EP 2 661 971 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
13.11.2013 Patentblatt 2013/46

(21) Anmeldenummer: 13166202.5

(22) Anmeldetag: 02.05.2013

(11) EP 2 661 971 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:
A24C 5/34 (2006.01)
A24C 5/60 (2006.07)

A24C 5/47 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 08.05.2012 DE 102012207582

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

(72) Erfinder:
¢ Koepke, Torsten
22885 Barsbiittel-Willinghusen (DE)
¢ GraBmel, Ralf
21635 Jork (DE)
¢ MeiBner, Stefan
21493 Schwarzenbek (DE)

(74) Vertreter: Grebner, Christian Georg Rudolf
Patentanwalte
Seemann & Partner
Raboisen 6
20095 Hamburg (DE)

(54) Herstellung von Filterzigaretten

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Filterzigaretten (30.1, 30.2) aus zusammenge-
stellten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen
(30). Das Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass in
einer Reihe queraxial hintereinander angeordnete Ta-
bakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30), vor-
zugsweise auf Férderorganen einer Filteransetzmaschi-
ne (F), queraxial geférdert werden, wobei die geférderten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) mit-
tels einer ersten Perforationseinrichtung (152) jeweils
einzeln mit zwei, langsaxial voneinander beabstandeten,
Perforationsmustern (M1) versehen werden, wobei die
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) zu-
vor oder anschlieend in einfach lange Filterzigaretten
(30.1, 30.2) geschnitten werden, so dass zwei parallele
Reihen von jeweils queraxial hintereinander angeordne-
ten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) gebildet
werden, im Anschluss daran aus den einfach langen
queraxial geférderten Filterzigaretten (30.1, 30.2) ein
einbahniger, einlagiger Forderstrom (FS) von queraxial
hintereinander in einer Reihe angeordneten einfach lan-
gen Filterzigaretten (30.1, 30.2) gebildet wird und an-
schlieend die einfach langen Filterzigaretten (30.1,
30.2) des einbahnigen, einlagigen Forderstroms einzeln
mittels einer zweiten Perforationseinrichtung (160) auf
ihrem Umfang perforiert werden.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine (F) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine (F), zur Herstellung von Filterzigaretten
(30.1, 30.2), mit Férderorganen, insbesondere Foérder-
trommeln, zum queraxialen Foérdern von queraxial hin-

tereinander angeordneten stabférmigen Artikeln, insbe-
sondere Tabakstdcken und/oder Filterstopfen und/oder
Filterzigaretten (30.1, 30.2).
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EP 2 661 971 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten aus zusammengestellten Tabakstock-
Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzma-
schine, zur Herstellung von Filterzigaretten, mit Férderorganen, insbesondere Férdertrommeln, zum queraxialen Férdern
von queraxial hintereinander angeordneten stabférmigen Artikeln, insbesondere Tabakstdcken und/oder Filterstopfen
und/oder Filterzigaretten.

[0003] Unter der Bezeichnung "MAX" sind Filteransetzmaschinen der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg, bekannt.
[0004] Unter einer Filteransetzmaschine wird eine Vorrichtung zur Herstellung von Filterzigaretten verstanden mit
Mitteln zur Aufnahme von Tabakstocken doppelter Gebrauchslénge, mit Mitteln zum Schneiden dieser doppelt langen
Tabakstocke in Tabakstdcke einfacher Lange, mit Mitteln zum Einbringen von Filterstopfen doppelter Lange zwischen
die Tabakstdcke einfacher Gebrauchslange, mit Mitteln zum Verbinden der doppelt langen Filterstopfen mit den Tabak-
stocken einfacher Lange durch Umhillen mit einem Belagpapierblattchen, das mittels einer Schneideinrichtung von
einem zugefiihrten Belagpapierstreifen abgetrennt wird, mit Mitteln zum Ausfliihren eines Trennschnittes durch den
doppelt langen Filterstopfen, so dass Filterzigaretten normaler oder einfach langer Gebrauchslange entstehen. Bei einer
einbahnigen Filteransetzmaschine wird eine Folge bzw. Reihe von queraxial hintereinander angeordneten und trans-
portierten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen als einbahniger Materialstrom einer Belageinrichtung zuge-
fuhrt.

[0005] In DE-A-40 08 475 ist beispielsweise eine Filteransetzmaschine offenbart.

[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe der Erfindung darin, bei der Herstellung von
Filterzigaretten z.B. an einer Filteransetzmaschine die Perforation von Filterzigaretten variabel zu gestalten, wobei der
apparative Aufwand hierfir méglichst gering gehalten werden soll.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten aus zusammengestellten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen, das dadurch weitergebildet wird, dass doppelt lange, in einer Reihe
queraxial hintereinander angeordnete Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen, vorzugsweise auf Férderorganen
einer Filteransetzmaschine, queraxial geférdert werden, wobei die geférderten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen mittels einer ersten Perforationseinrichtung jeweils einzeln mit zwei, vorzugsweise langsaxial voneinander
beabstandeten, Perforationsmustern versehen werden, wobei die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen zuvor
oder anschliefend in einfach lange Filterzigaretten mittels einer Schneideinrichtung geschnitten werden, so dass zwei
parallele Bahnen oder parallele Reihen von jeweils queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten
zu einem zweibahnigen Férderstrom gebildet werden, im Anschluss daran aus den einfach langen queraxial geférderten
Filterzigaretten ein einbahniger, einlagiger Forderstrom von queraxial hintereinanderin einer Reihe angeordneten einfach
langen Filterzigaretten gebildet wird und anschlieRend die einfach langen Filterzigaretten des einbahnigen, einlagigen
Forderstroms einzeln mittels einer zweiten Perforationseinrichtung auf ihrem Umfang perforiert werden.

[0008] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass bei der Herstellung von Filterzigaretten an einer Filteransetz-
maschine zwei Perforationseinrichtungen vorgesehen sind, wobei in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Artikel
(Tabakstdcke und/oder Filterstopfen) zunachst an einer ersten Perforationseinrichtung die gebildeten und einreihig
angeordneten, insbesondere doppelt langen, Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen perforiert werden, wobei
hierbei jeweils ein Perforationsmuster fir jeweils die beiden aus einer perforierten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppe durch Schneiden entstehende Filterzigaretten vorgesehen ist. Hierbei werden durch Schneiden der perforierten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen jeweils zwei einfach lange Filterzigaretten geschnitten, wobei jede der
hieraus gebildeten Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange jeweils ein Perforationsmuster, das durch die erste Per-
forationseinrichtung fiir die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen erzeugt worden ist, aufweist.

[0009] Ineineralternativen Ausfihrungsformwerden die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen bereits strom-
aufwarts der in Forderrichtung ersten Perforationseinrichtung geschnitten.

