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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Filteransetzmaschi-
ne der tabakverarbeitenden Industrie, mit Fördereinrich-
tungen für Produkte der tabakverarbeitenden Industrie
und wenigstens einem Antrieb, insbesondere Hauptan-
trieb, für die Fördereinrichtungen, und mit einer Abzieh-
vorrichtung für einen Belagstreifen und einer Belagstrei-
fenschneidvorrichtung für den Belagstreifen, wobei der
Belagstreifen von der Abziehvorrichtung zur Belagstrei-
fenschneidvorrichtung gefördert wird und von der
Schneidvorrichtung in Streifen mit vorbestimmter Länge
geschnitten wird und nachfolgend einem Produkt auf ei-
ner der Fördereinrichtungen übergeben wird. Darüber
hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Betrieb
einer Filteransetzmaschine der tabakverarbeitenden In-
dustrie.
�[0002] Eine Filteransetzmaschine dieser Art der An-
melderin ist unter der Typenbezeichnung MAX bekannt.
Für die Herstellung von Filterzigaretten in einer Filteran-
setzmaschine wird ein Belagstreifen von einer Bobine
abgezogen, einseitig beleimt und in der Schneidvorrich-
tung kontinuierlich in Belagblättchen zerschnitten. Die
Belagblättchen werden einzeln an Zigarette-�Filterstop-
fen-�Zigarette-�Gruppen angeheftet und so um diese her-
umgerollt, daß sie die Gruppen zu Doppelfilterzigaretten
verbinden, die im sich anschließenden Verarbeitungs-
prozeß zu Einzelzigaretten zerschnitten und weiterver-
arbeitet werden. Beim Schnitt des Belagstreifens wirken
eine Schneidewalze, um welche der Belagpapierstreifen
geführt ist, und eine Messerwalze derat zusammen, daß
die Messer den Streifen quer zur Förderrichtung durch-
trennen.
�[0003] Während des Anhaltens der Filteransetzma-
schine entstehen kleine Schnipsel beim Schneiden des
Belagstreifens an der Schneidvorrichtung. Bei einem
Maschinenstopp wird der Papierlauf zu einem Zeitpunkt
weggeschaltet, an dem der letzte Tabakstock und Dop-
pelfilter mit einem Blättchen versehen wurde. Um einen
unnötigen Belagpapierverbrauch zu vermeiden,-schaltet
eine steile Rampe an den Abzugwalzen den Papierlauf
schnell ab. In der gleichen Zeit fährt die Maschine die
letzten Zigaretten mit einer festen Leerfahrgeschwindig-
keit aus der Maschine heraus. Da der Belagapparat syn-
chron zu den Fördertrommeln der Filteransetzmaschine
angetrieben wird, kommt es zu einer größeren Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen Belagpapier und Be-
lagsaugwalze, da die Abzugswalzen in einer kürzeren
Zeit abgebremst werden und die Schneid- und Saugwal-
ze mit einer fixen Geschwindigkeit sich drehen, bis die
Maschine leergefahren ist. Diese Geschwindigkeitsdiffe-
renz verursacht störende Belagpapierschnipsel, weil die
Belagsaugwalze weiterhin rotiert und das abgebremste
Belagpapier ansaugt. Dabei wird das angehaltene Be-
lagpapier mit der Saugwalze ein wenig infolge der Haf-
tung weitertransportiert und abgeschnitten. Diese feinen,
abgeschnittenen Schnipsel unter dem Belagwickel stel-
len eine erhebliche Qualitätsminderung dar. Um die klei-

