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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Abstandshalterein-
richtung einer Férdertrommel der Tabak verarbeitenden
Industrie, die einen Umhllungsstreifenabschnitt, insbe-
sondere ein Belagpapierblattchen, Uber eine vorbe-
stimmte Breite des Umhdillungsstreifenabschnitts ab-
stutzt, wobei die Abstandshaltereinrichtung als Ab-
standsleiste ausgebildet ist. Ferner betrifft die Erfindung
eine Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0002] In Filteransetzmaschinen werden zwischen ge-
schnittene und langsaxial beabstandete Tabakstdcke je-
weils ein Filter- bzw. Mundstiick doppelter Lange einge-
legt, wobei anschlieend ein beleimtes Verbindungs-
blattchen oder Belagblattchen an eine Tabakstock-
Mundstlick-Tabakstock-Gruppe angeheftet wird. Hierbei
wird das beleimte Verbindungsblattchen liber eine Saug-
walze einer Belageinrichtung der mit einem definierten,
vorbestimmten Teilungsabstand bzw. queraxialen Ab-
stand geférderten Tabakstock-Mundstlick-Tabakstock-
Gruppe zugeflihrt.

[0003] InEP-A-1466 535 ist eine Filteransetzmaschi-
ne beschrieben, bei der auf einer Férdertrommel alter-
nierend jede zweite Artikelgruppe mit Belagblattchen
versehen wird und die jeweils andere Artikelgruppe einer
zweiten Belagpapierzufiihrvorrichtung zugefiihrt wird.
Die Férdertrommel ist als Armchentrommel mit Hebel-
segmenten fur jeweils einen Artikel ausgebildet, bei der
die Hebelsegmente fir diejenigen Artikel, die an einer
ersten Belagpapierzufiihreinrichtung mit einem Verbin-
dungsblattchen versehen werden, Distanzhalter aufwei-
sen, die ein Anheften der beleimten Verbindungsblatt-
chen an die Oberflache der Hebelsegmente verhindern.
[0004] In EP-A-0 620 983 ist weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung von Filterzigaretten offenbart. Hierbei
wird ein beleimter Belagpapierstreifen auf einer Belag-
walze in Belagpapierstreifen geschnitten, die an Rauch-
artikelgruppen angeheftet werden, wobei das vorausei-
lende Ende des Belagpapierstreifens an einem Halteor-
gan angelegt wird. Das Halteorgan ist dabei in Gestalt
einer Saugbohrung ausgebildet.

[0005] Uberdies offenbart FR-A-1 414 956 eine Vor-
richtung zum Herumlegen eines Verbindungsblattchens
um eine aus einem Doppelmundstiick und zwei Zigaret-
ten gebildete Gruppe, wobei die Rauchartikelgruppen mit
einem darin angehefteten Verbindungsblattchen an eine
Rolltrommel Gbergeben werden. Die Rolltrommel verfiigt
Uber bewegbare Muldenklétze mit einer Rollflache, an
bzw. auf die Verbindungsblattchen angelegt werden.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, die
Fertigung von Férdertrommeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit Distanzhaltern fur Verbindungsblatt-
chen zu vereinfachen, wobei es moglich sein soll, die
Reinigung einer Férdertrommel zu erleichtern.

[0007] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Ab-
standshaltereinrichtung einer Férdertrommel der Tabak
verarbeitenden Industrie, die einen Umhdillungsstreifen-
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abschnitt, insbesondere ein Belagpapierblattchen, uber
eine vorbestimmte Breite des Streifenabschnitts ab-
stutzt, wobei die Abstandshaltereinrichtung als Ab-
standsleiste ausgebildet ist, die dadurch weitergebildet
wird, dass die Abstandsleiste auf einem Férdersegment
der Férdertrommel ausgebildet ist, wobei die Abstands-
leiste als Spritzgussteil ausgebildet ist und die Abstands-
leiste als ein Bauteil auf dem Fdrdersegment angeordnet
wird oder ist.