[0010] Zur Herstellung von Filterzigaretten an einer Filteransetzmaschine ist dabei beispielsweise vorgesehen, dass
nach der Ubernahme von Tabakstécken doppelter Lénge, vorzugsweise von einer Strangmaschine der Tabak verar-
beitenden Industrie, die Tabakstdcke doppelter Lange mittels einer ersten Schneideinrichtung an einer ersten
Schneidtrommel in Tabakstocke einfacher Ladnge geschnitten werden und die Tabakstocke einfacher Lange langsaxial
voneinander beabstandet werden, anschlieRend Filterstopfen doppelter Lange zwischen die langsaxial voneinander
beabstandeten Tabakstdcke einfacher Lange auf einer Zusammenstelltrommel eingebracht werden, die Tabakstécke
einfacher Lange mit dem doppeltlangen Filterstopfen als Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen an einer Bela-
geinrichtung jeweils mit einem Belagpapierblattchen versehen werden, wobei die Belagpapierblattchen jeweils mittels
einer Schneideinrichtung der Belageinrichtung von einem zugefiihrten Belagpapierstreifen abgetrennt werden, wobei
die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen durch Umhllen mit dem jeweiligen Belagpapierblattchen unter Ver-
wendung einer Rolleinrichtung an einer Fordertrommel, die als Rolltrommel ausgebildet ist, miteinander verbunden
werden. In einem weiteren Schritt werden aus den miteinander verbundenen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
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Gruppen durch Ausflihren eines Trennschnitts durch den doppeltlangen Filterstopfen mittels einer zweiten Schneidein-
richtung an einer zweiten Schneidtrommel Filterzigaretten normaler d.h. einfacher Gebrauchslange gebildet.

[0011] Nach Perforieren der Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen und Schneiden dieser Gruppen in Filter-
zigaretten einfacher Lange sind gemaR der Erfindung die erhaltenen Filterzigaretten mit einem Perforationsmuster
versehen. AnschlieRend werden die zweireihig geférderten perforierten einfach langen Filterzigaretten zu einem ein-
bahnigen, einlagigen Forderstrom gebildet, so dass die Filterzigaretten des einbahnigen, einlagigen Forderstroms der
zweiten Perforationseinrichtung zugefiihrt werden. Hierbei werden die bereits mit einem ersten Perforationsmuster
(durch die erste Perforationseinrichtung) an der zweiten Perforationseinrichtung mit einem zweiten Perforationsmuster
versehen, wobei insbesondere die Perforationsmuster in Umfangsrichtung auf den Filterzigaretten umlaufend ausge-
bildet sind.

[0012] GemaR der Erfindung werden dadurch zwei Gruppen von Perforationsspuren oder -mustern auf den Einzelfil-
terzigaretten erzeugt. Vorzugsweise sind als Perforationseinrichtungen Laserperforationseinrichtungen vorgesehen,
wobei hierbei an jeder Laserperforationseinrichtung ein Laserprimarstrahl mittels eines oder mehrerer Strahlteiler auf-
geteilt wird, um entsprechende Perforationsmuster auf dem Umfang der stabférmigen Artikel, d.h. Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen oder einfach lange Filterzigaretten auszubilden. Dartiber hinaus kénnen die zur Perforation
vorgesehenen Laserprimarstrahlen an beiden Perforationseinrichtungen unabhangig voneinander gesteuert werden,
wodurch die ausgebildeten Perforationsmuster individuell gestaltet werden kénnen.

[0013] Dazu istin einer Weiterbildung des Verfahrens vorteilhafterweise vorgesehen, dass wahrend der Ausbildung
von Perforationsmustern mittels der ersten Perforationseinrichtung die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen
an der ersten Perforationseinrichtung um ihre jeweiligen Langsachsen, vorzugsweise in den verbreiterten Aufnahme-
mulden einer Rolltrommel oder mittels bewegbarer bzw. schwenkbarer oder drehbarer Aufnahmemulden einer Mulden-
trommel bzw. einer Lasermuldentrommel, rotiert werden. Hierbei werden wahrend der Ausbildung des Perforationsmu-
sters auf ihren Umhillungen die jeweiligen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen um ihre Langsachsen insbe-
sondere lagestabil z.B. mittels eines Rollnockens gedreht, so dass in die stabférmigen Artikelgruppen ein Perforations-
muster, insbesondere zwei Perforationsmuster gleichzeitig, in Umfangsrichtung der Artikelgruppen ausgebildet wird.
Hierbei wird bei Ausbildung der Perforationsmuster des Umhiillungsstreifens der jeweiligen Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen die entsprechende Artikelgruppe um ihre Langsachse im Bereich der ersten Perforationseinrich-
tung auf der Rolltrommel gedreht. Insbesondere ist dabei beispielsweise ein Rollnocken oder eine andere Rolleinrichtung
im Eingriff mit der doppelt langen und zu perforierenden Artikelgruppe wahrend der Ausbildung der Perforationsmuster
vorgesehen. An der ersten Perforationseinrichtung wird mindestens ein Perforationsmuster fiir eine nachfolgend zu
bildende Filterzigarette einfacher Lange ausgebildet.

[0014] Dartber hinaus ist es in einer Weiterbildung des Verfahrens bevorzugt, dass wahrend der Ausbildung von
Perforationsmustern mittels der zweiten Perforationseinrichtung die Filterzigaretten einfacher Lange an der zweiten
Perforationseinrichtung in den, vorzugsweise drehbaren oder schwenkbaren, Aufnahmemulden einer Muldentrommel
wahrend der queraxialen Férderbewegung, insbesondere Rotationsbewegung, der Férdertrommel vorbeigeférdert wer-
den, wobei die Aufnahmemulden gleichzeitig um ihre Langsachsen gedreht oder geschwenkt werden. Hierbei ist bei
der Erzeugung eines zweiten Perforationsmusters auf dem Umbhdillungsstreifen der einzelnen Filterzigaretten an der
zweiten Perforationseinrichtung eine Muldentrommel mit bewegbaren, vorzugsweise drehbaren oder schwenkbaren,
Aufnahmemulden vorgesehen, um die Filterzigaretten des einlagigen Forderstroms queraxial zu férdern. Hierbei sind
die einzelnen Filterzigaretten in den bewegbaren, vorzugsweise drehbaren oder schwenkbaren, Aufnahmemulden der
Muldentrommel mittels Saugluft gehalten, wobei die Einzelzigaretten in den Aufnahmemulden um ihre Langsachsen
geschwenkt oder rotiert werden.

