EP 1 228 709 B2

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 1228 709 B2

(12) NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.
Hinweises auf die Entscheidung tiber den Einspruch: A24D 3/02(2006.01)
03.10.2007 Patentblatt 2007/40
(45) Hinweis auf die Patenterteilung:
26.05.2004 Patentblatt 2004/22
(21) Anmeldenummer: 01130061.3
(22) Anmeldetag: 18.12.2001
(54) Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern
Apparatus for manufacturing multiple component filters
Dispositif pour la production de filtres ? plusieurs compartiments
(84) Benannte Vertragsstaaten: * Rocktischel, Steffen
ATBECHCYDEDKESFIFRGB GRIEITLILU 21337 Liineburg (DE)
MC NL PT SE TR * Wolff, Stephan
21509 Glinde (DE)
(30) Prioritat: 29.01.2001 DE 10105010 « Steininger, Wolfgang
21502 Geesthacht (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: ¢ Strohecker, Gerd
07.08.2002 Patentblatt 2002/32 21436 Marschacht (DE)
¢ Rinke, Andreas
(73) Patentinhaber: Hauni Maschinenbau AG 23843 Bad Oldesloe (DE)
21033 Hamburg (DE) * Schmidt, Hans-Herbert
22177 Hamburg (DE)
(72) Erfinder:

Heitmann, Uwe

21031 Hamburg (DE)
Horn, Sénke

21502 Geesthacht (DE)
Georgitsis, Nikolaos
21033 Hamburg (DE)
Lorenzen, Heinz-Christen
21465 Wentorf (DE)

(56)

Vertreter: Seemann, Ralph et al
Patentanwalte Seemann & Partner,
Ballindamm 3

20095 Hamburg (DE)

Entgegenhaltungen:
GB-A- 1212 963
GB-A- 1 251 241
US-A- 3 550 508

GB-A- 1219744
US-A- 3370 514
US-A- 3 837 264

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 228 709 B2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zur Herstellung von Multisegmentfiltern fir Produkte der tabakverarbei-
tenden Industrie mit einem Filterhllsenzufiihrelement und einem Transportelement, in das Filterhllsen einbringbar sind.
[0002] Aus GB-A-1212 963 ist eine Vorrichtung zur Herstellung von Filtermundstlicken fir Zigaretten, bestehend aus
mehreren Elementen, bekannt, bei der Filterhiilsen in sechsfacher Gebrauchslange mit drei voneinander entfernten
Stdpseln aus Papier oder Estron der Vorrichtung zugefiihrt werden, um in Filterstdpsel zweifacher Gebrauchslange
geschnitten zu werden, bei denen die Filterelemente mittig angeordnet sind. AnschlieBend werden die Filterhilsen
aufrecht gestellt, um die eine Seite mit einem Granulat zu befillen und mit einer Verschlusskappe zu verschlie3en.
Nachfolgend wird die einseitig befiillte Filterhiilse umgedreht und von der anderen Seite befiillt.

[0003] Verfahren und Einrichtungen zur Herstellung von Mehrfachfiltern sind bspw. aus der DE-AS 17 82 364 der
Patentinhaberin bekannt, die eine Vorrichtung zum Herstellen von Filtergranulat enthaltenden Filtern mit dem Namen
"Bernhard" der Patentinhaberin, 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 Filterelementen 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 kénnen
sein Weichfilterelemente, wie Celluloseacetat, Papier, Vlies oder relativ harte Filterelemente wie Granulat, gesinterte
Elemente, Hohlzylinder bzw. Hohlkammern und Kapseln und dgl.. Die entsprechenden Filtermaterialien mlissen nicht
zu 100 % aus einem Material bestehen. Diese kénnen bspw. auch Mischmaterialien sein wie bspw. ein Granulat in
einem Celluloseacetat. Hierbei sei insbesondere an Granulatmaterialien wie Aktivkohle gedacht. Je nach verwendeten
Materialien und der Filtersegmentreihenfolge ergeben sich die unterschiedlichsten Eigenschaften entsprechender Mehr-
fachfilter, die vorzugsweise endseitig an stabférmige Artikel der tabakverarbeitenden Industrie anbringbar sind.

[0004] Aus der DE-AS 17 82 364 ist eine Granulatfilimaschine bekannt, die Granulat enthaltende Filter und insbe-
sondere Dreifachfilter herstellt. Unter Dreifachfilter wird ein Filter verstanden, der ein Filter darstellt, der aus drei Filter-
segmenten besteht, wobei die Fullmaschine "Bernhard" einen Dreifachfilter doppelter Gebrauchslangen herstellt, die
dann flr die Zigarettenproduktion zwischen zwei durch Zigarettenpapier umhiilite langliche Tabak enthaltende Artikel
angeordnet werden, um in der Mitte durchgeschnitten zu werden, so dass zwei mit Filter versehene Zigaretten entstehen.
In der DE-AS 17 82 364 ist ein kontinuierlich umlaufender Férderer mit Aufnahmen fur Filterhiilsen offenbart, der die
Filterhiilsen queraxial férdert. Wahrend des queraxialen Férderns werden abwechselnd Filterstopsel, die von einem
langeren Filterstab abgeschnitten werden und Granulat in die Hiilse eingebracht. Die Filterstdpsel werden mit Uberfiih-
rungsmitteln, namlich StéReln, in die Hiilse eingebracht. Das Granulat fallt unter Schwerkrafteinwirkung in die Hilse.
[0005] Die relativ vielen Betatigungsschritte bei der Maschine "Bernhard", wobei insbesondere relativ weite Bewe-
gungen ausgefiihrt werden mussen, fiihrt zu einer Begrenzung der Leistungsfahigkeit der in der DE-AS 17 82 364
beschriebenen Granulat-Fillmaschine. Bei den immer hdheren Leistungen von Zigarettenherstellmaschinen, ist es ge-
wiinscht, auch die Produktion von entsprechenden Filtern zu beschleunigen.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Einrichtung anzugeben, mittels der die Produktions-
menge von Mehrfach-Filtern gesteigert wird.

[0007] Beieinem Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie werden
die folgenden Verfahrensschritte ausgefihrt:

- Zufuhren einer Filterhiilse, die in der Mitte der Filterhilse ein Filterelement aufweist, in eine vorgebbare Position und

- Einflhren von Filtermaterial in vorgebbaren Portionen in die Filterhlilse von wenigstens einer ersten Seite, so dass
sich wenigstens in einem ersten Teil der Filterhilse Filtersegmente ausbilden.

[0008] Durch das Zufiihren einer Filterhiilse, die in der Mitte der Filterhiilse schon ein Filterelement aufweist und das
Einflhren der Filtermaterialien in vorgebbaren Portionen in diese Filterhiilse, ist es mdglich, die Bewegungen, die Zu-
fuhrelemente ausfiihren missen, um das Filtermaterial in die Filterhillse einzubringen, relativ kurz zu halten, so dass
ein erheblicher Zeitvorteil erzielt wird. ZweckmaRigerweise wird in einem vorhergehenden Verfahrensschritt die Filter-
hilse mit einem mittig angeordneten Filterelement zur Verfligung gestellt und/oder hergestellt.