[0008] Gemaf dem Stand der Technik sind zur Abstiit-
zung eines Belagpapierblatichens auf einer Belagpapier-
trommel mehrere nebeneinander angeordnete Nadeln
vorgesehen, wobei auf einem Segmentkdrper zunachst
Lécher gebohrt werden missen, um die Nadeln, die in
Kontakt mitdem Belagpapierblattchen gelangen und das
Blattchen halten, anschlieRend einsetzen zu kénnen. Die
Anfertigung derartiger Segmente mit Abstandsnadeln
bedarf einer hohen Genauigkeit und ist sehr zeitaufwan-
dig. Darliber hinaus ist eine Reparatur einer abgebro-
chenen Abstandsnadel bzw. eines Distanzhalters sehr
aufwandig.

[0009] Demgegeniiber beruht die Erfindung auf dem
Gedanken, dass die Abstandsleiste beispielsweise ein-
stiickig ausgebildet ist, so dass ein Umhllungsstreifen-
abschnitt fir einen Rauchartikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie Gber die Breite des Streifenabschnittes ge-
halten wird. Durch die einstlickige Ausbildung als Ab-
standsleiste wird die Fertigung von Férdertrommeln, bei-
spielsweise einer Belagpapiertrommel wesentlich er-
leichtert, da einerseits die Fertigung von Abstandsele-
menten bzw. Abstandssegmenten im Herstellungspro-
zess vereinfacht wird. Dartber hinaus wird die Reinigung
einer Férdertrommel mit derartigen Abstandssegmenten
bzw. Abstandsleisten verbessert, da sich weniger Leim
an der Kontaktflache der beleimten Belagpapierblatt-
chen absetzt. Aulierdem kénnen ggf. die Reinigungsbr-
sten flr eine Belagpapiertrommel an einer Filteransetz-
maschine entfallen.

[0010] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, dass bei Kontakt der Abstandsleiste mit
dem Umhiillungsstreifenabschnitt die Kontaktflache kon-
tinuierlich oder unterbrochen uber die Breite des Strei-
fenabschnittes ausgebildet ist. Durch eine kontinuierli-
che Kontaktflache oder -linie wird der Streifenabschnitt
zuverlassig abgestiitzt. Bei einer unterbrochenen Kon-
taktlinie bleibt weniger Leim an den Kontaktflachen haf-
ten.

[0011] Dazu ist weiter vorgesehen, dass der Kontakt
der Abstandsleiste mit den Umhdillstreifenabschnitten li-
nienfdrmig und/oder punktférmig ausgebildet ist.
[0012] Insbesondere ist der Kontakt zwischen der Ab-
standsleiste und dem Umbhiillungsstreifenabschnitt ge-
radlinig ausgebildet.

[0013] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung sind
mehrere Kontakte bzw. Kontaktflachen zwischen der Ab-
standsleiste und dem Umhillungsstreifenabschnitt tber
die Breite des Abschnittes ausgebildet, wodurch eine gu-
te Abstltzung des Umhiillungsstreifenabschnittes er-
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folgt.

[0014] Darlber hinaus ist die Abstandsleiste in einer
bevorzugten Ausfiihrungsform einstlickig oder mehrtei-
lig ausgebildet, wobei beispielsweise ein Teil einer mehr-
teiligen Abstandsleiste den beleimten Umhillungsstrei-
fenabschnitt Gber eine vorbestimmte Breite abstltzt.
[0015] Ferner sind vorzugsweise das Férdersegment
und die Abstandsleiste einstiickig ausgebildet. Dadurch
wird eine einfache Handhabung der Abstandsleiste auf
dem Trommelkorper einer Fordertrommel erreicht.
[0016] Eine einfache Fertigung ergibt sich ferner da-
durch, dass die Abstandsleiste und/oder das Forderseg-
ment als Spritzgussteil oder Spritzgussteile ausgebildet
sind.

[0017] Weiterhin ist es gemaR einer Ausfiihrungsform
moglich, dass die Abstandsleiste und/oder die Forder-
segmente als gefraste Teile ausgebildet sind.

[0018] Insbesondere istdie Fordertrommel, auf der die
Abstandsleiste angeordnet wird oder ist, als Taumel-
trommel oder Belagpapiertrommel ausgebildet.

