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(67)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und Verfahren zur Riickgewinnung von Kérpern aus
Rauchartikeln 10, vorzugsweise Filtern 14, wobei die
Vorrichtung wenigstens eine Lagervorrichtung 20 zur
Aufnahme wenigstens eines Teiles eines Rauchartikels
10 und wenigstens eine AusstoRvorrichtung 30 aufweist,
wobei die AusstoRvorrichtung 30 wenigstens einen be-
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Fig. 6a

Vorrichtung und Verfahren zur Riickgewinnung von Kérpern aus Rauchartikeln

wegbaren Stift 31 aufweist, der zwischen einer Aus-
gangsposition und einer Aktivposition bewegbar ist, um
einen Koérper 16 aus einem Rauchartikel 10, vorzugweise
aus einem Filter 14, auszustoRen. Dem Verfahrens-
schritt AusstoRen 106 nachgeschaltet kann eine weitere
Separierung von Rauchartikelteilen erfolgen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Rickgewinnung von Rauchartikelteilen
insbesondere Korper aus Rauchartikeln.

[0002] Unter Rauchartikel werden insbesondere Ziga-
retten, Zigarillos mit oder ohne Filter sowie Filterstabe
allein verstanden. Dabei kdnnen die Filterstabe als Mul-
tisegmentfilter ausgebildet sein, die bei der spateren Zi-
garettenherstellung in einzelne Filter geteilt werden. Bei-
spielsweise kann bei der Filterherstellung ein Vierfach-
Filterstab mit jeweils einen Aktivkohlesegment herge-
stellt werden.

[0003] Zudemistes seit einiger Zeit bekannt, dass ins-
besondere in Filter Zusatzstoffe wie Aromastoffe einge-
bracht werden. Diese Zusatzstoffe kénnen in gelartiger
oder flissiger Form vorliegen, flissige Zusatzstoffe di-
rekt in den Filter eingespritzt werden kénnen. Zudem ist
es bekannt, Zusatzstoffe mit Hilfe von Aroma- Kdrpern
in den Filter einzubringen. Diese K&rper kénnen bei Be-
darf durch Druckausiibung auf den Filter vom Benutzer
zerstort werden, um die darin befindlichen Zusatzstoffe
freizusetzen und somit den Geschmack des Raucharti-
kels zu beeinflussen. Der Vorteil dieser Aromakorper-
technik ist, dass der Korper erst zum Abschluss des Zi-
garette-Rauchens zerbrochen werden kann und vorher
kein Aroma freigesetzt wird. Diese Kdrper liegen insbe-
sondere als Kapseln oder Kugeln vor und werden im Fol-
genden vereinfacht als Kérper bezeichnet.

[0004] Als Zusatzstoffe flr derartige Kérper sind Men-
thol, Mint, Eukalyptus, Fruchtgeschmack oder andere
geeignete Geschmacksstoffe sowie Mischungen davon
bekannt. Ferner kdnnen in Kérpern Modifiziermittel ein-
gesetzt werden, die den Rauch neutralisieren, abmil-
dern, befeuchten oder kiihlen. Im Weiteren werden diese
Stoffe verallgemeinert als Zusatzstoffe bezeichnet.
[0005] Beider Zigarettenherstellung und Filterherstel-
lung ist es die Regel, dass funktionell unbrauchbare bzw.
den geforderten hohen Standards nicht entsprechende
Produkte als Ausschuss aussortiert werden. Beispiels-
weise sind Zigaretten, die nicht vorgegebene Tabakmen-
gen enthalten, Ausschussware. Jedoch sollen werthalti-
ge Bestandteile des Ausschusses wie Korper mit Zusatz-
stoffen nicht verworfen sondern zuriickgewonnen wer-
den, um sie wieder der Produktion zufiihren zu kénnen.
Bei der Filterherstellung sowie Riickgewinnung von Kor-
pern besteht das Problem, dass die druckempfindlichen
Korper leicht beschadigt oder zerstért werden kénnen.
Daher ist es nicht nur notwendig Kérper von Raucharti-
kelteilen zu trennen, sondern die abgetrennten Korper
zusatzlich in intakte Kérper und defekte Koérper zu sor-
tieren.

[0006] Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der Er-
findung eine Vorrichtung und Verfahren zur Riickgewin-
nung von Kérpern aus Rauchartikeln bereitzustellen.
[0007] Eine weitere Aufgabe ist es die mittels eines
Ruckgewinnungsverfahrens erhaltenen Produkte, ins-
besondere Kérper und Rauchartikelteile, zu separieren
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und zu qualifizieren.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ei-
ne Vorrichtung zur Riickgewinnung von Kérpern nach
den Anspriichen 1 und 18 sowie Verfahren zur Riickge-
winnung von Kérpern nach den Anspriichen 13 und 20
gelost. Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung und des erfindungsgemaRen Verfah-
rens ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0009] Die erfindungsgeméafe Vorrichtung zur Riick-
gewinnung von Kérpern aus Rauchartikeln weist wenigs-
tens eine Lagervorrichtung zur Aufnahme wenigstens ei-
nes Teiles eines Rauchartikels und wenigstens eine Aus-
stolRvorrichtung auf, wobei die AusstoRvorrichtung we-
nigstens einen bewegbaren Stift aufweist, der zwischen
einer Ausgangsposition und einer Aktivposition beweg-
bar ist, um einen Kérper aus einem Rauchartikel, insbe-
sondere einem Filter, auszustoRen.

[0010] Aufdiese Weise kdnnen Kérper aus auf der La-
gervorrichtung aufgenommenen Rauchartikeln einfach
mechanisch entfernt werden. Hierzu ist es vorteilhaft,
dass sich der oder die Kérper mit Zusatzstoffam aufl3eren
Rand des Rauchartikels, vorzugsweise am Filterrand,
angeordnet sind, um einfach von einer AusstoRvorrich-
tung aus dem Filter herausgedriickt zu werden. Um einen
Korper auf Hohe der AusstoRRvorrichtung zu positionie-
ren, kdnnen geeignete Positioniermittel und/oder Férder-
vorrichtungen bereitgestellt werden. Der separierte Kor-
per kann anschlieBend zur Wiederverwendung aufge-
fangen werden.

[0011] Zweckm&Rigerweise weist die AusstoRvorrich-
tung einen bewegbaren Stift mit einer Spitze zum Ein-
stechenin einen Rauchartikel, insbesondere in einen Fil-
ter, und eine schrage Flanke zum AusstolRen eines Kor-
pers aus dem Rauchartikel auf.

[0012] Mit Hilfe der Spitze kann auf einfache und ef-
fektive Weise Filterpapier eines Filters im geringen Ab-
stand zu einem Korper oder direkt neben den Korper
eingestochen werden. Im Anschluss wird durch eine wei-
tere vorzugsweise nach unten gerichtete Bewegung in
die Aktivposition mit der schragen Flanke des Stiftes der
Korper kontaktiert und von der Lagervorrichtung wegge-
driickt. Danach kann der Kérper und gegebenenfalls da-
mit herunterfallende Filterteile zur weiteren Verarbeitung
gesammelt werden.

[0013] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
der Rickgewinnungsvorrichtung kann die Lagervorrich-
tung im Wesentlichen unterhalb der AusstoRvorrichtung
angeordnet sein, wobei der Rand der Lagervorrichtung
mit wenigstens einer Seite des Stiftes, vorzugsweise mit
der dem Kérper abgewandten Rickseite des Stiftes, im
Wesentlichen fluchtend angeordnet ist. Zum AusstoRen
wird der Rauchartikel mit dem Ko&rper so positioniert,
dass sich der Korper unterhalb der AusstoRvorrichtung
nahe dem Rand der Lagervorrichtung befindet.

