegeeinrichtung 26 vor-
gesehen, die hier als ein um das Schwenklager 31
schwenkbar angelenkter Schwenkarm 27 mit einer end-
seitigen, frei rotierbaren Umlenkrolle 28 für das Belag-
papier 12 ausgeführt ist.
[0019] Vorzugsweise stromaufwärts von der Leimwal-
ze 25 ist die erfindungsgemäße Verstelleinrichtung 29
vorgesehen, die hier vorteilhaft als Gelenkarm 33 mit ei-
ner endseitigen, frei rotierbaren Umlenkrolle 34 für das
Belagpapier 12 ausgeführt ist. Der Gelenkarm 33 um-
fasst vorteilhaft einen Schwenkarm 30, der um ein ma-
schinenfestes Schwenklager 32 schwenkbar angelenkt
ist. Der Schwenkarm 30 ist über ein freies Schwenkge-
lenk 36 mit einer Koppelstange 35 verbunden, die am
anderen Ende exzentrisch an einer Exzenterscheibe 37
schwenkbar angelenkt ist. Die Exzenterscheibe 37 ist
mittels eines nur schematisch dargestellten Servoan-
triebs 38, der von einer elektronischen Steuereinrichtung
42, beispielsweise der Maschinensteuerung, ansteuer-
bar ist, rotierbar angetrieben. Der Schwenkarm 30 kann
wie in Figur 2 gezeigt zwei unter einem Winkel fest mit-
einander verbundene Schenkel 30A, 30B aufweisen,
dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich.
[0020] Aufgrund der zuvor beschriebenen Gelenkarm-
konstruktion mit Exzenterscheibe 37 ist die Verstellein-
richtung 29 zwischen zwei Extrempositionen verstellbar,
nämlich der in Figur 2 gestrichelt dargestellten Position,
bei der die Bezugszeichen verschiedener Elemente (Be-
lagpapier 12’, Schwenkarm 30’, Umlenkrolle 34’, Kop-
pelstange 35’, Schwenkgelenk 36’) mit Apostroph verse-
hen sind, und einer entgegengesetzten Position.
[0021] Die gestrichelt dargestellte Position ist diejeni-
ge, bei der die Umlenkrolle 34 einen maximalen Abstand
zu der Leimwalze 25 aufweist; der Papierlauf des Belag-
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papiers ist hier mit 12’ gekennzeichnet. Dies entspricht
der Ruheposition der Verstelleinrichtung 29, die insbe-
sondere bei ausgeschalteter Maschine automatisch
durch entsprechende Ansteuerung des Servomotors 38
eingenommen wird. Die entgegengesetzte Position ist
diejenige, bei der die Umlenkrolle 34 einen minimalen
Abstand zu der Leimwalze 25 aufweist. Die in Figur 2
gezeigte Betriebsposition (durchgezogener Belagpa-
pierlauf 12) liegt üblicherweise zwischen den beiden be-
schriebenen Maximalpositionen.
[0022] Die Wirkungsweise der in Figur 2 gezeigten
Vorrichtung wird im Folgenden beschrieben. Das Belag-
papier 12 wird durch die Anlegeeinrichtung 26 in Rich-
tung zu der Leimwalze 25 geschwenkt und so die in Figur
2 gezeigte Betriebsbereitschaft der Anlegeeinrichtung 26
hergestellt. Sobald die Produktion gestartet wird, wird
der Servoantrieb 38 angesteuert, um den Schwenkarm
30 und somit die Umlenkrolle 34 und mit ihr das Belag-
papier 12 an die Leimwalze 25 zu schwenken, bis die
gewünschte Umschlingung der Leimwalze 25 mit dem
Belagpapier 12 erreicht ist. Sodann kann die Leimüber-
tragung von der Leimwalze 25 auf das Belagpapier 12
und somit die Produktion beginnen.
[0023] Im Produktionsbetrieb kann über den Servoan-
trieb 38 der Drehwinkel der Exzenterscheibe 37 und über
den Gelenkarm 33 die Position der Umlenkrolle 34 und
somit die Umschlingung der Leimwalze 25 mit Belagpa-
pier 12 stufenlos wie gewünscht einstellt werden. Aus
Figur 2 ist klar ersichtlich, dass sich der Papierlauf des
Belagpapiers 12, 12’ in der Vorrichtung bzw. in der Ma-
schine aufgrund der Verstellung der Verstelleinrichtung
29 ändert. Des Weiteren ist aus Figur 2 ebenfalls ersicht-
lich, dass die Umlenkrolle 34 nichtkontaktierend in Bezug
auf die Leimwalze 25 arbeitet. Hierdurch unterscheidet
sich die Umlenkrolle 34 der Anmeldung von einer kon-
taktierenden, das Belagpapier 12 an die Leimwalze 25
andrückenden Gegendruckwalze des Standes der Tech-
nik.
[0024] Die aufgrund der Schwenkbewegung des
Schwenkarms 30 entstehende Längenänderung des Be-
lagpapiers 12 wird mittels einer in Figur 2 nur schema-
tisch dargestellten Längenausgleichseinrichtung 40 aus-
geglichen. Die Längenausgleichseinrichtung 40 kann
beispielsweise von einer oder den Abzugswalzen 15 aus
Figur 1 gebildet werden. Sie wird mittels eines Servoan-
triebs 41 angetrieben, der von der elektronischen Steu-
ereinrichtung 42, beispielsweise der Maschinensteue-
rung, unabhängig ansteuerbar ist. Die Drehzahlansteu-
erung der Längenausgleichseinrichtung 40 erfolgt unter
der Maßgabe des geschilderten Längenausgleichs in
Abhängigkeit der Position der Verstelleinrichtung 29. Ein
entsprechender eindeutiger Zusammenhang ist in der
elektronischen Steuereinrichtung 42 hinterlegt.
[0025] Aufgrund der gekoppelten Steuerung der Ser-
voantriebe 38, 41 kann auf ein aufwändiges mechani-
sches Getriebe verzichtet werden. Voraussetzung für
den geschilderten Längenausgleich durch Drehzahl-
steuerung einer Trommel 15 ist, dass die Haftung des

