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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verbinden von Materialbah-
nen der tabakverarbeitenden Industrie mittels Randeln
gemal den Oberbegriffen der Anspriiche 1 bzw. 4.
[0002] Beiden Materialbahnen kann es sich bspw. um
Tabakartikelumhdllungsstreifen, wie etwa Zigarettenpa-
pierstreifen, handeln. Unter R&ndeln wird hier das Ver-
binden von Materialbahnen durch Zusammenpressen
verstanden, wobei auch eine Verspleiung, Verfalzung
oder Pragung der Materialbahnen stattfindet.

[0003] Verfahrenund Vorrichtungen zum Ré&ndeln von
Papierbahnen sind aus dem Stand der Technik nach den
Druckschriften DE 693 00 282, DE-GM 1995 937, DE-
0OS 1532 203 und DE-OS 1 532 204 der Anmelderin be-
kannt. Die US 3,089,661 zeigt eine Verfahren und eine
Vorrichtung der eingangs genannten Art, bei dem eine
ablaufende Materialbahn mit einer neuen Materialbahn
verbunden wird, indem die neue Materialbahn auf die
Geschwindigkeit der ablaufenden Materialbahn unter
Berucksichtigung der Masse der neuen Materialbahn
und der Zugfestigkeit der neuen Materialbahn beschleu-
nigt und mittels zweier drehbarer, neben den Material-
bahnen gegeniiberliegend angeordneter SpleiRnocken
miteinander verbunden werden, wobei die Nocken zum
SpleiRen mit einer Geschwindigkeit synchron zu den zu
verbindenden Materialbahnen einmal um ihre Rotations-
achse rotiert werden. AnschlieBend werden der Vor-
spann der neuen Bahn und der Uberrest der alten Bahn
mit in Reaktion auf die Bewegung der Nocken aktivierten
Messern abgetrennt.

[0004] AusderUS 6,030,496 sind ebenfalls Verfahren
und Vorrichtungen der eingangs genannten Art bekannt.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, sol-
che Verfahren und Vorrichtungen zu verbessern.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Gegenstande der unabhangigen Anspriiche geldst.
[0007] Die eingangs genannten Materialbahnen wer-
den zumeist von Bobinen abgezogen, auf denen sie auf-
gewickelt sind. Bei der maschinellen Verarbeitung der
Bahnen tritt bei einem bevorstehenden Leerlaufen einer
Bobine das Problem auf, die ablaufende Bahn mit einer
Bahn einer neuen Bobine verbinden zu miissen. Um die
Verarbeitung nicht stoppen zu missen, insbesondere
wenn man ohne Speichersysteme arbeiten will, sollte
dies beilaufenden Bahnen geschehen. Die Bahnen mis-
sen daher zumindest fir eine gewisse Zeit moglichst syn-
chron und parallel zueinander laufen, um sie problemlos
miteinander durch Randeln verbinden zu kénnen und die
zulaufende neue Bahn sollte etwa die Geschwindigkeit
der ablaufenden Bahn aufweisen. Bei den heute herr-
schenden sehr hohen Verarbeitungsgeschwindigkeiten
kann beim Réndeln auch das Problem entstehen, dass
sowohl bei der zulaufenden neuen Bahn ein vorlaufender
Uberrest, ein sogenannter Vorspann, als auch bei der
ablaufenden alten Bahn ein nachlaufender Uberrest,
auch als Restmaterial bezeichnet, jeweils nach der Ver-
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bindung der Bahnen abgetrennt werden muss.

[0008] DieErfindungldstdies vorteilhaft dadurch, dass
die Geschwindigkeit des Uberrests und die der weiter zu
verarbeitenden Bahn zumindest ab dem Zeitpunkt des
Verbindens der Bahnen unterschiedlich eingestellt wer-
den. Auf diese Wiese reilt der jeweilige Uberrest auf-
grund der sich durch den Geschwindigkeitsunterschied
an der Randelstelle entwickelnden Zugkréfte in dem Ma-
terial ab, wenn diese Zugkréfte die Zugbelastbarkeit des
Materials Ubersteigen.