[0009] Unter Mehrfachfilter werden insbesondere auch Multisegment-Filter verstanden, wobei die Mehrfachfilter ins-
besondere wenigstens zwei Segmente und wenigstens zwei Filtermaterialien umfassen. Die Mehrfachfilter weisen Ub-
licherweise dann bspw. zwei oder drei oder mehr Segmente auf, wie bspw. ein Weichelement aus Celluloseacetat,
gefolgt von einem Granulat wie bspw. ein Aktivkohlefilter-Granulat, gefolgt von einem weiteren Celluloseacetat-Wei-
chelement. Bei einem derartigen Dreifach-Filter ist um diesen Filter ein Umhdillungsmaterial wie Papier herumgelegt.
Bei Verwendung einer Filterhiilse mit einem Filterelement in der Mitte, werden Ublicherweise Mehrfachfilter doppelter
oder mehrfacher Gebrauchslange hergestellt.

[0010] Das mittige Filterelement, das im folgenden auch als Filterstépsel bezeichnet wird, wird bspw. durch eine Kraft
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bzw. Anlage eines entsprechenden Elementes bei dem Zuflihren von Material mittig gehalten oder eingeklebt oder bspw.
durch entsprechende Haftreibkrafte mittig gehalten. Die Filterhllse kann bspw. durch Saugluft in einer gewiinschten
Position gehalten werden.

[0011] Wenndie Filterhilse gedreht wird, so dass von der ersten Seite kommend ein zweiter Teil der Filterhilse befllt
werden kann und wobei das Filtermaterial in den zweiten Teil der Filterhllse eingefiihrt wird, so dass sich weitere
Filtersegmente ausbilden, kann sich zum Zufihren von Granulat in beide Seiten bei der Beflllung der Filterhiilse die
Schwerkraft zunutze gemacht werden. Ferner kénnen entsprechende Beflllungsstationen bzw. Bearbeitungsstationen
von einer Seite an einen entsprechenden Foérderer, in dessen Aufnahmen die Filterhllsen aufgenommen sind, ange-
ordnet werden, so dass eine kompakte Bauart einer entsprechenden Maschine mdéglich ist.

[0012] Unter Filterhiilsen werden insbesondere zu Rohren geformte Umhdillungsmaterialabschnitte bzw. rohrférmige
Umhdallungen verstanden, wobei das Umhillungsmaterial bspw. Papier ist.

[0013] Eine weitere Erhdhung der Produktionsgeschwindigkeit von Mehrfachfiltern wird dann erreicht, wenn das Ein-
fuhren des Filtermaterials sukzessive in Einzelportionen und/oder wenigstens teilweise gleichzeitig in Mehrfach-Portio-
nen geschieht. Unter Mehrfach-Portionen bzw. einer Mehrfach-Portion wird im Rahmen dieser Erfindung 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 Filterhilse eingefihrt 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.
ZweckmaRigerweise geschieht das Einflhren des Filtermaterials in die Filterhilse mit einer vertikalen Bewegungskom-
ponente. Insbesondere ist die Bewegungskomponente im wesentlichen vollstandig vertikal. In diesem Fall werden die
Filterhllsen aufrecht bzw. vertikal ausgerichtet, um diese zu befiillen. Vorzugsweise werden abwechselnd granulatartiges
Material und, insbesondere gasdurchlassige, Begrenzungsstilicke eingefiihrt.

[0014] Eine besonders einfache Variante des Verfahrens ist dann gegeben, wenn vor der Drehung der Filterhlse der
erste Teil der Filterhllse im wesentlichen zunachst vollstandig gefillt wird, um dann nach der Drehung den zweiten Teil
der Filterhiilse im wesentlichen vollsténdig zu flllen. Als Ergebnis dieses Verfahrensschritts ergibt sich eine im wesent-
lichen vollstandig mit Filterelementen bzw. Filtermaterial gefiillte Filterhilse, die abgeférdert und weiterbearbeitet werden
kann. Vorzugsweise umfasst das Filterumhillungsmaterial von innen eine HeilRklebernaht, die bei der Abférderung der
vollstandig gefiliten Filterhilse durch Warmezufuhr aktiviert wird, um die entsprechenden Filtermaterialien in der Filter-
hiilse zu fixieren.

[0015] Es wird insbesondere ein n-fach-Mehrfachfilter ausgebildet, wobei n eine natlrliche gerade Zahl ist, die grof3er
1 ist.

[0016] Insbesondere wird die Filterhlilse bzw. werden die Filterhlilsen zur Herstellung von Mehrfachfiltern entlang
eines vorgebbaren Forderwegs bewegt, an dem die verschiedenen Verfahrensschritte ausgefiihrt werden. Hierzu ist
eine entsprechende Bewegungsbahn vorgegeben. Vorzugsweise werden die Filterhiilsen wenigstens teilweise queraxial
auf der Bewegungsbahn bewegt.

[0017] ZweckmaRigerweise wird ein Mehrfachfilter oder werden mehrere Mehrfachfilter nach einem der vorgenannten
Verfahren 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 Filterhiilsen mit dem mittigen Filterelement kdnnen bspw. auf einer
modifizierten MULFI-Maschine der Patentinhaberin hergestellt werden. Es wird eine vorkonfektionierte Filterhllse, die
in der Mitte ein Filterelement umfasst, zur Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie
verwendet. Durch diese Verwendung ist es moglich, die Produktionsgeschwindigkeit einer Filterherstellmaschinen zur
Produktion von Mehrfachfiltern deutlich zu erhéhen.

[0018] Es werden entsprechende Filterhlilsen verwendet, um Mehrfachfilter mit einer n-fachen Gebrauchslange her-
zustellen, wobei n eine natiirliche gerade Zahl ist, die gréf3er 1 ist.

[0019] AuRerdem ist eine Filterhilse fur die Herstellung von Mehrfachfiltern fir Produkte der tabakverarbeitenden
Industrie vorgesehen, wobei die Filterhiilse ein zu einem Rohr geformten Umhdllungsmaterialabschnitt umfasst und in
der Mitte der Filterhulse ein Filterelement angeordnet ist. Durch diese Ausgestaltung der Filterhllse, ist eine erhdhte
Produktionsgeschwindigkeit einer Mehrfachfilterherstellmaschine ermdglicht.

[0020] Geeigneterweise ist das Filterelement relativ zur Filterhlilse im wesentlichen ortsfest. Sofern das Filterelement
mit der Filterhilse verklebbar ist, ist eine einfache Realisierung der Ortsfestigkeit gegeben. Das Filterelement kann
hierbei bspw. ein Filterelement doppelter Gebrauchslange sein wie bspw. zwischen 4 und 16 mm. Die Halfte dieser
Lange bleibt pro fertig gestellten Filter an einer entsprechenden Zigarette angeordnet.

[0021] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine Einrichtung zur Herstellung von Multisegmentfiltern fir Produkte
der tabakverarbeitenden Industrie gemafl Patentanspruch 1 gelést. Durch die erfindungsgemafie Ausgestaltung einer
entsprechenden Einrichtung, ist es méglich, die Bewegungen, die Zufiihrelemente von Filtermaterial ausfiihren missen,
relativ kurz zu halten, so dass die Zeit des Zuflihrens deutlich verkiirzt werden kann.

[0022] Unter Bearbeitungsstation wird im Rahmen dieser Erfindung insbesondere eine Station verstanden, bei der
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Filtermaterial dosiert wird, bei der ein Schneidvorgang geschieht, bei der Filtermaterial in die Filterhiilse eingefiihrt wird
und/oder dgl. Vorzugsweise wird bei der Zufiihrung von Granulat oder kurz nach der Zufiihrung von Granulat in die
Hulse die Hilse selbst einer Vibration unterzogen bzw. gerttelt, so dass eine mdglichst dichte Packung des Granulats
erzeugt wird. Hierzu ist ein Vibrationselement vorgesehen. Dieses kann dem der DE-AS 17 82 364 entsprechen.
[0023] ErfindungsgemaR ist eine Bearbeitungsstation als eine Wendevorrichtung zum Wenden der Filterhllsen aus-
gebildet.

