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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden

Industrie

(57)  Die Erfindung betrifft eine Anordnung (10), be-
stehend aus einer Strangherstellungsvorrichtung (11)
zum Herstellen eines Strangs (13) der Tabak verarbei-
tenden Industrie und einer Bobinenwechselvorrichtung
(12) zum Zufihren einer endlosen Materialbahn (15) an
die Strangherstellungsvorrichtung (11), wobei die
Strangherstellungsvorrichtung (11) neben strangfor-
dernden und strangformenden Komponenten, zu denen
insbesondere ein Formatband (14) zum Umhdllen des
Strangs (13) mit einer Materialbahn (15) gehort, einen
mittels eines Antriebs (19) rotierend antreibbaren Mes-
sertrager (16) mit mindestens einem am Umfang ange-
ordneten Messer (17) zum Schneiden des Strangs (13)
in strangférmige Abschnitte (18) aufweist, und die Bobi-
nenwechselvorrichtung (12) neben mindestens zwei mit-
tels eines Antriebs (24, 25) rotierend antreibbaren Bobi-

nenaufnahmen (20, 21) eine Spleilstation (33) zum Ver-
binden einer von einer ersten Bobine (22) ablaufenden
Materialbahn (31) mit einer von einer zweiten Bobine (23)
ablaufenden Materialbahn (32) sowie Umlenk- und/oder
Fihrungswalzen (26) flr die abgezogenen Materialbah-
nen (31, 32) aufweist, wobei sowohl die Strangherstel-
lungsvorrichtung (11) als auch die Bobinenwechselvor-
richtung (12) Uber eine Steuerung (40, 41) zur Steuerung
der jeweiligen Vorrichtung steuerbar sind, die sich da-
durch auszeichnet, dass dem Antrieb (19) des Messer-
tragers (16) ein Element (42) zur Positionserkennung des
oder jedes Messers (17) zum Strang (13) zugeordnet ist
und zwischen dem Antrieb (19) des Messertragers (16)
und der Steuerung (40) der Bobinenwechselvorrichtung
(12) eine Signalverbindung (43) besteht. Des Weiteren
betrifft die Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung, beste-
hend aus einer Strangherstellungsvorrichtung zum Her-
stellen eines Strangs der Tabak verarbeitenden Industrie
und einer Bobinenwechselvorrichtung zum Zufiihren ei-
ner endlosen Materialbahn an die Strangherstellungs-
vorrichtung, wobei die Strangherstellungsvorrichtung
neben strangférdernden und strangformenden Kompo-
nenten, zu denen insbesondere ein Formatband zum
Umbhdllen des Strangs mit einer Materialbahn gehort, ei-
nen mittels eines Antriebs rotierend antreibbaren Mes-
sertrager mit mindestens einem am Umfang angeordne-
ten Messer zum Schneiden des Strangs in strangférmige
Abschnitte aufweist, und die Bobinenwechselvorrichtung
neben mindestens zwei mittels eines Antriebs rotierend
antreibbaren Bobinenaufnahmen eine Spleillstation zum
Verbinden einer von einer ersten Bobine ablaufenden
Materialbahn mit einer von einer zweiten Bobine ablau-
fenden Materialbahn sowie Umlenk- und/oder Fiihrungs-
walzen fir die abgezogenen Materialbahnen aufweist,
wobei sowohl die Strangherstellungsvorrichtung als
auch die Bobinenwechselvorrichtung Uber eine Steue-
rung zur Steuerung der jeweiligen Vorrichtung steuerbar
sind.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Herstellen stabférmiger Artikel der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, umfassend die Schritte: Herstel-
len mindestens eines Strangs der Tabak verarbeitenden
Industrie in einer Strangherstellungsvorrichtung, Her-
stellen einer endlosen Materialbahn in einer Bobinen-
wechselvorrichtung durch Spleien einer ablaufenden
Materialbahn einer ersten Bobine und einer zulaufenden
Materialbahn einer zweiten Bobine mittels einer
SpleilRstation, Zufiihren der endlosen Materialbahn an
die Strangherstellungsvorrichtung, wobei der Strang
wahrend der Strangférderung und Strangformung mit der
endlos zugefiihrten Materialbahn umhullt wird, und
Schneiden des Strangs in stabférmige Abschnitte mittels
eines mindestens ein Messer tragenden, rotierenden
Messertragers.

