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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Her-
stellung von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeiten-
den Industrie.

[0002] AusWO 03/024256 A2 ist eine Einrichtung zum
Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak verarbei-
tenden Industrie bekannt, bei der Filtersegmente zusam-
mengestellt und queraxial geférdert werden. Die zusam-
mengestellten Gruppen von Filtersegmenten oder
Teilgruppen von Filtersegmenten werden durch eine
Ubergabevorrichtung in einen langsaxial geférderten
Strang von Filtersegmenten Ubergeben, der anschlie-
Rend von einem Umhillungsmaterial umhiillt wird, so
dass sich ein entsprechender Filterstrang in einem
Strangverfahren bildet. AnschlieRend werden entspre-
chende Multisegmentffilter von dem Filterstrang abge-
langt, um entsprechend weiter verarbeitet zu werden.
Beispielsweise werden Multisegmentfilter doppelter Ge-
brauchslange abgelangt, um zwischen zwei Tabaksto-
cke gesetzt und anschlieRend mittig geschnitten zu zwei
Filterzigaretten ausgebildet zu werden. Durch die Ver-
wendung von einer Mehrzahl von selbststandigen Funk-
tionseinheiten, die als Modul ausgebildet sind, ist eine
groRe Variabilitat bei der Herstellung von Multisegment-
filtern gegeben.

[0003] Eine entsprechende Vorrichtung ist auch in der
EP 1 393 640 B1 offenbart. Hier ist insbesondere das
Zusammenstellen beim queraxialen Férdern der Filter-
segmente dargestellt und das langsaxiale Férdern bei
der Strangherstellung.

[0004] Um die Multisegmentfilterherstellung zu be-
schleunigen, wurde in EP 1 913 824 A1, EP 1 913 825
A1 und EP 1 767 107 A1 vorgeschlagen, die Strangbil-
dung zweibahnig vorzunehmen. Hierbei werden zur ge-
nauen Positionierung des Schnitts des Strangs zur Her-
stellung der Multisegmentfilter aus einem Strang von ent-
sprechenden Filtersegmenten verschiedene Konzepte
verwendet. EP 1 913 824 A1 offenbart beispielsweise
Mittel, die dazu dienen, die Position der Segmentfilter-
gruppen des Strangs zu steuern, und zwar relativ zum
Schnitt des Schneidmittels. Die Mittel umfassen hierbei
Steuermittel mit einem Sensor, der in der Nahe jedes
kontinuierlichen Filterstrangs angeordnetistund die Pas-
sage wenigstens eines Filterelements jeder Gruppe
Uberwacht. Wenn es Abweichungen gibt, wird entspre-
chend die Geschwindigkeit eines Formatbandes, mittels
dessen der Filterstrang geférdert wird, angepasst.
[0005] EP1913825A1 gehteinenanderen Weg. Hier-
bei wird vor Einbringen einer Gruppe von Filtersegmen-
ten in den Strang bzw. die Strange die Lage der Filter-
segmente aufgrund eines nach Bildung des Filterstrangs
vorgenommenen Messsignals langsaxial variiert. EP 1
767 107 A1 sieht eine Anderung der Phase der Einlege-
rader in Abhangigkeit der Lage der Segmente im Fil-
terstrang vor.

[0006] Aus EP 1 787 534 B1 ist eine Maschine zur
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Herstellung von Mehrfachfiltern bzw. Multisegmentffiltern
bekannt, die ein Drehorgan aufweist, das sich um eine
Achse dreht, die quer zu Kanéalen eines Einlauffingers
ausgerichtet ist und mit mehreren Tragern ausgestattet
ist, die dazu dienen, Gruppen von Filterstopfen paarwei-
se von Fordereinrichtungen an die zwei Kanale zu tber-
geben, um zwei kontinuierliche Aufeinanderfolgen von
Gruppen in den Kanalen zu bilden. Diese Vorrichtung ist
im Bereich der Ubergabe der Filterstopfen auf das Dreh-
organ relativ schlecht einsehbar.

[0007] WO2006/056271 zeigt eine Férdertrommel der
Tabak verarbeitenden Industrie, bei der stabférmige Ar-
tikel langsaxial hineingeférdeert werden und dann quer-
axial weitergefordert werden. Dieses geschieht zweib-
ahnig.

[0008] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, fiir
eine sichere Herstellung von Multisegmentfilterstrangen
eine effiziente Ubergabe queraxial geférderter stabfér-
miger Produkte auf eine Einlegevorrichtung mit zwei Ein-
legeorganen, die versetzt zueinander angeordnet sind,
zu ermd@glichen.

[0009] Es ist eine Einrichtung zur Uberfiihrung eines
Stroms queraxial geférderter Filtersegmente oder Grup-
pen von Filtersegmenten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie vorgesehen, die beim queraxialen Foérdern
langsaxial nebeneinander angeordnet sind, in zwei
langsaxial geférderte Strange aus Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten, wobei fiir jeden Strang
ein Einlegeorgan vorgesehen ist, das die Filtersegmente
oder Gruppen von Filtersegmenten in den jeweiligen
Strang einlegt.

[0010] Hierdurchisteine sehr gute Einsehbarkeitin die
Einrichtung beim Ubergeben bzw. Uberfiihren von Filter-
segmenten oder Gruppen von Filtersegmenten in zwei
Strange, die langsaxial geférdert werden, gegeben.
[0011] Ein weiterer Vorteil der Einrichtung ist der, dass
bei der queraxialen Férderung der Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten vor der Ubergabe in zwei
langsaxial geforderte Strange im Vergleich zur EP 1 787
534 B1 nur die halbe Prozessgeschwindigkeit notwendig
ist. Dieses liegt darin begriindet, dass vorzugsweise zwei
Gruppen von Filtersegmenten, wovon jeweils eine Grup-
pe in den ersten Filterstrang langsaxial eingelegt wird
und die andere in den zweiten Filterstrang langsaxial ein-
gelegt wird, insbesondere in einer Mulde hintereinander
bzw. nebeneinander angeordnet sind, und zwar beim
queraxialen Transport. Es werden somit zwei Bahnen
von Gruppen von Filtersegmenten, die zur Ausbildung
von zwei langsaxial geférderten Filterstrdngen verwen-
det werden, queraxial geférdert.

[0012] Im RahmenderErfindungbeinhaltet die Begriff-
lichkeitder Anordnung l&dngsaxial nebeneinander von Fil-
tersegmenten oder Gruppen von Filtersegmenten, ins-
besondere dass diese langsaxial hintereinander, insbe-
sondere fluchtend hintereinander, angeordnet sind. Das
Einlegeorgan legt insbesondere vorzugsweise die Filter-
segmente oder Gruppen von Filtersegmenten unmittel-
bar in einen Strang ein. Durch das Einlegen der Filter-
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segmente oder Gruppen von Filtersegmenten wird ein
entsprechender Strang aus Filtersegmenten oder Grup-
pen von Filtersegmenten gebildet. Hierbei geschieht das
Einlegen langsaxial, so dass die langsaxiale Forderrich-
tung des Strangs bzw. der Strange sich ergibt. Vorzugs-
weise ist ein einziges Einlegeorgan je Strang vorgese-
hen. Unter dem Begriff des Einlegens ist auch die Be-
grifflichkeit, dass die Filtersegmente bzw. Gruppen von
Filtersegmenten einlegbar sind, umfasst. Die gebildeten
Stréange werden vorzugsweise mit einem oder mehreren
Forderorganen, die die Stradnge langsaxial férdern, ent-
sprechend langsaxial bewegt.

[0013] Vorzugsweise sind die Einlegeorgane Einlege-
rader. Besonders bevorzugt ist die Einrichtung dann,
wenndas Einlegeorgan fir den einen Strang unabhangig
vondem Einlegeorgan fiir den anderen Strang antreibbar
ist. Unter "antreibbar ist" wird insbesondere auch "ange-
trieben ist oder wird" verstanden. Hierdurch kann bei-
spielsweise die Einlegegeschwindigkeit der Filterseg-
mente bzw. Gruppen von Filtersegmenten in den jewei-
ligen Strang geregelt oder gesteuert werden, so dass
beispielsweise exakt ein Schnitt an einer gewlinschten
Stelle des Strangs zum Ablangen von Multisegmentffil-
tern vorgesehen sein kann, wie dieses in den beiden am
selben Tage wie die vorliegende Anmeldung beim Deut-
schen Patent- und Markenamt von der Anmelderin an-
gemeldeten Patentanmeldungen mit dem Titel "Maschi-
ne zur Herstellung und Verfahren zum Herstellen von
Multisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie"
eingehend beschrieben ist.

[0014] Vorzugsweise sind die Einlegeorgane jeweils
um eine Drehachse drehbar. Besonders gut einsehbar
ist die Einrichtung dann, wenn die Drehachsen der Ein-
legeorgane in einem Winkel von 20° bis 160°, insbeson-
dere 60° bis 120°, insbesondere 80° bis 100°, zueinander
angeordnet sind.

