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(54) Filteransetzmaschine

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Filterzigaretten, wobei Tabakstocke doppelter
Lange in Tabakstdcke einfacher Lange geschnitten wer-
den, zwischen diese Tabakstdcke einfacher Lange Fil-
terstopfen doppelter Lange eingebracht werden, die
doppelt langen Filterstopfen mit den Tabakstdcken ein-
facher Lange durch Umhdllen mittels eines Belagpa-
pierblattchens verbunden werden. Das Verfahren wird
dadurch weitergebildet, dass fir zwei Filterzigarettenar-
ten jeweils Filterstopfen Uber separate Filterzufiihrein-
richtungen (FZ1; FZ2) zugefiihrt werden und die gebil-
deten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen

einer Filterzigarettenart jeweils mit Belagpapierblatt-
chen an einer separaten Belageinrichtung (50; 60) ver-
sehen werden.

Dartber hinaus betrifft die Erfindung eine Filteran-
setzmaschine (10) mit wenigstens zwei Filterzuflihrein-
richtungen (FZ1; FZ2) zur Zufiihrung von, insbesondere
doppelt langen, Filterstopfen und mit wenigstens zwei
Belageinrichtungen (50; 60), die dadurch weitergebildet
wird, dass mehrere Filterzigarettenarten an der Filter-
ansetzmaschine (10) herstellbar sind, wobei flir eine Fil-
terzigarettenart jeweils eine Filterzufiihreinrichtung
(FZ1; FZ2) und jeweils eine Belageinrichtung (50; 60)
zusammenwirken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Filterzigaretten, wobei Tabakstdcke doppelter
Lange in Tabakstdcke einfacher Ldnge geschnitten wer-
den, zwischen die Tabakstdcke einfacher Lénge Filter-
stopfen doppelter Lange eingebracht werden, die dop-
pelt langen Filterstopfen mit den Tabakstocken einfa-
cher Lange durch Umhillen mittels eines Belagpapier-
blattchens verbunden werden. Dariiber hinaus betrifft
die Erfindung eine Filteransetzmaschine mit wenigstens
zwei Filterzufuihreinrichtungen zur Zufiihrung von, ins-
besondere doppelt langen, Filterstopfen und mit wenig-
stens zwei Belageinrichtungen.

[0002] Unter einer Filteransetzmaschine wird eine
Vorrichtung zur Herstellung von Filterzigaretten mit Mit-
teln zur Aufnahme von Tabakstécken doppelter Lange,
mit Mitteln zum Zerschneiden dieser doppelt langen Ta-
bakstocke in Tabakstdcke einfacher Lange, mit Mitteln
zum Einbringen von Filterstopfen doppelter Lange zwi-
schen die Tabakstdcke einfacher Lange, mit Mitteln zum
Verbinden der doppelt langen Filterstopfen mit den bei-
den Tabakstdcken einfacher Lange durch Umhdllen mit
einem Belagpapierblattchen, das mittels einer Schneid-
einrichtung von einem zugeflhrten Belagpapierstreifen
abgetrennt wird, mit Mitteln zum Ausflihren eines Trenn-
schnittes durch den doppelt langen Filterstopfen, so
dass Filterzigaretten normaler Gebrauchslange entste-
hen. Bei einer einbahnigen Filteransetzmaschine wird
eine Folge von queraxial hintereinander angeordneten
und transportierten Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen als einbahniger Materialstrom zu einer
Belageinrichtung zugefihrt.

[0003] Aus EP-A-1 108 369 ist eine Filteransetzma-
schine bekannt, bei der die geschnittenen und langsa-
xial auseinander gezogenen Tabakstocke paarweise
hintereinander angeordnet sind. In die Licken der Ta-
bakstockpaare werden Doppelfilter aus zwei Filterlau-
fen eingelegt, die anschlielend in zwei Belagapparaten
mit Belagpapier umrollt werden.

[0004] In DE-A-196 26 679 ist eine Filteransetzma-
schine offenbart, bei der Filterstopfen aus zwei Magazi-
nen Uber zwei separate Filterlaufe enthommen werden
und vor dem Einlegen der Filter zu einem Materialstrom
vereinigt werden. Daruber hinaus verfugt die Filteran-
setzmaschine Uber zwei Belagapparate, die jeweils ei-
nem Massenstrom Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen zugeordnet sind.

