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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zu-
sammenstellen von Gruppen (6) von Filtersegmenten
(1 - 5) zur Herstellung von Multisegmentfiltern der ta-
bakverarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren,
wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unter-
schiedliche Arten von Filtersegmenten (1 - 5) vorgese-
hen sind und wobei je Gruppe (6) samtliche Filterseg-
mente (1 - 5) zur Herstellung wenigstens eines Multi-
segmentfilters vorgesehen sind. Die Erfindung betrifft
ferner eine Einrichtung zum Zusammenstellen von
Gruppen (6) von Filtersegmenten (1-5) zur Herstellung
von Multisegmentfiltern der tabakverarbeitenden Indu-
strie in einem Strangverfahren, wobei je Multisegment-
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Verfahren und Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten

filter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von Filter-
segmenten (1 - 5) vorgesehen sind, wobei die Einrich-
tung wenigstens eine die Filtersegmente (1-5) in Grup-
pen (6) zusammenstellbare erste Vorrichtungen (10 -
14) umfal’t.

Das erfindungsgemalfe Verfahren zeichnet sich da-
durch aus, daR die Gruppe (6) von Filtersegmenten (1
- 5) in wenigstens zwei Teilgruppen (7, 8) von langsaxial
benachbarten Filtersegmenten (1 - 5) aufgeteilt werden.

Die erfindungsgeméafe Einrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daBl eine zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) vorgesehen ist, mittels der die Gruppe (6) in Teil-
gruppen (7, 8) aufteilbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von
Filtersegmenten zur Herstellung von Multisegmentfil-
tern der tabakverarbeitenden Industrie in einem Strang-
verfahren, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei
unterschiedliche Arten von Filtersegmenten vorgese-
hen sind. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der tabakverarbei-
tenden Industrie in einem Strangverfahren.

[0002] In dertabakverarbeitenden Industrie ist es ge-
wiinscht, Multisegmentfilter herzustellen, die aus ver-
schiedenen Segmenten bestehen wie beispielsweise
aus unterschiedlichen Materialien. Diese Materialien
sind beispielsweise Celluloseacetat, Papier, Vlies, Gra-
nulat, gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder Hohlkam-
mern und Kapseln und dgl. Derartige Multisegmentfilter,
die im Rahmen dieser Erfindung auch den Begriff
"Mehrfachfilter" umfassen, werden nach Ausbilden von
Gruppen von Filtersegmenten beispielsweise in einem
Strangverfahren mit Umhullungsmaterial wie beispiels-
weise Papier umhiillt und dann in 2-, 4- oder 6-fach lan-
ge Filterstabe zerteilt, um weiterverarbeitet zu werden.
[0003] Aus der DE-OS 24 52 749, die der GB 15 22
139 entspricht, ist eine Strangbildevorrichtung bekannt,
bei derin einerim Querverfahren arbeitenden Gruppen-
bildevorrichtung bzw. in queraxialer Forderrichtung
Gruppen von Filtersegmenten bzw. Gruppen von Filter-
stdben gebildet werden und dann der Strangbildevor-
richtung derart (ibergeben werden, dal} die Gruppen
von Filterstdben langsaxial mit Umhdillungsmaterial um-
hillt werden kénnen.

[0004] Eine typische Strangbildevorrichtung der An-
melderin wird KDF 2 ED genannt. Eine typische Grup-
penbildevorrichtung der Anmelderin wird GC E genannt.
Beide Vorrichtungen sind den Verkehrskreisen bekannt.
[0005] Zur Ubergabe der gebildeten Gruppen von der
Gruppenbildevorrichtung zur Strangbildevorrichtung sei
auf die DE-OS 25 34 666, die der US 404,46,59 ent-
spricht, hingewiesen. Sowohl diese Patentanmeldung
als auch die DE-OS 24 52 749 soll durch Inbezugnahme
in den Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung aufge-
nommen sein.

