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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung
fur einen von einer Bobine abgezogenen Hillmaterial-
streifen der Tabak verarbeitenden Industrie in einer er-
sten und einer zweiten Zugwalzenvorrichtung, wobei die
erste Zugwalzenvorrichtung ausgebildetist, um den Huill-
materialstreifen von der Bobine abzuziehen, wobei die
zweite Zugwalzenvorrichtung relativ zur ersten Zugwal-
zenvorrichtung stromabwarts der Forderrichtung des
Hullmaterialstreifens angeordnet ist und wobei eine die
Zugspannung des Hullmaterialstreifens erfassende
Messvorrichtung und eine Regelvorrichtung vorgesehen
sind.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Transportieren eines Hullmaterialstreifens der Tabak
verarbeitenden Industrie von einer Bobine zu einer
Schneideinrichtung, wobei der Hullmaterialstreifen mit-
tels einer ersten Zugwalzenvorrichtung von der Bobine
abgezogen wird und anschlieBend von einer zweiten
Zugwalzenvorrichtung der Schneidvorrichtung zugefuhrt
wird und wobei die Zugspannung des Hullmaterialstrei-
fens gemessen und geregelt wird.

[0003] US-A-4 733 673 beschreibt das Zufiihren von
Hullmaterialstreifen zu einer Zweistrang-Zigarettenher-
stellmaschine, wobei zwei identische Hullstreifen im Hin-
blick auf ihre Zugspannung zunéchst stabilisiert werden
und dafiir entsprechende Bremsmittel vorgesehen sind.
[0004] AusderDE 3918137 C2,die der US 5,054,346
A entspricht, ist eine Schneidvorrichtung zum Abtrennen
von Belagblattchen von einem Belagpapierstreifen in ei-
ner Filteransetzmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einer umlaufenden Schneidtrommel, Uber de-
ren Umfangsflache der Materialstreifen in einem vorge-
gebenen Winkelabschnitt anliegend gefiihrtist, mitin der
Umfangsflache der Schneidtrommel im Wesentlichen
parallel verlaufenden Nuten mitjeweils einer als Schneid-
kante wirkenden Nutflanke, einer umlaufenden Messer-
trommel, welche wenigstens ein quer zur Umlaufrichtung
verlaufendes Messer aufweist, dessen Schneidkante ra-
dial zur Messertrommelachse geneigt ist, und zum
Schnitt unter Anlage an die als Schneidkante wirkende
Nutflanke in die Nut der Schneidtrommel eingreift, be-
kannt, wobei ein als Belagpapier ausgebildeter Hiillma-
terialstreifen von einer Bobine mittels einer ersten Zug-
walzenvorrichtung abgezogen wird und wobei eine zwei-
te Zugwalzenvorrichtung, die als Schneidtrommel aus-
gebildet ist, den Hullenmaterialstreifen weiterfordert. Ei-
ne derartige Schneidvorrichtung ist Bestandteil einer Fil-
teransetzmaschine mit dem Namen MAX der Anmelde-
rin, in der insbesondere Hillmaterialstreifen der Tabak
verarbeitenden Industrie, wie Belagpapierstreifen, von
einer Bobine abgezogen werden und entsprechend
transportiert werden, und zwar zu einer Schneidvorrich-
tung, in der von dem Belagpapierstreifen Belagblattchen
abgetrennt werden.

[0005] Auf dem Transportweg des Hullmaterialstrei-
fens wird der Hillmaterialstreifen beleimt. Ferner ist bei
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derartigen Transporteinrichtungen in einer in der DE 39
18 137 C2 beschriebenen Schneidvorrichtung vorgese-
hen, nach Schneiden des Belagpapierstreifens diese mit
einem Abstand zu versehen. Hierzu ist eine Synchroni-
sation einer Messertrommel mit der zweiten Zugwalzen-
vorrichtung nétig. Um nur den Hullmaterialstreifen bzw.
das Belagpapier bzw. den Belagpapierstreifen zu trans-
portieren bzw. zu férdern, treten aufgrund variierender
Reibwerte und einer unterschiedlichen Papieroberfla-
chenbeschaffenheit, sowie einer unterschiedlichen Luft-
durchlassigkeit des Hullmaterialstreifens und einer un-
terschiedlichen Wasseraufnahmeféhigkeit die mit einer
entsprechenden Dehnung des Hillmaterialstreifens ver-
bundenist, und weiterer Faktoren u.U. unerwiinschte Va-
riationen der Transport- bzw. Férdergeschwindigkeiten
auf. Hierdurch kann die Qualitat der Beleimung und des
Belagschnittes bzw. des Schnittes des Hilllmaterialstrei-
fens negativ beeinflusst werden.

