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(54) Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern fiir Pro-
dukte der tabakverarbeitenden Industrie, wobei die Ein-
richtung ein Filterhiilsenzufiihrelement (10, 130), we-
nigstens ein Transportelement (12, 100, 123 bis 128),
in das Filterhulsen (11) einbringbar sind und mittels dem
die Filterhllsen (11) wenigstens eine Bearbeitungssta-
tion (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) zufuhrbar sind,
umfaft.

Das erfindungsgemafRe Verfahren zeichnet sich
durch die folgenden Verfahrensschritte aus:

- Zufihren einer Filterhllse (11), die in der Mitte der
Filterhilse ein Filterelement (19) aufweist,

- Einfuhren von Filtermaterial (20, 26, 27, 30, 116) in
vorgebbaren Portionen in die Filterhiilse (11) von
wenigstens einer ersten Seite, so dal} sich wenig-
stens in einem ersten Teil der Filterhilse (11) Filter-
segmente (19, 20, 26, 27, 30) ausbilden.

Die erfindungsgemafRe Einrichtung zeichnet sich
durch eine Bearbeitungsstation aus, die eine Drehvor-
richtung (108, 129) zum Drehen der Filterhilsen (11)

umfalt. Ferner betrifft die Erfindung entsprechende Fil-
terhllsen und die Verwendung von entsprechenden
vorkonfektionierten Filterhilsen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern sowie eine Einrichtung zur Herstellung
von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, wobei die Einrichtung ein Filterhiilsenzufiihrele-
ment und wenigstens ein Transportelement, in das Filterhilsen einbringbar sind und mittels dem die Filterhilsen we-
nigstens einer Bearbeitungsstation zufiihrbar sind, umfal3t. Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung von vorkon-
fektionierten Filterhllsen zur Herstellung von Mehrfachfiltern fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, eine ent-
sprechende Filterhiilse fiir die Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie und ein
Mehrfachfilter-Herstellungssystem fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, das eine Filterhiilsenzufiihrvorrich-
tung zum Zuflhren von Filterhiilsen und ein Transportsystem zum Transportieren der Filterhiilsen auf einer vorgeb-
baren Bewegungsbahn umfalt.

[0002] Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern sind bspw. aus der DE-AS 17 82 364 der An-
melderin, die eine Vorrichtung zum Herstellen von Filtergranulat enthaltenden Filtern mit dem Namen "Bernhard" der
Anmelderin, die in Fachkreisen bekannt ist, beschreibt. Die DE-AS 17 82 364 entspricht der GB 1.243.977 und der
US 3.603.058. Mehrfachfilter die auch Multisegment-Filter genannt werden, bestehen aus wenigstens zwei Filterele-
menten und typischerweise bis zu acht Filterelementen, die eine beliebige Reihenfolge aufweisen kdnnen. In einer zu
einem Rohr geformten Hiilse werden verschiedene Filterelemente bzw. -segmente angeordnet. Diese kdnnen sein
Weichfilterelemente, wie Celluloseacetat, Papier, Vlies oder relativ harte Filterelemente wie Granulat, gesinterte Ele-
mente, Hohlzylinder bzw. Hohlkammern und Kapseln und dgl. Die entsprechenden Filtermaterialien missen nicht zu
100 % aus einem Material bestehen. Diese kdnnen bspw. auch Mischmaterialien sein wie bspw. ein Granulat in einem
Celluloseacetat. Hierbei sei insbesondere an Granulatmaterialien wie Aktivkohle gedacht. Je nach verwendeten Ma-
terialien und der Filtersegmentreihenfolge ergeben sich die unterschiedlichsten Eigenschaften entsprechender Mehr-
fachfilter, die vorzugsweise endseitig an stabférmige Artikel der tabakverarbeitenden Industrie anbringbar sind.
[0003] Aus der DE-AS 17 82 364 ist eine Granulatfiillmaschine bekannt, die Granulat enthaltende Filter und insbe-
sondere Dreifachfilter herstellt. Unter Dreifachfilter wird ein Filter verstanden, der ein Filter darstellt, der aus drei Fil-
tersegmenten besteht, wobei die Fillmaschine "Bernhard" einen Dreifachfilter doppelter Gebrauchslangen herstellt,
die dann flr die Zigarettenproduktion zwischen zwei durch Zigarettenpapier umhiillte langliche Tabak enthaltende
Artikel angeordnet werden, um in der Mitte durchgeschnitten zu werden, so da zwei mit Filter versehene Zigaretten
entstehen. In der DE-AS 17 82 364 ist ein kontinuierlich umlaufender Férderer mit Aufnahmen fir Filterhillsen offenbart,
der die Filterhlilsen queraxial fordert. Wahrend des queraxialen Foérderns werden abwechselnd Filterstopsel, die von
einem langeren Filterstab abgeschnitten werden und Granulat in die Hiilse eingebracht. Die Filterstdpsel werden mit
Uberfiihrungsmitteln, namlich StéReln, in die Hiilse eingebracht. Das Granulat fallt unter Schwerkrafteinwirkung in die
Hulse.

[0004] Die relativ vielen Betatigungsschritte bei der Maschine "Bernhard", wobei insbesondere relativ weite Bewe-
gungen ausgefihrt werden missen, fihrt zu einer Begrenzung der Leistungsfahigkeit der in der DE-AS 17 82 364
beschriebenen Granulat-Fullmaschine. Bei den immer héheren Leistungen von Zigarettenherstellmaschinen, ist es
gewlinscht, auch die Produktion von entsprechenden Filtern zu beschleunigen. Es ist daher Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren und eine Einrichtung sowie ein Mehrfachfilter-Herstellungssystem anzugeben, mittels dem
die Produktionsmenge von Mehrfach-Filtern gesteigert wird.

[0005] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabak-
verarbeitenden Industrie mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Zufiihren einer Filterhllse, die in der Mitte der Filterhilse ein Filterelement aufweist, in eine vorgebbare Position
und

- Einfuhren von Filtermaterial in vorgebbaren Portionen in die Filterhllse von wenigstens einer ersten Seite, so dal
sich wenigstens in einem ersten Teil der Filterhiilse Filtersegmente ausbilden.

[0006] Durch das Zuflihren einer Filterhiilse, die in der Mitte der Filterhiilse schon ein Filterelement aufweist und
das Einfuhren der Filtermaterialien in vorgebbaren Portionen in diese Filterhiilse, ist es méglich, die Bewegungen, die
Zufiihrelemente ausfiihren miissen, um das Filtermaterial in die Filterhllse einzubringen, relativ kurz zu halten, so daf}
ein erheblicher Zeitvorteil erzielt wird. Vorzugsweise wird in einem vorhergehenden Verfahrensschritt die Filterhilse
mit einem mittig angeordneten Filterelement zur Verfligung gestellt und/oder hergestellt.

[0007] Im Rahmen dieser Erfindung wird unter Mehrfachfilter insbesondere auch Multisegment-Filter verstanden,
wobei die Mehrfachfilter insbesondere wenigstens zwei Segmente und wenigstens zwei Filtermaterialien umfassen.
Die Mehrfachfilter weisen Ublicherweise dann bspw. zwei oder drei oder mehr Segmente auf, wie bspw. ein Weichele-
ment aus Celluloseacetat, gefolgt von einem Granulat wie bspw. ein Aktivkohlefilter-Granulat, gefolgt von einem wei-
teren Celluloseacetat-Meichelement. Bei einem derartigen Dreifach-Filter ist vorzugsweise um diesen Filter ein Um-
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hillungsmaterial wie Papier herumgelegt. Bei Verwendung einer Filterhilse mit einem Filterelement in der Mitte, wer-
den Ublicherweise Mehrfachfilter doppelter oder mehrfacher Gebrauchsléange hergestellt.

[0008] Das mittige Filterelement, das im folgenden auch als Filterstépsel bezeichnet wird, wird bspw. durch eine
Kraft bzw. Anlage eines entsprechenden Elementes bei dem Zuflihren von Material mittig gehalten oder eingeklebt
oder bspw. durch entsprechende Haftreibkrafte mittig gehalten. Die Filterhiilse kann bspw. durch Saugluft in einer
gewtunschten Position gehalten werden.

[0009] Wenn vorzugsweise die Filterhiilse gedreht wird, so dal® von der ersten Seite kommend ein zweiter Teil der
Filterhilse befillt werden kann und wobei das Filtermaterial in den zweiten Teil der Filterhilse eingeflihrt wird, so dal
sich weitere Filtersegmente ausbilden, kann sich zum Zufiihren von Granulat in beide Seiten bei der Befillung der
Filterhiilse die Schwerkraft zunutze gemacht werden. Ferner kénnen entsprechende Beflillungsstationen bzw. Bear-
beitungsstationen von einer Seite an einen entsprechenden Fdérderer, in dessen Aufnahmen die Filterhiilsen aufge-
nommen sind, angeordnet werden, so daf eine kompakte Bauart einer entsprechenden Maschine mdglich ist.
[0010] Im Rahmen dieser Erfindung werden unter Filterhllsen insbesondere zu Rohren geformte Umhiillungsmate-
rialabschnitte bzw. rohrférmige Umhdallungen verstanden, wobei das Umhillungsmaterial bspw. Papier ist.

