EP 0 460 369 A1

Croplehes Peeies 0.0 A

(9 0’ European Patent Offics
Office européen des brevets

@ Verdffentlichungsnummer: 0 460 369 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Anmeldenummer: 91104988.0 @) Int. 1.5 B26F 1/28

& Anmsldetag: 28.03.91

@ Prioritét: 07.06.90 DE 4018209 @ Erfinder: Grosse, Werner
Steinstrasse 50
Verdffentlichungstag der Anmeldung:
W-4355 Waltroap(DE})

11.12.91 Patentblatt 91/50

Benannte Vertragsstaaten:
BE DE FR NL Verirater: von Raffay, Vincenz, Dipl.-Ing. et al

@ Anmelder: SOFTAL electronic GmbH _ Patentanwilte Raffay, Fleck & Partner
Friedrich-Ebert-Damm 202a Postfach 32 32 17
W-2000 Hamburg 70(DE) W-2000 Hamburg 13(DE)

&) Verfahren und Vorrichtung zum elektroerosiven Perforleren von Zigarettenpapier.

@) Das Verfahren und dis Vorrichtung zum elekirosrosiven Perforieren von Zigarettenpapier arbeitet grundséitz-
lich mi mindestens zwei Elekirodenpaaren, die gleichzeitig so geziindet werden, daB jeder Perforationsabschnitt
zwoimal bahandelt wird, um unfer Bertitksichiiung der Zlnddauer und der Bahngeschwindigkeit flir eine
entsprechende Perforationsintensitit zu sorgen. Insbesondere arbeitet die Erfindung mit mindesiens vier Elekiro-
denpaaren (| bis V), zwischen denen die zu perforierende Bahn (10} aus Zigarettenpapier hindurchbewegt wird.
Das Zlgarettenpaplier wird in Léngsrichtung der spiter herzustellenden Zigarette bewegt, wobel die Breite dem
Umfang der Zigarette zuzlglich eines Oberiappungsabschniites zum Kleben entspricht. Die Perforierung erfolgt
quer zur Bewegungsrichfung, d.h. es entsteht ein genau definierter Zonenabschnitt um den Umfang der
Zigarette herum. Die Elekirodenpaare sind in einem Abstand angeordnet, der, wenn vier Elektrodenpaare
singesetzt sind, der halben Zigarstteniinge (&, b, ¢) enispricht.

Das erste und das dritte Elekirodenpaar werden gleichzeitig geziindet. Durch eine wegabhingige Steuerung
werden das zwelte und vierte Elekirodenpaar ebenfalls gleichzeifig gezlindst, wenn die davor perforlerten
Abschnitte den Weg einer halben Zigarsttenlinge zurlickgetegt haben. Jeder Abschnitt wird vierfach perforiert,
wobei die Geschwindigkeif, mit der die Bahn (10) bewegt werden kann, nicht durch den Abstand (halbe
Zigarettenlfinge) der Eleidrodenpaare fostgelegt ist, sondern durch den Abstand der jeweils gleichzeitig gezlin-
deten Elekirodenpaare {eine Zigarettenléings). Hierdurch ist eine gleichmiBige, intensive und sehr leistungsfihi-
ge Perforation mdglich und das behandelte Zigarettenpapier kann in Léngsrichtung der Zigarette der weiterver-
arbeitenden Zigarettenmaschine kontinuierlich zugefiihrt werden.
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Die Erfindung betritft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und eine Vorrichtung
zur Burchilihrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 2.

Unter dem Begriff "Zigarettenpapier” werden inshesondere Zigarettenumhiillungspapiers, Mundstlick-
belagpapiere und Filterpapierbahnen verstanden, wie sie zur Herstellung von Zigaretten verwendet werden.
DarOberhinaus ist die Erfindung ebenso zum Perorieren von Filterpapierbahnen, Fliefbahnstoffen und
dergleichen mehr vorteilhafterweise einsetzbar.

Es sind die unterschiedlichsten Verfahren und Vorrichtungen zum Perforieren von Zigarettenpapiersn,
d.h. von Zigarstienumhilifungspapieren und Mundstlickbelagpapieren bekannt. Die Perforierung kann me-
chanisch, elekiroerosiv oder durch Laserperforation erfolgen. Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen
filhren eine Perforation in L&ngsrichtung durch. Solche Verfahren sind beispislsweise aus der DE-OS 25 31
285, der DE-OS 27 40 613 und der EP-OS 56 223 bekannt.

Die bekannten Verfahren arbeiten in der Regel so, daB die Perforation in LAngsrichtung erfoigt. Dieses
srfordert nach der Perforation weitere Bearbeitungsschritte durch Schneiden, Umwickeln und dergleichen.