[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
gattungsgemalfe Transporteinrichtung und ein gattungs-
gemales Verfahren derart weiterzubilden, dass eine ho-
he Qualitat bei der Beleimung des Hullmaterialstreifens
und beim Schneiden des Hullmaterialstreifens gewahr-
leistet ist.

[0007] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Trans-
porteinrichtung fur einen von einer Bobine abgezogenen
Hullmaterialstreifen der tabakverarbeitenden Industrie
mit einer ersten und einer zweiten Zugwalzenvorrich-
tung, wobei die erste Zugwalzenvorrichtung ausgebildet
ist, um den Hillmaterialstreifen von der Bobine abzuzie-
hen, und wobei die zweite Zugwalzenvorrichtung relativ
zur ersten Zugwalzenvorrichtung stromabwarts der For-
derrichtung des Hullmaterialstreifens angeordnet ist, wo-
bei eine die Zugspannung des Hullmaterialstreifens er-
fassende Messvorrichtung vorgesehen ist und wobei ei-
ne Regelvorrichtung vorgesehen ist, die die Zugspan-
nung durch Variation der auf den Hullmaterialstreifen
durch die zweite Zugwalzenvorrichtung wirkenden Zug-
kraft regelt.

[0008] Die Erfindung geht von dem Grundgedanken
aus, dass durch Regelung der durch Variation der auf
den Hullmaterialstreifen durch die zweite Zugwalzenvor-
richtung wirkenden Zugkraft erzeugte Zugspannung, die
die Fordergeschwindigkeit verandernden Parameter des
Hullmaterialstreifens kompensiert werden kdnnen, so
dass eine ausreichend gute Qualitat der Beleimung und
des Hullmaterialstreifenschnittes erméglicht wird.
[0009] Wenn die Zugspannung auf einen konstanten
Mittelwert geregelt wird, ist es moglich, auch eine an sich
bekannte Oszillatorvorrichtung vorzusehen, mittels der
ein scherender Belagpapierschnitt ermdglicht wird. Hier-
zuwird aufdie DE 39 18 137 C2 verwiesen. Der Mittelwert
kann in der Regelvorrichtung erzeugt werden und ein
Mittelwert iber mehrere Maschinentakte, wie bspw. vier
bis zehn Maschinentakte, sein. Der Mittelwert kann al-
lerdings auch Gber Minuten ermittelt werden. In der Re-
gelvorrichtung kann hierzu bspw. in der Elektronik ein
Tiefpass vorgesehen sein oder ein geeignetes Schaltele-
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ment wie beispielsweise ein passives oder aktives elek-
tronisches Element, das einen Mittelwert bildet. Es ist
ferner auch méglich, den Mittelwert Uber ein Computer-
programm zu ermitteln und eine digitale Regelvorrich-
tung vorzusehen.

[0010] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist dann gegeben, wenn die
zweite Zugwalzenvorrichtung eine Saugwalze umfasst,
die in Forderrichtung des Hillmaterialstreifens drehbar
ist. In diesem Fall ist es bevorzugt, dass die Regelung
Uber die Grol3e des in der Saugwalze herrschenden Luft-
druckes geschieht. Die Schwankungen werden beson-
ders effektiv verhindert, wenn die Zugspannung des Hiill-
materialstreifens gemessen wird und durch Anpassen
des Unterdruckes an der Saugwalze, insbesondere Be-
lagsaugwalze, geregelt wird.

[0011] Vorzugsweise wird die Stérke des Luftdrucks
mittels eines Proportionalventils, das in einer Bypasslei-
tung einer Vakuumpumpe angeordnet ist, eingestellt.
Der Luftdruck ist hierbei vorzugsweise ein Unterdruck.
[0012] Eine besonders einfache Ausgestaltung der er-
findungsgeméaRen Transporteinrichtung ist dann gege-
ben, wenn die Messvorrichtung eine Messrolle umfasst,
Uber die der Hullmaterialstreifen umlenkbar ist. Die
Messrolle misst dann beispielsweise die Zugkraft Uber
einen im Umfang der Messrolle angeordneten Sensor,
der druckempfindlich ist bzw. kann ein entsprechender
Sensor an der Aufhéngung bzw. der Drehachse der Rolle
angeordnet sein, der eine Druckkraft misst. Vorzugswei-
se ist die Zugspannung variabel und einstellbar. Ein be-
sonders geeigneter Ort flr die Messvorrichtung ist strom-
aufwarts einer Beleimungsvorrichtung. Vorzugsweise ist
stromabwarts von der Beleimungsvorrichtung eine Os-
zillatoreinrichtung vorgesehen.