[0011] Eine weitere Erhdhung der Produktionsgeschwindigkeit von Mehrfachfiltern wird dann erreicht, wenn vor-
zugsweise das Einflihren des Filtermaterials sukzessive in Einzelportionen und/oder wenigstens teilweise gleichzeitig
in Mehrfach-Portionen geschieht. Unter Mehrfach-Portionen bzw. einer Mehrfach-Portion wird im Rahmen dieser Er-
findung ein Paket bzw. ein Stapel aus wenigstens zwei unterschiedlichen oder gleichen Filtermaterialien verstanden,
wobei wenigstens zwei Portionen der Filtermaterialien bzw. des Filtermaterials in einem Verfahrensschritt in die Filter-
hiilse eingefiihrt wird. Bei den Filtermaterialien kann es sich um ein, zwei oder mehr Granulatmaterialien handeln und
um Weichfilterelemente wie Filterstopsel aus Celluloseacetat oder Vlies oder Hartelemente, wie gesinterte Elemente,
Hohlzylinder oder Kapseln. Vorzugsweise geschieht das Einflihren des Filtermaterials in die Filterhllse mit einer ver-
tikalen Bewegungskomponente. Insbesondere vorzugsweise ist die Bewegungskomponente im wesentlichen vollstan-
dig vertikal. In diesem Fall werden die Filterhiilsen aufrecht bzw. vertikal ausgerichtet, um diese zu beflllen. Vorzugs-
weise werden abwechselnd granulatartiges Material und, insbesondere gasdurchlassige, Begrenzungsstiicke einge-
fuhrt.

[0012] Eine besonders einfache Variante des erfindungsgemafRen Verfahrens ist dann gegeben, wenn vor der Dre-
hung der Filterhllse der erste Teil der Filterhiilse im wesentlichen zunachst vollstéandig gefiillt wird, um dann nach der
Drehung den zweiten Teil der Filterhiilse im wesentlichen vollsténdig zu fiillen. Als Ergebnis dieses Verfahrensschritts
ergibt sich eine im wesentlichen vollstandig mit Filterelementen bzw. Filtermaterial gefiillte Filterhilse, die abgefordert
und weiterbearbeitet werden kann. Vorzugsweise umfaflt das Filterumhdllungsmaterial von innen eine HeilRklebernaht,
die bei der Abférderung der vollstandig geflllten Filterhilse durch Warmezufuhr aktiviert wird, um die entsprechenden
Filtermaterialien in der Filterhilse zu fixieren.

[0013] Vorzugsweise wird ein n-fach-Mehrfachfilter ausgebildet, wobei n eine natiirliche gerade Zahl ist, die gréRer
1 ist.

[0014] Vorzugsweise wird die Filterhiilse bzw. werden die Filterhiilsen zur Herstellung von Mehrfachfiltern entlang
eines vorgebbaren Forderwegs bewegt, an dem die verschiedenen Verfahrensschritte ausgefihrt werden. Hierzu ist
vorzugsweise eine entsprechende Bewegungsbahn vorgegeben. Vorzugsweise werden die Filterhiilsen wenigstens
teilweise queraxial auf der Bewegungsbahn bewegt.

[0015] Vorzugsweise wird ein Mehrfachfilter oder werden mehrere Mehrfachfilter nach einem der vorgenannten Ver-
fahren hergestellt. Der so hergestellte Mehrfachfilter weist dann bspw. die 2-, die 4- und/oder 6-fache Filterstablange
auf, wobei der Mehrfachfilter, der entsprechend auch verschiedene Filtermaterialien aufweist, in 2, 4 oder 6 entspre-
chende Filter zerschnitten wird. Die verwendeten Filterhlilsen mit dem mittigen Filterelement kénnen bspw. auf einer
modifizierten MULFI-Maschine der Anmelderin hergestellt werden. Erfindungsgeman wird eine vorkonfektionierte Fil-
terhilse, die in der Mitte ein Filterelement umfaft, zur Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbei-
tenden Industrie verwendet. Durch diese erfindungsgemafie Verwendung ist es mdglich, die Produktionsgeschwindig-
keit einer Filterherstellmaschinen zur Produktion von Mehrfachfiltern deutlich zu erhéhen.

[0016] Vorzugsweise werden entsprechende Filterhiilsen verwendet, um Mehrfachfilter mit einer n-fachen Ge-
brauchslange herzustellen, wobei n eine natlrliche gerade Zahl ist, die groRer 1 ist.

[0017] Erfindungsgemal ist eine Filterhulse fiir die Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbei-
tenden Industrie, wobei die Filterhiilse ein zu einem Rohr geformten Umhdillungsmaterialabschnitt umfalit, dadurch
weitergebildet, da in der Mitte der Filterhilse ein Filterelement angeordnet ist. Durch diese erfindungsgemafe Aus-
gestaltung der Filterhilse, ist eine erhdhte Produktionsgeschwindigkeit einer Mehrfachfilterherstellmaschine ermég-
licht.

[0018] Vorzugsweise ist das Filterelement relativ zur Filterhiilse im wesentlichen ortsfest. Sofern das Filterelement
vorzugsweise mit der Filterhiilse verklebbar ist, ist eine einfache Realisierung der Ortsfestigkeit gegeben. Das Filter-
element kann hierbei bspw. ein Filterelement doppelter Gebrauchslange sein wie bspw. zwischen 4 und 16 mm. Die
Halfte dieser Lange bleibt pro fertiggestellten Filter an einer entsprechenden Zigarette angeordnet.
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[0019] Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabak-
verarbeitenden Industrie mit einem Filterhiilsenzufihrelement und wenigstens einem Transportelement, in das Filter-
hilsen einbringbar sind und mittels dem die Filterhiilsen wenigstens einer Bearbeitungsstation zufiihrbar sind, geldst,
die dadurch weitergebildet ist, dal} eine Bearbeitungsstation eine Drehvorrichtung zum Drehen der Filterhiilsen umfafit.
Durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung einer entsprechenden Einrichtung, ist es moglich, die Bewegungen, die
Zufiihrelemente von Filtermaterial ausflihren missen, relativ kurz zu halten, so dall die Zeit des Zufilhrens deutlich
verkurzt werden kann.

[0020] Unter Bearbeitungsstation wird im Rahmen dieser Erfindung insbesondere eine Station verstanden, bei der
Filtermaterial dosiert wird, bei der ein Schneidvorgang geschieht, bei der Filtermaterial in die Filterhiilse eingefihrt
wird und/oder dgl. Vorzugsweise wird bei der Zufiihrung von Granulat oder kurz nach der Zufiihrung von Granulat in
die Hilse die Hilse selbst einer Vibration unterzogen bzw. gerittelt, so dall eine mdglichst dichte Packung des Gra-
nulats erzeugt wird. Hierzu ist ein Vibrationselement vorgesehen. Dieses kann dem der DE-AS 17 82 364 entsprechen.
[0021] Vorzugsweise sind die Filterhiilsen vorkonfektionierte, zu Rohren geformte Umhiillungsmaterialabschnitte mit
einem mittig in dem jeweiligen Abschnitt angeordneten Filterelement. Eine besonders einfache und kompakte Ausge-
staltung der Einrichtung ist dann gegeben, wenn vorzugsweise das wenigstens eine Transportelement wenigstens ein
kontinuierlich umlaufender Férderer ist, der die Filterhiilsen queraxial férdert. Wenn vorzugsweise die wenigstens eine
Bearbeitungsstation an einem einzigen Férderer angeordnet ist, ist eine besonders kompakte Bauart mdglich.
[0022] Wenn vorzugsweise einem Teil der Férderer, also insbesondere einer gewissen Anzahl der Férderer, wenig-
stens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist und einem anderen Teil der Férderer keine Bearbeitungsstation zuge-
ordnet ist, ist eine sehr modulare Bauweise der Einrichtung mdglich, so daf} relativ schnell auf unterschiedliche Filter-
spezifikationen Ricksicht genommen werden kann. Eine entsprechende Umstellung bzw. Neueinstellung der modular
derart aufgebauten Einrichtung ist dann méglich. Vorzugsweise ist jedem Forderer maximal eine Bearbeitungsstation
zugeordnet. Durch diese vorzugsweise Ausgestaltung der erfindungsgeméafien Einrichtung ist eine dufterst modulare
Bauweise der Einrichtung mdéglich.

[0023] Vorzugsweise sind wenigstens eine Filtermaterial-Zufiihrstation, wenigstens eine Filtermaterial-Einbringsta-
tion, wenigstens eine Abférderstation und/oder wenigstens eine Heizstation als Bearbeitungsstation vorgesehen. Mit-
tels der Filtermaterial-Zufiihrstation wird Filtermaterial in den Eingriffsbereich der Filtermaterial-Einbringstation ge-
bracht bzw. in die Filterhiilse bspw. schon aufgrund von Schwerkraft eingefiihrt. Durch die Abférderstation werden
fertig produzierte bzw. befiillte Filter oder teilweise befiillte Filterhlilsen abgeférdert. Die Heizstation dient bspw. vor-
zugsweise zum Aktivieren von Heillleim, um die Filterelemente in der Filterhilse zu fixieren. Ferner kann als Bearbei-
tungsstation vorzugsweise eine Schneidestation vorgesehen sein, die insbesondere vorzugsweise ein Kreismesser
umfaldt.

[0024] Wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filtermaterial-Zufiihrstation zwei drehbare und azentrisch angeord-
nete Scheiben umfalit, die jeweils Bohrungen aufweisen, wobei die Bohrungen der einen Scheibe und die Bohrungen
der anderen Scheibe an einem Ort miteinander fluchtend anordbar sind, ist eine sehr genaue Dosierung von bspw.
Granulatmaterial moglich. Die Dosierung geschieht hierbei bspw. durch die Grofie der Bohrung oder durch ein weiteres
Dosierelement.

[0025] Eine gesicherte Befiillung der Filterhiilse ist dann gegeben, wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filter-
material-Zufiihrstation wenigstens ein Schiebeelement, das mit Bohrungen versehen ist und/oder wenigstens ein He-
belelement, das mit Bohrungen versehen ist, umfafit. Wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filtermaterial-Einbring-
station wenigstens ein erstes Uberflihrungsmittel umfaRt, das Filtermaterial in die Filterhiilsen einbringt, ist eine sichere
Befiillung der Filterhiilsen erméglicht. Wenn vorzugsweise wenigstens ein zweites Uberfiihrungsmittel vorgesehen ist,
das von der entgegengesetzten Seite der Filterhiilse als Gegenlager zu dem wenigstens einen ersten Uberfiihrungs-
mittel fungiert, kann gleichzeitig von beiden Seiten die Filterhiilse befiillt werden oder das mittig in der Filterhllse
angeordnete Filterelement mittig gehalten werden bzw. die Filterhiilse in eine Materialeinbringposition tGberfuhrt wer-
den. Vorzugsweise ist wenigstens eine Filterhiilse mit wenigstens einer Bohrung axial fluchtend anordbar. Ferner vor-
zugsweise sind wenigstens zwei Bohrungen axial fluchtend mit der Filterhiilse anordbar. In diesem Fall kdnnen mehrere
Portionen von Filtermaterial gleichzeitig Gberfihrt werden, wodurch eine weitere Geschwindigkeitserhéhung erreicht
wird.

