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(54)

(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.

Gemal dem Verfahren werden Artikel einer ersten
und zweiten Gruppe (50, 60) mit Zigarette-Mundstuick-
Zigarette-Gruppen einer ersten Belageinrichtung (10.1)
zugeflihrt und die Artikel der ersten Gruppe (50) jeweils

Filteransetzmaschine mit doppelter Belagpapierzufuhr

mit einem Verbindungsblattchen (40.1) versehen wer-
den, nachfolgend die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) einer zweiten Belageinrichtung (10.2)
zugefuhrt werden und die Artikel der zweiten Gruppe
(60) jeweils mit einem Verbindungsblattchen (40.2) ver-
sehen werden und wobei die Artikel der ersten und zwei-
ten Gruppe (50, 60) in einer Rolleinrichtung (27) von den
Verbindungsblattichen (40.1, 40.2) umwickelt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verei-
nigen von Rauchartikelkomponenten sowie eine Ma-
schine der tabakverarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine.

[0002] In Filteransetzmaschinen wird zwischen ge-
schnittenen und langsaxial beabstandeten Tabakstok-
ken jeweils ein Filterstiick bzw. Mundstlick eingelegt,
wobei anschlielRend ein beleimtes Verbindungsblatt-
chen an die zusammengestellte Zigarette-Mundstick-
Zigarette-Gruppe angeheftet wird. Dabei wird das be-
leimte Verbindungsblattchen tber eine Saugwalze einer
Belageinrichtung mit einem definierten Teilungsabstand
der Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppe zugefiihrt.
Ein definierter Teilungsabstand ist der vorgewahlte Ab-
stand der Zigarette-Mundstlick-Zigarette-Gruppen, der
groRer ist als das Verbindungsblattchen lang ist.
[0003] Verfahren und Vorrichtung der vorstehend be-
zeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionie-
rung von auf einer sogenannten Filteransetzmaschine
queraxial geforderten Filterzigaretten. Deren Leistung
bezlglich der pro Zeiteinheit hergestellten und ausge-
stolRenen Partikel hat sich im Laufe der Zeit immer wie-
der sprunghaft erh6ht bzw. musste der gestiegenen Lei-
stungsfahigkeit der vorgeschalteten Zigarettenstrang-
maschine angepasst werden.

[0004] Im Dokument DE-C-39 58 137 (entspricht US-
5,054,346) ist ein Belagpapieraggregat einer Filteran-
setzmaschine beschrieben. Hierbei wird das beleimte
Belagpapier als endloser Belagpapierstreifen zugefihrt
und mittels einer Schneidvorrichtung in Einzelblattchen
bzw. Verbindungsblattchen geschnitten. Nach dem
Schnitt werden diese Verbindungsblattchen vereinzelt
und auf die Foérdergeschwindigkeit der portionsweise
transportierten Zigaretten-Filter-Zigarette-Gruppen ge-
bracht.

[0005] InDE-A-196 26 679 (entspricht US-5,715,838)
ist eine Filteransetzmaschine fiir eine Doppelstrang-Zi-
garettenherstellungsmaschine beschrieben, bei der
zwei verschiedene Férderwege der Tabakartikel fiir das
Anheften und das Umrollen der Belagblattchen vorge-
sehen sind.

[0006] Ferner ist aus EP-A-1 108 369 bekannt, Ziga-
rette-Filter-Zigarette-Gruppen mit einem Belagblatt-
chen zu versehen, indem nur jede erste Gruppe einer
Folge von Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen auf einer
ersten Trommel mit einem Belagblattchen eines ersten
Belagapparates versehen wird und jede zweite Gruppe
aus dem Foérderweg 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 nachfolgend in getrennten Rolleinrich-
tungen.

[0007] Erstnach derjeweiligen Umrollung werden die
Gruppen wieder zu einer alternierenden Folge von
Gruppen zusammengefihrt.
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[0008] 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 Filteransetzmaschine zu
gewabhrleisten, wobei der Aufwand fiir die Konstruktion
mdoglichst gering gehalten werden soll.

