EP 2 570 042 A2

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 570 042 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
20.03.2013 Patentblatt 2013/12

(21) Anmeldenummer: 12003824.5

(22) Anmeldetag: 15.05.2012

(51) IntCl.:
A24D 302 (2006.0%)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB

GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO

PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 19.09.2011 DE 102011113648

(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau AG
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder: Meins, Thomas
23898 Labenz (DE)

(74) Vertreter: Sollmann, Michael
Hauni Maschinenbau AG
Kurt-A.-Kérber-Chaussee 8-32
DE-21033 Hamburg (DE)

(54)  Mehrfachfilterherstellmodul

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Multifilter-
herstell-Modul zum Bearbeiten einer Vielzahl von Filter-
staben 1 einer Sorte A, mit einem Durchmesser D, um-
fassend ein mit einer Eintrittsseite 3 und einer Austritts-
seite 4 versehenes Gerust 5, welches eine Empfangs-
station 6 zum Aufnehmen und Bereitstellen der Filtersta-
be 1, eine Bearbeitungseinheit 7 zum Bearbeiten der Fil-
terstabe 1 und eine die Eintrittsseite 3 mit der Austritts-
seite 4 verbindende, mit Drehachsen 8, 9 versehene
Transfereinheit 10 aufnimmt, mit welchem eine Multifil-
terherstellmaschine dadurch verbessert, dass die Bear-
beitungseinheit 7 und die Transfereinheit 10 jeweils zu-
mindest teilweise von dem Gerlist 5 separat I6sbar auf-
genommen, an dem GerUst 5 jeweils in eine vorgegebe-
ne Arbeitsposition separat positionierbar, in der jeweili-
gen Arbeitsposition mit jeweils einem zugeordneten An-
trieb 11, 12, 13, 14, 15, 16, 17 zum Einstellen der jewei-
ligen Transportgeschwindigkeit in der Bearbeitungsein-
heit 7 und in der Transfereinheit 10 koppelbar, an dem
Gerust 5 separat fixierbar und jeweils mit den bei einem
Wechsel der Bearbeitungseinheit 7 und/oder der Trans-
fereinheit 10 am Gerist verbleibenden, Antrieben 11, 12,
13, 14, 15, 16, 17 separat steuerbar sind. Ferner betrifft
die Erfindung ein Verfahren und eine Anordnung zum
Herstellen von Multifiltern.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Multifilter-
herstell-Modul zum Bearbeiten einer Vielzahl von Filter-
staben einer Sorte A, mit einem Durchmesser D, umfas-
send ein mit einer Eintrittsseite und einer Austrittsseite
versehenes GerUst, welches eine Empfangsstation zum
Aufnehmen und Bereitstellen der Filterstabe, eine Bear-
beitungseinheit zum Bearbeiten der Filterstdbe und eine
die Eintrittsseite mit der Austrittsseite verbindende, mit
Drehachsen versehene Transfereinheit aufnimmt.
[0002] Multifilter mit einer Vielzahl unterschiedlicher
Filtersegmente gewinnen zunehmend an Bedeutungund
werden in einem Strangverfahren hergestellt, bei wel-
chem zunachst die unterschiedlichen Filtersegmente in
einer gewlinschten Kombination in einer Zusammen-
stelleinheit zusammengestellt, in eine Strangeinheit
Uibergeben, zu einem endlosen Strang mittels Umhillen
mit einem Hullstreifen verbunden und nachfolgend in Fil-
terstabe geschnitten werden.

[0003] In der WO 2003/024256 ist eine modulartige
Gestaltung einer Zusammenstelleinheit vorgeschlagen
und zwar in Form autarker, selbstandiger Funktionsein-
heiten, welche es einem Zigarettenhersteller ermdgli-
chen, seine Zusammenstelleinheit dulerst flexibel durch
einen Austausch, durch ein Weglassen und/oder Hinzu-
fugen eines Moduls an unterschiedlichste Produktions-
bedirfnisse anzupassen und auf einfache Weise zu er-
weitern.

[0004] Inder WO 2003/024256 ist ein in Bezug auf die
Hoéhe des Eintritts und des Austritts von Filtersegmenten
in ein Modul horizontaler Transfer der Filtersegmente
vorgesehen.