[0006] Aus der DE 101 55 292.0 ist eine Einrichtung
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der tabak-
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren be-
kannt, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei un-
terschiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen
sind und wobei die Einrichtung in eine Mehrzahl von
selbstandigen Funktionseinheiten unterteilbar ist. Hier-
durch ist eine groRe Variabilitat bei der Multisegmentfil-
terherstellung moglich.

[0007] Auch die DE 101 55 292.0 soll vollumfanglich
durch Inbezugnahme in den Offenbarungsgehalt dieser
Anmeldung aufgenommen sein.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
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Ubergabe von in Gruppen zusammengefafiten Filter-
segmenten nach dem Zusammenstellen dieser Grup-
pen zur Herstellung von umhiillten Multisegmentfiltern
sicher zu gestalten, und zwar insbesondere bei gro3en
Gruppen von Filtersegmenten mit einer verhaltnismafig
groRen Anzahl von einzelnen Segmenten.

[0009] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der tabak-
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren, wo-
bei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unterschiedli-
che Arten von Filtersegmenten vorgesehen sind und
wobei je Gruppe samtliche Filtersegmente zur Herstel-
lung wenigstens eines Multisegmentfilters vorgesehen
sind, das dadurch weitergebildetist, daR die Gruppe von
Filtersegmenten in wenigstens zwei Teilgruppen von
langsaxial benachbarten Filtersegmenten aufgeteilt
werden.

[0010] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist die
Handhabung der relativ langen Gruppe von Filterseg-
menten dadurch vereinfacht, dal® kiirzere Teilgruppen
gefordert und entsprechend Ubergeben werden. Bei
entsprechend langen Gruppen kann namlich die Uber-
gabe derselben, insbesondere von einer queraxialen
Forderrichtung beim Zusammenstellen der Gruppe in
eine langsaxiale Forderrichtung in einen Strang, zu
Querverschiebungen der Segmente aufgrund queraxia-
ler Kréfte kommen, die zu einem Auseinanderfallen der
Gruppe flihren kénnen.

[0011] Im Rahmen dieser Erfindung umfaft der Be-
griff "langsaxial benachbart" insbesondere ein Neben-
einanderliegen von Segmenten in langsaxialer Filter-
richtung, wobei insbesondere die fir den Tabakrauch
durchlassigen Bereiche bzw. Oberflichen aneinander
liegen.

[0012] Wenn zunéachst eine Gruppe von langsaxial
benachbarten Filtersegmenten zusammengestellt wird
und anschliefend wenigstens zwei Teilgruppen durch
Beabstanden eines ersten Teils von l&dngsaxial benach-
barten Filtersegmenten von einem zweiten Teil Iangsa-
xial benachbarter Filtersegmente gebildet werden, ist
eine besonders einfache Handhabung der Gruppe bzw.
Teilgruppen mdglich. Die zunachst langsaxial zusam-
men angeordneten Filtersegmente werden voneinan-
der beabstandet, um so besser handhabbare Teilgrup-
pen zu bilden. Sofern das Beabstanden durch queraxia-
les Auseinanderziehen, wie beispielsweise Staffeln ge-
schieht, ist ein besonders effektives Entfernen der Teil-
gruppen voneinander moglich. Es ist auch moglich das
Beabstanden durch langsaxiales Auseinanderziehen
vorzunehmen.

[0013] Vorzugsweise umfaldt eine erste Teilgruppe
andere Segmente als eine zweite Teilgruppe, so dal}
sehr variable Multisegmentfilter herstellbar sind. Eine
besonders gute Handhabbarkeit ergibt sich dann, wenn
wenigstens ein Ende der jeweiligen Teilgruppen quera-
xial in Férderrichtung miteinander fluchten und vorzugs-
weise die beiden Enden der Teilgruppen queraxial mit-
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einander fluchten. In diesem Fall ist eine sehr verein-
fachte Ubergabe von einer queraxialen Férderrichtung
in eine langsaxiale Forderrichtung in einen Strang aus
Segmenten von Multisegmentfiltern maoglich.