[0024] 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 Transportelement wenigstens ein kontinuierlich
umlaufender Forderer ist, der die Filterhilsen queraxial férdert. Wenn vorzugsweise mehrere Bearbeitungsstationen an
einem einzigen Fdrderer angeordnet sind, ist eine besonders kompakte Bauart mdéglich.

[0025] Vorzugsweise sind wenigstens eine Filtermaterialzufiihrstation, wenigstens eine Filtermaterialeinbringstation,
wenigstens eine Abforderstation und/oder wenigstens eine Heizstation als Bearbeitungsstation vorgesehen. Mittels der
Filtermaterialzufuhrstation wird Filtermaterial in den Eingriffsbereich der Filtermaterialeinbringstation gebracht bzw. in
die Filterhiilse bspw. schon aufgrund von Schwerkraft eingefiihrt. Durch die Abférderstation werden fertig produzierte
bzw. befiillte Filter oder teilweise befiilite Filterhllsen abgeférdert. Die Heizstation dient bspw. vorzugsweise zum Akti-
vieren von Heilleim, um die Filterelemente in der Filterhiilse zu fixieren. Ferner kann als Bearbeitungsstation vorzugs-
weise eine Schneidestation vorgesehen sein, die insbesondere vorzugsweise ein Kreismesser umfasst.

[0026] Wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filtermaterialzufiihrstation zwei drehbare und azentrisch angeordnete
Scheiben umfasst, 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. Granul-
atmaterial mdglich. Die Dosierung geschieht hierbei bspw. durch die Grofie der Bohrung oder durch ein weiteres Do-
sierelement.

[0027] Eine gesicherte Beflllung der Filterhilse ist dann gegeben, wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filterma-
terialzufiihrstation wenigstens ein Schiebeelement, das mit Bohrungen versehen ist und/oder wenigstens ein Hebelele-
ment, das mit Bohrungen versehen ist, umfasst. Wenn vorzugsweise die wenigstens eine Filtermaterialeinbringstation
wenigstens ein erstes Uberfiihrungsmittel umfasst, das Filtermaterial in die Filterhiilsen einbringt, ist eine sichere Be-
flillung der Filterhiilsen ermdglicht. Wenn vorzugsweise wenigstens ein zweites Uberfiihrungsmittel vorgesehen ist, das
von der entgegengesetzten Seite der Filterhiilse als Gegenlager zu dem wenigstens einen ersten Uberfiihrungsmittel
fungiert, kann gleichzeitig von beiden Seiten die Filterhilse befiillt werden oder das mittig in der Filterhiilse angeordnete
Filterelement mittig gehalten werden bzw. die Filterhiilse in eine Materialeinbringposition Gberflihrt werden. Vorzugsweise
ist wenigstens eine Filterhlilse mit wenigstens einer Bohrung axial fluchtend anordbar. Ferner vorzugsweise sind we-
nigstens zwei Bohrungen axial fluchtend mit der Filterhiilse anordbar. In diesem Fall kbnnen mehrere Portionen von
Filtermaterial gleichzeitig Gberfiihrt werden, wodurch eine weitere Geschwindigkeitserhéhung erreicht wird.

[0028] Weiterhin ist ein Mehrfachfilterherstellungssystem fir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit einer
Filterhllsen-Zufiihrvorrichtung zum Zufiihren von Filterhllsen und einem Transportsystem zum Transportieren der Fil-
terhilsen auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn vorgesehen, wobei an dem Transportsystem eine Wendevorrichtung
zum Wenden der Filterhllsen vorgesehen ist. Hierunter ist insbesondere auch zu verstehen, dass das Transportsystem
eine Wendevorrichtung zum Wenden der Filterhllsen umfasst. Durch das Mehrfachfilterherstellungssystem ist eine
schnelle Beflllung von Filterhllsen mit Filtermaterial mdglich.

[0029] Vorzugsweise umfasst das Transportsystem einen kontinuierlich umlaufenden Férderer.

[0030] Die von der Patentinhaberin hergestellte und vertriebene Filterherstellmaschine bzw. Einrichtung zur Herstel-
lung von Mehrfachfiltern fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie stellt ca. 1.200 Mehrfachfilter doppelter Ge-
brauchslénge her. Mit der Einrichtung ist es mdglich, 5.000 Mehrfachfilter in doppelter Gebrauchslange herzustellen.
Der Vorteil dieser Einrichtung ist damit besonders klar.

[0031] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen beschrieben, auf die beziiglich aller im Text nicht ndher erlauterten erfindungsgeméafien Einzelheiten
ausdricklich 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 Ausfilhrungsform einer Ubergabestation,

Fig. 10 ein Granulat-Zufihrelement in Seitenansicht (Fig. 10a) und in Aufsicht (Fig. 10b),
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Fig. 11 eine schematische Darstellung einer Filterherstellmaschine in Aufsicht,

Fig. 12 eine schematische Aufsicht auf Elemente einer weiteren Filterherstellmaschine, die nicht zur Erfin-
dung gehort,

Fig. 13 schematisch die jeweilige Anordnung bzw. Lage von einer Filterhiilse und einem Filterelement sowie

einem entsprechenden StoéRel in fortlaufender Bearbeitung, die nicht zur Erfindung gehort,

Fig. 14 linke Seite: ein Dreifachfilter doppelter Gebrauchslange, rechte Seite: eine schematische Darstellung
einer modular aufgebauten Filterherstellmaschine, die nicht zur Erfindung gehért, mit der der links
dargestellte Filter herstellbar ist,

Fig. 15 links: ein Vierfachfilter doppelter Gebrauchslénge, und rechts: eine schematische Darstellung einer
Filterherstellmaschine, die nichtzur Erfindung gehdért, mit der der links dargestellte Filter herstellbar ist,

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

Fig. 17 eine schematische Seitenansicht von Funktionselementen zur Zufuhr von Filtermaterial und zur Ent-
nahme von Multisegmentfiltern bzw. Mehrfach-filtern in einem Ausflihrungsbeispiel, und

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

[0032] Indenfolgenden Figuren sind die gleichen Bezugszeichen fiir gleiche bzw. entsprechende Merkmale verwendet
worden, so dass von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0033] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsdarstellung einer Ubergabestation. Eine in einer Mulde einer Hillsenzufiihrtrommel
10 angeordnete Hiilse 11, die ein erstes Filtermaterial 19 mittig aufweist, wird in den Bereich einer Ubergabestation
gebracht. Entsprechendes gilt fir einen Filterstopsel 20, der bspw. aus Celluloseacetat bestehen kann. Der Filterstépsel
20 hat bspw. eine Lange von 8 mm. Der Filterstépsel 20 wird mittels eines Filterstdpsel-Forderers 21, z.B. einer Filter-
stopseltrommel, bei der die entsprechenden Filterstdpsel 20 in Aufnahmen aufgenommen sind, einer Stépselaufnahme
25 zugefihrt.

[0034] 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 StdRel 18 von unten schon in die Filterhiilse 11 eingebracht worden. Ferner ist
der Stopsel 20, der durch den Filterstdpselférderer 21 beférdert wird, in die Ubergabeeinheit Ubergeben worden und
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 dafur vorgesehene Bohrungen
14 eines Schiebers 24 gefiillt. Die Menge des Granulats ist durch die Bohrungsgréfe gegeben.

