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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Staffeln von stabférmigen Artikelsegmenten der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filterstabsegmente, wobei jeweils Artikelsegmentgruppen mit jeweils mehr als zwei in Iangsa-
xialer Richtung nebeneinander angeordneten Artikelsegmenten in queraxialer Forderrichtung gruppenweise mittels eines
Forderorgans, insbesondere Férdertrommel, einer Staffeleinrichtung zum Staffeln der Artikelsegmente zugeférdert wer-
den.

[0002] In der Tabak verarbeitenden Industrie ist es bekannt, Multisegmentfilter herzustellen, die aus verschiedenen
Filtersegmenten bestehen, wie beispielsweise aus unterschiedlichen Materialien. Diese Materialien sind beispielsweise
Zelluloseacetat, Papier, FlieR3, Granulat, gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder Hohlkammern, Kapseln und dergleichen.
Derartige aus mehreren Filtersegmenten zusammengestellten Multisegmentfilter, die auch den Begriff "Mehrfachfilter"
umfassen, werden nach Ausbilden von Gruppen von Filtersegmenten beispielsweise in einem Strangverfahren mit
Umhdallungsmaterial wie beispielsweise Papier umhiillt und dann in, insbesondere mehrfach lange, Multisegment-Fil-
terstabe zerteilt, um weiterverarbeitet zu werden.

[0003] Aus DE-A-24 52 749 ist eine Vorrichtung zum Herstellen eines Filterstrangs aus Filterstaben unterschiedlicher
Komponenten bekannt, bei der in einerim Querverfahren arbeitenden Gruppenbildevorrichtung Gruppen von Filterstéaben
gebildet werden und dann einer Strangbildevorrichtung derart ibergeben werden, dass die Gruppen von Filterstaben
langsaxial mit Umhullungsmaterial umhallt werden kénnen.

[0004] Die Gruppenbildevorrichtung weist zwei Magazine fur Filterstdbe auf, wobei die mehrfach langen Filterstabe
den Magazinen einzeln entnommen, in Filtersegmente geschnitten und verschiedene geschnittene Filtersegmente zu
Gruppen zusammengestellt werden.

[0005] Eine Vorrichtung bzw. Maschine dieser Art der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg, zur Herstellung von
Multisegmentfiltern mit zwei verschiedenen Filterkomponenten ist unter der Bezeichnung MULFI bekannt, wobei die
Vorrichtungen weiterhin auch eine entsprechende Strangbildevorrichtung und/oder eine Gruppenbildevorrichtung auf-
weisen kénnen.

[0006] Ferneristaus DE 102010 033 871 A1 eine Maschine sowie ein Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern
fur Zigaretten oder dergleichen beschrieben. Hierbei werden Filterstdbe aus Magazinen entnommen und in Filterstab-
segmente geschnitten.

[0007] In DE 10 2004 025 047 A1 ist Uberdies ein Verfahren zum Herstellen von Filterstopfen aus Filterstaben mit
einer vorbestimmten Filterstabldnge beschrieben. Hierbei werden Filterstdbe aus einem Magazin entnommen und die
Filterstabe jeweils in Filterstopfen fur eine vorbestimmte Filterstopflange mittels Schneideinrichtungen geschnitten. Bei
einem Wechsel der zu schneidenden Filterstopfen von einer vorbestimmten Filterstopfenldnge zu einer anderen vorbe-
stimmten Filterstopfenlange wird die Anzahl der Schneideinrichtungen erh6ht oder verringert, wobei die Filterstablange
der zu verarbeitenden Filterstdbe beim Wechsel konstant bleibt.

[0008] AuRerdemistin EP 1532 878 A1 eine Staffeltrommel der Tabak verarbeitenden Industrie zum Foérdern von in
wenigstens zwei parallelen Reihen nebeneinander angeordneten stabférmigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filtersegmente, offenbart, wobei Férderscheiben mit Aufnahmen fiir die Artikel vorgesehen sind und
wobei flr eine Reihe von Artikeln wenigstens zwei Férderscheiben vorgesehen sind.

[0009] Unter Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie werden im vorliegenden Zusammenhang solche Produkte
verstanden, die in einer oder mehreren parallelen Reihen auf Forderern, wie z.B. auf Férdertrommeln in Filter- oder
Zigarettenherstellungsmaschinen, gehalten und von diesen, vorzugsweise queraxial, geférdert werden. Solche Artikel
sind Filterzigaretten sowie Filterstabe, Filtersegmente usw. Wird im Folgenden der Einfachheit halber nur noch von
Filterstaben oder Filtersegmenten gesprochen, so gilt das Gesagte ganz entsprechend auch fiir andere zu férdernde
Artikel der vorgenannten Art.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe der Erfindung darin, Artikelsegmente der Tabak
verarbeitenden Industrie beim Staffeln von, insbesondere schmalen, Artikelsegmenten, wie z.B. Filterstabsegmente,
sicher zu handhaben.

[0011] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Staffeln von stabférmigen Artikelsegmenten der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstabsegmente, wobei jeweils Artikelsegmentgruppen mit jeweils mehr als
zwei in langsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten Artikelsegmenten in queraxialer Foérderrichtung gruppen-
weise mittels eines Férderorgans, insbesondere Férdertrommel, einer ersten Staffeleinrichtung zum Staffeln der Arti-
kelsegmente zugeférdert werden,

- wobei die Artikelsegmentgruppen jeweils aus Aufnahmen des Forderorgans fur die Artikelsegmentgruppen an die
erste Staffeleinrichtung Gibergeben werden, wobei Artikelsegmentuntergruppen mit einer gleichen oder annahernd
gleichen Anzahl von Artikelsegmenten jeweils aus der flr die erste Staffeleinrichtung bereitgestellten mit mehr als
zwei, insbesondere mehr als drei, Artikelsegmenten gebildeten Artikelsegmentgruppe gebildet werden oder sind,
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- wobei bei der Ubergabe in einem ersten Verfahrensschritt eine erste Artikelsegmentuntergruppe der auf dem Fér-
derorgan bereitgestellten Artikelsegmentgruppe in eine Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung aufgenommen wird,

- und in einem unmittelbar n&chsten, insbesondere in einem zweiten, Verfahrensschritt eine zweite Artikelsegment-
untergruppe aus der um die an die erste Staffeleinrichtung Gibergebene erste Artikelsegmentuntergruppe auf dem
Forderorgan verringerten Artikelsegmentgruppe in queraxialer Richtung hinter der zuvor ersten ibergebenen Arti-
kelsegmentuntergruppe und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der ersten Staffel-
einrichtung aufgenommen wird,

- wobei die zweite Uibergebene Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung um wenigstens eine Lange der
oder einer Artikelsegmentuntergruppe zur ersten libergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander
zugewandten Stirnflachen der ersten Artikelsegmentuntergruppe und der zweiten Artikelsegmentuntergruppe be-
abstandet ist oder wird,

- wobei die Artikelsegmentuntergruppen jeweils mit einer gleichen oder anndhernd gleichen Anzahl von Artikelseg-
menten aus der fir die erste Staffeleinrichtung bereitgestellten mit mehr als zwei, insbesondere mit mehr als drei,
Artikelsegmenten gebildeten Artikelsegmentgruppe gebildet werden oder sind,

- wobei zur Ausfiihrung der Verfahrensschritte die Artikelsegmentuntergruppen der bereitgestellten Artikelsegment-
gruppe von dem Fdrderorgan, insbesondere Férdertrommel, auf die erste Staffeleinrichtung, insbesondere Staf-
feltrommel, Ubergeben werden, wobei die auf der ersten Staffeleinrichtung gestaffelt angeordneten Artikelsegment-
untergruppen mit mehreren einzelnen Artikelsegmenten nachfolgend zu einer zweiten Staffeleinrichtung, insbeson-
dere zweiten Staffeltrommel, geférdert werden.

[0012] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass beim Staffeln von Artikelsegmenten, wie z.B. Filterstabsegmen-
ten, ein Filterstabsegment oder mehrere Filterstabsegmente als Artikelsegmentuntergruppe auf der Staffeleinrichtung,
insbesondere Staffeltrommel, gestaffelt angeordnet werden, wobei eine Artikelsegmentuntergruppe in einem Staffe-
lungsschritt als zweite Artikelsegmentuntergruppe nach der ersten Artikelsegmentuntergruppe in der nachfolgenden
Aufnahme der Staffeleinrichtung angeordnet wird, die nicht unmittelbar neben der zuerst entnommenen Artikelsegment-
untergruppe aus der bereitgestellten Artikelsegmentgruppe auf dem Gbergebenden Férderorgan angeordnet ist.
[0013] Dies wird anhand einer viersegmentigen bereitgestellten Artikelgruppe erlautert. Als zu staffelnde Segment-
gruppe werden beispielsweise Filtersegmente, die auch als Filterstabsegmente bezeichnet werden, in der Anordnung
Segment 1 - Segment 2 - Segment 3 - Segment 4 auf einer Férdertrommel zu einer Staffeltrommel geférdert. Bei der
Ubergabe an die Staffeltrommel wird zunéchst das Segment 2 zwischen Segment 1 und Segment 3 entnommen. Das
Segment 2 bildet dabei die auf der Staffeltrommel angeordnete Artikelsegmentuntergruppe. Im unmittelbar nachfolgen-
den Ubergabeschritt oder Staffelungsschritt werden nicht das zum entnommenen Segment 2 benachbarte Segment 1
und Segment 3 an die Staffeltrommel Gibergeben. Vielmehr wird das um eine Segmentlange zu Segment 2 beabstandete
aullere Segment 4 nach dem Ubergebenen Segment 2 der Segmentgruppe auf der Staffeltrommel angeordnet.
[0014] Weiterhin wirdim Anschluss an Segment4 das um zwei Segmentlangen vom Segment4 beabstandete Segment
1 auf der Staffeltrommel angeordnet. SchlieRlich wird als letztes Segment der bereitgestellten Segmentgruppe das
Segment 3 als letzte Segmentuntergruppe auf der Staffeltrommel angeordnet.

