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(54) Doppelbahnige Filteransetzmaschine

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Filterzigaretten, wobei
Zigarettenstabe (10) doppelter Lange in Zigarettensta-
be einfacher Lange zerschnitten werden, zwischen die-
ser ein Filterstopfen (12) doppelter Lange eingebracht
wird, dieser doppeltlange Filterstopfen (12) mit den bei-
den Zigarettenstaben einfacher Lange durch Umhiillen
mittels eines Belagpapierblattchens (66.1, 66.2) ver-
bunden wird und durch einen darauf folgenden Trenn-
schnitt durch den doppeltlangen Filterstopfen (12) Ziga-
retten normaler Gebrauchslange entstehen, wobei die
Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen

doppelbahnig einer Belageinrichtung zugefihrt werden.

Das Verfahren wird dadurch weitergebildet, dass
die Zigarettenstdbe (10) kammartig zueinander ge-
spreizt und/oder auseinander gezogen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Filterzigaretten, wobei Zigarettenstabe doppel-
ter Lange in Zigarettenstabe einfacher Lange zerschnit-
ten werden, zwischen diese ein Filterstopfen doppelter
Lange eingebracht wird, dieser doppeltlange Filterstop-
fen mit den beiden Zigarettenstaben einfacher Lange
durch Umhdillen mittels eines Belagpapierblattichens
verbunden wird und durch einen darauf folgenden
Trennschnitt durch den doppeltlangen Filterstopfen Zi-
garetten normaler Gebrauchslange entstehen, wobei
die Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen doppelbahnig einer Belageinrichtung zugefihrt
werden.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung von Filterzigaretten mit Mitteln zur Auf-
nahme von Zigarettenstédben doppelter Lange, mit Mit-
teln zum Zerschneiden dieser doppeltlangen Zigaret-
tenstébe in Zigarettenstabe einfacher Lange, mit Mitteln
zum Einbringen von Filterstopfen doppelter Lange zwi-
schen die Zigarettenstabe einfacher Lange, mit Mitteln
zum Verbinden des doppeltlangen Filterstopfens mit
den beiden Zigarettenstaben einfacher Lange durch
Umhillen mit einem Belagpapierblattchen, welches mit-
tels einer Schneideinrichtung von einem zugefiihrten
Belagpapierstreifen abgetrennt wird, mit Mitteln zum
Ausfiihren eines Trennschnittes durch den doppeltlan-
gen Filterstopfen, so dass Filterzigaretten normaler Ge-
brauchslange entstehen, und mit Mitteln zum Zufiihren
von doppelbahnig angeordneten Zigarettenstab-Filter-
stopfen-Zigarettenstab-Gruppen zu einer Belageinrich-
tung.

[0003] Das Herstellen von Filterzigaretten aus Ziga-
rettenstaben, die im Doppelstrangverfahren hergestellt
werden, ist bekannt. GattungsgemafRe Verfahren und
Vorrichtungen sind aus den Patentschriften DE-C-38 05
753, DE-C-37 06 753 und DE-C-37 06 751 beschrieben.
[0004] Hierbei zeigt DE-C-38 05 753 ein Verfahren
zur Herstellung von Filterzigaretten aus im Doppel-
strangverfahren gefertigten Zigarettenstében, bei dem
doppeltlange Zigarettenstdbe doppelbahnig gefihrt
werden.

[0005] DE-C-37 06 751 offenbart eine Vorrichtung zur
Herstellung von Filterzigaretten, die zu einer gleichzei-
tigen, doppelbahnigen Verarbeitung jeweils zweier dop-
peltlanger Zigarettenstédbe zwei Belagpapierzufihrun-
gen flr zwei Belagpapierstreifen vorsieht.

[0006] DE-C-37 06 753 zeigt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Uberfiihren von stabférmigen Artikeln
der tabakverarbeitenden Industrie aus einer vierreihi-
gen in eine zweireihige Formation, wobei die Artikelrei-
hen in queraxialer Richtung gebildet werden.

