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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verei-
nigen von Rauchartikelkomponenten (50, 40.1, 60,
40.2) sowie eine Maschine der tabakverarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filteransetzmaschine.

Bei den Verfahren werden Artikel (50, 60) einer er-
sten und zweiten Gruppe mit Zigaretten-Filterstuick-Zi-
garetten-Gruppe jeweils einer Belageinrichtung (10.1,

Verfahren zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten

10.2) zugefuhrt und jeweils mit einem Verbindungsblatt-
chen (40.1, 40.2) versehen, wobei die Artikel der ersten
und der zweiten Gruppe (50, 60) einer gemeinsam Rol-
leinrichtung (27) zugestellt werden und die Artikel der
ersten und zweiten Gruppe (50, 60) in der Rolleinrich-
tung (27) von den Verbindungsblattchen umwickelt wer-
den.
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Beschreibung

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verei-
nigen von Rauchartikelkomponenten, sowie eine Ma-
schine der tabakverarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine. Dariber hinaus betrifft die Er-
findung eine Multifunktionstrommel sowie Férdertrom-
mel fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie.
[0002] In Filteransetzmaschinen werden zwischen
geschnittenen und langsaxial beabstandeten Tabak-
stocken jeweils ein Filterstlick bzw. Mundstilick einge-
legt, wobei anschlieBend ein beleimtes Verbindungs-
blattchen an eine Zigarette-Mundstuck-Zigarette-Grup-
pe angeheftet wird. Hierbei wird das beleimte Verbin-
dungsblattchen Uber eine Saugwalze einer Belagein-
richtung mit einem definierten Teilungsabstand der Zi-
garetten-Mundstick-Gruppe zugefiihrt. Unter einem
definierten Teilungsabstand wird hierbei insbesondere
der durch die Lange der Verbindungsblattchen be-
stimmte Teilungsabstand verstanden.

[0003] Verfahren und Vorrichtung der vorstehend be-
zeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionie-
rung von auf einer sogen. Filteransetzmaschine quera-
xial geférderten Filterzigaretten. Deren Leistung bezlg-
lich der pro Zeiteinheit hergestellten und ausgestolRe-
nen Artikel hat sich im Laufe der Zeit immer wieder
sprunghaft erhéht bzw. musste der gestiegenen Lei-
stungsféhigkeit der vorgeschalteten Zigarettenstrang-
maschine angepasst werden.

[0004] Im Dokument DE-C-39 18 137 (entspricht US-
5,054,346) ist ein Belagpapieraggregat in einer Filter-
ansetzmaschine beschrieben. Hierbei wird das beleim-
te Belagpapier als endloser Belagpapierstreifen zuge-
fuhrt und mittels einer Schneidvorrichtung in Einzelblatt-
chen bzw. Verbindungsblattchen geschnitten. Nach
dem Schnitt werden diese Verbindungsblattchen ver-
einzelt und auf die Férdergeschwindigkeit der portions-
weise transportierten Zigarette-Filter-Zigarette-Grup-
pen gebracht.

[0005] Derendlose Belagpapierstreifen wird dabeiim
Bereich vor einem Leimapparat bis zu einem Leimauf-
tragspunkt mit einer konstanten Papierlaufgeschwindig-
keit transportiert. Im Bereich zwischen Leimauftrags-
punkt und einer Saugwalze flr die geschnittenen Ver-
bindungsblattchen schwankt die Papierlauflange im
Produktionstakt. Nach dem Schneiden und Vereinzeln
(Auseinanderziehen) werden die nunmehr entstande-
nen Belagpapierblattchen von der Saugwalze festge-
halten und mit einer gleichbleibenden Geschwindigkeit
transportiert, die oberhalb der Papierlaufgeschwindig-
keit des endlosen Belagpapierstreifens liegt. Dabei ent-
spricht die Umfangsgeschwindigkeit der Saugwalze der
Geschwindigkeit der portionsweise transportierten Zi-
garette-Filterstiick-Zigarette-Gruppen.

[0006] Die Papierlauflainge im Bereich zwischen
Leimauftrag und Schnitt auf der Saugwalze wird wah-
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rend des Messereingriffes kontinuierlich verkirzt, so
dass im Papierlauf vor der Saugwalze eine Lose ent-
steht. Obwohl die Férdergeschwindigkeit des endlosen
Belagpapierstreifens unterhalb der Abzugsgeschwin-
digkeit der Saugwalze liegt, ist stets ausreichend Pa-
pierlange verfligbar, so dass das Papier wahrend des
Messereingriffs nicht relativ zur Walze bewegt wird und
ein sauberer Schnitt mdglich ist. Nach dem Schnitt wird
das Papier durch Langung des Papierweges zwischen
Leimauftragspunkt und Saugwalze relativ zur Walze zu-
ruckgezogen und so im Mittel eine Papierlaufgeschwin-
digkeit entsprechend der Geschwindigkeit der produ-
zierten Zigaretten erzielt, die unterhalb der Umfangsge-
schwindigkeit der Saugwalze liegt. Die Papierlaufge-
schwindigkeit schwankt somit standig um einen Mittel-
wert, wobei die Amplitude dieser Geschwindigkeits-
schwankungen im direkten Verhaltnis zur Lange eines
Einzelblattchens und dem Abstand der portionsweise
transportierten Tabakartikel steht.