nen Schnipsel zu beseitigen, wurde eine spezielle Ab-
saugung für die Schnipsel entwickelt.
�[0004] Ausgehend vom Stand der Technik ist es Auf-
gabe der vorliegenden Erfindung, die Bildung von Belag-
papierschnipseln in einer Filteransetzmaschine zu ver-
hindern.
�[0005] Eine erste Lösung der Aufgabe erfolgt bei einer
Filteransetzmaschine mittels der kennzeichnenden
Merkmale des Anspruch 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen
der Erfindung sind in den Unteransprüchen beschrieben.
�[0006] Erfindungsgemäß wird eine Filteransetzma-
schine der tabakverarbeitenden Industrie mit Förderein-
richtungen für Produkte der tabakverarbeitenden Indu-
strie und wenigstens einem ersten Antrieb, insbesondere
Hauptantrieb, für die Fördereinrichtungen und mit einer
Abzieheinrichtung für einen Belagstreifen und einer Be-
lagstreifenschneidvorrichtung für den Belagstreifen, wo-
bei der Belagstreifen von der Abziehvorrichtung zur Be-
lagstreifenschneidvorrichtung gefördert wird und von der
Schneidvorrichtung in Streifen mit vorbestimmter Länge
geschnitten wird und nachfolgend einem Produkt auf ei-
ner der Fördereinrichtungen übergeben wird, dadurch
weitergebildet, daß wenigstens ein zweiten Antrieb für
die Abziehvorrichtung und die Schneidvorrichtung vor-
gesehen ist. Um eine gleichmäßige Förderung der Ziga-
rettenprodukte bzw. Zigaretten zu erreichen, werden
sämtliche Trommeln der Filteransetzmaschine von ei-
nem Hauptantrieb in der Regel angetrieben. Durch den
unabhängigen (Synchron-) Antrieb gelingt es, die Ab-
ziehvorrichtung und die Schneidvorrichtung mit der glei-
chen Geschwindigkeit zu betreiben. Dies ist unabhängig
vom Rest der Filteransetzmaschine. Durch den gemein-
samen (synchronen) Antrieb wird ein Gleichlauf der Ab-
ziehvorrichtung und der Schneidvorrichtung erzielt. Da-
durch wird erreicht, daß die Belagblättchen beim Anfah-
ren, Dauerbetrieb und beim Herunterfahren der Maschi-
ne stets eine gleichbleibende Länge aufweisen. Es wer-
den die bisher störenden Schnipsel vermieden, da sie
erst gar nicht entstehen können. Darüber hinaus kann
auf eine spezielle Schnipselabsaugung verzichtet wer-
den, was sich günstig auf die Kosten und den Aufbau der
Maschine auswirkt.
�[0007] In einer Weiterbildung der Filteransetzmaschi-
ne ist es von Vorteil, wenn beim Maschinenstopp der
Antrieb für Abzieh- und Schneidvorrichtung vom Antrieb,
insbesondere Hauptantrieb, für die Fördereinrichtungen
entkoppelbar ist. Beim Herunterfahren der Maschine
kann durch die Entkoppelung des Antriebs vom Haupt-
antrieb der Belagpapierlauf synchron abgebremst wer-
den, da Abzieh- und Schneidvorrichtung den Belagpa-
pierstreifen mit der gleichen Fördergeschwindigkeit
transportieren und beim Maschinenstopp gleichzeitig ab-
gebremst werden. Aufgrund des Synchronlaufs wird er-
reicht, daß immer nur Belagblättchen in voller Länge ab-
geschnitten werden. Diese exakt geschnittenen Blätt-
chen können aufgrund ihrer Größe besser abgesaugt
werden als die feinen Schnipselchen.