[0014] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der tabak-
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren ge-
I6st, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unter-
schiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen sind
und wobei die Gruppe in wenigstens zwei Teilgruppen
aufgeteilt wird, wobei die Teilgruppen in queraxialer For-
derrichtung hintereinander angeordnet werden. Durch
diese erfindungsgemafe Lésung wird die Handhabung
der Segmente der Gruppe von Filtersegmenten verein-
facht.

[0015] Vorzugsweise werden die in Forderrichtung
hintereinander angeordneten Teilgruppen langsaxial
ausgerichtet, so dal} wenigstens ein Ende der Teilgrup-
pen miteinander in Férderrichtung fluchtet. Auch bei die-
sem erfindungsgemafRen Verfahren umfalt vorzugs-
weise wenigstens eine erste Teilgruppe andere Filter-
segmente als wenigstens eine zweite Teilgruppe.
[0016] Ein sehr effektives und sicheres Verfahren zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der tabakverarbei-
tenden Industrie in einem Strangverfahren ist mit einem
vorstehend beschriebenen Verfahren zum Zusammen-
stellen von Gruppen von Filtersegmenten versehen,
wobei die zusammengestellten Gruppen oder Teilgrup-
pen von Filtersegmenten langsaxial hintereinander an-
geordnet werden, so daR diese einen Strang bilden, der
langsaxial geférdert wird und wobei der Strang mit ei-
nem Umhillungsmaterial umhullt wird, wobei anschlie-
Rend die Multisegmentfilter oder mehrfach lange Multi-
segmentfilter von dem Strang abgetrennt werden.
[0017] Wenn die Teilgruppen von Filtersegmenten
von einer queraxialen Férderrichtung in eine I&ngsaxia-
le Forderrichtung tUbergeben werden, ist eine sehr ef-
fektive und platzsparende Verfahrensflihrung moglich.
Vorzugsweise geschieht die Aufteilung der Gruppe von
Filtersegmente in wenigstens zwei Teilgruppen in einem
Verfahrensschritt vor Ubergabe in die ldngsaxiale For-
derrichtung.

[0018] Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der tabak-
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren ge-
I6st, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unter-
schiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen
sind, wobei die Einrichtung wenigstens eine die Filter-
segmente in Gruppen zusammenstellbare erste Vor-
richtung umfafdt und wobei eine zweite Vorrichtung vor-
gesehen ist, mittels der die Gruppen in Teilgruppen auf-
teilbar ist.

[0019] Durch die erfindungsgemafe Einrichtung ist
eine sehr sichere Handhabung der Gruppen bzw. Teil-
gruppen von Segmenten von Multisegmentfiltern mog-
lich. Vorzugsweise umfalfit die zweite Vorrichtung Mittel
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zum Auseinanderbewegen von Teilgruppen. Wenn das
Mittel eine Staffeltrommel ist, ist eine besonders einfa-
che Realisierung der erfindungsgemafen Einrichtung
moglich. Vorzugsweise umfalit die zweite Vorrichtung
aulerdem e'ine Schiebetrommel, die wenigstens eine
der Teilgruppen langsaxial verschiebt, wobei insbeson-
dere wenigstens jeweils ein Ende der Teilgruppen quer-
axial miteinander fluchtet. Durch diese vorzugsweise
Weiterbildung der Erfindung ist die weitere Handhab-
barkeit der Teilgruppen vereinfacht.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen beschrieben. Bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemagen Einzel-
heiten wird ausdriicklich auf die Zeichnungen Bezug ge-
nommen. Es zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemaRen Einrichtung zum Zusammen-
stellen von Gruppen von Filtersegmenten zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der tabak-
verarbeitenden Industrie in einem Strangver-
fahren, und

Fig. 1

Fig. 2 diein den jeweiligen Einheiten der erfindungs-
gemalen Einrichtung zusammengestellten

Filtersegmente in schematischer Darstellung.