[0015] Somitsind bezogen aufdie Forderrichtung der Staffeltrommelin queraxialer Richtung die Segmentuntergruppen
in der folgenden Reihenfolge gestaffelt angeordnet: Segment 2 - Segment 4 - Segment 1 - Segment 3. Bei der Ubergabe
an die Staffeltrommel werden die Segmentuntergruppen in langsaxialer Richtung nicht verschoben, so dass die auf der
Staffeltrommel hintereinander gestaffelt angeordneten Segmente in l&ngsaxialer Richtung nicht ausgerichtet werden
und somit in langsaxialer Richtung auch dieselben Abstande aufweisen wie auf dem vorhergehenden Férderorgan, auf
dem die Artikelgruppe mit den Segmenten bereitgestellt wurde.

[0016] Ineiner Ausgestaltung des Verfahrens ist es dabei mdglich, dass jede zu staffelnde Artikelsegmentuntergruppe
aus mehreren Filtersegmenten besteht, wobei insbesondere bei Bereitstellung von mehreren Filtersegmenten fir eine
Artikelsegmentuntergruppe die Artikelsegmentuntergruppen jeweils die gleiche oder anndhernd gleiche Anzahl an Ar-
tikelsegmenten aufweisen.

[0017] Weisen die Artikelsegmentuntergruppen eine anndhernd gleiche Anzahl von Artikelsegmenten auf, istim Rah-
men der Erfindung hierunter zu verstehen, dass die Anzahl der Artikelsegmente einer Artikelsegmentuntergruppe sich
bevorzugt um ein Artikelsegment von der Anzahl der Artikelsegmente einer zweiten oder einer anderen Artikelsegment-
untergruppe unterscheidet.

[0018] Wird beispielsweise eine Artikelgruppe mit sieben Artikelsegmenten, d.h. mit einer ungeraden Anzahl an Arti-
kelsegmenten, einer Staffeleinrichtung zum Staffeln zugeférdert, ist es moglich, zwei Artikelsegmentuntergruppen mit
jeweils zwei Artikelsegmenten und eine Artikelsegmentuntergruppe mit drei Artikelsegmenten auf der Staffeleinrichtung
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gestaffelt hintereinander anzuordnen. Wird beispielsweise eine Artikelgruppe mit 11 nebeneinander angeordneten Ar-
tikelsegmenten der Staffeleinrichtung zugeférdert, ist es moglich, zwei Artikelsegmentuntergruppen mit jeweils vier
Artikelsegmenten und eine Artikelsegmentuntergruppe mit drei Artikelsegmenten auf der Staffeleinrichtung gestaffelt
hintereinander anzuordnen.

[0019] Werden die Artikelsegmentuntergruppen mit einer ungleichen, d.h. anndhernd gleichen, Anzahl an Artikelseg-
menten auf der Staffeltrommel gestaffelt angeordnet, wird hierfiir vorzugsweise eine Staffeltrommel mit einer ungleich-
maRigen Teilung, d.h. mit einem ungleichmafRigen Teilungsabstand zwischen den Aufnahmemulden der Staffeltrommel
verwendet bzw. eingesetzt.

[0020] Daruber hinaus zeichnet sich ein weiterer, insbesondere dritter, Verfahrensschritt bei der Staffelung von Arti-
kelsegmentuntergruppen dadurch aus, dass eine dritte Artikelsegmentuntergruppe von der auf dem Foérderorgan be-
reitgestellten und um zwei Artikelsegmentuntergruppen reduzierten Artikelsegmentgruppe in eine Aufnahme der ersten
Staffeleinrichtung aufgenommen wird,

- wobei eine dritte Artikelsegmentuntergruppe aus der um die an die erste Staffeleinrichtung tGbergebenen, insbe-
sondere erste und zweite, Artikelsegmentuntergruppen auf dem Forderorgan verringerten Artikelsegmentgruppe in
queraxialer Richtung hinter den zuvor, insbesondere ersten und zweiten, iibergebenen Artikelsegmentuntergruppen
und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung aufgenommen
wird,

- wobei die dritte Artikelsegmentuntergruppe in ldngsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere Langen der
oder einer Artikelsegmentuntergruppe zur zweiten Gibergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander
zugewandten Stirnflachen der zweiten Artikelsegmentuntergruppe und der dritten Artikelsegmentuntergruppe be-
abstandet ist oder wird.

[0021] Unter Bezug auf das obige Beispiel mit den vier Artikelsegmenten ist die dritte gestaffelte Artikelsegmentun-
tergruppe Segment 1 um zwei Langen der gleichlangen Segmente in Bezug auf die zweite Ubergebende Segmentun-
tergruppe Segment 4 beabstandet.

[0022] AuRerdem zeichnetsich eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfahrens dadurch aus, dass in einem weiteren
Verfahrensschritt eine Artikelsegmentuntergruppe von der auf dem Férderorgan bereitgestellten und um drei Artikel-
segmentuntergruppen reduzierten Artikelsegmentgruppe in eine Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung aufgenommen
wird,

- wobei eine vierte Artikelsegmentuntergruppe aus der um die an die ersten Staffeleinrichtung Gbergebenen, insbe-
sondere erste und zweite und dritte, Artikelsegmentuntergruppen auf dem Férderorgan verringerten Artikelsegment-
gruppe in queraxialer Richtung hinter den zuvor, insbesondere ersten und zweiten und dritten, ibergebenen Arti-
kelsegmentuntergruppen und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der ersten Staffel-
einrichtung aufgenommen wird,

- wobei die vierte Artikelsegmentuntergruppe in ldngsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere Langen der
oder einer Artikelsegmentuntergruppe zur dritten ibergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander
zugewandten Stirnflachen der dritten Artikelsegmentuntergruppe und der vierten Artikelsegmentuntergruppe beab-
standet ist oder wird.

[0023] Auch dieser Verfahrensschritt wird beispielsweise gemafl dem obigen viersegmentigen Ausfiihrungsbeispiel
ausgefiihrt, da die vierte gestaffelte Artikelsegmentuntergruppe Segment 3 um eine Artikelsegmentuntergruppenlange
zur dritten zuvor Ubergebenen Artikelsegmentuntergruppe Segment 1 in langsaxialer Richtung beabstandet ist.
[0024] GemaR der Erfindung ist hierbei vorgesehen, dass bei der Staffelung von mehr als drei Segmentuntergruppen
auf oder mittels der, insbesondere ersten, Staffelungseinrichtung wenigstens zwei Verfahrensschritte zum Staffeln aus-
gefuhrt werden, bei denen gestaffelte Artikelsegmentuntergruppen aus der bereitgestellten Artikelgruppe entnommen
werden, die zum vorhergehend auf der Staffeltrommel angeordneten Artikelsegmentuntergruppe inldngsaxialer Richtung
um wenigstens eine Lange der Artikelsegmentuntergruppen beabstandet ist. Bei dem erlauterten Beispiel mit vier Seg-
menten wird bei der gestaffelten Anordnung Segment 2 - Segment 4 - Segment 1 - Segment 3 auf der Staffeltrommel
dieser Verfahrensschritt des Hintereinanderstaffelns insgesamt dreimal ausgefuhrt.

[0025] Uberdies ist in einer Weiterbildung des erfindungsgeméRen Verfahrens vorgesehen, dass in einem nachfol-
genden, insbesondere dritten, Verfahrensschritt eine dritte Artikelsegmentuntergruppe von der auf dem Fdrderorgan
bereitgestellten und um mehrere, vorzugsweise mehr als zwei, Artikelsegmentuntergruppen reduzierten Artikelsegment-
gruppe in eine Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung aufgenommen wird
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- und in einem unmittelbar nachsten, insbesondere vierten, Verfahrensschritt eine vierte Artikelsegmentuntergruppe
aus der um die an die erste Staffeleinrichtung Gbergebenen Artikelsegmentuntergruppen auf dem Férderorgan
verringerten Artikelsegmentgruppe in queraxialer Richtung hinter den zuvor Ubergebenen Artikelsegmentuntergrup-
pen und in langsaxialer Richtung versetzt in einer nachfolgenden Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung aufge-
nommen wird,

- wobei die vierte ibergebene Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere
Langen der oder einer Artikelsegmentuntergruppe zur dritten Gbergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen
den einander zugewandten Stirnflachen der dritten Artikelsegmentuntergruppe und der vierten Artikelsegmentun-
tergruppe beabstandet ist oder wird.