[0019] Gelbst wird ferner die Aufgabe durch eine For-
dertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie, die mit
einer Abstandshaltereinrichtung bzw. einer erfindungs-
gemalen Abstandsleiste, wie sie voranstehend be-
schrieben ist, ausgestattet ist.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht ndher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:
Fig. 1 eine bekannte Filteransetzmaschine
mit zwei Belagpapieraggregaten in ei-
ner schematischen Vorderansicht im
Ausschnitt;

Fig. 2 eine Detaildarstellung einer Tromme-
lanordnung aus Fig. 2;

Fig.3 einen schematischen Ausschnitt einer
Fordertrommel aus Fig. 2;

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht eines
Fordersegments einer Férdertrommel
gemal dem Stand der Technik;

verschiedene Ansichten eines erfin-
dungsgemalen Fordersegments ei-
ner Fordertrommel;

Fig. 5a, 5b, 5¢

Fig. 6a, 6b, 6c  verschiedene Ansichten eines weite-
ren Férdersegments einer Forder-
trommel;

Fig.7 einen Langsschnitt durch ein weiteres
Ausfliihrungsbeispiel eines Forder-
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segments und

Fig. 8 einen Langsschnitt durch ein weiteres
Ausfiihrungsbeispiel eines Foérder-
segments.

[0021] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche

oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0022] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise schematisch darge-
stellt, wobei die Filteransetzmaschine lber eine Trom-
melanordnung T zur Zufiihrung von Tabakstocken von
einer schematisch eingezeichneten Zigarettenstrang-
maschine P Tabakstdcke doppelter Gebrauchslange
empfangt. Eine Zigarettenstrangmaschine ist unter der
Bezeichnung "PROTOS" der Patentanmelderin bekannt.
[0023] Aufihrem Férderweg zu einer Zusammenstell-
trommel 21 werden die Tabakstdcke doppelter Ge-
brauchslénge geschnitten und gespreizt. Auf der Zusam-
menstelltrommel 21 werden Uber eine weitere Tromme-
lanordnung M doppeltlange Filterstopfen transportiert,
die jeweils zwischen zwei langsaxial beabstandete Ta-
bakstocke eingefligt werden. Hierdurch wird auf der Zu-
sammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial hinter-
einander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen gebildet.

[0024] Die zusammengestellten Artikel 50, 60 (siehe
Fig. 2) werden von der Zusammenstelltrommel 21 an ei-
ne Fordertrommel 22 Gibergeben und einem Belagappa-
rat 10.1 fUr die erste Gruppe 50 zusammengestellter Ta-
bakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen zugefihrt.
Ein Belagapparat st in der Patentschrift DE-C-39 18 137
ausfuhrlich beschrieben, deren Inhalt vollumfanglich in
den Inhalt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen
wird.

[0025] Einim Belagapparat 10.1 beleimter und gefor-
derter Belagpapierstreifen 11.1  wird auf einer
Schneidtrommel 12.1 von den Messern einer Messer-
trommel 13.1.in Verbindungsblattchen 40.1 geschnitten.
Die Verbindungsblattchen 40.1 werden an die Artikel ei-
ner ersten Gruppe 50 auf der Férdertrommel 22 ange-
heftet.

[0026] Nach dem Anheften der Verbindungsblattchen
40.1 an die Artikel 50 der ersten Gruppe werden die Ar-
tikel der ersten (50) und der zweiten (60) Gruppe weiter-
transportiert, wobei das vordere Ende des Verbindungs-
blattchens 40.1. an dem Artikel 50 absteht. Die Artikel
50, 60 werden zu einem Faltstern 23.1 weitertranspor-
tiert, der das vordere Ende der Verbindungsblattchen
40.1 an die Artikel 50 anlegt. Nachfolgend werden die
Artikel 50, 60 zu einer Entnahmetrommel 24 geférdert,
wobei die Entnahmetrommel 24 die Artikel 60 der zweiten
Gruppe von der Trommel 22 entnimmt, die nicht mit ei-
nem Verbindungsblattchen versehen sind.

[0027] Die Entnahmetrommel 24 ibergibt die entnom-
menen Artikel 60 der zweiten Gruppe an einer Forder-



5 EP 1 849 371 B1 6

trommel 25, die die Artikel 60 zu einem Belagapparat
10.2 transportiert, in dem ein Belagpapierstreifen 11.2
gefordert wird. Der zweite Belagapparat 10.2 verfugt
Uber eine Messertrommel 13.2, die den Belagpapierstrei-
fen 11.2 in Zusammenwirken mit einer Schneidtrommel
12.2 in Verbindungsblattchen schneidet.