[0021] In den folgenden Figuren sind dieselben Be-
zugsziffern fir gleiche Elemente verwendet worden, so
dal von einer erneuten Vorstellung entsprechend ab-
gesehen wird.

[0022] Fig. 1 zeigt eine Multisegmentfilter-Herstell-
einrichtung mit einer erfindungsgemafien Einrichtung
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern in einer
schematischen Seitenansicht. Die Multisegmentfilter-
Herstelleinrichtung ist in entsprechende Einheiten ein-
geteilt. Die Einrichtung ist gemaR der Patentanmeldung
DE 101 55 292.0 der Anmelderin in eine Mehrzahl von
selbstandigen Funktionseinheiten unterteilbar. Die
Funktionseinheiten sind in diesem Ausflihrungsbeispiel
einige Weichelementeinheiten 10 - 14, zwei Ubergabe-
einheiten 15 und 16, die auch als eine Ubergabeeinheit
dargestellt werden kann und eine entsprechende
Strangbildeeinheit 17, die nur sehr schematisch darge-
stellt ist.

[0023] Die Weichelementeinheiten 10 - 14 sind &hn-
lich zueinander. Diese entsprechen im wesentlichen
den Weichelementeinheiten der Fig. 5a) der DE 101 55
292.0 der Anmelderin. Bezlglich aller ndheren Einzel-
heiten dieser Weichelementeinheiten wird explizit Be-
zug genommen auf die Patentanmeldung DE 101 55
292.0. Die Weichelementeinheiten 11, 12 und 13 unter-
scheiden sich von den Weichelementeinheiten 10 und
14 dadurch, dafd ein weiteres Kreismesser 27 vorgese-
hen ist, mittels der die zugeflihrten Filterelemente noch
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ein weiteres Mal zerschnitten werden. In diesem Aus-
fuhrungsbeispiel sind fiinf Weichelementeinheiten 10 -
14 verwendet worden. Es kdnnen auch anstelle oder zu-
satzlich zu diesen Weichelementeinheiten auch Hart-
elementeinheiten Verwendung finden, die anstelle ei-
nes beispielsweise Filterelements aus Celluloseacetat
oder Vlies ein hartes Filterelement wie beispielsweise
gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder Hohlkammern
und Kapseln, die beispielsweise auch mit Granulat ge-
fullt sein kénnen, aufweisen. Bei einer entsprechenden
Hartelementeinheit ist beispielsweise an diejenige zu
denken, die unter Bezugnahme auf die Fig. 6a) der DE
101 55 292.0 beschrieben ist.

[0024] Die Weichelementeinheiten 10 - 14 der Fig. 1
umfassen entsprechende Vorratsbehalter 21.1 - 21.5,
die beispielsweise Filterelemente 12-facher Ge-
brauchslange aufweisen kénnen oder beispielsweise
solche 16-facher Gebrauchslange. In der Weichele-
menteinheit 10 werden die Filterelemente n-facher Ge-
brauchslange mittels der Enthahmetrommel 22.1 ent-
nommen und durch Kreismesser 27 in Filterelemente
geringerer Gebrauchsléange zerschnitten. Sofern es
sich hierbei um lediglich zwei Kreismesser handelt, wer-
den vorher Filter 12-facher Gebrauchsléange in Filterele-
mente 4-facher Gebrauchslange zerschnitten. Handelt
es sich bei dem oberen Kreismesser um ein Kreismes-
ser und dem unteren um in Rickenebene zwei hinter-
einander liegende Kreismesser, werden Filterelemente
16-facher Gebrauchslange in jeweils Filterelemente
4-facher Gebrauchslange geschnitten.