[0007] Da zur Erzeugung der Schwankungen der Pa-
pierlaufgeschwindigkeit periodisch die Papierlauflange
zwischen Leimapparat und Saugwalze variiert wird,
kommt es zu Zugkraftschwankungen im Papierlauf und
zu Rickwirkungen auf den Beleimungsvorgang. Ober-
halb einer bestimmten Amplitude ist dieses Verfahren
zur Geschwindigkeitsanpassung von Papierlauf und Ta-
bakartikel durch Anpassung der Papierlaufgeschwin-
digkeit an einer Grenze angelangt, die durch die Zugfe-
stigkeit des Belagmaterials und die Giite der Beleimung
gegeben ist.

[0008] In DE-A-196 26 679 ist eine Filteransetzma-
schine fir eine Doppelstrang-Zigarettenherstellungs-
maschine beschrieben, bei der zwei verschiedene For-
derwege der Tabakartikel fir das Anheften und das Um-
rollen des Belagblattchens vorgesehen sind.

[0009] Aus EP-A-1 108 396 ist bekannt, Zigaretten-
Filter-Zigaretten-Gruppen mit einem Belagblattchen zu
versehen, indem nur jede erste Gruppe einer Folge von
Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen auf einer ersten
Trommel mit einem Belagblattchen eines ersten Belag-
apparates versehen wird und jede zweite Gruppe aus
dem Forderweg der ersten Gruppe herausgefordert
wird und auf einer zweiten Trommel mit einem Belag-
blattchen eines zweiten Belagapparates versehen wird.
Die Umrollung der beiden separaten Gruppen mit den
Blattchen erfolgt ebenfalls in getrennten Rolleinrichtun-
gen. Erst nach der jeweiligen Umrollung werden die
Gruppen wieder zu einer alternierenden Folge von
Gruppen zusammengefiihrt.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine hohe Pro-
duktqualitat von Rauchartikeln, auch bei héheren Pro-
duktionsleistungen, an einer Filteransatzmaschine zu
gewabhrleisten, wobei der Aufwand fiir die Konstruktion
mdoglichst gering gehalten werden soll.

[0011] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten, bei
dem die Artikel einer ersten und zweiten Gruppe mit Zi-



3 EP 1 466 535 A1 4

garette-Mundstuick-Zigarette-Gruppen jeweils einer Be-
lageinrichtung zugefiihrt werden und jeweils mit einem
Verbindungsblattchen versehen werden, die Artikel der
ersten und zweiten Gruppe einer gemeinsamen Rollein-
richtung zugestellt werden und die Artikel der ersten und
zweiten Gruppe in der Rolleinrichtung von den Verbin-
dungsblattchen umwickelt werden.

[0012] Mittels des erfindungsgemafRen Verfahrens ist
es mdoglich, eine einbahnige Filteransetzmaschine mit
einer hohen Produktionsgeschwindigkeit zu betreiben,
da die Belagpapierzufihrung zu den Artikeln doppelt
ausgebildet ist, so dass die eine Halfte der Artikel (erste
Gruppe) von einem Belagapparat und die andere Halfte
(zweite Gruppe) von einem anderen Belagapparat mit
Verbindungsblattchen versehen wird. Durch die nach-
folgende einbahnige Umrollung der Artikel ist auRerdem
ein einfacherer Aufbau, als aus dem Stand der Technik
bekannt, mdglich, bei gleichzeitiger kompakterer Bau-
weise. Durch das Vorsehen nur einer einzigen Rollein-
richtung werden aullerdem Kosten gespart.

[0013] Dazu ist vorgesehen, dass die Artikel der er-
sten und zweiten Gruppe zunachst einer ersten Belag-
einrichtung zugefiihrt werden, die Artikel der ersten
Gruppe mit einem Verbindungsblattchen von der ersten
Belageinrichtung versehen werden, nachfolgend die Ar-
tikel der ersten und zweiten Gruppe auf verschiedenen
Férderwegen der gemeinsamen Rolleinrichtung zuge-
stellt werden, wobei die Artikel der zweiten Gruppe auf
ihrem Forderweg einer zweiten Belageinrichtung zuge-
fuhrt und jeweils mit einem Verbindungsblattchen ver-
sehen werden.