[0014] ZweckmaRigerweise ist die AusstofRvorrich-
tung in Bezug auf die Lagervorrichtung und/oder in Be-
zug auf eine Aussparung der Lagervorrichtung so aus-
gebildet, dass wenigstens ein Teil des Stiftes der Aus-
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stoRvorrichtung Uber die Ebene der Lagervorrichtung hi-
naus bewegbar ist.

[0015] Durchdiese Anordnung kann nicht nur die Spit-
ze des Stiftes der AusstoRvorrichtung den gesamten
Querschnitt des Rauchartikels durchstoRen, sondern
auch die Flanke des Stiftes. Dabei kann die dem Korper
abgewandte Seite des Stiftes entlang dem Rand der La-
gervorrichtung oder im geringen Abstand zu dieser sich
bewegen. Das kérperhaltige Ende des Rauchartikels,
das uber den Rand der Lagervorrichtung hinaussteht,
wird somit durchkammt. Auf diese Weise kdnnen Korper
nicht nur aus Tabakstdcken sondern auch aus dichter
aufgebauten Filtervliesen effektiv entfernt werden. Kor-
per, die sich nahe der Ebene der Lagervorrichtung be-
finden, kdnnen ebenfalls durch den Uber die Lagervor-
richtungsebene hinaus bewegten Stift aus dem Rauch-
artikel entfernt werden.

[0016] ZweckmaBigerweise weistdie Vorrichtung eine
AusstoRvorrichtung mit wenigstens einen StdRel auf, an
dem zwei Stifte beabstandet angeordnet sind.

[0017] Durch die Bereitstellung zweier beabstandeter
Stifte kdnnen auch festere Rauchartikelmaterialien ein-
fach eingestochen und durchk&mmt werden. Der Ab-
stand der Stifte ist vorzugsweise kleiner als der Durch-
messer eines ublichen kugelférmigen Korpers gewahlt,
um den Korper entlang der schréagen Kontaktflanken zu
fuhren. Die Flanken dienen somit als zwei Flhrungs-
schienen fir vorzugsweise kugelférmige Korper. Durch
die Fuhrung werden die Kérper beim AusstoRvorgang
nicht unnétig beansprucht und eine Beschadigung der
Kérper kann weitgehend verhindert werden.

[0018] Eine bevorzugte Ausfiihrung der Vorrichtung
weist eine AusstoRvorrichtung auf, die mittels eines Hu-
bantriebs bewegbar ist.

[0019] Mittels eines Hubantriebs kann die AusstoRRvor-
richtung bzw. der StéRel zu einer periodischen Hubbe-
wegung zwischen der Ausgangsposition und der Aktiv-
position bewegt werden. Durch diese Bewegung werden
das Einstechen der Stiftspitze sowie das Durchkdmmen
eines Rauchartikels ermdglicht.

[0020] ZweckmaBigerweise weist die Vorrichtung fer-
ner wenigstens ein Haltemittel zur Fixierung des Rauch-
artikels wahrend des AusstofRens auf.

[0021] Insbesondere, wenn die Aktivposition sich jen-
seits der Lagervorrichtung befindet, kann durch die Ab-
wartsbewegung der AusstoRvorrichtung ein Kippen des
Rauchartikels Uber den Lagervorrichtungsrand erfolgen.
Um dies zu verhindern, werden Haltemittel bereitgestellt,
die mittels des Hubantriebs gleichzeitig mit der
AusstoRvorrichtung nach unten bewegt werden kénnen,
um den restlichen Rauchartikel gegen die Lagervorrich-
tung zu driicken. Auf diese Weise kann eine einfache
und gezielte Fixierung des Rauchartikels erfolgen. Alter-
nativ kdnnen die Haltemittel auch auf der Ebene der La-
gervorrichtungin Form einer Klemmeinrichtung oder der-
gleichen ausgebildet sein. Mittels geeigneter Haltemittel
wie Druckkl6tze oder Druckrollen wird die Kérperposition
jenseits des Lagervorrichtungsrandes in der fir das Aus-
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stolRen ausgerichteten Position fixiert.

[0022] In einer vorteilhaften Weiterbildung weist die
Vorrichtung ferner eine Férdervorrichtung auf, um die
Rauchartikel wenigstens zur AusstoRRvorrichtung zu for-
dern.

[0023] Vorteilhafterweise kann die Férdervorrichtung
zum Ausrichten bzw. Positionieren der Rauchartikel in
Bezug auf die AusstoRvorrichtung genutzt werden. Zu-
dem kann die Foérdervorrichtung auf Hohe der
AusstoRvorrichtung als Lagervorrichtung oder Haltemit-
tel fungieren. Dabei weist die Foérdervorrichtung wenigs-
tens eine vorzugsweise mulden- oder nutenférmige Auf-
nahme auf, um stabférmige Rauchartikel aufzunehmen.
[0024] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer For-
dervorrichtung weist eine Mehrzahl von Aufnahmen auf,
wobei die Rauchartikel quer zur Férderrichtung aufge-
nommen und geférdert werden. Dabei kann die Forder-
richtung bevorzugt als drehbar gelagerte Trommel oder
als Férderband ausgestaltet sein.

[0025] ZweckmaRigerweise ist die Fordervorrichtung
und/oder Ausstovorrichtung als drehbar gelagerte
Trommel ausgebildet.

[0026] Dabei kann vorteilhafterweise die drehbare
Trommel nicht nur als Aussto3vorrichtung sondern zu-
gleich auch als Fordervorrichtung der Rauchartikel wah-
rend des AusstoRRens dienen. Hierzu weist in einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung die Trommel
eine Mehrzahl an AusstoRvorrichtungen mit Stiften auf,
die abhangig von der Drehposition der Trommel mittels
einer Kurvenscheibeneinrichtung zwischen der Aus-
gangsposition und der Aktivposition bewegbar sind. Be-
vorzugt weist eine kombinierte Férder- und Ausstof3trom-
mel eine Kurvenscheibeneinrichtung mit Federmitteln
auf, um die bewegbaren Stifte unter Federvorspannung
zu setzen und danach die Stifte zum AusstolRen heraus-
schnellen zu lassen.

[0027] Eine Kurvenscheibeneinrichtung in Kombinati-
on mit Federmitteln erlaubt mittels der Drehbewegung
der Trommel einen zyklischen Hubantrieb, wobei die fe-
derspannbaren Stifte in radialer Richtung zwischen der
passiven Ausgangsposition und der Aktivposition hinund
her bewegt werden kdnnen.

[0028] Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Vorrich-
tung weist eine Schneidevorrichtung auf, um wenigstens
ein korperfreies Rauchartikelteil, insbesondere ein Filter-
segment, entlang eines Querschnitts des Rauchartikels
abzuschneiden.

[0029] Durch die wenigstens eine Schneidevorrich-
tung kann ein Rauchartikelteil, insbesondere ein Teil ei-
nes Filters, abgeschnitten werden, um den zu entfernen-
den Korper freizulegen, bzw. nahe des Rauchartikelen-
des zu positionieren. Auf diese Weise kann das Aussto-
Ren von Koérpern vereinfacht werden.