[0015] Beieiner Weiterbildung des Verfahrens ist auBerdem vorgesehen, dass die doppelt langen Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen mittig vor oder nach ihrer Perforierung an der ersten Perforationseinrichtung mittels einer
Schneideinrichtung, beispielsweise an einer Schneidtrommel, in Einzelzigaretten geschnitten werden. Hierbei werden
die perforierten doppelt langen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen an eine Férdertrommel tbergeben, die
als Schneidtrommel ausgebildet ist, wobei ein rotierendes Schneidmesser separat gelagert und am Maschinengestell
angeordnet ist, um die Artikelgruppen jeweils in zwei entsprechende einzelne Filterzigaretten zu schneiden. Hierbei
werden bei dem Schneiden einer Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppe zwei Filterzigaretten einfacher Ge-
brauchsléange gebildet, wobei der Schnitt der Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen zwischen den durch die
erste Perforationseinrichtung gebildeten und voneinander langsaxial beabstandeten Perforationsmustern, vorzugsweise
mittig, erfolgt.

[0016] Uberdiesistin einer Ausfiihrungsform des Verfahrens weiterhin vorgesehen, dass bei Bildung des einbahnigen,
einlagigen Forderstroms aus queraxial hintereinander in einer Reihe angeordneten einfach langen Filterzigaretten die
einfach langen Filterzigaretten des Forderstroms die gleiche Orientierung aufweisen, so dass die Filterstopfen und die
Tabakstdcke der einfach langen Filterzigaretten des Forderstroms jeweils auf derselben Seite in queraxialer Richtung
hintereinander angeordnet werden oder sind. Hierdurch werden die Filterzigaretten derart der zweiten Perforationsein-
richtung zugeférdert, dass die Filterstopfen der Filterzigaretten einfacher Gebrauchslénge alle zur gleichen Seite auf
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den Férderorganen, insbesondere Fordertrommeln, ausgerichtet sind. Hierdurch wird die Perforation der einfach langen
Filterzigaretten an der zweiten Perforationseinrichtung entsprechend erleichtert, so dass lediglich eine einbahnige Per-
forationseinrichtung vorzusehen ist.

[0017] AuBerdem zeichnet sich das Verfahren dadurch aus, dass die an der zweiten Perforationseinrichtung vorbei-
geférderten einfach langen Filterzigaretten des einlagigen Férderstroms jeweils mit zwei, insbesondere voneinander
langsaxial beabstandeten, Perforationsmustern versehen sind. Hierbei ist ein Perforationsmuster durch die erste Per-
forationseinrichtung und wenigstens ein zweites Perforationsmuster durch die zweite Perforationseinrichtung ausgebil-
det.

[0018] Bei der Herstellung der Filterzigaretten ist es aulerdem gemal einer Weiterbildung bevorzugt, dass nach
Bildung eines zweibahnigen Férderstroms bestehend aus zwei einzelnen parallelen Reihen oder Bahnen von jeweils
queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten durch Schneiden der Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen die beiden nebeneinander angeordneten und geférderten Reihen mit einfach langen Filterziga-
retten vor Bildung des einbahnig, einlagigen Férderstroms langsaxial voneinander, vorzugsweise auf einer Spreiztrom-
mel, beabstandet werden. Hierdurch werden die aus einer Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppe durch Schnei-
den gebildeten Filterzigaretten in einem nachfolgenden Verfahrensschritt auf einer Férdertrommel, insbesondere auf
einer Spreiztrommel, lAngsaxial voneinander beabstandet bzw. gespreizt.

[0019] Daruber zeichnet sich ein weiterer Verfahrensschritt des Verfahrens dadurch aus, dass vor der Zuférderung
von einfach langen Filterzigaretten des einbahnigen, einlagigen Forderstroms zur zweiten Perforationseinrichtung, und
insbesondere vor Bildung des einbahnigen, einlagigen Forderstroms mit einfach langen, in einer Reihe queraxial hin-
tereinander angeordneten Filterzigaretten, die einfach langen Filterzigaretten beider Bahnen oder beider einlagigen
Reihen mittels einer, vorzugsweise ersten, Prifeinrichtung jeweils einzeln gepriift werden. Hierbei sind insbesondere
die beiden Reihen der einfach langen Filterzigaretten langsaxial voneinander beabstandet, so dass die Filterzigaretten
beider Reihen beispielsweise einer Prifeinrichtung zugeférdert werden. Beispielsweise ist unter der Bezeichnung OCIS
(Optical Cigarette Inspection System) eine optische, auf Zeilen kameras basierende Prifeinrichtung der HAUNI Maschi-
nenbau AG bekannt. Weiterhin kann eine Priftrommel vorgesehen sein, auf der pneumatische Sensoren vorgesehen
sind, mittels denen insbesondere der Zugwiderstand und/oder der Ventilationsgrad der einzelnen Filterzigaretten ermittelt
werden.

[0020] Des Weiterenistes in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, dass die einfach langen Filterzigaretten
des einbahnigen, einlagigen Forderstroms nach der zweiten Perforationseinrichtung mittels einer, insbesondere zweiten,
Prifeinrichtung jeweils einzeln geprift werden. Hierbei wird beispielsweise mittels der zweiten Prifeinrichtung eine
pneumatische und/oder optische Priifung der Filterzigaretten auf einer entsprechenden Priftrommel durchgefihrt.
[0021] AuBerdemistes bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens bevorzugt, dass nach Bildung von zwei einlagigen
Reihen mit jeweils queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten die Filterzigaretten der einen
Reihe oder der ersten Bahn mittels einer Wendeeinrichtung, insbesondere mittels eines Kegelwenders, gewendet wer-
den, wobei insbesondere die einfach langen Filterzigaretten der anderen (zweiten) Reihe oder Bahn nicht gewendet
werden und/oder wobei insbesondere zur Bildung des einbahnigen, einlagigen Foérderstroms mit einer Reihe queraxial
hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten die gewendeten Filterzigaretten und die nicht gewendeten
Filterzigaretten alternierend queraxial hintereinander angeordnet werden. Hierbeiwerden mittels einer Wendeeinrichtung
die Filterzigaretten einer oder beider Bahnen oder die Filterzigaretten einer Reihe bzw. Bahnin ihrer Orientierung gedreht,
wobei durch einen Kegelwender eine Umorientierungseinrichtung fiir die Filterzigaretten bereitgestellt wird. Hierdurch
werden die Filterzigaretten einer Reihe oder Bahn umorientiert, wobei die umorientierten Filterzigaretten jeweils zwischen
zwei aufeinander folgenden, queraxial beabstandeten Artikel der nicht gewendeten Filterzigaretten eingelegt werden.
Hierdurch wird aus zwei parallelen Bahnen mit einlagigen Reihen mit einfach langen Filterzigaretten ein einbahniger,
einlagiger Forderstrom fur die zweite Perforationseinrichtung gebildet.

[0022] Eine Ausfiihrungsform des Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass die zweite Perforationseinrichtung in
Abhangigkeit von den Priifergebnissen, insbesondere von den ermittelten Priifergebnissen fir den Ventilationsgrad und/
oder den Zugwiderstand der Filterzigaretten, geregelt oder gesteuert wird.