[0015] Alternativ ist vorzugsweise vorgesehen, dass
die Drehachsen der Einlegeorgane kolinear oder parallel
zueinander sind.

[0016] Es ist ferner eine Einrichtung vorgesehen, die
vorzugsweise die vorstehenden Merkmale der Einrich-
tung aufweist, wobei die Einrichtung in umgekehrter
Richtung antreibbar ist oder angetrieben ist und dazu
dientoder verwendetwird, um zweildngsaxial geférderte
Stréange aus stabférmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere aus Filtersegmenten,
aus Gruppen von Filtersegmenten oder aus Tabakst6-
cken in einen Strom queraxial geforderter stabférmiger
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filtersegmente, Gruppen von Filtersegmenten oder
Tabakstocken zu Uberfihren, wobei die Einlegeorgane
als Uberfiihrungsorgane ausgebildet sind. Es ist namlich
erkannt worden, dass die vorstehend genannte Einrich-
tung auch in umgekehrter Richtung angetrieben werden
kann, um sehr effizient Idngsaxiale geférderte stabformi-
ge Artikel bzw. langsaxial geférderte Strange aus stab-
férmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie in
queraxial geférderte stabférmige Artikel der Tabak ver-
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arbeitenden Industrie zu Uberflihren. Gegebenenfalls
kann es auch vorgesehen sein, stromaufwarts der Ein-
legeorgane, die als Uberfilhrungsorgane ausgebildet
sind, eine Schneidvorrichtung zum Schneiden der bei-
den langsaxial geférderten Strange der Tabak verarbei-
tenden Industrie zu schneiden, um entsprechend stab-
férmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, bei-
spielsweise Tabakstocke, aus den Strangen abzulan-
gen. Hierbei ist insbesondere eine Ausfiihrungsform be-
vorzugt, bei der die Einlegeorgane bzw. Uberfiihrungs-
organe V-férmig zueinander ausgerichtet sind, d.h. dass
deren Drehachsen nicht parallel zueinander sind, son-
dern in einem Winkel zueinander stehen, der vorstehend
schon angegeben sind. Bei den Strangen kann es sich
um Filterstrdnge der Tabakstrange handeln.

[0017] Es ist ferner eine Einrichtung zur Uberfiihrung
eines Stroms queraxial geforderter Filtersegmente der
Gruppen von Filtersegmenten der Tabak verarbeitenden
Industrie gezeigt, die beim queraxialen Férdern langsa-
xial nebeneinander angeordnet sind, in zwei langsaxial
geférderte Strange aus Filtersegmenten oder Gruppen
von Filtersegmenten, wobei wenigstens ein Einlegeor-
gan vorgesehen ist, das die Filtersegmente oder Grup-
pen von Filtersegmenten in zwei Filterstrange einlegt,
wobei eine Ubergabevorrichtung vorgesehen ist, mittels
der die Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmen-
ten von einer einzigen Seite in das wenigstens eine Ein-
legeorgan ubergebbar sind. Die Einsehbarkeit der Ein-
richtung ist auch in dieser Ausfiihrungsform besonders
gut gegeben, da nur von einer Seite eine Ubergabe der
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten ge-
schieht.

[0018] Auch hierdurch ist eine besonders gute Einseh-
barkeit der Einrichtung beim Uberfiihren bzw. Einlegen
von Filtersegmenten bzw. Gruppen von Filtersegmenten
in zwei Filterstrange erreicht.

[0019] Vorzugsweise weist die Ubergabevorrichtung
Aufnahmen fir zwei Bahnen von queraxial zu férdernden
Filtersegmenten oder Gruppen von Filtersegmenten auf,
wobei je Aufnahme wenigstens zwei Filtersegmente auf-
nehmbar sind. Hierbei sind insbesondere vorzugsweise
Saugluftéffnungen vorgesehen, die fir jedes Filterseg-
ment Saugluft vorsieht, damit ein Anhaften jedes Filter-
segments sicher in den Aufnahmemulden gewahrleistet
ist, und zwar so lange die Filtersegmente in den jeweili-
gen Aufnahmemulden geférdert werden. Entsprechende
Saugluftéffnungen sind auch in weiteren Aufnahmemul-
den von weiteren Organen der Einrichtung vorgesehen,
beispielsweise bei den Einlegeorganen oder weiteren
Ubergabeorganen wie Ubergabetrommeln, Beschleuni-
gertrommeln und Ahnlichem.

[0020] Vorzugsweise hat eine der zwei Bahnen eine
engere Umlaufbahn als die andere Bahn, insbesondere
auf der Ubergabevorrichtung. Insbesondere kann dieses
so ausgestaltet sein, dass der Durchmesser der Bahn
mit der engeren Umlaufbahn kleiner ist als der Durch-
messer der anderen Bahn. Insbesondere sind die Bah-
nen abschnittsweise umlaufend ausgebildet, so dass die
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eine der zwei Bahnen eine engere abschnittsweise Um-
laufbahn hat als die andere Bahn. Hierdurch ist es mog-
lich, eine queraxiale Beabstandung von Filtersegmenten
bzw. Gruppen von Filtersegmenten der beiden Bahnen
zueinander bei der Ubergabe auf die Einlegevorrichtung
vorzusehen, so dass ohne weitere Abstandsénderung
das Einlegeorgan die Filtersegmente bzw. Gruppen von
Filtersegmenten in Filterstrange Gbergeben kann.
[0021] Vorzugsweise sind beide Bahnen abschnitts-
weise umlaufend ausgebildet, insbesondere auf der
Ubergabevorrichtung, wobei wenigstens eine der Um-
laufbahnachsen der einen Bahn an einem anderen Ort
angeordnet ist als die der anderen Bahn. Die Umlauf-
bahnachsen sind vorzugsweise versetzt angeordnet und
es sind insbesondere parallele Umlaufbahnachsen zu-
einander vorgesehen. Die Bahnen kénnen hierbei ab-
schnittsweise kreisférmig oder abschnittsweise elliptisch
sein.

[0022] Die Aufgabe wird durch eine Maschine zur Her-
stellung von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeiten-
den Industrie mit einer Ubergabetrommel zur queraxia-
len Férderung von zwei Stromen stabférmiger Produkte
der Tabak verarbeitenden Industrie gemaf Anspruch 1
geldst. Erfindungsgemald sind die Strome gegenlaufig
zueinander forderbar.

[0023] Durch die gegenlaufige Férderung der Strome
ist eine effiziente Ubergabe der stabférmigen Produkte,
insbesondere der Filtersegmente oder Gruppen von Fil-
tersegmenten, auf eine Einlegevorrichtung moglich, die
zwei Einlegeorgane, insbesondere zwei Einlegerader,
aufweist und die entsprechend versetzt zueinander an-
geordnet sind.

[0024] Vorzugsweise sind fir jeden Strom am Umfang
der Ubergabetrommel Aufnahmemulden vorgesehen,
die parallel zur Drehachse angeordnet sind. Erfindungs-
gemaR ist fiir jeden Strom ein Umfangsring an der Uber-
gabetrommel vorgesehen, auf dem die Aufnahmemul-
den fiir die stabférmigen Produkte des jeweiligen Stroms
angeordnet sind.

[0025] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist ein
Antrieb fir beide Umfangsringe vorgesehen, wobei flr
einen ersten Umfangsring wenigstens ein Rotationsu-
bertragungselement mehr vorgesehen ist als fir den
zweiten Umfangsring. Als Rotationsiibertragungsele-
ment kann beispielsweise ein Zahnrad oder ein Zahnrie-
men vorgesehen sein.

[0026] Vorzugsweise ist in einer weiteren Ausgestal-
tung fir jeden Umfangsring ein gesonderter Antrieb vor-
gesehen. Diese Antriebe kénnen dann auch unabhéngig
voneinander angetrieben werden, so dass die Rotations-
geschwindigkeit der beiden Umfangsringe, die gegen-
laufig zueinander ausgestaltet sind, zumindest zeitweise
unterschiedlich schnell angetrieben werden kénnen.
[0027] Vorzugsweise ist in der Maschine eine Filter-
segmentzusammenstellvorrichtung vorgesehen, die
stromaufwarts der vorstehend genannten Ubergabe-
trommel angeordnet ist. Vorzugsweise stellt die Filter-
segmentzusammenstellvorrichtung zwei Bahnen von
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queraxial geférderten Gruppen von Filtersegmenten zu-
sammen und fordert diese bzw. ist entsprechend ausge-
bildet, um eine derartige Zusammenstellung und Forde-
rung zu gewahrleisten, wobei insbesondere jeweils eine
Gruppe von Filtersegmenten einer Bahn langsaxial hin-
ter einer Gruppe von Filtersegmenten der anderen Bahn
angeordnet ist.

