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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung zur Her-
stellung von mit Filtern versehenen stabférmigen Rauch-
artikeln, insbesondere Filterzigaretten, mit einer Vertei-
lereinheit, die eine Vorratseinrichtung zur Bevorratung
von Tabakmaterial und eine Abgabeeinrichtung zur Ab-
gabe des Tabakmaterials fir die Bildung von Tabakstran-
gen aufweist, einer stromabwarts nach der Verteilerein-
heit angeordneten Strangeinheit, die mindestens zwei
im Wesentlichen nebeneinander verlaufende Bahnen
zur Aufnahme und/oder Bildung von Tabakstrangen aus
dem von der Verteilereinheit abgegebenen Tabakmate-
rial, eine Tabakumhullungseinrichtung zur Umhiillung
der Tabakstrdge mit Tabakumhillungsmaterial, vor-
zugsweise Umhillungspapier, eine Tabakstrangschnei-
deeinrichtung zum Zerschneiden der umhdllten Tabak-
strange in diskrete umhiillte Tabakstéabe mit bestimmter
endlicher Lange und eine Abgabeeinrichtung zur Abgabe
der umhiillten Tabakstdbe aufweist, in welcher Trans-
portmittel ausgebildet sind, wiederholt der Reihe nach
Uber alle Bahnen jeweils einen umhdillten Tabakstab von
einer Bahn aufzunehmen und die Tabakstédbe im We-
sentlichen quer zu ihrer Langserstreckung in einem be-
stimmten Abstand voneinander weiter zu transportieren,
und einer der Strangeinheit nachgeordneten Filteran-
setzeinheit zur Verbindung der von den Transportmitteln
der Abgabeeinrichtung der Strangeinheit Gbernomme-
nen, umhdillten Tabakstabe mit Filterstdben, wobei die
Filteransetzeinheit eine Filteranordnungseinrichtung zur
stirnseitigen Anordnung eines Filterstabes an mindes-
tens einem umhdllten Tabakstab in einer im Wesentli-
chen geradlinigen Ausrichtung, eine Filterumhillungs-
materialzufiihrungseinrichtung zur Zuflihrung von Filte-
rumhillungsmaterial, insbesondere Belagpapier, eine
Filterumhullungsmaterialbeleimungseinrichtung ~ zum
Auftrag von Klebstoff auf das Filterumhullungsmaterial
und eine Filterumhillungseinrichtung zum Umbhillen
mindestens eines Abschnittes des mindestens einen um-
hiillten Tabakstabes und des Filterstabes in der Anord-
nung aus dem mindestens einen umhillten Tabakstab
und dem Filterstab mit dem mit Klebstoff versehenen
Umhdllungsmaterial aufweist. Ferner betrifft die Erfin-
dung die Verwendung einer solchen Anordnung zur Her-
stellung von mit Filtern versehenen stabférmigen Rauch-
artikeln, insbesondere Filterzigaretten.

[0002] Eine solche Anordnungund ein solches Verfah-
ren kommen in der tabakverarbeitenden Industrie zum
Einsatz, um aus Tabakmaterial, das gewdhnlich in Form
von Tabakfasern endlicher Lange verwendet wird, zu-
nachst Tabakstréange, bei denen es sich um quasi end-
lose Strange aus dem Tabakmaterial handelt, herzustel-
len, mit einem Umhillungsmaterial zu umhillen, dann
aus den umhdillten Tabakstrangen diskrete umhiilite Ta-
bakstabe endlicher Lange zu schneiden und anschlie-
Rend mit stabférmigen Filtern zu verbinden, woraus dann
eine Filterzigarette entsteht. Die stabférmigen Filter wer-
den aus Filtertow hergestellt, wobei die Herstellung und
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Aufbereitung der Filterstdbe aulRerhalb der hier in Rede
stehenden Anordnung stattfindet. AnschlieRend werden
die Filterstabe zur Filteransetzeinheit transportiert, wo
sie dann in Ausrichtung zu einem umbhdillten Tabakstab
gebrachtund mit diesem zur Bildung einer Filterzigarette
verbunden werden.