[0014] Insbesondere wird die Férdergeschwindigkeit
der Artikel der ersten und/oder der zweiten Gruppe vor
und/oder nach der Ubergabe des jeweiligen Verbin-
dungsblattchens variiert. Somit ist eine Anpassung der
Geschwindigkeitsverhaltnisse der transportierten Arti-
kel zur Belagpapierzufiihrung durch eine gezielte
Steuerung der Geschwindigkeit der Tabakartikel mog-
lich. Die Anpassung kann vor, wahrend und nach dem
Anklebevorgang der Verbindungsblattchen erfolgen,
unabhangig von ihrer Geschwindigkeit im restlichen
Produktionsflu® und der Papierlaufgeschwindigkeit in
der Filteransetzmaschine. Wahrend der Geschwindig-
keitsdnderung werden die Tabakartikel einzeln, in Paa-
ren oder beliebigen Vielfachen zusammengefasst und
bewegt. Dabei andert sich nicht nur die Geschwindig-
keit, sondern auch der Abstand der Tabakartikel.
[0015] In einer Weiterbildung werden die Artikel der
ersten und/oder zweiten Gruppe vor der Ubergabe des
Verbindungsblattchens abgebremst.

[0016] Weiterhin werden die Artikel der ersten und/
oder zweiten Gruppe nach der Ubergabe des Verbin-
dungsblattchens beschleunigt.

[0017] Die Geschwindigkeitsdnderung kann sowohl
eine Reduzierung als auch eine Erhéhung der Ge-
schwindigkeit der transportierten Tabakartikel relativ zu
ihrer Ausgangsgeschwindigkeit bzw. mittleren Trans-
portgeschwindigkeit bedeuten. Entscheidend ist die
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funktionelle Trennung der Geschwindigkeitsaénderung
im Papierlauf von der Transportgeschwindigkeit und
dem Abstand der mit dem Belagpapierblattchen zu be-
klebenden Tabakartikeln. Die Gleichheit der Transport-
geschwindigkeit von Papier und Tabakartikeln ist 6rtlich
und zeitlich betrachtet nur fiir den Anklebevorgang der
Belagblattchen an die Artikel der ersten und/oder zwei-
ten Gruppe erforderlich. Somit werden die Geschwin-
digkeitsverhaltnisse in der Belagpapierzufiihrung auf
die Geschwindigkeiten beim Transport der zu bekleben-
den Tabakartikeln abgestimmt.

[0018] Durch die Geschwindigkeitsvariationen ist es
aulerdem moglich, den Abstand der zu transportieren-
den Tabakartikel wahrend des Anklebevorgangs zu ver-
ringern und dadurch den Produktionsprozess zu stabi-
lisieren. Gleichzeitig wird der erforderliche Abstand zur
Vereinzelung der Belagpapierblattchen minimiert, wo-
bei die durch das Zuriickziehen des Papiers (durch den
Oszillator des Belagapparates) erzeugten Geschwin-
digkeitsdnderungen im Papierlauf verringert werden.
Dadurch entstehen weniger Zugkraftschwankungen im
Papierlauf zwischen dem Leimauftragsort und dem
Schnitt des Belagpapierstreifens. Insgesamt ergibt sich
ein verbesserter Leimauftrag, ein praziseres Leimbild,
eine geringere Verschmutzung, geringere Papierriss-
wahrscheinlichkeit und ein verbesserter Schnitt. Somit
gewabhrleistet die Erfindung eine sichere und stabile
Produktion bei gleichzeitiger geringerer Empfindlichkeit
des Verfahrens auf Schwankungen der Eigenschaften
des Produktionsmaterials.

[0019] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
reicht, dass die Verbindungsblattchen nach der Uberga-
be an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe
teilweise angelegt werden. Das Anlegen eines freien
Endes des Verbindungsblattchens an eine Zigarette-Fil-
terstlick-Zigarette-Gruppe ist in der europaischen Pa-
tentanmeldung Nr. 020 235 24.8 beschrieben, deren In-
halt vollstdndig in die vorliegende Patentanmeldung
aufgenommen ist. Fir das Anlegen des einen freien En-
des eines Verbindungsblattchens an einen Tabakartikel
ist hierfiir ein Faltstern oder sogen. Rollstern vorgese-
hen.

[0020] In einer Weiterbildung werden die Artikel der
zweiten Gruppe von der gemeinsamen Fordertrommel
fir die Artikel der ersten und zweiten Gruppe entnom-
men. Hierbei werden die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe vor der Entnahme der Artikel der zweiten Grup-
pe dem Belagapparat fiir die erste Gruppe zugefiihrt.
[0021] Des weiteren werden vorteilhafterweise die Ar-
tikel der ersten und zweiten Gruppe bei der Zusammen-
fuhrung der Artikelgruppen alternierend auf einer Ford-
ertrommel angeordnet, so dass die Artikel der gemein-
samen Rolleinrichtung zugefihrt werden.

[0022] Insbesondere werden die Verbindungsblatt-
chen an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe
mit einer konstanten Geschwindigkeit Gibergeben.
[0023] Die Aufgabe wird ferner geldst mittels einer
Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, insbeson-
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dere Filteransetzmaschine, die dadurch weitergebildet
ist, dass fiir die Artikel einer ersten und zweiten Gruppe
von Zigaretten-Mundstiick-Gruppen jeweils eine Belag-
einrichtung und eine gemeinsame Rolleinrichtung vor-
gesehen sind.