Der Erfindung lisgt nun die Aufgabe zugrunds, ein Verfahren und eine Vorrlchiung der eingangs
genannten Art zu schaifen, bei dem das zu schmalen Bahnen bereits zugeschnitiene Zigarettenpapier,
beispielsweise Zigarettenumhiillungspapier, in der dem Umfang der fertigen Zigarette entsprechenden
Breite fortlaufend, d.h. quer zu dieser Breite, perforiert werden kann, so daB quer Uber das Zigarettenpapier
- d.h. um den Umfang der spiteren Zigarette - aine nach Lage und Breite genau definierte Perforationszone
enistehen.

Diese Aufgabe wird grundsétzlich durch das Kennzeichen des Anspruches 1 bet einem entsprechenden
Verfahren und durch das Kennzeichen des Anspruches 3 bei der entsprechenden Vorichtung geldst.
Besonders vorieilhafte Ausfilhrungsformen sind Gegenstand der Anspriichs 2 bzw. 4.

Erfindungsgemas erfolgt grundsitziich eine Perforation quer zur Bewegungsrichtung und durch die
Anaordnung von mindestens zwei Elektrodenpaaren hintereinander, jewsils zweifach, d.h. die Parforation wird
in zwei Schritten durchgefihrt.

Hierdurch ist eine schnelle und rationelle Arbeitsweise mdglich und es wird glsichzeitig eine Perforation
in hoher Qualitdt erzeugt.

In vorteilhafter Weise wird das Zigarettenpapier in der dem Umfang der Zigarette entsprechendsn
Breite in Zigarettenifingsrichtung durch mindestens vier quer zur Bewegungsrichtung verlaufende Elekiro-
denpaare hindurchbewegt. Es erfolgt also eine Perforation quer zur Bewegungsrichtung und damit quer
Uber das Zigarettenpapier, d.h. um den Umfang der spéier hergesteliten Zigarstte. Durch die vier oder um
ein gerades Vielfaches von zwei vermehrion Eleldroden erfoigt sine Mehrfachperforation, die den ge-
wilnschten Perforationsgrad sicherstelif. Durch die gleichzeitige ZUndung des jeweils ersten und dritten
sowie zweiten und vierten Elekirodenpaares wird eine hohe Geschwindigkeit des Zigarettenpapier und
damit ein entsprechend hoher Wirkungsgrad gew&hrisistet. Die gleichzeitly gezlindeten Elekirodsn weisen
vonsinander einen relativ grofen Abstand auf, obwohl die Elekiroden insgesamt dicht beisinander angeord-
net sind. Trotz hoher F8rdergeschwindigkeit des Zigarettenpaplers ist oine kompakite Bauweise und eine
intensive Perforation gewdhrleistet.

Wenn, wie in der Praxis meistens der Fall, vier Elektrodenpaare verwendet werden, dann erfolgt eine
Vierfachperforation, wobet aber immer nur zwsi in sinem Abstand von einer Zigaretenlinge angeordnete
Elekirodenpaare glsichzeitig gezllndet werden und zwar abwechselnd mit den um eins halbe Zigarettenlin-
ge dazwischen angeordneten Elekirodenpaaren.

In vortgilhafter Weise sind die Elektrodenpaare mit Entladungsstifien so angeordnet und aufgebaut, wie
in Anspruch 3 angegeben. Durch die Querverstellung sind die Enfladungsstifte quer zur Bewegungsrichiung
des Zigarettenpapiers versetzt, wodurch eine gleichméBige und dichte Lochvertsilung innerhalb der vorge-
gebenen Perforationsbreite gewihrleistet ist.

Die Steuerung der ZUndung erfolgt inkremental und somit wegabhéingig, so da der Abstand der
Perforationsabschnitte entsprechend der Zigaretteniinge und unabhingig von der Bahngeschwindigkeit
genau singehalten wird.

Im folgenden wird die Erfindung unier Hinweis auf die Zeichnung anhand sines Ausflihrungsbeispieles
néher erlfiutert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht quer zur Bewegungstichiung des Zigarsttenpapiers auf ein Eleldrodenpaar;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf vier Elskirodenpaare, zwischen denen ein Zigarettenpapier
hindurchbewegt wird, zur Veranschaulichung der aufeinderfoigenden Mehrfachperforation;

Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Verdeutlichung der Mehrfachperforation in Verbindung mit
Fig. 2;

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Weg- und Zeitablaufs der sinzelnen Perforationsphasen
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