[0026] Bei dieser Ausfiihrungsform des Verfahrens werden oder sind nach der erfindungsgemafen Staffelung zwi-
schen einer ersten und zweiten Artikelsegmentuntergruppe in einem nachfolgenden Verfahrensschritt, z.B. zwischen
einer dritten und vierten Artikelsegmentuntergruppe, diese beiden Artikelsegmentuntergruppen in langsaxialer Richtung
und um wenigstens eine oder mehrere Langen der Artikelsegmentuntergruppen auf der Staffeleinrichtung bzw. der
Staffeltrommel angeordnet.

[0027] Dariiber hinaus zeichnet sich eine Weiterbildung des Verfahrens dadurch aus, dass vor der Ubergabe an die
erste Staffeleinrichtung die erste zu staffeinde oder gestaffelte Artikelsegmentuntergruppe und/oder die dritte zu staf-
felnde oder gestaffelte Artikelsegmentuntergruppe als Artikelsegmentuntergruppe zwischen den beiden dul3eren Arti-
kelsegmentuntergruppen der Artikelsegmentgruppe ausgebildet sind. Die Aufnahme einer ersten Segmentuntergruppe
auf der Staffeltrommel zwischen den beiden duReren Artikelsegmentuntergruppen erfolgt beispielsweise bei einer vier-
segmentigen Artikelsegmentgruppe auf dem in der Staffeleinrichtung angeordneten und die Artikelsegmentgruppen
zuférdernden Férderorgan. Die Entnahme bzw. Ubergabe von einer in der Staffelungsreihenfolge ersten und dritten
Artikelsegmentuntergruppe zwischen aufleren oder aulenseitigen Artikelsegmentuntergruppen kann beispielsweise
einer fiinfsegmentigen Artikelsegmentgruppe erfolgen.

[0028] Insbesondere weist zur Ausfiihrung der Verfahrensschritte die erste Staffeleinrichtung eine Staffeltrommel auf.
Hierbei werden auf der Staffeltrommel beispielsweise bei einer viersegmentartigen Artikelsegmentgruppe oder einer
Artikelsegmentgruppe die mehr als vier Artikelsegmente aufweist, die lAngsaxiale Beabstandung auf der Staffeltrommel
zwischen zwei gestaffelt hintereinander angeordneten Artikelsegmentuntergruppen ausgefihrt.

[0029] Vorzugsweise ist aulerdem vorgesehen, dass zur Ausfilhrung der Verfahrensschritte mehr als drei einzelne
Artikelsegmente von dem Férderorgan an die erste Staffeleinrichtung Gibergeben werden.

[0030] GemaR der Erfindung werden die Artikelsegmentuntergruppen der bereitgestellten Artikelsegmentgruppe von
dem Foérderorgan, insbesondere Férdertrommel, auf die erste Staffeleinrichtung, insbesondere Staffeltrommel, tiberge-
ben, wobei die auf der ersten Staffeleinrichtung versetzt gestaffelt angeordneten Artikelsegmentuntergruppen mit meh-
reren einzelnen Artikelsegmenten (als Artikelsegmentsubuntergruppen) nachfolgend zu einer zweiten Staffeleinrichtung,
insbesondere zweiten Staffeltrommel, geférdert werden.

[0031] Dazuistineinerbevorzugten Ausfiihrungsform weiterhin vorgesehen, dass jeweils Artikelsegmentuntergruppen
mit jeweils zwei in lAngsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten einzelnen Artikelsegmenten in queraxialer For-
derrichtung gruppenweise mittels der ersten Staffeleinrichtung oder mittels eines zweiten Férderorgans, insbesondere
Fordertrommel der zweiten Staffeleinrichtung, insbesondere Staffeltrommel, zum Staffeln der einzelnen Artikelsegmente
der Artikelsegmentuntergruppen zugeférdert werden,

- wobei nach der Ubergabe der einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen an die zweite Staffelein-
richtung die beiden Artikelsegmente jeder Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung und in queraxialer
Richtung hintereinander und in verschiedenen Aufnahmen der zweiten Staffeleinrichtung gestaffelt angeordnet sind
oder werden.

[0032] Bei diesem voranstehenden Verfahrensschritt werden jeweils zwei Segmentuntergruppen, die jeweils zwei
einzelne Artikelsegmente aufweisen, zu einer weiteren Staffeltrommel zum Hintereinanderstaffeln geférdert. Hierbei ist
esmoglich, dass zwischen der ersten und der zweiten Staffeltrommel wenigstens ein weiteres Férderorgan, insbesondere
eine weitere Férdertrommel, zum queraxialen Férdern der Artikelsegmentuntergruppen vorgesehen ist. Auf der zweiten
Staffeleinrichtung, insbesondere Staffeltrommel, werden dabei die beiden Artikelsegmente jeder Artikelsegmentunter-
gruppe durch einen weiteren Staffelungsvorgang hintereinander versetzt in zwei verschiedenen Aufnahmemulden der
Staffeleinrichtung gestaffelt angeordnet.

[0033] Im Falle, dass die auf der ersten Staffeleinrichtung, insbesondere Staffeltrommel, gestaffelten Artikelsegment-
untergruppen jeweils mehrere, insbesondere mehr als zwei, in ldngsaxialer Richtung nebeneinander angeordnete Ar-
tikelsegmente aufweisen, ist es in einer Ausgestaltung vorteilhaft, dass jeweils Artikelsegmentuntergruppen mit jeweils
mehr als zwei, insbesondere drei, in ldngsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten einzelnen Artikelsegmenten
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in queraxialer Foérderrichtung jeweils gruppenweise mittels der ersten Staffeleinrichtung, insbesondere ersten Staf-
feltrommel, oder mittels eines zweiten Férderorgans, insbesondere Férdertrommel, der zweiten Staffeleinrichtung zum
Staffeln der einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen zugeférdert werden,

- wobei die Artikelsegmentuntergruppen jeweils aus Aufnahmen des Férderorgans fir die Artikelsegmentuntergrup-
pen oder aus Aufnahmen der ersten Staffeleinrichtung an die zweite Staffeleinrichtung tibergeben werden, wobei
Artikelsegmente jeweils aus der fiir die zweite Staffeleinrichtung bereitgestellten mit mehr als zwei Artikelsegmenten
gebildeten Artikelsegmentuntergruppe gebildet werden oder sind,

- wobei bei der Ubergabe in einem, vorzugsweise n-ten (n = 1, 2, ...), Verfahrensschritt ein erstes Artikelsegment der
auf der ersten Staffeleinrichtung oder der auf dem zweiten Férderorgan bereitgestellten Artikelsegmentuntergruppe
in eine Aufnahme der zweiten Staffeleinrichtung aufgenommen wird

- und in einem unmittelbar nachsten, vorzugsweise (n+1)-ten (n = 1, 2, ....), Verfahrensschritt ein zweites Artikelseg-
ment aus der um das an die zweite Staffeleinrichtung ibergebene erste Artikelsegment auf der ersten Staffelein-
richtung oder dem zweiten Forderorgan verringerten Artikelsegmentuntergruppe in queraxialer Richtung hinter dem
zuvor Ubergebenen ersten Artikelsegment und in I&ngsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme
der zweiten Staffeleinrichtung aufgenommen wird,

- wobei das zweite Ubergebene Artikelsegment in langsaxialer Richtung um wenigstens eine Lange der Artikelseg-
mente zum ersten ibergebenen Artikelsegment zwischen den einander zugewandten Stirnflachen des ersten Ar-
tikelsegments und des zweiten Artikelsegments beabstandet ist oder wird,

- wobei die Artikelsegmente jeweils aus der fir die zweite Staffeleinrichtung bereitgestellten mit mehr als drei Arti-
kelsegmenten gebildeten Artikelsegmentuntergruppe gebildet werden oder sind.

[0034] GemalR diesem Verfahrensschritt ist es dabei mdglich, beispielsweise auf einer ersten Staffeltrommel drei
Artikelsegmentuntergruppen mit jeweils drei Artikelsegmenten angeordnet zu staffeln und anschlielend mittels der
nachgeordneten zweiten Staffeltrommel die einzelnen Artikelsegmente der gestaffelten Artikelsegmentuntergruppen
einzeln zu staffeln und auf der zweiten Staffeltrommel zu vereinzeln, wobei bei dem Staffelvorgang auf der zweiten
Staffeltrommel die einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen gestaffelt werden, wobei in einem Schritt
zwei voneinander um eine Artikelsegmentlange beabstandete Artikelsegmente voneinander in langsaxialer Richtung
beabstandet auf der zweiten Férdertrommel gestaffelt angeordnet sind.

[0035] Dariiber hinaus zeichnet sich eine bevorzugte Ausfilhrungsform dadurch aus, dass vor der Ubergabe an die
zweite Staffeleinrichtung das erste Artikelsegment zwischen den beiden dufleren Artikelsegmenten der jeweiligen Arti-
kelsegmentuntergruppe ausgebildet ist.

[0036] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfindungsgemaer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Anspriichen und den beigefligten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiihrungsformen
kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullen.