[0024] Zur Anpassung der Geschwindigkeitsverhalt-
nisse der Belagapparate und der Férdertrommeln ist
vorgesehen, dass fur den Belegvorgang der Artikel mit
einem Verbindungsblatichen wenigstens eine Forder-
trommel vorgesehen ist, deren Teilungsabstande fir die
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe veranderbar
sind.

[0025] Um die Teilungsabstande fiir die Artikel zu ver-
andern, ist vorteilhafterweise die Férdertrommel als
Armchentrommel ausgebildet. Hierbei weist die Férder-
trommel Armchen, Hebel oder dergleichen auf, deren
Teilungsabstand in Férderrichtung variierbar ist, so dass
die transportierten Artikel relativ zur (mittleren) Foérder-
geschwindigkeit einer Férdertrommel beschleunigt oder
abgebremst werden.

[0026] In einer alternativen Weiterbildung ist die For-
dertrommel mit, insbesondere schwenkbaren, Hebel-
segmenten versehen. Die Hebelsegmente sind vor-
zugsweise schwenkbar auf einem Trommelkdrper an-
geordnet, wobei durch Verschwenkung der Hebelseg-
mente wahrend der Rotation der Fordertrommel die
transportierten Artikel bezogen auf die Rotationsge-
schwindigkeit der Férdertrommel beschleunigt oder ab-
gebremst werden.

[0027] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn wenigstens
ein Anlegeorgan fiir wenigstens ein freies Ende eines
Blattblattchens an die Artikel der ersten und/oder zwei-
ten Gruppe vorgesehen ist, so dass der Teilungsab-
stand auf einer Fordertrommel der teilverbundenen
Komponenten verringert wird und das Belagblattchen
besser bei der nachfolgenden Umrollung an die Artikel-
gruppen angeklebt wird.

[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist eine
Multifunktionstrommel fir die Artikel der ersten und
zweiten Gruppe vorgesehen.

[0029] Insbesondere ist die Multifunktionstrommel
derart ausgebildet, dass wenigstens ein freies Ende ei-
nes Belagblatichens an eine Artikelgruppe angelegt
wird und eine weitere Artikelgruppe von einer Forder-
trommel entnommen wird. In diesem Fall vereinigt diese
Multifunktionsférdertrommel die Funktion eines Anlege-
organs und einer Entnahmetrommel. Durch die Aus-
Ubung beider Funktionen, die gleichzeitig ausfihrbar
sein konnen, werden Produktionsablaufe an der Ma-
schine verkirzt. Daneben werden Kosten eingespart,
da anstelle zweier Arbeitsorgane nur noch ein Arbeits-
organ nétig ist.

[0030] Die Aufgabe der Erfindung wird ferner geldst
durch eine voranstehend beschriebene Multifunktions-
trommel fiir Artikel der tabakverarbeitenden Industrie.
[0031] AuRerdem wird die Aufgabe der Erfindung ge-
I6st durch eine Férdertrommel fiir Artikel der tabakver-
arbeitenden Industrie, die dadurch weitergebildet ist,
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dass schwenkbare Hebelsegmente fir die Artikel vor-
gesehen sind. Durch die Hebelsegmente sind die Tei-
lungsabsténde zwischen den Artikeln bzw. Artikelgrup-
pen veranderbar, so dass die Artikel auf einer Forder-
trommel beschleunigt oder abgebremst werden. Zur
Vermeidung von Wiederholungen wird auf die Ausfih-
rung zu den oben beschriebenen Hebelsegmenten ex-
plizit verwiesen.

[0032] Ferner weisen die Hebelsegmente Mulden fir
die Artikel auf, so dass die Artikel schonend an einer
Filteransetzmaschine transportierbar sind.

[0033] Ferner ist es glinstig, wenn der Abstand zwei-
ter Mulden auf einem Hebelsegment gréRer als das freie
Ende eines Blattblattchens zwischen den Artikeln ist.
[0034] Vorzugsweise ist wenigstens ein Distanzhalter
am Hebelsegment fiur das Halten eines freien Endes
des Belagblattchens vorgesehen.

[0035] Die Erfindung wird nachfolgend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die
im Ubrigen beziiglich aller im Text nicht naher erlauter-
ten erfindungsgemafien Einzelheiten ausdruicklich ver-
wiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Filteransetzmaschine mit zwei Be-
lagpapieraggregaten in einer schemati-
schen Vorderansicht im Ausschnitt;

Fig. 2 eine erfindungsgemafle Trommelanord-
nung im Ausschnitt;

Fig. 3 eine weitere erfindungsgeméafie Tromme-
lanordnung in einer alternativen Ausfiih-
rung und

Fig.4a, 4b  Detailansichten eines Hebelsegments in
einer Vorderansicht und im Querschnitt.