[0003] Solche Anordnungen und Verfahren kommen
in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz, um
stabférmige Produkte, wie z.B. Zigaretten, Filter, Multi-
filter oder dergleichen herzustellen. Die Strangherstel-
lungsvorrichtungen und die Bobinenwechselvorrichtun-
gen sind beziglich ihrer Konstruktion und der wesentli-
chen Komponenten grundséatzlich bekannt, weshalb auf
Einzelheiten dieser Vorrichtungen nicht explizit einge-
gangen wird. Bezliglich der Strangherstellungsmaschi-
nen ist es unabhangig davon, ob es sich z.B. um eine
Filterstrangherstellungsmaschine fir einen Filter-
towstrang oder eine Tabakstrangherstellungsmaschine
fur einen Tabakstrang handelt, entscheidend, dass ne-
ben den strangférdernden und strangformenden Kom-
ponenten, zu denen auch die den Strang mit einer Ma-
terialbahn umhillenden Komponenten, namlich z.B. die
Formatbander zahlen, ein Messertrager mit mindestens
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einem am Umfang angeordneten Messer zum Trennen
einzelner stabférmiger Abschnitte von dem Strang vor-
gesehen ist. Zum rotierenden Antreiben des Messertra-
ges sind diesem ein Antrieb und optional auch ein Ge-
triebe zugeordnet. Eine solche Strangmaschine ist z.B.
der EP 1 611 804 A1 als Zigarettenherstellmaschine zu
entnehmen. Solche Vorrichtungen bzw. Maschinen um-
fassen ublicherweise eine Steuerung zum Steuern und/
oder Regeln einzelner Komponenten sowie der Verfah-
rensabldufe.

[0004] Damit solche Strangherstellungsvorrichtungen
kontinuierlich laufen/produzieren kénnen, bendtigen sie
die Zuflihrung einer endlosen Materialbahn, die mit dem
Materialstrang aus Tabak, Filtertow oder dergleichen zu
einem Strang vereinigt wird. Die Materialbahnen, die z.B.
aus Papier und anderen geeigneten Umhillungsmate-
rialien bestehen kénnen, sind lblicherweise auf Rollen,
den so genannten Bobinen, aufgewickelt und weisen ei-
ne endliche Lange auf. Um die Produktion der Strang-
herstellungsvorrichtungen wahrend eines Bobinenwech-
sels nicht unterbrechen zu miissen, wenn die Material-
bahn auf der ablaufenden Bobine zu Ende geht, werden
die Bobinen bzw. davon ablaufende Materialbahnen mit
einer zulaufenden Materialbahn einer neuen, vollen Bo-
bine zu einer endlosen Materialbahn im Betrieb, also
quasi online, miteinander verbunden. Die EP 1 389 601
B1 beschreibt eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Verbinden einer ablaufenden Materialbahn mit einer zu-
laufenden Materialbahn. Das Verbinden solcher Materi-
albahnen, das auch als Spleif’en bezeichnet wird, kann
durch unterschiedliche Verbindungstechniken, wie z.B.
Randeln (wieinder EP 1389601 B1) oder durch Pragen,
Kleben etc. realisiert werden. Mit solchen Vorrichtungen
und Verfahren ist ein "non-stop-Bobinenwechsel" reali-
sierbar. Allerdings entsteht unabhangig von der Verbin-
dungstechnik an den Verbindungsstellen zweier Materi-
albahnen eine Naht bzw. eine Materialverdickung. Die
Position bzw. Lage der Naht ist, u.a. auch durch Deh-
nung, Schlupf oder dergleichen der Materialbahn zwi-
schen der SpleilRstation und der Position des Messer-
schnitts, rein zufallig, so dass es im Folgeprozess, nam-
lich der Strangherstellung und insbesondere beim
Schneiden des Strangs in einzelne Strangabschnitte, al-
so z.B. Filterstdbe oder Tabakdoppelstocke, zu den un-
terschiedlichsten Problemen kommen kann.