�[0008] Ferner ist es vorzugswürdig, wenn beim Anfah-
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ren der Maschine der Antrieb für Abzieh- und Schneid-
vorrichtung synchronisierbar ist mit dem Antrieb, insbe-
sondere Hauptantrieb, für die Fördereinrichtungen.
Durch das lagesynchrone Anfahren werden exakt die Be-
lagblättchen einer doppeltlangen Zigarette übergeben.
�[0009] Vorteilhafterweise ist der Antrieb für Abzieh-
und Schneidvorrichtung als Synchronantrieb ausgebil-
det. Unter dem Begriff "Synchronantrieb" werden auch
einzelne Antriebe (für Abzieh- und Schneidvorrichtung)
verstanden, die miteinander synchronisiert sind, so daß
ein Gleichlauf von Abzieh- und Schneidvorrichtung er-
reicht wird.�
In einer vorteilhaften Ausführungsform ist die Abziehvor-
richtung als Abzugswalzenpaar ausgebildet. Das Ab-
zugswalzenpaar besteht aus Walzen, durch die hindurch
der Belagstreifen geführt ist. Die angetriebenen Walzen
ziehen den Belagstreifen von einer Bobine ab.
�[0010] Vorzugswürdig ist es weiterhin, wenn die
Schneidvorrichtung mittels einer Schneidtrommel und ei-
ner Messertrommel ausgebildet ist.
�[0011] Als weitere Lösung wird bei einem Verfahren
zum Betrieb einer Filteransetzmaschine der tabakverar-
beitenden Industrie, wobei Produkte der tabakverarbei-
tenden Industrie mittels Fördereinrichtungen, die von we-
nigstens einem ersten Antrieb, insbesondere Hauptan-
trieb, angetrieben werden, transportiert werden und wo-
bei ein Belagstreifen von einer Abziehvorrichtung zu ei-
ner Schneidvorrichtung transportiert wird, von der
Schneidvorrichtung in Streifen vorbestimmter Länge ge-
schnitten wird und nachfolgend einem Produkt auf einer
der Fördereinrichtungen übergeben wird, vorgeschla-
gen, daß die Abziehvorrichtung und die Schneidvorrich-
tung mittels wenigstens eines zweiten Antriebes ange-
trieben werden.
�[0012] Von Vorteil ist es, wenn beim Maschinenstopp
der Antrieb für Abzieh- und Schneidvorrichtung vom An-
trieb für die Fördereinrichtungen entkoppelt wird.
�[0013] Desweiteren ist es von Vorteil, wenn beim An-
fahren der Maschine der Antrieb für Abzieh- und
Schneidvorrichtung mit dem Antrieb für die Förderein-
richtungen synchronisiert wird.
�[0014] Außerdem wird der Antrieb bevorzugt mittels
eines Synchronantriebs ausgebildet.
�[0015] In einer Weiterbildung des Verfahrens ist es
vorteilhaft, wenn der Belagstreifen mittels eines Abzugs-
walzenpaares abgezogen wird.
�[0016] Außerdem wird in einer vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung der Belagstreifen mittels einer
Schneidtrommel und einer Messertrommel geschnitten.
�[0017] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausführungsbeispiels in Figur 1 exemplarisch beschrie-
ben.
�[0018] Fig. 1 zeigt eine schematisierte Vorderansicht
einer Filteransetzmaschine vom Typ MAX der Anmelde-
rin. Bei der Filteransetzmaschine übergibt eine Einlauf-
trommel 1 die auf einer Zigarettenherstellmaschine pro-
duzierten Zigaretten an zwei Staffeltrommeln 2, welche
die gestaffelt zugeführten Zigaretten entstaffeln und in