[0013] Die Erfindung wird ferner durch ein Verfahren
zum Transportieren eines Hullmaterialstreifens der Ta-
bak verarbeitenden Industrie von einer Bobine zu einer
Schneideinrichtung geldst, wobei der Hillmaterialstrei-
fen mittels einer ersten Zugwalzenvorrichtung von der
Bobine abgezogen wird und anschlieRend von einer
zweiten Zugwalzenvorrichtung der Schneidvorrichtung
zugefuihrtwird, wobei die Zugspannung des Umhllungs-
materialstreifens gemessen und geregelt wird, das sich
dadurch auszeichnet, dass die Zugspannung durch die
zweite Zugwalzenvorrichtung mittels Saugluft, die an
dem Hullmaterialstreifen wirkt, erzeugt wird, wobei die
zweite Zugwalzenvorrichtung eine in Forderrichtung des
Hullmaterialstreifens sich drehende Saugwalze umfasst.
Dadurch st eine besonders elegante Verfahrensfiihrung
moglich, mittels der eine besonders hohe Qualitat der
Beleimung und des Schnittes des Hullmaterialstreifens
ermdglicht ist.

[0014] Durch das erfindungsgeméaRe Verfahren kann
aufgrund geringerer Schwankungen der Zugspannung
und damit geringerer Schwankungen der Forderge-
schwindigkeit bzw. Transportgeschwindigkeit des Huill-
materialstreifens fur eine erh6hte Qualitat der Beleimung
und des Schnittes des Hillmaterialstreifens gesorgt wer-
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den.

[0015] Vorzugsweise wird die Zugspannung auf einen
konstanten Mittelwert geregelt.

[0016] Vorzugsweise wird die Zugspannung Uber die
Grofe des in der Saugwalze herrschenden Luftdruckes
bzw. Unterdruckes geregelt. Vorzugsweise wird die
Zugspannung stromaufwarts einer Beleimungsvorrich-
tung gemessen.

[0017] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben. Beziglich aller im Text
nicht néher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten
wird ausdrticklich auf die Zeichnungen verwiesen. Es zei-
gen

eine schematische Ansicht einer Filteransetz-
maschine mit einer Transporteinrichtung gem.
der Erfindung,

Fig. 1

einen Ausschnitt aus der Filteransetzmaschine
der Fig. 1in einer alternativen erfindungsgema-
Ben Ausfihrungsform, und

Fig. 2

Fig. 3  eine schematische Darstellung eines Steuer-
korpers einer zur erfindungsgeméafen Trans-

porteinrichtung gehérenden Saugwalze.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden am Beispiel
eines Belagapparates einer Filteransetzmaschine zur
Herstellung von Filterzigaretten beschrieben.

[0019] In Fig. 1 ist eine Vorderansicht einer Filteran-
setzmaschine vom Typ MAX der Anmelderin schema-
tisch gezeigt. Diese Maschine weist die folgenden Ein-
zelheiten auf:

[0020] Eine Einlauftrommel 1 tibergibt die auf einer Zi-
garettenherstellmaschine produzierten Zigaretten an
zwei Staffeltrommeln 2, welche die gestaffelt zugefuhr-
ten Zigaretten entstaffeln und in Reihen zu je zwei Stlick
mit einem Zwischenraum zwischen den Zigaretten an
eine Zusammenstelltrommel 3 abgeben. Die Filterstabe
gelangen aus einem Magazin 4 auf eine Schneidtrommel
6, werden dort zu Filterstopfen doppelter Gebrauchslan-
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 Zwischenraume der Zigarettenrei-
hen auf der Zusammenstelltrommel 3 abgelegt.

[0021] Die Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen werden
zusammen geschoben und von einer Ubergabetrommel
11 dbernommen. Ein von einer Belagpapierbobine 13
abgezogener Belagpapierstreifen 12 wird von einer Be-
leimvorrichtung 14 beleimt und dann in einer Schneid-
vorrichtung 16 auf einer Schneidtrommel 17, die bei-
spielsweise als Saugtrommel ausgebildet ist, von den
Messern einer Messertrommel 18 in Belagblattchen ge-
schnitten. Die abgetrennten Belagbléttchen werden an
die Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen auf der Uberga-
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betrommel 11 angeheftet und auf einer Rolltrommel 19
um die Zigarettenfiltergruppen herumgerollt.