[0005] Bei den bekannten, aus Bobinenwechselvor-
richtung und Strangherstellungsvorrichtung gebildeten
Anordnungen kommt es aus den genannten Problemen
zu der Situation, dass die unbekannte Position einer
Nahtstelle, die auch als Wechselstelle bezeichnet wird,
genau im Schnittbereich des Stranges liegt, so dass sich
die Wechselstelle auf zwei benachbarte Strangabschnit-
te erstreckt. Die Naht, an der die Materialbahn doppelt
liegt, wird durch die Messer des Messertragers belastet
und geschwacht, was im weiteren Verlauf der Verarbei-
tung der stabférmigen Abschnitte/Artikel zu so genann-
ten Platzern fUhren kann, die die Laufsicherheit negativ
beeinflussen. Ein weiteres Problem besteht darin, dass
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die Nachverfolgung/das Suchen nach abgeschnittenen
Verbindungsstellen, die/das dazu dient, den Nachweis
zuflhren, dass keine Verbindungsstellen in die Packung
gelangen, erschwert ist, insbesondere das Auffinden
sehr kurz abgeschnittener Verbindungsstellen ("kurzes
Ende"). Neben den geschilderten Problemen kann die
ungewisse Position der Nahtstellen auch dazu fiihren,
dass es in Messtuben und/oder Schneidtuben der
Strangherstellungsvorrichtung aufgrund der hohen
Schnittbelastung zu einem Strangbruch kommt.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine konstruktive einfache Anordnung zu schaffen,
die es ermdglicht, den Schnittbereich der Strangherstel-
lungsmaschine zuverlassige von Nahtstellen der mitein-
ander verbundenen Materialbahnen frei zu halten.
[0007] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine An-
ordnung mit den eingangs genannten Merkmalen da-
durch geldst, dass dem Antrieb des Messertragers ein
Element zur Positionserkennung des oder jedes Mes-
sers zum Strang zugeordnet ist und zwischen dem An-
trieb des Messertragers und der Steuerung der Bobinen-
wechselvorrichtung eine Signalverbindung besteht. Mit
dieser erfindungsgemafen Ausbildung wird erreicht,
dass die Nahtstellen der Materialbahn stets neben der
Schnittstelle des Messers liegen. Die erfindungsgemalie
Ausbildung macht es mdglich, dass der Zeitpunkt des
Wechselns/Verbindens der Materialbahnen zweier Bo-
binen zu einer gemeinsamen Materialbahn in Abhéngig-
keit der Messerschnitte als Taktgeber steuerbar ist. An-
ders ausgedriickt ist das Taktverhalten zwischen dem
Schneiden des Strangs in einzelne Abschnitte und dem
Verbinden einzelner Materialbahnen zu einer gemeinsa-
men Materialbahn aufeinander abgestimmt bzw. anein-
ander angepasst.

[0008] Eine zweckmalRige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass in Férderrichtung
T des Strangs vor dem Messertrager ein Element zur
Qualitatserkennung des Strangs angeordnet ist, wobei
zwischen dem Element zur Qualitdtserkennung und der
Steuerung der Bobinenwechselvorrichtung eine Signal-
verbindung besteht. Als Element zur Qualitatserkennung
ist jedes Element, also z.B. ein Sensor oder dergleichen,
gemeint, das Informationen zum Strang, und insbeson-
dere zu dessen Durchmesser, dessen Dichte, dessen
Oberflache und/oder zu anderen eine Verbindungs- oder
Nahtstelle (SpleiRstelle) beschreibenden bzw. kenn-
zeichnenden Parametern liefern kann. Mittels dieser er-
findungsgemafRen Ausbildung kdnnen Informationen un-
mittelbar vor dem Schnitt gesammelt und zur Steuerung
der Spleifistation, insbesondere zur Korrektur des nach-
folgenden SpleiRzeitpunktes, eingesetzt werden, so
dass der Schnitt in eine Verbindungs- oder Nahtstelle
zuverlassig verhindert werden kann.

[0009] Eine besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der Erfindungist dadurch gekennzeichnet, dass der Mes-
sertrager bzw. dessen Schnitttakt der Strangherstel-
lungsmaschine einerseits und die Spleistation bzw. de-
ren Wechsel- und Verbindungsvorgang der Bobinen-
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wechselvorrichtung andererseits programmgesteuert
Uber die oder jede Steuerung synchronisierbar sind. Mit
dieser softwarebasierenden Synchronisation des Wech-
sel-bzw. Verbindungsvorgangs der Bobinenwechselvor-
richtung und dem Schnitttakt des Messertragers der
Strangherstellungsvorrichtung wird auf besonders einfa-
che und zuverlassige Weise erreicht, dass die Verbin-
dungs- bzw. Nahtstelle z.B. mittig auf einem Filter oder
Multifilterstab oder mittig zwischen zwei Kopfverstarkun-
gen von Zigaretten positionierbar ist.

[0010] Zum anderen wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
geldst, dass der Zeitpunkt des Spleiens in Abhangigkeit
der Taktung des Messerschnittes gesteuertwird. Die sich
daraus ergebenden Vorteile wurden bereits im Zusam-
menhang mit der erfindungsgemafen Anordnung be-
schrieben, weshalb zur Vermeidung von Wiederholun-
gen auf die entsprechenden Passagen verwiesen wird.
[0011] Weitere zweckmalRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sowie das erfindungsgemafe Verfahrensprinzip
werden anhand der beigefiigten Zeichnung naher erlau-
tert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine Darstellung einer erfindungsgemafen An-
ordnung in Seitenansicht, und

Fig. 2  eineschematische Darstellung der steuerungs-
technischen Kopplung der Anordnung gemaf
Figur 1.

[0012] Die in der Zeichnung dargestellte Anordnung

dient zum Herstellen stabférmiger Artikel der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, namlich insbesondere von Tabak-
stdcken einfacher oder mehrfacher Gebrauchslange so-
wie Filterstdben. Selbstverstandlich ist die Anordnung
auch zum Herstellen anderer stabférmiger Artikel der Ta-
bak verarbeitenden Industrie ausgebildet und eingerich-
tet.