[0028] Fdir eine entsprechende Filtersegmentzusam-
menstellvorrichtung ist beispielsweise fir eine einbahni-
ge Zusammenstellung und Forderung in dem Stand der
Technik der Anmelderin, der beispielsweise in WO
03/024256 A2 und EP 1 393 640 B1 offenbart ist, zu
verweisen.

[0029] Es ist ferner ein Verfahren zum Uberfiihren ei-
nes Stroms queraxial geforderter. Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten der Tabak verarbeitenden
Industrie in zwei langsaxial geférderte Strange aus Fil-
tersegmenten oder Gruppen von Filtersegmenten mit
den folgenden Verfahrensschritten angegeben:

- Fordern eines Stromes von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten in einer Richtung, die
quer zur Langsachse der Filtersegmente oder Grup-
pen von Filtersegmenten angeordnet ist, wobei die
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten
beim queraxialen Férdernlangsaxial nebeneinander
angeordnet sind,

- Uberfilhren des Stroms von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten in einen ersten und
einen zweiten Teilstrom von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten,

- Uberfilhren des ersten Teilstroms auf ein erstes Ein-
legeorgan und des zweiten Teilstroms auf ein zwei-
tes Einlegeorgan und

- Einlegen der Filtersegmente oder Gruppen von Fil-
tersegmenten des ersten Teilstroms in ein erstes
langsaxial geférdertes Forderorgan, wodurch ein
erster langsaxial geforderter Strang gebildet wird
und Einlegen der Filtersegmente oder Gruppen von
Filtersegmenten des zweiten Teilstroms in ein zwei-
tes langsaxial geférdertes Férderorgan, wodurch ein
zweiter langsaxial geférderter Strang gebildet wird.

[0030] Eine Anordnung langsaxial nebeneinander be-
inhaltet im Rahmen der Erfindung auch eine Anordnung
langsaxial hintereinander bzw. eine langsaxial hinterein-
ander fluchtende Anordnung der Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten. Das Einlegeorgan ist vor-
zugsweise ein Einlegerad.

[0031] Vorzugsweise geschieht das Einlegen der Fil-
tersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten des ers-
ten Teilstroms unabhangig vom Einlegen der Filterseg-
mente oder Gruppen von Filtersegmenten des zweiten
Teilstroms. Insbesondere kann das Einlegen mit unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten geschehen.
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[0032] Vorzugsweise sind fir das Einlegen zwei unab-
hangig voneinander angetriebene Einlegeorgane vorge-
sehen.

[0033] Sehr Ubersichtlich wird das Verfahren dann fir
die Bedienperson, wenn der erste Teilstrom und der
zweite Teilstrom, insbesondere auf einem Forderorgan,
zeitweise gegenlaufig zueinander geférdert werden. Vor-
zugsweise ist das Forderorgan, auf dem die Forderung
der beiden Teilstrome zeitweise gegenlaufig zueinander
geschieht, eine Ubergabetrommel.

[0034] Es ist ferner ein Verfahren zum Uberfiihren ei-
nes Stroms queraxial geforderter Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten der Tabak verarbeitenden
Industrie in zwei langsaxial geférderte Strange aus Fil-
tersegmenten oder Gruppen von Filtersegmenten mit
den folgenden Verfahrensschritten angegeben:

- Fordern eines Stromes von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten in einer Richtung, die
quer zur Langsachse der Filtersegmente oder Grup-
pen von Filtersegmenten angeordnet ist, wobei die
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten
beim queraxialen Férdern langsaxial nebeneinander
angeordnet sind,

- Uberfilhren des Stroms von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten in einen ersten und
einen zweiten Teilstrom von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten,

- Ubergeben des ersten und des zweiten Teilstroms
von Filtersegmenten oder Gruppen von Filterseg-
menten von einer einzigen Seite in wenigstens ein
Einlegeorgan und

- Einlegen der Filtersegmente oder Gruppen von Fil-
tersegmenten des ersten Teilstroms in ein erstes
langsaxial geférdertes Forderorgan, wodurch ein
erster langsaxial geforderter Strang gebildet wird
und Einlegen der Filtersegmente oder Gruppen von
Filtersegmenten des zweiten Teilstroms in ein zwei-
tes langsaxial geférdertes Forderorgan, wodurch ein
zweiter langsaxial geforderter Strang gebildet wird.

[0035] Vorzugsweise geschieht das Uberfiihren des
Stroms in einen ersten und einen zweiten Teilstrom in
einer Filtersegmentzusammenstellvorrichtung. Ferner
vorzugsweise geschieht das Uberfiihren des Stroms in
einen ersten und einen zweiten Teilstrom vor einer voll-
stédndigen Zusammenstellung von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten. Insbesondere vorzugs-
weise ist eine Filtersegmentzusammenstellvorrichtung
vorgesehen, die zweibahnig Filtersegmente oder Grup-
pen von Filtersegmenten zusammenstellt und fordert,
wobei dann anschlieBend die Ubergabe der zweibahni-
gen Filtersegmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten
in entsprechende Einlegevorrichtungen geschieht. Hier-
bei enthalt jede Bahn Filtersegmente oder Gruppen von
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Filtersegmenten, die zur Ausbildung des gewiinschten
Filterstrangs geeignet sind, aus dem nach dem Erzeugen
des Filterstrangs entsprechende Multisegmentfilter ab-
gelangt werden. Vorzugsweise sind die Filtersegmente
bzw. Gruppen von Filtersegmenten der einen Bahn
langsaxial hinter bzw. neben denen der anderen Bahn
angeordnet, wobei dieses in Bezug auf die Langsachse
der Filtersegmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten
zu verstehen ist. Langsaxial nebeneinander oder hinter-
einander bedeutet insbesondere in Langsrichtung der
Filtersegmente oder der Gruppen von Filtersegmenten
nebeneinander oder hintereinander.

[0036] Im Rahmen der Erfindung ist grundsatzlich bei
einer langsaxialen Foérderung bzw. einer queraxialen
Foérderung oder einer langsaxialen Ausrichtung oder An-
ordnung der Bezugspunkt derjenige, dass stabférmige
Artikel oder Filtersegmente oder Gruppen von Filterseg-
menten der Tabak verarbeitenden Industrie eine Langs-
achse aufweisen, zu der die Foérderrichtung bzw. Anord-
nung eben langsaxial bzw. queraxial ist.

[0037] Vorzugsweise wird die beschriebene Einrich-
tung und/oder die erfindungsgemaRe Ubergabetrommel
in einer Maschine zur Herstellung von Multisegmentfil-
tern der Tabak verarbeitenden Industrie verwendet bzw.
ist in dieser angeordnet, wobei eine Einlegevorrichtung,
eine Strangbildeeinrichtung und eine Schneideinrich-
tung vorgesehen sind, wobei die Einlegevorichtung aus-
gebildet ist, um Filtersegmente oder Gruppen von Filter-
segmenten in die Strangbildeeinrichtung einzubringen,
wobei die Strangbildeeinrichtung eine Strangformungs-
vorrichtung aufweist, in der wenigstens zwei Filterstran-
ge langsaxial férderbar sind, wobei die Schneideinrich-
tung zum Schneiden der Filterstrange in Multisegment-
filter vorgesehen ist, wobei auRerdem eine Regelvorrich-
tung vorgesehen ist, die das Einbringen der Filterseg-
mente oder Gruppen von Filtersegmenten relativ zum
Schneidvorgang der Schneideinrichtung regelt. Durch
das Regeln des Einbringens der Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten relativ zum Schneidvor-
gang der Schneideinrichtung ist eine sehr effiziente und
schnell reagierende Regelvorrichtung mdglich, Gber die
insbesondere wenig Ausschuss realisiert werden kann.
[0038] Vorzugsweiseistals Fihrungsgrofie fiir die Re-
gelvorrichtung eine Taktung eines Schnitts der Schneid-
einrichtung durch einen oder beide Strange und/oder die
Phase der Schneideinrichtung vorgesehen. Hierbei kann
die FihrungsgréRe eine Schneideinrichtungsgeschwin-
digkeit oder bei einer rotierenden Schneideinrichtung die
Rotationsgeschwindigkeit sein. Alternativ kann auch die
Phase, also ein Winkel der Schneideinrichtung, bei einer
rotierenden Schneideinrichtung als Fiihrungsgrofie Ver-
wendung finden. Besonders bevorzugt ist es, wenn eine
Lageregelung der Filtersegmente oder Gruppen von Fil-
tersegmenten (iber eine variable Ubergeschwindigkeit
des Einbringens der Filtersegmente oder Gruppen von
Filtersegmenten in den jeweiligen Strang durch die Ein-
legevorrichtung geschieht.