[0005] Fernerist aus DE-A-198 56 934 eine Filteran-
setzmaschine mit zwei Filterlaufen zur Herstellung von
Dualfiltern bekannt, die nach Einlegen der Dualfilter zwi-
schen die langsaxial beabstandeten Tabakstécke einfa-
cher Lange an einer Belageinrichtung mit Belagpapier-
blattchen versehen werden.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Flexibilitat
und Produktivitat einer Filteransetzmaschine zu erhé-
hen, indem bei einem Wechsel der herzustellenden Fil-
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terzigaretten, d.h. bei einem Markenwechsel, die Um-
bauzeiten mdglichst gering gehalten werden sollen.
[0007] Die Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
zur Herstellung von Filterzigaretten, wobei Tabakstécke
doppelter Lange in Tabakstocke einfacher Lange ge-
schnitten werden, zwischen die Tabakstocke einfacher
Lange Filterstopfen doppelter Lange eingebracht wer-
den, die doppelt langen Filterstopfen mit den Tabakstok-
ken einfacher Lange durch Umhillen mittels eines Be-
lagpapierblattchens verbunden werden, das dadurch
weitergebildet wird, dass fur zwei Filterzigarettenarten
jeweils Filterstopfen Uber separate Filterzufiihreinrich-
tungen zugefiihrt werden und die gebildeten Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen einer Filterzi-
garettenart jeweils mit Belagpapierblattchen an einer
separaten Belageinrichtung versehen werden.

[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
mehrere Filterzigarettenarten an einer Filteransetzma-
schine produziert werden und fir jede Filterzigarettenart
jeweils eine entsprechende Filterzufiihreinrichtung und
eine entsprechende Belageinrichtung vorgesehen sind,
wodurch die MaRnahmen bei einem Wechsel von einer
Filterzigarettenart zu einer anderen Filterzigarettenart
erheblich reduziert werden, da ein entsprechender For-
matumbau im Filter- und Belagpapierlauf vermieden
wird.

[0009] Unter dem Begriff "Filterzigarettenart" wird ei-
ne bestimmte Sorte an Filterzigaretten, die an der Fil-
teransetzmaschine hergestellt werden, verstanden. Bei
einem Produktionswechsel an der Filteransetzmaschi-
ne von einer Filterzigarettenart zu einer anderen an der
Filteransetzmaschine herzustellenden Filterzigaretten-
art bestehen Unterschiede in den Eigenschaften der
herzustellenden Filterzigaretten. Diese Eigenschaften
kénnen beispielsweise unterschiedliche Filterlangen,
unterschiedliche Tabakstocklangen, unterschiedliche
Filterarten etc. darstellen. AuRerdem wird unter "Filter-
zigarettenart" auch eine Filterzigarette einer bestimm-
ten Marke verstanden.

[0010] Darilber hinaus geht die Erfindung davon aus,
dass an der Filteransetzmaschine und bei dem Herstell-
verfahren nahezu alle anderen Baueinheiten, Prifein-
richtungen, Foérderorgane fir die Herstellung von ver-
schiedenen Filterzigarettenarten genutzt werden. Ent-
sprechend den an der Filteransetzmaschine produzier-
ten Filterzigaretten werden die entsprechenden Organe
einer Filterzufiihrung und der Belageinrichtung fiir eine
Filterzigarettenart aktiviert und betrieben.

[0011] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist vor-
gesehen, dass fir eine Filterzigarettenart die jeweilige
Filterzufiihreinrichtung und Belageinrichtung betrieben
und fur die andere Filterzigarettenart die jeweilige Fil-
terzufuhreinrichtung und Belageinrichtung nicht betrie-
ben werden.

[0012] Des Weiterenist es bevorzugt, wenn mittels ei-
ner Filterzufihreinrichtung Multisegmentfilterstopfen
zusammengestellt und/oder bereitgestellt werden. Hier-
zu kann beispielsweise ein Modul einer Filterzufiihrein-
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richtung vorgesehen sein, um Multisegmentfilterstopfen
doppelter Lange zwischen die langsaxial beabstande-
ten Tabakstdcke einfacher Lange einzulegen. An dieser
Filterzufihrung hierfir wird ein Filterstopfen mit Multi-
segmentfilterstiicken hergestellt.

[0013] Um einen schnellen Wechsel zwischen Filter-
zigarettenarten mit unterschiedlich langen Filtern an der
Filteransetzmaschine zu erreichen, wird vorgeschla-
gen, dass von der in Férderrichtung der Tabakstécke er-
sten Filterzufuhreinrichtung langere Filterstopfen und
von der in Forderrichtung der Tabakstécke zweiten Fil-
terzufthreinrichtung kirzere Filterstopfen bereitgestellt
werden. Damit sind der in Produktionsrichtung der her-
zustellenden Filterzigaretten bzw. der Transportrich-
tung der Tabakstdcke vordere Filterlauf an der ersten
Filterzufihreinrichtung fir den langen und der hintere
Filterlauf an der zweiten Filterzufiihreinrichtung fiir den
kurzeren Filter ausgelegt.