[0026] Die objektiv sich stellende Aufgabe wird ferner erfindungsgeman dadurch geldst, dal ein Mehrfachfilterher-
stellungssystem fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit einer Filterhilsen-Zufiihrvorrichtung zum Zufiihren
von Filterhiilsen und einem Transportsystem zum Transportieren der Filterhiilsen auf einer vorgebbaren Bewegungs-
bahn dadurch weitergebildet ist, dal® an dem Transportsystem eine Drehvorrichtung zum Drehen der Filterhilsen vor-
gesehenist. Hierunter istinsbesondere auch zu verstehen, daf das Transportsystem eine Drehvorrichtung zum Drehen
der Filterhilsen umfaft. Durch das erfindungsgemafe Mehrfachfilterherstellungssystem ist eine schnelle Befiillung
von Filterhllsen mit Filtermaterial méglich.

[0027] Vorzugsweise umfallt das Transportsystem wenigstens einen kontinuierlich umlaufenden Férderer, der die
Filterhiilsen queraxial férdert. Ferner vorzugsweise ist wenigstens eine Bearbeitungsstation vorgesehen, die dem we-
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nigstens einen Forderer zugeordnet ist. Wenn vorzugsweise ein einziger Férderer vorgesehen ist, dem wenigstens
eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist, ist ein sehr kompaktes Mehrfachfilterherstellungssystem ermdglicht. Wenn
ferner vorzugsweise mehrere Forderer vorgesehen sind, denen wenigstens eine Bearbeitungsstation oder keine Be-
arbeitungsstation zugeordnet ist, ist ein modulares Mehrfachfilterherstellungssystem ermdéglicht. Ein h6chst modulares
Mehrfachfilterherstellungssystem ist dann gegeben, wenn vorzugsweise mehrere Forderer vorgesehen sind, denen
jeweils héchstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist.

[0028] Die von der Anmelderin hergestellte und vertriebene Filterherstellmaschine bzw. Einrichtung zur Herstellung
von Mehrfachfiltern fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie stellt ca. 1.200 Mehrfachfilter doppelter Gebrauchs-
lange her. Mit der erfindungsgemafien Einrichtung ist es méglich, 5.000 Mehrfachfilter in doppelter Gebrauchslange
herzustellen. Der Vorteil der erfindungsgemalen Lésung ist damit besonders klar.

[0029] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von
Ausfiihrungsbeispielen beschrieben, auf die bezlglich aller im Text nicht ndher erlduterten erfindungsgemafen Ein-
zelheiten ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittdarstellung einer Ubergabestation in einem ersten Verfahrensstadium,
Fig. 2 die Ubergabestation aus Fig. 1 in einem weiteren Verfahrensstadium,

Fig. 3 bis Fig. 8  die Ubergabestation aus Fig. 1 und 2 in fortlaufenden Verfahrensstadien,

Fig. 9 eine weitere erfindungsgemaRe Ausfilhrungsform einer Ubergabestation,

Fig. 10 ein Granulat-Zufiihrelement in Seitenansicht (Fig. 10a) und in Aufsicht (Fig. 10b),

Fig. 11 eine schematische Darstellung einer Filter-Herstellmaschine in Aufsicht,

Fig. 12 eine schematische Aufsicht auf Elemente einer weiteren Filter-Herstellmaschine,

Fig. 13 schematisch die jeweilige Anordnung bzw. Lage von einer Filterhllse und einem Filterelement so-

wie einem entsprechenden St6Rel in fortlaufender Bearbeitung,

Fig. 14 linke Seite: ein Dreifachfilter doppelter Gebrauchslange,
rechte Seite: eine schematische Darstellung einer modular aufgebauten Filter-Herstellmaschine,
mit der der links dargestellte Filter herstellbar ist,

Fig. 15 links: ein Vierfachfilter doppelter Gebrauchslénge, und rechts: eine schematische Darstellung einer
Filter-Herstellmaschine, mit der der links dargestellte Filter herstellbar ist,

Fig. 16 eine Schnittdarstellung einer weiteren Ausfiihrungsform einer Ubergabestation mit im Vergleich zu
dem Ausflihrungsbeispiel der Figuren 1 - 8 weiteren Merkmalen,

Fig. 17 eine schematische Seitenansicht von Funktionselementen zur Zufuhr von Filtermaterial und zur
Entnahme von Multisegmentfiltern bzw. Mehrfachfiltern in einem Ausflihrungsbeispiel, und

Fig. 18 eine schematische Darstellung der Filterelemente im Verlauf der Bearbeitung gemaR der Fig. 17.

[0030] In den folgenden Figuren sind die gleichen Bezugszeichen fiir gleiche bzw. entsprechende Merkmale ver-
wendet worden, so dafd von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0031] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsdarstellung einer Ubergabestation. Eine in einer Mulde einer Hillsenzufiihrtrom-
mel 10 angeordnete Hiilse 11, die ein erstes Filtermaterial 19 mittig aufweist, wird in den Bereich einer Ubergabestation
gebracht. Entsprechendes gilt fiir einen Filterstopsel 20, der bspw. aus Celluloseacetat bestehen kann. Der Filterstép-
sel 20 hat bspw. eine Lange von 8 mm. Der Filterstopsel 20 wird mittels eines Filterstopsel-Forderers 21, z.B. einer
Filterstdpseltrommel, bei der die entsprechenden Filterstdpsel 20 in Aufnahmen aufgenommen sind, einer Stdpselauf-
nahme 25 zugefihrt.

[0032] In einem fortlaufenden Verfahrensschritt, der in Fig. 2 dargestellt ist, ist die Filterhilse 11 in Eingriff mit der
Ubergabestation und wird mittels Vakuumbohrungen 13, die an einer Férdertrommel angeordnet sind, in der angege-
benen Lage gehalten. Es ist ferner ein StéRel 18 von unten schon in die Filterhiilse 11 eingebracht worden. Ferner ist
der Stdépsel 20, der durch den Filterstdpselférderer 21 beférdert wird, in die Ubergabeeinheit iibergeben worden und
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wird mittels einer weiteren Vakuumbohrung 13 in der angezeigten Position in der Fig. 2 gehalten. Ferner werden zwei
verschiedene Granulate, namlich ein erstes Granulat 26 und ein zweites Granulat 27 in daflir vorgesehene Bohrungen
14 eines Schiebers 24 gefillt. Die Menge des Granulats ist durch die BohrungsgrofRe gegeben.

[0033] Der Schieber 24 ist in der Zeichenebene von links nach rechts und umgekehrt verschiebbar ausgestaltet.
[0034] Fig. 3 zeigt eine Querschnittsdarstellung der Uberfiihrungsstation, wobei der StéRel 18 weiter nach oben
vertikal bewegt wurde, so daR die Hiilse 11 mit dessen oberem Ende im wesentlichen fluchtend mit der oberen Kante
der Fordertrommel 12 abschlief3t. Ferner ist der Stopsel 20 mittels des StéRels 17 in axialer Richtung des StéRels,
also vertikal nach unten, in das Rohr 15 und in eine 1. Bohrung 14 des Schiebers 23 beférdert worden. Ein Kreismesser
28, das in der Flihrung 29 geflhrt ist, zerschneidet genau an der oberen Kante des Schiebers 23 den Stépsel 20 in
zwei gleich grofle Stdpsel mit jeweils 4 mm Lange. Zum Beférdern des Stopsels 20 in das Rohr 15 und der Hulse 11
in die Férdertrommelbohrung 16 wird das Vakuum bzw. die Saugluft in den Vakuumbohrungen 13 abgestellt.

[0035] In einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 4 dargestellt ist, wird der Schieber 23 nach links geschoben,
so dal} der obere Teil des geteilten Stdpsels 20 mit einer weiteren Bohrung 14 des Schiebers 23 vertikal fluchtet. In
einem weiteren Verfahrensschritt, der nicht dargestellt ist, wird der Stépsel 20 mittels des StéRels 17 in die weitere
Bohrung Uberfiihrt und ein weiterer Filterstépsel 30, der aus einem anderen Material wie bspw. Vlies, das mit einem
Granulat angereichert ist, zugefihrt, mittels eines Kreismessers geschnitten und in die beiden verbleibenden Bohrun-
gen 14 des Schiebers 23 eingefiihrt. In Fig. 5 ist genau der Verfahrenszustand dargestellt, in dem die weiteren Filter-
stopsel 30 in die verbleibenden Bohrungen eingefiihrt wurden. Das 1. Granulat 26 fallt schon aufgrund der Schwerkraft
in die Hilse 11. Um eine moglichst dichte Befiillung zu erreichen, wird die Hilse 11 in Schwingungen bzw. Vibrationen
versetzt. Hierzu ist ein Schwingungserreger 44 vorgesehen, der ein Federblech 43 in Schwingungen versetzt, die
durch mechanischen Kontakt des Federblechs 44 mit der Hulse 11 auf diese Ubertragen werden.