Reihen zu je zwei Stück mit einem Zwischenraum zwi-
schen den Zigaretten an eine Zusammenstelltrommel 3
über abgeben. Die Filterstäbe gelangen aus einem Ma-
gazin 4 auf eine Schneidtrommel 6, werden dort zu Fil-
terstopfen doppelter Gebrauchslänge geschnitten, auf
einer Staffeltrommel 7 gestaffelt, von einer Schiebetrom-
mel 8 zu einer Reihe hintereinanderliegender Stopfen
ausgerichtet und von einer Beschleunigertrommel 9 in
die Zwischenräume der Zigarettenreihen auf der Zusam-
menstelltrommel 3 abgelegt.
�[0019] Die Zigarette-�Filter-�Zigarette-�Gruppen werden
zusammengeschoben und von einer Übergabetrommel
11 übernommen.
�[0020] Ein von einer Belagpapierbobine 13 mittels ei-
nes Abzugswalzenpaares 15 abgezogener Belagpapier-
streifen 12 wird von einer Beleimvorrichtung 14 nachfol-
gend beleimt und anschließend in einer Schneidvorrich-
tung 16 auf einer Schneidtrommel 17 von den Messern
einer Messertrommel 18 in Belagblättchen zerschnitten.
Die abgetrennten Belagblättchen werden an die Zigaret-
te- �Filter- �Zigarette- �Gruppen auf der Übergabetrommel 11
angeheftet und auf einer Rolltrommel 19 um die Zigaret-
tenfiltergruppen herumgerollt. Die fertigen Doppelfilter-
zigaretten werden über eine Trockentrommel 21 einer
Schneidtrommel 22 zugeführt und auf dieser durch mit-
tiges Scheiden durch die Filterstopfen hindurch zu Ein-
zelfilterzigaretten konfektioniert.
�[0021] Eine Wendeeinrichtung 23 wendet eine Ziga-
rettenreihe und überführt sie gleichzeitig in die durchlau-
fende ungewendete Filterzigarettenreihe. Über eine
Prüftrommel 24 gelangen die Filterzigaretten zu einer
Auswerftrommel 26. Eine mit einer Bremstrommel 27 zu-
sammenwirkende Ablegertrommel 28 legt die Filterziga-
retten auf ein Ablegerband 29.
�[0022] Die Beleimungseinrichtung 14 besteht aus ei-
ner (nicht weiter beschriebenen) in einen Leimvorrat ein-
tauchenden Entnahmewalze und einer Leimauftragswal-
ze, welche eine Leimschicht auf dem Belagpapierstreifen
12 aufträgt. Über eine Umlenk- und Oszillatoranordnung
wird der Belagpapierstreifen 12 zur Schneidtrommel 17
geführt, welche er gegenüber der Messertrommel 18 in
einem vorgegebenen Winkelabschnitt umschlingt. Die
Umfangsfläche der Schneidtrommel 17 ist in üblicher
Weise mit Saugluft beaufschlagt, welche über Saugluft-
bohrungen zugeführt wird und den Belagpapierstreifen
12 an der Oberfläche der Schneidtrommel 17 festhält.
Die Saugluft ist so bemessen, daß ein Schlupf zwischen
den Belagpapiersteifen 12 und der Oberfläche der
Schneidtrommel 17 möglich ist. Die Schneidtrommel 17
weist in ihrer Umfangsfläche achsparallele Nuten auf,
deren in Laufrichtung vordere Flanke als Schneidkante
für den die Belagblättchen vom Belagpapierstreifen 12
abtrennenden Trennschnitt vorgesehen ist.
�[0023] Die zur Schneideinrichtung 16 gehörende Mes-
sertrommel 18 trägt an ihrem Umfang quer zur Umlauf-
richtung verlaufende Messer, die beim Umlauf nachein-
ander in die Nuten der Schneidtrommel 17 eintauchen.
�[0024] Um die Zigaretten und Filter in der Filteransetz-
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maschine zu transportieren, sind Trommeln vorgesehen.
Ein Hauptantrieb 50 kann über eine Getriebeeinheit 51
die Einlauftrommel 1, Staffeltrommel 2, Zusammenstell-
trommel 3, Schneidtrommel 6, Staffeltrommel 7, Schicht-
trommel 8, Beschleunigertrommel 9, Übergabetrommel
11, Rolltrommel 19, Trockentrommel 21, Schneidtrom-
mel 22, Wendeeinrichtung 23, Prüftrommel 24, Auswerf-
trommel 26, Bremstrommel 27 und Ablegertrommel 28
antreiben.
�[0025] Für das Abzugswalzenpaar 15 und die
Schneidvorrichtung 16 ist ein separater Antrieb 52 vor-
gesehen, der mit einer dazugehörenden Getriebeeinheit
53 die Abziehvorrichtung 15 und die Schneidvorrichtung
16 und evtl. auch noch andere Förderwalzen für den Be-
lagpapierstreifen 12 synchron antreibt. Der erfindungs-
gemäße Synchronantrieb 52 sorgt für einen Gleichlauf
der Vorrichtungen 15, 16 und bewirkt, daß auch beim
Abschalten der Maschine gleichlange Belagblättchen
geschnitten werden. Beim Herunterfahren der Maschine
wird der Synchronantrieb 52 vom Hauptantrieb 50 ent-
koppelt. Das Anfahren der Maschine erfolgt lagesyn-
chron zwischen Hauptantrieb 50 und dem Synchronan-
trieb 52.
�[0026] Da in Folge des separaten Synchronantriebs
52 von der Schneidvorrichtung 16 stets gleichlange Be-
lagblättchen geschnitten werden, können auch keine Be-
lagschnipsel beim Herunterfahren der Maschine entste-
hen. Da beim Abschalten der Maschine die Blättchen-
größe beibehalten wird, können die noch geschnittenen
Blättchen sicher durch eine Absaugung abgeführt wer-
den.