[0039] Vorzugsweise weist die Einlegevorrichtung fiir
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jeden Filterstrang ein Einlegeorgan, insbesondere Ein-
legerad, auf, das Filtersegmente oder Gruppen von Fil-
tersegmenten langsaxial in den jeweiligen Filterstrang
mit der Ubergeschwindigkeit einbringt. Bei der Uberge-
schwindigkeit handelt es sich im Rahmen der Erfindung
insbesondere um eine Geschwindigkeit, insbesondere
eine langsaxiale Geschwindigkeit bezogen auf die Filter-
segmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten oder be-
zogen auf die Stranglangsachse, die groRer ist als die
langsaxiale Férdergeschwindigkeit der Strangformungs-
vorrichtung bzw. der Strangférdergeschwindigkeit. Ins-
besondere kann hierbei auch die Geschwindigkeit des
Formatbandes bzw. des Umhillungsmaterialstreifens
zum Umhiillen des Filterstrangs als Geschwindigkeits-
bezugspunkt fiir die Ubergeschwindigkeit dienen. Vor-
zugsweise wird das Einlegen durch das Einlegeorgan fiir
jeden Strang einzeln geregelt bzw. die Ubergeschwin-
digkeit fir jeden Strang einzeln geregelt.

[0040] Vorzugsweise ist eine Sensorvorrichtung vor-
gesehen, die die Lage der Filtersegmente oder Gruppen
von Filtersegmenten im Multisegmentfilter ermittelt, wo-
bei die Sensorvorrichtung stromabwarts der Schneidein-
richtung angeordnet ist. Vorzugsweise kann die Sensor-
vorrichtung in oder bei einer Trommel vorgesehen sein,
bei der die erzeugten Multisegmentfilter queraxial gefor-
dertwerden. Das Signal der Sensorvorrichtung dient vor-
zugsweise als Eingangssignal fur die Regelvorrichtung.
[0041] Vorzugsweise erfolgt die Lageregelung der Fil-
tersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten fir je-
den Strang getrennt bzw. unabhangig voneinander.
[0042] Vorzugsweise werdendie Einlegeorgane unab-
hangig voneinander angetrieben. Hierzu sind vorzugs-
weise unabhangige Antriebe vorgesehen, die die Einle-
georgane entsprechend antreiben. Dieses vereinfacht
das Einlegen von Filtersegmenten oder Gruppen von Fil-
tersegmenten in die entsprechenden Filterstrange, da
keine Synchronisation des Einlegens in zwei Filterstran-
ge notwendig ist.

[0043] Vorzugsweise sind die Einlegeorgane auf einer
gemeinsamen Achse oder zwei parallelen, insbesondere
kollinearen, Achsen angeordnet, oder mit Achsen verse-
hen, die in einem Winkel zwischen 0° und 180°, insbe-
sondere zwischen 20° und 80°, liegen.

[0044] Vorzugsweise ist eine Quelle elektromagneti-
scher Strahlung vorgesehen, die auf einer Seite der zu
vermessenden Multisegmentfilter angeordnet ist, wobei
die Sensorvorrichtung auf einer anderen Seite angeord-
netist. Die Anordnung kann eine lineare Anordnung hin-
tereinander sein. Hierbei kann zunachst die Quelle, dann
ein Multisegmentfilter zwischen Quelle und Sensorvor-
richtung angeordnet sein und in einer Flucht hiervon
dann die Sensorvorrichtung folgen, so dass die Multiseg-
mentfilter immer zwischen der Quelle und der Sensor-
vorrichtung sich hindurch bewegt. Die Sensorvorrichtung
kann beispielsweise in einer Trommel oder auRerhalb
der Trommel in der Nahe der Trommel angeordnet wer-
den. Die Sensorvorrichtung kann allerdings auch im Be-
reich der Schneideinrichtung, bevorzugt stromaufwarts
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zur Schneideinrichtung relativ zu Foérderrichtung des
Strangs bzw. Multisegmentffilter vorgesehen sein. Diese
Sensorvorrichtungen dienen dann zur Bestimmung der
Lage der Filtersegmente im jeweiligen Filterstrang.
Durch diese bevorzugte Ausfiihrungsform ist eine Mes-
sung der Lage der Filtersegmente bzw. wenigstens eines
Filtersegments im Durchlichtverfahren moglich, wodurch
eine besonders genaue Vermessung moglich ist.
[0045] Vorzugsweise sind eine Filtersegmentzusam-
menstellvorrichtung und eine Ubergabevorrichtung zur
Ubergabe von Filtersegmenten oder Gruppen von Filter-
segmenten auf die Einlegeorgane vorgesehen. Hierbei
werden die im vorstehend genannten Stand der Technik
der Anmelderin (WO 03/024256 A2 und EP 1 393 640
B1) beim Zusammenstellen der Gruppen von Filterseg-
menten die Filtersegmente queraxial geférdert. Sie kon-
nen auch noch bei der Ubergabe auf die Einlegevorrich-
tungen queraxial geférdert werden. Diese Ubergabe
kann allerdings auch langsaxial erfolgen.

[0046] Vorzugsweise weist die Ubergabevorrichtung
Aufnahmen fiir zwei Bahnen von langsaxial nebenein-
ander angeordneten Filtersegmenten oder Gruppen von
Filtersegmenten auf. Vorzugsweise weist die Filtersegm-
entzusammenstellvorrichtung Aufnahmen fiir zwei Bah-
nen von langsaxial nebeneinander angeordneten Filter-
segmenten oder Gruppen von Filtersegmenten auf. Die-
se werden vorzugsweise in der Filtersegmentzusam-
menstellvorrichtung queraxial geférdert, wobei die Filter-
segmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten axial hin-
tereinander angeordnet sind und in zwei Bahnen gefor-
dertwerden. Hierunter istinsbesondere bspw. zu verste-
hen, dass diese Bahnen von Filtersegmenten einen
entsprechenden Abstand voneinander aufweisen kon-
nen, und zwarinlangsaxialer Richtung der angeordneten
Filtersegmente in der jeweiligen Bahn. Der Abstand kann
bei der Entnahme aus der Filtersegmentzusammenstell-
vorrichtung und von einer Ubergabevorrichtung auf die
Einlegevorrichtung existieren.

[0047] Vorzugsweise wird der Filterstrang anschlie-
Rend in einer Formatvorrichtung geformt und mit einem
Umhdllungsmaterial umhiillt und entsprechend eine
Naht des Umhdillungsmaterials verklebt, um anschlie-
Rend Multisegmentfilter aus dem Filterstrang zu schnei-
den.

[0048] Es ist aulRerdem vorzugsweise ein Verfahren
zum Herstellen von Multisegmentfiltern der Tabak ver-
arbeitenden Industrie vorgesehen, wobei zunachst Fil-
tersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten durch
eine Einlegevorrichtung in eine Strangbildeeinrichtung
eingebracht werden, wobei die Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten in zwei Strange von Fil-
tersegmenten Uberfiihrt werden und hieraus zwei Filter-
strange hergestellt werden, wobei anschlieRend die Fil-
terstrange durch eine Schneideinrichtung in Multiseg-
mentfilter geschnitten werden, wobei das Schneiden der
Filterstrange durch zwei unabhdngig voneinander
schneidende Schneidvorrichtungen der Schneideinrich-
tung geschieht.
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[0049] Die Filterstrdnge werden vorzugsweise mit ei-
nem Umhdllungsmaterial umhillt und entsprechend an
einer Naht verklebt und geschlossen.

[0050] Vorzugsweise wird eine Schnittlageregelung
fur jeden Filterstrang vorgenommen. Die Schnittlagere-
gelung kann hierbei getrennt je Filterstrang voneinander
bzw. unabhangig voneinander durchgefiihrt werden.
Vorzugsweise hatdie Schnittlageregelung als Flihrungs-
groRe die Lage der Filtersegmente oder Gruppen von
Filtersegmenten in dem jeweiligen Filterstrang. Vorzugs-
weise wird die Lage der Filtersegmente oder Gruppen
von Filtersegmenten, insbesondere zwischen der Einle-
gevorrichtung und der Schneideinrichtung, gemessen.
[0051] Vorzugsweise geschieht eine Regelung der
Geschwindigkeit eines den jeweiligen Filterstrang for-
dernden Foérderorgans in Abhangigkeit einer Strangfor-
dergeschwindigkeit. Vorzugsweise wird die Strangfor-
dergeschwindigkeit im Bereich der Einlegevorrichtung
gemessen oder bestimmt. Die Regelung geschieht dann
relativ zu dieser gemessenen Geschwindigkeit.

[0052] Vorzugsweise wirddie Lage der Filtersegmente
oder Gruppen von Filtersegmenten stromabwarts des
Schnittes gemessen, insbesondere bei einer queraxialen
Forderung des zu messenden Multisegmentfilters.
[0053] Vorzugsweise ist das Einbringen der Filterseg-
mente oder Gruppen von Filtersegmenten in jedem
Strang unabhangig voneinander. Insbesondere wird die
Lageregelungfiirjeden Strang getrennt oder unabhangig
voneinander durchgefiihrt. Vorzugsweise ist je Fil-
terstrang ein Einlegeorgan vorgesehen, wobei die Ein-
legeorgane unabhangig voneinander angetrieben wer-
den.