[0005] Die in der WO 2003/024256 vorgeschlagene,
vorstehend erlduterte Gestaltung von Modulen ist trend-
bestimmend gewesen und von einer Vielzahl nachfol-
gender Konstruktionen aufgenommen und beibehalten
worden, beispielsweise bei den aus der WO
2011/008802, WO 2009/074540, EP 2 145 551 bekann-
ten Konstruktionen bzw. Vorschlagen.

[0006] Aufgrund der vielfaltigen Einsatz- und Kombi-
nationsmoglichkeiten, welche durch eine solche Zusam-
menstelleinheit und eine mit dieser ausgestatteten Mul-
tifilterherstellmaschine geschaffen werden und in Anbe-
tracht des Interesses der Verbraucher an einer Vielfalt
unterschiedlicher Filterzigaretten, bendtigen Filterziga-
rettenhersteller auf einfache Weise und in kurzen Zeit-
rdumen umristbare Multifilterherstellmaschinen, wobei
die Zusammenstelleinheit wegen der Vielzahl unter-
schiedlichster Multifilter und Filtersegmente besonders
im Vordergrund steht.

[0007] InderEP 2145551 wurde vorgeschlagen, Teile
eines Moduls in Form auswechselbarer, Trommeln tra-
gender Wechselplatten austauschbar zu gestalten. Der
vorstehend erlduterte horizontale Transfer wird auch dort
beibehalten.

[0008] Aufgrund der hohen Transportgeschwindigkei-
ten in einer Zusammenstelleinheit kann es zu Fehlbele-
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gungen der Transportorgane kommen. Beispielsweise
kann es dazu kommen, dass ein Filtersegment nicht in
eine Aufnahmemulde einer Trommel gelangt, obwohl es
zum Zusammenstellen des Multifilters benétigt wird. Die
Folge einer solchen "Fehlbelegung" ist dann ein entspre-
chender Ausschuss, welcher jedoch gering zu halten ist.
[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Zusammenstelleinheit einer Multifilterherstellmaschine
in verschiedener Hinsicht zu verbessern. Es sollen
MaRnahmen angegeben werden, welche ein zeitoptima-
les Umristen, ein zuverlassiges Zusammenstellen, ein
prazises Positionieren eines Moduls und/oder ein flexi-
bles Umriisten erlauben.

[0010] Aufgabe ist es ferner, optimierte Verfahrens-
weisen zum Zusammenstellen von Filtersegmenten an-
zugeben.

[0011] Die vorstehenden Aufgaben werden durch ein
Multifilterherstell-Modul mit den Merkmalen des An-
spruchs 1, durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 11 und/oder eine Anordnung mit den Merk-
malen des Anspruchs 14 geldst.

[0012] Dadurch, dass bei dem Multifilterherstell-Modul
die Bearbeitungseinheit und die Transfereinheit jeweils
zumindest teilweise von dem Gerlist separat |6sbar auf-
genommen, an dem GerUst jeweils in eine vorgegebene
Arbeitsposition separat positionierbar, in der jeweiligen
Arbeitsposition mit jeweils einem zugeordneten Antrieb
zum Einstellen der jeweiligen Transportgeschwindigkeit
in der Bearbeitungseinheit und in der Transfereinheit
koppelbar, an dem Gerlist separat fixierbar und jeweils
mit den bei einem Wechsel der Bearbeitungseinheit und/
oder der Transfereinheit am Gerist verbleibenden, An-
trieben separat steuerbar sind, ist ein Umristen auf ein-
fache Art und Weise und in kurzer Zeit moglich.

[0013] Weist die Transfereinheit eine gegeniliber der
Horizontalen zumindest abschnittsweise geneigte Aus-
richtung auf, lassen sich Uberwachungsmittel auch noch
unter schwierigsten Bauraumbedingungen an der Trans-
fereinheit anordnen. Die Verweilzeitin einem Modul lasst
sich erhdhen, um ausreichend Zeit fiir ein Uberpriifen zu
erhalten.