Bezugszeichenliste

�[0027]

1 Einlauftrommel
2 Staffeltrommel
3 Zusammenstelltrommel
4 Magazin
6 Schneidtrommel
7 Staffeltrommel
8 Schiebetrommel
9 Beschleunigertrommel
11 Übergabetrommel
12 Belagstreifen
13 Belagpapierbobine
14 Beleimvorrichtung
15 Abziehvorrichtung
16 Schneidvorrichtung
17 Schneidtrommel
18 Messertrommel
19 Rolltrommel
21 Trockentrommel
22 Schneidtrommel
23 Wendeeinrichtung
24 Prüftrommel
26 Auswerftrommel

27 Bremstrommel
28 Ablegertrommel
29 Ablegerband
50 Antrieb
51 Getriebeeinheit
52 Antrieb
53 Getriebeinheit

Patentansprüche

1. Filteransetzmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit Fördereinrichtungen (1 bis 3, 6 bis 9, 11,
19, 21 bis 24, 26 bis 28) für Produkte der Tabak
verarbeitenden Industrie und wenigstens einem er-
sten Antrieb (50), insbesondere Hauptantrieb (50),
für die Fördereinrichtungen (1 bis 3, 6 bis 9, 11, 19,
21 bis 24, 26 bis 28) und mit einer Abziehvorrichtung
(15) für einen Belagstreifen (12) und einer Belags-
treifenschneidvorrichtung (16) für den Belagstreifen
(12), wobei der Belagstreifen (12) von der Abzieh-
vorrichtung (15) zur Belagstreifenschneidvorrich-
tung (16) gefördert wird und von der Schneidvorrich-
tung (16) in Streifen mit vorbestimmter Länge ge-
schnitten wird und nachfolgend einem Produkt auf
einer der Fördereinrichtungen (11) übergeben wird,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein
zweiter Antrieb (52) für die Abziehvorrichtung (15)
und die Schneidvorrichtung (16, 17, 18) vorgesehen
ist. �

2. Filteransetzmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daß  beim Maschinenstopp der
Antrieb (52) für Abzieh- (15) und Schneidvorrichtung
(16) vom Antrieb (50), insbesondere Hauptantrieb,
für die Fördereinrichtungen (1 bis 3, 6 bis 9, 11, 19,
21 bis 24, 26 bis 28) entkoppelbar ist.

3. Filteransetzmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daß  beim Anfahren der
Maschine der Antrieb (52) für Abzieh- (15) und
Schneidvorrichtung (16) mit dem Antrieb (50), ins-
besondere Hauptantrieb, für die Fördereinrichtun-
gen (1 bis 3, 6 bis 9, 11, 19, 21 bis 24, 26 bis 28),
synchronisierbar ist.

4. Filteransetzmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daß  der Antrieb
(52) für Abzieh- (15) und Schneidvorrichtung (16)
als Synchronantrieb ausgebildet ist.

5. Filteransetzmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß  die Abzieh-
vorrichtung (15) als Abzugswalzenpaar ausgebildet
ist.

6. Filteransetzmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß  die Schneid-
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vorrichtung (16) mittels einer Schneidtrommel (17)
und einer Messertrommel (18) ausgebildet ist.

7. Verfahren zum Betrieb einer Filteransetzmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei Produkte
der Tabak verarbeitenden Industrie mittels Förder-
einrichtungen (1 bis 3, 6 bis 9, 11, 19, 21 bis 24, 26
bis 28), die von wenigstens eine ersten Antrieb (50),
insbesondere Hauptantrieb (50), angetrieben wer-
den, transportiert werden, und wobei ein Belagstrei-
fen (12) von einer Abziehvorrichtung (15) zu einer
Schneidvorrichtung (16) transportiert wird, und von
der Schneidvorrichtung (16) in Streifen vorbestimm-
ter Länge geschnitten wird und nachfolgend einem
Produkt auf einer der Fördereinrichtungen (11) über-
geben wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abziehvorrichtung (15) und die Schneidvorrichtung
(16, 17, 18) mittels wenigstens eines zweiten An-
triebs (52) angetrieben werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daß  beim Maschinenstopp der Antrieb
(52) für Abzieh-(15) und Schneidvorrichtung (16)
vom Antrieb (50) für die Fördereinrichtungen (1 bis
3, 6 bis 9, 11, 19, 21 bis 24, 26 bis 28) entkoppelt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daß  beim Anfahren der Maschine
der Antrieb (52) für Abzieh- (15) und Schneidvorrich-
tung (16) mit dem Antrieb (50) für die Fördereinrich-
tungen (1 bis 3, 6 bis 9, 11, 19, 21 bis 24, 26 bis 28)
synchronisiert wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daß  der Antrieb (52) für Ab-
zieh- (15) und Schneidvorrichtung (16) mittels eines
Synchronantriebs ausgebildet wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daß  der Belagstreifen (12)
mittels eines Abzugswalzenpaares (15) abgezogen
wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daß  der Belagstreifen (12)
mittels einer Schneidtrommel (17) und einer Mes-
sertrommel (18) geschnitten wird.