[0054] Durch die Erfindungist es nicht notwendig, Pro-
zess- bzw. Verfahrensgeschwindigkeiten, die bei Ein-
strangmaschinen zur Herstellung von Multisegmentfil-
tern verwendet werden, zu andern, so dass die Erfah-
rungen bei Einstrangmaschinen auf Zweistrangmaschi-
nen Ubertragen werden kénnen. Die Erfindung kommt
mit relativ wenig Ubergabeorganen, insbesondere Uber-
gabetrommeln aus, ferner sind alle Trommeln bei der
Ubergabe bzw. alle Ubergabevorrichtungen und auch
die Einlegevorrichtungen von der Bedienperson gut ein-
sehbar und entsprechend zugéanglich, so dass insbeson-
dere auch schnelle Formatwechsel méglich sind.
[0055] EsistauRerdem ein Verfahrenzum Uberfiihren
von zwei langsaxial geférderten Strangen stabférmiger
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie in einen Strom
stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie
mit den folgenden Verfahrensschritten angegeben:

- langsaxiales Fordern der stabformigen Artikel in ei-
nem ersten Strang und in einem zweiten Strang,

- Uberfiilhren der stabférmigen Artikel des ersten
Strangs in ein erstes Einlegeorgan und Uberfiihren
der stabformigen Artikel des zweiten Strangs in ein
zweites Einlegeorgan, wobei die Einlegeorgane die
langsaxiale Férderung der stabférmigen Artikel in ei-
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ne queraxiale Férderung der stabférmigen Artikel
wandeln,

- Ubergabe der stabférmigen Artikel in wenigstens ein
Forderorgan, wobei die stabférmigen Artikel in dem
wenigstens einen Férderorgan queraxial gefordert
werden.

[0056] Das erste und das zweite Einlegeorgan kénnen
auch als Uberfiihrungsorgan bezeichnet werden. Insbe-
sondere sind die Einlegeorgane Einlegerader, die ent-
sprechende Mulden zur Aufnahme stabférmiger Artikel
aufweisen. Vorzugsweise kann es auch vorgesehen
sein, die langsaxial geforderten Strange, sofern diese
jeweils ungeteilt bzw. einstiickig sind, vor dem Uberfiih-
ren zu schneiden, so dass stabférmige Artikel langsaxial
in den Strangen geférdert werden.

[0057] Vorzugsweise werden bei der Ubergabe zwei
Teilstréme stabférmiger Artikel gebildet, die queraxial
gefoérdert werden.

[0058] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform,
bei der eine effiziente Steuerung bzw. Regelung der
Uberfilhrung der stabférmigen Artikel durchgefiihrt wer-
den kann, liegt dann vor, wenn das Uberfiihren der stab-
férmigen Artikel des ersten Strangs in das erste Einle-
georgan und die anschlieRende Ubergabe in das wenigs-
tens eine Férderorgan unabhangig vom Uberfiihren der
stabférmigen Artikel des zweiten Strangs in das zweite
Einlegeorgan und die anschlieRende Ubergabe in das
wenigstens eine Férderorgan ist.

[0059] Vorzugsweise sind zwei unabhangig voneinan-
der angetriebene Einlegeorgane vorgesehen.

[0060] Es ist besonders bevorzugt, wenn die Einlege-
organe jeweils um eine Drehachse gedreht werden, wo-
bei die Drehachsen der Einlegeorgane nicht parallel zu-
einander angeordnet sind. Vorzugsweise sind die Dreh-
achsen der Einlegeorgane in einem Winkel von 20° bis
160°, insbesondere 60° bis 120°, insbesondere 80° bis
100°, zueinander angeordnet.

[0061] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemaRen Einzel-
heiten ausdrticklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemalle Multisegmenffilterherstel-
lungsmaschine,

Fig. 1

eine erfindungsgeméaRke Ubergabe von Grup-
pen von Filtersegmenten auf eine Einlegevor-
richtung mit zwei Einlegeorganen in schema-
tischer dreidimensionaler Darstellung,

Fig. 2

eine weitere Ubergabe von Gruppen von Fil-
tersegmenten auf eine Einlegevorrichtung mit

Fig. 3
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zwei Einlegeorganen in schematischer dreidi-

mensionaler Darstellung,
Fig. 4 eine weitere Ubergabe von Gruppen von Fil-
tersegmenten auf eine Einlegevorrichtung mit
zwei Einlegeorganen in schematischer dreidi-
mensionaler Darstellung,
Fig. 5a  noch eine weitere Ubergabe von Gruppen von
Filtersegmenten auf eine Einlegevorrichtung
mit einem Einlegeorgan in schematischer
dreidimensionaler Darstellung,
Fig. 5b  die Ausfiihrungsform aus Fig. 5ain einer sche-
matischen Frontalansicht,
Fig. 6 eine weitere Ubergabe von Gruppen von Fil-
tersegmenten auf eine Einlegevorrichtung mit
einem Einlegeorgan in schematischer dreidi-
mensionaler Darstellung,
Fig. 7 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafRen Ubergabetrommel und
Fig. 8 eine schematische Schnittdarstellung einer
weiteren erfindungsgemaRen Ubergabetrom-
mel.

[0062] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0063] Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf ei-
ne erfindungsgemafle Multisegmentfilterherstellungs-
maschine 1. Diese ist in eine Gruppenbildevorrichtung
2, eine Strangbildeeinrichtung 3 und eine Abférdervor-
richtung 4 unterteilt.

[0064] Die Gruppenbildevorrichtung 2 kann beispiels-
weise ausgestaltet sein wie in der WO 03/024256 A2
oder der EP 1 393 640 B1, wobei bevorzugterweise die
Gruppenbildung nicht wie in diesen beiden Schriften of-
fenbart einbahnig geschieht, sondern zweibahnig. Die
Filtersegmentbahnen sind mit 66 und 67 entsprechend
schematisch in Fig. 1 in der Gruppenbildevorrichtung 2
dargestellt. Die entsprechend gebildeten Filtersegment-
gruppen werden dann auf eine Ubergabetrommel 5 {iber-
geben, die die Filtersegmentgruppen auf eine Uberga-
betrommel 6 Ubergibt. Von dort werden in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel die Gruppen von Filtersegmenten auf
eine Beschleunigertrommel 7 Gbergeben und von dort
auf eine Ubergabetrommel 8, die eine Bahn von Filter-
segmentgruppen auf eine Doppeliibergabetrommel 10
Uibergibt, wobei die andere Bahn von einer Abnehmer-
trommel 9 abgenommen wird und dann auf die Doppel-
Ubergabetrommel 10 Ubergeben wird. Zur genauen
Funktionsweise dieser verschiedenen Trommeln wer-
den weiter unten unter Bezugnahme auf Fig. 2 Ausfiih-
rungen vorgenommen.
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[0065] Es erfolgt dann eine Ubergabe der Filterseg-
mentgruppen 13a und 13b, die jeweils ein Filtersegment
F1 und F2 aufweisen, auf die Einlegerader 11 und 12.
Diese bewegen sich in die durch die Pfeile dargestellte
jeweilige Foérderrichtung 24.

[0066] Die Filtersegmente bzw. Filtersegmentgruppen
werden auf in Fig. 1 nicht dargestellte Umhillungsmate-
rialstreifen 116, 117 aufgelegt, die bspw. zwei Leimspu-
ren zum Festhalten der Filtersegmente aufweisen. Diese
Leimspuren sind nach der Umhtillung der Filtersegmente
ungefahr bei 4 Uhr- und 8 Uhr-Stellung angeordnet. Die
Leimspuren kénnen sowohl aus Hotmelt als auch PVA
bestehen.

[0067] Fig. 2 zeigt schematisch den eben beschriebe-
nen Vorgang und die dazu verwendeten Organe bzw.
eine erfindungsgemaRe Einrichtung zur Uberfiihrung ei-
nes Stroms queraxial geférderter Filtersegmente F1 bzw.
F2 oder Gruppen 13a, 13b von Filtersegmenten F1, F2
in zwei langsaxial geférderte Strange aus Filtersegmen-
ten oder Gruppen von Filtersegmenten. Die aus der
Gruppenbildevorrichtung 2 zusammengestellten zwei
Bahnen 66 und 67 von Filtersegmentgruppen 13a und
13b werden von einer Ubergabetrommel 5 iibernommen
und von dort auf eine Ubergabetrommel 6 (ibergeben.
Die Ubergabetrommeln 5 und 6 weisen Aufnahmemul-
den 62 auf. Auf der Ubergabetrommel 6 sind auch die
Bezugszeichen fiir die dort gezeigten Filtersegmentbah-
nen 64 und 65 dargestellt.

[0068] Es findet dann eine Ubergabe auf eine Be-
schleunigertrommel 7 statt, die in entsprechenden Auf-
nahmearmen 40 Mulden 63 aufweist, in die die jeweils
langsaxial nebeneinander angeordneten Filtersegment-
gruppen 13a und 13b aufgenommen werden kénnen. Die
Arme 40 sind entsprechend verschwenkbar, um eine Ab-
nahme von der Ubergabetrommel 6 und eine Ubergabe
auf die Ubergabetrommel 8 zu gewahrleisten. Die Arme
40 sind entsprechend in Forderrichtung der Filterseg-
mente verschwenkbar.