[0014] Die aus der WO 2011/008802, WO
2009/074540, EP 2 145 551 und WO 2003/024256 be-
kannt gewordenen Vorrichtungen sehen jeweils eine ho-
rizontale Transfereinheit zum Einfliigen von Filterseg-
menten einer zweiten Sorte vor, zwischen oder nach ho-
rizontal herantransportierte Filtersegmente einer ersten
Sorte und einen horizontalen Transfer von zusammen-
gestellten Filtersegmenten der ersten und zweiten Sorte
in Bezug auf die jeweilige Eintrittsseite und Austrittsseite
der Vorrichtungen und folgen damit einem eingefahre-
nen Weg.

[0015] Ist die Transfereinheit in Richtung von der Ein-
trittsseite zu der Austrittsseite zumindest abschnittswei-
se ansteigend ausgerichtet, kann oberhalb und/oder un-
terhalb der Transfereinheit ein Uberwachungsmittel und/
oder ein zuséatzliche Filtersegmenteinlegestation platz-
sparend angeordnet werden.
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[0016] ZweckmaRiger Weise ist die Transfereinheit in
Richtung von der Eintrittsseite zu der Austrittsseite zu-
mindest abschnittsweise absteigend ausgerichtet.
[0017] Ein besonders sicherer Transfer und eine hohe
Variabilitat der Multifilterlange wird dadurch ermdglicht,
dass die Transfereinheit zwei in Transferrichtung einan-
der nachgeschaltete Trommeln aufweist, deren Rotati-
onsachsen die Drehachsen der Transfereinheit bilden
und die vorzugsweise mit Uber ihre jeweilige Mantelfla-
che verteiltangeordneten Mulden versehen sind. Bei die-
ser Ausgestaltung kann eine hohe Anzahl unterschied-
licher Filtersegmente queraxial geférdert und l&ngsaxial
hintereinander liegend zusammengestellt werden.
[0018] Eine Ausbildung bei der die Transfereinheit ein
umzwei Umlenkorgane, insbesondere Rollen, umlaufen-
des, endloses Fordermittel, insbesondere mit Vakuum
beaufschlagbares Férderband, insbesondere mit einer
Vielzahlin quer zur Transportrichtung angeordneter Auf-
nahmemulden oder mit einer ldngsaxial in Transportrich-
tung ausformbaren Mulde, aufweist und die Rotations-
achsen der Umlenkorgane die Drehachsen der Trans-
fereinheit bilden, erlaubt einen sicheren Transfer der Fil-
tersegmente und verringert auf die Filtersegmente wir-
kende Fliehkrafte zumindest abschnittsweise bei einem
Transfer.

[0019] Istdie Transfereinheit mitihrem an der Eintritts-
seite gelegenen Ende gegeniber der Eintrittsseite
und/oder mit ihrem an der Austrittsseite gelegenen Ende
gegenuber der Austrittseite versetzt, insbesondere zu-
rickspringend oder hervorspringend angeordnet ist, ins-
besondere um einen Versatz zwischen dem 1/10 bis 15
fachen, bevorzugt 1/5 bis 10 fachen des Durchmessers
D eines Filterstabs der Sorte A, insbesondere um einen
Versatz zwischen 0,4 bis 120 mm, bevorzugt 0,8 bis 80
mm, |8sst sich ein Modul besonders zuverlassig und ge-
nau positionieren und ein schonender Transfer zwischen
zwei Modulen gewahrleisten.

[0020] Ist die Empfangsstation als breiten- und/oder
tiefenverstellbares Magazin ausgebildet, bevorzugt mit
einer geringeren Breite als seine Héhe, insbesondere
schmaler als die Projektion der Erstreckung der Trans-
fereinheit zwischen Eintrittsseite und Austrittsseite, ist
das Modul auf besonders einfache Art und Weise an un-
terschiedliche Langen und Durchmesser der zu verar-
beitenden Filterstébe fir einen gewiinschten Multifilter-
stab anpassbar und ein zuverlassiges Nachstromen und
Ent-nehmen der zu verarbeitenden Filterstdbe gewahr-
leistet.