[0009] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten, bei
dem die Artikel einer ersten und zweiten Gruppe mit Zi-
garette-Mundstulck-Zigarette-Gruppen einer ersten Be-
lageinrichtung zugefiihrt und die Artikel der ersten Grup-
pe jeweils mit einem Verbindungsblattchen versehen
werden, nachfolgend die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe einer zweiten Belageinrichtung zugefiihrt wer-
den und die Artikel der zweiten Gruppe jeweils mit ei-
nem Verbindungsblattchen versehen werden und dass
die Artikel der ersten und zweiten Gruppe in einer Rol-
leinrichtung von den Verbindungsblattchen umwickelt
werden.

[0010] Durch das Vorsehen zweier Belagapparate an
einer einbahnigen Filteransetzmaschine wird die Pro-
duktionsleistung erhéht, da die Zufuhr der Belagblatt-
chen zweibahnig erfolgt, so dass jede erste Artikelgrup-
pe vom ersten Belagapparat und jede zweite Artikel-
gruppe vom zweiten Belagapparat mit einem Belag-
blattchen versehen wird. Hierdurch kann die Férder-
trommel bzw. das Fdérdermittel mit einer héheren Ge-
schwindigkeit betrieben werden. Somit werden die Be-
lagblattchen an die jeweilige Artikelgruppe zuverlassig
angeheftet, so dass die Qualitat bei der Herstellung der
Zigaretten gesteigert wird.

[0011] Vorteilhafterweise ist dabei vorgesehen, dass
die Verbindungsblattchen wahrend der Férderung der
Artikelgruppen auf einem Férdermittel an die Artikel
Ubergeben werden. Durch die Férderung der Artikel auf
einem einzigen Fordermittel und dem gleichzeitigen An-
bringen der Verbindungsblattchen auf den Artikelgrup-
pen, wird der bauliche Aufwand erheblich reduziert. Es
ist in diesem Fall nicht nétig, dass die Artikelgruppen
verschiedene Férderwege haben missen, um mit ei-
nem Belagblattchen versehen zu werden.

[0012] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
reicht, dass die Verbindungsblattchen nach der Uberga-
be an die Artikel teilweise angelegt werden. Das Anle-
gen eines freien Endes eines Verbindungsblattchens an
eine Zigarette-Filterstiick-Zigarette-Gruppe ist in der
europaischen Patentanmeldung Nr. 020 235 24.8 be-
schrieben. Dabei ist fir das Anlegen des einen freien
Endes eines Verbindungsblattchens an einen Tabakar-
tikel ein Faltstern oder ein sogenannter Rollstern vorge-
sehen.

[0013] In einer Weiterbildung werden die Artikel der
ersten und zweiten Gruppe vor der Ubergabe des Ver-
bindungsblattchens an die erste Gruppe alternierend
auf dem Fordermittel angeordnet.

[0014] Gunstig ist es ferner, wenn die Verbindungs-
blattchen an die Artikel der ersten und/oder zweiten
Gruppe mit einer konstanten Geschwindigkeit iberge-



3 EP 1 475 002 A1 4

ben werden.

[0015] Insbesondere werden die Artikel der ersten
und zweiten Gruppe wenigstens zwischen der ersten
Belageinrichtung und der Rolleinrichtung mit dem glei-
chen Teilungsabstand geférdert.

[0016] Die Aufgabe wird ferner geldst mittels einer
Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Filteransetzmaschine, die dadurch weitergebildet
ist, dass fur eine erste und zweite Gruppe von Zigarette-
Mundstiick-Zigarette-Gruppe jeweils eine Belageinrich-
tung, die in Férderrichtung der Artikelgruppen hinterein-
ander angeordnet sind, und eine gemeinsame Rollein-
richtung vorgesehen sind.

[0017] GemaR dem Erfindungsgedanken werden Be-
lagpapierblattchen zweibahnig an einer einbahnigen
Filteransetzmaschine zugeflhrt, so dass die Maschine
mit einer hoéheren Fordergeschwindigkeit betrieben
werden kann. Durch die beiden Belageinrichtungen wird
das Anheften des Papierblattchens an die Artikelgrup-
pen verbessert, da nicht mehr ein Belagapparat samtli-
che Artikelgruppen mit einem Belagpapierblattchen ver-
sehen muss.