[0014] Hierzu ist es vorteilhaft, wenn die langsaxial
beabstandeten Tabakstdcke einfacher Lange zwischen
der in Férderrichtung der Tabakstocke ersten Filterzu-
fuhreinrichtung und der in Forderrichtung der Tabak-
stocke zweiten Filterzufihreinrichtung getaumelt wer-
den. An der zweiten Filterzufihreinrichtung werden
dann die Filterstopfen zwischen die (Iangeren) Tabak-
stockpaare eingelegt. Diese Ausgestaltung ist dann
gunstig, wenn an der ersten Filterzufihreinrichtung lan-
gere Filterstopfen zwischen kiirzere Tabakstécke einfa-
cher Lange eingelegt werden. Allerdings werden somit
die gebildeten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen von dieser zwischen den Filterzuflihreinrich-
tungen vorgesehenen Taumeltrommel nicht getaumelt.
Diese Taumeltrommel ist mit ihrem TaumelmaR derart
eingestellt, dass bei der Produktion von Filterzigaretten
mit langeren Tabakstdcken die langsaxial beabstande-
ten Tabakstdcke vor dem Einlegen der klrzeren Filter-
stopfen an der zweiten Filterzufiihreinrichtung getau-
melt werden.

[0015] GemalR der Erfindung ist vorgesehen, dass
zwischen den Filterzufihreinrichtungen und den jewei-
ligen Belageinrichtungen entsprechend den herzustel-
lenden Filterzigarettenarten ein Umschalten der Filter-
zufihreinrichtungen und Belageinrichtungen erfolgt, so
dass nach dem Umschalten eine andere Filterzigaret-
tenart mit einer anderen Filterlange ohne Austausch von
Trommeln hergestellt wird. Dariiber hinaus entfallen
auch weitere Einstellungen an der Filteransetzmaschi-
ne, so dass keine oder nur eine geringe Standzeit der
Filteransetzmaschine erreicht wird. Dies fiihrt dazu,
dass die Produktivitat einer Filteransetzmaschine deut-
lich erhdht wird. Eine weitere Verkirzung der Standzeit
wird dadurch erreicht, dass die Filter in einem Filterspei-
cher nicht gewechselt werden. AuBerdem missen der
Filterempfanger und der Filterspeicher einer Filterzu-
fUhreinrichtung nicht auf neue Formate bei einem
Wechsel der herzustellenden Filterzigarettenart umge-
baut werden.

[0016] Die Aufgabe wird ferner gelést mittels einer Fil-
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teransetzmaschine mit wenigstens zwei Filterzufiihrein-
richtungen zur Zufiihrung von, insbesondere doppelt
langen, Filterstopfen und mit wenigstens zwei Belagein-
richtungen, wobei die Filteransetzmaschine dadurch
weitergebildet wird, dass mehrere Filterzigarettenarten
an der Filteransetzmaschine herstellbar sind und fir ei-
ne Filterzigarettenart jeweils eine Filterzufiihreinrich-
tung und jeweils eine Belageinrichtung zusammenwir-
ken.

[0017] Ein schneller Produktionswechsel von einer
Filterzigarettenart zu einer weiteren Filterzigarettenart
wird dadurch erreicht, dass die Filterzufiihreinrichtung
und die Belageinrichtung flr jede Filterzigarettenart,
vorzugsweise wechselweise, aktivierbar oder deakti-
vierbar sind.

[0018] Ferner werden die Anwendungsmdglichkeiten
einer Filteransetzmaschine dadurch erweitert, dass we-
nigstens eine Filterzuflihreinrichtung zur Bereitstellung
von Multisegmentfilterstopfen, insbesondere doppelter
Lange, ausgebildet ist.

[0019] Insbesondere sind die Filterzufihreinrichtun-
gen modulartig ausgebildet.

[0020] Dariber hinaus ist in einer Ausfiihrungsform
der Filteransetzmaschine vorgesehen, dass zwischen
der in Forderrichtung der Tabakstocke ersten Filterzu-
fuhreinrichtung und der in Forderrichtung der Tabak-
stdcke zweiten Filterzuflhreinrichtung wenigstens eine
Taumeltrommel angeordnet ist.

[0021] 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 Ubrigen beziiglich der
Offenbarung aller im Text nicht naher erlauterten erfin-
dungsgemaflen Einzelheiten ausdricklich verwiesen
wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht einer Filteransetzmaschine;

Fig. 2. eine schematische Ansicht zweier Filterzu-
fUhreinrichtungen im Ausschnitt und

Fig. 3 eine Variante zweier Filterzufiihreinrichtun-
gen im Ausschnitt.