[0021] Istober-und/oderunterhalb der Transfereinheit
ein Uberwachungsmittel und/oder eine Filtersegmentzu-
gabestation, und/oder eine Trennstation angeordnet und
von dem Gerlst aufgenommen, kann eine Zusammen-
stelleinheit mit einem solchen Modul in verschiedener
Hinsicht verbessert werden. Fehlbelegungen kénnen
friihzeitig erkannt und Ausschuss verringert werden. Die
Variabilitédt kann durch die zusatzliche Zugabe eines Fil-
tersegments erhéht werden. Die Trennstation ermdglicht
ein Positionsénderung der Filtersegmente in der Trans-
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fereinheit, also noch wahrend des Transfers und nach
dem Zusammenstellen in dem gleichen Modul.

[0022] Umfasst die Bearbeitungseinheit eine
Schneidstation mit, insbesondere einer die Filterstabe
aufnehmenden Schneidtrommel und der Schneidtrom-
mel, zugeordneten Schneidmifteln, insbesondere Kreis-
messer, zum Schneiden der Filterstébe in Filtersegmen-
te und sind die Schneidmittel auf ein UbermaR von 1/10
bis 5/10 mm bezogen auf das jeweilige NennmaR der
Lange eines Filtersegments eingestellt, lassen sich
hochgenaue Multifilterstdbe herstellen und gewiinschte
Zugwiderstande prazise einhalten.

[0023] Dadurch, dass die Filtersegmente der Sorte B
der Transfereinheit auf einer Eingangshéhe EH an der
Eintrittsseite zugefihrt und von dieser aufgenommen
werden, die Filterstabe der Sorte A, vorzugsweise in der
Bearbeitungseinheit, in Filtersegmente geschnitten und
der Transfereinheit zugefiihrt und von dieser benachbart
zu den Filtersegmenten der Sorte B zum Bilden von
Gruppen langsaxial einander folgender Filtersegmente
der Sorte A und der Sorte B aufgenommen werden und
die Gruppen an der Austrittsseite auf einer Ausgangsho-
he AH abgegeben werden, welche von der Eingangsho-
he EH verschieden ist, lasst sich ein flexibles Austau-
schen, Hinzufligen und/oder Weglassen eines Moduls
bei einem Umristen einer Zusammenstelleinheit bei
gleichzeitig raumoptimierter Gestaltung des Moduls ge-
wahrleisten.

[0024] Werden die Filterstabe der Sorte A mit Schneid-
mitteln in Filtersegmente mit einem UbermaR bezogen
auf das Nennmal der jeweiligen Lange eines Filterseg-
ments geschnitten und das UbermaR zwischen 5/100 bis
6/10 mm, bevorzugt 1/10 bis 5/10 mm bezogen auf das
jeweilige Nennmalf eingestellt, lassen sich Multifilter mit
hochpraziser Lédnge und Zugwiderstand herstellen.
[0025] Werden die Filterstdbe in Filtersegmente ge-
schnitten und die Filtersegmente vor einem Ubergeben
an die Transfereinheit um einen Faktor 1 zu 3 bis 1 zu
6, bevorzugt 1 zu 4 bis 1 zu 5 beschleunigt oder um einen
Faktor 3 zu 1 bis 6 zu 1, bevorzugt 4 zu 1 bis 5 zu 1
verzdgert, bezogen auf ihre jeweilige Férdergeschwin-
digkeit, insbesondere in der Bearbeitungseinheit, lassen
sich besonders hohe Durchséatze und/oder dicht liegende
Transferanordnungen der Filtersegmente bei noch aus-
reichend hoher Qualitét erzielen.

[0026] Durch eine Anordnung einer Vielzahl von Mo-
dulen nach einem oder Kombinationen der vorstehenden
Vorschlage, bei welcher die Module mittels einer Viel-
zahl, modulweise vorgesehener, querschnittsverstellba-
rer Massenstromzufiihrungen und/oder pneumatischer
Zufuhrleitungen mit Filterstdben unterschiedlicher Sor-
ten versorgt werden, kann ein Zigarettenfilterhersteller,
welcher Multifilter fir seine Filterzigaretten vorsieht, sei-
ne Produktion an jeweils gewlinschte Geometrien des
Multifilters auf einfache Art und Weise anpassen und in
kurzer Zeit umristen.

[0027] Weitere Merkmale und/oder Ausgestaltungen
der Erfindung sind den abhangigen Anspriichen



5 EP 2 570 042 A2 6

und/oder der nachfolgenden Beschreibung von Ausfih-
rungsbeispielen der Erfindung zu entnehmen.