[0023] Dartber hinaus wird die Aufgabe geldst durch eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filteransetzmaschine, zur Herstellung von Filterzigaretten, mit Férderorganen, insbesondere Férdertrommeln, zum quer-
axialen Foérdern von queraxial hintereinander angeordneten stabférmigen Artikeln, insbesondere Tabakstécken und/
oder Filterstopfen und/oder Filterzigaretten, die dadurch weitergebildet wird, dass die Maschine mit einer in queraxialer
Forderrichtung der stabférmigen Artikel ersten Perforationseinrichtung zum Perforieren von, insbesondere doppelt lan-
gen und miteinander verbundenen, Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen, mit einer an oder in Wirkverbindung
stehenden und benachbart zu der ersten Perforationseinrichtung angeordneten Férdertrommel, insbesondere Rolltrom-
mel oder Muldentrommel mit bewegbaren Aufnahmemulden, fiir zu perforierende Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen, mit einer Schneideinrichtung zum Schneiden der Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen in Filterziga-
retten einfacher Lange, mit einem, insbesondere in Férderrichtung der stabférmigen Artikel nachgeordneten, Mittel zum
Bilden eines einbahnigen, einlagigen Fdrderstroms mit in einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten einfach
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langen Filterzigaretten, mit einer, insbesondere in Forderrichtung der stabférmigen Artikel nachgeordneten, zweiten
Perforationseinrichtung zum Perforieren der einfach langen Filterzigaretten des Férderstroms und mit einer in Wirkver-
bindung stehenden und benachbart zu oder an der zweiten Perforationseinrichtung angeordneten Foérdertrommel, ins-
besondere Muldentrommel mit bewegbaren und um ihre Langsachsen drehbaren Aufnahmemulden, fiir die zu perfo-
rierenden Filterzigaretten ausgebildet ist.

[0024] Mittels der bereitgestellten Maschine ist es mdglich, das voranstehend beschriebene Verfahren durchzufiihren.
[0025] Daruberhinaus zeichnetsich eine Ausfiihrungsform der Maschine dadurch aus, dass bezogen auf die queraxiale
Forderrichtung der stabférmigen Artikel an der Maschine zwischen der ersten Perforationseinrichtung und der zweiten
Perforationseinrichtung eine, insbesondere erste, Prifeinrichtung zum, vorzugsweise zweibahnigen, Prifen der einfach
langen Filterzigaretten und/oder eine Wendeeinrichtung, insbesondere ein Kegelwender, zum Wenden von Filterziga-
retten einer Reihe mit queraxial hintereinander angeordneten Filterzigaretten und der zweiten Perforationseinrichtung
nachgeordnet eine, insbesondere zweite, Priifeinrichtung zum Prifen der, insbesondere zweifach perforierten, Filter-
zigaretten des einbahnigen, einlagigen Foérderstroms vorgesehen sind.

[0026] Nach der Bildung von miteinander verbundenen, doppelt langen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Grup-
pen wird an der erfindungsgemafRen Maschine, insbesondere Filteransetzmaschine, eine Trommelanordnung bereitge-
stellt, wobei bezogen auf die Férderrichtung der stabférmigen Artikel an der Maschine die Trommelanordnung aus einer
Rolltrommel mit einer an der oder benachbart zur und mit dieser in Wirkverbindung stehenden Rolltrommel vorgesehenen
ersten Perforationseinrichtung, einer Schneidtrommel, einer Spreiztrommel, einer Wendeeinrichtung, vorzugsweise ein
Kegelwender, und einer nachfolgenden Muldentrommel mit einer an der oder benachbart zur und mit dieser in Wirkver-
bindung stehenden Muldentrommel vorgesehenen zweiten Perforationseinrichtung zur Perforierung von Filterzigaretten
gebildet ist. Nachfolgend ist in Férderrichtung der zweifach perforierten Filterzigaretten nach der Muldentrommel eine
Priftrommel gegebenenfalls vorgesehen.

[0027] Durch die Verwendung von zwei Perforationseinrichtungen, vorzugsweise Laserperforationseinrichtungen,
werden an einer Filteransetzmaschine an zwei Férderorganen, insbesondere Férdertrommeln, Perforationen in die
stabférmigen Artikel eingebracht. Hierbei werden die Perforationen zunachst an Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen und danach an einer Férdertrommel fiir Einzelzigaretten bzw. Filterzigaretten durchgefiihrt. Hierdurch werden
Filterzigaretten einfacher Gebrauchslénge hergestellt, die mit zwei unabhangig voneinander erstellten Perforationsmu-
stern versehen sind.

[0028] Des Weiteren ist es bei der Maschine bevorzugt, dass fir die zweite Perforationseinrichtung eine Datenuber-
tragungseinrichtung und/oder Steuereinrichtung vorgesehen sind, die zur Ubertragung und/oder Verarbeitung von Priif-
ergebnissen der jeweiligen Filterzigaretten, insbesondere der ermittelten Ist-Werte des Ventilationsgrads und/oder des
Zugwiderstands der Filterzigaretten, ausgebildet sind.

[0029] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Anspriichen und den beigefligten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen
kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullen.

[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch eine Filteransetzmaschine zum Herstellen von Filterzigaretten in einer Vorderansicht gemal dem
Stand der Technik,

Fig. 2 schematisch eine erfindungsgeméafie Trommelanordnung einer Filteransetzmaschine in einer Ansicht im Aus-
schnitt,

Fig. 3  schematisch ein Ablaufdiagramm an einer erfindungsgemafen Filterzigarettenansetzmaschine zur Herstellung
von Filterzigaretten.

[0031] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit den-
selben Bezugsziffern versehen, so dass von einer entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.

[0032] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine F in einer Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die Filter-
ansetzmaschine F tUber eine Trommelanordnung T zur Zufiihrung von Tabakstdcken von einer schematisch eingezeich-
neten Zigarettenstrangmaschine P Tabakstocke doppelter Gebrauchslange empfangt.

[0033] EineZigarettenstrangmaschine istunterder Bezeichnung "PRO-TOS" der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg,
bekannt. Unter der Bezeichnung "MAX" ist eine Filteransetzmaschine der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg, als
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie bekannt.

[0034] Die in Figur 1 schematisch gezeigte Filteransetzmaschine F weist verschiedene Funktionseinheiten auf: eine
Tabakstockzufuhreinrichtung 211 mit einer Trommelanordnung T, eine Filterzufuhreinrichtung 212 mit einer Tromme-
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lanordnung M, eine Belagpapierzufuhreinrichtung 213, eine Zigarettenherstelleinrichtung 214, eine Zigarettenpriifein-
richtung 215 sowie eine Zigarettenabgabeeinrichtung 216.