[0036] InFig. 5 istferner eine Bohrung des Schiebers 23, in dem sich ein Filterstépsel 30 befindet und eine Bohrung
des Schiebers 24, in dem sich Granulat befindet, fluchtend mit der Férdertrommelbohrung 16 bzw. der Hiilse 11 aus-
gerichtet, so daf in einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 6 dargestellt ist, der StéRel 17 das Filtermaterial 30
und 26 in die Filterhiilse 11 einfiihren kann. Es ist mdglich, anstelle, wie in Fig. 6 dargestellt wurde, das Filtermaterial
30 und 26 nur bis zur oberen Kante des Filterstdpsels 11 einzufiihren, so daf} sich die bzw. der Grad der Bewegung
des StoRels 17 noch minimieren lassen.

[0037] In Fig. 7 ist der Verfahrenszustand dargestellt, in dem nach entsprechender fluchtender Ausrichtung eine
Bohrung, in der ein Filterstdpsel 20 angeordnet ist und eine Bohrung des Schiebers 24, in dem das Granulat 27 an-
geordnet ist, fluchtend mit der Hiilse 11 ausgerichtet ist, so dal der Stofkel 17 das Material einfiihren konnte.

[0038] In Fig. 8 ist das Verfahrensstadium dargestellt, in dem die Hilse 11, die zur Halfte mit Filtermaterial befillt
wurde, durch Absenken des StoRels 18 nach unten beférdert wurde und zwar wieder in den Wirkbereich der Vakuum-
bohrung 13, so daR die Hiilse 11 wieder an diesen Vakuumbohrungen und entsprechend den in der Férdertrommel
12 vorgesehenen Aufnahmen gehalten wird. Als nachster Schritt wird die halbgefiillte Hilse einer Wendetrommel
zugefiihrt, um dann die um 180° gewendete Hiilse den gleichen Verfahrensschritten zu unterziehen, so da insgesamt
ein Funffach-Filter doppelter Gebrauchslange hergestellt werden kann. Dieser Funffach-Filter umfalt dann in diesem
Ausfiihrungsbeispiel finf verschiedene Filtermaterialien, die in Segmenten in dem Filter angeordnet sind. Es handelt
sich hierbei um ein erstes Filtermaterial 19, das bspw. eine Ladnge von 8 mm nach Durchschneiden des Filters doppelter
Gebrauchslange aufweist, ein erstes Granulat 26 mit einer Héhe von ca. 8 mm, einen zweiten Filterstopsel 30 mit einer
Hohe von 4 mm bzw. einer Dicke von 4 mm, ein zweites Granulat 27 mit einer Héhe von ca. 8 mm und einen abschlie-
Renden Filterstdpsel 20 mit einer Dicke von 4 mm. Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch mdglich, Filterstépsel von
bis hinunter zu einer Dicke von 2 mm zu verwenden, so dal auch noch mehr Filtermaterialien in Segmenten in der
Filterhulse 11 angeordnet werden kdnnen.

[0039] InFig. 8 ist noch eine Abflihrtrommel 50 dargestellt, die die halbbefiillte Hiilse 11 abférdert und zwar zu einer
Wendetrommel, die in Fig. 8 nicht dargestellt ist. In dieser Wendetrommel wird die Hilse dann um 180° gewendet und
dann mittels einer Zufihrtrommel der Férdertrommel 12 wieder zugefihrt, um den Rest der Hilse 11 zu befiillen.
[0040] Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch mdglich, die Hiilsen mehrfach zu wenden, um an mehreren Stationen
verschiedene Filtermaterialien einzubringen. Es muR also nicht notwendigerweise jede Halfte der Hilse 11 in einer
Ubergabestation voll befiillt werden, bevor diese gedreht wird.

[0041] Um die Hilsen 11 mit einem mittig angeordneten ersten Filtermaterial 19 herzustellen, kann beispielsweise
eine Maschine der Anmelderin, namlich die Mulfi E entsprechend eingestellt werden. Um die spéter eingefihrten Fil-
terstopsel nachtraglich verkleben zu kénnen, wird die Nahtverklebung der Hilse 11 von einem Heil3-Schmelz-Kleber
auf PVA-Leim (Polyvinylacetat-Leim) umgestellt werden. Hierzu wird der Kiihisteg, der die Naht verklebt, durch einen
Heizsteg ersetzt. Die Leimversorgung wird auch entsprechend ausgetauscht. Die Filterhilse wird also mit einem Leim
verklebt, der nicht durch Erhitzung zu einem Ldsen der Leimverbindung flhrt.

[0042] Die Segmentverklebung, d.h. die Verklebung der nachtraglich eingefiigten Filtersegmente geschieht derge-
stalt, daR ein heilRschmelzender Klebestreifen auf das Papier aufgetragen wird und zwar innerhalb der Hiilse, bevor
die Hiilse geformt wird. Nach dem Einfligen der Filtersegmente in die Hllse, die eine erkaltete Heilschmelzkleberspur
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aufweist, wird die gesamte Hilse erwarmt und zwar entweder durch Kontaktwarme oder mit entsprechender energie-
reicher Strahlung, wie z.B. Mikrowellenstrahlung, womit der Heizschmelzkleber zum Schmelzen gebracht wird und die
Segmente verklebt werden.

[0043] Fig. 9 zeigt eine weitere erfindungsgemaRe Ausfiihrungsform einer Ubergabevorrichtung, bei der gleichzeitig
vier verschiedene Filtermaterialien in die Hullse Ubergeben werden kénnen. Die Hilse besteht im Gbrigen bspw. aus
einer Papierhiilse 37. Um vier verschiedene Materialien zu tbergeben, sind auBer dem ersten Schieber 23 und dem
zweiten Schieber 24 noch ein dritter Schieber 41 und ein vierter Schieber 42 vorgesehen. In den dritten Schieber 41
wird bspw. ein Softelement 30 eingeflihrt und in den vierten Schieber 42 ein Granulat 26.

[0044] Es istim Rahmen dieser Erfindung auch mdglich, die Anzahl der Bohrungen des Schiebers 24 der Ausflh-
rungsbeispiele der Fig. 1 bis 8 auf vier zu erhéhen, so daf vier Bohrungen mit entsprechendem Granulat befillt sind
und so dal keine weitere Granulatbefiillung nach dem Wenden bzw. Umdrehen der Filterhiilse nétig ist. In den Aus-
fihrungsbeispielen der Fig. 1 bis 8 sind schon entsprechende Filterstdpsel 20 und 30 bevorratet, so daf’ nach dem
Befiillen einer Seite der Filterhiilse 11 keine weiteren Filterstopsel in den Schieber 23 eingeflihrt werden missen.
Entsprechendes ist natirlich auch bei der Ausfiihrungsform gem. Fig. 9 mdoglich.

[0045] In Fig. 10 ist im oberen Bereich (Fig. 10b) eine Seitenansicht einer Querschnittsdarstellung einer Granulat-
Zufuhrstation bzw. einer Granulat-Portionierstation dargestellt. Es sind zwei azentrisch angeordnete Scheiben, namlich
eine erste Scheibe 31 und eine zweite Scheibe 32 dargestellt, wobei die erste Scheibe 31 oberhalb von der zweiten
Scheibe 32 angeordnet ist. In Fig. 10b ist eine Aufsicht auf diese Vorrichtung dargestellt. Beide Scheiben, 31 und 32,
weisen Bohrungen 14 auf. Es wird Granulat 26 in die Bohrungen eingefillt. Hierzu wird mittels einer Granulatbefiill-
einrichtung 51 Granulat 26 zugefuhrt.

[0046] Die erste Scheibe 31 dreht sich entgegen dem Uhrzeigersinn lber der Scheibe 32, die in diesem Ausfih-
rungsbeispiel sich auch gegen den Uhrzeigersinn dreht. An der zweiten Scheibe 32 sind unterhalb dieser Scheibe
Hulsen 11 angeordnet. Diese werden mittels iblicher Halteorgane an den entsprechenden Stellen gehalten. Das durch
die GroRe der Bohrungen vorgegebene portionierte Granulat wandert gegen den Uhrzeigersinn in Richtung einer Ein-
bringzone 38a - 38b. Genauso bewegen sich die unterhalb der zweiten Scheibe 32 angeordneten Filterhiilsen 11. In
der Einbringposition 38 fluchten die Bohrungen der beiden Scheiben. Aufgrund der Schwerkraft wird Granulat in die
Hulsen eingebracht, wie in Fig. 10b angedeutet ist. Durch die erfindungsgeméafRe und bevorzugte Granulatzufuhrstation
bzw. Portionierstation ist eine besonders einfache Realisierung des Portionierens von Granulat und des Einfihrens
von Granulat in Filterhllsen gegeben. Durch die groRe Einbringzone 38a - 38b kénnen die Scheiben 32 und 31 mit
hoher Geschwindigkeit drehen und die Produktionsgeschwindigkeit ist entsprechend hoch. Um eine mdglichst dichte
Granulatbefiillung zu erzielen, ist auch in diesem Ausflihrungsbeispiel ein Schwingungserreger 44 und ein Federblech
43 vorgesehen, mittels der die Hiilse 11 beim oder nach dem Beflillen mit dem Granulat 26 in Vibrationen versetzt
wird. Der Schwingungserreger 44 ist vorzugsweise ein Elektromagnet mit einer Masse, die mit einer Frequenz von 50
Hz hin und her schwingt.

[0047] In Fig. 11 ist eine schematische Aufsicht auf eine Filterherstellmaschine dargestellt. Es sind in Fig. 11 aller-
dings nicht die Bearbeitungsstationen dargestellt, die bspw. in den Fig. 1 bis 9 dargestellt sind, also diejenigen, die fiir
das Einbringen der Filterelemente vorgesehen sind.

[0048] An einer einzigen Haupttrommel 100 werden die verschiedenen Bearbeitungsschritte durchgefiihrt. Ein Hul-
senmassenstrom 101 fiihrt Hiilsen 114 4-facher Gebrauchslange zur Filter-Herstellmaschine. Im Bereich einer Uber-
gabetrommel 103 werden, was nicht dargestellt ist, die Filterhulsen 4-facher Gebrauchslange mittig durchgeschnitten
und axial bewegt. Mittels einer Ubergabekegeltrommel 104 und einer Ubergabetrommel 105, die z.B. der Hiilsenzu-
fihrtrommel 10 aus Fig. 1 entspricht, werden die zugefihrten Hillsen der Haupttrommel 100, die z.B. der Férdertrommel
12 aus Fig. 1 entspricht, zugefihrt.