[0030] Weistder Rauchartikelin einem Filter beispiels-
weise wertvolle Aktivkohlesegmente auf, kénnen auch
diese mittels einer Schneidevorrichtung abgetrennt und
separat gesammelt werden.

[0031] Bei Ausfihrungsformen mit Férdervorrichtung



5 EP 2730 184 A2 6

wird die AusstoRvorrichtung in Forderrichtung der
Schneidevorrichtung nachgeschaltet. Auf diese Weise
kénnen ein oder mehrere Korper fiir den anschlieRenden
AusstoRRprozess vorbereitet werden.

[0032] ZweckmaBigerweise ist die Schneidevorrich-
tung als umlaufendes rotierendes Schneiderad ausge-
bildet. Um eine mit der Schneidevorrichtung kombinierte
Fordervorrichtung nicht zu verletzen, kdnnen auf Héhe
der Schneidevorrichtung Aussparungen vorgesehen
sein.

[0033] GemaR einer Weiterbildung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung weist die Vorrichtung eine Mehrzahl
von Ausstof3vorrichtungen auf.

[0034] Eine Mehrzahl von AusstoRvorrichtungen wird
beispielsweise bei einer als Trommel ausgebildeten Aus-
stoBvorrichtung verwendet. Ferner ist eine Mehrzahl von
AusstoRvorrichtungen, die entlang der Langsachse ei-
nes Rauchartikels angeordnet sind, notwendig, wenn
mehrere Koérper aus einem Mehrfachfilter separiert wer-
den sollen.

[0035] ZweckmaBigerweise weist eine flir Mehrfachfil-
ter ausgebildete Vorrichtung eine Mehrzahl von Schnei-
devorrichtungen auf.

[0036] Diese Ausfiihrungsform ist besonders vorteil-
haft bei der Riickgewinnung von Kérpern aus Mehrfach-
filtern. Bei Mehrfachfilter werden jeweils kdrperlose Fil-
tersegmente mit einem geringen Abstand zu den einge-
lagerten Kérpern mit Hilfe von Schneidevorrichtungen,
die vorzugsweise an einer Drehachse rotieren, abge-
trennt. Die abgetrennten Filterteile kénnen aus dem Pro-
zess entfernt werden.

[0037] Ist der Mehrfachfilter beispielsweise ein Dop-
pelffilter mit zwei Filtern wird ein Doppelmesser verwen-
det, um die korperlosen Filterendteile abzutrennen. Zur
AusstoRvorrichtung wird daraufhin das verbleibende Fil-
tersegment mit zwei Kérpern geférdert. Die Kérper be-
finden sich dabei nahe der Schnittflachen, so dass ein
AusstoRen mittels der AusstoRvorrichtung erleichtert
wird. Fir das Ausstofen wird der Rauchartikel mit den
Korpern auf der Lagervorrichtung so positioniert, dass
die Korper im jeweiligen Filterendteil jeweils Uber den
Rand der Lagervorrichtung hervorstehen. Der so positi-
onierte Doppelfilter kann mit zwei AusstoRvorrichtungen
das Filterpapier und den Filter beidseitig durchstechen
und durchk&mmen. Dabei driicken die schragen Flanken
der Stifte der AusstofRvorrichtungen die Korper jeweils
von der Lagervorrichtung weg und separieren die Kérper
von dem Filtermaterial.

[0038] Fernerwirderfindungsgemaf ein Verfahren zur
Ruckgewinnung von Kérpern aus Rauchartikeln, aufwei-
send die folgenden Verfahrensschritte, bereitgestellt:

- Aufnehmen wenigstens eines Teiles eines Rauch-
artikels mittels einer Lagervorrichtung;

- Bewegen wenigstens einer AusstoRRvorrichtung von
einer Ausgangsposition in eine Aktivposition; und

- AusstoRen eines Korpers aus einem Rauchartikel
mittels der AusstoRvorrichtung.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0039] Mit Hilfe dieses Verfahrens kénnen insbeson-
dere werthaltige Rauchartikelteile, insbesondere im Fil-
ter befindliche Korper fur die Wiederverwendung zuriick-
gewonnen werden. Die Rauchartikelteile werden beim
Aufnehmen in die Lagervorrichtung so in Bezug auf die
AusstoRvorrichtung positioniert, dass ein Kérper mittels
der AusstoRvorrichtung optimal ausgestolRen werden
kann. Die Positionierung kann mittels einer geeigneten
und vorgeschalteten Férdervorrichtung und Ausrichtmit-
teln erfolgen, wobei die Fordervorrichtung beispielswei-
se als endloses Foérderband oder dergleichen ausgebil-
det sein kann.

[0040] Weiterhin weist das erfindungsgemafie Verfah-
ren folgende Verfahrensschritte auf:

- Fixieren eines Rauchartikelteils mittels eines Halte-
mittels wahrend des AusstolRens des Koérpers aus
dem Rauchartikel, insbesondere wéhrend eine
schrage Flanke eines Stiftes der AusstoRvorrichtung
einen Korper aus einem Rauchartikel driickt.

[0041] Eine Fixierung eines Rauchartikels ist notwen-
dig, wenn nicht beidseitig einer Lagervorrichtung Aus-
stolRvorrichtungen angreifen. Die Fixierung stellt sicher,
dass der Rauchartikel wahrend des Ausstoflens nicht
aus der Riickgewinnungsvorrichtung fallt.

[0042] Zweckmé&Rigerweise weist das erfindungsge-
mafe Verfahren folgende Verfahrensschritte auf:

- Aufgeben von Rauchartikeln auf eine Férdervorrich-
tung

- Ausrichten der Rauchartikel in Aufnahmen der For-
dervorrichtung

- wahrend des Forderns Abschneiden eines korper-
freien Rauchartikelteiles, insbesondere eines Filter-
segmentes, mittels wenigstens einer Schneidevor-
richtung; und

- AusstoRRen eines Korpers aus dem Rauchartikel mit-
tels der AusstoRvorrichtung.

[0043] DabeikannzweckmaBigerweise die Férdervor-
richtung gleichzeitig die Lagervorrichtung sein. Das Aus-
richten der Rauchartikel in den Aufnahmen der Férder-
vorrichtung erfolgt beispielsweise mittels Axialbewe-
gungsbegrenzer, die am Rande der Aufnahmen der For-
dervorrichtung angeordnet sind. Mit Hilfe des Abschnei-
dens eines kdrperfreien Rauchartikelteiles wird der Kor-
per freigelegt bzw. ndher zum freien Ende positioniert,
so dass ein Ausstof3en eines Kérpers aus dem Filterseg-
ment vereinfacht wird.

[0044] ZweckmaRigerweise weist das erfindungsge-
mafe Verfahren folgende Verfahrensschritte auf:

- Entfernen von separierten Rauchartikelteilen mittels
wenigstens einer Abflihrvorrichtung.

[0045] Das Entfernen von separierten Rauchartikeltei-
len kann nach dem Abschneiden von Filtersegmenten
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mittels einer Schneidevorrichtung erfolgen. Hierzu kén-
nen Abflihrvorrichtungen oder Ausschleusvorrichtungen
wie Saugdiisen vorgesehen werden.