[0028] Die vorliegende Erfindung wird anhand der in
den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfiihrungsbeispiele
naher erlautert.

Figur 1  zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung anhand von zwei einander benach-
bart angeordneten Modulen einer aus-
schnittsweise schematisch dargestellten Zu-
sammenstelleinrichtung.

Figur2  zeigt ein zweites Ausfihrungsbeispiel der Er-
findung anhand von zwei einander benach-
bart angeordneten Modulen einer aus-
schnittsweise schematisch dargestellten Zu-
sammenstelleinrichtung.

Figur 3  zeigt ein drittes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung anhand von zwei einander benach-
bart angeordneten Modulen einer aus-
schnittsweise schematisch dargestellten Zu-
sammenstelleinrichtung.

Figur4  zeigt ein viertes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung anhand von zwei einander benach-
bart angeordneten Modulen einer aus-
schnittsweise schematisch dargestellten Zu-
sammenstelleinrichtung.

Figur 5 zeigt ein fiinftes Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung anhand von zwei einander benach-
bart angeordneten Modulen einer aus-
schnittsweise schematisch dargestellten Zu-
sammenstelleinrichtung.

[0029] DieinFig. 1 ausschnittsweise schematisch dar-
gestellte Zusammenstelleinrichtung umfasst zwei einan-
der benachbart angeordnete Module zum Bearbeiten ei-
ner Vielzahl von Filterstaben 1 einer Sorte A, mit einem
Durchmesser D (erstes Modul) und einer Vielzahl von
Filterstaben 2 einer Sorte B, mit einem Durchmesser D
(zweites Modul).

[0030] Ein Modul umfasst ein mit einer Eintrittsseite 3
und einer Austrittsseite 4 versehenes Gertist 5, welches
eine Empfangsstation 6 zum Aufnehmen und Bereitstel-
len der Filterstdbe 1, eine Bearbeitungseinheit 7 zum Be-
arbeiten der Filterstabe 1 und eine die Eintrittsseite 3 mit
der Austrittsseite 4 verbindende, mit Drehachsen 8, 9
versehene Transfereinheit 10 aufnimmt.

[0031] Die Bearbeitungseinheit 7 und die Transferein-
heit 10 sind jeweils zumindest teilweise von dem Geriist
5 separat I6sbar aufgenommen. Sie sind an dem Gerust
5 jeweils in eine vorgegebene Arbeitsposition separat
positionierbar. Sie sind in der jeweiligen Arbeitsposition
mit jeweils zugeordneten Antrieben 11 bis 15 (Bearbei-
tungseinheit 7) und Antrieben 16, 17 (Transfereinheit 10)
zum Einstellen der jeweiligen Transportgeschwindigkeit
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in der Bearbeitungseinheit 7 und in der Transfereinheit
10 koppelbar. Sie sind an dem Gerlist 5 separat fixierbar
und jeweils mitden bei einem Wechsel der Bearbeitungs-
einheit 7 und/oder der Transfereinheit 10 am Gerist 5
verbleibenden, Antrieben 11 bis 15 (Bearbeitungseinheit
7) beziehungsweise 16 und 17 (Transfereinheit 10) se-
parat steuerbar.

[0032] Die Bearbeitungseinheit 7 umfasst einen Filter-
lauf mit finf Trommeln, welche durch eine Wechselplatte
mit entsprechend vorgesehenen Aufnahmen gehalten
sind (angedeutet in Form der in Fig. 1 gezeigten Strich-
punktlinie). Die finf Trommeln der Bearbeitungseinheit
7 sind jeweils mit den zugeordneten, von dem Gerust
ortsfest aufgenommenen Antrieben 11 bis 15 koppelbar.
[0033] Die Transfereinheit 10 umfasst zwei einander
nachgeschaltete Trommeln in Form einer eintrittsseitig
angeordneten Zusammenstelltrommel und einer aus-
trittsseitig angeordneten Ubergabetrommel, welche um
die Drehachsen 8 beziehungsweise 9 drehantreibbar ge-
lagert sind. Die Zusammenstelltrommel und die Uberga-
betrommel sind durch eine Wechselplatte mit entspre-
chend vorgesehenen Aufnahmen gehalten. Die Zusam-
menstelltrommel und die Ubergabetrommel der Trans-
fereinheit 10 sind jeweils mit den zugeordneten, von dem
GerUst ortsfest aufgenommenen Antrieben 16 und 17
koppelbar.