[0035] Der Schieber 24 ist in der Zeichenebene von links nach rechts und umgekehrt verschiebbar ausgestaltet.
[0036] Fig. 3 zeigt eine Querschnittsdarstellung der Uberfiihrungsstation, wobei der StéRel 18 weiter nach oben vertikal
bewegt wurde, so dass die Hiilse 11 mit dessen oberem Ende im wesentlichen fluchtend mit der oberen Kante der
Férdertrommel 12 abschlie®t. Ferner ist der Stdpsel 20 mittels des StdRels 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 Fiihrung 29 gefihrt ist, zerschneidet genau an der oberen Kante des Schiebers 23 den Stopsel 20 in zwei
gleich groRe Stopsel mit jeweils 4 mm Lange. Zum Beférdern des Stdpsels 20 in das Rohr 15 und der Hiilse 11 in die
Férdertrommelbohrung 16 wird das Vakuum bzw. die Saugluft in den Vakuumbohrungen 13 abgestellt.

[0037] In einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 4 dargestellt ist, wird der Schieber 23 nach links geschoben,
so dass 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 Stopsel 20 mittels des Stolels 17 in die weitere
Bohrung Uberflihrt und ein weiterer Filterstdpsel 30, der aus einem anderen Material wie bspw. Vlies, das mit einem
Granulat angereichert ist, zugefiihrt, mittels eines Kreismessers geschnitten und in die beiden verbleibenden Bohrungen
14 des Schiebers 23 eingeflhrt. In Fig. 5 ist genau der Verfahrenszustand dargestellt, in dem die weiteren Filterstdpsel
30 in die verbleibenden Bohrungen eingefiihrt wurden. Das 1. Granulat 26 fallt schon aufgrund der Schwerkraft in die
Hulse 11. Um eine méglichst dichte Beflillung 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 mecha-
nischen Kontakt des Federblechs 44 mit der Hiilse 11 auf diese Uibertragen werden.

[0038] In Fig. 5 ist ferner eine Bohrung des Schiebers 23, in dem sich ein Filterstdpsel 30 befindet und eine Bohrung
des Schiebers 24, in dem sich Granulat befindet, fluchtend mit der Férdertrommelbohrung 16 bzw. der Hiilse 11 aus-
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gerichtet, so dass in einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 6 dargestellt ist, der StéRel 17 das Filtermaterial 30
und 26 in die Filterhulse 11 einfihren kann. Es ist mdglich, anstelle, wie in Fig. 6 dargestellt wurde, das Filtermaterial
30 und 26 nur bis zur oberen Kante der Filterhiilse 11 einzufiihren, so dass sich die bzw. der Grad der Bewegung des
StéRels 17 noch minimieren lassen.

[0039] In Fig. 7 ist der Verfahrenszustand dargestellt, in dem nach entsprechender fluchtender Ausrichtung eine
Bohrung, inder ein Filterstépsel 20 angeordnetist und eine Bohrung des Schiebers 24, in dem das Granulat 27 angeordnet
ist, fluchtend mit der Hiilse 11 ausgerichtet ist, so dass der St6RRel 17 das Material einfiihren konnte.

[0040] In Fig. 8 ist das Verfahrensstadium dargestellt, in dem die Hilse 11, die zur Halfte mit Filtermaterial befllt
wurde, durch Absenken des StéRels 18 nach unten beférdert wurde und zwar wieder in den Wirkbereich der Vakuum-
bohrung 13, so dass die Hulse 11 wieder an diesen Vakuumbohrungen und entsprechend den in der Férdertrommel 12
vorgesehenen Aufnahmen gehalten wird. Als nachster Schritt wird die halbgefillte Hiilse einer Wendetrommel zugefiihrt,
um danndie um 180° gewendete Hilse den gleichen Verfahrensschritten zu unterziehen, so dassinsgesamt ein Flinffach-
Filter doppelter Gebrauchslange hergestellt werden kann. Dieser Fiinffach-Filter umfasst dann in diesem Ausfiihrungs-
beispiel fiinf verschiedene Filtermaterialien, die in Segmenten in dem Filter angeordnet sind. Es handelt sich hierbei um
ein erstes Filtermaterial 19, das bspw. eine Lange von 8 mm nach Durchschneiden des Filters doppelter Gebrauchslange
aufweist, ein erstes Granulat 26 mit einer Hohe von ca. 8 mm, einen zweiten Filterstdpsel 30 mit einer Hohe von 4 mm
bzw. einer Dicke von 4 mm, ein zweites Granulat 27 mit einer Hohe von ca. 8 mm und einen abschlielenden Filterstdpsel
20 mit einer Dicke von 4 mm. Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch méglich, Filterstdpsel von bis hinunter zu einer
Dicke von 2 mm zu verwenden, so dass auch noch mehr Filtermaterialien in Segmenten in der Filterhiilse 11 angeordnet
werden kénnen.

[0041] In Fig. 8 ist noch eine Abfiihrtrommel 50 dargestellt, die die halbbefiillte Hilse 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 Zufuhrtrommel der Férdertrommel 12 wieder zugefiihrt, um den Rest der Hiilse 11 zu befillen.
[0042] Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch moglich, die Hilsen mehrfach zu wenden, um an mehreren Stationen
verschiedene Filtermaterialien einzubringen. Es muss also nicht notwendigerweise jede Halfte der Hilse 11 in einer
Ubergabestation voll befiillt werden, bevor diese gedreht wird.

[0043] Um die Hulsen 11 mit einem mittig angeordneten ersten Filtermaterial 19 herzustellen, kann beispielsweise
eine Maschine der Patentinhaberin, ndmlich die Mulfi E entsprechend eingestellt werden. Um die spater eingefiihrten
Filterstopsel nachtraglich verkleben zu kénnen, wird die Nahtverklebung der Hiilse 11 von einem Hei3-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 fihrt.

[0044] Die Segmentverklebung, d.h. die Verklebung der nachtréglich eingefiigten Filtersegmente geschieht dergestalt,
dass ein heillschmelzender Klebestreifen auf das Papier aufgetragen wird und zwar innerhalb der Hilse, bevor die
Hulse geformt wird. Nach dem Einfiigen der Filtersegmente in die Hilse, die eine erkaltete HeiRschmelzkleberspur
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.

[0045] Fig. 9 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform einer Ubergabevorrichtung, bei der gleichzeitig vier verschiedene
Filtermaterialien in die Hilse bergeben werden kénnen. Die Hiilse besteht im tbrigen bspw. aus einer Papierhilse 37.
Um vier verschiedene Materialien zu tbergeben, sind aulRer 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 eingefiihrt und in den vierten Schieber 42 ein Granulat 26.

[0046] Es ist im Rahmen dieser Erfindung auch méglich, die Anzahl der Bohrungen des Schiebers 24 der Ausflh-
rungsbeispiele der Fig. 1 bis 8 auf vier zu erhéhen, so dass vier Bohrungen mit entsprechendem Granulat befiillt sind
und so dass keine weitere Granulatbefiillung nach dem Wenden bzw. Umdrehen der Filterhiilse nétig ist. In den Aus-
fuhrungsbeispielen der Fig. 1 bis 8 sind schon entsprechende Filterstdpsel 20 und 30 bevorratet, so dass nach dem
Befiillen einer Seite der Filterhiilse 11 keine weiteren Filterstopsel in den Schieber 23 eingefiihrt werden muissen.
Entsprechendes ist natiirlich auch bei der Ausfiihrungsform gem. Fig. 9 mdéglich.