[0022] In den nachfolgenden Figuren sind jeweils

gleiche oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende
Teile mit denselben Bezugsziffern versehen, so dass
von einer entsprechenden erneuten Vorstellung abge-
sehen wird.

[0023] In Fig. 1 ist schematisch die Ansicht einer Fil-
teransetzmaschine 10 dargestellt. Die Filteransetzma-
schine 10 empfangt doppelt lange Tabakstdcke von ei-
ner hier nicht dargestellten Zigarettenstrangmaschine.
Hierzu werden mittels einer Ubernahmetrommel 11 die
Tabakstdcke von der Zigarettenstrangmaschine tber-
nommen und Uber eine Fdérdertrommel 12 an eine
Schneidtrommel 13 bergeben.
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[0024] An der Schneidtrommel 13 ist ein Schneid-
messer 14 angeordnet, so dass die von der Strangma-
schine ibernommenen Tabakstdcke doppelter Lange in
Tabakstocke einfacher Lange geschnitten werden.
Nachfolgend werden die geschnittenen Tabakstocke
einfacher Lange von der Schneidtrommel 13 an eine
Spreiztrommel 15 Ubergeben, auf der die Tabakstécke
15 langsaxial beabstandet werden. Vorzugsweise ist die
Spreiztrommel 15 als elektrisch  einstellbare
Spreiztrommel ausgebildet, wie sie in der europaischen
Patentanmeldung mit dem Aktenzeichen 02 027 212.6
beschrieben ist.

[0025] Von der Spreiztrommel 15 werden die langsa-
xial auseinander geschoben und beabstandeten Tabak-
stocke einfacher Lange Gber Férdertrommeln 16,17, 18
weitergefordert.

[0026] Von der Fordertrommel 18 werden die langsa-
xial gespreizten Tabakstocke einfacher Lange an eine
Zusammenstelltrommel 27 Ubergeben. Die Zusammen-
stelltrommel 27 ist Bestandteil einer ersten Filterzufiihr-
einrichtung FZ1 der Filteransetzmaschine 10.

[0027] In Transportrichtung der Tabakstocke einfa-
cher Lange sind zwei Module einer ersten Filterzufiihr-
einrichtung FZ1 und einer zweiten Filterzufiihreinrich-
tung FZ2 hintereinander angeordnet. Die Filterzufiihr-
einrichtungen FZ1 und FZ2 sind insbesondere eigen-
stéandige Funktionseinheiten.

[0028] Mittels der Filterzufihreinrichtung FZ1 und
FZ2 werden entsprechend der an der Filteransetzma-
schine 10 hergestellten Filterzigarettenart unterschied-
liche Filterstopfen eingelegt, wobei nur eine Filterzu-
fuhreinrichtung betrieben wird, wahrend die andere Fil-
terzufthreinrichtung keinen Filterstopfen doppelter Lan-
gein die langsaxial beabstandeten Tabaksttcke einlegt.
[0029] Die Filterzufiihreinrichtungen FZ1, FZ2 weisen
jeweils ein Magazin 21 bzw. 31 auf. Aus den Filterma-
gazinen 21, 31 werden mittels einer Entnahmetrommel
22 bzw. 32 Filterstdbe n-facher Gebrauchslange ent-
nommen und mit Hilfe von Schneideinrichtungen mehr-
fach geschnitten und an eine Staffeltrommel 23 bzw. 33
Ubergeben, auf der die geschnittenen Filterstiicke ge-
staffelt werden. Nach der Ubergabe der geschnittenen
und gestaffelten Filterstiicke von der Staffeltrommel 23
bzw. 33 an eine nachfolgende Schneidtrommel 24 bzw.
34 Ubergeben, auf der die gestaffelten Filterstiicke zu
Filterstopfen doppelter Ladnge geschnitten werden. Von
der Schneidtrommel 34 werden die Filterstopfen an eine
Fordertrommel 25 bzw. 35 ibergeben und gestaffelt, so
dass die doppelt langen Filterstopfen lber eine Einle-
getrommel bzw. Beschleunigungstrommel 26 bzw. 36
der Zusammenstelltrommel 27 bzw. 37 Ubergeben wer-
den.

[0030] Gemal der Erfindungist vorgesehen, dass nur
eine der beiden Filterzufiihreinrichtungen FZ1 oder FZ2
fur die Produktion einer Filterzigarettenart betrieben
wird, wahrend die andere Filterzuflhreinrichtung abge-
schaltetist. Um die Filteransetzmaschine 10 fir zwei Fil-
terzigarettenarten betreiben zu kdnnen, sind beispiels-
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weise in den Filtermagazinen 21 bzw. 31 unterschiedli-
che Filter eingefllt.