[0007] Des weiteren sind in den europaischen Paten-
tanmeldungen EP-A-895 724 und EP-A-895 725 jeweils
Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten in einer
Filteransetzmaschine beschrieben, bei denen doppelt-
lange Zigarettenstabe doppelbahnig gefertigt werden.
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Nach einem Schnitt der doppeltlangen Tabakstdcke
werden die Tabakstdcke einfacher Lange in versetzter
Anordnung weitergefihrt.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine doppel-
bahnige Filteransetzmaschine derart weiterzubilden,
dass die Produktionsgeschwindigkeit und die Produkti-
vitat erhéht wird, wobei der Aufwand mdglichst gering
gehalten werden soll.

[0009] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung von Filterzigaretten, wobei Zigaretten-
stdbe doppelter Lange in Zigarettenstabe einfacher
Lange zerschnitten werden, zwischen diese ein Filter-
stopfen doppelter Léange eingebracht wird, dieser dop-
peltlange Filterstopfen mit den beiden Zigarettenstaben
einfacher Lange durch Umhdillen mittels eines Belagpa-
pierblattchens verbunden wird und durch einen darauf
folgenden Trennschnitt durch den doppeltlangen Filter-
stopfen Zigaretten normaler Gebrauchslange entste-
hen, wobei die Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigaretten-
stab-Gruppen doppelbahnig einer Belageinrichtung zu-
gefiihrt werden, das dadurch weitergebildet wird, dass
die Zigarettenstdbe kammartig zueinander gespreizt
und/oder auseinander gezogen werden. Hierdurch wer-
den die, insbesondere mit einer reduzierten Teilung hin-
tereinander einreihig angeordneten, Filterstabe versetzt
und alternierend zueinander zweireihig in den Nuten ei-
ner Fordertrommel angeordnet.

[0010] Bei der Spreizung und Ausbildung von zwei
Reihen als zwei Materialstrdme Uberlappen sich die Zi-
garettenstabe der beiden Reihen in einem Uberlap-
pungsbereich, so dass die Zigarettenstébe nicht voll-
stédndig auseinander gezogen sind. Durch diesen
Kammspreizvorgang wird der Teilungsabstand zwi-
schen den Zigarettenstaben jeder Reihe insbesondere
in dem Bereich, in dem die doppeltlangen Zigaretten-
stabe geschnitten und auseinander gezogen werden,
damit ein Filterstopfen eingelegt werden kann, verdop-
pelt. Dadurch wird ein sicheres Anheften des Belagpa-
pierblattchens an die gebildeten Zigarettenstab-Filter-
stopfen-Zigarettenstab-Gruppen ermdglicht. Somit wer-
den Trommeln mit verringertem Teilungsabstand an ei-
ner Filteransetzmaschine eingesetzt, so dass insge-
samt die Produktivitdt der Maschine gesteigert wird.
Ferner ist durch das kammartige Auseinanderziehen
der, insbesondere doppeltlangen, Zigarettenstabe, mit
der Ausbildung eines Uberlappungsbereiches das seit-
liche Bewegen und Spreizen der Zigarettenstabe opti-
miert bzw. begrenzt, ohne dass die Qualitat der Filterzi-
garetten bei der Herstellung eingeschrénkt wird. Dies
hat auRerdem den Vorteil, dass die Fordertrommein mit
einer geringeren Breite als das zweifache der doppelt-
langen Zigarettenstébe hergestellt sein kdnnen. Dies
fuhrt zu Materialeinsparungen und einer Reduzierung
der AbmafRungen einer Filteransetzmaschine.

[0011] Insbesondere wird vor Anheften der Belagpa-
pierblattchen der Teilungsabstand zwischen den Ziga-
rettenstében verringert. Durch die doppelbahnige For-



3 EP 1 493 341 A1 4

derung der doppeltlangen Zigarettenstabe mit verrin-
gertem Teilungsabstand werden mehr Zigarettenstabe
auf einer Férdertrommel angeordnet, so dass bei einer
konstanten Maschinengeschwindigkeit die Produkti-
onsgeschwindigkeit der Filteransetzmaschine gestei-
gert wird. Hierbei werden die Zigarettenstébe von einer
Férdertrommel mit einem grélReren Abstand an wenig-
stens eine Fordertrommel mit einem geringeren Tei-
lungsabstand bergeben. Unter dem Begriff "Teilungs-
abstand" wird der Abstand der in Forderrichtung hinter-
einander in einer Reihe angeordneten Zigarettenstabe
verstanden. Insbesondere ist der Teilungsabstand gro-
Rer als die Lange der anzuheftenden Belagpapierblatt-
chen.