[0047] 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. 10a ist eine Aufsicht auf diese Vorrichtung dargestellt. Beide Scheiben, 31 und 32,
weisen Bohrungen 14 auf. Es wird Granulat 26 in die Bohrungen eingefullt. Hierzu wird mittels einer Granulatbefiillein-
richtung 51 Granulat 26 zugefiihrt.

[0048] Die erste Scheibe 31 dreht sich entgegen dem Uhrzeigersinn tiber der Scheibe 32, die in diesem Ausflihrungs-
beispiel sich auch gegen den Uhrzeigersinn dreht. An der zweiten Scheibe 32 sind unterhalb dieser Scheibe Hiilsen 11
angeordnet. Diese werden mittels Ublicher Halteorgane an den entsprechenden Stellen gehalten. Das durch die Grofie
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der Bohrungen vorgegebene portionierte Granulat wandert gegen den Uhrzeigersinn in Richtung einer Einbringzone
38a - 38b. Genauso bewegen sich die unterhalb der zweiten Scheibe 32 angeordneten Filterhilsen 11. In der Einbring-
position 38 fluchten die Bohrungen der beiden Scheiben. Aufgrund der Schwerkraft wird Granulat in die Hilsen einge-
bracht, wie in Fig. 10b angedeutet ist. Durch die Granulatzufiihrstation bzw. Portionierstation ist eine besonders einfache
Realisierung des Portionierens von Granulat und des Einflihrens von Granulat in Filterhiilsen gegeben. Durch die grof3e
Einbringzone 38a - 38b konnen die Scheiben 32 und 31 mit hoher Geschwindigkeit drehen und die Produktionsge-
schwindigkeit ist entsprechend hoch. Um eine mdglichst dichte Granulatbefiillung zu erzielen, ist auch in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ein Schwingungserreger 44 und ein Federblech 43 vorgesehen, mittels der die Hiilse 11 beim oder
nach dem Befiillen 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.

[0049] InFig. 11 isteine schematische Aufsicht auf eine Filterherstellmaschine dargestellt. Es sind in Fig. 11 allerdings
nicht die Bearbeitungsstationen dargestellt, die bspw. in den Fig. 1 bis 9 dargestellt sind, also diejenigen, die fir das
Einbringen der Filterelemente vorgesehen sind.

[0050] An einer einzigen Haupttrommel 100 werden die verschiedenen Bearbeitungsschritte durchgefiihrt. Ein Hil-
senmassenstrom 101 filhrt Hillsen 114 4-facher Gebrauchslénge zur Filterherstellmaschine. Im Bereich einer Uberga-
betrommel 103 werden, was nicht dargestellt ist, die Filterhlilsen 4-facher Gebrauchslange mittig durchgeschnitten und
axial bewegt. Mittels einer Ubergabekegeltrommel 104 und einer Ubergabetrommel 105, die z.B. der Hiilsenzufiihrt-
rommel 10 aus Fig. 1 entspricht, werden die zugefiihrten Hilsen der Haupttrommel 100, die z.B. der Férdertrommel 12
aus Fig. 1 entspricht, zugefiihrt.

[0051] Ein Filterelementmassenstrom 102 fuhrt Filterelemente 12-facher Verarbeitungslange der Filterherstellmaschi-
ne zu. Diese werden an teilweise nicht dargestellter Stelle in kiirzere Abschnitte zerschnitten. Mittels einer Ubergabe-
kegeltrommel 104, die z.B. dem Filterstdpselférderer 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 Filterherstellmaschine sind drei entsprechende Organe dargestellt, mittels denen Filterele-
mente entsprechender Lange, die jeweils verschiedene Eigenschaften aufweisen kénnen, zugefiihrt werden kénnen.
Es sind bei den beiden unten angeordneten Filterelementzufiihrstationen noch Ubergabekegeltrommeln 107 zur Uber-
gabe der Filterelemente dargestellt.

[0052] Es ist ein erster Vorratsbehalter und ein zweiter Vorratsbehalter fur ein erstes Granulat 110 und ein zweites
Granulat 111 vorgesehen. Die Granulate werden uber entsprechende Forderelemente einer Granulatiibergabestation
112 zugefiihrt, in der bspw. entsprechende Bohrungen von Schiebern voll mit dem gewtinschten Granulat gefiillt werden
koénnen. Die Haupttrommel 100 bewegt sich im Uhrzeigersinn. Vor Beendigung der Halfte einer vollstandigen Umdrehung
der Haupttrommel 100 ist bspw. eine Seite eines Mehrfachfilters doppelter Gebrauchslange vollstéandig beflllt worden.
Dieser halbgefiillte Mehrfachfilter wird mittels einer Ubergabetrommel 109 zu einer Wendetrommel 108 beférdert, um
dort gewendet zu werden und mittels einer weiteren Ubergabetrommel 109 der Haupttrommel 100 wieder zugefiihrt zu
werden. Die Wendetrommel 108 ist beispielsweise in der DE 199 20 760 A1 der Patentinhaberin beschrieben. In der
Patentanmeldung der Patentinhaberin ist eine Vorrichtung zum Wenden von stabférmigen Gegenstéanden 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.

[0053] Im verbleibenden Umlauf der Haupttrommel 100 werden dann die weiteren Beflllungen vorgenommen. Die
weiteren Beflllungsorgane sind allerdings in Fig. 11 auch nicht dargestellt. Kurz vor Ablauf einer vollen Umdrehung der
Haupttrommel 100 werden die voll befillten oder teilweise befiillten Mehrfach-Hulsen bzw. Mehrfachfilter doppelter
Gebrauchslénge 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, tberfiihrt. Mit 118 ist ein Doppel-Mehrfachfilter dargestellt.
Ferner ist durch die Bezugsziffer 113 ein Schaltschrank dargestellt, der die Filterherstellmaschine steuert. Bei dieser
Ausfiihrungsform der Erfindung ist eine einzige Haupttrommel 100 dargestellt, in der sémtliche Bearbeitungsschritte zur
Beflllung von Filterhiilsen 11 durchgefiihrt werden kénnen. Kurz vor Abnahme der fertig befullten Hilse kann vorzugs-
weise ein Heizelement vorgesehen sein, das in Eingriff mit den entsprechenden Hiilsen gebracht werden kann, um so
heiRschmelzenden Kleber, der in einem vorherigen Verfahrensschritt auf die Innenseite der Papierhlilse angebracht
wurde, zum Kleben zu veranlassen, so dass die eingebrachten Filtermaterialien in deren Positionen verbleiben. Auch
in Fig. 11 ist das Federblech 43 dargestellt, das dazu dient, Vibrationen auf mit Granulat befllten Hilsen zu tGbertragen.
[0054] Fig. 12 zeigt eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfihrungsform, die nicht zur Erfindung gehdrt.
Filterhllsen 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 Hiilse 11 etwas weiter nach oben verfahren und der
StdRel 17 auch. Im Verlauf bis e) wird der St6Rel weiter nach oben verfahren. Bei f) werden Filterstdpsel 20 mittels eines
Filterstopselforderers 21, der in diesem Ausfiihrungsbeispiel eine Trommel ist, zugefiihrt. Dieses ist schematisch in Fig.
13 auch bei f) dargestellt.
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[0055] Beider schematischen Darstellung der Fig. 13, die nicht zur Erfindung gehdrt, werden von f) bis m) benachbarte
Hilsen und StoRel dargestellt. Es missen also in der schematischen Darstellung der Fig. 13 f) und g) zusammen
betrachtet werden. In einem nachsten Verfahrensschritt h) und i) werden die StéRel 17 nach unten verfahren, wodurch
der Filterstopsel 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 Stdpsels 20 befindet sich in einer Aufnahme bzw. einer
Bohrung eines Hebels 35. Bei 1) und m) wird der Hebel 35 verschwenkt, so dass 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 Verfahrensschritte wieder einzeln dargestellt. Bei n) bis q) fahrt der StéRel 17 in die Offnung, in der sich
die Hilse 11 befindet, hinein und bringt das entsprechende Filtermaterial in diese Hilse. Bei r) und t) fahrt der StéRel
17 wieder aus dieser Offnung heraus. Bei s) verfahrt der Hebel wieder in seine Ausgangslage. Die so teilweise gefiillten
Hilsen 11 werden mittels der Entnahmetrommel 33 entnommen. In den Aufnahmen dieser Entnahmetrommel 33 be-
finden sich dann Filterhiilsen mit Filterelementen 34. Es ist auch mdglich im Rahmen dieser Erfindung bzw. dieses
Ausfiihrungsbeispiels eine gesamte Halfte der Hilse 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
koénnen. Es ist auch moglich, mehrere Hebel 35 zu verwenden, in denen dann bspw. auch Granulat eingeflihrt werden
kann, oder eine Kombination aus Hebeln und Schiebern zu verwenden.