[0034] Die Transfereinheit 10 ist gegenuber der Hori-
zontalen geneigt ausgerichtet. Die Drehachsen 8 und 9
sind vertikal zueinander versetzt angeordnet. lhre Ver-
bindungslinie zeigt einen von der Eintrittsseite 3 zu der
Austrittsseite 4 ansteigenden Verlauf.

[0035] Unterhalb der Ubergabetrommel ist ein als
Kreismesser 18 ausgebildetes Schneidmittel angeord-
net, mitwelchem ein Filtersegment im Bedarfsfall vor sei-
ner Ubergabe an ein nachstes Modul oder an eine
Strangeinheit geschnitten werden kann.

[0036] Von den ausgehend von der Empfangsstation
6 einander folgenden fiinf Trommeln weisen die erste
Trommel und die dritte Trommel als Kreismesser ausge-
bildete Schneidmittel 19, 20 auf, mit welchen die Filter-
stébe 1 in Filtersegmente geschnitten werden. Je nach
Bedarf kann ein Kreismesser 19, 20 einen Einzel- oder
einen Mehrfachschnitt durchflihren, wobei dann entspre-
chend eine Vielzahl von Schneidscheiben von einer
Kreismesser-Welle aufgenommen sind.

[0037] Weitere Einzelheiten zum Aufbau und zur Ar-
beitsweise eines solchen Moduls sind der WO
2003/024256 entnehmbar, welche in den Offenbarungs-
gehalt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen sein
soll.

[0038] Diein Fig.2ausschnittsweise schematisch dar-
gestellte Zusammenstelleinrichtung umfasst zwei einan-
der benachbart angeordnete Module zum Bearbeiten ei-
ner Vielzahl von Filterstaben 1 einer Sorte A, mit einem
Durchmesser D (erstes Modul) und einer Vielzahl von
Filterstaben 2 einer Sorte B, mit einem Durchmesser D
(zweites Modul).

[0039] BeideminFig. 2 dargestellten Ausflihrungsbei-
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spiel weist die Transfereinheit 10 in Richtung von der
Eintrittsseite 3 zu der Austrittsseite 4 eine absteigende
Ausrichtung auf.

[0040] Indiesem Ausfiihrungsbeispiel ist die Transfer-
einheit 10 als ein um zwei Umlenkorgane 21, 22, welche
als Rollen ausgebildet sind, umlaufendes, endloses For-
dermittel, in Form eines mit Vakuum beaufschlagbaren
Forderbands 23 ausgebildet. Das Forderband 23 weist
eine Vielzahl quer zur Transportrichtung angeordneter
Aufnahmemulden auf.

[0041] BeidieserAusgestaltungkanneinausladendes
Ubergreifen der Transfereinheit 10 weit (iber die Eintritts-
seite 3 und die Austrittsseite 4 hinaus vermieden werden.
[0042] Das in Fig. 2 links dargestellte Modul ist mit ei-
nem Uberwachungsmittel in Form eines Sensors 25 ver-
sehen. Das Uberwachungsmittel ist am austrittseitigen
Ende der Transfereinheit 10 angeordnet und kann die
zusammengestellten Filtersegmente einsehen und auf
korrekte Lage und/oder Unversehrtheit Gberprifen.
[0043] BeideminFig. 3 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel umfasst die Bearbeitungseinheit 7 vier Trommelin,
wobei der in Bezug auf die Empfangsstation 6 ersten
Trommel nach der Empfangsstation 6 zwei als Kreismes-
ser 19, 20 ausgebildete Schneidmittel zugeordnet sind.
Hier ergibt sich gegenliber dem Ausfliihrungsbeispiel ge-
maR Fig. 1 ein um eine Trommel verkurzter Filterlauf.
[0044] BeideminFig. 4 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Transfereinheit 10 durch ein umlaufendes
Forderband 24 mit einer eintrittsseitig zugeordneten
Transportrolle 26 ausgebildet. Mit der Transportrolle 26
Iasst sich eine besonders schonende Ubernahme/Uber-
gaberealisieren und ein Transport auf der Bandoberseite
in beiden Modulen erzielen.