[0003] Die DE 102012 104 613A1, bei der es sich um
eine altere nachverdffentlichte Patentanmeldung geman
PatG §3 (2) Ziff. 1 handelt, offenbart eine Anordnung zur
Herstellung von Artikelstrdngen aus umhilitem Faser-
material in der tabakverarbeitenden Industrie. Diese be-
kannte Anordnung weist eine Verteilereinheit zum Zu-
fihren eines Stroms aus Fasermaterial an eine
Saugstrangeinheit auf. Die Saugstrangeinheit enthalt
zwei jeweils aus Saugbandern und Seitenwanden gebil-
dete Kanale zum Bilden von nebeneinander geflihrten
Fasermaterialstrdngen. Ferner ist eine Mehrstrangbilde-
vorrichtung zur Herstellung von zwei nebeneinander ge-
fuhrten Artikelstrangen aus den Fasermaterialstrangen
vorgesehen, wobei die Mehrstrangbildevorrichtung eine
Vorrichtung zum Zufiihren von Umhullungsmaterial so-
wie zwei jeweils aus einem Formatband und einem zu-
geordneten Formatteil bestehende Formatbahnen zum
Transportieren der dann auf dem Umhullungsmaterial
liegenden Fasermaterialstrange und zum Bilden der Ar-
tikelstrange aus umhilltem Fasermaterial umfasst. Da-
bei sind die nebeneinander liegenden Formatbahnen zur
Herstellung von Artikelstrdngen unterschiedlicher
Durchmesser ausgebildet und eingerichtet.

[0004] Fir eine sichere Verbindung zwischen einem
Filterstab und einem Tabakstab wird mit Klebstoff verse-
henes Belagpapier verwendet, das gemeinsam um den
Filterstab und den angrenzenden Endabschnitt des Ta-
bakstabes gewickelt und dabei mit dem Filterstab und
dem Tabakstab verklebt wird. Dies fiihrt dazu, dass das
Belagpapier im Ergebnis eine einlagige Hilse bildet, die
durch Verklebung an dem Filterstab und dem angren-
zenden Endabschnitt des Tabaktstabes befestigtist. Ne-
ben der Erzielung einer sicheren Verbindung zwischen
dem Filterstab und dem Tabakstab sorgt das Belagpa-
pier auch fur eine gewlinschte Steifigkeit der Filterziga-
rette im Bereich des Filters.

[0005] Ebenfalls kann dem Belagpapier eine bestimm-
te Konstruktion und/oder Struktur gegeben werden, um
in gewlinschter Weise den Rauchgenuss gezielt zu be-
einflussen. Zu einer der MaRnahmen in diesem Zusam-
menhang gehdrt beispielsweise die Ausbildung von L6-
chern oder Perforationen.

[0006] Mittlerweile entsteht ein Bedarf an Filterzigaret-
ten, bei denen das Rauchverhalten individuell angepasst
werden soll. Dies lielRe sich beispielsweise durch eine
Beeinflussung des Zugwiderstandes realisieren. Da der
Zugwiderstand u.a. von der Luftdurchlassigkeit der Um-
hiillung des Tabakstabes und des Belagpapiers im Be-
reich des Filters abhangt, ware eine Malnahme zu er-
wagen, wodurch sich die Ventilation durch das Belagpa-
pier variieren und einstellen Iasst. Eine solche Mdglich-
keit lieBe sich beispielsweise dadurch verwirklichen,
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dass das Belagpapier in mehr als einer Umwicklung und
vorzugsweise etwa in doppelter Umwicklung auf dem Fil-
terstab angeordnet wird, demnach eine doppellagige
Umhdllung mit einer inneren Hille und einer duferen
Hille bildet und dann die duRere Hdlle von der inneren
Hulle getrennt wird. Durch eine besondere Struktur des
Klebstoffauftrages kann dabei sichergestellt werden,
dass nur die innere Lage der Umhiillung die daraus ge-
bildete innere Hiille mit dem Filterstab verklebt wird, wah-
rend nach Trennung von der inneren Hiille die dul3ere
Hulle gegentiber der inneren Hiille bewegbar wird. Eine
solche Konstruktion liel3e sich beispielsweise vorteilhaft
dazu nutzen, um ein Offnen und Schliefen von Ventila-
tionsldchern zur gezielten Beeinflussung der Ventilation
durch den Filterstab zu ermdglichen.