[0049] Ein Filterelementmassenstrom 102 fiihrt Filterelemente 12-facher Verarbeitungslange der Filter-Herstellma-
schine zu. Diese werden an teilweise nicht dargestellter Stelle in kiirzere Abschnitte zerschnitten. Mittels einer Uber-
gabekegeltrommel 104, die z.B. dem Filterstopselférderer 21 aus Fig. 1 entspricht, werden die Filterelemente bzw. die
schon zerschnittenen Filterelemente 116 einer Ubergabetrommel 105 zugefiihrt, an der sie mittels eines Kreismessers
106 weiter zerteilt werden. In der Filter-Herstellmaschine sind drei entsprechende Organe dargestellt, mittels denen
Filterelemente entsprechender Lange, die jeweils verschiedene Eigenschaften aufweisen kénnen, zugefiihrt werden
kénnen. Es sind bei den beiden unten angeordneten Filterelementzufiihrstationen noch Ubergabekegeltrommeln 107
zur Ubergabe der Filterelemente dargestellt.

[0050] Es ist ein erster Vorratsbehalter und ein zweiter Vorratsbehalter fir ein erstes Granulat 110 und ein zweites
Granulat 111 vorgesehen. Die Granulate werden ber entsprechende Forderelemente einer Granulatiibergabestation
112 zugefiihrt, in der bspw. entsprechende Bohrungen von Schiebern voll mit dem gewilinschten Granulat gefiillt werden
kénnen. Die Haupttrommel 100 bewegt sich im Uhrzeigersinn. Vor Beendigung der Halfte einer vollstandigen Umdre-
hung der Haupttrommel 100 ist bspw. eine Seite eines Mehrfachfilters doppelter Gebrauchslénge vollstéandig befiillt
worden. Dieser halbgefiillte Mehrfachfilter wird mittels einer Ubergabetrommel 109 zu einer Wendetrommel 108 be-
fordert, um dort gewendet zu werden und mittels einer weiteren Ubergabetrommel 109 der Haupttrommel 100 wieder
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zugefiihrt zu werden. Die Wendetrommel 108 ist beispielsweise in der DE 199 20 760 A1 der Anmelderin beschrieben.
In der Patentanmeldung der Anmelderin ist eine Vorrichtung zum Wenden von stabférmigen Gegenstédnden mit einer
Wendetrommel beschrieben, die die zu wendenden stabférmigen Gegenstande in dafiir vorgesehene Aufnahmen auf-
nimmt. Hierbei weist die Wendetrommel mindestens einen Wendeabschnitt auf, der mindestens zwei zu wendende
stabférmige Gegensténde parallel zueinander wendet.

[0051] Im verbleibenden Umlauf der Haupttrommel 100 werden dann die weiteren Befiillungen vorgenommen. Die
weiteren Befiillungsorgane sind allerdings in Fig. 11 auch nicht dargestellt. Kurz vor Ablauf einer vollen Umdrehung
der Haupttrommel 100 werden die voll befillten oder teilweise befillten Mehrfach-Hulsen bzw. Mehrfachfilter doppelter
Gebrauchslange mittels einer Ubergabetrommel 109 und entsprechender Ubergabekegeltrommeln 104 sowie einer
Ubergabetrommel 103 einem Doppel-Mehrfachfilter-Massenstrom 117, also einem Mehrfachfilter-Massenstrom, wobei
die Mehrfachfilter eine doppelte Gebrauchslange aufweisen, Gberfihrt. Mit 118 ist ein Doppel-Mehrfachfilter dargestellt.
Ferner ist durch die Bezugsziffer 113 ein Schaltschrank dargestellt, der die Filter-Herstellmaschine steuert. Bei dieser
Ausfihrungsform der Erfindung ist eine einzige Haupttrommel 100 dargestellt, in der sdmtliche Bearbeitungsschritte
zur Beflllung von Filterhilsen 11 durchgefihrt werden kénnen. Kurz vor Abnahme der fertig beflliten Hilse kann
vorzugsweise ein Heizelement vorgesehen sein, das in Eingriff mit den entsprechenden Hiilsen gebracht werden kann,
um so heiBschmelzenden Kleber, der in einem vorherigen Verfahrensschritt auf die Innenseite der Papierhllse ange-
bracht wurde, zum Kleben zu veranlassen, so dal} die eingebrachten Filtermaterialien in deren Positionen verbleiben.
Auch in Fig. 11 ist das Federblech 43 dargestellt, das dazu dient, Vibrationen auf mit Granulat befillten Hilsen zu
Ubertragen.

[0052] Fig. 12 zeigt eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung. Filterhilsen 11
werden mittels einer Hilsenzufiihrtrommel 10 einer Férdertrommel 12 zugefiihrt. Dieses ist an der Position a) auch
schematisch in Fig. 13 dargestellt. In b) wird die Hilse 11 etwas weiter nach oben verfahren und der StéRel 17 auch.
Im Verlauf bis e) wird der StéRel weiter nach oben verfahren. Bei f) werden Filterstdpsel 20 mittels eines Filterstopsel-
forderers 21, der in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Trommel ist, zugefiihrt. Dieses ist schematisch in Fig. 13 auch
bei f) dargestellt.

[0053] Beider schematischen Darstellung der Fig. 13 werden von f) bis m) benachbarte Hilsen und StdR3el darge-
stellt. Es mussen also in der schematischen Darstellung der Fig. 13 f) und g) zusammen betrachtet werden. In einem
nachsten Verfahrensschritt h) und i) werden die St6Rel 17 nach unten verfahren, wodurch der Filterstdpsel 20, der sich
bei h) befindet, auch nach unten verfahren wird. Bei j) und k) wird der Filterstdpsel 20 durch ein Kreismesser 28 in
zwei Teile zerteilt. Der obere Teil des Stopsels 20 befindet sich in einer Aufnahme bzw. einer Bohrung eines Hebels
35.Bei 1) und m) wird der Hebel 35 verschwenkt, so daR dessen Bohrung fluchtend mit der darunter liegenden Bohrung
der Haupttrommel bzw. Férdertrommel 12 ist, in der sich die Hiilse 11 befindet. Von nun an werden die Verfahrens-
schritte wieder einzeln dargestellt. Bei n) bis q) fahrt der StéRel 17 in die Offnung, in der sich die Hiilse 11 befindet,
hinein und bringt das entsprechende Filtermaterial in diese Hulse. Bei r) und t) fahrt der St6Rel 17 wieder aus dieser
Offnung heraus. Bei s) verfahrt der Hebel wieder in seine Ausgangslage. Die so teilweise gefiillten Hiilsen 11 werden
mittels der Entnahmetrommel 33 entnommen. In den Aufnahmen dieser Entnahmetrommel 33 befinden sich dann
Filterhilsen mit Filterelementen 34. Es ist auch mdglich im Rahmen dieser Erfindung bzw. dieses Ausfiihrungsbeispiels
eine gesamte Halfte der Hillse 11 zu befiillen. Es ist allerdings in den Fig. 12 und 13 nur die Variante eines Hebels
anstelle eines Schiebers dargestellt, mittels dem entsprechende Filterstopsel bewegt werden kdnnen. Es ist auch
moglich, mehrere Hebel 35 zu verwenden, in denen dann bspw. auch Granulat eingefiihrt werden kann, oder eine
Kombination aus Hebeln und Schiebern zu verwenden.

[0054] In Fig. 14 ist eine modulare Bauweise einer Filter-Herstellmaschine dargestellt. Es sind die Module Hulsen-
zufihrmodul 130, Granulat- und Softelementfillermodul 131 (2x) und Wendermodul 132 dargestellt. In diesem Aus-
fuhrungsbeispiel werden Hilsen mittels eines Hulsenschragen 120 und Filterelemente mittels zweier Filterelement-
schragen 121 zugefihrt. Das HulsenzufiUhrmodul umfalt somit eine Zufuhr von Hilsen von einem Hulsenschragen
120, eine Abnahmetrommel 123 und eine Ubergabetrommel 124. Die Ubergabetrommel 124 beférdert die Hiilsen von
der Abnahmetrommel 123 zu einer Abgabetrommel 125, die wiederum die Hilsen zu einer Granulattrommel 126 be-
fordert. In der Granulattrommel 126 angekommen, wird Granulat in die Hllsen eingefillt. Hierbei kann bspw. eine
Vorrichtung gem. der Fig. 10 Verwendung finden. Die teilweise mit Granulat befiillten Hilsen werden dann einer He-
beltrommel 127 (ibergeben, die bspw. durch eine Ausgestaltung gem. der Fig. 12 gegeben sein kann. In diesem Modul,
namlich im Granulat- und Softelementflllermodul 131 werden von einem Filterelementschragen 121 Filterelemente
Uber eine Abnahmetrommel 123 und eine Zufihr- und Hilsenabnahmetrommel 128 der Hebeltrommel 127 zugefihrt.
[0055] Mittels der Zuflihr- und Hilsenabnahmetrommel 128 werden die mit Granulat und entsprechenden Filterele-
menten wie Softelementen beflillten Hilsen, deren eine Seite nun in diesem Ausfiihrungsbeispiel voll befiillt ist, ent-
nommen und einer Ubergabetrommel 124 (ibergeben, die in dem Wendermodul 132 angeordnet ist. Die Ubergabe-
trommel 124 lbergibt die halb gefillten Hilsen 11 einer Wendetrommel 129, in der die Hilsen gewendet werden. Auf
dem Weg zur Wendetrommel kénnen die Hulsen mit Warme beaufschlagt werden, um eine Heil3kleberspur zu akti-
vieren, die die Filterelemente fixiert. Nach dem Wenden der Hilsen werden die halb gefiillten Hilsen einem weiteren
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Granulat- und Softelementflllermodul 131 Gibergeben und zwar mittels einer Abgabetrommel 125, die die Hiilsen einer
Granulattrommel 126 Ubergibt, in der die Hilsen wieder mit Granulat befillt werden. Als nachstes werden die Hilsen
einer Hebeltrommel 127 Ubergeben, in der die Hilsen mit einem weiteren Softelement gefillt werden. Die Softelemente
werden in diesem Fall von einem Filterelementschragen 121 (ber eine Abnahmetrommel 123 und eine Zuflhr- und
Hulsenabnahmetrommel 128 der Hebeltrommel 127 (ibergeben. Die nunmehr voll befiillten Hilsen werden dann iber
die Trommel 128 zu einer Ubergabetrommel 124 weitergegeben, an der eine Heizstation 39 angeordnet ist, mittels
der bspw. ein HeilRkleber vollstandig oder im verbleibenden Teil der Hilse aktiviert werden kann.