[0035] Die Trommelanordnung T der Tabakstockzufuhreinrichtung 211 weist mehrere Férdertrommeln 118, 119, 120
auf. Nach der Ubergabe der doppelt langen Tabakstécke von der Zigarettenstrangmaschine P an eine Ubernahmetrom-
mel 118 werden die doppelt langen Tabakstdcke queraxial geférdert und an eine Schneidtrommel 119 lbergeben, auf
der die doppelt langen Tabakstocke mittels eines an der Schneidtrommel 119 angeordneten Schneidmessers in einfach
lange Tabakstdcke geschnitten werden. Von der Schneidtrommel 119 werden die Tabakstdcke einfacher Gebrauchs-
lange an eine Spreiztrommel 120 Gbergeben, auf der die geschnittenen Tabakstockpaare langsaxial voneinander be-
abstandet bzw. gespreizt werden. AnschlieBend werden die ldngsaxial beabstandeten Tabakstockpaare zur Zusam-
menstelltrommel 121 transportiert.

[0036] Aufihrem Férderweg zu einer Zusammenstelltrommel 121 werden die Tabakstdcke doppelter Gebrauchslange
geschnitten und langsaxial gespreizt. Auf der Zusammenstelltrommel 121 werden doppelt lange Filterstopfen liber eine
weitere Trommelanordnung M der Filterzufuhreinrichtung 212 transportiert, die jeweils zwischen zwei langsaxial beab-
standeten Tabaksttcken eingefligt werden. Hierdurch wird auf der Zusammenstelltrommel 121 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen gebildet.

[0037] Um doppelt lange Filterstopfen zwischen die langsaxial beabstandeten Tabakstockpaare auf der Zusammen-
stelltrommel 121 einzulegen bzw. anzuordnen, verfligt die Trommelanordnung M Uber eine Entnahmetrommel 114,
mittels der Filterstdbe aus einem Filterstabmagazin 100 entnommen werden und unter Verwendung von an oder im
Bereich der Entnahmetrommel 114 angeordneten Schneidmessern in Filterstopfen doppelter Lange geschnitten werden.
AnschlieBend werden die Filterstopfen an eine Spreiztrommel 115 und eine nachfolgende Staffeltrommel 116 Gbergeben.
Die gestaffelten Filterstopfen doppelter Ladnge werden anschlieend von der Staffeltrommel 116 an eine nachfolgende
Einlegetrommel 117 Gbergeben und queraxial zu der Zusammenstelltrommel 121 geférdert, so dass auf der Zusam-
menstelltrommel 121 Artikelgruppen aus Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen gebildet werden.

[0038] Die zusammengestellten Artikelgruppen aus Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen werden von der
Zusammenstelltrommel 121 an eine Férdertrommel 122 Gibergeben. Gleichzeitig werden von einem Belagapparat 110
der Belagpapierzufuhreinrichtung 213 Belagpapierblattchen den zusammengestellten Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen synchron zugefiihrt. In DE-C-39 18 137 ist ausfihrlich ein Belagapparat beispielhaft beschrieben, der
vollumfanglich in den Inhalt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen wird.

[0039] Ein beleimter und geférderter Belagpapierstreifen 111 wird hierbei im Belagapparat 110 auf einer Schneidtrom-
mel 112 von den Messern einer Messertrommel 113 in Belagblatichen bzw. Verbindungsblattchen geschnitten. Die
geschnittenen Verbindungsblatichen werden jeweils an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen auf der Férdertrommel 122 Gibergeben bzw. angeheftet.

[0040] Nach dem Anheften der geschnittenen und der einzelnen Verbindungsblattchen an jeweils eine Artikelgruppe
werden die Artikelgruppen weiter zu einer nachfolgenden Rolltrommel 126 und einer Rolleinrichtung 127 transportiert,
mittels der die Verbindungsblattchen vollstandig um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen herumgewickelt
werden. Die Rolleinrichtung 127 besteht in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad, einer Rollhand mit einer Rollflache
und ausgangsseitig einer Rollwalze, wobei die Rollflache und die Rolltrommel 126 einen Rollkanal bilden, in dem Arti-
kelgruppen mit den Verbindungsblattchen umwickelt werden, womit doppelt lange Filterzigaretten gebildet werden.
[0041] Die doppelt langen Filterzigaretten werden gemaR dem Stand der Technik nachfolgend an eine Férdertrommel
128 und danach an eine als Schneidtrommel ausgebildete Férdertrommel 129 tUbergeben und fiir den weiteren Bear-
beitungsprozess an einer Filteransetzmaschine bereitgestellt. Benachbart zu einer Schneidtrommel 129 ist ein Schneid-
messer 132 angeordnet, welches aus den doppelt langen Filterzigaretten durch einen mittigen Trennschnitt Filterziga-
retten einfacher Gebrauchslange herstellt.

[0042] Die Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange werden anschliefend von der Schneidtrommel 129 an eine
Spreiztrommel 133 lbergeben. Auf der Spreiztrommel 133 werden die Filterzigarettenpaare langsaxial voneinander
beabstandet und anschlieRend an eine erste doppelbahnige Priftrommel 134 Gbergeben. An der Priftrommel 134 ist
ein erstes Priiforgan 144 angeordnet, welches die Filterzigaretten einer ersten Priifung, z. B. einer Kopfendenprifung,
unterzieht.

[0043] Es ist mdglich, dass die hergestellten Filterzigaretten an dem ersten Priiforgan 144 einer Dichtigkeitsprifung
und/oder einer Kopfendenprifung und/oder einer Ventilationspriifung unterzogen werden. Darliber hinaus ist es moglich,
dass mittels des Priforgans 144 eine optische Prifung der Zigaretten auf der Trommel 134 durchgefihrt wird.

[0044] Anschlielend werden die Zigaretten von der Priiftrommel 134 an eine nachfolgende zweite Priiftrommel 135
Uibergeben, an der ein zweites Priiforgan 145 angeordnet ist, um die Zigaretten weiteren Qualitatsprifungen und/oder
mindestens einer der zuvor genannten an der Priftrommel 134 nicht durchgefiihrten Priifung zu unterziehen.

[0045] Von der Priftrommel 135 werden die Filterzigaretten an eine Férdertrommel 136 Uibergeben. An der Forder-
trommel 136 ist eine Probeentnahmetrommel 137 angeordnet, um gezielt einzelne Stichproben aus dem Artikelstrom
der fertig hergestellten Filterzigaretten zu entnehmen.

[0046] Von der Férdertrommel 136 werden die beiden gebildeten Reihen mit queraxial hintereinander angeordneten



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 661 971 A1

Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange an eine Wendetrommel 138 mit einer an der Wendetrommel 138 angeord-
neten Wendeeinrichtung 139 Ubergeben, so dass bei Abgabe der Filterzigaretten von der Wendetrommel 138 an eine
nachfolgende Fordertrommel 140 die Filterzigaretten in einer Reihe hintereinander queraxial angeordnet bzw. einbahnig
geférdert werden. Von der Fordertrommel 140 werden anschlieRend die hergestellten Filterzigaretten an eine Abgabe-
trommel 141 abgegeben, mittels der die Filterzigaretten an ein Ablegerband tibergeben werden.