[0013] Diein den Figuren 1 und 2 dargestellte Anord-
nung 10 ist im Wesentlichen aus einer Strangherstel-
lungsvorrichtung 11 und einer Bobinenwechselvorrich-
tung 12 gebildet. Wie weiter oben bereits erwahnt, sind
solche Strangherstellungsvorrichtungen 11 zum Herstel-
len eines Strangs 13 der Tabak verarbeitenden Industrie
aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt, weshalb
auf eine detaillierte Beschreibung aller Komponenten
verzichtet wird. Fur die vorliegende Erfindung ist es wich-
tig, dass die Strangherstellungsvorrichtung 11 neben
den notwendigen strangférdernden Komponenten, wie
z.B. dem Saugband, und den strangformenden Kompo-
nenten, wie z.B. dem Formatband 14 zum Umbhdillen des
Strangs 13 mit einer Materialbahn 15, ein Messertrager
16 vorgesehen ist. Der Messertrager 16 weist an seiner
Umfangsflache mindestens ein Messer 17, vorzugswei-
se jedoch mehrere gleichmaRig Gber den Umfang ver-
teilte Messer 17, zum Schneiden des Strangs 13 in
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strangférmige Abschnitte 18 bzw. Artikel auf. Der Mes-
sertrager 16 ist rotierend um eine Achse A antreibbar.
Dazu istdem Messertrager 16 ein Antrieb 19 zugeordnet.
Der Antrieb 19 kann optional durch ein Getriebe erganzt
werden.

[0014] Die Bobinenwechselvorrichtung 12 ist grund-
satzlich ebenfalls hinlanglich bekannt und umfasst die
ublichen und notwendigen Komponenten, wie z.B. min-
destens zwei Uber Antriebe 24, 25 rotierend antreibbare
Aufnahmen 20, 21 fir Bobinen 22, 23 sowie Umlenk-
und/oder Fihrungswalzen 26 und Abzugswalzen 27, 28,
29, 30 fir eine Materialbahn 31 der ersten Bobinen 22
und flr eine weitere Materialbahn 32 der zweiten Bobine
23. Des Weiteren weist die Bobinenwechselvorrichtung
12 eine SpleiRstation 33 auf. Die Ausbildung und Ein-
richtung der Spleifistation 33 kann auf unterschiedliche
Weise realisiert sein, beispielsweise als Randelstation
(wie in der Figur 2), als Klebestation, als Pragestation
und dergleichen. Die Spleif3station 33 ist zum Verbinden
zweier Materialbahnen ausgebildet und eingerichtet, im
gezeigten Beispiel zum Verbinden einer ablaufenden
Materialbahn 31 von einer nahezu leeren Bobine 22 mit
einer zulaufenden Materialbahn 32 einer noch vollen Bo-
bine 23. Die Walzen 26 bis 30 sind derart angeordnet,
dass die beiden zusammen geflihrten Materialbahnen
31, 32 in einem Verbindungsbereich V parallel laufen.
Durch Zusammenfiihren von zwei einander gegeniiber
liegenden Verbindungselementen 34, 35 ist die Verbin-
dung der beiden Materialbahnen 31, 32 unter Bildung
einer Nahtstelle herstellbar, so dass eine endlose Mate-
rialbahn 15, optional Gber weitere Umlenkrollen 36 oder
dergleichen, an die Strangherstellungsvorrichtung 11 zu-
fuhrbar ist.

[0015] Die Abzugswalzen 27 bis 30 sowie die Verbin-
dungselemente 34, 35 kdnnen teilweise (wie in Figur 2)
oder insgesamt Uber Antriebe 24, 25, 37, 38, 39 rotierend
antreibbar und/oder linear bewegbar sein. Die Wal-
zenanzahl und -anordnung der Bobinenwechselvorrich-
tung 12 sowie die Anzahl und Anordnung der Verbin-
dungselemente 34, 35 und der gewahlte Antrieb mittels
der Antriebe 24, 25, 37 bis 39 ist lediglich beispielhaft
und kann auf andere Ubliche Weise realisiert sein. Ins-
besondere kénnen die Anzahl der angetriebenen Kom-
ponenten und damit die Anzahl der Antriebe selbst vari-
ieren. Samtliche Antriebe 24, 25, 37 bis 39 sind zur
Steuerung derselben sowie der Spleil3station 33 Uber
drahtgebundene oder drahtlose Signalverbindungen an
eine Steuerung 40 angeschlossen. Innerhalb der einzel-
nen Vorrichtungen 11 und 12 sowie zwischen den beiden
Vorrichtungen 11, 12 kann die Materialbahn 15 um wei-
tere Umlenk- und/oder Flihrungsrollen und -walzen oder
dergleichen gefiihrt sein. Ebenso kann die Strangher-
stellungsvorrichtung 11 (wie in Figur 2) eine eigene
Steuerung 41 aufweisen, insbesondere wenn die Bobi-
nenwechselvorrichtung 12 extern zur Strangherstel-
lungsvorrichtung 11 angeordnet ist. Die Bobinenwech-
selvorrichtung 12 kann aber auch in die Strangherstel-
lungsvorrichtung 11 integriert sein, so dass dann die
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Steuerungen 40, 41 zu einer gemeinsamen Steuerung
zusammengefasst werden kénnen.