[0056] In der linken Seite der Fig. 14 ist ein fertig befillter Doppel-Mehrfachfilter 118 im Langsschnitt dargestellt, der
aus einem ersten Filtermaterial 19, einem Granulat 26 und jeweils einem Filterstdpsel 20 zusammengesetzt ist. Dieser
Doppel-Mehrfach-Filter wird in der folgenden Zigarettenherstellung in der Mitte des ersten Filtermaterials 19 zerschnit-
ten.

[0057] InFig. 15 ist eine weitere beispielhafte Ausfiihrungsform einer Filter-Herstellmaschine dargestellt, mittels der
ein Doppel-Mehrfachfilter 118 hergestellt werden kann, der aus jeweils vier verschiedenen Filterelementen doppelter
Gebrauchslénge besteht. In diesem Doppel-Mehrfachfilter 118 sind zwei verschiedene Granulatsorten 26 und 27 ein-
gebracht worden. Um ein weiteres Granulat einzufligen, werden im Vergleich zu der Ausfuihrungsform der Fig. 14 zwei
weitere Granulatmodule 133 zur Filter-Herstellmaschine der Fig. 14 hinzugefligt. Diese liegen zwischen dem Hilsen-
zufihrmodul 130 und dem Granulat- und Softelementfillermodul 131 als auch dem Wendermodul 132 und dem wei-
teren Granulat- und Softelementfiillermodul 131. Ansonsten sind die Elemente, die hier Verwendung finden, entspre-
chend.

[0058] Mitdererfindungsgemalien Filter-Herstellmaschine ist es méglich, modular nach den Wiinschen der entspre-
chenden Kunden Filter herzustellen. Hierzu missen lediglich die entsprechenden Module gegeneinander ausge-
tauscht, hinzugefiigt oder entfernt werden.

[0059] Obwohl im Rahmen der Figurenbeschreibung im wesentlichen Herstellungsvarianten dargestellt wurden, in
denen eine vertikale Ausrichtung von Filterhiilsen 11 Verwendung gefunden hat, ist es auch mdglich, diese horizontal
auszurichten. Ferner ist die Erfindung nicht auf die Verwendung von entsprechenden Trommeln beschrankt, sondern
es ist auch denkbar, Muldenbander zum Transport und Bearbeiten der Filter zu verwenden, wie bspw. durch die DE
197 08 836 A1 bzw. US 6,079,545 der Anmelderin, der DE 39 25 073 A1 bzw. US 5,209,249 der Fa. G.D Societa' per
Azioni, Italien, oder der EP 1 048 229 A2 der Fa. Focke offenbart.

[0060] Das Filter-Herstellungskonzept ist darauf ausgerichtet, Filterstdpsel aus unterschiedlichen Filtermaterialien
und/oder Granulaten in wechselnder Zusammensetzung in Filterhllsen einzufiihren und zu Multisegmentfiltern bzw.
Mehrfachfiltern zu verarbeiten. Im Rahmen dieser Erfindung umfaRt der Begriff "Filtermaterialien" auch den Begriff
"Granulate".

[0061] Verwendung finden vorzugsweise wenigstens doppelt lange, vorgefertigte Filterhilsen mit einem losen oder
festgeklebten Filterelement in der Mitte. Es werden Ublicherweise 8 mm-Stdpsel transportiert, die dann in 4 mm lange
Stopsel zerteilt werden. Bei einem etwas modifizierten Konzept, das zu der Ausfiihrungsform gem. Fig. 11 modifiziert
ist, wird die Filterhilse in einer Mulde eines Karussells bzw. der Haupttrommel 100 gehalten und durch Drehung der
Haupttrommel 100 von Station zu Station weitergeleitet. Die Stationen sind je nach Ausgestaltung des Filters, auch in
wechselnder Reihenfolge, eine Hilsenzufuhreinrichtung, eine Granulatdosiereinrichtung mit einer Granulatzufiihrsta-
tion und einer Filterstopselzufihreinrichtung, eine Filterwendeeinrichtung und wiederum eine Granulatdosiereinrich-
tung mit einer Granulatzufiihrstation und einer Filterstépselzufihreinrichtung oder nur eine Granulatzufihrstation und
eine Filterstopseleinrichtung. AuRer beim Wenden wird die Hilse immer am gleichen Ort in der Haupttrommel 100
gehalten. Bei dem Zufiihren von Filtermaterial in die Hillse bzw. beim Einbringen dieses Materials in die Hilse wird
die Hilse vorzugsweise durch Vakuum oder Saugluft in dessen Position gehalten. Die Hilsenhalterung kann bspw.
mit Vibrationen versehen werden, so dafl Granulat in der méglichst dichtesten Packung eingebracht werden kann.
[0062] Fig. 16 zeigt schematisch ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel einer Ubergabestation zur Ubergabe von Filter-
elementen in einer Hilse 11, die ein erstes Filtermaterial beinhaltet. Die Hulse 11 ist in den Verfahrensstand der Fig.
16 mittels Vakuumbohrungen 13 an der Foérdertrommel 12 gehalten. Um die Hilse 11 in die Bohrung 16 der Tuben-
scheibe 62 einzufiihren, wird diese mittels eines UnterstdRels 18, der durch eine StoRelfiihrung 60 gefiihrt wird, nach
oben verfahren. Der UnterstdRel 18 ist in Wirkverbindung mit einer unteren Steuerkurve 68, die vorgibt, wie weit nach
oben bzw. nach unten der UnterstéRel 18 ausgefahren wird.

[0063] In dem ersten Schieber 23 sind schon zwei 2. Filterstopsel 64 eingebracht. Es werden nach einem Durch-
schneiden eines 1. Doppelfilterstépsels 63 durch ein Kreismesser 28 auch die weiteren Aufnahmen des ersten Schie-
bers 23 jeweils mit einem 1. Filterstopsel versehen. Hierzu dient u.a. der OberstéRel 17, der in einer StéRelflihrung
61 geflihrt wird. Der Oberstof3el 17 steht in Wirkverbindung mit einer oberen Steuerkurve 67, die vorgibt, wie weit der
Oberstofel 17 nach unten bzw. nach oben ausgefahren ist. In der Fig. 16 ist der Oberst6Rel 17 in der obersten Position
angeordnet.

[0064] Ein 1. Granulat 26 ist schon in dem zweiten Schieber 24 in den dazu vorgesehenen Aufnahmen eingebracht.
In Fig. 16 ist der Zustand dargestellt, in der ein 2. Granulat 27, das von einem Granulatbehalter 65 Gber einen Befiill-
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stutzen 66 in weiterer Aufnahmen des zweiten Schiebers 24 verbracht wird. Damit eine mdglichst dichte Packung bzw.
eine moglichst dichte Befillung des 2. Granulats 27 geschieht, ist ein Schwingungserreger 44 in Wirkverbindung mit
dem Beflllstutzen 66 vorgesehen. Der Schwingungserreger 44 schwingt beispielsweise mit einer Frequenz von 50
Hz. Hierbei kann es sich um einen Elektromagneten mit einer entsprechenden sich bewegenden Masse handeln, so
daf entsprechende Schwingungen erzeugt werden.

[0065] Fig. 17 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der beispielsweise eine Haupttrommel 100, die zu der Haupttrommel
100 der Fig. 11 etwas variiert ist, mit Filterelementen bzw. Filtermaterial versorgt wird und wie entsprechend auf der
Haupttrommel 100 hergestellte Doppelmehrfachfilter 118 bzw. Doppelmultisegmentfilter 118 abgefiihrt werden.
[0066] Es werden mit einem Hillsenmassenstrom 101 4-fach-Hilsen 114 einer Aufnahmetrommel 78 zugeflhrt. Mit-
tels der Aufnahmetrommel 78 werden jeweils in entsprechenden Aufnahmemulden der Aufnahmetrommel 78 die
4-fach-Hilsen 114 aus dem Hulsenvorrat entnommen. Daraufhin werden diese mittels eines Kreismessers 106 in zwei
2-fach-Hulsen 115 zerteilt. Die entsprechenden 2-fach-Hiilsen 115 werden dann in einer Staffeltrommel 79 gestaffelt,
um daraufhin in eine Schiebetrommel 80 Ubergeben zu werden, wo sie ausgerichtet werden. Die Schiebetrommel 80
ist hinter der Ubergabetrommel 80 angeordnet, die fiir weitere Filterelemente vorgesehen ist, die von oben zu der
Ubergabetrommel 80 zugefiihrt werden.

[0067] In Fig. 18 ist schematisch dargestellt, wie die jeweiligen Lagen der Filterelemente gemaf der Fig. 17 jeweils
sind.