[0047] Indem Filterstabmagazin 100 werden die flr die Filterzigarettenherstellung erforderlichen Filterstédbe bevorratet
bereitgestellt, wobei die Filterstédbe Uber eine seitlich am Filterstabmagazin 100 angeordnete, Zufiihreinrichtung 50 flr
die Filterstédbe beflllt werden. Mittels der Zuflihreinrichtung 50 werden an der mit einem Einlass 101 ausgebildeten
Zufuhrseite des Filterstabmagazins 100 als stabférmige Artikel Filterstabe in den Vorratsraum bzw. Speicherraum des
Filterstabmagazins 100 unter queraxialer Férderung in das Filterstabmagazin 100 eingebracht.

[0048] Die Zufuhreinrichtung 50 verfligt Gber einen horizontalen Férderkanal 51, der am Einlass 101 des Filterstab-
magazins 100 mindet und lber den die von der Zufiihreinrichtung 50 bereitgestellten stabférmigen Filterstabe in das
Filterstabmagazin 100 hineingeférdert werden. Hierzu verfligt der Forderkanal 51 an seiner Unterseite Gber wenigstens
ein Férderband, so dass die auf dem Férderband des Férderkanals 51 abgelegten Filterstdbe unter queraxialer Férderung
der Filterstabe Uiber den Einlass zur Beflillung des Filterstabmagazins 100 hineingeschoben werden.

[0049] InFig. 2ist schematisch ein Ausschnitt einer Trommelanordnung der Filteransetzmaschine F dargestellt, wobei
die erfindungsgemaRe Filteransetzmaschine F in Fig. 2 gegeniber der in Fig. 1 dargestellten Filteransetzmaschine
gemal dem Stand der Technik bezogen auf die Férderrichtung der stabférmigen Artikel im Anschluss an die Rolltrommel
126 modifiziert ist.

[0050] Nach Herstellung der miteinander verbundenen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen werden die
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen von der Rolltrommel 126 an eine nachfolgende Rolltrommel 151 Gber-
geben, andereine erste Perforationseinrichtung 152 angeordnetist, um auf den doppeltlangen Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen zwei langsaxial voneinander beabstandete Perforationsmuster auf die Belagpapierblattchen der
Artikelgruppen aufzubringen.

[0051] An der Rolltrommel 151 ist ferner ein schematisch eingezeichneter Rollnocken 153 im Bereich der Perforati-
onseinrichtung 152 vorgesehen, um bei Ausbildung der Perforationsmuster die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen um ihre Mittenldngsachse zu drehen. Hierbei weist die Rolltrommel 151 verbreiterte Aufnahmemulden auf, um
die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen wahrend der Perforation in der dafiir vorgesehenen Position lage-
stabil zu halten. AnschlieRend werden die perforierten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen an eine
Schneidtrommel 154 ibergeben, mit der eine Schneideinrichtung 155, beispielsweise ein Schneidmesser, in Wirkver-
bundung steht, um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen jeweils in zwei einzelne Filterzigaretten einfacher
Gebrauchslange mit jeweils einem Perforationsmuster zu schneiden.

[0052] Beim Schneiden der Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen entstehen dabei zwei parallel nebenein-
ander auf der Schneidtrommel 154 gebildete einlagige Reihen von Filterzigaretten, wobei jede Reihe aus queraxial
hintereinander einlagig angeordneten Filterzigaretten einfacher Lange gebildet ist. Unter queraxialer Weiterférderung
derbeiden Reihen mit Filterzigaretten werden die Filterzigaretten beider Reihen bzw. die gebildeten Filterzigarettenpaare
von der Schneidtrommel 154 an eine nachfolgende Spreiztrommel 156 Uibergeben, auf der die Filterzigaretten beider
Reihen l&ngsaxial bzw. die Filterzigarettenpaare voneinander beabstandet werden. Insbesondere werden hierbei jeweils
zwei in einer Aufnahmemulde angeordnete bzw. koaxial ausgerichtete Filterzigaretten eines oder der Filterzigaretten-
paare in langsaxialer Richtung voneinander gespreizt.

[0053] Nach dem Spreizen auf der Spreiztrommel 156 werden die beiden Reihen mit queraxial hintereinander ange-
ordneten einzelnen und perforierten Filterzigaretten von der Spreiztrommel 156 an eine Wendetrommel 157 (ibergeben,
so dass die beiden gebildeten Reihen mit queraxial hintereinander angeordneten Filterzigaretten einfacher Gebrauchs-
lange an eine Wendetrommel 157 mit einer an der Wendetrommel 157 angeordneten Wendeeinrichtung 158 Gibergeben
werden, so dass bei Abgabe der Filterzigaretten von der Wendetrommel 157 an eine nachfolgende Férdertrommel bzw.
Muldentrommel 159 die Filterzigaretten in einer Reihe hintereinander queraxial zu einem einbahnigen, einlagigen For-
derstrom aus hintereinander queraxial angeordneten Filterzigaretten gebildet werden oder sind.

[0054] Mittels der schematisch bezeichneten Wendeeinrichtung 158 werden die Filterzigaretten einer Reihe in ihrer
Orientierung umorientiert, so dass nach Abgabe der gewendeten Filterzigaretten bzw. Riickgabe an die Wendetrommel
157 ein einbahniger, einlagiger Férderstrom mit gleich orientierten Filterzigaretten gebildet wird. Beispielsweise ist in
DE-A-2 020 138 eine Kegelwendeeinrichtung fiir Zigaretten beschrieben.

[0055] Danach werden von der Wendetrommel 157 die einzelnen Filterzigaretten des einlagigen Férderstroms an
eine als Muldentrommel 159 ausgebildete Férdertrommel abgegeben, so dass die auf der Muldentrommel 159 gefor-
derten Filterzigaretten an einer zweiten Perforationseinrichtung 160 vorbeigeférdert werden, so dass ein zweites Per-
forationsmuster auf dem Belagpapierblattchen der einfach langen Filterzigaretten des Férderstroms FS gebildet werden,
wobei die Filterzigaretten wahrend der Vorbeiférderung mittels schwenkbarer und/oder drehbarer Aufnahmemulden der
Muldentrommel 159 um ihre Lédngsachsen gedreht werden.

[0056] Anschliefend werden von der Muldentrommel 159 die zweifach perforierten Filterzigaretten an eine nachfol-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 661 971 A1

gende Foérdertrommel 161 Ubergeben. Hierbei kann die Foérdertrommel 161 auch als Priftrommel ausgebildet sein.
Daran anschlielRend werden die fertig hergestellten Filterzigaretten von der Férdertrommel 161 an eine nachfolgende
Fordertrommel 162 abgegeben.