[0012] Bevorzugterweise werden fiir die Durchfiih-
rung des Verfahrens an einer doppelbahnigen Filteran-
setzmaschine die doppeltlangen Zigarettenstabe in
zwei Reihen angeordnet, um sie zu den Belageinrich-
tungen zu transportieren.

[0013] Vorteilhafterweise werden die Zigarettenstab-
Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen jeder Reihe wah-
rend des Anheftens des Belagpapierblattchens mit dem
doppelten, verringerten Teilungsabstand geférdert.
Durch das Auffachern eines einreihigen Materialstroms
an doppeltlangen Filterstdben und der Bildung zweier
kammartig verzahnter Reihen an Zigarettenstab-Filter-
stopfen-Zigarettenstab-Gruppen wird zwischen den Ar-
tikeln jeder Reihe in queraxialer Richtung zu den Arti-
keln ein ausreichender Abstand geschaffen, so dass an
die Artikelgruppen ein entsprechend langes Belagpa-
pierblattchen angeheftete wird, ohne dass das Belag-
papierblattchen die nachfolgende Artikelgruppe be-
ruhrt. Dies wird bevorzugterweise bei einem verringer-
ten Teilungsabstand durchgefiihrt, der bei einem einrei-
higen Materialstrom an Zigarettenstab-Filterstopfen-Zi-
garettenstab-Gruppen d.h. bei einer einbahnigen Filter-
ansetzmaschine einzuhalten ist.

[0014] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
reicht, dass nach Anheften des Belagpapierblattchens
die Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen jeder Reihe separat gerollt werden, so dass die Be-
lagpapierblattchen einer Reihe nicht mit dem Zigaret-
tenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen der an-
deren Reihe in Kontakt geraten.

[0015] In einer Weiterbildung werden die Zigaretten-
stab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen jeder Reihe
zu Filterzigaretten normaler Gebrauchsléange von je-
weils einer Schneideinrichtung separat geschnitten.
Durch das getrennte Schneiden der kammartig versetz-
ten Reihen mittels einer eigenen Schneideinrichtung
werden héhere Standzeiten an einer Maschine erreicht.
Dies fiihrt zu einer sicheren Funktionsweise und lange-
ren Wartungsabstanden an der Maschine.

[0016] Ferner ist es bevorzugt, wenn die geschnitte-
nen Filterzigaretten normaler Gebrauchslange zu zwei
parallelen Reihen angeordnet werden.

[0017] Insbesondere werden die Filterzigaretten der
parallelen Reihen mit einem verringerten Teilungsab-
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stand gefordert.

[0018] Daruber hinaus wird in einer bevorzugten Aus-
gestaltung der Erfindung vorgeschlagen, dass die Be-
lagpapierblattchen. fir jede Reihe versetzt zueinander
geschnitten werden, da auch die geférderten Zigaret-
tenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen in zwei
Reihen und versetzt zueinander angeordnet sind.
[0019] AuRerdem ist es von Vorteil, wenn die Belag-
papierblattchen parallel bis zur Schneideinrichtung ei-
nes Belagapparates gefiihrt werden. Hierbei besteht
insbesondere die Schneideinrichtung aus zwei separa-
ten parallel zueinander angeordneten Schneidappara-
ten fiir die parallel zueinander zugefuhrten Belagpapier-
streifen. Hierflir kann insbesondere doppelt breites Be-
lagpapier verwendet werden, das in zwei Belagpapier-
streifen geschnitten wird.