[0009] Erfindungsgemal geschieht das Abtrennen
des Vorspanns der neuen Bahn wéahrend und/oder nach
dem Randeln dadurch, dass der vorlaufende Uberrest
der neuen Bahn von einer Beschleunigungsvorrichtung
schneller bewegt wird als die weiter zu verarbeitende ab-
laufende Bahn und als die Umfangsgeschwindigkeit der
Randelvorrichtung. Hierdurch entsteht eine erhéhte
Bahnspannung in dem vorlaufenden Uberrest der neuen
Bahn, wenn die Verbindungs- oder Randelvorrichtung
die beiden Bahnen einklemmt. Dies fiihrt dazu, dass der
Vorspann der neuen Bahn an der Einklemm- oder Ver-
bindungsstelle abreil3t.

[0010] Somit werden keine zusatzlichen Teile wie
Messer oder dgl. zum Trennen der Bahnen bendtigt. Es
kénnen daher auch keine derartigen Teile verschleiRen
oder missen justiert werden.

[0011] Die Vorteile der Erfindung liegen auch darin,
dass ihre Realisierung einfach ist und dass wenig be-
wegliche Teile benétigt werden.

[0012] Beieinerbevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgeméaRen Verfahrens kann das Restmaterial der
alten Bahn abgetrenntwerden, indem kurz vom Zeitpunkt
zu dem die Verbindungs- oder Randelvorrichtung die
Klemmung der beiden Bahnen wieder 16st, die Bobine
der bis dahin ablaufenden Bahn gebremst wird.

[0013] Beider vorgenannten Verbindungs- oder Ran-
delvorrichtung kann es sich bspw. um eine der Vorrich-
tungen handeln, die in den mit der vorliegenden gleich-
zeitig eingereichten européischen Patentanmeldungen
"Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden von Materi-
albahnen" der Anmelderin (Zeichen der Anmelderin:
Hauni-Akten 2464, 2465) offenbart sind.

[0014] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen beschreiben.
[0015] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels mit Bezug auf die begleitenden Zeichnun-
gen naher beschrieben.

[0016] Die Figur 1 zeigt eine Ausfiihrungsform der Er-
findung. Bei dieser wird ein erster Zigarettenpapierstrei-
fen 2 von einer von einem Motor M1 angetriebenen Bo-
bine 4 Uber zwei Walzen 6 und 8 in Richtung einer wei-
teren Verarbeitung gemaf Pfeil 10 abgezogen. Bevor
die Bobine 4 droht leer zulaufen, wird ein neuer Zigaret-
tenpapierstreifen 18 von einer neuen Bobine 19 iber eine
Walze 20 von einem von einem Motor M2 angetriebenen
Walzenpaar 12 mit Walzen 14 und 16 abgezogen. Die
Bobine 19 wird von einem Motor M3 angetrieben.
[0017] Die Walze 20 und das Walzenpaar 12 sind so
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angeordnet, dass die beiden Streifen 2 und 18 zwischen
den Walzen 20 und 8 gemaR Pfeil 22 parallel verlaufen.
In diesem Bereich befinden sich auf beiden Seiten der
parallel verlaufenden Streifen 2 und 18 Walzen 24 bzw.
26. Beide Walzen 24 bzw. 26 werden unabhangig von-
einander von Motoren M4 bzw. M6 angetrieben. Die Wal-
ze 24 rotiert um eine Rotationsachse 25 und ihre Um-
fangsoberflache 28 bildet eine glatte Randelflache 27.
Die Walze 26 rotiert um eine Rotationsachse 35 und tragt
auf ihrer Umfangsoberflache 30 ein Segment 32 dessen
AuRenoberflache eine Réandelflache 34 bildet. Die Ran-
delflache 34 ist mit einer nicht dargestellten Riffelung ver-
sehen, die sich bei einem Kontakt der Randelflache 27
mit der Randelflache 34 in die Bahn 2 und die mit ihr zu
verbindende neue Bahn 18 einpragt und somit die Ver-
bindung zwischen den Bahnen 2 und 18 herstellt. Der
Abstand der Rotationsachsen 25 und 35 ist so gewahlt,
dass sich die zwischen den Segmenten 23 und 32 hin-
durchlaufenden zu verbindenden Bahnen 2 und 18 bei
sich gegeniberliegenden Flachen 27 und 34 durch Quet-
schung zwischen diesen Flachen 27 und 34 miteinander
verbinden.