[0007] Firneue konstruktive Ldsungen, wie beispiels-
weise in der zuvor angedeuteten Weise, welche die An-
ordnung von Filterumhuillungsmaterial am Filterstab in
mehr als einer vollstandigen Umwicklung erfordern, wird
somit Filterumhullungsmaterial mit einer Lange bendtigt,
die grofer als die Lange des bislang in herkémmlicher
Weise fiir eine einzige Umwicklung bendétigten Filterum-
hillungsmaterials ist. Aus Produktivitatsgriinden ist je-
doch in herkdmmlichen Anlagen der Abstand zwischen
zwei aufeinander folgenden Tabakstében so eingestellt,
dass bei Verbringen des Filterumhillungsmaterials in
ausgebreiteter Form an eine Anordnung aus Filterstab
und mindestens einem Tabakstab und Ausrichtung mit
einer seiner Langsseiten an jener Anordnung entlang des
Filterstabes ausgerichtet wird, eine Kollision mit dem
nachlaufenden nachsten Tabakstab verhindert wird. Da
jain diesem Prozessschritt das Filterumhullungsmaterial
bereits mit Klebstoff versehen ist, hatte eine Berlihrung
mit dem nachlaufenden nachsten Tabakstab eine erheb-
liche Stérung des Prozesses zur Folge, die nicht zuletzt
auch zu einer Beschadigung der Filteransetzeinheit fiih-
ren kann. Somit ist fur die Herstellung von herkdmmli-
chen Filterzigaretten mit einem einlagig auf dem Filter-
stab aufgebrachten Belagpapier in der Filteransetzein-
heit der Abstand zwischen zwei aufeinander folgenden
Tabakstében auf eine Lédnge des Belagpapiers abge-
stimmt, die etwa einer einfachen Umfangslange des zu
umwickelnden Filterstabes entspricht und somit die An-
ordnung des Belagpapiers in nicht mehr als einer einzi-
gen Umwicklung erlaubt. Der guten Vollstandigkeit hal-
ber sei allerdings in diesem Zusammenhang darauf hin-
gewiesen, dass unter einer einzigen vollstandigen Um-
wicklung eine Anordnung zu verstehen ist, bei der sich
die beiden gegeniber liegenden Rander des um den Fil-
terstab einmal gewickelten Filterumhuillungsmaterials
auch noch zusatzlich geringfiigig tUberlappen, was so-
wohl fir eine sichere Verklebung als auch aus optischen
Erwagungen von Vortell ist.

[0008] Firden Fall, dass nun die Verarbeitung von Fil-
terumhillungsmaterial mit einer grélReren Lange ge-
wiinschtist, die die Anbringung des Filterumhullungsma-
terials an einem Filterstab mit mehr als einer vollstandi-
gen Umwicklung erlaubt, ist aus den zuvor erdrterten Er-
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wagungen in der Filteransetzeinheit einer herkdmmli-
chen Anlage eine Kollision des bereits mit Klebstoff ver-
sehenen Filterumhillungsmaterials mit den nachlaufen-
den Tabakstaben unvermeidlich, was eine erhebliche
Beschadigung der Filteransetzeinheit zur Folge hatte.
Zur Vermeidung derartiger Nachteile miisste deshalb bei
Verwendung von Filterumhullungsmaterial mit groRerer
Lange eine entsprechende VergrofRerung des Abstan-
des zwischen den Tabakstébenin der Filteransetzeinheit
vorgenommen werden. Dies wiirde jedoch einen wesent-
lichen Umbau und teilweise Neukonstruktion der her-
kémmlichen Anlagen erfordern, und zwar insbesondere
im Bereich der Abgabeeinrichtung der Strangeinheit, die
sich durch eine besonders komplizierte Konstruktion
auszeichnet. Alternativ ware auch fiir den zuvor genann-
ten Zweck anstelle einer Zweistrang-Anlage der Einsatz
einer Einstrang-Anlage zu erwdgen, beiderjedoch eben-
falls nicht weniger umfangreiche Uberarbeitungen ge-
geniber den herkdmmlichen Ausfliihrungen vonnéten
waren. In beiden Fallen ist mit einem relativ hohen kon-
struktiven Aufwand zu rechnen, der dann auch hohe
Mehrkosten bedingen wiirde.