[0025] AnschlieRend werden die Filterelemente
4-facher Gebrauchslénge einer Staffeltrommel 23.1
Ubergeben, in der die Filterelemente gestaffelt werden,
um anschlieRend in einer Schiebe-/Schneidetrommel
24 .1 zunachst queraxial fluchtend verschoben zu wer-
den, um dann schlie8lich einen weiteren Schnitt durch
ein Kreismesser 27 durchzufiihren, die die Filterele-
mente 4-facher Gebrauchsldange in Filterelemente
2-facher Gebrauchslange schneidet. In der darauffol-
genden Staffeltrommel 25.1 werden diese Filterelemen-
te gestaffelt, um anschlieRend in einer Schiebe-/Uber-
gabetrommel 26.1 queraxial fluchtend ausgerichtet zu
werden und dann auf eine Zusammenstelltrommel 28.1
abgelegt zu werden.

[0026] Es werden somit in der Weichelementeinheit
10 Filterelemente 1 zweifacher Gebrauchslange abge-
legt. Diese werden dann mittels einer Ubergabetrommel
29 auf eine Zusammenstelltrommel 28.2 der Weichele-
menteinheit 11 weitergegeben. Auf dieser Zusammen-
stelltrommel 28.2 werden dann zwei Filterelemente 2
einfacher Gebrauchslédnge aufgelegt, die dann in der
Spreiztrommel 30.1 langsaxial auseinandergezogen
werden. Hierzu wird insbesondere Bezug genommen
aufdie Fig. 2, die die Lage der jeweiligen Filterelemente
1 - & darstellt. Beziglich der entsprechenden Lagen
werden im folgenden noch Ausflihrungen gemacht.
[0027] Die Weichelementeinheit 11 unterscheidet
sich von der Weichelementeinheit 10 dadurch, daR
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noch ein weiteres Kreismesser 27 im Bereich der Schie-
be-/Ubergabetrommel 26.2 angeordnet ist, die Filterele-
mente zweifacher Gebrauchslénge in Filterelemente 2
einfacher Gebrauchslénge schneidet. AuRerdem unter-
scheidet sich die Weichelementeinheit 11 von der Wei-
chelementeinheit 10 dadurch, daR anstelle der Uberga-
betrommel 29 eine Spreiztrommel 30.1 Verwendung fin-
det. Die Weichelementeinheiten 12 und 13 umfassen
auch entsprechende Spreiztrommeln 30.2 bzw. 30.3
mittels der entsprechend eingelegte Segmente bzw. Fil-
terelemente 1 - 5 auseinandergezogen bzw. gespreizt
werden kénnen.

[0028] Die Weichelementeinheit 14 entspricht wieder
im wesentlichen der Weichelementeinheit 10, wobei al-
lerdings anstelle der Ubergabetrommel 29 eine Staf-
feltrommel 31 Verwendung findet, die wesentlich fir die
Erfindung ist. In dieser Staffeltrommel werden namlich
die zusammengestellten Segmente bzw. Filterelemente
1 bis 5, die in einer entsprechenden Gruppe 6 von in
diesem Ausfuhrungsbeispiel 8 Filterelementen 1 bis 5,
namlich 6 Filterelementen einfacher Gebrauchslange
und zwei Filterelementen zweifacher Gebrauchslange,
angeordnet sind, in zwei Teilgruppen 7 und 8 aufgeteilt,
namlich in diesem Ausflihrungsbeispiel entsprechend
gestaffelt, um dann in der Schiebetrommel 32 queraxial
fluchtend ausgerichtet zu werden und in einer anschlie-
fenden Taumeltrommel 33 zusammengedriickt zu wer-
den. AnschlieRend werden die Teilgruppen 7 und 8 einer
Ubergabetrommel 34 {ibergeben und mittels einer Be-
schleunigungstrommel 35 beschleunigt in ein Einleger-
ad 19 eines Uberfiihrungsférderers 20 eingelegt, um so
in bekannter Art und Weise in einen Multisegmentfil-
terstrang Uberfihrt zu werden, der dann anschlielend
mit Filterpapier umhillt wird und abgelangt wird. Bezlig-
lich der Uberfiihrung der Gruppen von Multisegmentfil-
tern von einer queraxialen Forderrichtung in eine
langsaxiale Forderrichtung in den Strang wird insbeson-
dere Bezug genommen auf die DE-OS 25 34 666. Die
Neuerung liegt nun darin, daf’ aus einer Gruppe von re-
lativ vielen Filtersegmenten wenigstens zwei Teilgrup-
pen von jeweils weniger Filtersegmenten gebildet wer-
den, um die Handhabung dieser zu vereinfachen.
[0029] Die Strangbildeeinheit, die in Fig. 1 schema-
tisch mit 17 dargestellt ist, ist beispielsweise eine Ubli-
che Strangbildevorrichtung der Anmelderin mit der Be-
zeichnung KDF 2 ED.