[0018] Eine Vereinfachung im Aufbau ergibt sich da-
durch, dass die Belageinrichtungen an einem Foérder-
mittel fir die erste und zweite Artikelgruppe angeordnet
sind.

[0019] AuRerdem sind vorteilhafterweise die Tei-
lungsabstande der Aufnahmen des Fordermittels aqui-
distant, so dass bspw. eine Fordertrommel mit einer vor-
bestimmten Teilung eingesetzt wird.

[0020] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist wenig-
stens ein Anlegeorgan fiir wenigstens ein freies Ende
eines Verbindungsblattchens an die Artikel der ersten
und/oder zweiten Gruppe vorgesehen, so dass bei einer
nachfolgenden Umrollung der Artikelgruppen die Ver-
bindungsblattchen besser an den Artikelgruppen haf-
ten. Durch das teilweise Anlegen des Verbindungsblatt-
chens wird der Startvorgang bei der Umrollung deutlich
verbessert.

[0021] Darlber hinaus ist vorteilhafterweise fir jede
Artikelgruppe jeweils ein Anlegeorgan vorgesehen.
[0022] In einer bevorzugten Weiterbildung sind die
Teilungsabstande der Zuflhrtrommel jeder Belagein-
richtung fur die Verbindungsblattchen doppelt so grof3
wie die Teilungsabsténde des Férdermittels, da die Be-
lageinrichtungen jeweils die bzw. eine Halfte der insge-
samt geforderten Artikelgruppen mit Verbindungsblatt-
chen versehen.

[0023] Weiterhin ist vorteilhafterweise die Lange der
Verbindungsblattchen an jeder Belageinrichtung ein-
stellbar, so dass bspw. nach einem Wechsel der Foérd-
ertrommel auf einen anderen Teilungsabstand leicht ei-
ne Anpassung der geschnittenen Verbindungsblattchen
mdglich ist. Ein Wechsel der Férdertrommel ist dann er-
forderlich, wenn Zigaretten mit einem anderen Durch-
messer geférdert werden.

[0024] Insbesondere ist das Foérdermittel als Mulden-
trommel oder Bandférderer ausgebildet.
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[0025] Bevorzugterweise ist die erfindungsgemale
Maschine einbahnig ausgebildet, d.h., dass die quera-
xial hintereinander angeordneten und geférderten Arti-
kelgruppen in einer Férderebene transportiert und mit
einem Verbindungsblattchen versehen werden.

[0026] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die beigefligten schematischen Zeichnungen exem-
plarisch beschrieben, auf die im Gbrigen bezuglich der
Offenbarung aller im Text nicht naher erlauterten erfin-
dungsgemaRen Einzelheiten ausdricklich verwiesen
wird. Es zeigen.

Fig. 1 eine erfindungsgemafle Trommelanordnung
in einer schematischen Vorderansicht im Aus-
schnitt und

Fig. 2 eine alternative erfindungsgemafe Tromme-
lanordnung in einer schematischen Vorderan-
sicht.

[0027] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile
mit denselben Bezugsziffern bezeichnet, so dass von
einer entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen
wird und lediglich Abweichungen der in diesen Figuren
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele gegentber dem er-
sten Ausfiihrungsbeispiel erldutert werden.

[0028] In Fig. 1 ist eine Vorderansicht einer erfin-
dungsgemalen Trommelanordnung schematisch dar-
gestellt. Die erfindungsgemafe Trommelanordnung
wird in sogenannten Filteransetzmaschinen eingesetzt,
die dem Fachmann aus dem Stand der Technik bekannt
sind. Die Filteransetzmaschine empfangt von einer Zi-
garettenstrangmaschine Tabakstdcke doppelter Ge-
brauchslange, die aufihrem Férderweg zu einer Zusam-
menstelltrommel 21 geschnitten und gespreizt werden.
Gleichzeitig werden aus einem Filterstabmagazin Filter-
stdbe enthommen und zu Filterstliicken geschnitten, so
dass uber eine Trommelanordnung doppeltlange Filter-
stlicke zwischen zwei langsaxial beabstandete, d.h. ge-
spreizte Tabakstdcke eingefligt werden. Somit wird auf
der Zusammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten und zusammengestellten
Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppen 50, 60 gebil-
det.