[0022] Die fertigen Doppel-Filterzigaretten werden
Uber eine Trockentrommel 21 einer Schneidtrommel 22
zugefiihrt und auf dieser durch mittiges Schneiden durch
die Filterstopfen hindurch zu Einzelfilterzigaretten kon-
fektioniert. Eine Wendeeinrichtung 23 wendet eine Fil-
terzigarettenreihe und Uberfuhrt sie gleichzeitig in die
durchlaufende umgewendete Filterzigarettenreihe. Uber
eine Pruftrommel 24 gelangen die Filterzigaretten zu ei-
ner Auswerftrommel 26. Eine mit einer Bremstrommel
27 zusammenwirkende Ablegertrommel 28 legt die Fil-
terzigaretten auf ein Ablegerband 29.

[0023] Die Belagschneidvorrichtung 16 ist in der DE
39 18 137 C2 naher beschrieben. Um die geschnittenen
Belagblattchen weiter zu verarbeiten, ist es notwendig,
dass zwei aufeinander folgende Belagblattchen eine
Licke aufweisen. Dies wird dadurch erreicht, dass die
Umfangsgeschwindigkeit der Schneidtrommel 17 grol3er
ist als die mittlere Bahngeschwindigkeit des Belagstrei-
fens 12. Um wahrend des Schnitts die Fordergeschwin-
digkeit des Belagstreifens 12 auf die Umfangsgeschwin-
digkeit der Schneidtrommel 17 zu erhdhen, ist die Oszil-
latoranordnung 33 vorgesehen. Sie ist an einer um eine
Achse schwenkbaren Halteplatte angeordnet und mittels
eines Antriebes 48 schwenkbar, so dass der Belagpa-
pierstreifen 12 bei Betriebsunterbrechungen von der
Leimauftragswalze 20 abgehoben werden kann. Als
Schwenkantrieb 48 istim dargestellten Fall ein pneuma-
tischer oder hydraulischer Zylinder vorgesehen. Die ge-
naue Funktion der Oszillatoranordnung 33 ist auch aus
der DE 39 18 137 C2 zu entnehmen.

[0024] Die erfindungsgemaBRe Transporteinrichtung
ist in einem Ausflihrungsbeispiel in Fig. 1 schematisch
gezeigt. Der Belagpapierstreifen 12 wird von der Belag-
papierbobine 13 mittels einer ersten Zugwalzenvorrich-
tung 30 abgezogen. Hieran schlief3t sich nach drei Um-
lenkungen die Beleimvorrichtung 14 mit der Leimauf-
tragswalze 20, die Oszillatorvorrichtung bzw. Umlenk-
und Oszillatoranordnung 33 und die Schneidtrommel 17
an, wobei die Schneidtrommel 17 als Saugwalze ausge-
bildet sein kann. Die Forderrichtung 10 des Belagpapier-
streifens 12 ist in Fig. 1 auch dargestellt. Die Zugspan-
nung des Belagpapierstreifens 12 wird an der Messrolle
36 gemessen.

[0025] Das Messergebnis wird der Regelvorrichtung
25 zugefiihrt, die den Unterdruck in der Schneidtrommel
17 bzw. die Drehgeschwindigkeit der Schneidtrommel
17 bzw. der Saugtrommel oder -walze 17 regelt, um eine
in diesem Fall im Mittelwert konstante Zugspannung zu
erzielen. In diesem Ausfiihrungsbeispiel kann es sich nur
um eine Konstanthaltung des Mittelwertes der Zugspan-
nung handeln, da die Oszillatorvorrichtung 33 eine Va-
riation der Zugspannung von einem Minimalwert zu ei-
nem Maximalwert bei jeder Umdrehung hervorruft. Diese
kurzfristige Variation ist allerdings aufgrund des vorste-
hend genannten Wunsches, einen sauberen Schnitt zu
erzeugen und ferner die geschnittenen Belagblattchen
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mit Licke aufeinander folgen zu lassen, gewlnscht. Es
istauch eine Ausfiihrungsform denkbar, die ohne die Os-
zillatorvorrichtung 33 auskommt. Bei einer derartigen
Ausfiihrungsform wiirde vorzugsweise die Zugspannung
direkt geregelt werden und nicht notwendigerweise der
Mittelwert der Zugspannung.