[0020] Eine weitere Losung der Aufgabe besteht bei
einer Vorrichtung zur Herstellung von Filterzigaretten
mit Mitteln zur Aufnahme von Zigarettenstaben doppel-
ter Lange, mit Mitteln zum Zerschneiden dieser doppelt-
langen Zigarettenstabe in Zigarettenstédbe einfacher
Lange, mit Mitteln zum Einbringen von Filterstopfen
doppelter Lange zwischen die Zigarettenstabe einfa-
cher Lange, mit Mitteln zum Verbinden des doppeltlan-
gen Filterstopfens mit den beiden Zigarettenstében ein-
facher Lange durch Umhdiillen mit einem Belagpapier-
blattchen, welches mittels einer Schneideinrichtung von
einem zugeflhrten Belagpapierstreifen abgetrennt
wird, mit Mitteln zum Ausfuhren eines Trennschnittes
durch den doppeltlangen Filterstopfen, so dass Filterzi-
garetten normaler Gebrauchslénge entstehen, und mit
Mitteln zum Zufihren von doppelbahnig angeordneten
Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen
zu einer Belageinrichtung, darin, dass zu einer gleich-
zeitigen, doppelbahnigen Verarbeitung der Zigaretten-
stab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen zwei Belag-
papierzufiihrungen flir zwei Belagpapierstreifen vorge-
sehen sind, wobei die Belagpapierstreifen bei deren Zu-
fuhrung zur Schneideinrichtung einen parallelen Bahn-
verlauf aufweisen.

[0021] Dazuist vorgesehen, dass die Schneideinrich-
tung zwei parallel zueinander angeordnete Schneidap-
parate aufweist, so dass die Schneidapparate unabhan-
gig voneinander die parallel gefiihrten Belagpapierstrei-
fen schneiden.

[0022] Insbesondere ist jeder Schneidapparat mittels
einer Saugwalze und einer Messerwalze ausgebildet.
[0023] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die
Saug- und Messerwalze eines Schneidapparates pha-
senverschoben oder versetzt zu der Saug- und Messer-
walze des anderen Schneidapparates arbeitet. Hier-
durch werden die Belagpapierblattchen versetzt zuein-
ander geschnitten und versetzt an die kammartig ange-
ordneten Rauchartikelkomponenten, d.h. Zigaretten-
stab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen, angeheftet.
Hierfir sind die Schneidsegmente der Schneidapparate
versetzt zueinander ausgebildet.

[0024] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
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schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme
auf die beigefligten schematischen Zeichnungen exem-
plarisch beschrieben, auf die im Ubrigen bezliglich der
Offenbarung aller im Text nicht ndher erlauterten erfin-
dungsgemafen Einzelheiten ausdricklich verwiesen
wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Tromme-
lanordnung einer doppelbahnigen Filteran-
setzmaschine;

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfah-
rensablaufes gem. der in Fig. 1 dargestellten
Trommelanordnung und

Fig. 3  eine perspektivische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Schneideinrichtung im Aus-
schnitt.

[0025] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile
mit denselben Bezugsziffern bezeichnet, so dass von
einer entsprechenden erneuten Vorstellungen abgese-
hen wird und lediglich Abweichungen der in diesen Fi-
guren dargestellten Ausflihrungsbeispiele gegeniber
dem ersten Ausflihrungsbeispiel erlautert werden.
[0026] In Fig. 1 ist schematisch eine Trommelanord-
nung einer doppelbahnigen Filteransetzmaschine in der
Ansicht dargestellt. Der entsprechende Verfahrensab-
lauf ist schematisch in Fig. 2 entsprechend gezeigt.
[0027] Beieiner doppelbahnigen Filteransetzmaschi-
ne werden von einer nicht dargestellten Zigaretten-
strangmaschine Zigarettenstabe 10 doppelter Ge-
brauchslange zugefiihrt. Die Zigarettenstrangmaschine
kann sowohl im Einstrang- als auch im Doppelstrang-
verfahren arbeiten.

[0028] Bei der Filteransetzmaschine werden die ein-
reihig geférderten Zigarettenstabe 10 von einer Forder-
trommel 23 an eine weitere Férdertrommel 24 (berge-
ben. Die Zigarettenstabe 10 sind in Férderrichtung quer-
axial hintereinander in einer Reihe angeordnet. Bei der
Ubergabe von der Férdertrommel 23 an die Férdertrom-
mel 24 wird der queraxiale Teilungsabstand zwischen
den hintereinander angeordneten Zigarettenstaben 10
doppelter Gebrauchslénge verringert. Gemag der Erfin-
dung weisen alle nachfolgenden Férdertrommein fir die
Zigarettenstabe 10 einen verringerten Abstand zwi-
schen den Aufnahmemulden bzw. Nuten im Vergleich
zu der Férdertrommel 23 auf.