[0031] Im Falle, dass aus der Filterzuflhreinrichtung
FZ1 Filterstopfen doppelter Ladnge zwischen die langsa-
xial beabstandeten Tabakstocke einfacher Lange auf
der Zusammenstelltrommel 27 eingebracht werden,
wird die andere Filterzufiihreinrichtung FZ2 nicht akti-
viert. Die auf der Zusammenstelltrommel 27 gebildeten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen werden
Uber eine Fordertrommel 28 weiter geférdert. Aufgrund
der modulartigen Bauweise der Filterzufiihreinrichtung
FZ1 und FZ2 fungiertin diesem Fall die Zusammenstell-
trommel 37 der zweiten Filterzufiihreinrichtung FZ2 als
weitere Férdertrommel, die die gebildeten Rauchartikel-
gruppen an die Trommel 38 abgibt. Nachfolgend wer-
den die Rauchartikelgruppen zu einer Taumeltrommel
41 gefordert und getaumelt, so dass die Tabakstock-Fil-
terstopfen-Tabakstock-Gruppen an eine Férdertrommel
42 Ubergeben werden.

[0032] AnderFdrdertrommel 42 isteine Belageinrich-
tung 50 angeordnet, so dass von einem geférderten Be-
lagpapierstreifen 51 mittels eines Schneidapparates 52
Belagpapierblattchen geschnitten werden, die an die
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen auf der
Fordertrommel 42 als Fahnchen angeheftet werden.
Nach der Ubergabe der mit einem Belagpapierblattchen
versehenen Rauchartikelgruppen an eine Rolltrommel
43, an der ein Rollklotz 45 angeordnet ist, werden die
Rauchartikelgruppen von den angehefteten Belagpa-
pierblattchen umhdllt. Nach der Umrollung des Belag-
papierblattchens werden die verbundenen Tabakstock-
Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen an eine Férdertrom-
mel 44 weitergegeben.

[0033] AnschlieRend werden die Rauchartikelgrup-
pen von der Férdertrommel 44 an eine Schneidtrommel
48 (ibergeben, an der mittels eines Schneidmessers der
doppelt lange Filterstopfen der verbundenen Rauchar-
tikelgruppen mittig durchtrennt wird, so dass Filterziga-
retten einfacher Lange entstehen.

[0034] Uber weitere Férdertrommeln, an denen Priif-
oder Bearbeitungsorgane fir die Filterzigaretten einfa-
cher Lange vorgesehen sind, werden die Filterzigaret-
ten einfacher Gebrauchslange an ein Transportband 49
abgegeben.

[0035] Furden Fall, dass ausschlief3lich Filterzigaret-
ten an der Filteransetzmaschine 10 hergestellt werden,
die einen anderen Filter aus dem Magazin 31 der zwei-
ten FilterzufUhreinrichtung FZ2 aufweisen, wird die Fil-
terzufiihreinrichtung FZ1 nicht betrieben. Hierzu wer-
den die Filterstédbe n-facher Lange aus dem Filtermaga-
zin 31 enthommen, so dass mittels der Einlegetrommel
36 Filterstopfen doppelter Ladnge zu der Zusammen-
stelltrommel 37 gelangen. In diesem Fall wird von der
Einlegetrommel 26 der Filterzufihreinrichtung FZ1 kein
Filter eingelegt, so dass die langsaxial beabstandeten
Tabakstdcke von der Férdertrommel 18 uber die Zu-
sammenstelltrommel 27 und die Ubergabetrommel 28
zu der Zusammenstelltrommel 37 gelangen.
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[0036] Nach Zusammenstellen der Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen mit einem anderen Filter
auf der Zusammenstelltrommel 37 werden die Rauch-
artikelgruppen Uber die Férdertrommel 38 zu der Tau-
meltrommel 41 geférdert. AnschlieRend werden die
Rauchartikelgruppen von der Férdertrommel 42 Gber-
nommen und mittels einer Ubergabetrommel 46 zu ei-
ner Férdertrommel 47 transportiert.

[0037] Da eine andere Filterzigarettenart gegeniiber
der obigen Ausfiihrung auf der Filteransetzmaschine 10
hergestellt wird, ist die in Férderrichtung erste Belagein-
richtung 50 deaktiviert, wahrend die zweite Belagein-
richtung 60 eingeschaltet ist und betrieben wird. Hierfur
werden von einem Belagpapierstreifen 61 mittels eines
Schneidapparates 62 Belagpapierblattchen geschnit-
ten, die an die auf der Férdertrommel 47 geférderten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen ange-
heftet werden. Anschlieend werden die Rauchartikel-
gruppen mit einem angehefteten Belagpapierblattchen
an die Rolltrommel 43 Gbergeben. Nach Umrollen des
Belagpapierblatichens um die Tabakstock-Filterstop-
fen-Tabakstock-Gruppen werden die Doppelzigaretten
Uber die Férdertrommel 44 an die Schneidtrommel 48
transportiert, so dass auf der Schneidtrommel 48 Filter-
zigaretten einfacher Lange entstehen.