[0036] In den Zeichnungen sind gleiche oder gleich-

artige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugs-
ziffern versehen, so dass von einer erneuten Vorstel-
lung jeweils abgesehen wird.

[0037] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine lber eine Trommelanordnung T
zur Zufihrung von Tabakstocken von einer hier nicht
dargestellten Zigarettenstrangmaschine Tabackstocke
doppelter Gebrauchslange empfangt. Aufihrem Forder-
weg zu einer Zusammenstelltrommel 21 werden die Ta-
bakstécke geschnitten und gespreizt. Auf der Zusam-
menstelltrommel 21 werden Uber eine weitere Tromme-
lanordnung M doppeltlange Filterstiicke transportiert,
die jeweils zwischen zwei langsaxial beabstandete Ta-
bakstocke eingefiigt werden. Hierdurch wird auf der Zu-
sammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial hin-
tereinander angeordneten Zigarette-Mundstiick-Ziga-
rette-Gruppen gebildet.
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[0038] Die zusammengestellten Artikel 50, 60 (siehe
Fig. 2 bzw. Fig. 3) auf der Zusammenstelltrommel 21
werden an eine Férdertrommel 22 Ubergeben und zu
einem Belagapparat 10.1 fiir die erste Gruppe 50 trans-
portiert. In DE-C-39 18 137 ist ausflihrlich ein Belagap-
parat beschrieben, der vollumfénglich in den Inhalt die-
ser Anmeldung aufgenommen wird.

[0039] Der beleimte und geférderte Belagpapierstrei-
fen wird auf einer Schneidtrommel 12.1 von den Mes-
sern einer Messertrommel 13.1 in Belagblattchen 40.1
(siehe Fig. 2, 3) zerschnitten. Die geschnittenen Belag-
blattchen 40.1 werden an die Artikel 50 einer ersten
Gruppe auf der Férdertrommel 22 tbergeben.

[0040] AnschlieRend werden die Artikel 50, 60 (siehe
Fig. 2) zu einem Faltstern 23.1 weitertransportiert, der
das vordere Ende des Belagpapierblattchens 40.1 an
die Artikel 50 anlegt. Nachfolgend werden die Artikel 50,
60 weitergefordert und einer Entnahmetrommel 24 zu-
gefluhrt, wobei die Entnahmetrommel 24 die Artikel 60
der zweiten Gruppe von der Trommel 22 entnimmt, die
nicht mit einem Verbindungsblattchen versehen sind.
[0041] Die Entnahmetrommel 24 (bergibt die ent-
nommenen Artikel 60 der zweiten Gruppe an eine For-
dertrommel 25, die die Artikel 60 der zweiten Gruppe zu
einem zweiten Belagapparat 10.2 transportiert (siehe
Fig.2). Der zweite Belagapparat 10.2 verfugt Uber eine
Messerwalze 13.2, die den Belagpapierstreifen im Zu-
sammenwirken mit einer Saugwalze 12.2 schneidet.
Die geschnittenen Verbindungsblattchen werden an die
Tabakartikel bzw. Zigarette-Mundstlick-Zigarette-Grup-
pen 60 lbergeben und angeheftet. Das vordere Ende
des Verbindungsblattchens wird danach mittels eines
Faltsterns 23.2 an den Artikeln 60 auf der Férdertrom-
mel 25 angelegt. Die Férdertrommel 25 férdert die Arti-
kel 60 der zweiten Gruppe zu einer Trommel 26.
[0042] Die Férdertrommel 26 nimmt gleichzeitig die
auf der Fordertrommel 22 weitertransportierten Artikel
60 der ersten Gruppe auf, so dass die Artikel der ersten
(50) und der zweiten (60) Gruppe alternierend auf der
Trommel 26 angeordnet werden. Nachfolgend werden
die Artikel der ersten und der zweiten Gruppe 50, 60 zu
einer Rolleinrichtung 27 mit einem Rollklotz transpor-
tiert, so dass die Verbindungsblattchen vollstdndig um
die Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppen 50, 60 her-
umgewickelt werden. Die fertig umwickelten Artikel 50,
60 werden nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und
eine weitere Fordertrommel 29 ibergeben und fiir den
weiteren Bearbeitungsprozess an einer Filteransetzma-
schine bereitgestellt.

[0043] In Fig. 2 ist eine Detailansicht der Férderung
von Artikeln einer ersten und einer zweiten Gruppe 50,
60 von Zigarette-Mundstlick-Zigarette-Gruppen von der
Zusammenstelltrommel 21 zu der Entnahmetrommel 24
im Detail schematisch dargestellt.