[0069] Von der Ubergabetrommel 8 wird die hintere
Bahn 64 von Filtersegmentgruppen auf eine Doppelu-
bergabetrommel 10 tUbergeben. Dies ist schematisch in
Fig. 3 auch angedeutet, wobei der hintere Teil der Uber-
gabetrommel 10 die jeweiligen Filtersegmentgruppen
13b aufnimmt. Die andere Bahn 65 von Filtersegment-
gruppen 13a wird Uber eine Abnehmertrommel 9 zu dem
vorderen Teil der Doppeliibergabetrommel 10 Uberge-
ben. Der vordere Teil und der hintere Teil der Doppeli-
bergabetrommel 10 rotieren entgegengesetzt zueinan-
der, so dass die entsprechenden Filtersegmentgruppen
13a und 13b auch sicher auf die Einlegerader 11 und 12
Uibergeben werden kdnnen.

[0070] Die Einlegerader 11 und 12, die in diesem Bei-
spiel V-férmig angeordnetsind, deren Achsen bzw. Dreh-
achsen 92, 93 zueinander also einen Winkel von ca. 70°
haben, weisen jeweils Einlegeradaufnahmearme 41 auf,
die auch entsprechende Mulden aufweisen, in die die
Filtersegmentgruppen 13a und 13b entsprechend einge-
legt werden kénnen. Die Einlegerader 11 und 12 werden
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mit einer Drehgeschwindigkeit gedreht, die etwas gréRer
ist als die Fordergeschwindigkeit der Filterstrange 14a
und 14b. Zur Lageregelung der Filtersegmentgruppen in
den Filterstrang 14a und 14b sind die Rotationsge-
schwindigkeiten der Einlegerader variabel.

[0071] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemal Fig. 2
handelt es sich um eine Variante der Ubergabe von Fil-
tersegmentgruppen bzw. Filtersegmenten aus der Grup-
penbildevorrichtung 2 in Filterstrange 14a und 14b.
[0072] Die entsprechend tibergebenen Filtersegment-
gruppen 13a und 13b, die einen Filterstrang 14a und 14b
bilden, sind entsprechend auf einem nicht dargestellten
Umhdllungsmaterialstreifen aufgelegt worden, der bei-
spielsweise von jeweils einem Formatband, das in Fig.
3 schematisch dargestelltist, angetrieben wird. Anschlie-
Rend werden die Filterstrange in Férderrichtung 24 durch
eine Formatvorrichtung 17 gefiihrt, in der die Umhil-
lungsmaterialstreifen um die jeweiligen Filterstrange 14a
und 14b gewickelt und verklebt werden. Es bilden sich
somit umhdillte Filterstrange 15a und 15b. Diese werden
in der Schneideinrichtung 18 geschnitten.

[0073] Beider Schneideinrichtung 18 handelt es sich
beispielsweise um ein rotierendes Messer. Hierdurch
werden dann von den Filterstrangen 15a und 15b ent-
sprechend Multisegmentfilter 16a und 16b abgelangt.
Diese werden dann durch eine Ubergabevorrichtung 19
von der in der Strangbildeeinrichtung 3 vorherrschenden
langsaxialen Foérderrichtung in eine queraxiale Forder-
richtung 24 iibergeben. Bei der Ubergabevorrichtung 19
kann es sich um eine zweibahnige sogenannte Spinne
der Anmelderin handeln, die bei zweibahnigen Zigaret-
tenstrangmaschinen Ublich ist.

[0074] Von der Ubergabevorrichtung 19 gelangen die
Multisegmentfilter 16a und 16b queraxial hintereinander
angeordnet auf eine Messtrommel 20, in oder an der eine
Sensorvorrichtung 23 angeordnet ist.

[0075] Nach dem Ausmessen der Multisegmentfilter
16a und 16b werden diejenigen, die fehlerhaft sind, in
der Ausschleustrommel 21 ausgeschleust. Diejenigen,
die in Ordnung sind, werden tber die Abgabetrommel 22
abgegeben.

[0076] Die Messvorrichtung bzw. Sensorvorrichtung
23 erzeugt unter anderem ein Messsignal 28, das einer
Regelvorrichtung 27 zugefiihrt wird. Das Messsignal 28
kann beispielsweise eine Angabe dariiber enthalten, wie
weit die Lage eines oder mehrerer Filtersegmente von
einer gewlinschten und vorgebbaren Lage abweicht. Aus
diesem Signal 28 und/oder aus Messsignalen 71a und
71b, die durch Sensoren 70a und 70b bereitgestellt wer-
den, werden entsprechende Steuersignale 30 und 31 ge-
neriert, die den Antrieben 25 und 26 der Einlegerader 11
und 12 zugefiihrt werden. Hierdurch kann vorzugsweise
die Geschwindigkeit des Einlegens der Filtersegment-
gruppen 13a und 13b gesteuert werden. Die Regelvor-
richtung 27 kann ein Steuersignal 29 generieren, das den
Antrieb der Schneideinrichtung 18 ansteuert.

[0077] In Fig. 1 ist zudem bei den entsprechenden
Sensoren 70a und 70b zwischen den beiden Filterstran-
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gen 15a und 15b eine Beleuchtungsvorrichtung 32’ vor-
gesehen, mittels der elektromagnetische Strahlung in
Richtung der beiden Strange 15a und 15b gestrahlt wird,
um entsprechend im Durchlichtverfahren zu detektieren,
wo die jeweilige Lage der Filtersegmente bzw. Gruppen
von Filtersegmenten in dem Filterstrang 15a und 15b ist.
Bei der elektromagnetischen Strahlung handelt es sich
um sichtbares Licht, Infrarotlicht oder ultraviolettes Licht.
Anstelle der Detektion mit elektromagnetischer Strah-
lung kann noch eine kapazitive Messung durchgefiihrt
werden, wenn beispielsweise Filtersegmente Aktivkoh-
legranulat aufweisen bzw. mit Aktivkohle beladene Ace-
tatfiltersegmente sind. Die Sensorvorrichtungen 70a und
70b kénnen alternativ zum Sensor 23 vorgesehen sein
oder kumulativ.

[0078] Fir die Sensorvorrichtung 23 gilt, dass diese
abwechselnd Multisegmentfilter 16a und 16b aus den
Stradngen 15a und 15b misst, so dass immer abwech-
selnd Messsignale zu den jeweiligen Lagen von Filter-
segmenten oder Gruppen von Filtersegmenten im Mul-
tisegmentfilter der Regelvorrichtung 27 zugefihrt wer-
den. Die Steuersignale 30 und 31, die den Antrieben 25
und 26 der Einlegerader 11 und 12 zugefiihrt werden,
kénnen nun dazu dienen, die Lage der Filtersegmente
oder Gruppen von Filtersegmenten zu verandern, um
beispielsweise bei beiden Filterstrangen 15a und 15b
moglichst gleichzeitig einen Schnitt durchfiihren zu kén-
nen und damit die Multisegmentfilter 16a und 16b in un-
gefahr einer queraxialen Flucht zueinander auf die Ab-
fordervorrichtung 4 zu Ubergeben. Alternativ kann auf
der Abférdervorrichtung 4 auch eine Vorrichtung vorge-
sehen sein, um nicht fluchtende Multisegmentffilter in
queraxial fluchtende Multisegmentfilter zu Gberfihren.
Hierzu kann beispielsweise ein Anschlag bei beispiels-
weise der Messtrommel 20 Verwendung finden.

[0079] Alternativ zu der erfindungsgemafien Einrich-
tung geman Fig. 2 kénnen nun andere Ausgestaltungen
vorgesehen sein. Beispielsweise istin Fig. 3 schematisch
in dreidimensionaler Darstellung eine weitere Einrich-
tung zur Uberfilhrung eines Stroms queraxial geférderter
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten, die
beim queraxialen Foérdern langsaxial hintereinander an-
geordnet sind, in zwei langsaxial geférderte Strdnge aus
Filtersegmenten oder Gruppen von Filtersegmenten dar-
gestellt. Es werden auch zwei Bahnen von Filterseg-
mentgruppen 64 und 65 von der Ubergabetrommel 5 auf
die Ubergabetrommel 6 und eine weitere Ubergabetrom-
mel 6’ geférdert. Diese beiden Bahnen 64 und 65 gelan-
gen dann in dem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 3 wie bei
dem Ausflihrungsbeispiel gemal Fig. 2 auf eine Be-
schleunigertrommel 7. Von dort werden die Filterseg-
mente bzw. Gruppen von Filtersegmenten der Bahnen
64 und 65 von einer Ubergabetrommel 8 abgenommen
und die vordere Bahn 65 bzw. die Filtersegmentgruppen
der vorderen Bahn 65 auf das Einlegerad 12 tibergeben.
Die Filtersegmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten
der hinteren Bahn 64 werden noch auf eine Abnehmer-
trommel 9 Gbergeben und von dort auf das Einlegerad
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11. Die Einlegeradaufnahmearme 41 der Einlegerader
11 und 12 und auch des Einlegerads 91 der nachstehen-
den Ausflihrungsbeispiele kdnnen beispielsweise sein
wie in der EP 1 639 907 B1 der Anmelderin. Es kénnen
entsprechend gekropfte Fiihrungen hierzu vorgesehen
sein, damit die Aufnahmen der Einlegeradaufnahmear-
me 41 und 41’ jeweils parallel zueinander auf deren For-
derweg angeordnet sind. In Fig. 3 sind schematisch auch
die Drehachsen 92 und 93 der Einlegerader 11 und 12
dargestellt.