[0046] Ferner werden durch die AusstoRvorrichtung
separierte Kérper und dabei herunterfallende Filterteile
mittels einer Abfiihrvorrichtung entfernt, wo sie einer wei-
teren Fordervorrichtung zur weiteren Verarbeitung oder
einer Sammelvorrichtung zugefiihrt werden kénnen.
[0047] ZweckmaBigerweise weist das erfindungsge-
male Verfahren folgende Verfahrensschritte zum Aus-
stoRen auf:

- Drehen einer vorzugsweise als Trommel ausgebil-
deten und eine Mehrzahl von AusstoRvorrichtungen
aufweisenden Fordervorrichtung;

- Bewegen wenigstens eines Stiftes einer
AusstoRvorrichtung von der Ausgangsposition in die
Aktivposition; und

- AusstolRen eines Korpers aus dem Rauchartikel mit-
tels der AusstoRvorrichtung.

[0048] Mittels einer als Trommel ausgebildeten und ei-
ne Mehrzahl von AusstofRvorrichtungen aufweisenden
Fordervorrichtung kdnnen eine Férdervorrichtung und ei-
ne AusstoRvorrichtung in einer Einheit kombiniert wer-
den. Dabei werden die bewegbaren Stifte mittels einer
Kurvenscheibeneinrichtung vorgespannt und kénnen in
die Rauchartikel vorschnellen, um Koérper aus dem
Rauchartikel auszustof3en.

[0049] Des Weiteren wird eine Vorrichtung zur Riick-
gewinnung von Kérpern aus Rauchartikeln bereitgestellt,
wobei die Vorrichtung eine Férdervorrichtung mit einem
Sieb zum Separieren von Kérpern von Rauchartikeltei-
len, insbesondere Filtersegmenten aufweist.

[0050] Auf diese Weise kénnen Korper, die aus den
Rauchartikeln ausgestolRen worden sind, von Filterseg-
menten separiert werden. Das Sieb ist so ausgebildet,
dass die Durchmesser der Kérper hindurchpassen, wah-
rend langere Filtersegmentteile auf dem Sieb weiter ge-
fordert werden. Die Fordervorrichtung ist dabei zur Sie-
bung vorzugsweise als Schwingférderrinne ausgebildet.
[0051] ZweckmaBigerweise weist die Férdervorrich-
tung mit einem Sieb eine Abflhrvorrichtung flir Kérper
mit einem so darunter angeordneten Prallblech auf, dass
die Kérper in Abhangigkeit von ihrer Oberflachenspan-
nung in einen ersten Sammelbehalter oder zweiten Sam-
melbehalter bewegbar sind.

[0052] Dawahrendder Filterherstellung oder wahrend
des AusstoRprozesses bzw. der Vorbereitung der Filter
fur das AusstoRen Beschadigungen an den Kérpern auf-
treten konnen, wird mit Hilfe von einem Prallblech eine
Sortierung nach intakten Kérpern bzw. beschadigten
Korpern ermdglicht. Wiederverwendbare Kérper sprin-
gen in einer zu ermitteinden Wurfparabel in einen ent-
sprechend der Wurfparabel angeordneten Sammelbe-
halter. Dagegen rutschen defekte Kérper mit geringerer
Oberflachenspannung direkt von dem Prallblechende
nach unten in einen dort aufgestellten Sammelbehalter.
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Auf diese Weise kénnen die Kérper von den Raucharti-
kelteilen separiert und qualifiziert werden. Ausschlief3lich
die intakten Korper werden wiederverwertet.

[0053] Fernerwird erfindungsgemaR ein Verfahren zur
Ruckgewinnung von Kérpern aus Rauchartikeln, aufwei-
send die folgenden Verfahrensschritte, bereitgestellt:

- Zufihren von Kérpern und Rauchartikelteilen, ins-
besondere Filtersegmente, mittels einer Zufiihrvor-
richtung zu einer Foérdervorrichtung mit Sieb;

- Schwingen der Férdervorrichtung zur Abtrennung
der Koérpervon den Rauchartikelteilen Gber das Sieb;

- Leiten der Korper mittels Schwerkraft auf ein Prall-
blech; und

- BewegenderKoérperin Abhangigkeit von ihrer Ober-
flachenspannung in zwei unterschiedliche Sammel-
behalter.

[0054] Fallen die Kérper mit unterschiedlichen Ober-
flachenspannungen auf das Prallblech, rutschen die de-
fekten Kérper am Prallblech entlang in einen unter dem
Prallblech angeordneten Sammelbehalter. Die intakten
Korper prallen dagegen am Prallblech so ab, dass sie
einer Parabel folgen und im Abstand zum Prallblech in
einem weiteren Sammelbehalter aufgefangen werden
kénnen.

[0055] Obwohl manche Aspekte im Zusammenhang
mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung beschrieben
werden, stellen diese Aspekte auch eine Beschreibung
von entsprechenden Verfahrensschritten dar.

[0056] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
beispielhaften Ausfiihrungsformen naher erldutert. Darin
zeigen:
Fig. 1a-b  eine schematische Darstellung eines
Rauchartikels und seiner Teile;

2a-b schematische Draufsichten einer Filterzi-
garette;

Fig.

3a-b eine Draufsicht eines Rauchartikels und
schematische Darstellung der in einem

Mehrfachfilter angeordneten Kérper;

Fig.

Fig. 4a-b perspektivische Ansichten einer Schneide-

vorrichtung und Rauchartikel;
Fig. 5a-d eine schematische Darstellung der Verfah-
rensschritte Schneiden und Aussto3en mit
einer erfindungsgemafen Ausstol3vorrich-
tung;
Fig. 6 a-b  perspektivische Darstellungen einer weite-
ren Ausfihrungsform der AusstoRvorrich-
tung;
7 a-b  schematische Schnittansichten von vorne
und der Seite von einer Weiterbildung der

Fig.
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in Fig. 6a-b gezeigten Ausfiihrungsform;
Fig. 8a-d schematisches Verfahrensdiagramm zur
Ruckgewinnung von Kérpern aus einem
Mehrfachfilter mit einer Mehrzahl von Aus-
stoBvorrichtungen;
Fig. 9 eine Seitenansicht einer weiteren Ausflh-
rungsform der erfindungsgeméaen Vor-
richtung fir ein Filterzigarette oder Mehr-
fachfilter;
Fig. 10 eine perspektivische Ansicht einer weiteren
Ausfiihrungsform zur Rickgewinnung von
Korpern aus Mehrfachfilter und eine sche-
matische Darstellung der Verfahrensschrit-
te; und
Fig. 11 eine Vorrichtung zur Rickgewinnung von
Korpern aus Rauchartikelteilen und sche-
matische Darstellung der Verfahrensschrit-
te.

[0057] Einfiihrend ist festzuhalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen werden.
Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lagean-
gaben, wie z.B. "oben", "unten" usw. auf die unmittelbar
beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lagednderung sinngemal auf die geanderte
Lage zu Ubertragen.

[0058] Ein handelsiblicher Rauchartikel 10, wie in Fig.
1 dargestellt, weist einen Tabakstock 12 auf, der von
einer Papierhiille 11 umgeben ist. An einem Ende des
Rauchartikels 10 befindet sich das Mundstick mit einem
Filter 14, der von einem Filterpapier 13 umhiillt ist. Bei
dem dargestellten Beispiel eines Rauchartikels 10 han-
delt es sich um eine Filterzigarette.