[0016] In der erfindungsgeméaRen Ausfihrungsform
der Anordnung 10 ist dem Antrieb 19 des Messertragers
16 ein Element 42 zur Positionserkennung des oder je-
des Messers 17 zum Strang 13 zugeordnet. Dieses Ele-
ment 42, das vorzugsweise ein Positionssensor, namlich
z.B. ein Winkelsensor ist, detektiert die Position und/oder
den Zeitpunkt des Trennschnittes und liefert das so ge-
nannte Schnittlagensignal an die Steuerung 40 der Bo-
binenwechselvorrichtung 12. Dazu besteht zwischen
dem Antrieb 19 des Messertragers 16 und der Steuerung
der Bobinenwechselvorrichtung 12 eine Signalverbin-
dung 43. Diese Signalverbindung 43 kann- wie alle Si-
gnalverbindungen - drahtgebunden oder drahtlos, z.B.
Uber Funksignale, hergestellt sein. Damit ist der Trenn-
schnitt am Strang 13 der Taktgeber fiir das Verbinden/
Spleilen der beiden Materialbahnen 31, 32 in der
Spleil’station 33. Mittels des Schnittlagesignals ist der
Zeitpunkt des SpleilRens individuell steuerbar.

[0017] Die Signalverbindung 43 zwischen vom Antrieb
19 und der Steuerung 40 der Bobinenwechselvorrich-
tung 12 kann wahlweise direkt und/oder iber die Steue-
rung 41 der Strangherstellungsvorrichtung 11 hergestellt
sein. Fur den Fall, dass die Verbindung Uber die Steue-
rung 41 erfolgt, ist zwischen den Steuerungen 40 und 41
eine weitere Signalverbindung 44 vorgesehen. Zusatz-
lich zur Signalverbindung 43 zwischen dem Antrieb 19
und der Steuerung 40 kann eine weitere Signalverbin-
dung 45 bestehen.

[0018] Diese zusatzliche Signalverbindung 45 verbin-
det ein Element 46 zur Qualitatserkennung des Strangs
13 mit der Steuerung 40 der Bobinenwechselvorrichtung
12. Das Element 46 kann unterschiedliche Eigenschaf-
ten und Beschaffenheiten des Strangs 13 und insbeson-
dere auch der Umhillung erkennen. Von daher kommen
z.B. Ubliche Sensoren zur Bestimmung der Dichte und/
oder des Durchmessers des Strangs 13 zum Einsatz.
Alternativ oder kumulativ kbnnen auch Sensoren zur Er-
kennung der Oberflache sowie zur Erkennung der Ver-
bindungs- /Spleillstellen der Materialbahn 15 Verwen-
dung finden. Anders ausgedriickt sind alle Gblichen und
bekannten Detektionselemente einsetzbar, die zum Er-
kennen und Anzeigen von Qualitdtsmerkmalen des
Stranges 13 ausgebildet und eingerichtet sind.

[0019] Das Element 46 ist in Forderrichtung T des
Strangs 13 vor dem Messertrager 16 angeordnet, und
zwar vorzugsweise direkt vor dem Messertrager 16.
Idealerweise ist der Abstand zwischen dem Element 46
und dem Messertrager 16 mdoglichst gering gehalten, so
dass auf die Materialbahn 15 bzw. den Strang 13 wirken-
de Einflisse, wie Schlupf, Dehnung etc. ohne Einfluss
auf die Steuerung bleiben. Die Signalverbindung 45 zwi-
schen dem Element 46 und der Steuerung 40 kann wahl-
weise direkt und/oder Gber die Steuerung 41 der Strang-
herstellungsvorrichtung 11 hergestellt sein. Im Ergebnis
laufen in der Steuerung 40 der Bobinenwechselvorrich-
tung 12 alle Informationen von der Strangherstellungs-
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vorrichtung 11, namlich z.B. das Schnittlagensignal Gber
die Signalverbindung 43 und das Spleifl3signal Gber die
Signalverbindung 45, und von der Bobinenwechselvor-
richtung 12, namlich die Antriebssignale der Antriebe 24,
25, 27 bis 30 sowie der Spleiflstation 33 zusammen.
[0020] Wie bereits erwahnt, ist die gesamte Anord-
nung 10 und insbesondere die Steuerung der Anordnung
10 Uber die Steuerungen 40, 41 softwaregestiitzt. Das
bedeutet, dass in den Steuerungen 40, 41 entsprechen-
de Programme hinterlegt sind, mittels der die eingehen-
den und ausgehenden Signale iber die Signalleitungen
der Bobinenwechselvorrichtung 12 und die Signalleitun-
gen 43, 44, 45 aus der Strangherstellungsvorrichtung 11
verarbeitbar sind. Durch die Programmsteuerung ist die
Synchronisation des Wechsel- bzw. Verbindungsvor-
gangs in der Bobinenwechselvorrichtung 12 mit dem
Schnitttakt des jeweiligen Messers 17 in der Strangher-
stellungsvorrichtung 11 realisierbar.