[0056] In Fig. 14 ist eine modulare Bauweise einer Filterherstellmaschine, die nicht zur Erfindung gehért, in der Vor-
deransicht dargestellt. Es sind die Module Hulsenzufliihrmodul 130, Granulat- und Softelementflllermodul 131 (2x) und
Wendermodul 132 dargestellt. In diesem Ausflihrungsbeispiel werden Hilsen mittels eines Hulsenschragen 120 und
Filterelemente mittels zweier Filterelementschragen 121 zugeflhrt. Das Hilsenzufiihrmodul umfasst somit eine Zufuhr
von Hiilsen von einem Hillsenschragen 120, eine Abnahmetrommel 123 und eine Ubergabetrommel 124. Die Uberga-
betrommel 124 beférdert die Hilsen von der Abnahmetrommel 123 zu einer Abgabetrommel 125, die wiederum die
Hulsen zu einer Granulattrommel 126 beférdert. In der Granulattrommel 126 angekommen, wird Granulat in die Hilsen
eingefiillt. Hierbei kann bspw. eine Vorrichtung gem. der Fig. 10 Verwendung finden. Die teilweise mit Granulat befillten
Hilsen werden dann einer Hebeltrommel 127 tGbergeben, die bspw. durch eine Ausgestaltung gem. der Fig. 12 gegeben
sein kann. In diesem Modul, ndmlich im Granulat- und Softelementfillermodul 131 werden von einem Filterelement-
schragen 121 Filterelemente Gber eine Abnahmetrommel 123 und eine Zufiihr- und Hiilsenabnahmetrommel 128 der
Hebeltrommel 127 zugefiihrt.

[0057] Mittels der Zuflihr- und Hilsenabnahmetrommel 128 werden die mit Granulat und entsprechenden Filterele-
menten wie Softelementen beflllten Hilsen, deren eine Seite nun in diesem Ausfiihrungsbeispiel voll befillt ist, ent-
nommen und einer Ubergabetrommel 124 tibergeben, die in dem Wendermodul 132 angeordnet ist. Die Ubergabetrom-
mel 124 Gbergibt die halb gefiillten Hilsen 11 einer Wendetrommel 129, in der die Hiilsen gewendet werden. Auf dem
Weg zur Wendetrommel kénnen die Hillsen mit Warme beaufschlagt werden, um eine HeilRkleberspur zu aktivieren,
die die Filterelemente fixiert. Nach dem Wenden der Hilsen werden die halb gefiillten Hilsen einem weiteren Granulat-
und Softelementfiillermodul 131 Gibergeben und zwar mittels einer Abgabetrommel 125, die die Hilsen einer Granulatt-
rommel 126 Ubergibt, in der die Hilsen wieder mit Granulat befillt werden. Als nachstes werden die Hilsen einer
Hebeltrommel 127 lbergeben, in der die Hiilsen mit einem weiteren Softelement geflillt werden. Die Softelemente
werden in diesem Fall von einem Filterelementschragen 121 Uber eine Abnahmetrommel 123 und eine Zufiihr- und
Hilsenabnahmetrommel 128 der Hebeltrommel 127 (ibergeben. Die nunmehr voll befiiliten Hiilsen werden dann (iber
die Trommel 128 zu einer Ubergabetrommel 124 weitergegeben, an der eine Heizstation 39 angeordnet ist, mittels der
bspw. ein HeilRkleber vollstdndig oder im verbleibenden Teil der Hilse aktiviert werden kann.

[0058] In der linken Seite der Fig. 14 ist ein fertig befullter 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 zerschnitten.
[0059] In Fig. 15 ist eine weitere beispielhafte Ausfiihrungsform einer Filterherstellmaschine dargestellt, die nicht zur
Erfindung gehdrt, mittels der ein Doppel-Mehrfachfilter 118 hergestellt werden kann, der aus jeweils vier verschiedenen
Filterelementen doppelter Gebrauchslange besteht. In diesem Doppel- Mehrfachfilter 118 sind zwei verschiedene Gra-
nulatsorten 26 und 27 eingebracht worden. Um ein weiteres Granulat einzufliigen, werden im Vergleich zu der Ausfiih-
rungsform der Fig. 14 zwei weitere Granulatmodule 133 zur Filterherstellmaschine der Fig. 14 hinzugefiigt. Diese liegen
zwischen dem Hulsenzufihrmodul 130 und dem Granulat- und Softelementfiillermodul 131 als auch dem Wendermodul
132 und dem weiteren Granulat- und Softelementfillermodul 131. Ansonsten sind die Elemente, die hier Verwendung
finden, entsprechend.

[0060] Mit der Filterherstellmaschine ist es mdglich, modular nach den Wiinschen der entsprechenden Kunden Filter
herzustellen. Hierzu missen lediglich die entsprechenden Module gegeneinander ausgetauscht, hinzugefligt oder ent-
fernt werden.

[0061] Obwohl im Rahmen der Figurenbeschreibung im wesentlichen Herstellungsvarianten dargestellt wurden, in
denen eine vertikale Ausrichtung von Filterhiilsen 11 Verwendung gefunden hat, ist es auch mdéglich, diese horizontal
auszurichten. Ferner ist die Erfindung nicht auf die Verwendung von entsprechenden Trommeln beschrankt, sondern
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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 Patentinhaberin, der DE 39 25 073 A1 bzw. US 5,209,249 der Fa. G.D Societa’
per Azioni, ltalien, oder der EP 1 048 229 A2 der Fa. Focke offenbart.

[0062] Das Filterherstellungskonzept ist darauf ausgerichtet, Filterstépsel aus unterschiedlichen Filtermaterialien und/
oder Granulaten in wechselnder Zusammensetzung in Filterhiilsen einzufiihren und zu Multisegmentfiltern bzw. Mehr-
fachfiltern zu verarbeiten. Im Rahmen dieser Erfindung umfasst der Begriff "Filtermaterialien" auch den Begriff "Granu-
late".