[0018] Alle Motoren M1, M2, M3, M4 und M6 werden
von einer schematisch angedeuteten Steuerung 55 ge-
steuert. Die Steuerung 55 weist einen nicht dargestellten
Speicher auf, in dem die hier beschriebenen Verfahrens-
ablaufe als ein Steuerprogramm eingespeichert sind. Ein
nicht dargestellter Mikroprozessor der Steuerung 55 ruft
das Steuerprogramm aus dem Speicher ab, um mittels
der Motoren M1, M2, M3, M4, M6 und der spéter noch
beschriebenen Bremse, die iber in der Figur 1 als Pfeile
dargestellte Leitungen aktiviert werden, die hier be-
schriebenen Verfahrensablaufe umzusetzen.

[0019] Bevor die Bobine 4 ganzlich leer ist, muss der
neue Zigarettenpapierstreifen 18 mit dem alten Zigaret-
tenpapierstreifen 2 verbunden werden. Dies geschieht
hier durch Randeln. Zum Randeln der beiden Zigaretten-
papierstreifen 2 und 18 werden die zu verbindenden Bah-
nen 2 und 18 zwischen den Walzen 20 und 8 parallel
zueinander bewegt.

[0020] Die Geschwindigkeit zumindest einer der bei-
den Walzen 24 und 26 wird so gesteuert, dass sich die
Flachen 27 und 34 wahrend der Kontaktphase zumindest
annahernd synchron bewegen.

[0021] Die Fig. 1 stellt die beiden Flachen 27 und 34
zu einem Zeitpunkt dar, zu dem sie sich noch nicht ge-
genuberliegen. Wenn sie sich schlief3lich gegeniiberlie-
gen, bilden sie an der durch den Pfeil 50 angedeuteten
Stelle eine Einklemm- oder Verbindungsstelle. An dieser
Stelle klemmen die Randelflache 27 und die Randelfla-
che 34 die Bahnen 2 und 18 derart kréftig zwischen sich
ein, dass die beiden Bahnen 2 und 18 miteinander ver-
bunden werden. Dies bedeutet jedoch auch, dass ein
nicht mehr verwendbarer nachlaufender Uberrest 52 der
alten Bahn 2 sowie ein Vorspann 54 der neuen Bahn 18
entstehen. Sowohl der Uberrest 52 als auch Vorspann
54 mussen daher abgetrennt werden, um die weitere
Verarbeitung der neuen Bahn 18 gemaf Pfeil 10 nicht
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zu storen oder gar zu unterbrechen.

[0022] Das Abtrennen des Vorspanns 54 der neuen
Bahn 18 geschieht entsprechend Fig. 2a und besonders
Fig. 2b dadurch, dass der Vorspann 54 spatestens zum
Zeitpunkt des Gegentiberliegens der Réandelflache 27
und der Gegenflache 34 von den Walzen 14 und 16 etwas
schneller bewegt wird als die ablaufende Bahn 2 und als
die Walzen 24 und 26 mit der Randelflache 27 bzw. der
Randelflache 34. Durch das beschleunigte Abziehen der
von den mit geringerer Geschwindigkeit umlaufenden
Walzen 24 und 26 eingeklemmten Bahn 18 entsteht eine
erh6hte Bahnspannung in dem Vorspann 54, sobald die
durch die Randelflache 27 und die Randelflache 34 ge-
bildete Verbindungs- oder Réndelvorrichtung die beiden
Bahnen 2 und 18 miteinander verbinden. Dies fiihrt dazu,
dass der Vorspann 54 an der Verbindungsstelle 50 zwi-
schen den Segmenten 23 und 32 abreif3t.