[0030] In Fig. 2 ist schematisch fiir die jeweiligen
Trommeln dargestellt, wie die Filtersegmente 1 - 5 ent-
sprechend angeordnet sind. Oberhalb der Filterseg-
mente ist mit Pfeilen angedeutet, in welcher Trommel
die Filterelemente entsprechend angeordnet sind. Es
sind insofern die Bezugsziffern der jeweiligen Trommeln
angegeben.

[0031] In queraxialer Férderrichtung 36 werden zu-
nachst Softelemente 1 doppelter Gebrauchslange in der
Zusammenstelltrommel 28.1 eingelegt und von der
Ubergabetrommel 29 in eine Zusammenstelltrommel
28.2 ubergeben, in der auch zwei Softelemente 2, die
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eine einfache Gebrauchslange aufweisen, eingelegt
werden. In der Spreiztrommel 30.1 werden die Filterele-
mente 1 und 2 entsprechend wie dargestellt, auseinan-
dergezogen und in eine Zusammenstelltrommel 28.3
Ubergeben, in der zwei Softelemente 3, die auch eine
einfache Gebrauchslange aufweisen, eingelegt wer-
den. In diesem Fall werden die Softelemente 3 in die
durch das vorherige Auseinanderziehen sich bildende
Licke eingelegt. In der nachsten Spreiztrommel 30.2
werden die Filterelemente wieder auseinandergezogen
bzw. dergestalt gespreizt, dal® zwischen den beiden
Softelementen 3 eine entsprechende Liicke entsteht.
Nach Ubergabe in die Zusammenstelltrommel 28.4 wer-
den dort zwei Softelemente 4, die eine einfache Ge-
brauchslange aufweisen, in den Zwischenraum einge-
legt. In der Spreiztrommel 30.3 werden die Filterele-
mente wieder entsprechend gespreizt und auf die Zu-
sammenstelltrommel 28.5 lGbergeben, um mit einem
Softelement 5, das eine doppelte Gebrauchslénge auf-
weist, komplettiert zu werden.

[0032] Die so gebildeten zusammengestellten Soft-
elemente 1 - 5 stellen eine Gruppe 6 von Filterelemen-
ten dar, die zur Herstellung eines Multisegmentfilters
doppelter Gebrauchslédnge bendtigt werden, wobei ein
Teil des Softelements 1 zu einer anderen Gruppe, bei-
spielsweise der nachfolgenden Gruppe zur Bildung von
entsprechenden Multisegmentfiltern verwendet wird
und ein Softelement 1 der vorhergehenden Gruppe zu
diesem Multisegmentfilter doppelter Gebrauchsléange
hinzugeflgt wird.