[0028] Die vom Belagpapierstreifen 11.2 abgeschnit-
tenen Verbindungsblattchen werden an die Tabakartikel
bzw. Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen 60
Ubergeben und angeheftet. Das vordere Ende des Ver-
bindungsblattchens wird danach mittels eines Faltsterns
23.2 an den Artikeln 60 auf der Férdertrommel 25 ange-
legt. In diesem Zusammenhang wird ausdriicklich auf die
europaische Patentanmeldung EP-A-1 466 535 verwie-
sen, in der dieser Vorgang dargestellt und beschrieben
ist.

[0029] Die Fordertrommel 25 férdert die Artikel 60 der
zweiten Gruppe zu einer Férdertrommel 26. Die Férder-
trommel 26 nimmt gleichzeitig die auf der Férdertrommel
22 weitertransportierten Artikel 50 der ersten Gruppe auf,
so dass die Artikel der ersten (50) und der zweiten (60)
Gruppe alternierend auf der Trommel angeordnet wer-
den.

[0030] Nachfolgend werden die Artikel der ersten und
der zweiten Gruppen 50, 60 zu einer Rolleinrichtung 27
mit einem Rollklotz transportiert, so dass die Verbin-
dungsblattchen vollstandig um die Tabakstock-Fliter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen 50, 60 herumgewickelt
werden. Die fertig umwickelten Artikel 50, 60 werden
nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und eine weitere
Fordertrommel 29 lbergeben und fir weitere Bearbei-
tungsprozesse an einer Filteransetzmaschine bereitge-
stellt. Insbesondere werden aus den doppeltlangen Fil-
terzigaretten nachfolgend Filterzigaretten einfacher Ge-
brauchslénge hergestellt.

[0031] In Fig. 2 ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Ford-
ertrommel 22 gemaf dem Stand der Technik aus Fig. 1
in einer Detailansicht ausschnittsweise dargestellt. Arti-
kel einer ersten und einer zweiten Gruppe 50, 60 von
Zigaretten-Filterstopfen-Zigaretten-Gruppen ~ werden
von einer Zusammenstelltrommel 21 in Pfeilrichtung zur
Entnahmetrommel 24 gefordert.

[0032] Von der Zusammenstelltrommel 21 werden Ar-
tikel 50, 60 an die Férdertrommel 22 (ibergeben. Die For-
dertrommel 22 verfiigt iber bewegliche Armchen mit Auf-
nahmemulden fur Artikel 50, 60, so dass der Abstand
zwischen den alternierend angeordneten Artikeln 50, 60
veranderbar ist und eine Geschwindigkeitsanpassung
der Artikel 50, 60 an die Geschwindigkeit der
Schneidtrommel 12.1 stattfindet. Dies wird dadurch er-
reicht, dass vor der Ubergabe des Verbindungsblétt-
chens 40.1 von der Schneidtrommel 12.1 an die Artikel
50, 60 die entsprechenden Artikel 50, 60 verlangsamt
werden, so dass im Ubergabepunkt des Verbindungs-
blattchens 40.1 an die Artikel 50 das Verbindungsblatt-
chen 40.1 und der jeweilige Artikel 50 die gleiche Ge-
schwindigkeit haben.

[0033] Nach der Ubergabe der Verbindungsblattchen
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40.1 an die Artikel 50 werden die Artikel 50, 60 auf der
Foérdertrommel 22 beschleunigt. Die Hebeldrmchen fir
die Artikel 50 mit Verbindungsblattchen 40.1 weisen na-
delférmige Distanzhalter 37 fir die Verbindungsblatt-
chen 40.1 auf, um ein Verkleben der Verbindungsblatt-
chen 40.1 mit den Hebeldrmchen zu verhindern.

[0034] Im Anschluss an die Beschleunigung wird das
vordere Ende der Verbindungsblattchen 40.1 an die Ar-
tikel 50 mittels des Faltsterns 23.1 angelegt. Wahrend
die Artikel 50 mit ihren Verbindungsblattchen 40.1 auf
der Trommel 22 zu der Trommel 26 (vgl. Fig. 1) trans-
portiert werden, werden die noch nicht mit einem Verbin-
dungsblattchen versehenen Artikel 60 der zweiten Grup-
pe Uber die Enthahmetrommel 24 zu einer Fordertrom-
mel 25 (vgl. Fig. 1) gefordert.