[0080] Indem Ausflihrungsbeispiel der Fig. 3 ersetzen
die Ubergabetrommel 8 und die Abnehmertrommel 9 die
Doppellibergabetrommel 10 der Fig. 2.

[0081] Insbesondere die Ausfihrungsformen gemaf
den Figuren 1 bis 3, wobei die Einlegerader bzw. Einle-
georgane, die auch als Uberfiihrungsorgane bzw. Uber-
fuhrungsvorrichtungen bezeichnet werden kénnen, V-
férmig angeordnet sind, kénnen auch effizient dazu die-
nen, die langsaxial geférderten Strange 14a und 14b aus
stabférmigen Artikeln 13a und 13 b in einen oder zwei
Strome queraxial geférderter stabférmiger Artikel zu
Uberfihren. Dieses kann insbesondere auch dazu die-
nen, Tabakstrange bzw. Tabakstocke aus einer langsa-
xialen Forderrichtung in eine queraxiale Férderrichtung
zu Uberfiihren. Hierzu sollten die Tabakstréange vor dem
Uberfiihren in stabfdrmige Artikel, beispielsweise Tabak-
stocke, zerschnitten werden und dann die Tabakstocke
selbst von den Einlegeorgangen 11 und 12 aus den
langsaxial geférderten Tabakstrangen entnommen wer-
den und auf die Ubergabetrommeln 8 und 9 geméaR Fig.
3 oder auf die Ubergabetrommel 10 gemaR Fig. 2 liber-
fuhrt werden.

[0082] Fig. 4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Einrichtung. In diesem Ausfiihrungsbeispiel wird eine
Trennung der Bahnen 64 und 65 direkt nach der Uber-
gabetrommel 6 durchgefihrt. Es sind hier namlich zwei
Abnehmertrommeln 9 und 9’ vorgesehen, die entspre-
chend, wie in Fig. 4 dargestelltist, die Filtersegmentgrup-
pen 13a und 13b der vorderen Bahn 65 und der hinteren
Bahn 64 abnehmen. Diese libergeben die Filtersegment-
gruppen dieser beiden Bahnen auf Aufnahmearme 84
und 85 einer Beschleunigertrommel 80. Die Beschleuni-
gertrommel 80 weistjeweils zwei Beschleunigertrommel-
ringe 83 und 83’ auf, die entsprechend eine Vielzahl von
Aufnahmearmen 84 und 85 aufweisen. Die Aufnahme-
mulden, die zur Aufnahme der Filtersegmentgruppen
13b der vorderen Bahn 65 vorgesehen sind, fiihren eine
Kreisbewegung aus, deren Durchmesser kleiner ist als
der der Aufnahmen, die fir die Aufnahme der Filterseg-
mentgruppen 13ader hinteren Bahn 64 vorgesehen sind.
Die Differenz der Radien dieser Kreisbahnen entspricht
dem Abstand der gebildeten Filterstrange 14a und 14b.
[0083] DieEinlegerader 11 und 12 sind in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel mit einer kollinearen Drehachse 92 bis
93 versehen. Das Einlegerad 11, das fir die Bildung des
Filterstrangs 14a vorgesehen ist, hat einen gréfReren Ra-
dius als das Einlegerad 12, das fir die Bildung des Fil-
terstrangs 14b vorgesehen ist. Entsprechend sind die
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Einlegeradaufnahmearme 41’ bzw. die Aufnahmemul-
den der Einlegeradaufnahmearme 41’, um einen Ab-
stand ndher an die Drehachse der Beschleunigertrom-
mel 80 angeordnet, die dem Abstand der gebildeten Fil-
terstrange 14a und 14b entspricht. Hierdurch kann eine
effiziente Ubergabe der Filtersegmentgruppen 13a und
13b von einer einzigen Seite durchgeflihrt werden, wobei
die Einlegerader 11 und 12 immer noch unabhangig von-
einander angetrieben werden kénnen. Dies ist eine be-
sonders Uibersichtliche und gut einsehbare Ausflihrungs-
form der Erfindung.

[0084] In Fig. 5a ist eine weitere Ausbildung in einer
schematischen dreidimensionalen Darstellung darge-
stellt. Die gleiche Ausgestaltung ist in Fig. 5b in einer
Frontalansicht schematisch dargestellt. Die Bahnen 64
und 65 von Filtersegmentgruppen werden entsprechend
von den Ubergabetrommeln 5 und 6 auf eine Beschleu-
nigertrommel 7 Gberfihrt. Von da gelangen die zwei Bah-
nen 64 und 65 aus Filtersegmentgruppen 13a und 13b
auf eine Ubergabetrommel 90, die zwei Trommelringe
88 und 89 aufweist, deren Rotationsachsen bzw. deren
Umlaufbahnachsen 114 und 115 versetzt zueinander an-
geordnet sind, und zwar insbesondere versetzt in Rich-
tung des Doppeleinlegerades 91. Hierdurch wird bei der
Ubergabe der Filtersegmentgruppen der gewiinschte
Abstand der auf jedem Doppelaufnahmearm 87 vorge-
sehenen Aufnahmemulden 62 und 63 ermdglicht. Die
entsprechende Aufnahmemulde 60 der Aufnahmearme
86 des hinteren Trommelrings 88 ist entsprechend auch
in Fig. 5b deutlich dargestellt. AuBerdem sind auch die
Aufnahmemulden 61 des vorderen Trommelrings 88 ent-
sprechend in Fig. 5b gut dargestellt. Durch diese Besti-
ckung bzw. Ubergabe von Filtersegmentgruppen 13a
und 13b auf das Doppeleinlegerad 91 ist auch eine sehr
gute Einsehbarkeit bei der Ubergabe gegeben. Alternativ
kann der hintere Trommelring 88 Aufnahmearme 86 auf-
weisen, die radial nach auflen beweglich, bewegbarbzw.
verfahrbar ausgestaltet sind, so dass bei der Ubergabe
der Filtersegmentgruppen 13b von der Beschleuniger-
trommel 7 die hierzu vorgesehene Aufnahmemulde des
Aufnahmearms 86 langsaxial fluchtend mit der benach-
barten Aufnahmemulde des Trommelrings 89 ist. In die-
sem Fall sollten die Achsen 114 und 115 Ubereinander
liegen.

[0085] Fig. 6 zeigt eine weitere schematische dreidi-
mensionale Darstellung einer weiteren Ausgestaltung ei-
ner Einrichtung, bei der von einer einzigen Seite Filter-
segmentgruppen 13a und 13b auf ein Einlegerad 91 mit
Doppelaufnahmearmen 87 vorgesehen sind. In diesem
Ausfihrungsbeispiel werden die Filtersegmentbahnen
64 und 65 nach der Ubergabetrommel 6 auf zwei Abneh-
mertrommeln 9 und 9’ aufgeteilt und anschlieRend auf
die Beschleunigertrommel 80 Ubergeben, die zwei Be-
schleunigertrommelringe 83 und 83’ aufweist. Die Be-
schleunigertrommelringe sind mit Aufnahmearmen 84
und 85 bestiickt, deren Aufnahmemulden 60 und 61 je-
weils auf einem gedachten kreisformigen AuRenmantel
bzw. kreisférmig sich bewegen, wobei der Durchmesser
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durch die Mulden 61 des in der Bewegung des Beschleu-
nigertrommelrings 83 erzeugten Kreises kleiner ist als
der der Mulden 60 des Beschleunigertrommelrings 83’.
Hierdurch wird der gewilinschte Abstand der Filterseg-
mentgruppen 13a und 13b bei der Ubergabe in die Auf-
nahmen der Doppelaufnahmearme 87 des Einlegerads
91 erzielt.