[0029] Die zusammengestellten Artikelgruppen 50,
60 werden an eine Férdertrommel 22 tbergeben und zu
einem ersten Belagapparat 10.1 flr die erste Gruppe 50
transportiert. Beispielsweise istin DE-C-39 18 137 aus-
fuhrlich ein Belagapparat beschrieben, der vollumfang-
lich in den Inhalt dieser Anmeldung aufgenommen wird.
[0030] Hierbei wird ein beleimter und geférderter Be-
lagpapierstreifen 11.1 auf einer Schneidtrommel 12.1
von den Messern einer Messertrommel 13.1 in gleich
lange Belagblattchen 40.1 zerschnitten. Die geschnitte-
nen Belagblattchen 40.1 werden an die Artikel einer er-
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sten Gruppe 50 auf der Férdertrommel 22 ibergeben
und angeheftet.

[0031] AnschlieBend werden beide Artikelgruppen
50, 60 zu einem Faltstern 23.1 in Férderrichtung weiter-
transportiert, der das in Forderrichtung vordere Ende
des Belagblattchens 40.1 an die Artikelgruppe 50 an-
legt. Nachfolgend werden die Artikel 50, 60 weitergefor-
dert und einem Belagapparat 10.2 fiir die zweite Artikel-
gruppe 60 zugefordert.

[0032] Der zweite Belagapparat 10.2 verfligt tber ei-
ne Messerwalze 13.2, die den Belagpapierstreifen 11.2
im Zusammenwirken mit einer Saugwalze 12.2 schnei-
det. Die geschnittenen Verbindungsblattchen 40.2 wer-
den an die Tabakartikel bzw. Zigarette-Mundstlick-Ziga-
rette-Gruppen 60 ibergeben und angeheftet. Das vor-
dere Ende des Verbindungsblattchens 40.2 wird danach
mittels eines Faltsterns 23.2 an den Artikeln 60 auf der
Férdertrommel 22 angelegt.

[0033] Nachfolgend werden die Artikel der ersten und
zweiten Gruppe 50, 60 von der Férdertrommel 22 an
eine Férdertrommel 26 Gibergeben und zu einer Rollein-
richtung 27 mit einem Rollklotz transportiert, so dass die
Verbindungsblattchen 40.1, 40.2 vollstandig um die Zi-
garette-Mundstiick-Zigarette-Gruppen 50, 60 herumge-
wickelt werden. Die fertig umwickelten Artikel 50, 60
werden anschlieBend an eine Férdertrommel und fiir
den weiteren Bearbeitungsprozess an einer Filteran-
setzmaschine bereitgestellt.

[0034] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Teilungsabstande der Mulden auf der Férdertrommel 22
konstant, d.h. aquidistant, sind. Darliber hinaus sind die
Belagapparate 10.1, 10.2 derart modifiziert, dass die
Belagpapierzufiihrtrommeln bzw. Saugwalzen 12.1,
12.2 eine doppelt so groRRe Teilung aufweisen, wie die
Fordertrommel 22.

[0035] Insgesamt wird an einer derartigen einbahni-
gen Filteransetzmaschine mit einer zweibahnigen Be-
lagzufuhr tUber die Belagapparate 10.1, 10.2 die Produk-
tionsleistung einer Filteransetzmaschine erhdht, wobei
der bauliche Aufwand gering ist, da nur an einem For-
dermittel zwei Belagapparate angeordnet werden.
[0036] In Fig. 2 ist eine alternative Ausgestaltung der
doppelbahnigen Belagpapierzufiihrung an die ersten
und zweiten Artikelgruppen 50, 60 dargestellt. Hierbei
werden anstelle einer Férdertrommel 22 (Fig. 1) die Ar-
tikelgruppen 50, 60 linear auf einem Bandférderer 32
transportiert. Hierbei sind die Abstande der Artikelgrup-
pen 50, 60, d.h. die Teilungsabstande, auf dem Band-
forderer 32 konstant ausgebildet.