[0037] 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 erfindungsgeméafien Einzelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1a, 1b  schematisch jeweils ein Ablaufdiagramm zum Staffeln von Filtersegmenten;

Fig. 2a,2b  schematisch jeweils ein Ablaufdiagramm zum Staffeln von einer aus vier Filtersegmenten bestehenden
Artikelgruppe;

Fig. 3a,3b  schematisch ein Ablaufdiagramm zum Staffeln von Filtersegmentgruppen auf zwei nacheinander ange-
ordneten Staffeltrommeln,

Fig. 4a,4b  schematisch ein weiteres Ausflihrungsbeispiel zum Staffeln von Filtersegmenten auf zwei in Férderrich-
tung nacheinander angeordneten Staffeltrommeln und

Fig. 5 schematisch Ausfiihrungsbeispiele zum Staffeln von aus fiinf Filtersegmenten bestehenden Artikelgrup-
pen auf einer Staffeltrommel.

[0038] Inden Zeichnungen sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugsziffern
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versehen, so dass von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0039] Inden Figuren 1a, 1b sind zwei Ausfiihrungsbeispiele zum Staffeln von Filtersegmenten auf einer schematisch
bezeichneten Staffeltrommel 10 jeweils in einem Ablaufdiagramm dargestellt. Hierbei wird der Staffeltrommel 10 mittels
einer an der Staffeltrommel 10 angeordneten Férdertrommel eine Artikelgruppe 100, bestehend aus drei Filtersegmenten
F1, F2, F3, zugefordert. Die Filtersegmente F1, F2, F3 einer Artikelgruppe 100 sind in den jeweiligen Aufnahmen der
Férdertrommel in langsaxialer Richtung nebeneinander angeordnet und werden bei oder nach Ubergabe an die Staf-
feltrommel 10 in den Aufnahmen A1, A2, A3 der Staffeltrommel in queraxialer Richtung hintereinander und in [Angsaxialer
Richtung versetzt zueinander gestaffelt angeordnet. Hierbei weist die Staffeltrommel 10 bezogen auf die queraxiale
Forderrichtung T zur Aufnahme der einzelnen Filtersegmente F1, F2, F3 als Artikelsegmentuntergruppe die Aufnahmen
A1, A2 und A3 auf.

[0040] Beidem Ausfiihrungsbeispiel gemaf Fig. 1 a wird zunachst das Filtersegment F3 der Artikelgruppe 100 in der
in Forderrichtung T ersten Aufnahme A1 der Staffeltrommel 10 aufgenommen. AnschlieRend wird in der nachfolgenden
Aufnahme A2 der Staffeltrommel 10 bezogen auf die queraxiale Férderrichtung T das Filtersegment F1, das um eine
Filtersegmentlange (oder Artikelsegmentuntergruppenlange) von dem entnommenen Filtersegment F3 beabstandet ist,
aufgenommen. Anschlieend wird das verbleibende mittlere Filtersegment F2 in die Aufnahmen A3 der Staffeltrommel
10 aufgenommen.

[0041] GemaR dem anderen Ausflihrungsbeispiel in Fig. 1b wird zundchst das dulRere Filtersegment F1 der Artikel-
gruppe 100 in die erste Aufnahme A1 der Staffeltrommel 10 aufgenommen, wobei in einem nachfolgenden Verfahrens-
schritt anschlieRend das um eine Filtersegmentldnge zum Filtersegment F1 beabstandete Filtersegment F3 in die nach-
folgende zweite Aufnahme A2 der Staffeltrommel 10 aufgenommen wird. Anschlieend wird das verbleibende mittlere
Filtersegment F3 in die Aufnahme A3 der Staffeltrommel 10 angeordnet.

[0042] Beidem in den Figuren 2a, 2b dargestellten Ausflihrungsbeispiel werden die einzelnen Segmente der Artikel-
gruppen 100, bestehend aus jeweils vier Filtersegmenten F1, F2, F3, F4 auf der Staffelrommel 10 gestaffelt. Die
Filtersegmente F1, F2, F3, F4 werden von einer Férdertrommel zu der Staffeltrommel 10 gefoérdert, wobei die Filterseg-
mente F1, F2, F3, F4 in den jeweiligen Aufnahmen der Férdertrommel in langsaxialer Richtung nebeneinander ange-
ordnet sind.

[0043] Bei der Staffelung auf der Staffeltrommel 10 werden die einzelnen Filtersegmente F1, F2, F3, F4 auf den
Aufnahmen A1 bis A4 der Staffeltrommel 10 vereinzelt und in gestaffelter Weise hintereinander angeordnet. Hierbei
sind die hintereinander angeordneten Filtersegmente F1, F2, F3, F4 derartin den Aufnahmen A1, A2, A3, A4 angeordnet,
dass jeweils zwei Filtersegmente in benachbarten Aufnahmemulden der Staffeltrommel 10 um wenigstens eine Filter-
segmentlange in langsaxialer Richtung voneinander beabstandet sind.

[0044] Beispielsweise sind die Filtersegmente F2, F4 in den Aufnahmen A1, A2 sowie die Filtersegmente F1, F3 in
den Aufnahmen A3, A4 jeweils um eine Filtersegmentlange inlangsaxialer Richtung gestaffelt hintereinander angeordnet.
Die Filtersegmente F4 und F1 in den Aufnahmen A2 und A3 sind in l&ngsaxialer Richtung um zwei Filtersegmentldngen
in langsaxialer Richtung voneinander gestaffelt angeordnet.

[0045] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 2b sind ebenfalls die vorher unmittelbar aneinandergrenzenden
Filtersegmente F1, F2, F3, F4 auf der die Artikelgruppe 100 zuférdernden Férdertrommel beim Staffeln auf der Staf-
feltrommel 10 derart in den Aufnahmemulden A1 bis A4 angeordnet, dass die gestaffelten Filtersegmente jeweils um
wenigstens eine Filtersegmentlange in langsaxialer Richtung in Bezug auf die in den benachbarten Aufnahmen ange-
ordneten Filtersegmente beabstandet sind.

[0046] Die Filtersegmente F3 und F1 sind in den benachbarten, in Férderrichtung T hintereinander angeordneten
Aufnahmen A1, A2 um eine Filtersegmentlange in ldngsaxialer Richtung beabstandet. Dies gilt auch fiir die in den
nachfolgenden Aufnahmen A3 und A4 aufgenommenen Filtersegmente F4 und F2. Die Filtersegmente F1 und F4 in
den unmittelbar hintereinander angeordneten Aufnahmen A2 und A3 sind um zwei Filtersegmentlangen in langsaxialer
Richtung voneinander beabstandet.

[0047] InFig.3aund 3b sind zwei verschiedene Ausfiihrungsbeispiele zum zweimaligen Staffeln von Artikelsegmenten
schematisch in einem Ablaufdiagramm dargestellt. Hierbei sind zwei Staffeltrommein 10, 20 in queraxialer Férderrichtung
T hintereinander angeordnet. Als zu staffelnde Artikelgruppe 100 werden mehrere in langsaxialer Richtung nebenein-
ander angeordnete Filtersegmentuntergruppen FU1, FU2, FU3 der Artikelgruppe 100 zur Staffeltrommel 10 gefordert,
so dass die Filtersegmentuntergruppen FU1, FU2, FU3 als Artikelsegmentuntergruppen in gestaffelter Weise in den
Aufnahmen A1, A2 und A3 der Staffeltrommel 10 angeordnet werden. Hierbei sind die Filtersegmentuntergruppen FU3,
FU1 in langsaxialer Richtung um eine Lange einer Artikelsegmentuntergruppe voneinander beabstandet, wobei die
Filtersegmentuntergruppen FU3, FU1 in zwei hintereinander angeordneten Aufnahmen A1, A2 angeordnet sind.
[0048] Beispielhaft ist in Fig. 3a, 3b die Zusammensetzung der Filtersegmentuntergruppen FU3 bzw. FU1 und FU2
in einer vergréRerten Darstellung oberhalb der zweiten Staffeltrommel 20 dargestellt. Hierbei verfligt jede Filtersegment-
untergruppe FU1, FU2, FUS3 (ber vier in l&ngsaxialer Richtung nebeneinander angeordnete Filtersegmente F1, F2, F3,
F4 als einzelne bzw. vereinzelte Artikelsegmente. Die Filtersegmente F1 bis F4 der Filtersegmentuntergruppen FU1 bis
FUS3 bilden dabei (Filtersegment-)Subuntergruppen der Filtersegmentuntergruppe FU1 bis FU3. Die gestaffelt hinter-
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einander angeordneten Filtersegmentuntergruppen FU3, FU1 und FU2 auf der ersten Staffeltrommel 10 werden nach-
folgend jeweils an die zweite Staffeltrommel 20 (ibergeben, wobei die Filtersegmente F1, F2, F3, F4, die in den Figuren
3a, 3b in einer vergrofRerten, nicht malstabsgetreuen Darstellung wiedergegeben sind, jeweils auf der nachfolgenden
zweiten Staffeltrommel 20 gemaR den in den Figuren 3a, 3b dargestellten Ausfliihrungsbeispielen gestaffelt in den
jeweiligen Aufnahmen B1 bis B4 der Staffeltrommel 20 (analog Ausfiihrungsbeispielen in Fig. 2a, 2b) angeordnet werden.
[0049] GemalR den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen in Fig. 3a, 3b werden die Filtersegmente F1 bis F4 der Fil-
tersegmentuntergruppe FU3 in der Aufnahme A1 um wenigstens eine Lange der Filtersegmentuntergruppen zu den
Filtersegmenten der in der Aufnahme A2 der Staffeltrommel 10 gestaffelt angeordneten Filtersegmente der Filterseg-
mentuntergruppe FU1 angeordnet. AnschlieBend werden innerhalb der jeweiligen Filtersegmentuntergruppen FU3, FU2,
FU1 jeweils die Filtersegmente F1 bis F4 um wenigstens eine Filtersegmentlange beabstandet gestaffelt in den Auf-
nahmen B1 bis B4 der zweiten Staffeltrommel 20 angeordnet.