[0035] Die Abbrems- und Beschleunigungsvorgange
werden unabhangig von der Férdergeschwindigkeit der
Trommel 22 im Wesentlichen im Bereich der Ubergabe
des Verbindungsblattchens 40.1 an die Artikel 50 aus-
gefiuihrt, jedoch auch zur Anpassung der Geschwindig-
keiten bei der Aufnahme bzw. Abgabe der Artikel 50, 60
und dem Anlegen des Verbindungsblattchens 40.1 an
die Artikel 50 ausgefiihrt.

[0036] DurchdieVerdanderungdes Abstands zwischen
den Artikeln 50 der ersten Gruppe und den Artikeln 60
der zweiten Gruppe wird aullerdem ein ausreichender
Abstand geschaffen, so dass die Verbindungsblattchen
40.1 vom ersten Belagapparat 10.1 an die Artikel 50 an-
gelegtwerden, ohne dass die Verbindungsblattchen 40.1
die Artikel der anderen Gruppe 60 berthren.

[0037] Fig. 3 zeigt eine Ausfiihrungsform einer Ford-
ertrommel 22 (vgl. Fig. 2) gemaf dem Stand der Technik
im Ausschnitt. Die Férderrichtung der in Fig. 3 gezeigten
Anordnung ist von rechts nach links.

[0038] Fig. 3 zeigt eine Anordnung aus einem ersten
Fordersegment 51 mit einem stabférmigen Artikel 50 so-
wie einem zweiten Férdersegment 61 mit einem stabfér-
migen Artikel 60. Das erste Fordersegment 51 weist eine
bzw. mehrere Stlitznadeln 39 auf, auf dem ein Verbin-
dungsblattchen 40.1 aufliegt.

[0039] Zwischendem Foérdersegment51und dem For-
dersegment 61 ist ein weiteres Férdersegment auf dem
Trommelkdérper 32 der Férdertrommel 22 angeordnet.
Das Fordersegment 52 fur die Stitznadeln 39 ist zusam-
men mit dem Foérdersegment 51 fur die erste Artikelgrup-
pe als eine Baueinheit auf dem Trommelk&rper 32 befe-
stigt.

[0040] Das Verbindungsblattchen 40.1 ist vor der er-
sten Belageinrichtung an die Artikel 50 aufgebracht (vgl.
Fig. 1). Durch die Stitznadeln 39 wird ein Verkleben der
auf der Unterseite beleimten Verbindungsblattchen 40.1
mit dem Fordersegment 50 vermieden. Die Stiitznadeln
39 laufen den Aufnahmen fiir die Artikel 60 in den zweiten
Foérdersegmenten voraus. Die Artikel 60 auf dem zweiten
Foérdersegment 61 werden von einer zweiten Belagein-
richtung weitergeférdert, an der die Artikel 60 (der zwei-
ten Gruppe) mit einem Verbindungsblattchen versehen
werden.
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[0041] Die Auflageflaiche der Verbindungsblattchen
40.1 auf den Stltznadeln 39 ist punktférmig, so dass bei
gegeneinander beweglichen Fdrdersegmenten 61, 62
das Leimbild auf den Verbindungsblattichen 40.1 erhal-
ten bleibt.

[0042] In Fig. 4 ist eine perspektivische Darstellung
eines Fordersegments 52 gemal dem Stand der Technik
dargestellt, wobei das Férdersegment 52 auf der Ober-
seite nebeneinander angeordnete Stiitznadeln 39fiirdas
Verbindungsblattchen aufweist. Um das Fordersegment
52 auf dem Trommelkdrper einer Férdertrommel (vgl.
Fig. 3, Bezugszeichen 22) zu befestigen, sind ferner Boh-
rungen 53 in das Férdersegment 52 eingebracht, so dass
Uber die Bohrungen 53 Schrauben inden Trommelkdrper
eingeschraubt werden.

[0043] Die feinen Stlitznadeln 39 bilden eine Art Ab-
standshaltereinrichtung fir ein Verbindungsblattchen
bzw. ein Belagpapierblattchen, so dass die Unterseite
des Belagpapierblattchens mit dessen Leimbild nicht auf
die Oberseite des Férdersegments 52 anhaftet.