[0029] Nach der Ubergabe der Zigarettenstiabe 10
doppelter Gebrauchslange werden die Zigarettenstabe
10 an eine Férdertrommel 25 (ibergeben und auf dieser
Fordertrommel kammartig auseinander gezogen, so
dass zwei Reihen an queraxial hintereinander angeord-
neten Reihen an Zigarettenstdben 10 entstehen. Hier-
bei bilden die Zigarettestdbe 10 ein Uberlappungsbe-
reich aus, indem die beiden Reihen zahnartig versetzt
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zueinander angeordnet sind. Nach der Ubergabe der
versetzt zueinander ausgebildeten Doppelreihe der Zi-
garettenstébe werden die Zigarettenstabe auf einer For-
dertrommel mittels eines Messers 26 fiir jede Reihe in
der Mitte geschnitten. Dadurch, dass fir jede Reihe je-
weils ein Messer 26 bzw. eine Schneideinrichtung vor-
gesehen ist, wird eine lange und sichere Funktion der
Filteransetzmaschine gewahrleistet. Dies fiihrt zu lan-
geren Produktionszeiten, so dass die Maschine in gro-
Reren Wartungsabstéanden gewartet werden muss.
[0030] Im Anschluss an die Ubergabe der geschnitte-
nen Zigarettenstébe an eine Férdertrommel 28 werden
die geschnittenen Zigarettenstabe jeder Reihe auf einer
Spreiztrommel auseinander gezogen, so dass zwi-
schen zwei ldngsaxial angeordneten Zigarettenstédben
einfacher Gebrauchslange ein Abstand geschaffen
wird, um jeweils zwischen den langsaxial beabstande-
ten Zigaretten einen doppeltlangen Filterstopfen einle-
gen zu kénnen.

[0031] Durch das kammartige Auseinanderziehen
der Zigarettenstébe doppelter Gebrauchsléange weisen
die Zigarettenstabe einer Reihe den doppelten Abstand
auf. Dadurch wird ein ausreichender queraxialer Ab-
stand zwischen den Zigarettenstédben geschaffen, so
dass nach Einlegen eines Filterstopfens doppelter Lan-
ge ein Belagpapierblattchen an die Zigarettenstab-Fil-
terstopfen-Zigarettenstab-Gruppe auf einer Forder-
trommel 30 angeheftet werden kann. Nach der Uberga-
be der queraxial beabstandeten doppelreihig angeord-
neten Zigarettenstabe an eine Zusammenstelltrommel
29, wird zwischen zwei Zigarettenstaben mittels einer
Einlegetrommel 49 jeweils ein Filterstopfen doppelter
Gebrauchslange zwischen den beabstandeten Zigaret-
tenstében eingelegt. Die Filterstopfen doppelter Lange
sind mitdem Bezugszeichen 12 (siehe Fig. 2) versehen.
[0032] Die Filterstopfen 12 werden aus einem Du-
alhopper-Filtermagazin Uber Entnahmetrommeln 45, 46
an eine Fordertrommel 47 (bergeben, anschlieRend
werden die Filterstopfen tber eine Férdertrommel 48 an
eine Einlegetrommel 49 zugestellt, mittels der die Filter-
stopfen auf der Zusammenstelltrommel 29 zwischen
zwei langsaxial beabstandeten Zigarettenstaben einge-
legt werden.

[0033] Nachfolgend werden die zusammengestellten
Rauchartikelkomponenten jeder Reihe mit einem Be-
lagpapierblattchen 66.1, 66.2 an einem doppelbahnigen
Belagapparat versehen.