[0023] Das Restmaterial bzw. der nachlaufende Uber-
rest 52 der alten Bahn 2 wird entsprechend Fig. 2c ab-
getrennt, indem kurz vor dem Zeitpunkt zu dem die Ver-
bindungs- oder Randelvorrichtung die Klemmung der
beiden Bahnen 2, 18 wieder l6st, die Bobine 4 der ab-
laufenden Bahn 2 von der schematisch tber ihr ange-
deuten Bremse abgebremst wird. Durch das Abbremsen
der ablaufenden Bahn 2 wird in dem Uberrest 52 eine
erhoéhte Bahnspannung oder Zugspannung erzeugt, die
héher liegt, als eine Zugspannung, die von der Bahn 2
verkraftet werden kann. Somit reif3t auch der Uberrest
52 ab.

[0024] Die Abrisslinien liegen jeweils im Bereich der
von der Randelflache 27 und der Réndelflache 34 ge-
randelten Zone der Bahnen 2 und 18, da die Bahnen 2
und 18 in diesem Bereich durch die Randelung ge-
schwécht sind. Sowohl das Beschleunigen des Walzen-
paares 12 als auch das Abbremsen der Bobine 4 wird
von der Steuerung mit Hilfe der Antriebe M1 fiir die Bo-
bine 4 und M2 fir das Walzenpaar 12 gesteuert.

[0025] Alternativ zu der zuvor beschriebenen Ausfih-
rungsform koénne jegliche beliebige und bekannte Rén-
delvorrichtungen eingesetzt werden, insbesondere wird
auf die obengenannten parallelen europaischen Paten-
tanmeldungen der Anmelderin verwiesen, in denen diese
Ausfuihrungsformen genauer beschrieben sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden einer ablaufenden (2) mit
einer zulaufenden neuen Materialbahn (18) mittels
Randeln, insbesondere von von Bobinen (4, 19) ab-
laufenden Papierbahnen (2, 18) der tabakverarbei-
tenden Industrie, wobei im Zuge der Verbindung der
beiden Bahnen (2, 18) mindestens einer der fiir die
Weiterverarbeitung nicht benétigten Uberreste (52,
54) beider Bahnen (2, 18) abgetrennt wird, wobei
der nicht einen Teil der weiter zu verarbeitenden
Bahn bildende Uberrest (52, 54) mindestens einer
der zu verbindenden Bahnen (2, 18) zumindest etwa
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ab dem Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen (2,
18) mit einer anderen Geschwindigkeit als die weiter
zu verarbeitende Bahn bewegt wird

dadurch gekennzeichnet, dass ein Uberrest (54)
der zweiten Bahn (18) wahrend und/oder nach dem
Verbinden mit einer hdheren Geschwindigkeit als die
weiter zu verarbeitende Bahn bewegt wird, so dass
der Uberrest (54) der zweiten Bahn abreift.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,
wobei ein Uberrest (52) der ersten Bahn (2) gegen-
Uber der weiter zu verarbeitenden Bahn nach dem
Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen (2, 18) mit
niedrigerer Geschwindigkeit als die weiter zu verar-
beitende Bahn bewegt wird.

Verfahren nach dem vorstehenden Anspruch,
wobei der Uberrest (52) der ersten Bahn (2) nach
dem Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen (2, 18)
gegeniiber der weiter zu verarbeitenden Bahn ab-
gebremst wird.

Vorrichtung zum Verbinden von Materialbahnen (2,
18) der tabakverarbeitenden Industrie mittels Ran-
deln, aufweisend:

eine Randelvorrichtung (17, 34), von der die zu
verbindenden Bahnen (2, 18) zu einer weiter zu
verarbeitenden Bahn verbunden werden,

mit einer Geschwindigkeitssteuerungsvorrich-
tung (55) zur Anderung der Geschwindigkeit ei-
nes nichteinen Teil der weiter zu verarbeitenden
Bahn bildenden Uberrests (52, 54) mindestens
einer der zu verbindenden Bahnen (2, 18), um
diesen Uberrest (52, 54) zumindest etwa ab dem
Zeitpunkt des Verbindens der Bahnen mit der
Randelvorrichtung (27, 34) mit einer anderen
Geschwindigkeit als die weiter zu verarbeitende
Bahn zu bewegen,