[0026] Die Zugspannung, die im Anschluss an die er-
ste Zugwalzenvorrichtung 30 herrscht, wird im wesentli-
chendurch die Schneidtrommel 17 bzw. Saugwalze bzw.
-trommel 17 erzeugt. Die mit Unterdruck bzw. Vakuum
beaufschlagte Saugwalze 17 dreht mit Ubergeschwin-
digkeit und erzeugt damit einen Schlupf des Belagpa-
piers 12. Die Zugspannung héngt im wesentlichen von
dem Reibwert zwischen dem Belagpapier 12 und der
Saugwalze 17 und dem in der Saugwalze 17 herrschen-
den Unterdruck ab.

[0027] In Fig. 2 ist eine weitere Ausfuhrungsform der
erfindungsgeméaRen Transporteinrichtung dargestellt.
Die erfindungsgeméfe Transporteinrichtung kann ein
Teil einer Filteransetzmaschine wie die der Fig. 1 sein.
Der Belagpapierstreifen 12 wird von einer nicht darge-
stellten Bobine mittels der ersten Zugwalzenvorrichtung
30 abgezogen. Die Forderrichtung 10 ist auch in Fig. 2
dargestellt. Uber eine Messrolle 36 wird der Belagpapier-
streifen 12 umgelenkt und einer Papierfiihrung 34 zuge-
fuhrt. AnschlieRend wird der Belagstreifen mit einer Be-
leimvorrichtung 14 beleimt. Es schlief3t sich hieran die
Oszillatorvorrichtung 33 an, die zwischen zwei Umlen-
krollen 37 und 38 angeordnet ist. AnschlieRend wird der
Belagpapierstreifen 12 iber eine Heizung 39 gefiihrt, an
der sich stromabwarts eine Fuhrung 41 anschlief3t und
dann die Saugwalze 31.

[0028] Esist eine Messertrommel 32 vorgesehen, die
in Eingriff mit der Saugwalze 31 gelangt. Die Saugwalze
31 wird mittels einer Reinigungsbirste 42 gereinigt. In
diesem Ausfiihrungsbeispiel geschieht die Regelung der
Papierspannung durch Regelung des in der Saugwalze
31 herrschenden Unterdruckes. Hierzu ist eine Vakuum-
pumpe 44 vorgesehen, die Uber eine Leitung 46 mit einer
Bohrung 52 eines Steuerkorpers 51 der Saugwalze 31
verbunden ist. Im Bereich dieser Bohrung 52 wird die
Saugkraft an dem Belagpapierstreifen 12 ausgetibt und
damit der Belagpapierstreifen entsprechend mit einer
Zugspannung versehen.

[0029] Geregelt wird der Unterdruck in der Leitung 46
und der Bohrung 52 tiber ein in einer Bypassleitung 47
angeordnetes Proportionalventil 45, dessen Offnung
Uber die Messrolle 36 geregelt wird. Die Regelung ist
Uber die gestrichelte Linie angedeutet. Es ist ferner noch
eine weitere Vakuumpumpe 43 vorgesehen, die einen
entsprechenden Unterdruck in einer Leitung 46’ erzeugt
und damit in der Bohrung 53. Hierbei handelt es sich um
ein Haltevakuum zum Halten und Transportieren der be-
reits geschnittenen Belagblattchen. Ein weiteres zu-
schaltbares Hilfsvakuum, das in der Bohrung 54 herr-
schen kann, dient zum Abtransport nicht beleimter Blatt-
chen zur Absaugung. Das Zuschalten hiervon erfolgt mit
einem mechanischen Schieber, der pneumatisch beta-
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tigbar ist. Um eine Beeinflussung der verschiedenen Va-
kuen zu verhindern, sollte zumindest eine getrennte Va-
kuumpumpe 44 fur den Unterdruck im Bereich der Boh-
rung 52 vorgesehen sein.