[0044] VonderZusammenstelltrommel 21 werden Ar-
tikel 50, 60 an die Fordertrommel 22 Ubergeben. Die
Foérdertrommel 22 verflgt (iber bewegliche Armchen mit
Aufnahmemulden fir die Artikel 50, 60, so dass der Ab-
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stand zwischen den alternierend angeordneten Artikeln
50, 60 veranderbar ist und dabei eine Geschwindig-
keitsanpassung der Artikel 50, 60 auf der Férdertrom-
mel 22 an die Geschwindigkeit der Saugwalze 12.1
stattfindet. Dies wird dadurch erreicht, dass vor der
Ubergabe des Verbindungsblattchens 40.1 an die Arti-
kel 50, 60 die entsprechenden Artikel 50, 60 verlang-
samt werden, so dass im Ubergabepunkt des Verbin-
dungsblattchens 40.1 an die Artikel 50 das Verbin-
dungsblattchen 40.1 und der jeweilige Artikel 50 die glei-
che Geschwindigkeit haben. Nach der Ubergabe des
Verbindungsblattchens 40.1 werden die Artikel 50, 60
auf der Fordertrommel 22 beschleunigt. AnschlieRend
wird das vordere Ende des Verbindungsblattchens 40.1
an den Artikel 50 mittels des Faltsterns 23.1 an den Ar-
tikel 50 angelegt. Wahrend die Artikel 50 mit ihrem Ver-
bindungsblattchen 40.1 auf der Trommel 22 zu der
Trommel 26 (Fig. 1) transportiert werden, werden die
noch nicht mit einem Verbindungsblattchen versehenen
Artikel der zweiten Gruppe 60 von der Entnahmetrom-
mel 24 an eine Fordertrommel 25 (Fig. 1) gefordert.
[0045] Die Abbrems- und Beschleunigungsvorgange
werden unabhangig von der Férdergeschwindigkeit der
Trommel 22 im wesentlichen im Bereich des Ubergabe-
punktes des Verbindungsblattchens 40.1 an die Artikel
50 ausgeflhrt, jedoch auch zur Anpassung der Ge-
schwindigkeiten bei der Aufnahme bzw. Abgabe der Ar-
tikel 50, 60 und dem Anlegen des Belagblattchens 40.1
an die Artikelgruppe 50 ausgefihrt.

[0046] In einer hier nicht dargestellten Weiterbildung
sind die Armchen so ausgebildet, dass mehrere Artikel
50, 60 von einem Armchensegment aufgenommen wer-
den. Insbesondere kdénnen jeweils ein Artikel der ersten
Gruppe und ein Artikel der zweiten Gruppe 60 auf einen
Armchensegment in Mulden angeordnet werden. Der
Abstand der Mulden ist dabei derart ausgebildet, dass
bei Anbringen des Belagblattchens 40.1 an die Artikel
der ersten Gruppe 50 das freie Ende des Verbindungs-
blattchens zwischen den Artikeln 50, 60 die vorausei-
lenden bzw. nacheilenden Artikel jeweils nicht beruhrt.
[0047] Durch die Verédnderung des Abstandes zwi-
schen den Artikeln der ersten Gruppe 50 und den Arti-
keln der zweiten Gruppe 60 wird aul’erdem ein ausrei-
chender Abstand geschaffen, so dass die Verbindungs-
blattchen 40.1 vom ersten Belagapparat 10.1 an die Ar-
tikel 50 angelegt werden, ohne dass die Verbindungs-
blattchen 40.1 die Artikel der anderen Gruppe 60 berlh-
ren.

[0048] In Fig. 3 ist eine alternative Ausfiihrungsform
gezeigt, wobei das Anlegen des vorderen Endes des
Verbindungsblattchens 40.1 an die Artikel 50 mittels ei-
nes Anlegeorgans 33 erfolgt und das Anlegeorgan 33
derart ausgebildet ist, dass die nicht mit einem Verbin-
dungsblattchen versehenen Artikel 60 gleichzeitig ent-
nommen werden. Das Anlegeorgan 33 hat somit die
Funktionen des Faltsterns 23.1 aus Fig. 2 und der Ent-
nahmetrommel 24 vereint. Zur Anpassung der Ge-
schwindigkeiten der Artikel 50, 60 relativ zu den Forder-
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geschwindigkeiten der Verbindungsblattchen 40.1, 40.2
sind auf den Férdertrommeln 22 bzw. 25 Hebelsegmen-
te 35 bzw. 36 vorgesehen, so dass durch das Ver-
schwenken der Hebelsegmente 35 bzw. 36 die Ge-
schwindigkeiten der transportierten Artikel 50, 60 vor
dem Ubergabepunkt der jeweiligen Verbindungsblétt-
chen 40.1, 40.2 an die Artikel 50, 60 verlangsamt wer-
den und nach der Ubergabe der Verbindungsblattchen
40.1, 40.2 beschleunigt werden. Hierflir sind die Trom-
meln 22, 25 funktionsgleich ausgebildet.