[0044] Umdie Stitznadeln 39 auf dem Férdersegment
52 anzuordnen, ist es fir die Herstellung erforderlich,
dass zunachst mehrere Ldcher in vorbestimmten Ab-
stdnden zueinander in das Férdersegment 52 auf der
Oberseite gebohrt werden. Danach werden die Stitzna-
deln 39 aus Metall, insbesondere Stahl, in die gebohrten
Ldécher eingesetzt und beispielsweise mittels eines Kle-
bers oder dergleichen im jeweiligen Loch befestigt.
[0045] In den Figuren 5a, 6a, 7a und 8a sind jeweils
Langsschnitte durch ein erfindungsgeméafies Foérderseg-
ment 52 gezeigt. Entsprechende Querschnitte durch die
Fordersegmente 52 von Fig. 5a und 6a sind in den Figu-
ren 5b, 5¢, 6b, 6¢ dargestellt.

[0046] Fig. 5a zeigt das Fordersegment 52 mit einer
erfindungsgeméafien Abstandsleiste 59, die die Obersei-
te des Fordersegments 52 Uiberragt. Die Abstandsleiste
59 stutzt ein Verbindungsblattchen oder einen Umhdl-
lungsstreifenabschnitt 58, so dass der Umhillungsstrei-
fen 58 mit seinem freien Ende beabstandet zu dem For-
dersegment 52 Uber seine Breite abgestitzt wird.
[0047] Der Umhillungsstreifenabschnitt 58 weist auf
der Unterseite vorzugsweise ein Leimbild auf, um durch
Umwicklung mit einem stabférmigen Artikel oder einer
stabférmigen Rauchartikelgruppe mit den Artikeln ver-
bunden zuwerden, beispielsweise in einem Rollvorgang.
Aus Griinden der besseren Darstellbarkeit ist in den Fi-
guren 5a, 5b und 5c der Umhdllungsstreifenabschnitt 58
beabstandet zu der Abstandsleiste 59 eingezeichnet.
[0048] Fig. 5b zeigt einen Querschnitt durch das For-
dersegment 52 und die Abstandsleiste 59. Aus dieser
Zeichnung geht hervor, dass die Abstandsleiste 59 auf
das Fordersegment 52 aufgebracht wird bzw. in eine nut-
férmige Vertiefung passgenau eingesetzt und anschlie-
Rend mit dem Foérdersegment 52 verklebt wird.

[0049] Indem nichterfindungsgemaRen Ausfiihrungs-
beispiel bzw. dem Querschnitt gemaR Fig. 5c ist gezeigt,
dass die Abstandsleiste 59 und das Foérdersegment 52
aus einem Stiick hergestellt sind. Bei dem funktionsge-
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rechten Einsatz des Férdersegmentes 52 auf einer For-
dertrommel stitzt die Abstandsleiste 59 Belagpapier-
blattchen bzw. Umhillungsstreifenabschnltte derart ab,
dass die Abstandsleiste 59 als einstiickiges Bauteil eine
vorbestimmte oder die gesamte Breite des Umhillungs-
streifenabschnittes 58 tber einen linienférmigen Kontakt
abstutzt.

[0050] Beidem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 6a ist
eine Ausfiihrungsform einer Abstandsleiste 59 darge-
stellt, wobei die Abstandsleiste 59 mehrere Zahne oder
Zungenteile 69 aufweist. Die Zungenteile 69 bilden eine
Abstandsleiste 59, mittels der der Umhdllungsstreifen-
abschnitt 58 Uber eine vorbestimmte Breite gehalten
wird.

[0051] Aus Fig. 6a geht ferner hervor, dass die Ab-
standsleiste 59 mehrteilig mit mehreren Zonen 69 aus-
gebildet ist. Hierbei setzt sich die Abstandsleiste 59 aus
zwei Leistenkdrpern 71, 72 zusammen, so dass durch
die mehrtellige Aneinanderreihung mehrerer Leistenkor-
per 71, 72 sich insgesamt eine Abstandsleiste 59 ergibt.
[0052] Fig. 6b zeigt einen Querschnitt durch das For-
dersegment 52 (Fig. 6a) und einen Leistenkérper 71, wo-
bei der Leistenkdrper 71 mit seinen Zungenteilen 69 in
eine Ausnehmung oder Vertiefung des Foérdersegments
52 eingebracht bzw. angeordnet wird.

