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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Filterzigaretten mit Mehrfachfiltern aus unter-
schiedlichen stabférmigen Filterkomponenten, welche
auf getrennten Foérderwegen separaten Vorrdten in
mehrfacher Gebrauchslange entnommen, in kirzere
Langenabschnitte unterteilt und zwischen zwei koaxial
zueinander ausgerichtete Tabakstabe eingefiigt werden.
[0002] Unter "unterschiedliche Filterkomponenten"
sind im erfindungsgemaRen Sinn Filterkomponenten aus
unterschiedlichem Filtermaterial und/oder Filterab-
schnitte unterschiedlicher Langenabmessungen zu ver-
stehen.

[0003] Zur Herstellung von Filterzigaretten mit Kombi-
nationsfiltern aus derart unterschiedlichen Filterkompo-
nenten im sogenannten Querverfahren werden in einer
Maschineneinheit stabférmige Filter- und Tabakartikel
vor ihrer Vereinigung zunachst auf getrennten Wegen
Uber zahlreiche Stationen in Form von Trommeln gefor-
dert, deren vertikale und horizontale Achsabsténde die
GroRe der Maschineneinheit bestimmen.

[0004] Aus der GB 959 345 A ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung bekannt, bei welchem bzw. welcher ein
Zufiihren von Tabakstaben mittels zyklisch arbeitender
Schieber und ein Einfligen eines doppeltlangen Filter-
stopfens einer ersten Filterkomponente in eine zentrale
Lage zwischen die Tabakstébe unter Ausbilden zweier
Licken zwischen dem doppeltlangen Filterstopfen und
den beiden Tabakstdben und daran anschlieRend ein
Einflgen zweier einfachlanger Filterstopfen einer zwei-
ten Filterkomponente in die jeweilige Licke zwischen Ta-
bakstab und dem doppeltlangen Filterstopfen vorgese-
hen ist. Bei dem dort vorgeschlagenen Zufiihren der Ta-
bakstabe bzw. der vorgeschlagenen Reihenfolge des
Einflgens der Filterstopfen besteht die Gefahr, dass Ta-
bakstabe und Filterstopfen nicht ausreichend schonend
gehandhabt werden, Partikel verlieren kbnnen und es zu
Verschmutzungen in sensiblen Maschinenbereichen
kommen kann.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde die
fur die Bearbeitung und Handhabung von unterschiedli-
chen Filterkomponenten erforderlichen Arbeitsschritte
so schonend zu gestalten, dass sensible Maschinenbe-
reiche weitgehend verschmutzungsfrei gehalten werden
kénnen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl® durch
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I6st.

[0007] Die Erfindung umfasst eine Verfahrensweise,
bei der zunachst die Paare von Einzelfilterstopfen und
anschlieBend die doppeltlangen Filterstopfen zwischen
die Tabakstadbe eingefligt werden, wobei nach einem
weiteren Vorschlag die Einzelfilterstopfen in einer an die
Tabakstabe angrenzenden Lage und die doppeltlangen
Filterstopfen in eine zentrale Liicke zwischen den Ein-
zelfilterstopfen eingefiigt werden. Dies ist besonders vor-
teilhaft fir Filterkomponenten die wahrend ihrer Hand-
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habung Partikel absondern, so dass deren Ersteinfligung
zwischen die Tabakstabe den nachfolgenden sensiblen
Bereich der Maschineneinheit, in der eine Beleimung und
Umwicklung der Artikelkomponenten erfolgt, verschmut-
zungsfrei und damit langfristig funktionsfahig betrieben
werden kann.

[0008] Die erfindungsgemafie Verfahrensweise wird
gemalf einer Weiterbildung noch dadurch optimiert, dass
die Einzelfilterstopfen aus Filterstaben von zwdlffacher
Gebrauchslange und die doppeltlangen Filterstopfen aus
Filterstdben von sechsfacher Gebrauchslange erhalten
werden.

[0009] Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des ein-
gangs bezeichneten Verfahrens besteht darin, dass der
eine Forderweg durch finf Férdertrommeln gebildet ist
zur zweifa chen Unterteilung von aus dem einen sepa-
raten Vorrat entnommenen Filterstdben von sechsfacher
Gebrauchslange, zur Staffelung, queraxialen Hinterein-
anderreihung und Unterteilung der erhaltenen Filtersta-
be doppelter Gebrauchslénge in Einzelfilterstopfen so-
wie zur langsaxialen Spreizung und queraxialen Ab-
standsvergroRerung zum Einfligen der Einzelfilterstop-
fen zwischen die Tabakstabe, und dass der andere For-
derweg durch sechs Férdertrommeln gebildet ist, zur
zweifachen Unterteilung von aus dem anderen separa-
ten Vorrat enthommenen Filterstdben von zwdlffacher
Gebrauchslange, zur Staffelung, queraxialen Hinterein-
anderreihung und Unterteilung der erhaltenen Filtersta-
be vierfacher Gebrauchslange, sowie zur Staffelung,
queraxialen Hintereinanderreihung und queraxialen Ab-
standsvergroRerung zum Einfiigen der erhaltenen Filter-
stédbe doppelter Gebrauchslange zwischen die Tabak-
stébe.