[0059] Derin Fig. 1b an der Grenzflache Filter-Tabak-
stock 17 abgeschnittene dargestellte halbzylindrische
Teil des Filters 14, weist einen kugelférmigen Kdrper 16
auf. Dieser Koérper 16 ist mit einer Loésung oder einem
Gel oder dergleichen gefillt, sodass dem Benutzer durch
Zerdriicken des Korpers 16 wahlweise Zusatzstoffe, vor-
zugsweise Aromastoffe, zur Verfliigung gestellt werden
kénnen. Neben der Kugelform sind auch andere abge-
rundete, spharoidische oder kapselartige Formen des
Korpers 16 denkbar. Ferner kann im Filter nicht nur ein
Korper 16 sondern eine Vielzahl von Kérpern 16 einge-
setzt werden. Der Korper 16 besitzt in der Regel eine
AuBenhille, die durch duRere Krafteinwirkung bzw. An-
pressdruck zerstort werden kann. Im geringen Abstand
zum Korper deutet die strichgepunktete Linie eine
Schnittfliche 18 an. Nach einem Schnitt an dieser
Schnittflache 18 wird das korperfreie Filterendteil 19 ge-
bildet und der Kérper 16 befindet sich nahe dem Ende
des Filters 14, so dass ein anschlieRender Aussto3vor-
gang vereinfacht wird.
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[0060] Fig. 2a und 2b zeigen Draufsichten einer Filter-
zigarette mit einem Filter 14 und Tabakstock 12. In Fig.
2a und in Fig. 2b wird die Position des Kdrpers 16 im
Filter 14 dargestellt, sowie die Grenzflache-Filter- Tabak-
stock 17 mit einer strichgepunktete Linie angedeutet.
[0061] Fig. 3aundFig. 3b zeigen eine weitere beispiel-
hafte Ausfiihrungsform eines Rauchartikels 10, der als
Mehrfachfilter 40 ausgebildet ist. Der gezeigte Mehrfach-
filter 40 ist als Vierfachfilter ausgebildet mit vier Filter-
segmenten 41, 42, 43, 44. Wie Fig. 3b zeigt, weist jedes
Filtersegment 41, 42, 43, 44 in der Mitte einen Korper 16
auf. Auch bei der Filterherstellung kann Ausschussware
vorkommen, so dass auch hier der Bedarf besteht, Kor-
per 16 aus den jeweiligen Filtersegmenten 41, 42, 43
und 44 zu trennen.

[0062] Fig.4aundFig.4bzeigenden Verfahrensschritt
103 des Abschneidens eines Filtersegmentes 19 mittels
einer Schneidevorrichtung 50. Die Schneidevorrichtung
50 ist als rotierendes Schneidrad 55 ausgebildet, das
sich um die Achse 45 im Uhrzeigersinn in Richtung des
Pfeiles A bewegt. Zudem ist schematisch veranschau-
licht, dass die Schneidevorrichtung 50 zuséatzlich in Y-
Richtung nach unten zum Schneiden 103 von Rauchar-
tikeln 10 bewegt werden kann.

[0063] Derdargestellte Rauchartikel 10 weist einen Fil-
ter 14 mit einem Korper 16 auf. Die Rauchartikel 10 kén-
nen in einer nicht dargestellten Férdervorrichtung in ge-
eigneten Aufnahmen zur Schneidevorrichtung 50 trans-
portiert werden.

[0064] Die Schneidevorrichtung 55 wird so in Bezug
zu den Rauchartikel 10 positioniert, dass ein kdrperfreies
Filterendteil 19 abgeschnitten wird. Dabei wird ein gerin-
ger Abstand zum eingelagerten Kérper 16 eingehalten,
so dass Verletzungen des Korpers 16 durch den Schei-
deprozess ausgeschlossen werden kdnne. Der Pfeil 104
deutet den Verfahrensschritt des Entfernens von den se-
parierten Rauchartikelteilen mittels einer geeigneten Ab-
fuhrvorrichtung an. Die durch das Schneiden abgetrenn-
ten Filtersegmente 19 kénnen durch einen nicht darge-
stellten geeigneten Sammelbehalter aus dem Prozess
entfernt werden. Der im Prozess verbleibende Korper 16
kann durch das Abtrennen des kérperlosen Endteiles 19
einfacher mittels einer in der folgenden Fig. 5 gezeigten
AusstoRvorrichtung 30 ausgestoRen werden.

[0065] Fig. 5a bis Fig. 5d zeigen ein FlieRdiagramm
des Verfahrens 100 zur Riickgewinnung von Kérpern 16.
Dabei zeigt Fig. 5a den gleichen Verfahrensschritt 103
des Schneidens wie in Fig. 4, wobei die Schneidevor-
richtung 50 zur Vereinfachung nicht dargestellt ist. Fig.
5a zeigt in der Draufsicht den Rauchartikel 10 mit einer
Grenzflache Filter-Tabakstock 17 und einer Schnittfla-
che 18, die in geringem Abstand zum Filterkdrper 16 an-
geordnet ist.

[0066] Fig. 5b zeigt schematisch das Entfernen 104
des korperfreien Filterendteiles 19 in einer perspektivi-
schen Ansicht. Daraufhin wird in Fig. 5¢ der nachste Ver-
fahrensschritt 105 des Aufnehmens des Rauchartikels
10 auf der Lagervorrichtung 20 gezeigt. Dabei wird der
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Rauchartikel 10 zu einer Lagervorrichtung 20 sowie zu
einer AusstoRvorrichtung 30 mittels eines nicht darge-
stellten Férdermittels geférdert und so positioniert, dass
sich der Korper unterhalb der Flanke 34 der Ausstol3vor-
richtung 30 befindet. Die AusstoRvorrichtung 30 ist ober-
halb des Rauchartikels 10 angeordnet und die Lagervor-
richtung 20 dient als Aufnahme- und Gegenlager. Dabei
kann der Rauchartikel 10 wahrend des AusstoRens von
nicht dargestellten Haltemittel auf der Lagervorrichtung
20 fixiert werden.

[0067] Der wenigstens eine Stift 31 der AusstolRvor-
richtung 30 weist eine Spitze 33 auf und eine schrage
Flanke 34, die an einem St6Rel 27 befestigt ist. Fig. 5¢
zeigt die Ausgangsposition, wobei sich die Spitze 33 in
der Ausgangsposition 23 in einer so genannten Passiv-
position bzw. am oberen Totpunkt einer Hubbewegung
befindet. Die Hubbewegung ist in vertikaler Richtung Y
durch den Doppelpfeil angedeutet und wird ndher in Fig.
5d dargestellt. Wahrend der Bewegung von der Aus-
gangsposition 23 zur Lagervorrichtungsebene 24 und
daruber hinaus wirkt die Lagervorrichtung 20 als Gegen-
lager.

[0068] Im Verfahrensschritt des AusstolRens 106 des
Korpers 16 aus dem Rauchartikel 10 bzw. dem Filter 14
wird durch die Abwartsbewegung des Stiftes 31 die Pa-
pierhille 13 des Filters durch die Spitze 33 durchstochen.
Bei dieser vertikalen Abwartsbewegung in Richtung des
Doppelpfeiles Y gleitet die Rickseite 26 des Stiftes 31
entlang des Randes bzw. der Kante 28 der Lagervorrich-
tung 20 nach unten zur Aktivposition 25. Dabei wird das
Filtergewebe jenseits der Kante 28 durchkdmmt und die
Flanke 34 driickt den Kérper 16 von der Lagervorrichtung
20 weg. Die separierten Kérper 16 kénnen daraufhin ge-
sammelt werden.