[0034] Nach der Anheftung der Belagpapierblattchen
66.1, 66.2 an die versetzt zueinander angeordneten
Reihen findet auf einer Férdertrommel 31 die Umrollung
der Rauchartikelkomponenten statt. Anschlielend wer-
den die umrollten Artikel an eine Trommel 32 Uberge-
ben, auf der die verbundenen Artikel geschnitten wer-
den, so dass Filterzigaretten einfacher Gebrauchslénge
entstehen. Hierzu ist fiir jede Reihe ein Schneidmesser
35 vorgesehen. Durch das Schneider jeder Reihe mit-
tels eines Schneidmessers 35 werden die umwickelten
Rauchartikelkomponenten Uber einen langeren Zeit-
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raum sicher durchtrennt, da die Abnutzung bzw. der Ver-
schlei an den Schneidmessern 35 durch das Vorsehen
einer zweiten Schneideinrichtung verringert bzw. hal-
biert ist im Gegensatz zu einer Schneideinrichtung fiir
alle Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen. Neben einer erzielten erhdhten Funktionssicher-
heit werden die Wartungsabstédnde an der doppelbah-
nigen Filteransetzmaschine verléangert. Im Anschluss
an das Schneiden werden auf einer Férdertrommel 33
die geschnittenen Filterzigaretten gespreizt, so dass
zwei parallele Reihen mit Filterzigaretten entstehen. Die
Filterzigaretten jeder Reihe haben aufgrund der Sprei-
zung denselben Teilungsabstand wie die Zigarettensta-
be 10 auf der Férdertrommel 24. Nachfolgend werden
die doppelreihigen Filterzigaretten Uber eine Foérder-
trommel 34 Prifeinrichtungen fiir die Filterzigaretten zu-
gestellt.

[0035] Durch die doppelbahnige versetzte Lage der
doppeltlangen Zigarettenstdbe 10 bzw. der Doppel-Zi-
garetten auf den Férdertrommeln wird eine geringere
Maschinentiefe der Filteransetzmaschine mdglich. Dar-
Uber hinaus wird durch die zweibahnige Filterzufiihrung
von einem Dual-Hopper eine sichere Entnahme der Fil-
terstopfen und ein stérungssicherer Lauf gewahrleistet.
[0036] In Fig. 3 ist in einer perspektivischen Darstel-
lung der Belagapparat fur die doppelbahnige Filteran-
setzmaschine schematisch dargestellt. Hierbei werden
doppelbahnig und parallel zueinander Belagpapierstrei-
fen 60.1, 60.2 zu den Schneidapparaten tiber eine Rolle
63 und den Oszillatoren 65.1, 65.2 zugefiihrt. Fir jeden
Belagpapierstreifen 60.1, 60.2 ist ein separater
Schneidapparat vorgesehen, wobei die beiden Saug-
walzen 51.1, 51.2 und die Messerwalzen 52.1, 52.2 je-
weils koaxial angeordnet sind. Um Belagpapierblatt-
chen an die kammartig alternierenden und doppelreihig
geférderten Rauchartikelkomponenten anzuheften wer-
den die Oszillatoren 65.1, 65.2 phasenverschoben be-
trieben. Darlber hinaus ist auch die Betriebsweise der
weiterhin unabhangigen Schneidapparate phasenver-
schoben bzw. versetzt zueinander ausgebildet.

[0037] Fur die Zufihrung von Belagpapier wird vor-
teilhafterweise doppelt breites Belagpapier von einer
Bobine abgezogen. AnschlieRend wird die doppelt brei-
te Papierbahn in zwei Belagpapierstreifen aufgetrennt,
danach durchlaufen die Belagpapierstreifen eine Be-
leimeinrichtung, in der sie beleimt wird. Nach Verlassen
der Beleimeinrichtung werden die Belagpapierstreifen
auf Abstand zueinander gebracht und erhalten dabei ei-
nen getrennten, parallelen Bahnverlauf. Erganzend
wird fur weitere Einzelheiten hinsichtlich des Belagap-
parats auf DE-C-37 06 751 verwiesen, die vollumfang-
lich in die vorliegende Patentanmeldung aufgenommen
ist.
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Bezugszeichenliste

[0038]