[0050] In den Figuren 4a, 4b sind weitere Ausfliihrungsbeispiele fiir ein Ablaufdiagramm zum zweimaligen Staffeln
von Filtersegmenten mittels zweier hintereinander angeordneter Staffeltrommeln 10, 20 schematisch dargestellt. Ge-
genulber den Ausfiihrungsbeispielen in Fig. 3a, 3b werden der ersten Staffeltrommel 10 als Artikelgruppe jeweils vier
nebeneinander angeordnete Filtersegmentuntergruppen FU1, FU2, FU3, FU4 zugeférdert, wobei die Filtersegmentun-
tergruppen beispielsweise gemal dem in Fig. 2b dargestellten Ausfiihrungsbeispiel entsprechend gestaffelt in den
Aufnahmen A1 bis A4 der Staffeltrommel 10 angeordnet werden, wobei die Filtersegmentuntergruppen jeweils um
wenigstens eine Lange einer Filtersegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung in den Aufnahmen A1 bis A4 der Staf-
feltrommel 10 voneinander beabstandet sind.

[0051] Ferner sind in den Figuren 4a, 4b zwischen den Staffeltrommeln 10 und 20 schematisch vergroRerte Darstel-
lungen der jeweiligen Filtersegmentuntergruppen FU3 (sowie FU1, FU2, FU4) vergroRert dargestellt, wobei jede Filter-
segmentuntergruppe aus drei nebeneinander angeordneten Filtersegmenten F1, F2, F3 (als einzelne oder vereinzelte
Artikelsegmente) besteht. Die Filtersegmente F1, F2, F3 der jeweiligen Filtersegmentuntergruppen FU1 bis FU4 werden
in gestaffelter Weise an die nachste, zweite Staffeltrommel 20 lGbergeben und jeweils in den Aufnahmen B1 bis B3
entsprechend gestaffelt angeordnet.

[0052] GemaR der mindestens zweimaligen Staffelung bzw. der Hintereinanderschaltung von zwei Staffeltrommeln
10, 20 werden die Filtersegmente mindestens zweimal auf den Staffeltrommeln 10, 20 gestaffelt, wobei bei der Staffelung
auf jeder Staffeltrommel die gestaffelten Filtersegmentuntergruppen FU1 bis FU4 sowie die Filtersegmente F1 bis F3
der Filtersegmentuntergruppen FU1 bis FU4 bei der Staffelung wenigstens einmal auf jeder Staffeltrommel 10, 20 derart
beabstandet werden, dass in langsaxialer Richtung ein Paar an Filtersegmentuntergruppen oder ein Paar an Filterseg-
menten in l&ngsaxialer Richtung um eine Lange einer Filtersegmentuntergruppe oder um die Lange eines Filtersegments
auf den benachbarten Aufnahmen der Staffeltrommel 10, 20 gestaffelt und beabstandet wird.

[0053] GemaR der Erfindung werden bei der Staffelung den Staffeltrommeln benachbarte Filtersegmente oder Filter-
segmentuntergruppen nicht in aufeinanderfolgende Aufnahmemulden der Staffeltrommel Gbergeben. Hierdurch wird
bei der Verwendung von kurzen Filtersegmenten beispielsweise mit einer Lange von 8 bis 15 mm bzw. bei einer maxi-
malen Lange von 8 bis 15 mm eine prozesssichere Staffelung der Segmente erreicht. Beispielsweise werden bei einer
Anzahl von 3, 4, 5 und 6 Filtersegmenten fiir eine Artikelgruppe diese auf der ersten Staffeltrommel gestaltet. Bei der
Bereitstellung von 7, 8, 9, 10, 11 und 12 Filtersegmenten vor der Staffelung werden diese auf zwei aufeinanderfolgende
Staffeltrommeln gestaffelt, wobei die Filtersegmente nach ihrer Staffelung vereinzelt an eine nachfolgende Férdertrom-
mel abgegeben werden.

[0054] In Fig. 5 ist beispielsweise die Staffelungsanordnung von fiinf Artikelsegmenten S1, S2, S3, S4, S5 auf einer
Staffeltrommel 10 dargestellt, wobei die Artikelsegmente S1 bis S5 in den Aufnahmen A1 bis A5 gestaffelt angeordnet
sind. Die Artikelsegmente S1 bis S5 kdnnen dabei vereinzelte Segmente, z.B. Filtersegmente, oder eine Gruppe von
Segmenten sein. Entscheidend ist dabei, dass zwischen zwei in Férderrichtung hintereinander in den Aufnahmemulden
A1 bis A5 angeordneten Artikelsegmenten zwei unmittelbar queraxial beabstandete Artikelsegmente um wenigstens
eine Lange des Artikelsegments in ldngsaxialer Richtung versetzt angeordnet sind. Durch die flinffache Staffelung der
funf Artikelsegmente S1 bis S5 ergeben sich hierbei insgesamt vierzehn Méglichkeiten, die Artikelsegmente S1 bis S5
entsprechend auf einer Staffeltrommel zu beabstanden, ohne dass zwei unmittelbar aneinander grenzende Artikelseg-
mente in langsaxialer Richtung nicht voneinander beabstandet sind.

[0055] 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. ErfindungsgemaRe Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfullt sein.

Bezugszeichenliste

[0056]
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10 Staffeltrommel

20 Staffeltrommel

100 Artikelgruppe

F1, F2, F3, F4 Filtersegmente

FU1, FU2, FU3, FU4  Filtersegmentuntergruppe
A1, A2, A3, Ad Aufnahmemulde

B1, B2, B3, B4 Aufnahmemulde

T Forderrichtung

S1, S2, S3, S4, S5 Artikelsegmente

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Staffeln von stabférmigen Artikelsegmenten (F1 bis F5, S1 bis S5) der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filterstabsegmente, wobei jeweils Artikelsegmentgruppen (100) mit jeweils mehr als zwei in
langsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) in queraxialer Férder-
richtung gruppenweise mittels eines Férderorgans, insbesondere Férdertrommel, einer ersten Staffeleinrichtung
(10) zum Staffeln der Artikelsegmente (F1 bis F5; S1 bis S5) zugeférdert werden,

wobei die Artikelsegmentgruppen (100) jeweils aus Aufnahmen des Férderorgans fir die Artikelsegmentgruppen
(100) an die erste Staffeleinrichtung (10) ibergeben werden, wobei Artikelsegmentuntergruppen (FU1 bis FU4) mit
einer gleichen oder annahrend gleichen Anzahl von Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) jeweils aus der fir die
erste Staffeleinrichtung (10) bereitgestellten mit mehr als zwei, insbesondere mehr als drei, Artikelsegmenten (F1
bis F5; S1 bis S5) gebildeten Artikelsegmentgruppe (100) gebildet werden oder sind,

wobei bei der Ubergabe in einem ersten Verfahrensschritt eine erste Artikelsegmentuntergruppe der auf dem Fér-
derorgan bereitgestellten Artikelsegmentgruppe (100) in eine Aufnahme (A1 bis A5) der ersten Staffeleinrichtung
(10) aufgenommen wird

und in einem unmittelbar ndchsten Verfahrensschritt eine zweite Artikelsegmentuntergruppe aus der um die an die
erste Staffeleinrichtung (10) Gbergebene erste Artikelsegmentuntergruppe auf dem Férderorgan verringerten Arti-
kelsegmentgruppe (100) in queraxialer Richtung hinter der zuvor libergebenen ersten Artikelsegmentuntergruppe
und in lAngsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung (10) aufgenom-
men wird,

wobei die zweite Uibergebene Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung um wenigstens eine Lange der
Artikelsegmentuntergruppe zur ersten tbergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander zugewand-
ten Stirnflachen der ersten Artikelsegmentuntergruppe und der zweiten Artikelsegmentuntergruppe beabstandet ist
oder wird,

wobei die Artikelsegmentuntergruppen jeweils mit einer gleichen oder annahernd gleichen Anzahl von Artikelseg-
menten (F1 bis F5; S1 bis S5) aus der fir die erste Staffeleinrichtung (10) bereitgestellten mit mehr als zwei,
insbesondere mit mehr als drei, Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) gebildeten Artikelsegmentgruppe (100)
gebildet werden oder sind,