[0030] Die Erfindung dient insbesondere dazu, Varia-
tionen in der Zugspannung von Belagpapierstreifen zu
minimieren, die aufgrund von variierenden Parametern
des Belagpapierstreifens wie unterschiedliche Rei-
bungskoeffizienten, unterschiedliche Luftdurchlassig-
keit, unterschiedliche Wasseraufnahmefahigkeit und da-
mit Dehnung des Belagpapiers, hervorgerufen werden
kdnnen, oder aber durch Parameter der Saugwalzen 31
bzw. der Schneidtrommel 17 wie das Lochbild, die Ober-
flachenbeschaffenheit, insbesondere der Reibungskoef-
fizient, der Verschmutzungsgrad und die Hohe und die
Konstanz des Vakuums. Da die Papierhersteller die Ba-
sispapiere aus unterschiedlichen Quellen beziehen, kdn-
nen diese selbst bei gleichen Bezeichnungen des Pa-
piers sehr unterschiedliches Verhalten zeigen. Damit
kann es bei entsprechenden Transporteinrichtungen
ohne entsprechende Regelung zu sehr unterschiedli-
chen Zugkréften bzw. Zugspannungen fihren. Die Zugs-
pannungen kdnnen sich auch durch die Oberflachenbe-
schaffenheit der Saugwalze bzw. der Schneidtrommel
durch Verschmutzung mit beispielsweise Leim andern.
Die Lécher der Walze bzw. Trommeln kénnen durch
Leimablagerung verstopft werden und die Gro3e bzw.
Hohe des Vakuums kann insbesondere bei zentraler Un-
terdruckversorgung schwanken. Aufgrund der Anderung
in der Papierspannung kénnen Schwankungen des Fil-
terventilationsgrades, verrutschte Belagblattchen, Be-
lagpapierrisse aufgrund des Oszillators sowie ein Einzug
des Belagpapierstreifens zwischen rotierenden Leim-
walzen fihren, was zu entsprechenden Stillstandszeiten
fuhren kann.

[0031] Durch die Konstanthaltung der Papierspan-
nung wird die Zigarettenqualitat und die Maschinenper-
formance erhoht. Die Einstellung des Sollwerts der Pa-
pierspannung kann entweder durch einen Schalter oder
Tasten oder numerisch an einer Maschinenbedienein-
heit vorgenommen werden.

Bezugszeichenliste

[0032]

Einlauftrommel
Staffeltrommeln
Zusammenstelltrommel
Magazin
Schneidtrommel
Staffeltrommel
Schiebetrommel
Beschleunigertrommel
Forderrichtung
Ubergabetrommel
Belagpapierstreifen
Belagpapierbobine
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14 Beleimvorrichtung
16 Schneidvorrichtung
17 Schneidtrommel
18 Messertrommel
19 Rolltrommel

21 Trockentrommel
22 Schneidtrommel
23 Wendeeinrichtung
24 Pruftrommel

25 Regelvorrichtung
26 Auswerftrommel
27 Bremstrommel

28 Ablegertrommel
29 Ablegerband

30 erste Zugwalzenvorrichtung
31 Saugwalze

32 Messertrommel
33 Oszillatorvorrichtung
34 Papierfihrung

36 MefRrolle

37 Umlenkrolle

38 Umlenkrolle

39 Heizung

41 Fuhrung

42 Reinigungsbirste
43 Vakuumpumpe
44 Vakuumpumpe
45 Proportionalventil
46,46’  Leitung

47 Bypassleitung

48 Schwenkantrieb
51 Steuerkorper

52 Bohrung

53 Bohrung

54 Bohrung
Patentanspriiche

1. Transporteinrichtung fur einen von einer Bobine (13)
abgezogenen Hullmaterialstreifen (12) der Tabak
verarbeitenden Industrie mit einer ersten und einer
zweiten Zugwalzenvorrichtung (17, 30, 31), wobei
die erste Zugwalzenvorrichtung (30) ausgebildet ist,
um den Hillmaterialstreifen (12) von der Bobine (13)
abzuziehen, wobei die zweite Zugwalzenvorrichtung
(17, 31) relativ zur ersten Zugwalzenvorrichtung (30)
stromabwarts der Forderrichtung (10) des Hillma-
terialstreifens (12) angeordnetist und wobei eine die
Zugspannung des Hillmaterialstreifens (12) erfas-
sende Messvorrichtung (36) und eine Regelvorrich-
tung (25, 45) vorgesehen sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regelvorrichtung (25, 25) die
Zugspannung durch Variation der auf den Hullma-
terialstreifen (12) durch die zweite Zugwalzenvor-
richtung (17, 31) wirkenden Zugkraft regelt.

2. Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
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gekennzeichnet, dass die Zugspannung auf einen
konstanten Mittelwert geregelt wird.

Transporteinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Zugwal-
zenvorrichtung (17, 31) eine Saugwalze (17, 31) um-
fasst, die in Férderrichtung (10) des Hillmaterial-
streifens (12) drehbar ist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Regelung lber die Gro-
Re desin der Saugwalze (17, 31) herrschenden Luft-
druckes geschieht.

Transporteinrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Starke des Luftdrucks
mittels eines Proportionalventils (45), das in einer
Bypassleitung (47) einer Vakuumpumpe (44) ange-
ordnet ist, einstellbar ist.

Transporteinrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Messvorrichtung (36) eine Messrolle (36) um-
fasst, Uber die der Hullmaterialstreifen (12) umlenk-
bar ist.

Transporteinrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zugspannung variabel und einstellbar ist.

Transporteinrichtung nach einem oder mehreren der
Anspruche 1 bis 7,dadurch gekennzeichnet, dass
die Messvorrichtung (25, 45) stromaufwarts einer
Beleimungsvorrichtung (14) angeordnet ist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass stromabwérts von der Be-
leimungsvorrichtung (14) eine Oszillatoreinrichtung
(33) vorgesehen ist.

Verfahren zum Transportieren eines Huillmaterial-
streifens (12) der Tabak verarbeitenden Industrie
von einer Bobine (13) zu einer Schneideinrichtung
(31, 32), wobei der Hullmaterialstreifen (12) mittels
einer ersten Zugwalzenvorrichtung (30) von der Bo-
bine (13) abgezogen wird und anschlielend von ei-
ner zweiten Zugwalzenvorrichtung (17, 31) der
Schneidvorrichtung (32) zugefiihrt wird, wobei die
Zugspannung des Hillmaterialstreifens (12) gemes-
sen und geregelt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zugspannung durch die zweite Zugwalzen-
vorrichtung (14, 31) mittels Saugluft, die an dem Hull-
materialstreifen (12) wirkt, erzeugt wird, wobei die
zweite Zugwalzenvorrichtung eine in Férderrichtung
des Hullmaterialstreifens (12) sich drehende Saug-
walze (17, 31) umfasst.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die Zugspannung auf einen kon-
stanten Mittelwert geregelt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zugspannung Uber die
Grole des in der Saugwalze (17, 31) herrschenden
Luftdruckes geregelt wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zugspannung
stromaufwaérts einer Beleimungsvorrichtung (14) ge-
messen wird.

Claims

1. Transfer device for a wrapping material strip (12) of
the tobacco processing industry that is withdrawn
fromareel (13), comprising a first and a second draw
roller device (17, 30, 31), wherein the first draw roller
device (30) is designed to withdraw the wrapping
material (12) from the reel (13), wherein the second
draw roller device (17, 31) is disposed relative to the
first draw roller device (30) downstream of the feed
direction (10) of the wrapping material strip (12) and
wherein a measuring device (36), which measures
the tensile stress of the wrapping material strip (12),
and a regulating device (25, 45) are provided, char-
acterized in that the regulating device (25, 25) reg-
ulates the tensile stress by varying the tensile force
that is exerted on the wrapping material strip (12) by
the second draw roller device (17, 31).

2. Transfer device according to claim 1, characterized
in that the tensile stress is regulated to a constant
mean value.

3. Transfer device according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the second draw roller device (17,
31) comprises a suction roller (17, 31), which is ro-
tatable in feed direction (10) of the wrapping material
strip (12).

4. Transfer device according to claim 3, characterized

in that the regulation occurs by means of the mag-
nitude of the air pressure prevailing in the suction
roller (17, 31).

5. Transfer device according to claim 4, characterized

in that the intensity of the air pressure is adjustable
by means of a proportional valve (45), which is dis-
posed in a bypass line (47) of a vacuum pump (44).

6. Transfer device according to one or more of claims
1to 5, characterized in that the measuring device
(36) comprises a measuring roller (36), by means of
which the wrapping material strip (12) may be de-
flected.
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Transfer device according to one or more of claims
4 to 6, characterized in that the tensile stress is
variable and adjustable.

Transfer device according to one or more of claims
1to 7, characterized in that the measuring device
(25, 45) is disposed upstream of a glue application
device (14).

Transfer device according to claim 8, characterized
in that an oscillator device (33) is provided down-
stream of the glue application device (14).

Method of transferring a wrapping material strip (12)
of the tobacco processing industry from a reel (13)
to a cutting device (31, 32), wherein the wrapping
material strip (12) is withdrawn from the reel (13) by
means of a first draw roller device (30) and then fed
to the cutting device (32) by a second draw roller
device (17, 31), wherein the tensile stress of the
wrapping material strip (12) is measured and regu-
lated, characterized in that the tensile stressis gen-
erated by the second draw roller device (14, 31) by
means of suction air, which acts on the wrapping
material strip (12), wherein the second draw roller
device comprises a suction roller (17, 31), which ro-
tates in feed direction of the wrapping material strip
(12).