[0033] Nach Ubergabe der Gruppe 6 von Filterele-
menten 1 - 5 in die Staffeltrommel 31 werden diese wie
dargestellt gestaffelt, um so zwei Teilgruppen 7 und 8,
namlich eine erste Filtersegmentteilgruppe 7 und eine
zweite Filtersegmentteilgruppe 8 zu bilden. Die Filter-
segmentteilgruppen werden in eine Schiebetrommel 32
Ubergeben, in der diese entsprechend queraxial fluch-
tend verschoben werden. In einer Taumeltrommel 33
werden die Filterelemente 1 - 5 der Filtersegmentteil-
gruppen zusammengeschoben, um kompakte Teilgrup-
pen zu erzeugen. Die entsprechend gebildeten Filter-
segmentteilgruppen 7 und 8 werden dann nach Uber-
gabe in eine Ubergabetrommel 34 und in eine Beschleu-
nigertrommel 35 beschleunigt auf ein Einlegerad 19 ei-
nes Uberfiihrungsférderers 20 gebracht, um auf be-
kannte Art und Weise in eine Strangformvorrichtung
Ubergeben zu werden, um einen endlosen Strang durch
Umbhdllen der Filtersegmente bzw. Filtersegmentgrup-
pen mit einem Umhdillungsstreifen zu bilden. Anschlie-
Rend werden die Multisegmentfilter, die mindestens
zwei verschiedene Komponenten enthalten, in vorbe-
stimmter Lange durch Abtrennen gebildet. Die Forder-
richtung 37 des Filterstrangs 38 ist hierbei langsaxial.
Die entsprechenden Teilgruppen 7 und 8 und eine ent-
sprechende Gruppe 6, die eine Zusammenfassung der
Teilgruppen 7 und 8 ist, ist auch schematisch an dem
Strang 38 dargestellt.

[0034] Um eine moglichst einfache und sichere Hand-
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habung von Filtersegmenten zu erreichen, werden zum
Uberfiihren doppelt langer, nicht umhiillter Filterstabe
Filtersegmentgruppen aus unterschiedlich langen Fil-
tersegmenten zusammengestellt, in zumindest zwei Fil-
tersegmentgruppen gestaffelt, ausgerichtet und von
ggf. unterschiedlich langen Mulden eines Beschleuni-
gerrades Ubernommen, an ein Einlegerad mit ggf. mo-
difizierten Mulden Ubergeben und in eine Filterherstel-
lungsmaschine, die Filter im Langsverfahren mit Filter-
umhillungspapier umhillt, Gbergeben. Die entspre-
chenden Modifikationen an den Mulden des Beschleu-
nigerrades und beim Einlegerad sind dann notwendig,
wenn die Teilgruppen 7 und 8 beispielsweise unter-
schiedlich lang sind oder aber Segmente enthalten, die
selbst derart unterschiedlich grof3 sind, dal3 beispiels-
weise Saugoéffnungen an jeweils unterschiedlichen Stel-
len vorhanden sein muissen.

Bezugszeichenliste

[0035]

1,5 Softelement doppelter Gebrauchslange
2-4 Softelement einfacher Gebrauchslénge
6 Filtersegmentgruppe

7 erste Filtersegmentteilgruppe
8 zweite Filtersegmentteilgruppe
10-14 Weichelementeinheit