[0068] Aus einem Filterelementmassenstrom 102 bzw. einem entsprechenden Filterelementvorrat werden Filterele-
mente 12-facher Gebrauchslange 70 auf eine Aufnahmetrommel 74 mit Aufnahmenmulden Gbergeben. Diese werden
dann durch 2 Kreismesser 106 in drei Teile zerschnitten, so daf} sich drei Filterelemente 4-facher Gebrauchslange 71
ergeben. Diese werden in einer Staffeltrommel 75 gestaffelt, um dann in einer Schiebetrommel 76 queraxial fluchtend
angeordnet zu werden und dann erneut durch ein Kreismesser 106 in zwei Filterelemente 2-facher Gebrauchslange
72 geschnitten zu werden.

[0069] Nach Zerschneiden in zwei Filterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 werden die Filterelemente in einer
Staffeltrommel 77 gestaffelt, um dann einer Ubergabetrommel/Schiebetrommel 80 iibergeben zu werden. In diesem
Ausflihrungsbeispiel sind die Filterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 vorne angeordnet und die Hilsen 2-facher
Gebrauchsléange 115 dahinter angeordnet, so dal} nur die vorderen Filterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 er-
kennbar sind. Die jeweiligen Filterelemente 72 und 115 werden dann einer Kegelumlenktrommel 81 bzw. 82 iibergeben,
woraufhin dann durch Ubergabe auf eine Ubergabetrommel 83 bzw. 84 die Filterelemente der Haupttrommel 100
zugefiihrt werden. Die Haupttrommel 100 ist der Ubersichtlichkeit wegen in dieser Figur nicht dargestellt; sie ist aller-
dings in Fig. 18 schematisch dargestellt. Nach Befiillen der Hiilsen 115 werden die Doppel-Mehrfach-Filter 118 bzw.
Multisegmentfilter 118 von einer Ubernahmetrommel 85 {ibernommen und einer Kegelumlenktrommel 86 zugefiihrt.
SchlieRlich erfolgt eine Ubergabe an eine Abgabetrommel 87, die die Multisegmentfilter 118 an einen Massenstrom
88 abgeben. Es werden so in diesem Ausflihrungsbeispiel die Multisegmentfilter bzw. Doppel-Mehrfach-Filter 118
erzeugt, die am Ende jeweils Filterelemente 73 aufweisen, dann zur Mitte gehend jeweils beispielsweise eine Granu-
latbefiillung aufweisen, die auf der Haupttrommel 100 erzeugt wurden und in der Mitte den bekannten Filterstopsel
bzw. das erste Filtermaterial 19 aufweisen.

[0070] Es werden also drei Hauptfunktionen in der Fig. 17 und der Fig. 18 dargestellt, nAmlich die Zufiihrung von
vorgefertigten Hilsen 11 Gber einen vorher gebildeten Massenstrom, die Zufuhrung der Filterelemente beispielsweise
Softfilterelemente mit Hilfe entsprechender Funktionsgruppen wie in dem Ausfiihrungsbeispiel dargestellt und den
Abtransport des in der Haupttrommel 100 hergestellten Fertigproduktes iber entsprechende Transporttrommeln zur
Bildung eines erneuten Massenstromes.

Bezugszeichenliste

[0071]

10 Hulsenzufihrtrommel
11 Hilse

12 Fordertrommel

13 Vakuumtrommel

14 Bohrung

15 Rohr

16 Férdertrommelbohrung
17 Oberstolel

18 Unterstolel

19 erstes Filtermaterial
20 Filterstopsel
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21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
38a
38b
39
41
42
43
44
50
51
60
61
62
63
64
65
66
67
68
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
100
101
102
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Filterstopselférderer
Filterstopseltrommel
erster Schieber

zweiter Schieber
Stopselaufnahme

1. Granulat

2. Granulat

Kreismesser
Messerflihrung
Filterstopsel

1. Scheibe

2. Scheibe
Entnahmetrommel
Filterhiulse mit Filterelementen
Hebel

Hebelfiihrung

Papierhtlse
Einbringposition
Einbringzone
Einbringzone

Heizstation

3. Schieber

4. Schieber

Federblech
Schwingungserreger
Abgabetrommel
Granulatbefulleinrichtung
StoRelfiihrung
StoRelfiihrung
Tubenscheibe

1. Doppelfilterstopsel

2. Filterstopsel
Granulatbehalter
Beflillstutzen

obere Steuerkurve

untere Steuerkurve
Filterelement 12-facher Gebrauchslange
Filterelement 4-facher Gebrauchslange
Filterelement 2-facher Gebrauchslange
Filterelement
Aufnahmetrommel
Staffeltrommel
Schiebetrommel
Staffeltrommel
Aufnahmetrommel
Staffeltrommel
Ubergabetrommel / Schiebetrommel
Kegelumlenktrommel
Kegelumlenktrommel
Ubergabetrommel
Ubergabetrommel
Ubernahmetrommel
Kegelumlenktrommel
Abgabetrommel
Massenstrom
Haupttrommel
Hulsenmassenstrom
Filterelementmassenstrom
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103
104
105
106
107
108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118
120
121
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
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Ubergabetrommel
Ubergabekegeltrommel
Ubergabetrommel

Kreismesser

Ubergabekegeltrommel
Wendetrommel

Ubergabetrommel

1. Granulat

2. Granulat
Granulat-Ubergabestation
Schaltschrank

4-fach-Hilse

2-fach-Hllse

Filterelement (12-fache Verarbeitungslange)
Doppel-Mehrfachfilter-Massenstrom
Doppel-Mehrfach-Filter
Hilsenschragen
Filterelementschragen
Abnahmetrommel

Ubergabetrommel

Abgabetrommel

Granulattrommel

Hebeltrommel

Zufihr- und Hilsenabnahmetrommel
Wendetrommel

Hilsenzufihrmodul

Granulat- und Softelementfiillermodul
Wendermodul

Granulatmodul

a) bist) Positionsangaben

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern (118) fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit den fol-
genden Verfahrensschritten:

- Zufuhren einer Filterhllse (11), die in der Mitte der Filterhilse ein Filterelement (19) aufweist, in eine vorgeb-
bare Position, und

- Einfuhren von Filtermaterial (20, 26, 27, 30, 116) in vorgebbaren Portionen in die Filterhilse (11) von wenig-
stens einer ersten Seite, so daR sich wenigstens in einem ersten Teil der Filterhulse (11) Filtersegmente (19,
20, 26, 27, 30) ausbilden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Filterhlilse (11) gedreht wird, so daf} von der
ersten Seite kommend ein zweiter Teil der Filterhllse (11) befllt werden kann, und daf} das Filtermaterial (20, 26,
27, 30, 116) in den zweiten Teil der Filterhilse (11) eingeflihrt wird, so dal sich weitere Filtersegmente (20, 26,
27, 30) ausbilden.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Einfiihren des Filtermaterials (20, 26,
27, 30, 116) sukzessive in Einzelportionen und/oder wenigstens teilweise gleichzeitig in wenigstens einer Mehr-

fachportion geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR das Einflihren des
Filtermaterials (20, 26, 27, 30, 116) in die Filterhilse (11) mit einer vertikalen Bewegungskomponente geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB abwechselnd gra-
nulatartiges Material (26, 27) und, insbesondere gasdurchlassige, Begrenzungsstiicke (20, 30) eingefiihrt werden.

12
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR} vor der Drehung
der Filterhilse (11) der erste Teil der Filterhiilse (11) im wesentlichen zunachst vollstandig gefillt wird, um dann
nach der Drehung den zweiten Teil der Filterhilse (11) im wesentlichen vollstéandig zu fillen.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB ein n-fach-Mehr-
fachfilter (118) ausgebildet wird, wobei n eine natiirliche gerade Zahl ist, die groRer eins ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Filterhilse (11)
zur Herstellung von Mehrfachfiltern (118) entlang eines vorgebbaren Férderwegs bewegt wird, an dem die ver-
schiedenen Verfahrensschritte ausgefiihrt werden.

Mehrfachfilter, hergestellt nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8.

Verwendung einer vorkonfektionierten Filterhulse (11), die in der Mitte ein Filterelement (19) umfaft, zur Herstel-
lung von Mehrfachfiltern (118) fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie.

Verwendung einer Filterhiilse (11) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB Mehrfachfilter (118) mit
einer n-fachen Gebrauchslange herstellbar sind, wobei n eine natiirliche gerade Zahl ist, die gréRer eins ist.

Filterhulse (11), fir die Herstellung von Mehrfachfiltern (118) fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, wobei
die Filterhiilse (11) einen zu einem Rohr geformten Umhullungsmaterialabschnitt umfaft, dadurch gekennzeich-
net, daB in der Mitte der Filterhiilse (11) ein Filterelement (19) angeordnet ist.

Filterhilse (11), nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB das Filterelement (19) relativ zur Filterhilse
(11) im wesentlichen ortsfest ist.

Filterhiilse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daR das Filterelement (19) mit der Filterhilse (11) ver-
klebbar ist.

Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern (118) fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, mit einem
Filterhilsenzufiihrelement (10, 130) und wenigstens einem Transportelement (12, 100, 123 bis 127), in das Fil-
terhilsen (11) einbringbar sind und mittels dem die Filterhiilsen (11) wenigstens einer Bearbeitungsstation (17,
23, 24,28, 31, 32, 131, 132) zufihrbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB eine Bearbeitungsstation, eine Dreh-
vorrichtung (108, 129) zum Drehen der Filterhilsen (11) umfaft.

Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Filterhiilsen (11) vorkonfektionierte, zu Rohren
geformte Umhillungsmaterialabschnitte (37) mit einem mittig in dem jeweiligen Abschnitt angeordneten Filterele-
ment (19) sind.