wobei zur Ausfiihrung der Verfahrensschritte die Artikelsegmentuntergruppen der bereitgestellten Artikelsegment-
gruppe (100) vondem Férderorgan, insbesondere Fordertrommel, auf die erste Staffeleinrichtung (10), insbesondere
Staffeltrommel (10), Gbergeben werden, wobei die auf der ersten Staffeleinrichtung (10) gestaffelt angeordneten
Artikelsegmentuntergruppen mit mehreren einzelnen Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) nachfolgend zu einer
zweiten Staffeleinrichtung (20), insbesondere zweiten Staffeltrommel (20), geférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem weiteren, insbesondere dritten, Verfahrens-
schritt eine dritte Artikelsegmentuntergruppe von der auf dem Férderorgan bereitgestellten und um zwei Artikelseg-
mentuntergruppen reduzierten Artikelsegmentgruppe (100) in eine Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung (10)
aufgenommen wird,

wobei eine dritte Artikelsegmentuntergruppe aus der um die an die erste Staffeleinrichtung (10) Uibergebenen,
insbesondere erste und zweite, Artikelsegmentuntergruppen auf dem Foérderorgan verringerten Artikelsegment-
gruppe (100) in queraxialer Richtung hinter den zuvor, insbesondere ersten und zweiten, tibergebenen Artikelseg-
mentuntergruppen und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der ersten Staffeleinrich-
tung (10) aufgenommen wird,

wobei die dritte Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere Langen der
Artikelsegmentuntergruppe zur zweiten Ubergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander zuge-
wandten Stirnflaichen der zweiten Artikelsegmentuntergruppe und der dritten Artikelsegmentuntergruppe beabstan-
det ist oder wird.
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Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass in einem weiteren Verfahrensschritt eine Artikelseg-
mentuntergruppe von der auf dem Forderorgan bereitgestellten und um drei Artikelsegmentuntergruppen reduzierten
Artikelsegmentgruppe in eine Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung (10) aufgenommen wird,

wobei eine vierte Artikelsegmentuntergruppe aus der um die an die erste Staffeleinrichtung (10) Uibergebenen,
insbesondere erste und zweite und dritte, Artikelsegmentuntergruppen auf dem Fdrderorgan verringerten Artikel-
segmentgruppe (100) in queraxialer Richtung hinter den zuvor, insbesondere ersten und zweiten und dritten, (iber-
gebenen Artikelsegmentuntergruppen und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende Aufnahme der
ersten Staffeleinrichtung (10) aufgenommen wird,

wobei die vierte Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere Langen der
Artikelsegmentuntergruppe zur dritten Gbergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander zugewand-
ten Stirnflachen der dritten Artikelsegmentuntergruppe und der vierten Artikelsegmentuntergruppe beabstandet ist
oder wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in einem nachfolgenden, insbesondere dritten, Ver-
fahrensschritt eine dritte Artikelsegmentuntergruppe von der auf dem Férderorgan bereitgestellten und um mehrere,
vorzugsweise mehr als zwei, Artikelsegmentuntergruppen reduzierten Artikelsegmentgruppe (100) in eine Aufnahme
der ersten Staffeleinrichtung (10) aufgenommen wird

und in einem unmittelbar nachsten, insbesondere vierten, Verfahrensschritt eine vierte Artikelsegmentuntergruppe
aus der um die an die erste Staffeleinrichtung (10) Gbergebenen Artikelsegmentuntergruppen auf dem Férderorgan
verringerten Artikelsegmentgruppe (100) in queraxialer Richtung hinter den zuvor libergebenen Artikelsegmentun-
tergruppen und in langsaxialer Richtung versetzt in einer nachfolgenden Aufnahme der ersten Staffeleinrichtung
(10) aufgenommen wird,

wobei die vierte Uibergebene Artikelsegmentuntergruppe in ldngsaxialer Richtung um wenigstens eine oder mehrere
Langen der Artikelsegmentuntergruppe zur dritten ibergebenen Artikelsegmentuntergruppe zwischen den einander
zugewandten Stirnflachen der dritten Artikelsegmentuntergruppe und der vierten Artikelsegmentuntergruppe beab-
standet ist oder wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Ubergabe an die erste Staffeleinrichtung (10)
die erste Artikelsegmentuntergruppe als Artikelsegmentuntergruppe zwischen den beiden duf3eren Artikelsegment-
untergruppen der Artikelsegmentgruppe (100) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Ubergabe an die erste Staffeleinrichtung (10)
die erste Artikelsegmentuntergruppe und/oder die dritte Artikelsegmentuntergruppe als Artikelsegmentuntergruppe
zwischen den beiden auReren Artikelsegmentuntergruppen der Artikelsegmentgruppe (100) ausgebildet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausfihrung der Verfahrens-
schritte die erste Staffeleinrichtung (10) eine Staffeltrommel aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur Ausfihrung der Verfahrens-
schritte mehr als drei einzelne Artikelsegmente (F1 bis F5; S1 bis S5) von dem Fdrderorgan an die erste Staffel-
einrichtung (10) Gbergeben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils Artikelsegmentuntergruppen
mit jeweils zwei in langsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten einzelnen Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1
bis S5) in queraxialer Forderrichtung gruppenweise mittels der ersten Staffeleinrichtung (10) oder mittels eines
zweiten Fdrderorgans, insbesondere Férdertrommel, der zweiten Staffeleinrichtung (20), insbesondere Staffeltrom-
mel (20), zum Staffeln der einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen zugeférdert werden,

wobei nach der Ubergabe der einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen an die zweite Staffelein-
richtung (20) die beiden Artikelsegmente jeder Artikelsegmentuntergruppe in langsaxialer Richtung und in quera-
xialer Richtung hintereinander und in verschiedenen Aufnahmen der zweiten Staffeleinrichtung angeordnet sind
oder werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils Artikelsegmentuntergruppen
mit jeweils mehr als zwei, insbesondere drei, in langsaxialer Richtung nebeneinander angeordneten einzelnen
Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) in queraxialer Férderrichtung gruppenweise der zweiten Staffeleinrichtung
(20) zum Staffeln der einzelnen Artikelsegmente der Artikelsegmentuntergruppen mittels der ersten Staffeleinrich-
tung (10), insbesondere ersten Staffeltrommel (10), oder mittels eines zweiten Férderorgans, insbesondere Forder-
trommel, zugeférdert werden,
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wobei die Artikelsegmentuntergruppen jeweils aus Aufnahmen des Férderorgans fiir die Artikelsegmentuntergrup-
pen oder aus Aufnahmen der ersten Staffeleinrichtung (10) an die zweite Staffeleinrichtung (20) Gbergeben werden,
wobei Artikelsegmente (F1 bis F5; S1 bis S5) jeweils aus der fir die zweite Staffeleinrichtung (20) bereitgestellten
mit mehr als zwei Artikelsegmenten (F1 bis F5; S1 bis S5) gebildeten Artikelsegmentuntergruppe gebildet werden
oder sind,

wobei bei der Ubergabe in einem, vorzugsweise n-ten (n = 1, 2,...), Verfahrensschritt ein erstes Artikelsegment der
auf der ersten Staffeleinrichtung (10) oder der auf dem zweiten Férderorgan bereitgestellten Artikelsegmentunter-
gruppe in eine Aufnahme der zweiten Staffeleinrichtung (20) aufgenommen wird

und in einem unmittelbar nachsten, vorzugsweise (n+1)-ten (n = 1, 2, ...), Verfahrensschritt ein zweites Artikelseg-
ment aus der um die an die zweite Staffeleinrichtung libergebene Artikelsegmentuntergruppe auf der ersten Staf-
feleinrichtung (10) oder dem zweiten Férderorgan verringerten Artikelsegmentuntergruppe in queraxialer Richtung
hinter dem zuvor lbergebenen ersten Artikelsegment und in langsaxialer Richtung versetzt in eine nachfolgende
Aufnahme der zweiten Staffeleinrichtung (20) aufgenommen wird,

wobei das zweite Ubergebene Artikelsegment in langsaxialer Richtung um wenigstens eine Léange der Artikelseg-
mente zum ersten ibergebenen Artikelsegment zwischen den einander zugewandten Stirnflachen des ersten Ar-
tikelsegments und des zweiten Artikelsegments beabstandet ist oder wird,

wobei die Artikelsegmente (F1 bis F5; S1 bis S5) jeweils aus der fir die zweite Staffeleinrichtung (20) bereitgestellten
mit mehr als drei Artikelsegmenten gebildeten Artikelsegmentuntergruppe gebildet werden oder sind.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor der Ubergabe an die zweite Staffelein-
richtung (20) das erste Artikelsegment zwischen den beiden dulReren Artikelsegmenten der Artikelsegmentunter-
gruppe ausgebildet ist.