wobei die R&dndelvorrichtung (27, 34) eine erste Ran-
delflache (27) und eine zweite Randelflache (34) auf-
weist,

wobei die erste Randelflache (27) und die zweite
Randelflache (34) jeweils auf einer rotierbaren Wal-
ze (24, 26) angeordnet sind, deren Rotationsachsen
(25, 35) parallel zueinander verlaufen und zwischen
deren Umfangsoberflachen (28, 30) die zu verbin-
denden Bahnen (2, 18) hindurchlaufen,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Randel-
flache (34) durch die AuRenoberflache eines auf der
Walze (26) angeordneten Segments (32) gebildet
wird.

Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch,

wobei die Geschwindigkeitssteuerungsvorrichtung
(55) einen steuerbaren Antrieb (M1) fiir eine Brems-
vorrichtung der ersten zu verbindenden Bahn (2)
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und/oder einen steuerbaren Antrieb (M2) fur eine Ab-
zugsvorrichtung (12) zum Abziehen der zweiten zu
verbindenden Bahn (18) mit einer bestimmten Ab-
zugsgeschwindigkeit von einer Bobine (19) steuernd
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach dem vorstehenden Anspruch,
wobei die Geschwindigkeitssteuerungsvorrichtung
die Abzugsgeschwindigkeit der Abzugsvorrichtung
(12) durch Steuerung des Antriebes (M2) verandern,
bevorzugt erhdhen, kann.

Claims

A method of joining an outgoing web of material (2)
to an incoming fresh web of material (18) by means
of knurling, in particular paper webs (2, 18) which
are running off reels (4, 19) in the tobacco-process-
ing industry, wherein in the course of joining the two
webs (2, 18) at least one of the residue portions (52,
54), which are not required for further processing, of
the two webs (2, 18) is cut off,

wherein the residue portion (52, 54) which does not
form a part of the web to be further processed of at
least one of the webs (2, 18) to be joined is moved
at a different speed from the web which is to be fur-
ther processed at least approximately from the mo-
ment of joining the webs (2, 18),

characterised in that a residue portion (54) of the
second web (18) is moved at a higher speed than
the web which is to be further processed during
and/or after the joining operation so that the residue
portion (54) of the second web tears away.

A method according to the preceding claim wherein
a residue portion (52) of the first web (2) is moved
relative to the web which is to be further processed,
after the moment of joining the webs (2, 18), at a
lower speed than the web which is to be further proc-
essed.

A method according to the preceding claim wherein
the residue portion (52) of the first web (2) is braked
with respect to the web which is to be further proc-
essed after the moment of joining the webs (2, 18).

Apparatus for joining webs of material (2, 18) in the
tobacco-processing industry by means of knurling
comprising:

a knurling device (17, 34) by which the webs (2,
18) to be joined are joined to afford a web which
is to be further processed,

aspeed control device (55) for altering the speed
of aresidue portion (52, 54), which does not form
a part of the web which is to be further proc-
essed, of at least one of the webs (2, 18) to be
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joined, in order to move said residue portion (52,
54) at a different speed from the web which is
to be further processed, at least approximately
from the moment of joining the webs with the
knurling device (27, 34),

wherein the knurling device (27, 34) has a first knurl-
ing surface (27) and a second knurling surface (34),
wherein the first knurling surface (27) and the second
knurling surface (34) are each arranged on arespec-
tive rotatable roller (24, 26) whose axes of rotation
(25, 35) extend in mutually parallel relationship and
between whose peripheral surfaces (28, 30) the
webs (2, 18) to be joined pass,

characterised in that the second knurling surface
(34) is formed by the outside surface of a segment
(32) arranged on the roller (26).

Apparatus according to the preceding claim wherein
the speed control device (55) is adapted to control
a controllable drive (M1) for a brake device for the
first web (2) to be joined and/or a controllable drive
(M2) for a withdrawal device (12) for withdrawing the
second web (18) to be joined from a reel (19) at a
given withdrawal speed.