[0021] Im Folgenden wird das erfindungsgemalie Ver-
fahrensprinzip anhand einer Einstrang-Zigarettenher-
stellungsvorrichtung naher erlautert:

In der Strangherstellungsvorrichtung 11 wird Tabak
den so genannten Saugbandern zugefihrt. An den
Saugbéandern hangt der zu einem Strang geformte
Tabak und wird durch geeignete Trennmittel von
Uberschlissigem Tabak befreit. Der getrimmte Ta-
bakstrang wird dann auf der auf dem Formatband
14 platzierten Materialbahn 15, vorzugsweise in der
beschriebenen Ausflhrungsvariante Zigarettenpa-
pier, abgelegt. Die Materialbahn 15 wird von einer
Bobine 22 oder 23 der Bobinenwechselvorrichtung
12 abgezogen. Das Formatband 14 transportiertden
Strang 13 einschlief3lich der Materialbahn 15 durch
das Format, in dem die Materialbahn 15 um den
Strang 13 gewickelt wird. Anschlieend wird die Ma-
terialbahn 15 geschlossen und verklebt. Der fertig
hergestellte Strang 13 wird dann noch einem
Messmittel, beispielsweise dem Element 46 zur
Qualitatserkennung, zugefihrt, bevor der Strang 13
durch das oder jedes Messer 17 des Messertragers
16 in die einzelnen Abschnitte 18, namlich die Ta-
bakstdcke einfacher oder doppelter Gebrauchslan-
ge, geteilt wird.

[0022] Die Materialbahn 15 l4uft bezlglich der jewei-
ligen Strangherstellungsvorrichtung 11 vorzugsweise
mit konstanter Geschwindigkeit. Da die Materialbahn 31,
32 einer Bobine 22 bzw. 23 endlich ist, muss die endlose
Materialbahn 15 in der Bobinenwechselvorrichtung 12
hergestellt werden, indem eine ablaufende Materialbahn
31 einer ersten Bobine 22 mit einer zulaufenden Materi-
albahn 32 einer zweiten Bobine 23 in der SpleiRstation
33 verbunden bzw. gespleil’t wird. Die daraus gebildete
Materialbahn 15 wird dann der Strangherstellungsvor-
richtung 11 zugefiihrt. Durch das SpleilRen entsteht in
der Materialbahn 15 eine Nahtstelle. Um zu verhindern,
dass diese Nahtstelle in den Schnittbereich des Messers
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17 fallt, wird der Zeitpunkt des Spleiens in Abhangigkeit
der Taktung des Messerschnittes gesteuert. Mit anderen
Worten ist der Messerschnitt der Taktgeber fir das Splei-
Ren.