Claims

Process for staggering rod-like article segments (F1 to F5, S1 to S5) of the tobacco industry, in particular filter
segments, with in each case groups of article segments (100) with in each case more than two article segments
(F1 to F5, S1 to S5) arranged beside one another in the direction of the longitudinal axis being conveyed in the
cross-axial conveying direction in groups by means of a conveying element, in particular a conveying drum, to a
first staggering device (10) for staggering the article segments (F1 to F5; S1 to S5),

with the article segment groups (100) in each case being transferred from holders of the conveying element for the
article segment groups (100) to the first staggering device (10), whereat article segment subgroups (FU1 to FU4)
with the same or approximately the same number of article segments (F1 to F5, S1 to S5) in each case are formed
or being formed from the article segment group (10) made ready for the first staggering device (100) formed with
more than two, in particular more than three article segments (F1 to F5, S1 to S5),

with in the case of the transfer in a first process step a first article segment group of the article segment group (100)
made ready on the conveying element being received into a holder (A1 to A5) of the first staggering device (10)
and in an immediately next process step a second article segment subgroup from the article segment group (10)
reduced on the conveying element by the first article segment subgroup transferred to the first staggering device
(100) being received into a following holder of the first staggering device (10) offset in the cross-axial direction behind
the previously transferred first article segment subgroup and in the direction of the (10) longitudinal axis,

whereat the second transferred article segment subgroup being separated or is separated in the direction of the
longitudinal axis by at least a length of the article segment subgroup to the first transferred article segment subgroup
between the end surfaces of the first article segment subgroup and the second article segment subgroup turned
toward one another,

whereat the article segment subgroups in each case are formed or being formed with the same or approximately
the same number of article segments (F1 to F5, S1 to S5) from the article segment group made ready for the first
staggering device (10) and formed with more than two, in particular with more than three, article segments (F1 to
F5, S1 to S5),

with for performing the process steps the article segment subgroups of the readied article segment group (100)
being transferred by the conveying element, in particular the conveying drum to the first staggering device (10), in
particular staggering drum (10), with the article segment subgroups arranged staggered on the first staggering
device (10) subsequently being conveyed with several individual article segments (F1 to F5, S1 to S5), to a second
staggering device (20), in particular second staggering drum (20).

Process according to Claim 1, characterized in that in a further, in particular third process step a third article
segment subgroup of the article segment group (100) made ready on the conveying device and reduced by two
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article segment subgroups is received in a holder of the first staggering device (10), with a third article segment
subgroup from the article segment group (10) reduced by the article segment subgroups, in particular first and
second article segment subgroups on the conveying element, transferred to the first staggering device (100) in the
cross-axial direction behind the previously, in particular first and second, transferred article segment subgroups and
offset in the direction of the longitudinal axis being received in a following holder of the first staggering device (10),
whereat the third article segment subgroup being separated or is separated in the direction of the longitudinal axis
by at least one or more lengths of the article segment subgroup to the second transferred article segment subgroup
between the end surfaces of the second article segment subgroup and the third article segment subgroup turned
toward one another.

Process according to Claim 2, characterized in that in a further process step an article segment subgroup of the
article segment group made ready on the conveying element and reduced by three article segment subgroups is
received in a holder of the first staggering device (10),

with a fourth article segment subgroup from the article segment group (10) reduced by the article segment subgroups
on the conveying element, in particular first and the second and third article segment subgroups, transferred to the
first staggering device (100) being received in a following holder of the first staggering device (10) being transferred
in the cross-axial direction behind the previously, in particular first and second and third transferred article subgroups
and offset in the direction of the longitudinal axis,

whereat the fourth article segment subgroup in the direction of the longitudinal axis being separated or is separated
by at least one or more lengths of the article segment subgroup to the third transferred article segment subgroup
between the end surfaces of the third article segment subgroup and the fourth article segment subgroup turned
toward one another.

Process according to Claim 1, characterized in that in a following, in particular third, process step a third article
segment subgroup of the article segment group (100) made ready on the conveying element and reduced by several
preferably more than two article segment subgroups is received into a holder of the first staggering device (10)
and in an immediately next, in particular fourth, process step a fourth article segment subgroup from the article
segment group (10) reduced by the article segment subgroups transferred to the first staggering device (100) on
the conveying element is received in a following holder of the first staggering device (10) in the cross-axial direction
behind the previously transferred article segment subgroups and offset in the direction of the longitudinal axis,
whereat the fourth transferred article segment subgroup in the direction of the longitudinal axis being separated or
is separated by at least one or more lengths of the article segment subgroup to the third transferred article segment
subgroup between the end faces of the third article segment subgroup and the fourth article segment subgroup
turned toward one another.

Process according to Claim 1, characterized in that before the transfer to the first staggering device (10), the first
article segment subgroup is formed as an article segment subgroup between the two outer article segment subgroups
of the article segment group (100).

Process according to Claim 2, characterized in that before the transfer to the first staggering device (10), the first
article segment subgroup and/or the third article segment subgroup are formed as article segment subgroup between
the two outer article segment subgroups of the article segment group (100).

Process according to one of Claims 1 to 6, characterized in that the first staggering device (10) has a staggering
drum for performing the process steps.

Process according to one of Claims 1 to 7, characterized in that more than three individual article segments (F1
to F5; S1 to S5) are transferred from the conveying element to the first staggering device (10) for performing the
process steps.

Process according to one of Claims 1 to 8, characterized in that in each case article segment subgroups with in
each case two individual article segments (F1 to F5, S1 to S5) arranged beside one another in the direction of the
longitudinal axis are conveyed in the cross-axial conveying direction in groups by means of the first staggering
device (10) or by means of a second conveying element, in particular conveying drum, the second staggering device
(20), in particular staggering drum (20) for staggering the individual article segments of the article segment subgroups,
whereat after the transfer of the individual article segments of the article segment subgroups to the second staggering
device (20) the two article segments of each article segment subgroup being arranged or are arranged in the direction
of the longitudinal axis and in the cross-axial direction behind one another and in different holders of the second
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staggering device.

Process according to one of Claims 1 to 8, characterised in that in each case article segment subgroups with in
each case more than two, in particular three individual article segments (F1 to F5, S1 to S5) arranged beside one
another in the direction of the longitudinal axis are conveyed in the cross-axial conveying direction in groups to the
second staggering device (20) for staggering the individual article segments of the article segment subgroups by
means of the first staggering device (10), in particular first staggering drum (10), or by means of a second conveying
element, in particular conveying drum,

with the article segment subgroups in each case being transferred from holders of the conveying element for the
article segment subgroups or from holders of the first staggering device (10) to the second staggering device (20),
whereat article segments (F1 to F5, S1 to S5) in each case are formed or being formed from the article segment
subgroup made ready for the second staggering device (20) formed with more than two article segments (F1 to F5,
S1to S5),

with in case of the transfer in a preferably nth (n = 1, 2,...) process step, a first article segment of the article segment
subgroup made ready on the first staggering device (10) or on the second conveying element being received into
a holder of the second staggering device (20) and in an immediately next, preferably (n+1)th (n = 1, 2, ...) process
step, a second article segment from the article segment subgroup reduced by the article segment subgroup trans-
ferred to the second staggering device on the first staggering device (10) or the second conveying element being
received into a following holder of the second staggering device (20) in the cross-axial direction behind the previously
transferred first axial segment and offset in the direction of the longitudinal axis,

whereatthe second transferred article segmentin the direction of the longitudinal axis being separated or is separated
by at least a length of the article segment to the first transferred article segment between the end surfaces of the
first article segment and the second article segment turned toward one another,

whereat the article segments (F1 to F5, S1 to S5) in each case are formed or being formed from the article segment
subgroup made ready for the second staggering device (20) and formed with more than three article segments.

Process according to Claim 9 or 10, characterised in that the first article segment between the two outer article
segments of the article segment subgroup is formed before the transfer to the second staggering device (20).

Revendications

Procédé d’espacement de segments d’articles ayant la forme de tiges (F1 a F5, S1 a S5) de l'industrie de traitement
du tabac, notamment de segments de tiges de filtre, des groupes de segments d’articles (100) comprenant chacun
au moins deux segments d’articles (F1 a F5, S1 a S5) disposés 'un (ou les uns) a c6té de I'autre (ou des autres)
dans la direction de I'axe longitudinal, étant acheminés par groupes dans la direction de I'axe transversal a l'aide
d’'un organe de transport, notamment d’'un tambour de transport, a un premier dispositif d’espacement (10) pour
espacer les segments d’articles (F1 a F5, S1 a S5),

les groupes de segments d’articles (100) étant transférés chacun de logements de I'organe de transport pour les
groupes de segments d’articles (100) au premier dispositif d’espacement (10), des sous-groupes de segments
d’articles (FU1 a FU4) avec un nombre égal ou approximativement égal de segments d’articles (F1 a F5, S1 a S5)
étant formés a partir du groupe de segments d’articles (100) constitué avec au moins deux, notamment au moins
trois, segments d’articles (F1 a F5, S1 a S5),

lors du transfert, dans une premiére étape de procedé, un premier sous-groupe de segments d’articles du groupe
de segments d’articles (100) mis a disposition sur I'organe de transport étant regu dans un premier logement (A1
a A5) du premier dispositif d’espacement (10)

et dans une étape de procédé immédiatement suivante, un deuxieme sous-groupe de segments d’articles issu du
groupe de segments d’articles (100) réduit du premier sous-groupe de segments d’articles sur 'organe de transport
transféré au premier dispositif d’espacement étant regu, en direction de I'axe transversal, derriere le premier sous-
groupe de segments d’articles transféré auparavant et décalé dans la direction de I'axe longitudinal, dans unlogement
suivant du premier dispositif d’espacement (10),