[0057] In einer hier nicht dargestellten Ausfiihrungsform der Trommelanordnung kann beispielsweise zwischen der
Spreiztrommel 156 und der Wendetrommel 157 eine weitere Priftrommel fir die zweireihig parallel nebeneinander
angeordneten Filterzigaretten vorgesehen sein, um die durch die erste Perforationseinrichtung 152 perforierten Filter-
zigaretten beispielsweise hinsichtlich des Ventilationsgrads entsprechend zu priifen.

[0058] Ferner ist es in einer Ausgestaltung der Trommelanordnung vorgesehen, dass anstelle der Rolltrommel 151
an der ersten Perforationseinrichtung 152 eine Muldentrommel 159 mit bewegbaren, insbesondere schwenkbaren oder
drehbaren, Aufnahmemulden fiir die stabférmigen Artikel, vorgesehen ist.

[0059] In Fig. 3 ist ein Ablaufschema zur Herstellung von zweifach perforierten einfach langen Filterzigaretten darge-
stellt. Hierbei werden von der Zigarettenstrangmaschine P doppelt lange Tabakstécke 10 an die Ubernahmetrommel
118 der Filteransetzmaschine F ibergeben. AnschlieBend werden die Tabakstécke 10 auf der Schneidtrommel 119
(vgl. Fig. 1) in Tabakstécke einfacher Gebrauchslange 10.1, 10.2 geschnitten.

[0060] Auf der nachfolgenden Spreiztrommel 120 werden die Tabakstocke einfacher Gebrauchslange 10.1, 10.2
langsaxial voneinander beabstandet, so dass nachfolgend zwischen den Tabakstdcken einfacher Gebrauchslange 10.1,
10.2 ein Filterstopfen doppelter Gebrauchslange 20 eingelegt wird und nachfolgend die gebildete Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppe von einem Belagpapierblatichen umhiillt wird. Diese Vorgéange werden auf den in Fig. 1
dargestellten Trommeln 122 und 126 durchgefiihrt.

[0061] Anschlielend werden die zusammengestellten und von einem Belagpapierblatichen umhilliten Tabakstock-
Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen 30 von der Rolltrommel 126 an die Rolltrommel 151 (vgl. Fig. 2) Gibergeben, so dass
mittels der an der Rolltrommel 151 vorgesehenen ersten Perforationseinrichtung 152 (vgl. Fig. 2) zwei voneinander
langsaxial beabstandete Perforationsmuster M1 ausgebildet werden. AnschlieRend werden die perforierten Tabakstock-
Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen 30 an die Schneidtrommel 154 lbergeben, so dass durch einen mittigen Schnitt
Filterzigaretten 30.1, 30.2 mit jeweils einem Perforationsmuster M1 entstehen.

[0062] Nachfolgend werden die Filterzigaretten 30.1, 30.2 an die Spreiztrommel 156 lGbergeben, so dass die beiden
Reihen mit den Filterzigaretten 30.1, 30.2 langsaxial voneinander beabstandet werden. Danach werden die Filterziga-
retten 30.1, 30.2 zweibahnig bzw. zweireihig an eine Priiftrommel 165 tibergeben, die mitentsprechenden Messsystemen
ausgebildet ist, wobei mittels der an der Priftrommel 165 vorgesehenen Messsysteme die Filterzigaretten 30.1, 30.2
auf optische und/oder pneumatische oder pneumatisch elektronische Weise geprift werden.

[0063] Die gepruften Filterzigaretten 30.1, 30.2 werden im Anschluss daran an die Wendetrommel bzw. die Wende-
einrichtung 158 Ubergeben, so dass die einlagige Reihe mit den Filterzigaretten 30.2 umorientiert wird, wodurch ein
einbahniger, einlagiger Forderstrom FS mit gleichorientierten und alternierend hintereinander angeordneten Filterziga-
retten 30.1, 30.2 entsteht. Danach werden die Filterzigaretten 30.1, 30.2 des Férderstroms FS an die als Muldentrommel
159 ausgebildete Fordertrommel Gibergeben, so dass mittels der zweiten Perforationseinrichtung 60 ein zweites Perfo-
rationsmuster M2 auf den Filterzigaretten 30.1, 30.2 ausgebildet wird.

[0064] Imdarauffolgenden Schritt werden die zweifach perforierten Filterzigaretten 30.1, 30.2 zu einer entsprechenden
Abgabestation queraxial weitergeférdert, so dass an der Abgabestation ein Massenstrom an perforierten Filterzigaretten
ausgebildet wird.

[0065] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merkmale,
die in Kombination mit anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfindungswesentlich
angesehen. Erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen kdénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfullt sein.

Bezugszeichenliste
10 doppelt langer Tabakstock
10.1,10.2 Tabakstock einfacher Lange
20 doppelt langer Filterstopfen
30 Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppe
30.1, 30.2 Filterzigarette
50 Zufuhreinrichtung
51 Forderkanal
100 Filterstabmagazin
101 Einlass
110 Belagapparat
111 Belagpapierstreifen
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112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
126
127
128
129
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
144
145
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
165
211
212
213
214
215
216

FS
M1
M2
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(fortgesetzt)
Saugwalze
Messerwalze
Entnahmetrommel
Spreiztrommel
Staffeltrommel
Einlegetrommel
Ubernahmetrommel
Schneidtrommel
Spreiztrommel
Zusammenstelltrommel
Fordertrommel
Rolltrommel
Rolleinrichtung
Fordertrommel
Schneidtrommel
Schneidmesser
Spreiztrommel
Priftrommel
Priftrommel
Fordertrommel
Probeentnahmetrommel
Wendetrommel
Wendeeinrichtung
Fordertrommel
Abgabetrommel
Priforgan
Priforgan
Rolltrommel
(erste) Perforationseinrichtung
Rollnocken
Schneidtrommel
Schneideinrichtung
Spreiztrommel
Wendetrommel
Wendeeinrichtung
Muldentrommel
(zweite) Perforationseinrichtung
Fordertrommel
Fordertrommel
Priftrommel
Tabakstockzufuhreinrichtung
Filterzufuhreinrichtung
Belagpapierzufuhreinrichtung
Zigarettenherstelleinrichtung
Zigarettenprifeinrichtung
Zigarettenabgabeeinrichtung

Filteransetzmaschine
Férderstrom
Perforationsmuster
Perforationsmuster
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(fortgesetzt)
M  Trommelanordnung (Filterstopfen)
P  Zigarettenstrangmaschine
T Trommelanordnung (Tabakstécke)