[0009] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine einfache L&sung fir eine problemlose Ver-
arbeitung von Filterumhillungsmaterial mit gréRerer
Lange vorzuschlagen.

[0010] Diese Aufgabe wird gemaR einem ersten As-
pekt der vorliegenden Erfindung gel6st mit einer Anord-
nung zur Herstellung von mit Filtern versehenen stabfor-
migen Rauchartikeln, insbesondere Filterzigaretten, mit
einer Verteilereinheit, die eine Vorratseinrichtung zur Be-
vorratung von Tabakmaterial und eine Abgabeeinrich-
tung zur Abgabe des Tabakmaterials fir die Bildung von
Tabakstrangen aufweist,

einer stromabwarts nach der Verteilereinheit angeord-
neten Strangeinheit, die mindestens zwei im Wesentli-
chen nebeneinander verlaufende Bahnen zur Aufnahme
und/oder Bildung von Tabakstréngen aus dem von der
Verteilereinheit abgegebenen Tabakmaterial, eine Ta-
bakumhillungseinrichtung zur Umhillung der Tabaks-
trage mit Tabakumhullungsmaterial, vorzugsweise Um-
hillungspapier, eine Tabakstrangschneideeinrichtung
zum Zerschneiden der umhillten Tabakstrange in dis-
krete umhdilite Tabakstébe mit bestimmter endlicher Lan-
ge und eine Abgabeeinrichtung zur Abgabe der umhdill-
ten Tabakstabe aufweist, in welcher Transportmittel aus-
gebildet sind, wiederholt der Reihe nach Uber alle Bah-
nen jeweils einen umhillten Tabakstab von einer Bahn
aufzunehmen und die Tabakstabe im Wesentlichen quer
zu ihrer Langserstreckung in einem bestimmten Abstand
voneinander weiter zu transportieren, und

einer der Strangeinheit nachgeordneten Filteransetzein-
heit zur Verbindung der von den Transportmitteln der Ab-
gabeeinrichtung der Strangeinheit ibernommenen, um-
hillten Tabakstabe mit Filterstaben, wobei die Filteran-
setzeinheit eine Filteranordnungseinrichtung zur stirn-
seitigen Anordnung eines Filterstabes an mindestens ei-
nem umbhiillten Tabakstab in einer im Wesentlichen ge-
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radlinigen Ausrichtung, eine Filterumhillungsmaterial-
zuflihrungseinrichtung zur Zufiihrung von Filterumhil-
lungsmaterial, insbesondere Belagpapier, einer
Filterumhuillungsmaterialbeleimungseinrichtung ~ zum
Auftrag von Klebstoff auf das Filterumhullungsmaterial
und eine Filterumhillungseinrichtung zum Umbhillen
mindestens eines Abschnittes des mindestens einen um-
hillten Tabakstabes und des Filterstabes in der Anord-
nung aus dem mindestens einen umhillten Tabakstab
und dem Filterstab mit dem mit Klebstoff versehenen
Umhdllungsmaterial aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verteilereinheit und die Strangeinheit fiir die wahl-
weise Aktivierung nur einer Bahn und die Deaktivierung
der UGbrigen Bahn(en) und somit fiir einen einbahnigen
Betrieb eingerichtet sind, um nur in einer Bahn einen Ta-
bakstrang zu bilden und daraus die umhdillten Tabaksta-
be herzustellen,

die Filterumhillungsmaterialzufiihrungseinrichtung und
die Filterumhullungsmaterialbeleimungseinrichtung der
Filteransetzeinheit eingerichtet sind, im einbahnigen Be-
trieb Filterumhillungsmaterial mit einer gegeniiber der
Aktivierung samtlicher Bahnen und somit gegeniber ei-
nem mehrbahnigen Betrieb gréReren