[0053] Fig. 6¢ zeigt eine nicht erfindungsgemafe Va-
riation des Foérdersegments 52, wobei die Zungenteile
69 zusammen mit dem Fordersegment 52 einteilig aus-
gebildet sind, wodurch sich eine vereinfachte Handha-
bung und Herstellung ergibt. Beispielsweise sind das
Fordersegment 52 und die Abstandsleiste 59 als ein
Spritzgussteil hergestellt. Alternativ sind die Abstands-
leiste 59 und das Foérdersegment 52 jeweils als Spritz-
gussteil hergestellt und miteinander verbunden.

[0054] Darlber hinaus kdnnen die Abstandsleiste 59
und das Fordersegment 52 als gefraste Bauteile gefertigt
werden.

[0055] Inden Figuren 7, 8 sind weitere Modifikationen
der Abstandsleiste 59 gezeigt, wobei Fig. 7 eine gezackte
Abstandsleiste 79 zeigt, wahrend Fig. 8 eine Abstands-
leiste mit einer gewellten Struktur darstellt.

[0056] Dadurch, dass die Abstandsleiste 59 Uiber eine
vorbestimmte Breite eines abzustiitzenden Umhillungs-
streifenabschnitts einstiickig ausgebildet ist, wird in Ab-
héngigkeit der Struktur der Abstandsleiste ein linienfor-
miger oder punktformiger Kontakt zwischen der Ab-
standsleiste und dem abzustitzenden Umhillungsstrei-
fenabschnitt bzw. des zu haltenden Verbindungsblatt-
chens an den entsprechenden Kontaktstellen herge-
stellt.

Bezugszeichenliste

[0057]

10.1,10.2  Belagapparat
11.1,11.2  Belagpapierstreifen
12.1,12.2  Schneidtrommel
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13.1,13.2  Messertrommel

21 Zusammenstelltrommel

22 Fordertrommel

23.1,23.2 Faltstern

24 Entnahmetrommel

25 Férdertrommel

26 Férdertrommel

27 Rolleinrichtung

28 Foérdertrommel

29 Foérdertrommel

32 Trommelkdorper

37 Distanzhalter

38 Haltesegment

39 Stutznadel

401 Verbindungsblattchen

50 Artikel

51 Foérdersegment

52 Foérdersegment

53 Bohrung

58 Umhdllungsstreifenabschnitt
59 Abstandsleiste

60 Artikel

61 Foérdersegment

69 Zungenteile

71 Leistenkdrper

72 Leistenkdrper

T Trommelanordnung (Tabakstécke)
P Zigarettenstrangmaschine
M Trommelanordnung (Filterstécke)
Patentanspriiche

1. Abstandshaltereinrichtung (39, 59) einer Foérder-

trommel (22) der Tabak verarbeitenden Industrie,
die einen Umhillungsstreifenabschnitt (40.1, 58),
insbesondere ein Belagpapierblattchen, Uber eine
vorbestimmte Breite des Umbhiillungsstreifenab-
schnitts (40.1, 58) abstitzt, wobei die Abstandshal-
tereinrichtung (59) als Abstandsleiste (59) ausgebil-
det ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
standsleiste (59) auf einem Férdersegment (52) der
Fordertrommel (22) ausgebildet ist, wobei die Ab-
standsleiste (59) als Spritzgussteil ausgebildet ist
und die Abstandsleiste (59) als ein Bauteil auf dem
Férdersegment (52) angeordnet ist oder wird.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, dass bei Kontakt der
Abstandsleiste (59) mit dem Umhdllungsstreifenab-
schnitt (40.1, 58) die Kontaktflache kontinuierlich
oder unterbrochen Uber die Breite ausgebildet ist.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach Anspruch
1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Kon-
takt der Abstandsleiste (59) und dem Umhillungs-
streifenabschnitt (40.1, 58) linienformig und/oder
punktférmig ausgebildet ist.
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4.

10

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach Anspruch
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kontakt ge-
radlinig ausgebildet ist.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach einem der
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
mehrere Kontakte zwischen der Abstandsleiste (59)
und dem Umhillungsstreifenabschnitt (40.1, 58)
ausgebildet sind.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach einem der
Anspriche 1bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abstandsleiste (59) einstlickig oder mehrteilig
ausgebildet ist.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach einem der
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abstandsleiste (59) und/oder die Férdersegmen-
te (52) als gefraste Teile ausgebildet sind.

Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach einem der
Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Férdertrommel (22) als Taumeltrommel oder Be-
lagpapiertrommel ausgebildet ist.

Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer Abstandshaltereinrichtung (39, 59) nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8.

Claims

Spacer device (39, 59) in a conveyor drum (22) in
the tobacco-processing industry which supports a
wrapping band section (40.1, 58), in particular a
sheet of covering paper, over a predetermined width
of the wrapping band section (40.1, 58), wherein the
spacer device (59) is developed as a spacer strip
(59), characterised in that the spacer strip (59) is
developed on a conveyor segment (52) of the con-
veyor drum (22), wherein the spacer strip (59) is de-
veloped as an injection-moulded part and the spacer
strip (59) is or becomes arranged as a component
on the conveyor segment (52).

Spacer device (39, 59) according to claim 1, char-
acterised in that on contact of the spacer strip (59)
with the wrapping band section (40.1, 58), the con-
tact area is developed continuously or intermittently
over the width.

Spacer device (39, 59) according to claim 1 or 2,
characterised in that contact of the spacer strip
(59) and the wrapping band section (40.1, 58) is de-
veloped in a linear and/or punctiform manner.

Spacer device (39, 59) according to claim 3, char-
acterised in that contact is developed in a straight
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line.

5. Spacer device (39, 59) according to one of claims 1
to 4, characterised in that several contacts are de-
veloped between the spacer strip (59) and the wrap-
ping band section (40.1, 58)

6. Spacer device (39, 59) according to one of claims 1
to 5, characterised in that the spacer strip (59) is
developed as one piece or in several parts.

7. Spacer device (39, 59) according to one of claims 1
to 6, characterised in that the spacer strip (59)
and/or the conveyor segments (52) are developed
as milled parts.

8. Spacer device (39, 59) according to one of claims 1
to 7, characterised in that the conveyor drum (22)
is developed as a tumbling drum or coating paper
drum.

9. Conveyor drum in the tobacco-processing industry
with a spacer device (39, 59) according to one of
claims 1 to 8.

Revendications

1. Dispositif de distancement (39,59) d’'un tambour
transporteur (22) de I'industrie de transformation du
tabac qui supporte un segment de bande d’envelop-
pement (40.1, 58), en particulier une petite feuille de
papier de revétement, sur une largeur prédétermi-
née du segment de bande d’enveloppement (40.1,
58), le dispositif de distancement (59) étant constitué
par une languette d’écartement (59), caractérisé en
ce que la languette d’écartement (59) est montée
sur un segment transporteur (52) du tambour trans-
porteur (22), la languette d’écartement (59) étant
constituée par une pieéce moulée par injection, et la
languette d’écartement (59) étant ou ayant été dis-
posée en tant qu’élément constitutif sur le segment
transporteur (52).

2. Dispositif de distancement (39, 59) selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que, lors du contact
de la languette d’écartement (59) avec le segment
de bande d’enveloppement (40.1, 58), la surface de
contact est ininterrompue ou interrompue sur la lar-
geur.

3. Dispositif de distancement (39, 59) selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que le contact
de la languette d’écartement (59) et du segment de
bande d’enveloppement (40.1, 58) est linéaire et/ou
ponctuel.

4. Dispositif de distancement (39, 59) selon la reven-
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dication 3, caractérisé en ce que le contact est rec-
tiligne.

Dispositif de distancement (39, 59) selon I'une des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que plu-
sieurs contacts sont établis entre la languette d’écar-
tement (59) et le segment de bande d’enveloppe-
ment (40.1, 58).

Dispositif de distancement (39, 59) selon I'une des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que la lan-
guette d’écartement (59) est en une seule piéce ou
en plusieurs piéces.

Dispositif de distancement (39, 59) selon I'une des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que la lan-
guette d’écartement (59) et/ou les segments trans-
porteurs (52) sont constitués par des pieces fraisées.

Dispositif de distancement (39, 59) selon I'une des
revendications 1 a 7, caractérisé en ce que le tam-
bour transporteur (22) est constitué par un tambour
oscillant ou un tambour a papier de revétement.

Tambour transporteur de l'industrie de transforma-
tion du tabac comprenant un dispositif de distance-
ment (39, 59) selon 'une des revendications 1 a 8.
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