Claims

1. Filter attachment machine of the tobacco-�processing
industry having feed devices (1 to 3, 6 to 9, 11, 19,
21 to 24, 26 to 28) for products of the tobacco-
processing industry and at least a first drive (50), in
particular main drive (50), for the feed devices (1 to
3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26 to 28) and having a
take-�off apparatus (15) for a cover strip (12) and a

cover-�strip cutting apparatus (16) for the cover strip
(12), wherein the cover strip (12) is fed from the take-
off apparatus (15) to the cover- �strip cutting appara-
tus (16) and cut by the cutting apparatus (16) into
strips of a predetermined length and then transferred
to a product on one of the feed devices (11), char-
acterized in that  at least a second drive (52) is pro-
vided for the take-�off apparatus (15) and the cutting
apparatus (16, 17, 18).

2. Filter attachment machine according to claim 1,
characterized in that , when the machine is
stopped, the drive (52) for take-�off apparatus (15)
and cutting apparatus (16) may be decoupled from
the drive (50), in particular main drive, for the feed
devices (1 to 3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26 to 28).

3. Filter attachment machine according to claim 1 or 2,
characterized in that , when the machine is started
up, the drive (52) for take-�off apparatus (15) and cut-
ting apparatus (16) may be synchronized with the
drive (50), in particular main drive, for the feed de-
vices (1 to 3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26 to 28).

4. Filter attachment machine according to one of claims
1 to 3, characterized in that  the drive (52) for take-
off apparatus (15) and cutting apparatus (16) takes
the form of a synchronous drive.

5. Filter attachment machine according to one of claims
1 to 4, characterized in that  the take-�off apparatus
(15) takes the form of a pair of take-�off rollers.

6. Filter attachment machine according to one of claims
1 to 4, characterized in that  the cutting apparatus
(16) is formed by means of a cutting drum (17) and
a cutter drum (18).

7. Method of operating a filter attachment machine of
the tobacco- �processing industry, wherein products
of the tobacco-�processing industry are fed by means
of feed devices (1 to 3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26
to 28), which are driven by at least a first drive (50),
in particular main drive (50), and wherein a cover
strip (12) is fed from a take-�off apparatus (15) to a
cutting apparatus (16) and cut by the cutting appa-
ratus (16) into strips of a predetermined length and
then transferred to a product on one of the feed de-
vices (11), characterized in that  the take-�off appa-
ratus (15) and the cutting apparatus (16, 17, 18) are
driven by means of at least a second drive (52).

8. Method according to claim 7, characterized in that ,
when the machine is stopped, the drive (52) for take-
off apparatus (15) and cutting apparatus (16) is de-
coupled from the drive (50) for the feed devices (1
to 3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26 to 28).
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9. Method according to claim 7 or 8, characterized in
that, when the machine is started up, the drive (52)
for take-�off apparatus (15) and cutting apparatus (16)
is synchronized with the drive (50) for the feed de-
vices (1 to 3, 6 to 9, 11, 19, 21 to 24, 26 to 28).

10. Method according to one of claims 7 to 9, charac-
terized in that the drive (52) for take- �off apparatus
(15) and cutting apparatus (16) is formed by means
of a synchronous drive.

11. Method according to one of claims 7 to 10, charac-
terized in that the cover strip (12) is taken off by
means of a pair of take-�off rollers (15).

12. Method according to one of claims 7 to 10, charac-
terized in that the cover strip (12) is cut by means
of a cutting drum (17) and a cutter drum (18).