Method according to claim 10, characterized in that
the tensile stress is regulated to a constant mean
value.

Method according to claim 10 or 11, characterized
in that the tensile stress is regulated by means of
the magnitude of the air pressure prevailing in the
suction roller (17, 31).

Method according to one of claims 10 to 12, char-
acterized in that the tensile stress is measured up-
stream of a glue application device (14).

Revendications

Dispositif de transport pour un ruban de matériau
d’enveloppement (12) de l'industrie de transforma-
tion du tabac tiré d’'une bobine (13), comportant un
premier et un deuxiéme systeme de cylindres de
traction (17, 30, 31), le premier systéme de cylindres
de traction (30) étant organisé pour tirer le ruban de
matériau d’enveloppement (12) de la bobine (13),
tandis que le deuxiéme systeme de cylindres de trac-
tion (17, 31) est, par rapport au premier systeme de
cylindres de traction (30), disposé en aval dans le
sens de la direction de transport (10) du ruban de
matériau d’enveloppement (12) et qu’un systéme de
mesure (36), détectant la contrainte de traction sur
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le ruban de matériau d’enveloppement (12), et un
régulateur (25, 45) sont prévus, caractérisé en ce
que le régulateur (25, 25) régle la contrainte de trac-
tion en faisant varier la force de traction agissant sur
le ruban de matériau d’enveloppement (12) au tra-
vers du deuxiéme systéme de cylindres de traction
(17, 31).

Dispositif de transport selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la contrainte de traction est
réglée a une valeur moyenne constante.

Dispositif de transport selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le deuxieme systéme de cy-
lindres de traction (17, 31) comprend un cylindre as-
pirant(17, 31), qui peut étre entrainé en rotation dans
le sens de la direction de transport (10) du ruban de
matériau d’enveloppement (12).

Dispositif de transport selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la régulation se fait par l'inter-
médiaire de la grandeur de la pression d’air régnant
dans le cylindre aspirant (17, 31).

Dispositif de transport selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce que lintensité de la pression d'air
est ajustable au moyen d’une soupape a action pro-
portionnelle (45), qui est disposée dans un conduit
de dérivation (47) d’'une pompe a vide (44).

Dispositif de transport selon une ou plusieurs des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le sys-
teme de mesure (36) comprend un rouleau de me-
sure (36), par I'intermédiaire duquel le ruban de ma-
tériau d’enveloppement (12) peut subir un change-
ment de direction.

Dispositif de transport selon une ou plusieurs des
revendications 4 a 6, caractérisé en ce que la con-
trainte de traction est variable et ajustable.

Dispositif de transport selon une ou plusieurs des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que le sys-
teme de mesure (25, 45) est disposé en amontd’une
encolleuse (14).

Dispositif de transport selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce qu’ il est prévu un dispositif oscilla-
teur (33) en aval de I'encolleuse (14).

Procédé pour transporter un ruban de matériau d’en-
veloppement (12) de I'industrie de transformation du
tabac, d'une bobine (13) a un dispositif de coupe
(31, 32), le ruban de matériau d’enveloppement (12)
étant tiré de la bobine (13) au moyen d’'un premier
systeme de cylindres de traction (30) et amené en-
suite au dispositif de coupe (32) par un deuxiéme
systeme de cylindres de traction (17, 31), la contrain-
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te de traction du ruban de matériau d’enveloppement
(12) étant alors mesurée et réglée, caractérisé en
ce que la contrainte de traction est engendrée par
le deuxieme systéme de cylindres de traction (14,
31) au moyen d’air aspirant, qui agit sur le ruban de
matériau d’enveloppement (12), le deuxieme syste-
me de cylindres de traction comprenant alors un cy-
lindre aspirant (17, 31) tournant dans le sens de la
direction de transport du ruban de matériau d’enve-
loppement (12).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la contrainte de traction est réglée a une
valeur moyenne constante.

Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que la contrainte de traction est réglée
par I'intermédiaire de la grandeur de la pression d’air
régnant dans le cylindre aspirant (17, 31).

Procédé selon I'une des revendications 10 4 12, ca-
ractérisé en ce que la contrainte de traction est
mesurée en amont d’'une encolleuse (14).
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Fig.1
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Fig.2
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Fig.3
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