10 Zigarettenstab

12 Filterstopfen

23 Férdertrommel

24 Fordertrommel

25 Fordertrommel

26 Schneidmesser

27 Férdertrommel

28 Férdertrommel

29 Zusammenstelltromme
30 Fordertrommel

31 Fordertrommel

32 Fordertrommel

33 Férdertrommel

34 Férdertrommel

35 Schneidmesser

45 Entnahmetrommel
46 Entnahmetrommel
47 Fordertrommel

48 Férdertrommel

49 Einlegetrommel

50 Belagapparat
51.1,51.2 Saugwalze
52.1,52.2 Messerwalze
60.1,60.2 Belagpapierstreifen
63 Rolle

65.1,65.2  Oszillator
66.1,66.2 Belagpapierblattchen
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Filterzigaretten, wo-
bei Zigarettenstabe (10) doppelter Lange in Ziga-
rettenstébe einfacher Lange zerschnitten werden,
zwischen diese ein Filterstopfen (12) in doppelter
Lange eingebracht wird, dieser doppeltlange Filter-
stopfen (12) mit den beiden Zigarettenstéaben (10)
einfacher Lange durch Umhdillen mittels eines Be-
lagpapierblattchens (66.1, 66.2) verbunden wird
und durch einen darauffolgenden Trennungsschnitt
durch den doppeltlangen Filterstopfen (12) Zigaret-
ten normaler Gebrauchslénge entstehen, wobei die
Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen doppelbahnig einer Belageinrichtung (50) zu-
gefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zigarettenstabe (10) der beiden Reihen kamm-
artig zueinander gespreizt und/oder auseinander
gezogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor Anheften der Belagpapierblatt-
chen (66.1, 66.2) der Teilungsabstand zwischen
den Zigarettenstaben (10) verringert wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die doppeltlangen Zigaretten-
stabe (10) in zwei Reihen angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zigarettenstab-
Filterstopfen-Zigarettenstab-Gruppen jeder Reihe
wahrend des Anheftens des Belagpapierblattchens
(66.1, 66.2) mit dem doppelten, verringerten Tei-
lungsabstand geférdert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach
Anheften des Belagpapierblattchens (66.1, 66.2)
die  Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-
Gruppen jeder Reihe separat gerollt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zigarettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen jeder Reihe zu Filterzigaretten normaler Ge-
brauchslange separat von jeweils einer Schneid-
einrichtung geschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filterzigaretten zu zwei paralle-
len Reihen angeordnet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filterzigaretten der parallelen Reihen mit einem
verringerten Teilungsabstand geférdert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Belagpapierblatichen (66.1, 66.2) fir jede Reihe
versetzt zueinander geschnitten werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Belagpapierblatichen (66.1, 66.2) parallel bis zur
Schneideinrichtung eines Belagapparates (50) ge-
fuhrt werden.

Vorrichtung zur Herstellung von Filterzigaretten mit
Mitteln zur Aufnahme von Zigarettenstaben (10)
doppelter Lange, mit Mitteln zum Zerschneiden (26)
dieser doppeltlangen Zigaretten in Zigarettenstabe
einfacher Lange, mit Mitteln (49) zum Einbringen
von Filterstopfen (12) doppelter Lédnge zwischen
die Zigarettenstabe einfacher Lange, mit Mitteln
(50) zum Verbinden des doppeltlangen Filterstop-
fens mit den beiden Zigarettenstdben einfacher
Lange durch Umhdillen mit einem Belagpapierblatt-
chen (66.1, 66.2), welches mittels einer Schneid-
einrichtung von einem zugefiihrten Belagpapier-
streifen abgetrennt wird, mit Mitteln (35) zum Aus-
fuhren eines Trennschnittes durch den doppeltlan-
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12.

13.

14.

10

gen Filterstopfen (12), so dass Filterzigaretten nor-
maler Gebrauchslénge entstehen, und mit Mitteln
zum Zufihren von doppelbahnig angeordneten Zi-
garettenstab-Filterstopfen-Zigarettenstab-Grup-
pen zu einer Belageinrichtung (50), dadurch ge-
kennzeichnet, dass zu einer gleichzeitigen, dop-
pelbahnigen Verarbeitung der Zigarettenstab-Fil-
terstopfen-Zigarettenstab-Gruppen zwei Belagpa-
pierzufihrungen fir zwei Belagpapierstreifen (60.1,
60.2) vorgesehen sind, wobei die Belagpapierstrei-
fen (60.1, 60.2) bei deren Zufihrung zur Schneid-
einrichtung einen parallelen Bahnverlauf aufwei-
sen.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneideinrichtung zwei paral-
lel zueinander angeordnete Schneidapparate auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Schneidapparat mittels einer
Saugwalze (51.1; 51.2) und einer Messerwalze
(52.1; 51.2) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Saug- und Messerwalze (51.1,
52.1) eines Schneidapparates versetzt oder pha-
senverschoben zu der Saug- und Messerwalze
(52.1; 52.2) des anderen Schneidapparates arbei-
tet.
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