[0038] Gemal der Erfindung ist vorgesehen, dass an
der Filteransetzmaschine 10 wechselweise die Filterzu-
fUhreinrichtungen FZ1 oder FZ2 und gleichzeitig ent-
sprechend die Belageinrichtungen 50 oder 60 jeweils
nur alleine betrieben werden. Durch ein einfaches Um-
schalten der Filterzufiihreinrichtungen, beispielsweise
von FZ1 auf FZ2, und einem gleichzeitigen Umschalten
der Belageinrichtungen, beispielsweise von Belagein-
richtung 50 auf Belageinrichtung 60, werden Filterziga-
retten beispielsweise mit einem anderen Filter herge-
stellt. Dadurch verkiirzen sich die UmbaumaRnahmen
an der Filteransetzmaschine. Um eine hohe Variabilitat
zu erreichen, ist die Fordertrommel 18 als einstellbare
Spreiztrommel ausgebildet, wie sie z.B. in der europai-
schen Patentanmeldung mit dem Aktenzeichen 02 027
212.6 beschrieben sind.

[0039] Wenn von der Belageinrichtung 50 Belagpa-
pierblattchen an die Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen auf der Fordertrommel 42 angeheftet
werden, sind die Trommeln 46 und 47 nicht mit Unter-
druck beaufschlagt. Nach Umschalten der Belagzufuhr
von der Belageinrichtung 50 auf die Belageinrichtung 60
wird Unterdruck an die Férdertrommel 46, 47 angelegt,
wahrend die Belageinrichtung 50 keine Belagblattchen
den auf der Férdertrommel 42 geférderten Tabakstock-
Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen anheftet.

[0040] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
an der Filteransetzmaschine Filterzigaretten mit unter-
schiedlich langen Tabakstdcken und unterschiedlich
langen Filterstopfen hergestellt werden. Hierzu muss
bei einem Formatwechsel in der Spreiztrommel 15 die
langsaxiale Spreizung der geschnittenen Tabakstdcke
eingestellt werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0041] Zusétzlich kann mit wenigen Handgriffen die
Schneidtrommel 13 ausgetauscht werden. Hierzu ist
beispielsweise die Schneidtrommel 13 mit einem
Schnellverschluss versehen, wie in der deutschen Pa-
tentanmeldung mit dem Aktenzeichen 103 44 381.9 be-
schrieben ist.

[0042] In Fig. 2 ist eine Ansicht einer Trommelanord-
nung im Bereich zweier Filterzufiihreinrichtungen FZ1
und FZ2 dargestellt, wobei mittels der Filterzufiihrein-
richtung FZ1 langere Filterstopfen und mittels der Filter-
zufiihreinrichtung FZ2 kirzere Filterstopfen bereitge-
stellt werden. Mittels der Filterzufiihreinrichtung FZ1
werden langere Filterstopfen zwischen die geférderten,
langsaxial beabstandeten Tabakstdcke, die von der For-
dertrommel 18 angeliefert werden, auf der Zusammen-
stelltrommel 27 eingelegt. In diesem Fall werden von
der anderen Filterzufihreinrichtung FZ2 keine Filter-
stopfen zugefiihrt. Nach Zusammenstellen der Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen auf der Zu-
sammenstelltrommel 27 werden die Gruppen von einer
Foérdertrommel 71 zu einer Ubergabetrommel 72 zu ei-
ner Taumeltrommel 73 transportiert, wobei die Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen nicht getau-
melt werden. Die Rauchartikelgruppen werden nachfol-
gend Uber die als Férdertrommel dienende Zusammen-
stelltrommel 37 und die nachfolgende Taumeltrommel
41 weitertransportiert. Auf der Taumeltrommel 41 wer-
den die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen
getaumelt.