[0049] Das Hebelsegment 35 der Férdertrommel 22
weist fir den Transport der beiden Artikelgruppen 50,
60 jeweils eine Aufnahme fiir die Artikelgruppe 50 und
eine Aufnahme fir die Artikelgruppe 60 auf. Der Ab-
stand der Aufnahmemulden auf dem Hebelsegment 35
ist so bestimmt, dass nach Anlegen des Verbindungs-
blattchens 40.1 das nachlaufende Ende des Verbin-
dungsblattchens 40.1 die hintere Artikelgruppe 60 nicht
berthrt. Das Hebelsegment 36 der Férdertrommel 25
weist dagegen nur eine Aufnahme fir die Artikelgruppe
60, da Uber den Forderweg der Artikelgruppe 60 die
noch nicht mit einem Verbindungsblattchen versehenen
Artikel 60 der zweiten Belagvorrichtung 10.2 (siehe Fig.
1) zugefliihrt werden. Die Hebelsegmente 35, 36 sind
auf einem Teilkreis der Fordertrommel 22 bzw. 25
schwenkbar angeordnet und weisen eine zum Tromme-
linneren sich verjingende Form auf. AuRerdem weisen
die Hebelsegmente 35, 36 dornartige Distanzhalter 39
auf, so dass ein Aufliegen der Verbindungsblattchen
40.1, 40.2 auf den Hebelsegmenten verhindert wird.
[0050] In den Fig. 4a, 4b sind im Ausschnitt die He-
belsegmente 35 der Férdertrommel 22 in einer Vorder-
ansicht bzw. in einer Querschnittsdarstellung gezeigt.
Die Hebelsegmente 35 sind mit zwei Aufnahmen fur die
Artikel 50, 60 ausgebildet, die von der Zusammenstell-
trommel 21 Gbernommen werden. Die Hebelsegmente
35 sind um eine Schwenkachse 37, die parallel zur
Drehachse der Trommel 22 ausgerichtet ist, schwenk-
bar. Die Verschwenkung des Hebelsegmentes 35 wah-
rend der Rotation der Trommel 22 erfolgt mittels eines
Fuhrungsgetriebes 38 (Fig. 4b), bei dem eine Kurven-
scheibe in einer Kurvenbahn maschinenseitig gefihrt
wird. Das Hebelsegment 36 der Trommel 25 ist analog
und funktionsgleich ausgebildet, wobei Aufnahmen nur
fur eine Artikelgruppe 60 vorgesehen sind.

[0051] Jedes Hebelsegment 35 weist jeweils eine
Aufnahmemulde fir einen Artikel der ersten Gruppe 50
und einen Artikel der zweiten Gruppe 60 auf. Zwischen
den Aufnahmen sind Distanzhalter 39 vorgesehen, die
nach Anlegen des Verbindungsblattchens 40.1 an die
Artikel der ersten Gruppe 50 ein Aufliegen des Verbin-
dungsblattchens auf das Hebelsegment vermeidet. Der
Abstand zwischen den Aufnahmemulden ist so be-
stimmt, dass das nachlaufende Ende des Verbindungs-
blattchens 40.1 die Artikelgruppe 60 nicht berihrt.
[0052] In weiteren, hier nicht dargestellten Ausfih-
rungsformen kdénnen die Artikel 50, 60 auf der Trommel
22 auf radial und/oder tangential beweglichen oder be-
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wegbaren Hebeln angeordnet werden.

[0053] Durch den Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist es méglich, die Filteransetzgeschwindigkeit
einer Filteransetzmaschine bei einer hohen Formatfle-
xibilitat zu erhéhen, da das Belagpapier flir die zu um-
wickelnden Tabakartikel zweibahnig zugefihrt wird und
die mit einem Verbindungsblattchen versehenen Ziga-
rette-Filter-Zigarette-Gruppen einbahnig auf einer ge-
meinsamen Rolleinrichtung umrollt werden.

Bezugszeichenliste

[0054]