Zum Zusammenfligen der getrennt zugefihrten Filter-
stopfen und der auf einem dritten Weg zugefiihrten Ta-
bakstabe wird weiterhin vorgeschlagen, dass der durch
funf Férdertrommeln gebildete Férderweg fiir die eine
Filterkomponente - bezogen auf die Férderrichtung der
Tabakstabe entlang eines durch aneinandergereihte
Fordertrommeln gebildeten Férderweges - stromauf
Uber eine Zusammenstelltrommel mit dem Forderweg
der Tabakstabe in Wirkverbindung steht, und dafl der
durch sechs Férdertrommeln gebildete Férderweg fir die
andere Filterkomponente stromab iber eine Zusammen-
stelltrommel mit dem Férderweg der Tabakstébe in Wirk-
verbindung steht.

[0010] Infolge der bis zur Einfligung zwischen die Ta-
bakstabe konsequenten zweibahnigen Handhabung der
unterschiedlichen Filterkomponenten wird eine Umru-
stung der Maschine bzw. deren Anpassung an andere
Filterkomponenten und deren Einfligung erleichtert. Ins-
besondere wird eine Umrlistung auf eine einzige Stan-
dard-Filterkomponente durch eine einseitige Auflerbe-
triebnahme der eingangsseitigen FilterzufUihrtrommeln
vereinfacht.

Dartber hinaus kénnen verschmutzungsintensive Filter-
komponenten, wie zum Beispiel Charcoalfilter aus einem
besonders sensiblen Maschinenbereich mit Belei-
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mungs- und Wickeleinrichtungen herausgehalten wer-
den.

[0011] In der Zeichnung ist ein bevorzugtes Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand eines schematisier-
ten Trommelplans mit zugeordneten Arbeitsgdngen dar-
gestellt.

[0012] Mittels einer Schneidtrommel 1 werden Filter-
stédbe einer ersten Komponente (beispielsweise aus
Charcoal) von sechsfacher Gebrauchslange aus einem
Magazin 3 entnommen, mittels zweier Kreismesser 4 in
drei Filterstdbe 6 von doppelter Gebrauchsléange unter-
teilt, an eine Staffeltrommel 7 Gbergeben und auf dieser
in eine Staffelformation 8 Uberfiihrt. Von der Staffeltrom-
mel 7 gelangen die gestaffelten Filterstdbe 6 auf eine
Schiebetrommel 9, auf der sie in eine Reihenformation
11 Uberfihrt und nochmals durch ein Kreismesser 12 in
einfachlange Filterstopfen 13 unterteilt werden. Mittels
einer Spreiztrommel 14 werden die Filterstopfen 13 in
eine Spreizformation 16 versetzt, in der jeweils zwischen
zwei Filterstopfen 13 eines Paares ein groRerer stirnsei-
tiger Abstand hergestellt wird, und anschlieend’ in die-
ser Formation auf eine Beschleunigungstrommel 17
Uberflhrt, auf der die Filterstopfen 13 in eine queraxial
vergrofRerte Abstandsformation 18 gebracht werden.
[0013] Von der Beschleunigungstrommel 17 werden
die langsaxial und queraxial beabstandeten Filterstopfen
13 direkt auf einer Zusammenstelltrommel 19 gemafn
Einflgeposition 21 beidseitig in die Licke zwischen zwei
Tabakstaben 22 eingefligt, welche in doppelter Ge-
brauchslange von einer Trommel 23 zugefihrt, auf einer
Schneidtrommel 24 gemafl Schneidposition 26 mittig
durchtrennt und auf einer Spreiztrommel 27 gemafR
Spreizposition 28 langsaxial auseinandergezogen wur-
den.