Revendications

1. Machine de pose de filtre de l’industrie de transfor-
mation du tabac comportant des ensembles trans-
porteurs (1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24, 26 à 28) pour
des produits de l’industrie de transformation du tabac
et au moins un premier entraînement (50), en parti-
culier un entraînement principal (50), pour les en-
sembles transporteurs (1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24,
26 à 28), ainsi qu’un dispositif de dévidage (15) pour
une bande de recouvrement (12) et un dispositif de
coupe de bande de recouvrement (16) pour la bande
de recouvrement, la bande de recouvrement (12)
étant acheminée du dispositif de dévidage (15) au
dispositif de coupe de bande de recouvrement (16)
et étant coupée en bandes de longueur prédétermi-
née par le dispositif de coupe (16) et transmise en-
suite à un produit sur l’un des ensembles transpor-
teurs (11), caractérisée en ce qu’ au moins un
deuxième entraînement (52) est prévu pour le dis-
positif de dévidage (15) et le dispositif de coupe (16,
17, 18).

2. Machine de pose de filtre selon la revendication 1,
caractérisée en ce que , lors de l’arrêt de la machi-
ne, l’entraînement (52) pour le dispositif de dévidage
(15) et le dispositif de coupe (16) peut être désac-
couplé de l’entraînement (50), en particulier l’entraî-
nement principal, pour les ensembles transporteurs
(1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24, 26 à 28).

3. Machine de pose de filtre selon la revendication 1
ou 2, caractérisée en ce que , lors du démarrage
de la machine, l’entraînement (52) pour le dispositif
de dévidage (15) et le dispositif de coupe (16) est
synchronisable avec l’entraînement (50), en particu-
lier l’entraînement principal, pour les ensembles
transporteurs (1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24, 26 à 28).

4. Machine de pose de filtre selon l’une des revendica-
tions 1 à 3, caractérisée en ce que  l’entraînement
(52) pour le dispositif de dévidage (15) et le dispositif
de coupe (16) est conçu sous forme d’un moteur
synchrone.

5. Machine de pose de filtre selon l’une des revendica-
tions 1 à 4, caractérisée en ce que  le dispositif de
dévidage (15) est conçu sous forme d’une paire de
rouleaux de dévidage.

6. Machine de pose de filtre selon l’une des revendica-
tions 1 à 4, caractérisée en ce que  le dispositif de
coupe (16) est réalisé au moyen d’un tambour de
coupe (17) et d’un tambour porte- �lames (18).

7. Procédé pour l’exploitation d’une machine de pose
de filtre de l’industrie de transformation du tabac,
selon lequel des produits de l’industrie de transfor-
mation du tabac sont transportés au moyen d’en-
sembles transporteurs (1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24,
26 à 28), qui sont entraînés par au moins un premier
entraînement (50), en particulier un entraînement
principal (50), et selon lequel une bande de recou-
vrement (12) est transportée d’un dispositif de dévi-
dage (15) à un dispositif de coupe (16), et est coupée
en bandes de longueur prédéterminée par le dispo-
sitif de coupe (16) et transmise ensuite à un produit
sur l’un des ensembles transporteurs (11), caracté-
risé en ce que  le dispositif de dévidage (15) et le
dispositif de coupe (16, 17, 18) sont entraînés au
moyen d’au moins un deuxième entraînement (52).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que , lors de l’arrêt de la machine, l’entraînement
(52) pour le dispositif de dévidage (15) et le dispositif
de coupe (16) est désaccouplé de l’entraînement
(50) pour les ensembles transporteurs (1 à 3, 6 à 9,
11, 19, 21 à 24, 26 à 28).

9. Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que , lors du démarrage de la machine, l’en-
traînement (52) pour le dispositif de dévidage (15)
et le dispositif de coupe (16) est synchronisé avec
l’entraînement (50) pour les ensembles transpor-
teurs (1 à 3, 6 à 9, 11, 19, 21 à 24, 26 à 28).

10. Procédé selon l’une des revendications 7 à 9, ca-
ractérisé en ce que  l’entraînement (52) pour le dis-
positif de dévidage (15) et le dispositif de coupe (16)
est réalisé au moyen d’un moteur synchrone.

11. Procédé selon l’une des revendications 7 à 10, ca-
ractérisé en ce que  la bande de recouvrement (12)
est tirée au moyen d’une paire de rouleaux de dévi-
dage (15).

12. Procédé selon l’une des revendications 7 à 10; ca-
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ractérisé en ce que  la bande de recouvrement (12)
est coupée au moyen d’un tambour de coupe (17)
et d’un tambour porte-�lames (18).
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