[0045] Bei den Ausflihrungsbeispielen gemaR Fig. 2
und 5 wird in einem Modul auf der Oberseite und in dem
nachfolgenden Modul auf der Unterseite des Forder-
bands 23 bzw. 24 geférdert. Die Férderbander sind je-
weils mit einer Vakuumeinheit versehen (in Fig. 5 mit
dem durchgezogenen schwarzen Balken angedeutet, in
Fig. 2 und 4 nicht dargestellt).

[0046] Die zu den jeweiligen Ausfiihrungsbeispielen
angegebenen Ausgestaltungen sind jeweils exempla-
risch bei dem jeweiligen Ausfihrungsbeispiel angege-
ben worden. Die jeweiligen Ausgestaltungen lassen sich
mit Vorteil von dem einen auf das andere Ausflihrungs-
beispiel Ubertragen und kombinieren.

Patentanspriiche

1. Multifilterherstell-Modul zum Bearbeiten einer Viel-
zahl von Filterstaben (1) einer Sorte A, mit einem
Durchmesser D, umfassend ein mit einer Eintritts-
seite (3) und einer Austrittsseite (4) versehenes Ge-
rust (5), welches eine Empfangsstation (6) zum Auf-
nehmen und Bereitstellen der Filterstabe (1), eine
Bearbeitungseinheit (7) zum Bearbeiten der Filter-
stébe (1) und eine die Eintrittsseite (3) mit der Aus-
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trittsseite (4) verbindende, mit Drehachsen (8, 9) ver-
sehene Transfereinheit (10) aufnimmt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheit (7)
und die Transfereinheit (10) jeweils zumindest teil-
weise von dem GerUst (5) separat I6sbar aufgenom-
men, an dem Gertist (5) jeweils in eine vorgegebene
Arbeitsposition separat positionierbar, in der jewei-
ligen Arbeitsposition mitjeweils einem zugeordneten
Antrieb (11, 12, 13, 14, 15, 16, 17) zum Einstellen
der jeweiligen Transportgeschwindigkeit in der Be-
arbeitungseinheit (7) und in der Transfereinheit (10)
koppelbar, an dem Gerust (5) separat fixierbar und
jeweils mitden beieinem Wechsel der Bearbeitungs-
einheit (7) und/oder der Transfereinheit (10) am Ge-
rist verbleibenden, Antrieben (11, 12, 13, 14, 15,
16, 17) separat steuerbar sind.

Modul nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfereinheit (10) eine gegenuber der
Horizontalen zumindest abschnittsweise geneigte
Ausrichtung aufweist.

Modul nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transfereinheit (10) in Richtung
von der Eintrittsseite (3) zu der Austrittsseite (4) zu-
mindest abschnittsweise ansteigend ausgerichtet
ist.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
fereinheit (10) in Richtung von der Eintrittsseite (3)
zu der Austrittsseite (4) zumindest abschnittsweise
absteigend ausgerichtet ist.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
fereinheit (10) zwei in Transferrichtung einander
nachgeschaltete Trommeln aufweist, deren Rotati-
onsachsen die Drehachsen (8, 9) der Transferein-
heit (10) bilden und die vorzugsweise mit tber ihre
jeweilige Mantelflache verteilt angeordneten Mulden
versehen sind.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
fereinheit (10) ein um zwei Umlenkorgane (21, 22),
insbesondere Rollen, umlaufendes, endloses For-
dermittel (23, 24), insbesondere mit Vakuum beauf-
schlagbares Foérderband, insbesondere mit einer
Vielzahl in quer zur Transportrichtung angeordneter
Aufnahmemulden oder mit einer lAngsaxial in Trans-
portrichtung ausformbaren Mulde, aufweist und die
Rotationsachsen der Umlenkorgane (21, 22) die
Drehachsen (8, 9) der Transfereinheit (10) bilden.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
fereinheit (10) mit ihrem an der Eintrittsseite (3) ge-
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legenen Ende gegenuber der Eintrittsseite (3) und/
oder mit ihrem an der Austrittsseite (4) gelegenen
Ende gegenilber der Austrittseite (4) versetzt, ins-
besondere zuriickspringend oder hervorspringend
angeordnet ist, insbesondere um einen Versatz zwi-
schen dem 1/10 bis 15 fachen, bevorzugt 1/5 bis 10
fachen des Durchmessers D eines Filterstabs (1) der
Sorte A, insbesondere um einen Versatz zwischen
0,4 bis 120 mm, bevorzugt 0,8 bis 80 mm.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Emp-
fangsstation (6) als breiten- und/oder tiefenverstell-
bares Magazin ausgebildet ist, bevorzugt mit einer
geringeren Breite als seine Hohe, insbesondere
schmaler als die Projektion der Erstreckung der
Transfereinheit (10) zwischen Eintrittsseite (3) und
Austrittsseite (4).