[0063] Verwendung finden vorzugsweise wenigstens doppelt lange, vorgefertigte Filterhlilsen 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 Hiilsenzufiihreinrichtung, eine Granulatdosiereinrichtung mit einer Granulatzufiihrstation
und einer Filterstdpselzufihreinrichtung, eine Filterwendeeinrichtung und wiederum eine Granulatdosiereinrichtung mit
einer Granulatzufiihrstation und einer Filterstdpselzufiihreinrichtung oder nur eine Granulatzufihrstation und eine Fil-
terstopseleinrichtung. Aufler beim Wenden wird die Hiilse immer am gleichen Ort in der Haupttrommel 100 gehalten.
Bei dem Zufiihren von Filtermaterial in die Hilse bzw. beim Einbringen dieses Materials in die Hilse wird die Hllse
vorzugsweise durch Vakuum oder Saugluft in dessen Position gehalten. Die Hilsenhalterung kann bspw. mit Vibrationen
versehen werden, so dass Granulat in der mdglichst dichtesten Packung eingebracht werden kann.

[0064] Fig. 16 zeigt schematisch ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Ubergabestation zur Ubergabe von Filter-
elementen in eine Hiilse 11, die ein erstes Filtermaterial 19 beinhaltet. Die Hilse 11 ist in dem Verfahrensstand der Fig.
16 mittels Vakuumbohrungen 13 an der Férdertrommel 12 gehalten. Um die Hilse 11 in die Bohrung 16 der Tubenscheibe
62 einzufiihren, wird diese mittels eines UnterstdRels 18, der durch eine StéRelfiihrung 60 geflhrt wird, nach oben
verfahren. Der Unterstof3el 18 ist in Wirkverbindung mit einer unteren Steuerkurve 68, die vorgibt, wie weit nach oben
bzw. nach unten der UnterstéRel 18 ausgefahren wird.

[0065] In dem ersten Schieber 23 sind schon zwei 2. Filterstdpsel 64 eingebracht. Es werden nach einem Durch-
schneiden eines 1. Doppelfilterstdpsels 63 durch ein Kreismesser 28 auch die weiteren Aufnahmen des ersten Schiebers
23 jeweils mit einem 1. Filterstopsel versehen. Hierzu dient u.a. der OberstdRel 17, der in einer StéRelfiihrung 61 gefiihrt
wird. Der Oberst6Rel 17 steht in Wirkverbindung mit einer oberen Steuerkurve 67, die vorgibt, wie weit der OberstdRel
17 nach unten bzw. nach oben ausgefahren ist. In der Fig. 16 ist der OberstdR3el 17 in der obersten Position angeordnet.
[0066] 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 von einem Granulatbehalter 65 Uber einen Befillstutzen
66 in weitere Aufnahmen des zweiten Schiebers 24 verbracht wird. Damit eine mdglichst dichte Packung bzw. eine
mdglichst dichte Befiillung des 2. Granulats 27 geschieht, ist ein Schwingungserreger 44 in Wirkverbindung mit dem
Befiillstutzen 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 dass entspre-
chende Schwingungen erzeugt werden.

[0067] Fig. 17 zeigt eine Ausfiihrungsform, 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.
[0068] Eswerden miteinem Hillsenmassenstrom 101 4-fach-Hilsen 114 einer Aufnahmetrommel 78 zugefihrt. Mittels
der Aufnahmetrommel 78 werden jeweils in entsprechenden Aufnahmemulden der Aufnahmetrommel 78 die 4-fach-
Hilsen 114 aus dem Hilsenvorrat entnommen. Daraufhin werden diese mittels eines Kreismessers 106 in zwei 2-fach-
Hulsen 115 zerteilt. Die entsprechenden 2-fach-Hilsen 115 werden dann in einer Staffeltrommel 79 gestaffelt, um
daraufhin in eine Schiebetrommel 80 lGbergeben 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 Uber-
gabetrommel 80 zugeflhrt werden.

[0069] InFig. 18istschematisch dargestellt, wie die jeweiligen Lagen der Filterelemente gemal der Fig. 17 jeweils sind.
[0070] Aus einem Filterelementmassenstrom 102 bzw. einem entsprechenden Filterelementvorrat werden Filterele-
mente 12-facher Gebrauchslange 70 auf eine Aufnahmetrommel 74 mit Aufnahmenmulden lbergeben. Diese werden
dann durch 2 Kreismesser 106 in drei Teile zerschnitten, so dass 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.

[0071] Nach Zerschneiden in zwei Filterelemente 2-facher Gebrauchsléange 72 werden die Filterelemente in einer
Staffeltrommel 77 gestaffelt, um dann einer Ubergabetrommel/Schiebetrommel 80 libergeben zu werden. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel sind die Filterelemente 2-facher Gebrauchslédnge 72 vorne angeordnet und die Hulsen 2-facher
Gebrauchsléange 115 dahinter angeordnet, so dass nur die vorderen Filterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 er-
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kennbar sind. Die jeweiligen Filterelemente 72 und Huilsen 115 werden dann einer Kegelumlenktrommel 81 bzw. 82
ibergeben, woraufhin dann durch Ubergabe auf eine Ubergabetrommel 83 bzw. 84 die Filterelemente und Hiilsen der
Haupttrommel 100 zugefiihrt werden. Die Haupttrommel 100 ist der Ubersichtlichkeit wegen in dieser Figur nicht dar-
gestellt; sie ist allerdings 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 abgibt. 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
Granulatbefullung aufweisen, die auf der Haupttrommel 100 erzeugt wurden und in der Mitte den bekannten Filterstdpsel
bzw. das erste Filtermaterial 19 aufweisen.

[0072] Es werden also drei Hauptfunktionen in der Fig. 17 und der Fig. 18 dargestellt, ndmlich die Zufiihrung von
vorgefertigten Hiilsen 11 lber einen vorher gebildeten Massenstrom, die Zuflihrung der Filterelemente beispielsweise
Softfilterelemente mit Hilfe entsprechender Funktionsgruppen wie in dem Ausflihrungsbeispiel dargestellt und den Ab-
transport des in der Haupttrommel 100 hergestellten Fertigproduktes tiber entsprechende Transporttrommeln zur Bildung
eines erneuten Massenstromes.

Bezugszeichenliste

[0073]

10 Hulsenzuflihrtrommel
11 Hilse

12 Férdertrommel

13 Vakuumtrommel

14 Bohrung

15 Rohr

16 Fordertrommelbohrung
17 OberstoRel

18 UnterstoRel

19 erstes Filtermaterial
20 Filterstopsel

21 Filterstopselforderer
22 Filterstopseltrommel
23 erster Schieber

24 zweiter Schieber

25 Stopselaufnahme

26 1. Granulat

27 2. Granulat

28 Kreismesser

29 Messerflihrung

30 Filterstopsel

31 1. Scheibe

32 2. Scheibe

33 Entnahmetrommel
34 Filterhilse mit Filterelementen
35 Hebel

36 Hebelflihrung

37 Papierhllse

38 Einbringposition

38a Einbringzone

38b Einbringzone

39 Heizstation

41 3. Schieber

42 4. Schieber

43 Federblech

44 Schwingungserreger
50 Abgabetrommel

51 Granulatbefulleinrichtung

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

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
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

EP 1 228 709 B2

StoRelfuihrung

StoRelflihrung

Tubenscheibe

1. Doppelfilterstopsel

2. Filterstopsel

Granulatbehalter

Beflllstutzen

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
Ubergabetrommel
Ubergabekegeltrommel
Ubergabetrommel