15 Ubergabeeinheit

16 Ubergabeeinheit

17 Strangbildeeinheit

19 Einlegerrad

20 Uberfiihrungsférderer
21.1-21.5 \Vorratsbehalter

22.1-225 Entnahmetrommel
23.1-23.5 Staffeltrommel

241-245 Schiebe-/Schneidtrommel
25.1-25.5 Staffeltrommel

26.1-26.5 Schiebe-/Ubergabetrommel
27 Kreismesser

28.1-28.5 Zusammenstelltrommel

29 Obergabetrommel
30.1-30.3 Spreiztrommel

31 Staffeltrommel

32 Schiebetrommel

33 Taumeltrommel

34 Ubergabetrommel

35 Beschleunigertrommel

36 Foérderrichtung

37 Férderrichtung

38 Filterstrang
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenstellen von Gruppen (6)
von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von Mul-
tisegmentfiltern der tabakverarbeitenden Industrie
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in einem Strangverfahren, wobei je Multisegment-
filter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von
Filtersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind und wobei
je Gruppe (6) samtliche Filtersegmente (1 - 5) zur
Herstellung wenigstens eines Multisegmentfilters
vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, da
die Gruppe (6) von Filtersegmenten (1 - 5) in we-
nigstens zwei Teilgruppen (7, 8) von langsaxial be-
nachbarten Filtersegmenten (1 - 5) aufgeteilt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zun&chst eine Gruppe (6) von
langsaxial benachbarten Filtersegmenten (1 - 5) zu-
sammengestellt wird und anschlieBend wenigstens
zwei Teilgruppen (7, 8) durch Beabstanden eines
ersten Teils von langsaxial benachbarten Filterseg-
menten (1 - 5) von einem zweiten Teil langsaxial be-
nachbarter Filtersegmente (1 - 5) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Beabstanden durch queraxiales
Auseinanderziehen geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine
erste Teilgruppe (7) andere Filtersegmente (1 - 5)
umfalt, als eine zweite Teilgruppe (8).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB wenig-
stens ein Ende der jeweiligen Teilgruppen (7, 8)
queraxial in Foérderrichtung (36) miteinander fluch-
ten.

Verfahren zum Zusammenstellen von Gruppen (6)
von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von Mul-
tisegmentfiltern der tabakverarbeitenden Industrie
in einem Strangverfahren, wobei je Multisegment-
filter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von
Filtersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die Gruppe (6) in wenigstens
zwei Teilgruppen (7, 8) aufgeteilt wird, wobei die
Teilgruppen (7, 8) in queraxialer Férderrichtung (36)
hintereinander angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in Férderrichtung (36) hinterein-
ander angeordneten Teilgruppen (7, 8) langsaxial
ausgerichtet werden, so daf wenigstens ein Ende
der Teilgruppen (7, 8) miteinander in Forderrichtung
(36) fluchtet.

Verfahren zur Herstellung von Multisegmentfiltern
der tabakverarbeitenden Industrie in einem Strang-
verfahren, wobei nach einem Verfahren nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7 zusammen-
gestellte Gruppen (6) oder Teilgruppen (7, 8) von
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10.

1.

12.

13.

14.

Filtersegmenten (1 - 5) langsaxial hintereinander
angeordnet werden, so daf diese einen Strang (38)
bilden, der langsaxial geférdert wird und wobei der
Strang (38) mit einem Umhillungsmaterial umhiillt
wird, wobei anschlieBend die Multisegmentfilter
oder mehrfach lange Multisegmentfilter von dem
Strang (38) abgetrennt werden'.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Teilgruppen (7, 8) von Filterseg-
menten (1 - 5) von einer queraxialen Foérderrichtung
(36) in eine langsaxiale Forderrichtung (37) ber-
geben werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufteilung der Gruppe (6) von Fil-
tersegmenten (1 - 5) in wenigstens zwei Teilgrup-
pen (7, 8) in einem Verfahrensschritt vor Ubergabe
in die langsaxiale Forderrichtung (37) geschieht.

Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen
(6) von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von
Multisegmentfiltern der tabakverarbeitenden Indu-
strie in einem Strangverfahren, wobei je Multiseg-
mentfilter wenigstens zwei unterschiedliche Arten
von Filtersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind, wobei
die Einrichtung wenigstens eine die Filtersegmente
(1-5)in Gruppen (6) zusammenstellbare erste Vor-
richtungen (10 - 14) umfaldt, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) vorgesehen ist, mittels der die Gruppe (6) in
Teilgruppen (7, 8) aufteilbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) Mittel (31) zum Auseinanderbewegen von Teil-
gruppen (7, 8) umfalidt.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Mittel (31) eine Staffeltrommel
ist.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) aulRerdem eine Schiebetrommel (32) umfaft,
die wenigstens eine der Teilgruppen (7, 8) langsa-
xial verschiebt, wobei insbesondere wenigstens je-
weils ein Ende der Teilgruppen (7, 8) queraxial mit-
einander fluchtet.
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