le deuxieme sous-groupe de segments d’articles transféré étant espacé du premier sous-groupe de segments
d’articles transféré, dans la direction d’axe longitudinal, d’au moins une longueur du sous-groupe de segments
d’articles entre les faces frontales en regard du premier sous-groupe de segments d’articles et du deuxiéme sous-
groupe de segments d’articles,

les sous-groupes de segments d’articles étant formés avec un nombre égal ou approximativement égal de segments
d’articles (F1 a F5, S1 a S5) du groupe de segments d’articles (100) mis a disposition pour le premier dispositif
d’espacement (10) et constitué avec au moins deux, notamment avec au moins trois, segments d’articles (F1 a F5,
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S1a S5),

les sous-groupes de segments d’articles du groupe de segments d’articles (100) mis a disposition étant transférés,
pour la mise en oeuvre des étapes de procédé, de I'organe de transport, notamment du tambour de transport, au
premier dispositif d’espacement (10), notamment au tambour d’espacement (10), les sous-groupes de segments
d’articles ayant plusieurs segments d’articles individuels (F1 a F5, S1 a S5) et disposés de fagon espacée sur le
premier dispositif d’espacement (10), étant transportés ensuite vers un deuxiéme dispositif d’espacement (20),
notamment un deuxiéme tambour d’espacement (20).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que, dans une autre, notamment troisieme, étape de procédé,
un troisieme sous-groupe de segments d’articles du groupe de segments d’articles (100) disposé sur 'organe de
transport et réduit de deux sous-groupes de segments d’articles, est re¢cu dans un logement du premier dispositif
d’espacement (10),

le troisieme sous-groupe de segments d’articles issu du groupe de segments d’articles (100) réduit des sous-groupes
de segments d’articles, notamment des premier et deuxieme, transférés au premier dispositif d’espacement (10)
sur 'organe de transport, étant regu, en direction de I'axe transversal, derriére les, notamment premier et deuxieme,
sous-groupes de segments d’articles transférés auparavant et décalé dans la direction de I'axe longitudinal, dans
un logement suivant du premier dispositif d’'espacement (10),

le troisieme sous-groupe de segments d’articles étant espacé du deuxieme sous-groupe de segments d’articles
transféré, dans la direction d’axe longitudinal, d’'au moins une ou plusieurs longueurs du sous-groupe de segments
d’articles entre les faces frontales en regard du deuxiéme sous-groupe de segments d’articles et du troisieme sous-
groupe de segments d’articles.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que, dans une autre étape de procédé, un sous-groupe de
segments d’articles du groupe de segments d’articles (100) mis a disposition sur I'organe de transport et réduit de
trois sous-groupes de segments d’articles, est recu dans un logement du premier dispositif d’espacement (10),

un quatrieme sous-groupe de segments d’articles issu du groupe de segments d’articles (100) réduit des sous-
groupes de segments d’articles, notamment des premier et deuxiéme et troisieme, transférés au premier dispositif
d’espacement (10) sur 'organe de transport, étant regu, en direction de I'axe transversal, derriére les, notamment
premier et deuxieme et troisieme, sous-groupes de segments d’articles transférés auparavant et décalé dans la
direction de I'axe longitudinal, dans un logement suivant du premier dispositif d’espacement (10),

le quatrieme sous-groupe de segments d’articles étant espacé du troisieme sous-groupe de segments d’articles
transféré, dans la direction d’axe longitudinal, d’'au moins une ou plusieurs longueurs du sous-groupe de segments
d’articles entre les faces frontales en regard du troisieme sous-groupe de segments d’articles et du quatrieme sous-
groupe de segments d’articles.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que, dans une autre, notamment troisieme, étape de procédé,
un troisieme sous-groupe de segments d’articles du groupe de segments d’articles (100) mis a disposition sur
I'organe de transport et réduit de plusieurs, de préférence de plus de deux, sous-groupes de segments d’articles,
est regu dans un logement du premier dispositif d’'espacement (10),

et dans une étape de procédé immédiatement suivante, notamment quatrieme, un quatrieme sous-groupe de seg-
ments d’articles du groupe de segments d’articles (100) sur I'organe de transport réduit des sous-groupes de
segments d’articles transférés au premier dispositif d’'espacement (10), étant regu, en direction de I'axe transversal,
derriere les sous-groupes de segments d’articles transférés auparavant et décalé dans la direction de I'axe longi-
tudinal, dans un logement suivant du premier dispositif d’espacement (10),

le quatrieme sous-groupe de segments d’articles transféré étant espacé du troisieme sous-groupe de segments
d’articles transféré, dans la direction d’axe longitudinal, entre les faces frontales en regard du troisieme sous-groupe
de segments d’articles et du quatrieme sous-groupe de segments d’articles.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que, avant le transfert au premier dispositif d’espacement (10),
le premier sous-groupe de segments d’articles est conformé comme sous-groupe de segments d’articles entre les
deux sous-groupes de segments d’articles extérieurs du groupe de segments d’article (100).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que, avant le transfert au premier dispositif d’espacement (10),
le premier sous-groupe de segments d’articles et/ou le troisieme sous-groupe de segments d’articles sont conformés
comme sous-groupes de segments d’articles entre les deux sous-groupes de segments d’articles extérieurs du
groupe de segments d’article (100).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que, pour la mise en oeuvre des étapes de procédé,
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le premier dispositif d’'espacement (10) comprend un tambour d’espacement.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7, caractérisé en ce que, pour la mise en oeuvre des étapes de procédé,
plus de trois segments d’articles individuels (F1 a F5, S1 a S5) sont transférés de I'organe de transport au premier
dispositif d’'espacement (10).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que des sous-groupes de segments d’articles
comprenant chacun deux segments d’articles individuels (F1 a F5, S1 a S5) disposés I'un a c6té de I'autre dans la
direction de I'axe longitudinal, sont acheminés par groupes dans la direction de I'axe transversal a I'aide du premier
dispositif d’espacement (10) ou a I'aide d’un deuxiéme organe de transport, notamment d’'un tambour de transport,
au deuxieme dispositif d’'espacement (20) pour espacer les segments d’articles individuels des sous-groupes de
segments d’articles,

les deux segments d’articles de chaque sous-groupe d’articles étant disposés, aprés le transfert des segments
d’articles individuels des sous-groupes d’articles au deuxieme dispositif d’'espacement (20), dans la direction de
I'axe longitudinal et dans la direction de I'axe transversal, I'un derriére I'autre et dans des logements différents du
deuxiéme dispositif d’espacement.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que des sous-groupes de segments d’articles
comprenant chacun plus de deux, notamment trois, segments d’articles individuels (F1 a F5, S1 a S5) disposés les
uns a c6té des autres dans la direction de I'axe longitudinal, sont acheminés par groupes dans la direction de I'axe
transversal au deuxiéme dispositif d’espacement (20) pour espacer les segments d’articles individuels des sous-
groupes de segments d’articles, a I'aide du premier dispositif d’espacement (10), notamment du premier tambour
d’espacement (10), ou a I'aide d’'un deuxieme organe de transport, notamment d’'un tambour de transport, les sous-
groupes de segments d’articles étant transférés de logements de I'organe de transport pour les sous-groupes de
segments d’articles ou de logements du premier dispositif d’espacement (10) au deuxiéeme dispositif d’espacement
(20), des segments d’articles (F1a F5, S1a S5) étantrespectivement conformés a partir du sous-groupe de segments
d’articles mis a disposition pour le deuxieme dispositif d’espacement (20) et formé avec plus de deux segments
d’articles (F1 a F5, S1 a S5),

lors du transfert dans une étape de procédé, de préférence une niéme (n = 1, 2, ...), un premier segment d’article
du sous-groupe de segments d’articles mis a disposition sur le premier dispositif d’espacement (10) ou sur le
deuxiéme organe de transport, étant regu dans un logement du deuxiéme dispositif d’espacement (20) et dans une
étape immeédiatement suivante, de préférence une (n+1)ieme (n = 1,2, ...), un deuxieme segment d’articles issu du
sous-groupe réduit du sous-groupe de segments d’articles sur le premier dispositif d’espacement (10) ou le deuxieme
organe de transport, transféré au deuxiéme dispositif d’espacement, étant recu dans la direction de I'axe transversal
derriere le premier segment d’article transféré auparavant et de fagon décalée dans la direction de I'axe longitudinal,
dans un logement suivant du deuxiéme dispositif d’espacement (20),

le deuxieme segment d’article transféré étant espacé du premier segment d’article transféré, dans la direction de
I'axe longitudinal, d’au moins une longueur des segments d’articles entre les faces frontales en regard du premier
segment d’article et du deuxieme segment d’article,

les segments d’articles (F1 a F5, S1 a S5) étant formés chacun a partir du sous-groupe de segments d’articles mis
a disposition pour le deuxiéme dispositif d’espacement et constitué de plus de trois segments d’articles.

Procédeé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé en ce que, avant le transfert au deuxieme dispositif d’espa-

cement (20), le premier segment d’article est formé entre les deux segments d’articles extérieurs du sous-groupe
de segments d’articles.
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