[0069] Fig.6a und Fig. 6b zeigen eine weitere Ausfih-
rungsform einer AusstoRvorrichtung, wobei die
AusstoRvorrichtung 30 an dem StoRel 27 zwei Stifte 31
und 32 aufweist, die jeweils eine schrage Flanke 34 auf-
weisen und eine weitere schrage Flanke 35, die das Ein-
stechen mit der Spitze 33 in Rauchartikel vereinfacht.
Zudem zeigt die Fig. 6a im Bezug zu der AusstoRvorrich-
tung 30 einen Rauchartikel 10 mit einem Filter 14 und
nahe dem Ende des Filters 14 einen mittels der Ausstof3-
vorrichtung 30 zu entfernenden Kérper 16.

[0070] Figuren 7a und 7b zeigen die in Fig. 6 darge-
stellte Ausflihrungsform in der Seitenansichtund der Vor-
deransicht und zusatzlich ein Haltemittel 70 sowie einen
Hubantrieb 71. Die AusstoRvorrichtung 30 weist einen
StoRel 27 auf, an dem in einem Abstand 62 die Stifte 31
und 32 befestigt sind. Der Abstand der Stifte 62 ist kleiner
als der Durchmesser 61 eines kugelférmigen Korpers
16. Auf diese Weise kann das Rauchartikelende, vorzug-
weise ein Filtervlies, besser durchkdmmt werden und
gleichzeitig der Kérper 16 zerstdérungsfrei aus dem Fil-
tervlies herausgedriickt werden. Als Kontaktflachen bzw.
Fihrungsschienen zum AusstofRen dienen die schragen
Flanken 34, die durch die Abwartsbewegung der Stifte
in Y-Richtung den Kérper 16 herausdriicken kénnen.
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[0071] Damit der Rauchartikel 10 nicht durch die Aus-
stoRbewegung verschoben wird bzw. von der Lagervor-
richtung 20 herunterféllt, kann gleichzeitig mit der Aus-
stolRvorrichtung das Haltemittel in Y-Richtung herunter-
bewegt werden, um den Rauchartikel gegen die Lager-
vorrichtung 20 zur Fixierung zu driicken. Ist die Lager-
vorrichtung 20 als Férdervorrichtung ausgebildet kann
das Haltemittel 70 auch als Druckrolle ausgebildet sein.
Ein Haltemittel 70 ist nicht notwendig, wenn eine nicht
dargestellte Férdervorrichtung 75 als Haltemittel fungiert
oder Dbeidseitig der Lagervorrichtung 20 eine
AusstoRvorrichtung 30 angeordnet ist. Ein Einstechen
bzw. Durchk&mmen beidseitig einer Lagervorrichtung 20
wird in der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 8 dargestellt.
[0072] Fig. 8 zeigt einen Mehrfachfilter 40 mit vier Fil-
tersegmenten 41, 42, 43 und 44, wobei jedes Filterseg-
ment einen Filterkdrper 16 beinhaltet. Zur Vereinfachung
des AusstoRprozesses bzw. zur Ermdglichung des Aus-
stoRprozesses werden nahe der Filterkorper korperlose
Filtersegmente 82, 83 und 85 an den Grenzflachen 56,
57, 58, 59 im Verfahrensschritt 103 abgeschnitten und
aus dem Prozess entfernt (Verfahrensschritt 104).
[0073] Nach dem in Fig. 8 dargestellten Verfahrens-
schritten Schneiden 103 und Entfernen 104 werden die
korperhaltigen Filtersegmente 82 und 84 jeweils zu La-
gervorrichtungen 21 und 22 geférdert und dort aufge-
nommen (Verfahrensschritt 105). Die Lagervorrichtun-
gen 21 und 22 sind so ausgebildet, dass sie die korper-
freien Abschnitte der Filtersegmente 82 bzw. 84 aufneh-
men, wahrend die Enden der Filtersegmente 82, 84 Uiber
die Lagervorrichtungen 21, 22 hinausstehen. Durch die-
se Positionierung kénnen die koérperhaltigen Enden mit-
tels der AusstoRvorrichtungen 36, 37, 38, 39 durch-
kdmmt werden. Dabei gleiten die jeweiligen Riickseiten
26 der Stifte 31, 32 entlang der Lagervorrichtungskanten
28 bzw. 29.

[0074] Fig. 8c bzw. Fig. 8d zeigen die Ausgangsposi-
tion bzw. Aktivposition. Durch das Ausstoen wird ge-
maf Fig. 8d der Kérper 16 mittels den Flanken 34 der
AusstoRvorrichtungen 36, 37, 38, 39 weg von den La-
gervorrichtungen 21 und 22 bzw. den jeweiligen Kanten
28, 29 bewegt. Im Anschluss kdnnen diese Korper 16,
gegebenenfalls zusammen mit abgetrennten Filterseg-
menten, abgefihrt und/oder gesammelt werden.

[0075] Fig.9undFig. 10 zeigen eine Seitenansichtund
eine perspektivische Ansicht einer weiteren Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung. Hierbei
ist eine Fordervorrichtung 75 in Form einer Trommel dar-
gestellt, die eine Mehrzahl von Aufnahmen 76 sowie Aus-
stolRvorrichtungen 30 aufweist.

[0076] Zu Beginn des Ruckgewinnungsverfahrens
100 werden die Rauchartikel 10 bei der Aufgabe 101 auf
die als Trommel ausgebildete Férdervorrichtung 75 auf-
gegeben (Verfahrensschritt 101).

[0077] Anschlielend werden die Rauchartikel an den
Rand der jeweiligen Aufnahme 76 mittels eines Axialbe-
wegungsbegrenzers 74 positioniert und ausgerichtet
(Verfahrensschritt 102). Die als Trommel ausgebildete



13 EP 2730 184 A2 14

Fordervorrichtung 75 dreht sich entlang des Pfeiles in
Uhrzeigersinn und férdert in der Mehrzahl von Nuten die
ausgerichteten Rauchartikel 10. Im nachsten Verfah-
rensschritt 103 wird wahrend des Foérderns mittels
Schneidevorrichtung 50 korperfreie Filterabschnitte 81,
83, 85 abgeschnitten.

[0078] Die in Fig. 10 dargestellte Ausflihrungsform ist
geeignet fir die Rickgewinnung von Kérpern 16 aus
Mehrfachfiltern 40. Im dargestellten Fall handelt es sich
um einen Vierfachfilter 40 mit vier Kérpern 16, die mittels
der Riickgewinnungsvorrichtung von dem Mehrfachfilter
40 separiert werden kénnen. Hierzu werden vier Schnei-
derader 51, 52, 53, 54 bereitgestellt, die wie in Fig. 8a
schematisch dargestellt, an den Schneideflachen 56, 57,
58, 59 Schnitte entlang des Querschnitts des Rauchar-
tikels durchfuihren. Die Anzahl der Schneidevorrichtun-
gen 50 kann entsprechend der Anzahl der Kérper 16 in
einem Mehrfachfilter variiert werden. Fur einfache
Rauchartikel 10 mit nur einem Filter 14 ist bereits die
Bereitstellung eines Scheiderades 55 ausreichend.
[0079] Umdie Férdervorrichtung 75 nicht zu verletzen,
werden Aussparungen auf H6éhe der Schneidevorrich-
tung 50 vorgesehen. Nach Abschluss des Schneidevor-
ganges 103 werden die abgeschnittenen Filtersegmente
81, 83, 85 aus dem Prozess entfernt (Verfahrensschritt
104). Im Anschluss an den Verfahrensschritt 104 werden
die korperhaltigen Filtersegmente 82, 84 mit Hilfe der
Fordervorrichtung 75 auf den Lagervorrichtungen 21 und
22 aufgenommen (105) und bis zur AusstoRvorrichtung
30 gefordert.