Kreismesser

Ubergabekegeltrommel
Wendetrommel

Ubergabetrommel

1. Granulat

2. Granulat
Granulat-Ubergabestation
Schaltschrank

4-fach-Hulse

2-fach-Hulse

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

Ubergabetrommel

Abgabetrommel

Granulattrommel

Hebeltrommel

Zufiihr- und Hullsenabnahmetrommel
Wendetrommel

Hilsenzufiihrmodul

Granulat- und Softelementfiillermodul
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Wendermodul
Granulatmodul

a) bist)  Positionsangaben

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zur Herstellung von Multisegmentfiltern (118) fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit einem
Filterhllsenzufiihrelement (10) und einem Transportelement (12, 100), in das Filterhilsen (11) einbringbar sind,
wobei eine Bearbeitungsstation als eine Wendevorrichtung (108) zum Wenden der Filterhilsen (11) an dem Trans-
portelement ausgebildet ist und wobei das Transportelement ein Forderer (12, 100) ist, der die Filterhllsen (11)
queraxial fordert, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Bearbeitungsstationen (17, 23, 24, 28, 31, 32) fir die
Filterhiilsen (11) am Transportelement (12, 100) vorgesehen sind, das als ein einziger Férderer (12, 100) ausgebildet
ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer ein kontinuierlich umlaufender Forderer
(12, 100) ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Bearbeitungsstationen wenigstens eine
Filtermaterialzufiihrstation (21, 102, 104, 105, 107, 112) und/oder wenigstens eine Filtermaterialeinbringstation (a)
bist), 15, 16, 38) und/oder wenigstens eine Abférderstation (109, 104, 117; 33) und/oder wenigstens eine Heizstation
(39) vorgesehen sind.

Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Filtermaterialzuflihrstation zwei
drehbare und azentrisch angeordnete Scheiben (31, 32) umfasst, die jeweils Bohrungen (14) aufweisen, wobei die
Bohrungen (14) der einen Scheibe (31) und die Bohrungen der anderen Scheibe (32) an einem Ort (38) miteinander
fluchtend anordbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Filtermaterialzufiihrsta-
tion wenigstens ein Schiebeelement (23, 24, 41, 42), das mit Bohrungen (14) versehen ist und/oder wenigstens ein
Hebelelement (35), das mit Bohrungen (14) versehen ist, umfasst.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Filtermaterialeinbringstation wenigstens ein erstes Uberfiihrungsmittel (17) umfasst, das Filtermaterial (20, 26,
27, 30) in die Filterhilsen (11) einbringt.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein zweites Uberfiihrungsmittel (18)
vorgesehen ist, das von der entgegengesetzten Seite der Filterhiilse (11) als Gegenlager zu dem wenigstens einen
ersten Uberfiihrungsmittel (17) fungiert.

Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Filterhiilse (11) mit wenigstens einer Bohrung (14) axial fluchtend anordbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei Bohrungen (14) axial fluchtend
mit der Filterhilse (11) anordbar sind.

Claims

2,

Device for manufacturing multi-segment filters (118) for products of the tobacco processing industry comprising a
filter sleeve feed element (10) and a transport element (12, 100), into which filter sleeves (11) are introducible,
wherein a processing station is designed as a turning apparatus (108) for turning the filter sleeves (11) on the
transport element and wherein the transport element is a conveyor (12, 100), which conveys the filter sleeves (11)
transaxially, characterized in that a plurality of processing stations (17, 23, 24, 28, 31, 32) for the filter sleeves
(11) are provided on the transport element (12, 100), which takes the form of a single conveyor (12, 100).

Device according to claim 1, characterized in that the conveyor is a continuously revolving conveyor (12, 100).

12
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3. Device according to claim 1 or 2, characterized in that as processing stations at least one filter material feed station
(21, 102, 104, 105, 107, 112) and/or at least one filter material introduction station (a) to t), 15, 16, 38) and/or at
least one removal station (109, 104, 117; 33) and/or at least one heating station (39) are provided.

4. Device according to claim 3, characterized in that the at least one filter material feed station comprises two rotatable
and acentrically disposed disks (31, 32), which each have bores (14), wherein the bores (14) of the one disk (31)
and the bores of the other disk (32) at one location (38) are disposable in mutual alignment.

5. Device according to claim 3 or 4, characterized in that the at least one filter material feed station comprises at
least one sliding element (23, 24, 41, 42), which is provided with bores (14) and/or at least one lever element (35),
which is provided with bores (14).

6. Device according to one or more of claims 3 to 5, characterized in that the at least one filter material introduction
station comprises at least one first transfer means (17), which introduces filter material (20, 26, 27, 30) into the filter
sleeves (11).

7. Device according to claim 6, characterized in that at least one second transfer means (18) is provided, which
operates from the opposite side of the filter sleeve (11) as an abutment relative to the at least one first transfer
means (17).

8. Device according to one or more of claims 4 to 7, characterized in that at least one filter sleeve (11) is disposable
in axial alignment with at least one bore (14).

9. Device according to claim 8, characterized in that at least two bores (14) are disposable in axial alignment with
the filter sleeve (11).

Revendications

1. Appareil pour la fabrication de filtres multi-segments (118) pour des produits de I'industrie de traitement du tabac,
comportant un élément d’alimentation en douilles de filtre (10) et un élément de transport (12, 100), dans lequel
des douilles de filtre (11) peuvent étre introduites, un poste de travail étant congu sous forme d’un dispositif de
retournement (108) destiné a retourner les douilles de filtre (11) sur I'élément de transport, tandis que I'élément de
transport est un transporteur (12, 100) qui transporte les douilles de filtre (11) sur un axe transversal, caractérisé
en ce que plusieurs postes de travail (17, 23, 24, 28, 31, 32) pour les douilles de filtre (11) sont prévus sur I'élément
de transport (12, 100), lequel est congu comme un transporteur unique (12, 100).

2. Appareil selon la revendication 1, caractérisé en ce que le transporteur est un transporteur (12, 100) tournant de
fagon continue.

3. Appareil selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que, comme postes de travail, il est prévu au moins un
poste d’alimentation en matériau de filtre (21, 102, 104, 105, 107, 112) et/ou au moins un poste d’introduction de
matériau de filtre (a) jusqu’a t), 15, 16, 38) et/ou au moins un poste d’évacuation (109, 104, 117 ; 33) et/ou au moins
un poste de chauffage (39).

4. Appareil selon la revendication 3, caractérisé en ce que le poste d’alimentation en matériau de filtre, au moins au
nombre de un, comprend deux disques (31, 32) rotatifs et disposés de fagon excentrée, qui présentent respective-
ment des alésages (14), les alésages (14) d’un disque (31) et les alésages de 'autre disque (32) pouvant étre
disposés en un point (38) en alignement les uns avec les autres.

5. Appareil selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce que le poste d’alimentation en matériau de filtre, au moins
au nombre de un, comprend au moins un élément de poussée (23, 24, 41, 42), qui est pourvu d’alésages (14) et/ou
au moins un élément de levier (35) qui est pourvu d’alésages (14).

6. Appareil selon une ou plusieurs des revendications 3 a 5, caractérisé en ce que le poste d’introduction de matériau

de filtre, au moins au nombre de un, comprend au moins un premier moyen de transfert (17) qui introduit du matériau
de filtre (20, 26, 27, 30) dans les douilles de filtre (11).

13
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Appareil selon la revendication 6, caractérisé en ce qu’il est prévu au moins un second moyen de transfert (18)
qui fait office, par le c6té opposé de la douille de filtre (11), de butée au premier moyen de transfert (17), au moins

au nombre de un.

Appareil selon une ou plusieurs des revendications 4 a 7, caractérisé en ce qu’au moins une douille de filtre (11)
peut étre disposée en alignement axial avec au moins un alésage (14).

Appareil selon la revendication 8, caractérisé en ce qu’au moins deux alésages (14) peuvent étre disposés en
alignement axial avec la douille de filtre (11).

14
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