[0043] GemaR der Erfindung ist vorgesehen, dass die
erste Taumeltrommel 73 die zusammengestellten
Rauchartikelgruppen nicht taumelt, wahrend die Zu-
sammenstellung auf der in Férderrichtung der Rauch-
artikelgruppen zweiten Taumeltrommel 41 stattfindet.
Hierbei sind die fur diesen Fall zugeférderten langsaxial
beabstandeten Tabakstocke auf der Férdertrommel 18
mit einer geringeren Breite beabstandet als das Taumel-
mal der ersten Taumeltrommel 73. Somitist es mdglich,
dass an der ersten Filterzufiihreinrichtung FZ1 langere
Filterstopfen zwischen kiirzere Tabakstdcke eingelegt
werden, als an der zweiten Filterzufihreinrichtung FZ2,
an der kurzere Filterstopfen zwischen langere Tabak-
stdcke eingelegt werden.

[0044] Fir den Fall, dass die Filterzuflihreinrichtung
FZ1 abgeschaltet ist und an der Filterzuftihreinrichtung
FZ2 kurzere Filterstopfen eingelegt werden, werden
langere Tabakstdcke mit einem kirzeren queraxialen
Abstand von der Foérdertrommel 18 ber die Trommeln
27,71 und 72 gefordert. Hierzu werden die Tabakstécke
mit dem gleichen queraxialen Abstand wie beim Einle-
gen von Filterstopfen an der ersten Filterzufiihreinrich-
tung FZ1 gefdrdert. Allerdings weisen bei einem glei-
chen queraxialen Abstand zwischen den Tabakstdcken
einfacher Lange die Tabakstdcke eine grofiere Lange
auf. In Folge der groReren Lange werden die Tabak-
stock-Paare auf der in Foérderrichtung der Tabakstock-
Paare ersten Taumeltrommel 73 getaumelt, so dass die
kirzeren Filterstopfen aus dem zweiten Filterlauf der
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Filterzufihreinrichtung FZ2 eingelegt werden. Anschlie- 25 Staffeltrommel

Rend folgt der oben aufgezeigte Herstellungsprozess 26 Einlegetrommel

fur die verschiedenen Filterzigarettenarten. 27 Zusammenstelltrommel
[0045] In Fig. 3 ist eine weitere Ausfihrungsform ge- 28 Spreiztrommel

zeigt, wobei eine Filterzufiihreinrichtung, im vorliegen- 5 31 Filtermagazin

den Fall die Filterzufiihreinrichtung FZ1, derart ausge- 32 Entnahmetrommel
bildet bzw. ausgestaltet ist, dass als Filterstopfen dop- 33 Staffeltrommel

pelter Lange ein Dualfilter zwischen die langsaxial be- 34 Schneidtrommel
abstandeten Tabakstdcke eingelegt werden. Hierzu ver- 35 Staffeltrommel

flugt die Filterzufihreinrichtung FZ2 Uber einen zweiten 70 36 Einlegetrommel
Filterlauf mit einer weiteren Trommelanordnung, wobei 37 Zusammenstelltrommel
die zweite Trommelanordnung mit dem zweiten Filter- 38 Spreiztrommel

lauf mit Bezugszeichen versehen ist, die um die Zahl 41 Taumeltrommel

100 héher sind, als die Trommeln des ersten Filterlaufes 42 Férdertrommel

fur die erste Trommelanordnung. In der Funktion ent- 75 43 Rolltrommel

sprechen sich die Trommeln der beiden Filterlaufe. 44 Fordertrommel

[0046] Um einen Dualfilter an der Filterzufiihreinrich- 45 Rollklotz

tung FZ1 anzuordnen, ist ferner die Trommel 125 als 46 Ubergabetrommel
Staffeltrommel ausgebildet und ferner zwischen der Zu- 47 Foérdertrommel
sammenstelltrommel 27 und 127 eine Spreiztrommel 20 48 Schneidtrommel
angeordnet, so dass die von der Einlegetrommel 26 ge- 49 Transportband
schnittenen Filterstiicke auf der Spreiztrommel 75 50 Belageinrichtung
langsaxial auseinander gezogen werden. Anschlieend 51 Belagpapier

werden die auf der Zusammenstelltrommel 127 gebil- 52 Schneidapparat

deten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen 25 60 Belageinrichtung

mit einem Dualfilter doppelter Lange auf bekannte Wei- 61 Belagpapier

se uber die nachfolgende Férdertrommel zu einer der 62 Schneidapparat
Belageinrichtungen transportiert. 71 Fordertrommel