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass ober- und/
oder unterhalb der Transfereinheit (10) ein Uberwa-
chungsmittel (25) und/oder eine Filtersegmentzuga-
bestation, und/oder eine Trennstation (18) angeord-
net und von dem GerUst (5) aufgenommen ist.

Modul nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbei-
tungseinheit (7) eine Schneidstation mit, insbeson-
dere einer die Filterstabe (1, 2) aufnehmenden
Schneidtrommel und der Schneidtrommel, zugeord-
neten Schneidmitteln (19, 20), insbesondere Kreis-
messer, zum Schneiden der Filterstabe (1, 2) in Fil-
tersegmente umfasst und die Schneidmittel (19, 20)
auf ein UbermaR von 1/10 bis 5/10 mm bezogen auf
das jeweilige Nennmal der Lénge eines Filterseg-
ments eingestellt sind.

Verfahren zum Herstellen einer Vielzahl von Grup-
pen von langsaxial einander folgenden Filterseg-
menten der Sorte A und Filtersegmenten der Sorte
B aus Filterstaben (1) der Sorte A und Filtersegmen-
ten der Sorte B mit einem Multifilterherstell-Modul
nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filtersegmente der Sorte B
der Transfereinheit (10) auf einer Eingangshéhe EH
an der Eintrittsseite (3) zugefihrt und von dieser auf-
genommen werden, die Filterstabe der Sorte A, vor-
zugsweise in der Bearbeitungseinheit (7), in Filter-
segmente geschnitten und der Transfereinheit (10)
zugefihrt und von dieser benachbart zu den Filter-
segmenten der Sorte B zum Bilden von Gruppen
langsaxial einander folgender Filtersegmente der
Sorte A und der Sorte B aufgenommen werden und
die Gruppen an der Austrittsseite (4) auf einer Aus-
gangshoéhe AH abgegeben werden, welche von der
Eingangshohe EH verschieden ist.
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Verfahren nach Anspruch 11 oder dem Oberbegriff
von Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Filterstabe (1) der Sorte A mit Schneidmitteln (19,
20) in Filtersegmente mit einem UbermaR bezogen
auf das Nennmalf der jeweiligen Lénge eines Filter-
segments geschnitten werden und das Ubermal
zwischen 5/100 bis 6/10 mm, bevorzugt 1/10 bis 5/10
mm bezogen auf das jeweilige Nennmalf eingestellt
ist.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12 oder dem
Oberbegriff von Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filterstédbe (1) in Filtersegmente
geschnitten und die Filtersegmente vor einem Uber-
geben an die Transfereinheit (10) um einen Faktor
1 zu 3 bis 1 zu 6, bevorzugt 1 zu 4 bis 1 zu 5 be-
schleunigt oder um einen Faktor 3 zu 1 bis 6 zu 1,
bevorzugt 4 zu 1 bis 5 zu 1 verzdgert werden, bezo-
gen auf ihre jeweilige Férdergeschwindigkeit, insbe-
sondere in der Bearbeitungseinheit (7).

Anordnung einer Vielzahl von Modulen nach einem
der Anspriiche 1 bis 10, bei welcher die Module mit-
tels einer Vielzahl, modulweise vorgesehener, quer-
schnittsverstellbarer Massenstromzufiihrungen
und/oder pneumatischer Zufuhrleitungen mit Filter-
stében (1, 2) unterschiedlicher Sorten (A, B) versorgt
werden.
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