Bezugszeichenliste

[0037]
101 Belagapparat
10.2  Belagapparat

11.1
11.2

Belagpapierstreifen
Belagpapierstreifen
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121  Saugwalze

12.2  Saugwalze

13.1  Messerwalze

13.2 Messerwalze

21 Zusammenstelltrommel
22 Férdertrommel

23.1 Faltstern

23.2 Faltstern

26 Trommel

27 Rolleinrichtung
32 Bandférderer

40.1  Verbindungsblattchen

40.2  Verbindungsblattchen

50 Tabakartikel (Zigarette-Mundstlick-Zigarette-
Gruppe)

60 Tabakartikel (Zigarette-Mundstiick-Zigarette-
Gruppe)

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vereinigen von Rauchartikelkompo-
nenten (50, 40.1, 60, 40.2), wobei Artikel einer er-
sten und zweiten Gruppe (50, 60) mit Zigarette-
Mundstlck-Zigarette-Gruppen (50, 60) einer ersten
Belageinrichtung (10.1) zugeflihrt und die Artikel
der ersten Gruppe (50) jeweils mit einem Verbin-
dungsblattchen (40.1) versehen werden, nachfol-
gend die Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50,
60) einer zweiten Belageinrichtung (10.2) zugeflhrt
werden und die Artikel der zweiten Gruppe (60) je-
weils mit einem Verbindungsblattchen (40.2) verse-
hen werden und dass die Artikel der ersten und
zweiten Gruppe (50, 60) in einer Rolleinrichtung
(27) von den Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) um-
wickelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsblattchen (40.1,
40.2) wahrend der Forderung der Artikelgruppen
(50, 60) auf einem Fordermittel (22, 32) an die Ar-
tikel (50, 60) Ubergeben werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsblattchen
(40.1, 40.2) nach der Ubergabe an die Artikel (50,
60) teilweise angelegt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Artikel der ersten
und zweiten Gruppe (50, 60) vor der Ubergabe der
Verbindungsblattchen (40.1) an die erste Gruppe
(50) alternierend auf dem Foérdermittel (22, 32) an-
geordnet werden.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass Ver-
bindungsblattchen (40.1, 40.2) an die Artikel der er-
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sten und/oder zweiten Gruppe (50, 60) mit einer
konstanten Geschwindigkeit Gibergeben werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) we-
nigstens zwischen der ersten Belageinrichtung
(10.1) und der Rolleinrichtung (27) mit dem glei-
chen Teilungsabstand geftérdert werden.

Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir eine erste und zweite
Gruppe von Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Grup-
pen (50, 60) jeweils eine Belageinrichtung (10.1,
10.2), die in Férderrichtung der Artikelgruppen (50,
60) hintereinander angeordnet sind, und eine ge-
meinsame Rolleinrichtung (27) vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Belageinrichtungen (10.1, 10.2)
an einem Fordermittel (22, 32) fir die erste und
zweite Artikelgruppen (50, 60) angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teilungsabstande der Auf-
nahmen des Férdermittels (22, 32) &quidistant sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens ein An-
legeorgan (23.1, 23.2) fur wenigstens ein freies En-
de eines Verbindungsblattchens (40.1., 40.2) an die
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60)
vorgesehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass fiir
jede Artikelgruppe (50, 60) jeweils ein Anlegeorgan
(23.1, 23.2) vorgesehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspru-
che 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Teilungsabstande der Zufiihrtrommel (12.1, 12.2)
jeder Belageinrichtung (10.1, 10.2) fur die Verbin-
dungsblattchen (40.1, 40.2) doppelt so grol3 wie die
Teilungsabstande des Fordermittels (22, 32) sind.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange der Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) an je-
der Belageinrichtung (10.1, 10.2) einstellbar ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fordermittel (22, 32) als Muldentrommel (22) oder
Bandfdérderer (32) ausgebildet ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspri-
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che 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Maschine einbahnig ist.
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