Belagpapiers 12 auf der Trommel 15 ausreichend hoch
ist, so dass eine Änderung der Drehzahl der Trommel 15
in eine entsprechend geänderte Fördergeschwindigkeit
des Belagpapiers 12 umgesetzt wird.
[0026] Die Längenausgleichseinrichtung 40 ist vor-
zugsweise stromaufwärts von der Verstelleinrichtung 29
angeordnet. Die Längenausgleichseinrichtung 40 kann
beispielsweise auch von einer anderen angetriebenen
(Zug-)Trommel in der Maschine gebildet werden.
[0027] Anstelle der Exzenterscheibe 37 kann auch ein
anders geformtes Exzenterelement verwendet werden,
beispielsweise eine drehfest an der Welle 44 des Servo-
antriebs 38 befestigte Stange, deren entferntes Ende
drehbar mit der Koppelstange 35 verbunden ist.
[0028] Anstelle des Schwenkarms 30 kann beispiels-
weise auch ein Linearantrieb für die Umlenkrolle 34 vor-
gesehen sein.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Fördern einer Materialbahn (12)
der Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend eine
Walze (25) und eine auf die Materialbahn (12) ein-
wirkende Verstelleinrichtung (29), wobei durch Ver-
stellen der Verstelleinrichtung (29) die Umschlin-
gungslänge der Materialbahn (12) an der Walze (25)
veränderbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verstelleinrichtung (29) mittels eines Servoan-
triebs (38) verstellbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine verstellbare Längenausgleich-
seinrichtung (40) zum Ausgleich der durch die Ver-
stellung der Verstelleinrichtung (29) hervorgerufe-
nen Längenänderung der Materialbahn vorgesehen
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Längenausgleichseinrichtung
(40) mittels eines Servoantriebs (41) verstellbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Längenausgleichseinrich-
tung (40) stromaufwärts von der Verstelleinrichtung
(29) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Längenaus-
gleichseinrichtung (40) von einer mit variabler Dreh-
zahl angetriebenen Zugtrommel (15) für die Materi-
albahn (12) gebildet wird.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
stelleinrichtung (29) einen Gelenkarm (33) umfasst.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Gelenkarm (33) exzentrisch an
einem rotierenden Antriebselement (37) der Verstel-
leinrichtung (29) angelenkt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gelenkarm (33) einen
Schwenkarm (30) mit einer endseitig angeordneten
Umlenkrolle (34) für das Belagpapier (12) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gelenkarm (33) eine Koppel-
stange (35) aufweist, die den Schwenkarm (30) mit
dem rotierenden Antriebselement (37) verbindet.

10. Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
stelleinrichtung (29) stromaufwärts von der Walze
(25) angeordnet ist.

11. Maschine (10) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filteransetzmaschine, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Maschine (10) eine Vorrich-
tung nach einem der vorangehenden Ansprüche
aufweist.

12. Verfahren zum Fördern einer Materialbahn (12) der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei durch Ver-
stellen einer Verstelleinrichtung (29) die Umschlin-
gungslänge der Materialbahn (12) an einer Walze
(25) verändert wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verstelleinrichtung (29) mittels eines Ser-
voantriebs (38) verstellt wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Längenausgleich durch Dreh-
zahländerung einer angetriebenen Trommel (15) für
die Materialbahn (12) bewirkt wird.
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