10.1  Belagapparat
10.2  Belagapparat
12.1  Saugwalze
12.2  Saugwalze
13.1  Messerwalze

13.2 Messerwalze

21 Zusammenstelltrommel
22 Fordertrommel
23.1 Faltstern

23.2 Faltstern

24 Entnahmetrommel
25 Fordertrommel

26 Trommel

27 Rolleinrichtung
28 Trommel

29 Trommel

33 Entnahmetrommel

35 Hebelsegment

36 Hebelsegment

37 Schwenkachse

38 Fuhrungsgetriebe

39 Distanzhalter

40.1  Verbindungsblattchen

40.2  Verbindungsblattchen

50 Tabakartikel (Zigarette-Mundstiick-Zigarette-

Gruppe)
60 Tabakartikel (Zigarette-Mundstiick-Zigarette-
Gruppe)
M Trommelanordnung (Mundstiick)
T Trommelanordnung (Tabakstocke)
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vereinigen von Rauchartikelkompo-
nenten (50, 40.1, 60, 40.2), wobei Artikel einer er-
sten und zweiten Gruppe mit Zigarette-Mundstuick-
Zigarette-Gruppen (50,60) jeweils einer Belagein-
richtung (10.1, 10.2) zugefiihrt werden und jeweils
mit einem Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) verse-
hen werden, die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) einer gemeinsamen Rolleinrich-
tung (27) zugestellt werden und die Artikel der er-
sten und zweiten Gruppe (50, 60) in der Rolleinrich-
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tung (27) von den Verbindungsblatichen (40.1,
40.2) umwickelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) zunachst der ersten Belageinrich-
tung (10.1) zugefiihrt werden, die Artikel der ersten
Gruppe (50) mit einem Verbindungsblattchen von
der ersten Belageinrichtung (10.1) versehen wer-
den, nachfolgend die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) auf verschiedenen Forderwegen
der gemeinsamen Rolleinrichtung (27) zugestellt
werden, wobei die Artikel der zweiten Gruppe (60)
auf ihrem Forderweg einer zweiten Belageinrich-
tung (10.2) zugefuhrt und mit einem Verbindungs-
blattchen versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Foérdergeschwindigkeit
der Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50,
60) vor und/oder nach dem Ubergabepunkt des je-
weiligen Verbindungsblattchens (40.1, 40.2) variiert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Artikel der ersten
und/oder zweiten Gruppe (50, 60) vor der Ubergabe
des Verbindungsblatichens (40.1, 40.2) abge-
bremst werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60)
nach der Ubergabe des Verbindungsblattchens
(40.1, 40.2) beschleunigt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) nach der Uber-
gabe an die Artikel der ersten und/oder zweiten
Gruppe (50, 60) teilweise angelegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der zweiten Gruppe (60) von der gemeinsa-
men Fordertrommel (22) flr die Artikel der ersten
und zweiten Gruppe (50, 60) entnommen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) vor
der Ubergabe des Verbindungsblattchens (40.1,
40.2) an die erste Gruppe (50, 60) alternierend auf
einer Fordertrommel (22) angeordnet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) bei
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

der Zusammenfihrung der Artikelgruppen alternie-
rend auf einer Férdertrommel (26) angeordnet wer-
den.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) an die Artikel der
ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60) mit einer
konstanten Geschwindigkeit ibergeben werden.

Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir die Artikel einer ersten und
zweiten Gruppe (50, 60) von Zigarette-Mundstiick-
Zigarette-Gruppen jeweils eine Belageinrichtung
(10.1, 10.2) und eine gemeinsame Rolleinrichtung
(27) vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den Belegvorgang wenigstens
eine Foérdertrommel (22, 25) vorgesehen ist, deren
Teilungsabstande fiir die Artikel der ersten und/oder
zweiten Gruppe (50, 60) veranderbar sind.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdertrommel (22, 25) als Arm-
chentrommel ausgebildet ist.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fordertrommel (22, 25) mit, ins-
besondere schwenkbaren, Hebelsegmenten (35,
36) versehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspri-
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Anlegeorgan (22.1., 23.2, 33) fir we-
nigstens ein freies Ende eines Belagblatichens
(40.1, 40.2) an die Artikel der ersten und/oder zwei-
ten Gruppe (50, 60) vorgesehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Multifunktionstrommel (33) fiir die Ar-
tikel der ersten und zweiten Gruppe 50, 60) vorge-
sehen ist.

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Multifunktionstrommel (33) der-
art ausgebildet ist, dass wenigstens ein freies Ende
eines Belagblattchens (40.1) an einer Artikelgruppe
(50) angelegt wird und eine weitere Artikelgruppe
(60) von einer Foérdertrommel (22) entnommen
wird.

Multifunktionstrommel (33) fiir Artikel der tabakver-
arbeitenden Industrie (50, 60), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trommel (33) derart ausgebil-
det ist, dass wenigstens ein freies Ende eines Be-
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lagblattchens (40.1) an einer Artikelgruppe (50) an-
gelegt wird und eine weitere Artikelgruppe (60) von
einer Férdertrommel (22) enthnommen wird.

Fordertrommel (22, 25) fir Artikel der tabakverar-
beitenden Industrie (50, 60), dadurch gekenn-
zeichnet, dass schwenkbare Hebelsegmente (35,
36) fur die Artikel (50, 60) vorgesehen sind.

Fordertrommel (22, 25) nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Hebelsegmente
(35, 36) Mulden fur die Artikel (50, 60) aufweisen.

Fordertrommel (22, 25) nach Anspruch 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Abstand zweier
Mulden gréRer als das freie Ende eines Belagblatt-
chens (40.1) zwischen den Artikel (50, 60) ist.

Fordertrommel (22, 25) nach einem der Anspriiche
19 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens ein Distanzhalter (39) am Hebelsegment (35,
36) fur das Halten des freien Endes des Belagblatt-
chens (40.1, 40.2) vorgesehen ist.
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mit einem Verbindungsblattchen versehenen
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3. Anspruch : 19

Fordertrommel, die schwenkbare Hebelsegmente fiir die Artikel
aufweist.
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