[0023] Das Verbinden bzw. Spleifen der beiden Ma-
terialbahnen 31, 32 wird vollsténdig vorbereitet. Nach
dem Erreichen bekannter Voraussetzungen - beispiels-
weise wurde der Wechseldurchmesser der alten, ablau-
fenden Bobine erreicht; die neue, zulaufende Bobine hat
die Wechselgeschwindigkeit erreicht; die neue, zulau-
fende Bobine hat die geforderte Bahnspannung erreicht;
die Maschine befindet sich im Automatikbetrieb - wird
der Spleiflvorgang erst dann gestartet, wenn die richtige
Taktlage zum Strangschnitt erreichtist. Dadurch wird das
Taktverhalten zwischen dem jeweils schneidenden Mes-
ser 17 und der Splei3station 33 aufeinander abgestimmt.
Anders ausgedriickt kann der Zeitpunkt des Spleiltens
in Abhangigkeit des Strangschnitts variiert werden. Ne-
ben dem Signal aus der Signalverbindung 43 zur Win-
kelposition des oder jedes Messers 17 zum Strang 13
kénnen auch Signale des Elementes 46 zur Qualitatser-
kennung unmittelbar vor dem Schneiden aus der Signal-
verbindung 45 zur Bestimmung des optimalen Zeitpunkts
fur das SpleiRen durch die Steuerung 40 zur Steuerung
der Spleil3station 33 verwertet werden. Beispielsweise
wird das relevante Signal des Elementes 46 zur Uber-
prufung der SpleiRlage zur Schnittlage herangezogen,
wobei sich eine Korrekturmdglichkeit fiir den nachsten,
nachfolgenden Spleil ergibt. Optional kbnnen auch noch
weitere Anpassungen z.B. durch eine rechnerische Be-
ricksichtigung der Materialbahnzugspannung bzw. der
Dehnung der Materialbahn 31, 32 ausgefiihrt werden.
[0024] Der Abstand zwischen der Spleif3station 33
bzw. genauer dem Verbindungsbereich V und der Posi-
tion des Messerschnittes ist ebenfalls konstant und kann
mehrere Meter betragen, wobei die Lange der Material-
bahn 15 in diesem Abschnitt durch duf3ere Einfllisse, wie
z.B. Temperatur, Feuchtigkeit etc., sowie durch Schlupf
und/oder Dehnung und den Einsatz von so genannten
Tanzern 47, die u.a. zur Aufrechterhaltung der Spannung
auf der Materialbahn 15 vorgesehen sind, in engen Ma-
Ren variieren kann. Durch das Element 46 zur Qualitats-
erkennung kdnnen die genannten Einflisse reduziert
werden. Der Wechsel- bzw. Verbindungsvorgang (das
Spleillen) der Materialbahnen 31, 32 wird dadurch in ei-
ner festen und einstellbaren Lage zum Schnitttakt aus-
gelost.

[0025] Die Steuerung der Strangherstellungsvorrich-
tung 11 und der Bobinenwechselvorrichtung 12 und ins-
besondere der Wechsel- bzw. Verbindungsvorgang der
Materialbahnen 31, 32 in der Bobinenwechselvorrich-
tung 12 wird durch eine Programmsteuerung mit dem
Schnitttakt der Strangherstellungsvorrichtung 11 syn-
chronisiert. Dadurch wird es mdéglich, die Nahtstelle mittig
zwischen zwei Kopfverstarkungen zu platzieren. Durch
geringe Lageschwankungen kann die mittige Position
durchaus geringfiigig variieren. Es istdurch die Erfindung
allerdings sichergestellt, dass die Nahtstelle stets auller-
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halb der Schnittposition liegt.

[0026] Die Erfindung ist selbstverstéandlich auch auf
Mehrstrangmaschinen fiir Tabak oder Filtermaterial an-
wendbar. Anstelle des Klebens kann die Materialbahn
15 bei der Formatherstellung auch durch andere geeig-
nete und bekannte Verbindungstechnologien geschlos-
sen und verbunden werden. Beim Verbinden der beiden
Materialbahnen 31, 32 ist es selbstverstandlich, dass
sich die beiden zur Verbindung vorgesehenen Abschnit-
te im Verbindungsbereich V mit anndhernd gleicher Ge-
schwindigkeit bewegen. Beim Verbinden entstehen in
bekannter Weise ein Rest der alten, ablaufenden Mate-
rialbahn 31 und ein Vorspann der neuen, zulaufenden
Materialbahn 32. Sowohl der Rest als auch der Vorspann
werden auf bekannte Weise getrennt, gesammelt und
abtransportiert.