[0080] Dabei sind die Lagervorrichtungen 21 und 22
entsprechend dem Trommelumfang gekriimmt und er-
strecken sich zwischen der Schneidevorrichtung 50 und
dem tiefsten Punkt des Trommelumfanges. Entspre-
chend der Anzahl der Aufnahmen 76 der Fordervorrich-
tung 75, weist die Fordervorrichtung 75 eine Mehrzahl
von AusstoR3vorrichtungen 30 auf. Dabei weist der Trom-
melumfang Aussparungen auf, durch sich die Stifte 31,
32 der jeweiligen AusstoRvorrichtungen 30 nach auRen
bewegen kdnnen. Diese nach aul3en gerichtete Bewe-
gung wird mittels einer Kurvenscheibe 72 erzeugt. Wah-
rend die AusstoRvorrichtungen 30 sich tber Rollen 80
entlang des Umfanges der Kurvenscheibe 72 bewegen,
wird eine Hubbewegung erzeugt. Die Hubbewegung von
der Ausgangsposition in die Aktivposition 25 wird vor-
zugsweise durch Federmittel unterstiitzt. Bei der in Fig.
10 dargestellten Ausfiihrungsform kdnnen vier
AusstoRvorrichtungen 36, 37, 38, 39 gleichzeitig in die
Aktivposition 25 bewegt werden (vgl. Fig. 8d), um gleich-
zeitig vier Kérper 16 aus dem Mehrfachfilter 40 zu ent-
fernen.

[0081] Im Anschluss an das mittels der Stifte 31 und
32 durchgeflhrte AusstoRen 106 und Durchkdmmen des
Filterviieses fallen die Korper 16 sowie gegebenenfalls
Teile des jeweiligen Filtersegments nach unten. Die in
den Aufnahmen der Férdervorrichtungen verbleibenden
Filtersegmente 82 und 84 werden schlieBlich mit Hilfe
einer Abwurfvorrichtung 78 aus den Aufnahmen 76 der
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als Trommel ausgebildeten Fordervorrichtung 75 abge-
worfen (Verfahrensschritt 107).

[0082] Die mittels des AusstolRprozesses 106 erhalte-
nen separierten Produkte, insbesondere Kérper 16 und
Filtersegmente 82, 84, kdnnen im Anschluss an den ers-
ten Separierungsprozess weiter separiert und qualifiziert
werden. Fig. 11 stellt eine weitere Férdervorrichtung 73
mit einer als Sieb 63 ausgebildeten Separationsvorrich-
tung. Korper 16, 64 und Filtersegmente 82, 84 werden
durch eine Zufiihrvorrichtung 68 zur Férdervorrichtung
73 geleitet (Verfahrensschritt 111).

[0083] Die Fordervorrichtung 73 ist vorzugsweise als
Schwingférderrinne mit einem Sieb 63 bzw. Siebdeck
ausgebildet, das den Verfahrensschritt des Abtrennens
112 der Korper 16, 64 mit Durchmessern 61 ermdglicht.
Die auf dem Sieb 63 verbleibenden Filtersegmente 82,
84 kénnen am Ende der Férdervorrichtung 73 gesammelt
werden.

[0084] Die durch das Sieb 63 gefallenen Kérper 16, 64
kénnen verschiedene Oberflachenspannungen besit-
zen. Falls die Koérper 64 beschédigt sind, wird die Ober-
flachenspannung in Bezug zu einem intakten Kérper 16
geringer sein. Beschadigte Kérper sind mitdem Bezugs-
zeichen 64 gekennzeichnet und weisen eine gepunktete
Umfangslinie auf.

[0085] Im Verfahrensschritt 113 fallen die unterschied-
lichen Kérper 16 bzw. 64 Uber die Abfiihrleitung 69 auf
ein Prallblech 77, wobei im Anschluss ein Sortieren 114
in Abhangigkeit von der Oberflachenspannung der Koér-
per 16, 64 erfolgen kann.

[0086] Defekte Kérper 64 rutschen aufgrund der ge-
ringeren Oberflaichenspannung entlang dem Prallblech
77 in einen darunter angeordneten Sammelbehalter 67.
Wiederverwendbare Koérper 16 mit normaler Oberfla-
chenspannung springen in einer zu ermitteinden Wurf-
parabel 65 in einen weiteren Sammelbehalter 66. In an-
deren Worten, der Sammelbehalter 66 werden entspre-
chend der zu ermitteInden Wurfparabeln der Kérper 16
in einen Abstand zum Prallblech 77 angeordnet, um eine
Sortierung und Qualifizierung der Kérper 16, 64 zu er-
moglichen.

Bezugszeichenliste
[0087]

10 Rauchartikel

11 Papierhille

12  Tabakstock

13  Filterpapier

14  Filter

16  Korper

17  Grenzflache Filter-Tabakstock

18  Schnittflache in geringen Abstand zum Korper
19  Korperfreies Filterendteil

20 Lagervorrichtung
21 Erste Lagervorrichtung



22
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41
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50
51
52
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59

61
62
63
64
65
66
67
68
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70
71
72
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76
77
78
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Zweite Lagervorrichtung
Ausgangsposition

Ebene Lagervorrichtung
Aktivposition

Rickseite des Stiftes

StoRel

Kante der Lagervorrichtung
Weitere Kante der Lagevorrichtung

AusstoRvorrichtung

Erster Stift

Zweiter Stift

Spitze des Stiftes

Flanke zum AusstoRRen
Weitere Flanke

Erste AusstolRvorrichtung
Zweite Ausstoldvorrichtung
Dritte AusstoRvorrichtung
Vierte AusstoRvorrichtung

Mehrfachfilter

Erstes Filtersegment

Zweites Filtersegment

Drittes Filtersegment

Viertes Filtersegment
Drehachse Schneidevorrichtung

Schneidevorrichtung

Erste Schneidevorrichtung

Zweite Schneidevorrichtung

Dritte Schneidevorrichtung

Vierte Schneidevorrichtung

Schneiderad

Schnittflache des ersten Filtersegments
Schnittflache des zweiten Filtersegments
Schnittflache des dritten Filtersegments
Schnittflache des vierten Filtersegments

Durchmesser eines Korpers
Stiftabstand

Sieb

Defekter Kérper

Parabel eines intakten Korpers
Sammelbehalter flr intakte Korper
Sammelbehalter flr defekte Kérper
Zufuhrvorrichtung
Abfihrvorrichtung

Haltemittel

Hubantrieb
Kurvenscheibeneinrichtung
Schwingférdervorrichtung
Axialbewegungsbegrenzer
Fordervorrichtung