Einrichtung nach Anspruch 15 und/oder 16, dadurch gekennzeichnet, daB das wenigstens eine Transportele-
ment wenigstens ein kontinuierlich umlaufender Forderer (12, 100, 126, 127, 128, 129) ist, der die Filterhiilsen
(11) queraxial fordert.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens
eine Bearbeitungsstation (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) an einem einzigen Foérderer (12, 100) angeordnet ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daR einem Teil der
Forderer (12, 100, 126, 127, 129) wenigstens eine Bearbeitungsstation (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) zuge-
ordnet ist und einem anderen Teil der Férderer (123 bis 128, 104, 109) maximal eine Bearbeitungsstation zuge-
ordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daR jedem Férderer maximal eine Bearbeitungsstation
zugeordnet ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine
Filtermaterialzufiihrstation (21, 102, 104, 105, 107, 112, 130, 131, 133) wenigstens eine Filtermaterialeinbringsta-
tion (a) bis t), 15, 16, 38), wenigstens eine Abférderstation (109, 104, 117; 33; 128) und/oder wenigstens eine
Heizstation (39) als Bearbeitungsstationen vorgesehen sind.

13
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Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daR die wenigstens eine Filtermaterialzufiihrstation
zwei drehbare und azentrisch angeordnete Scheiben (31, 32) umfalit, die jeweils Bohrungen (14) aufweisen, wobei
die Bohrungen (14) der einen Scheibe (31) und die Bohrungen der anderen Scheibe (32) an einem Ort (38) mit-
einander fluchtend anordbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 21 und/oder 22, dadurch gekennzeichnet, daR die wenigstens eine Filtermaterialz-
ufuhrstation wenigstens ein Schiebeelement (23, 24, 41, 42), das mit Bohrungen (14) versehen ist und/oder we-
nigstens ein Hebelelement (35), das mit Bohrungen (14) versehen ist, umfaft.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens
eine Filtermaterialeinbringstation wenigstens ein erstes Uberfiihrungsmittel (17) umfaRt, das Filtermaterial (20,
26, 27, 30) in die Filterhiilsen (11) einbringt.

Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein zweites Uberfiihrungsmittel (18)
vorgesehen ist, das von der entgegengesetzten Seite der Filterhilse (11) als Gegenlager zu dem wenigstens einen
ersten Uberfiihrungsmittel (17) fungiert.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine
Filterhiilse (11) mit wenigstens einer Bohrung (14) axial fluchtend anordbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, da wenigstens zwei Bohrungen (14) axial fluchtend
mit der Filterhilse (11) anordbar sind.

Mehrfachfilterherstellungssystem fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit einer Filterhllsenzufiihrvor-
richtung (10, 130) zum Zufiihren von Filterhiilsen (11) und einem Transportsystem (12, 100, 123 bis 128) zum
Transportieren der Filterhllsen (11) auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn, dadurch gekennzeichnet, daB an
dem Transportsystem eine Drehvorrichtung (108, 129) zum Drehen der Filterhiilsen (11) vorgesehen ist.

Mehrfachfilterherstellungssystem nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, daB das Transportsystem we-
nigstens einen kontinuierlich umlaufenden Férderer (12, 100, 123 bis 128) aufweist, der die Filterhiilsen (11) quer-
axial fordert.

Mehrfachfilterherstellungssystem nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine Bearbei-
tungsstation (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) vorgesehen ist, die dem wenigstens einen Forderer (12, 100) zu-

geordnet ist.

Mehrfachfilterherstellungssystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB ein einziger Férderer (12,
100) vorgesehen ist, dem wenigstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist.

Mehrfachfilterherstellungssystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Forderer vorgese-
hen sind, denen wenigstens eine Bearbeitungsstation oder keine Bearbeitungsstation zugeordnet ist.

Mehrfachfilterherstellungssystem nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, da mehrere Férderer vorgese-
hen sind, denen jeweils hdchstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist.

14



pw
/\/17
25 o
| 15 13 22
2h 20 L AN
BUNNNN ‘
s 7 U 277

TN e

2
NN

" 12
NN |
10 » ’\37 1(3)
118
Fig.1 |
~




EP 1 228 709 A1

AT

13

15 14

[ ,\4 JIN22

! 23

24

12

19

10 1
418

Fig.2

16



20
27 262829

N\

) A4

14
11

19
37

EP 1 228 709 A1

23

17
22
3 1
{
- 24
12
)
13
418
TN

Fig.3

17



EP 1 228 709 A1

~—
17
13 14 22
27 26 29 23
 — l;\ [
(
24
14
11
19 37
12
1 \ 1
\
13
A48
I~

18



20 30~

27
2611
37
19
43

Lb

EP 1 228 709 A1

\T
17
13 14 22
SN NN
2
12
13
18
NI

19

Fig.5



EP 1 228 709 A1

17

~
1 131 22

NN )\\

%e NEINNRNNNNNNNSS.S
\23 5,

12

—_ A
W —

4
g
3

Fig.6

20



EP 1 228 709 A1

20 3(01;3 //1{’ 52
~ 23
20—N N R K\\\\\\\}x\\\\\“
® 2[4- '
2730 |
. 26 L)
19
37~ 11
12
\/
13
e

Fig.7

21



EP 1 228 709 A1

17%\1

20 | 3

NI /\’k\\\\\\\\\>\\ﬁ

%
| 24
20
27
30--te, 12
26
| 19
X \
50 | 13/
37
118

~ Fig.8

22




EP 1 228 709 A1

13

1A

ik l/////////////

20 Iz

£ \ V

ZENONENENNNNNNNNNNE

I 42
30
26 ‘ :
12
1
167 3
L J-18

Fig.9

23



EP 1 228 709 A1

24



EP 1 228 709 A1

101
(

,,,,,

]
il

25




EP 1 228 709 A1

17

171 — % H | 17\\ Fig.1z7
e

abcdefghijklmnopart

1
72 N NNANNANNNS L

190 WH
M=F

Noeqf oy

26



EP 1 228 709 A1

41Bl4

1€l
‘o7l T g
co (Sefee . 3Ll
/% 0z 0z
x% ¢ N¥ o
Pt yiaa NN
]
) 97

27



EP 1 228 709 A1

8l

LEL

EEL CEL

LEL

qrbiy

€EL 0 oLl

4 ﬁ&

VLT T

2

9¢l /0 m_,\

LSS MU, 725NN
AND ! 29
£cl w%_ ms&vmmw: VA F7] g 7" Le
1zl 82l ""171 |

7CL 0L

28



EP 1 228 709 A1

63
64
22
23
24
Fig.16

62
2

1

T

]

|
| H

TIHINL

1101111711

29

L=

18
60
68




EP 1 228 709 A1

_-70

L.

Fig.17
~102

101
/[

14
\ s

30



EPO FORM 1503 03.82 (PO4CO3)

P)

EP 1 228 709 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 01 13 0061

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorld Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordertich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
9 der maBgeblichen Telle | __Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL7)
X GB 1 212 963 A (R.J. REYNOLDS TOBACCO 1-10,12,{ A24D3/02
COMPANY) 18. November 1970 (1970-11-18) 13,15,
18-21,
28-33
* Seite 2, Zeile b9 - Seite 4, Zeile 103;
Abbildungen *
A GB 1 219 744 A (R.J. REYNOLDS TOBACCO 1,4,5,
COMPANY) 20. Januar 1971 (1971-01-20) 15,28
* Seite 3, Zeile 50 - Seite 5, Zeile 8;
Abbildungen =*
A US 3 370 514 A (LEWIS ROME MATTHEW DAVID) |1,23-27
27. Februar 1968 (1968-02-27)
* Zusammenfassung; Abbildungen *
A GB 1 251 241 A (BROWN & WILLIAMSON TOBACCO |1,15,28
CORP.) 27. Oktober 1971 (1971-10-27)
* das ganze Dokument *
A US 3 550 508 A (WARTMAN WILLIAM B JR ET 1,15,28 RECHERCHIERTE
AL) 29. Dezember 1970 (1970-12-29) SACHGEBIETE (ntaln
* Zusammenfassung; Abbildungen * A24D
—— A24C
A US 3 837 264 A (SEXSTONE J) 1
24. September 1974 (1974-09-24)
* Zusammenfassung; Abbildungen *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prifer
MUNCHEN 22. Marz 2002 MARZANO MONTERO.., M
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T der Erfindung zugrunde llegende Theorien oder Grundsétze
E : dfteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verGffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Anmeldung angefihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund et emnen R er e ettt A€t et et 1R st et et e en s
QO : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie,lbereinstimmendes
P : Zwischenliteratur Dokument

31



EFQ FORM P0461

EP 1 228 709 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 01 13 0061

In dieserm Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten eurcpéischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben iiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

7308776

22-03-2002
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
GB 1212963 A 18-11-1970  BE 728326 A 12-08-1969
CH 505567 A 15-04-1971
DE 1907276 Al 12-02-1970
FR 2001884 A5 03-10-1969
NL 6902436 A 18-08-1969
us 3517480 A 30-06-1970
GB 1219744 A 20-01-1971 DE 1907275 Al 18-12~1969
us 3464421 A 02-09-1969
US 3370514 A 27-02-1968 GB 1034306 A 29-06-1966
CH 444003 A 15-09-1967
DE 1532130 Al 22-01-1970
FR 1445590 A 21-10-1966
GB 1251241 A 27-10-1971  BE 726736 A 10-07-1969
CH 502074 A 31-01-1971
DE 1901120 Al 31-07-1969
FR 2000181 A5 29-08-1969
NL 6900540 A ,B, 15-07-1969
SE 353836 B 19-02-1973
us 3482488 A 09-12-1969
US 3550508 A 29-12-1970 KEINE
US 3837264 A 24-09-1974 AU 465966 B 09-10-1975
AU 6317173 A 05-06-1975
BE 810696 Al 29-05-1974
CA 999207 Al 02-11-1976
CH 577279 A5 15-07-1976
DE 2421848 Al 16-01-1975
FI 58718 B 31-12-1980
GB 1431625 A 14-04-1976
I7 1011024 B 20-01-1977
JP 967488 C 26-07-1979
JP 49134900 A 25-12-1974
JP 53039520 B 21-10-1978
NL 7405354 A 11-11-1974
ZA A 30-10-1974

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

32




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