Lange zu verarbeiten, und die Filterumhillungseinrich-
tung der Filteransetzeinheit eingerichtetist, das mit Kleb-
stoff versehene Filterumhillungsmaterial in mehr als ei-
ner vollstdndigen Umwicklung gemeinsam an dem min-
destens einen Abschnitt des mindestens einen umhiillten
Tabakstabes und des Filterstabes in der Anordnung aus
dem mindestens einen umhiillten Tabakstab und dem
Filterstab anzuordnen, und

die Verteilereinheit, die Strangeinheit und die Filteran-
setzeinheit eingerichtet sind, im einbahnigen Betrieb mit
einer flr den mehrbahnigen Betrieb vorgesehenen Pro-
zessgeschwindigkeit zu arbeiten.

[0011] GemaR einem zweiten Aspekt der Erfindung
besteht die L6sung der vorstehenden Aufgabe in der Ver-
wendung einer Anordnung aus

- einer Verteilereinheit, die eine Vorratseinrichtung
zur Bevorratung von Tabakmaterial und eine Abga-
beeinrichtung zur Abgabe des Tabakmaterials fur
die Bildung von Tabakstrangen aufweist,

- einer stromabwarts nach der Verteilereinheit ange-
ordneten Strangeinheit, die mindestens zweiim We-
sentlichen nebeneinander verlaufende Bahnen zur
Aufnahme und/oder Bildung von Tabakstréangen aus
dem von der Verteilereinheit abgegebenen Tabak-
material, eine Tabakumhillungseinrichtung zur Um-
hillung der Tabakstrage mit Tabakumhillungsma-
terial, vorzugsweise Umhillungspapier, eine Tabak-
strangschneideeinrichtung zum Zerschneiden der
umbhiillten Tabakstrange in diskrete umhiillte Tabak-
stédbe mit bestimmter endlicher Lange und eine Ab-
gabeeinrichtung zur Abgabe der umhiillten Tabak-
stébe aufweist, in welcher Transportmittel ausgebil-
detsind, wiederholt der Reihe nach tiber alle Bahnen
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jeweils einen umhillten Tabakstab von einer Bahn
aufzunehmen und die Tabakstabe im Wesentlichen
quer zuihrer Langserstreckungin einembestimmten
Abstand voneinander weiter zu transportieren, und

- einer der Strangeinheit nachgeordneten Filteran-
setzeinheit zur Verbindung der von den Transport-
mitteln der Abgabeeinrichtung der Strangeinheit
Ubernommenen, umhillten Tabakstabe mit Filter-
staben, wobei die Filteransetzeinheit eine Filteran-
ordnungseinrichtung zur stirnseitigen Anordnung ei-
nes Filterstabes an mindestens einem umhiillten Ta-
bakstab in einer im Wesentlichen geradlinigen Aus-
richtung, eine Filterumhuillungsmaterialzufiihrungs-
einrichtung zur Zufiihrung von Filterumhillungsma-
terial, insbesondere Belagpapier, einer
Filterumhillungsmaterialbeleimungseinrichtung
zum Auftrag von Klebstoff auf das Filterumhillungs-
material und eine Filterumhullungseinrichtung zum
Umhdllen mindestens eines Abschnittes des min-
destens einen umhiillten Tabakstabes und des Fil-
terstabes in der Anordnung aus dem mindestens ei-
nen umhiiliten Tabakstab und dem Filterstab mit
dem mit Klebstoff versehenen Umhdullungsmaterial
aufweist,