[0047] Im in Fig. 3 gezeigten Ausflihrungsbeispiel 72 Ubergabetrommel
werden von der Filterzufihreinrichtung FZ1 Dualfilter 30 73 Taumeltrommel
zwischen die langsaxial beabstandeten Tabakstdcke 74 Férdertrommel
eingelegt, wobei der Dualfilter eine vorbestimmte Lange 75 Spreiztrommel

hat. Ein entsprechender einstiickiger Filter wird mittels 122 Entnahmetrommel

der Filterzufihreinrichtung FZ2 mit derselben Lange 123  Staffeltrommel
eingelegt werden, wenn die andere Filterzufihreinrich- 35 124  Schneidtrommel

tung FZ1 abgeschaltet ist. Bei einem derartigen Ausfiih- 125  Staffeltrommel
rungsbeispiel, bei dem von beiden Filterzufihreinrich- 126  Einlegetrommel
tungen FZ1 und FZ2 Filterstopfen gleicher Lange ein- 127  Zusammenstelltrommel
gelegt werden, ist die Trommel 74 als Ubergabetrommel FZ1  erste Filterzuflhreinrichtung
und nicht als Taumeltrommel ausgebildet. 40 FZ2  zweite Filterzufuhreinrichtung

Bezugszeichenliste

Patentanspriiche

[0048]

45 1. Verfahren zur Herstellung von Filterzigaretten, wo-
10 Filteransetzmaschine bei Tabakstdcke doppelter Lange in Tabakstdcke
11 Ubernahmetrommel einfacher Lange geschnitten werden, zwischen die
12 Fordertrommel Tabakstocke einfacher Lange Filterstopfen doppel-
13 Schneidtrommel ter L&nge eingebracht werden, die doppelt langen
14 Schneidmesser 50 Filterstopfen mit den Tabakstocken einfacher Lan-
15 Spreiztrommel ge durch Umhdllen mittels eines Belagpapierblatt-
16 Foérdertrommel chens verbunden werden, dadurch gekennzeich-
17 Fordertrommel net, dass flir zwei Zigarettenarten jeweils Filter-
18 Fordertrommel stopfen Uber separate Filterzuflihreinrichtungen
21 Filtermagazin 55 (FZ1; FZ2) zugefuhrt werden und die gebildeten Ta-
22 Entnahmetrommel bakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen einer
23 Staffeltrommel Filterzigarettenart jeweils mit einem Belagpapier-
24 Schneidtrommel blattchen an einer separaten Belageinrichtung (50;
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60) versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir eine Filterzigarettenart die je-
weilige Filterzufiihreinrichtung (FZ1) und Belagein-
richtung (50) betrieben und fiir die andere Filterzi-
garettenart die jeweilige Filterzuflihreinrichtung
(FZ2) und Belageinrichtung (60) nicht betrieben
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels einer Filterzufiihrein-
richtung (FZ1; FZ2) Multisegmentfilterstopfen zu-
sammengestellt und/oder bereitgestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass von der in Forder-
richtung der Tabakstocke ersten Filterzufiihrein-
richtung (FZ1) langere Filterstopfen und von der in
Foérderrichtung der Tabakstocke zweiten Filterzu-
fuhreinrichtung (FZ2) kurzere Filterstopfen bereit-
gestellt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
langsaxial beabstandeten Tabakstécke einfacher
Lange zwischen der in Forderrichtung der Tabak-
stdcke ersten Filterzufiihreinrichtung (FZ1) und der
in Forderrichtung der Tabakstocke zweiten Filterzu-
fuhreinrichtung (FZ2) getaumelt werden.

Filteransetzmaschine (10) mit wenigstens zwei Fil-
terzufthreinrichtungen (FZ1; Fz2) zur Zufiihrung
von, insbesondere doppelt langen, Filterstopfen
und mit wenigstens zwei Belageinrichtungen (50;
60), wobei mehrere Filterzigarettenarten an der Fil-
teransetzmaschine (10) herstellbar sind und fir ei-
ne Filterzigarettenart jeweils eine Filterzufiihrein-
richtung (FZ1; FZ2) und jeweils eine Belageinrich-
tung (50; 60) zusammenwirken.

Filteransetzmaschine (10) nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Filterzufiihrein-
richtung (FZ1; FZ2) und die Belageinrichtung (50;
60) fur jede Filterzigarettenart, vorzugsweise wech-
selweise, aktivierbar oder deaktivierbar sind.

Filteransetzmaschine (10) nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Filterzufihreinrichtung (FZ1; FZ2) zur Bereitstel-
lung von Multisegment-Filterstopfen ausgebildet
ist.

Filteransetzmaschine (10) nach einem der Anspri-
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Filterzuflihreinrichtungen (FZ1; FZ2) modulartig
ausgebildet sind.

10
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10. Filteransetzmaschine (10) nach einem oder mehre-

ren der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der in Férderrichtung der Ta-
bakstdcke ersten Filterzufihreinrichtung (FZ1) und
der in Forderrichtung der Tabakstocke zweiten Fil-
terzufihreinrichtung (FZ2) wenigstens eine Tau-
meltrommel (73) angeordnet ist.
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