Aufnahmen am Trommelumfang
Prallblech

Drehachse Trommel
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80  Rollen der AusstoRvorrichtungen
81  Erstes Filtersegment
82  Zweites Filtersegment
83  Dirittes Filtersegment
5 84 \Viertes Filtersegment
85 Funftes Filtersegment
100 Verfahren zur Rickgewinnung von Raucharti-
kelteilen
10 101  Aufgeben von Rauchartikeln
102  Ausrichten der Rauchartikel
103  Abschneiden von Rauchartikelteilen, insbeson-
dere Filtersegmente
104  Entfernen von separierten Rauchartikelteilen
15 105 Aufnehmen mittels der Lagervorrichtung
106  AusstolRen des Korpers
107  Abwerfen des Rauchartikelrestes
111 Zufiihren von Koérpern und Rauchartikelteilen
20 112  Schwingen der Férdervorrichtung
113  Fallen der Korper auf ein Prallblech
114  Sortieren in Sammelbehalter
A Drehrichtung im Uhrzeigersinn
25 X  Forderrichtung entlang der Prozessstrecke
Y vertikale Richtung
Patentanspriiche
30
1. Vorrichtung zur Rickgewinnung von Kdérpern aus
Rauchartikeln (10), wobei die Vorrichtung wenigs-
tens eine Lagervorrichtung (20) zur Aufnahme we-
nigstens eines Teiles eines Rauchartikels (10) und
35 wenigstens eine AusstoRvorrichtung (30) aufweist,
wobei die AusstoRRvorrichtung (30) wenigstens einen
bewegbaren Stift (31) aufweist, der zwischen einer
Ausgangsposition und einer Aktivposition bewegbar
ist, um einen Korper (16) aus einem Rauchartikel
40 (10), insbesondere einem Filter (14), auszustol3en.
2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
wobei der Stift (31) wenigstens eine Spitze (33) zum
Einstechen in einen Rauchartikel (10) und wenigs-
45 tens eine schrage Flanke (34) zum AusstoRen eines
Koérpers (16) aus dem Rauchartikel (10) aufweist.
3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 und 2,
wobei die AusstoRvorrichtung (30) in Bezug auf die
50 Lagervorrichtung (20) und/oder in Bezug auf eine
Aussparung der Lagervorrichtung (20) so angeord-
net ist, dass wenigstens ein Teil des Stiftes (31) der
AusstoRvorrichtung (30) Gber die Ebene der Lager-
vorrichtung (24) hinaus bewegbar ist.
55
4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spriiche, wobei die AusstoRvorrichtung (30) wenigs-
tens einen StéRel (37) aufweist, an dem zwei Stifte
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(31, 32) beabstandet (62) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die AusstoRvorrichtung (30) mittels
eines Hubantriebs (71) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Vorrichtung ferner Haltemittel
(70) zur Fixierung des Rauchartikels (10) wahrend
des Ausstoliens aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Vorrichtung ferner eine Férder-
vorrichtung (75) aufweist, um die Rauchartikel (10)
wenigstens zur AusstoRvorrichtung (30) zu férdern.

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei die Férdervor-
richtung (75) und/oder AusstoRvorrichtung (30) als
drehbar gelagerte Trommel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

wobei die Trommel eine Mehrzahl an bewegbaren
Stiften (31) aufweist, die abhangig von der Drehpo-
sition der Trommel mittels einer Kurvenscheibenein-
richtung (72) zwischen der Ausgangsposition und
der Aktivposition bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

wobei die Vorrichtung wenigstens eine Schneidevor-
richtung (50) aufweist, um wenigstens ein korperfrei-
es Rauchartikelteil, insbesondere ein Filtersegment
(19, 81), entlang eines Querschnitts des Raucharti-
kels (10) abzuschneiden.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

wobei die Vorrichtung eine Mehrzahl
AusstoRvorrichtungen (36, 37, 38, 39) aufweist.

von

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

wobei die Vorrichtung eine Mehrzahl von Schneide-
vorrichtungen (51, 52, 53, 54) aufweist.

Verfahren zur Rickgewinnung von Koérpern aus
Rauchartikeln (10), aufweisend die folgenden Ver-
fahrensschritte:

- Aufnehmen (105) wenigstens eines Teiles ei-
nes Rauchartikels (10) mittels einer Lagervor-
richtung (20);

- Bewegen wenigstens einer Ausstof3vorrich-
tung (30) von einer Ausgangsposition (23) in ei-
ne Aktivposition (25); und

- AusstoRRen (106) eines Korpers (16) aus einem
Rauchartikel (10) mittels der AusstoRvorrich-
tung (30).
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Verfahren nach Anspruch 13, ferner aufweisend den
folgenden Verfahrensschritt:

- Fixieren eines Rauchartikelteils mittels eines
Haltemittels (70) wahrend des AusstoRens
(106) des Korpers (16) aus dem Rauchartikel
(10), insbesondere wahrend eine schrage Flan-
ke (34) eines Stiftes (31) der AusstoRvorrich-
tung (30) einen Korper (16) aus einem Rauch-
artikel (10) driickt.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, ferner aufwei-
send die folgenden Verfahrensschritte:

- Aufgeben von Rauchartikeln (10) auf eine For-
dervorrichtung (75);

- Ausrichten (102) der Rauchartikel (10) in Auf-
nahmen (76) der Foérdervorrichtung (75)

- wahrend des Forderns Abschneiden (103) ei-
nes korperfreien Rauchartikelteiles, insbeson-
dere eines Filtersegmentes (19), mittels wenigs-
tens einer Schneidevorrichtung (50); und

- AusstolRen (106) eines Kdrpers (16) aus dem
Rauchartikel (10) mittels der AusstoRvorrich-
tung (30).

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, fer-
ner aufweisend die folgenden Verfahrensschritte:

- Entfernen (104, 107) von separierten Rauch-
artikelteilen mittels wenigstens einer Abfiihrvor-
richtung (68).

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, fer-
ner aufweisend die folgenden Verfahrensschritte
zum Ausstol3en (106):

- Drehen einer vorzugsweise als Trommel aus-
gebildeten und eine Mehrzahl von Ausstof3vor-
richtungen (30) aufweisenden Fd&rdervorrich-
tung (75);

- Bewegen wenigstens eines Stiftes einer Aus-
stoBvorrichtung von der Ausgangsposition (23)
in die Aktivposition (25); und

- AusstolRen (106) eines Korpers (16) aus dem
Rauchartikel (10) mittels der AusstoRvorrich-
tung (30).

Vorrichtung zur Rickgewinnung von Kérpern (16)
aus Rauchartikeln (10),

wobei die Vorrichtung eine Férdervorrichtung (73)
mit einem Sieb (63) zum Separieren von Korpern
(16) von Rauchartikelteilen, insbesondere Filterseg-
menten (82, 84), aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 18,
wobei die Vorrichtung eine Abflhrvorrichtung (69)
fur Koérper (16, 64) mit einem darunter angeordneten
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Prallbech (77) aufweist, um die Kérper (16, 64) in
Abhangigkeit von ihrer Oberflaichenspannung in ei-
nen ersten Sammelbehalter (66) oder zweiten Sam-
melbehalter (67) zu bewegen.

Verfahren aufweisend die folgenden Verfahrens-
schritte:

- Zufihren (111) von Koérpern (16, 64) und
Rauchartikelteilen, insbesondere Filtersegmen-
te (82, 84) mittels einer Zufihrvorrichtung (68)
zu einer Férdervorrichtung (73) mit Sieb (63);

- Schwingen (112) der Fordervorrichtung (73)
zur Abtrennung der Kérper (16, 64) von den
Rauchartikelteilen tGber das Sieb (63);

- Leiten (113) der Korper (16, 64) mittels
Schwerkraft auf ein Prallblech (77); und

- Bewegen (114) der Korper in Abhéangigkeit von
ihrer Oberflachenspannung in zwei unter-
schiedliche Sammelbehalter (66, 67).
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