[0086] Fig. 7 ist eine schematische dreidimensionale
Darstellung der erfindungsgemafen Doppeliibergabe-
trommel 10 mit entsprechenden Antriebsorganen. Die
Doppellibergabetrommel 10 weist einen ersten Mulden-
ring 100 und einen zweiten Muldenring 101 mit entspre-
chenden Mulden 61 und 60 auf, die, wie die Pfeile an-
deuten, gegenlaufig angetrieben werden. Der erste Mul-
denring 100 wird tber einen Motor 102, ein Zahnrad 105,
einen Zahnriemen 104 und ein Zahnrad 106 direkt an-
getrieben. Der zweite Muldenring 101 wird Uber einen
weiteren Motor 103 gegenlaufig zum ersten Muldenring
100 direkt angetrieben. Die Rotationsachse bzw. Dreh-
achse ist mit 94 gekennzeichnet.

[0087] Fig. 8 zeigt eine sehr schematische Schnittdar-
stellung einer weiteren Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Doppellibergabetrommel 10, die in Fig.
2 auch verwendet werden kann, bei der allerdings nur
ein erster Motor 102 Verwendung findet. Der erste Motor
102 istmit einem Zahnrad 105 verbunden, das Uber einen
Zahnriemen im Eingriff mit dem Zahnrad 106 bzw. einem
Zahnkranz 106 steht. Dieser treibt unmittelbar tGber das
Gehause den ersten Muldenring 100 an. Der zweite Mul-
denring 101 wird Uber ein mit einem Zahnrad 112 ver-
bundenes Gestange, das in einer Halterung 110 und 111
im Gehause befestigt ist, Uber einen inneren Zahnkranz
113 angetrieben.

[0088] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0089]

F1 Filtersegment

F2 Filtersegment

1 Multisegmentfilterherstellungsmaschine
2 Gruppenbildevorrichtung
3 Strangbildeeinrichtung

4 Abférdervorrichtung

5 Ubergabetrommel

6,6 Ubergabetrommel

7 Beschleunigertrommel

8 Ubergabetrommel

9,9 Abnehmertrommel

10 Doppeliibergabetrommel
11 Einlegerad
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13a, 13b
14a, 14b
15a, 15b
16a, 16b
17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32’

40
41,41
50 - 56
60, 61
62, 63
64, 65
66, 67
69

70a, 70b
71a, 71b
80

81

82

83, 83’
84 - 86
87

88, 89
90

91

92 -94
100

101

102

103

104

105

106

110

111

112

113

114

115

116

117
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Einlegerad
Filtersegmentgruppe
Filterstrang

umbhdillter Filterstrang
Multisegmentfilter
Formatvorrichtung
Schneideinrichtung
Ubergabevorrichtung
Messtrommel
Ausschleustrommel
Abgabetrommel
Sensorvorrichtung
Forderrichtung

Antrieb

Antrieb
Regelvorrichtung
Messsignal
Steuersignal
Steuersignal
Steuersignal
Beleuchtungsvorrichtung
Aufnahmearm
Einlegeradaufnahmearm
Filtersegment

Mulde

Mulde
Filtersegmentbahn
Filtersegmentbahn
queraxiale Foérderrichtung
Sensor

Messsignal
Beschleunigertrommel
Einlegeradring
Einlegeradring
Beschleunigertrommelring
Aufnahmearm
Doppelaufnahmearm
Trommelring
Ubergabetrommel
Doppeleinlegerad
Drehachse

erster Muldenring
zweiter Muldenring
erster Motor

zweiter Motor
Zahnriemen

Zahnrad

Zahnrad

Halterung

Halterung

Zahnrad

innerer Zahnkrank
erste Umlaufbahnachse
zweite Umlaufbahnachse
Formatband
Formatband
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Patentanspriiche

1.

Maschine zur Herstellung von Multisegmentfiltern
(16a, 16b) der Tabak verarbeitenden Industrie mit
einer Ubergabetrommel (10) zur queraxialen Férde-
rung von zwei Strémen (64, 65) stabférmiger Pro-
dukte (13a, 13b, F1, F2) der Tabak verarbeitenden
Industrie, dadurch gekennzeichnet, dass die Stro-
me (64, 65) gegenlaufig zueinander forderbar sind,
wobei furjeden Strom (64, 65) ein Umfangsring (100,
101) an der Ubergabetrommel (10) vorgesehen ist,
auf dem Aufnahmemulden (60, 61) fir die stabfér-
migen Produkte (F1, F2, 13a, 13b) des jeweiligen
Stroms (64, 65) angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass fiur jeden Strom (64, 65) am Umfang der
Ubergabetrommel (10) die Aufnahmemulden (60,
61) vorgesehen sind, wobei die Aufnahmemulden
(60, 61) parallel zur Drehachse (94) angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Antrieb (102) fir beide Um-
fangsringe (100, 101) vorgesehen ist, wobei flr ei-
nen ersten Umfangsring (101) wenigstens ein Rota-
tionstibertragungselement (112) mehr vorgesehen
istals fiir den zweiten Umfangsring (100), oder wobei
fur jeden Umfangsring (100, 101) ein gesonderter
Antrieb (102, 103) vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Filtersegment-
zusammenstellvorrichtung (2) vorgesehen ist, die
stromaufwarts der Ubergabetrommel (10) angeord-
net ist, wobei insbesondere die Filtersegmentzu-
sammenstellvorrichtung (2) zwei Bahnen (66, 67)
von queraxial geférderten Gruppen (13a, 13b) von
Filtersegmenten (F1, F2) zusammenstellt und for-
dert, wobei insbesondere jeweils eine Gruppe (13a)
von Filtersegmenten (F1, F2) einer Bahn (66)
langsaxial hinter einer Gruppe (13b) von Filterseg-
menten (F1, F2) der anderen Bahn (67) angeordnet
ist.

Claims

Machine for production of multisegment filters (16a,
16b) for the tobacco-processing industry, with a
transfer drum (10) for conveying transversely to the
axis two streams (64, 65) of rod-shaped products
(13a, 13b, F1, F2) of the tobacco-processing indus-
try, characterized in that the streams (64, 65) can
be conveyed in mutually opposing directions, where-
in for each stream (64, 65), a circumferential ring
(100, 101) is provided on the transfer drum (10), on
which the receiving depressions (60, 61) for the rod-
shaped products (F1, F2, 13a, 13b) of the respective
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stream (64, 65) are arranged..

2. Machine according to claim 1, characterized in that

receiving depressions (60, 61) for each stream (64,
65) are provided on the circumference of the transfer
drum (10) and arranged parallel to the axis of rotation
(94).

Machine according to claim 1 or 2, characterized in
that a drive (102) is provided for both circumferential
rings (100, 101), wherein at least one more rotation
transmission element (112) is provided for the first
circumferentialring (101) than for the second circum-
ferential ring (100), or wherein a separate drive (102,
103) is provided for each circumferential ring (100,
101).

Machine according to any of claims 1 to 3, charac-
terized in that a filter segment assembly device (2)
is provided which is arranged upstream of the trans-
ferdrum (10), wherein in particular the filter segment
assembly device (2) combines and conveys two
tracks (66, 67) of transversely to the axis conveyed
groups (13a, 13b) of filter segments (F1, F2), where-
in in particular each group (13a) of filter segments
(F1, F2) of one track (66) is arranged longitudinally
to the axis behind a group (13b) of filter segments
(F1, F2) of the other track (67).

Revendications

Machine de fabrication de filtres multisegments
(16a, 16b) de I'industrie de transformation du tabac,
comprenant un tambour de transfert (10) destiné au
transport dans une direction transversale de deux
courants (64, 65) de produits en forme de batonnet
(13a, 13b, F1, F2) de l'industrie de transformation
du tabac, caractérisé en ce que les courants (64,
65) peuvent étre transportés en sens inverse I'un de
I'autre), et en ce que pour chaque courant (64, 65),
est prévu sur le tambour de transfert (10) un anneau
périphérique (100, 101) sur lequel sont disposées
les auges de réception (60, 61) des produits enforme
de batonnets (F1, F2, 13a, 13b) du courant (64, 65)
respectif..

Machine selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, pour chaque courant (64, 65), sont prévues sur
le pourtour du tambour de transfert (10) des auges
de réception (60, 61) qui sont disposées paralléle-
ment a I'axe de rotation (94).

Machine selon 'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce qu’une commande d’entrainement
(102) est prévue pour les deux anneaux périphéri-
ques (100, 101), et en ce que pour un premier an-
neau périphérique (101) est prévu au moins un élé-
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ment de transmission de rotation (112) de plus que
pour le second anneau périphérique (100), ou en ce
que pour chaque anneau périphérique (100, 101)
est prévue une commande d’entrainement (102,
103) séparée.

Machine selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisée en ce qu’est prévu un dispositif d’'assem-
blage de segments de filtre (2) qui est disposé en
amontdu tambour de transfert (10), le dispositifd’as-
semblage de segments de filtre (2) assemblant et
transportant en particulier deux bandes (66, 67) de
groupes (13a, 13b) de segments de filtre (F1, F2)
transportés transversalement, respectivement un
groupe (13a) de segments de filtre (F1, F2) d’'une
bande (66) étant en particulier disposé selon I'axe
longitudinal derriere un groupe (13b) de segments
de filtre (F1, F2) de l'autre bande (67).
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