[0014] Mittels einer Schneidtrommel 29 werden Filter-
stébe 31 einer zweiten Komponente von zwélffacher Ge-
brauchsléange aus einem Magazin 32 entnommen, mit-
tels zweier Kreismesser 33 in drei Filterstopfen 34 von
vierfacher Gebrauchslange unterteilt, an eine Staf-
feltrommel 36 Ubergeben und auf dieser in eine Staffel-
formation 37 Gberfiihrt. Von der Staffeltrommel 36 gelan-
gen die gestaffelten Filterstopfen 34 auf eine Schiebe-
trommel 38, auf der sie in eine Reihenformation 39 liber-
fuhrt und nochmals durch ein Kreismesser 41 in Filter-
stopfen 42 von doppelter Gebrauchslange unterteilt wer-
den. Auf einer Staffeltrommel 43 werden die durchtrenn-
ten Filterstopfen 42 wiederum in eine Staffelformation 44
gebracht und auf einer Schiebetrommel 46 in eine Rei-
henformation 47 versetzt, in der sie zurlick auf die Staf-
feltrommel 43 gelangen. Mittels einer Beschleunigungs-
trommel 48 werden die queraxial beabstandeten Filter-
stopfen 42 auf einer Zusammenstelltrommel 49 mittig in
die Liicke zwischen die beiden Filterstopfen 13 gemafi
Einfugeposition 50 eingefugt.

Die in der Einflgeposition 50 geschaffene Tabak-Filter-
stab-Kombination 13, 22, 42 von doppelter Gebrauchs-
lange wird anschlieend auf bekannte Weise durch mit-
tige Trennung des doppeltlangen Filterstopfens 42 zu
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Einzelfilterzigaretten konfektioniet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten mit
Mehrfachfiltern aus unterschiedlichen stabférmigen
Filterkomponenten, welche auf getrennten Férder-
wegen separaten Vorradten in mehrfacher Ge-
brauchsldnge entnommen, unterteilt und zwischen
zwei koaxial zueinander ausgerichteten Tabaksta-
ben eingefligt werden, wobei auf dem einen Forder-
weg stabférmige Filterkomponenten in Paare von
Einzelfilterstopfen und auf dem anderen Férderweg
stabférmige Filterkomponenten in doppeltlange Fil-
terstopfen unterteilt werden, und die Filterstopfen
der beiden Filterkomponenten nacheinander zwi-
schen die Tabakstabe eingefiigt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass zunachst die Paare von Ein-
zelfilterstopfen und anschlieBend die doppeltlangen
Filterstopfen zwischen die Tabakstdbe eingeflgt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einzelfilterstopfen in eine an die
Tabakstébe angrenzende Lage und die doppeltlan-
gen Filterstopfen in eine zentrale Licke zwischen
den Einzelfilterstopfen eingefligt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Einzelfilterstopfen aus Fil-
terstédben von zwdlffacher Gebrauchslange und die
doppeltlangen Filterstopfen aus Filterstdben von
sechsfacher Gebrauchslange erhalten werden.

Claims

1. Method for producing filter cigarettes having multiple
filters composed of different rod-shaped filter com-
ponents which are removed on separate conveying
paths from separate stocks in a multiple use length,
subdivided and inserted between two tobacco rods
aligned coaxially with one another, on one conveying
path rod-shaped filter components being subdivided
into pairs of single filter plugs and on the other con-
veying path rod-shaped filter components being sub-
divided into double-length filter plugs, and the filter
plugs ofthe twofilter components being inserted suc-
cessively between the tobacco rods, characterised
in that firstly the pairs of single filter plugs and sub-
sequently the double-length filter plugs are inserted
between the tobacco rods.

2. Method according to Claim 1, characterised in that
the single filter plugs are inserted into a position ad-
joining the tobacco rods and the double-length filter
plugs are inserted into a central gap between the
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single filter plugs.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterised in
that the single filter plugs are obtained from filter
rods of twelve-times use length and the double- &
length filter plugs are obtained from filter rods of six-
times use length.

Revendications 10

1. Procédé pour fabriquer des cigarettes a filtre ayant
des filtres composés, a partir de composants de filtre
différents en forme de tige, lesquels sont, sur des
parcours distincts, prélevés de réserves séparées, 15
en longueur utile multiple, divisés et insérés entre
deux tiges de tabac positionnées coaxialement I'une
a l'autre, des composants de filtre en forme de tige
situés sur I'un des parcours étant alors divisés en
paires de bouts filtres individuels tandis que des 20
composants de filtre en forme de tige situés sur
l'autre parcours sont divisés en bouts filtres double
longueur, les bouts filtres des deux composants de
filtre étant alors insérés successivement entre les
tiges de tabac, caractérisé en ce que les pairesde 25
bouts filtres individuels sont insérées en premier en-
tre les tiges de tabac et les bouts filtres double lon-
gueur le sont ensuite.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en 30
ce que les bouts filtres individuels sont insérés dans
une position contigué aux tiges de tabac et les bouts
filtres double longueur sont insérés dans un vide
central entre les bouts filtres individuels.
35
3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les bouts filtres individuels sont obtenus
a partir de tiges de filtre de longueur utile douze fois
plus grande et les bouts filtres double longueur sont
obtenus a partir de tiges de filtre de longueur utile 40
sextuple.

45

50

55



EP 1757 195 B1




EP 1 757 195 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

*  GB 959345 A [0004]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