Apparatus according to the preceding claim wherein
the speed control device can alter and preferably
increase the withdrawal speed of the withdrawal de-
vice (12) by control of the drive (M2).

Revendications

Procédé pour raccorder, par moletage, une bande
de matériau (2), en cours de déroulement, a une
bande de matériau neuve (18) arrivante, en particu-
lier des bandes de papier (2, 18) de l'industrie de
transformation du tabac, qui se déroulent de bobines
(4, 19), 'un au moins des restes (52, 54) des deux
bandes (2, 18), dont on n’a pas besoin pour la pour-
suite du traitement, étant détaché au cours du rac-
cordement des deux bandes (2, 18),

étant précisé que le reste (52, 54) d’au moins 'une
des bandes (2, 18) a raccorder, qui ne fait pas partie
de la bande dont le traitement doit se poursuivre, est
déplacé, au moins approximativement a partir de
l'instant du raccordement des bandes (2, 18), a une
vitesse différente de celle de la bande dont le traite-
ment doit se poursuivre,

caractérisé en ce qu’ un reste (54) de la deuxieme
bande (18) est, pendant et/ou apres le raccorde-
ment, déplacé a une vitesse plus élevée que la ban-
de dont le traitement doit se poursuivre, afin que le
reste (54) de la deuxiéme bande se déchire.

Procédé selon la revendication précédente,
suivant lequel un reste (52) de la premiére bande
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(2), par rapport a la bande dont le traitement doit se
poursuivre, est, aprés I'instant du raccordement des
bandes (2, 18), déplacé a vitesse plus basse que la
bande dont le traitement doit se poursuivre.

Procédé selon la revendication précédente,
suivant lequel le reste (52) de la premiéere bande (2)
est, apres l'instant du raccordement des bandes (2,
18), freiné par rapport a la bande dont le traitement
doit se poursuivre.

Dispositif pour raccorder, par moletage, des bandes
de matériau (2, 18) de l'industrie de transformation
du tabac, comprenant:

un dispositif de moletage (17, 34), par lequel les
bandes (2, 18) a raccorder sont raccordées en
une bande dont le traitement doit se poursuivre,
ainsi qu’un régulateur de vitesse (55) destiné a
modifier la vitesse d’'un reste (52, 54) d’au moins
I'une des bandes (2, 18)) a raccorder, qui ne fait
pas partie de la bande dont le traitement doit se
poursuivre, afin de déplacer ce reste (52, 54),
au moins approximativement a partir de lI'instant
du raccordement des bandes a I'aide du dispo-
sitif de moletage (27, 34), a une vitesse diffé-
rente de celle de la bande dont le traitement doit
se poursuivre,

le dispositif de moletage (27, 34) présentant une
premiere surface de moletage (27) et une
deuxiéme surface de moletage (34),

la premiere surface de moletage (27) et la
deuxiéme surface de moletage (34) se trouvant
sur des cylindresrotatifs (24, 26) respectifs, dont
les axes de rotation (25, 35) sont paralléles I'un
al'autre et entre les surfaces périphériques (28,
30) desquels passent les bandes (2, 18) a rac-
corder,

caractérisé en ce que la deuxiéme surface de mo-
letage (34) est formée par la surface libre extérieure
d’'un secteur (32) disposé sur le cylindre (26).

Dispositif selon la revendication précédente,

dans lequel le régulateur de vitesse (55) est congu
pour commander un entrainement régulable (M1)
pour un dispositif de freinage de la premiére bande
(2) araccorder et/ou un entrainement régulable (M2)
pour un dispositif de dévidage (12) destiné a dévider
la deuxieme bande (18) a raccorder, & une vitesse
de dévidage déterminée, d’'une bobine (19).

Dispositif selon la revendication précédente,

dans lequel le régulateur de vitesse peut modifier,
de préférence augmenter, la vitesse de dévidage du
dispositif de dévidage (12) par régulation de I'entrai-
nement (M2).
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