Patentanspriiche

1. Anordnung (10), bestehend aus einer Strangherstel-
lungsvorrichtung (11) zum Herstellen eines Strangs
(13) der Tabak verarbeitenden Industrie und einer
Bobinenwechselvorrichtung (12) zum Zuflhren ei-
ner endlosen Materialbahn (15) an die Strangher-
stellungsvorrichtung (11), wobei die Strangherstel-
lungsvorrichtung (11) neben strangférdernden und
strangformenden Komponenten, zu denen insbe-
sondere ein Formatband (14) zum Umbhillen des
Strangs (13) mit einer Materialbahn (15) gehoért, ei-
nen mittels eines Antriebs (19) rotierend antreibba-
ren Messertrager (16) mitmindestens einemam Um-
fang angeordneten Messer (17) zum Schneiden des
Strangs (13) in strangférmige Abschnitte (18) auf-
weist, und die Bobinenwechselvorrichtung (12) ne-
ben mindestens zwei mittels eines Antriebs (24, 25)
rotierend antreibbaren Bobinenaufnahmen (20, 21)
eine Spleilstation (33) zum Verbinden einer von ei-
ner ersten Bobine (22) ablaufenden Materialbahn
(31) mit einer von einer zweiten Bobine (23) ablau-
fenden Materialbahn (32) sowie Umlenk- und/oder
Fuhrungswalzen (26) fur die abgezogenen Materi-
albahnen (31, 32) aufweist, wobei sowohl die Strang-
herstellungsvorrichtung (11) als auch die Bobinen-
wechselvorrichtung (12) iber eine Steuerung (40,
41) zur Steuerung der jeweiligen Vorrichtung steu-
erbar sind, dadurch gekennzeichnet , dass dem
Antrieb (19) des Messertragers (16) ein Element (42)
zur Positionserkennung des oder jedes Messers
(17) zum Strang (13) zugeordnet ist und zwischen
dem Antrieb (19) des Messertragers (16) und der
Steuerung (40) der Bobinenwechselvorrichtung (12)
eine Signalverbindung (43) besteht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signalverbindung (43) zwischen
dem Antrieb (19) des Messertragers (16) und der
Steuerung (40) der Bobinenwechselvorrichtung (12)
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wahlweise direkt und/oder Uber die Steuerung (41)
der Strangherstellungsvorrichtung (11) hergestellt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Fodrderrichtung T des
Strangs (13) vor dem Messertrager (16) ein Element
(46) zur Qualitatserkennung des Strangs (13) ange-
ordnet ist, wobei zwischen dem Element (46) zur
Qualitatserkennung und der Steuerung (40) der Bo-
binenwechselvorrichtung (12) eine Signalverbin-
dung (45) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Signalverbindung (45) zwischen
dem Element (46) zur Qualitdtserkennung und der
Steuerung (40) der Bobinenwechselvorrichtung (12)
wahlweise direkt und/oder Uiber die Steuerung (41)
der Strangherstellungsvorrichtung (11) hergestellt
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Messertrager
(16) bzw. dessen Schnitttakt der Strangherstellungs-
vorrichtung (11) einerseits und die Spleilstation (33)
bzw. deren Wechsel- und Verbindungsvorgang der
Bobinenwechselvorrichtung (12)andererseits pro-
grammgesteuert Uber die oder jede Steuerung (40,
41) synchronisierbar sind.

Verfahren zum Herstellen stabférmiger Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie, umfassend die
Schritte:

- Herstellen mindestens eines Strangs (13) der
Tabak verarbeitenden Industrie in einer Strang-
herstellungsvorrichtung (11),

- Herstellen einer endlosen Materialbahn (15) in
einer Bobinenwechselvorrichtung (12) durch
SpleilRen einer ablaufenden Materialbahn (31)
einer ersten Bobine (22) und einer zulaufenden
Materialbahn (32) einer zweiten Bobine (23) mit-
tels einer Spleil3station (33),

- Zufiihren der endlosen Materialbahn (15) an
die Strangherstellungsvorrichtung (11), wobei
der Strang (13) wahrend der Strangférderung
und Strangformung mit der endlos zugefiihrten
Materialbahn (15) umhdillt wird, und

- Schneiden des Strangs (13) in stabférmige Ab-
schnitte (18) mittels eines mindestens ein Mes-
ser (17) tragenden, rotierenden Messertragers
(16),

dadurch gekennzeichnet , dass der Zeitpunkt des
SpleilRens in Abhangigkeit der Taktung des Messer-
schnittes gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass das Taktverhalten zwischen dem
Schneiden des Stranges (13) und dem Splei3en der
Materialbahnen (31, 32) aufeinander abgestimmt
wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Winkelposition des Mes-
sers (17) beziglich des Strangs (13) Uber eine Si-
gnalverbindung (43) an die Steuerung (40) der Bo-
binenwechselvorrichtung (12) zur Steuerung der
Spleilstation (33) weitergeleitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Qualitat des
Strangs (13) unmittelbar vor dem Schneiden dessel-
ben Uberprift und die Priifergebnisse an die Steue-
rung (40) der Bobinenwechselvorrichtung (12) zur
Steuerung der Spleilstation (33), insbesondere zur
SpleiRlagenprifung und ggf. nachfolgender Korrek-
tur weitergeleitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wechsel- und
Verbindungsvorgang der Bobinenwechselvorrich-
tung (12) mit dem Schnitttakt des Messers (17) in
der Strangherstellungsvorrichtung (11) programm-
gesteuert synchronisiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wechsel- und
Verbindungsvorgang der Materialbahnen (31, 32)
erst dann gestartet wird, wenn die korrekte Taktlage
zum Strangschnitt sichergestellt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wechsel- und
Verbindungsvorgang der Materialbahnen (31, 32) in
einer festen und/oder einstellbaren Lage zum
Schnitttakt ausgeldst wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wechsel- und Verbindungsvor-
gang der Materialbahnen (31, 32) mittels des Prif-
ergebnisses der Qualitat des Strangs, namlich ins-
besondere der Spleilllage, derart gesteuert wird,
dass die SpleilRlage im Wesentlichen mittig zwi-
schen zwei benachbarten Schnittlagen positioniert
ist.
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