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten (30.1, 30.2) aus zusammengestellten Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen (30), dadurch gekennzeichnet, dass in einer Reihe queraxial hintereinander angeordnete Ta-
bakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30), vorzugsweise auf Férderorganen einer Filteransetzmaschine (F),
queraxial geférdert werden, wobei die geférderten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) mittels einer
ersten Perforationseinrichtung (152) jeweils einzeln mit zwei, ldngsaxial voneinander beabstandeten, Perforations-
mustern (M1) versehen werden, wobei die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) zuvor oder anschlie-
Rend in einfach lange Filterzigaretten (30.1, 30.2) geschnitten werden, so dass zwei parallele Reihen von jeweils
queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) gebildet werden, im Anschluss
daran aus den einfach langen queraxial geférderten Filterzigaretten (30.1, 30.2) ein einbahniger, einlagiger For-
derstrom (FS) von queraxial hintereinander in einer Reihe angeordneten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2)
gebildet wird und anschlieend die einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) des einbahnigen, einlagigen Forder-
stroms einzeln mittels einer zweiten Perforationseinrichtung (160) auf ihrem Umfang perforiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Ausbildung von Perforationsmustern
(M1) mittels der ersten Perforationseinrichtung (152) die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) an der
ersten Perforationseinrichtung (152) um ihre jeweiligen Léangsachsen, vorzugsweise in den verbreiterten Aufnah-
memulden einer Rolltrommel (151) oder mittels schwenkbarer oder drehbarer Aufnahmemulden einer Muldentrom-
mel (159), rotiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Ausbildung von Perforationsmu-
stern (M2) mittels der zweiten Perforationseinrichtung (160) die Filterzigaretten (30.1, 30.2) an der zweiten Perfo-
rationseinrichtung (160) in den, vorzugsweise drehbaren oder schwenkbaren, Aufnahmemulden einer Muldentrom-
mel (159) vorbeigeférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass bei Bildung des einbahnigen, ein-
lagigen Forderstroms (FS) aus queraxial hintereinander in einer Reihe angeordneten einfach langen Filterzigaretten
(30.1, 30.2) die einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) die gleiche Orientierung aufweisen, so dass die Filter-
stopfen und die Tabakstdcke der einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) des Forderstroms (FS) jeweils auf
derselben Seite hintereinander angeordnet werden oder sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass nach Bildung eines zweibahnigen
Forderstroms bestehend aus zwei parallelen Reihen von jeweils queraxial hintereinander angeordneten einfach
langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) durch Schneiden der Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30) die
beiden nebeneinander angeordneten und geférderten Reihen mit einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) vor
Bildung des einbahnigen, einlagigen Férderstroms (FS) langsaxial voneinander, vorzugsweise auf einer Spreiztrom-
mel (156), beabstandet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Zuférderung von einfach
langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) zur zweiten Perforationseinrichtung (160), und insbesondere vor Bildung des
einbahnigen, einlagigen Foérderstroms (FS) mit einfach langen, in einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten
Filterzigaretten (30.1, 30.2), die einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) beider Bahnen mittels einer, vorzugs-
weise ersten, Prifeinrichtung jeweils einzeln gepruft werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die einfach langen Filterzigaretten
(30.1, 30.2) des einbahnigen, einlagigen Férderstroms (FS) nach der zweiten Perforationseinrichtung (160) mittels

einer, insbesondere zweiten, Prifeinrichtung jeweils einzeln gepruft werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass nach Bildung von zwei Reihen mit
jeweils queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) die Filterzigaretten (30.1,
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30.2) der einen Reihe mittels einer Wendeeinrichtung (157, 158), insbesondere mittels eines Kegelwenders, ge-
wendet werden, wobei insbesondere die einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) der anderen Reihe nicht ge-
wendet werden und/oder wobei insbesondere zur Bildung des einbahnigen, einlagigen Férderstroms (FS) mit einer
Reihe queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) die gewendeten Filterzi-
garetten (30.2) und die nicht gewendeten Filterzigaretten (30.1) alternierend queraxial hintereinander angeordnet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Perforationseinrichtung
(160) in Abhangigkeit von den Priifergebnissen, insbesondere von den ermittelten Priifergebnissen fiir den Venti-
lationsgrad und/oder den Zugwiderstand der Filterzigaretten (30.1, 30.2), geregelt wird.

Maschine (F) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine (F), zur Herstellung von
Filterzigaretten (30.1, 30.2), mit Férderorganen, insbesondere Férdertrommeln, zum queraxialen Férdern von quer-
axial hintereinander angeordneten stabférmigen Artikeln, insbesondere Tabakstdcken und/oder Filterstopfen und/
oder Filterzigaretten (30.1, 30.2), dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine (F) mit einer in queraxialer For-
derrichtung der stabférmigen Artikel ersten Perforationseinrichtung (152) zum Perforieren von, insbesondere doppelt
langen, Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen (30), mit einer an oder in Wirkverbindung stehenden und
benachbart zu der ersten Perforationseinrichtung (152) angeordneten Férdertrommel (151), insbesondere Rolltrom-
mel (151) oder Muldentrommel (159) mit bewegbaren Aufnahmemulden, fiir zu perforierende Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen (30), mit einer Schneideinrichtung (155) zum Schneiden der Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen (30) in Filterzigaretten (30.1, 30.2) einfacher Léange, mit einem, insbesondere in Férderrichtung
der stabférmigen Artikel nachgeordneten, Mittel zum Bilden eines einbahnigen, einlagigen Férderstroms (FS) mit
in einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2), mit einer, insbe-
sondere in Férderrichtung der stabférmigen Artikel nachgeordneten, zweiten Perforationseinrichtung (160) zum
Perforieren der einfach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) des Forderstroms (FS) und mit einer in Wirkverbindung
stehenden und benachbart zu oder an der zweiten Perforationseinrichtung (160) angeordneten Férdertrommel,
insbesondere Muldentrommel (159) mit bewegbaren Aufnahmemulden, fir die zu perforierenden Filterzigaretten
(30.1, 30.2) ausgebildet ist.

Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen auf die queraxiale Férderrichtung der
stabférmigen Artikel an der Maschine zwischen der ersten Perforationseinrichtung (152) und der zweiten Perfora-
tionseinrichtung (160) eine, insbesondere erste, Prifeinrichtung zum, vozugsweise zweibahnigen, Priifen der ein-
fach langen Filterzigaretten (30.1, 30.2) und/oder eine Wendeeinrichtung (157, 158), insbesondere ein Kegelwender,
zum Wenden von Filterzigaretten (30.1, 30.2) einer Reihe mit queraxial hintereinander angeordneten Filterzigaretten
(30.1, 30.2) und der zweiten Perforationseinrichtung (160) nachgeordnet eine, insbesondere zweite, Prifeinrichtung
zum Prifen der, insbesondere zweifach perforierten, Filterzigaretten (30.1, 30.2) des einbahnigen, einlagigen For-
derstroms (FS) vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass fir die zweite Perforationseinrichtung (160)
eine Dateniibertragungseinrichtung und/oder Steuereinrichtung vorgesehen sind, die zur Ubertragung und/oder
Verarbeitung von Priifergebnissen der jeweiligen Filterzigaretten (30.1, 30.2), insbesondere der ermittelten Ist-Werte
des Ventilationsgrads und/oder des Zugwiderstands der Filterzigaretten (30.1, 30.2), ausgebildet sind.
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