zur Herstellung von mit Filterstdben versehenen stabfor-
migen Rauchartikeln, insbesondere Filterzigaretten, bei
welchen die Filterstdbe mit Filterumhullungsmaterial in
mehr als einer vollstandigen Umwicklung umhiillt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass

mithilfe der Verteilereinheit und der Strangeinheit nur in
einer Bahn ein Tabakstrang gebildet wird und daraus die
umbhdllten Tabakstabe herstellt werden, wahrend die an-
dere(n) Bahn(en) nichtzur Herstellung von umhiillten Ta-
bakstaben verwendet wird (werden) und somit inaktiv ist
(sind), und somit die Verteilereinheit und die Strangein-
heit in einem einbahnigen Betrieb arbeiten,
inderFilteransetzeinheit Filterumhullungsmaterial mit ei-
ner gegenuber der Aktivierung sdmtlicher Bahnen und
somit gegeniiber einem mehrbahnigen Betrieb gréReren
Lange von der Filterumhillungsmaterialzufihrungsein-
richtung an die Anordnung aus mindestens einem um-
hiillten Tabakstab und Filterstab zugefiihrt, von der
Filterumhuillungsmaterialbeleimungseinrichtung mit
Klebstoff versehen und in mehr als einer vollstdndigen
Umwicklung gemeinsam an dem mindestens einen Ab-
schnitt des mindestens einen umhillten Tabakstabes
und des Filterstabes in der Anordnung aus dem mindes-
tens einen umhillten Tabakstrang und dem Filterstab
angeordnet wird, und

die Verteilereinheit, die Strangeinheit und die Filteran-
setzeinheit im einbahnigen Betrieb mit einer fur den
mehrbahnigen Betrieb vorgesehenen Prozessgeschwin-
digkeit betrieben werden.

[0012] Fdur die Verarbeitung von Filterumhillungsma-
terial mit einer groReren Lange, die fir die Umhiillung
eines Filterstabes in mehr als einer vollstandigen Um-
wicklung geeignet ist, schlagt demnach die Erfindung im
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Ergebnis die Verwendung einer im Wesentlichen her-
kémmlichen Zwei- oder Mehrstrang-Anlage in einem Ein-
strang-Betrieb vor. Im Gegensatz zu dem ansonsten tb-
lichen MehrstrangBetrieb, bei welchem entlang samtli-
cher Bahnenin der Strangeinheit jeweils ein Tabakstrang
zu Tabakstében verarbeitet wird, findet im Einstrang-Be-
trieb nur eine der Bahnen Verwendung, entlang derer ein
Tabakstrang zu diskreten Tabakstaben verarbeitet wird.
Bei dieser Bahn handelt es sich im Sinne der vorliegen-
den Erfindung dann um die sog. aktive Bahn, wahrend
die andere Bahn bzw. anderen Bahnen abgeschaltet und
demnach inaktiv ist bzw. sind. Auf diese Weise werden
in einer Zwei- oder Mehrstrang-Anlage nur aus einem
einzigen Tabakstrang diskrete Tabakstébe gebildet. Da-
durch wird zwar die Kapazitat reduziert. Im Gegenzuge
fuhrt dieser Einstrang-Betrieb, fir den eine Zwei- oder
Mehrstrang-Anlage von Hause aus ja eigentlich gar nicht
vorgesehen ist, in Uberraschender Weise dazu, dass die
Abgabeeinrichtung der Strangeinheit ohne konstruktive
Anderungen in die Lage versetzt wird, die aus dem Ta-
bakstrang geschnittenen, diskreten, umhillten Tabak-
stédbe doppelter Gebrauchslange in einem gegenuber
dem Zwei- oder Mehrstrang-Betrieb grofieren, vorzugs-
weise doppelten oder mehrfachen, Abstand an die Fil-
teransetzeinheit zu Ubergeben. Denn die Abgabeeinheit
der Strangeinheit wird mitgegentiber dem tblichen Zwei-
oder Mehrstrang-Betrieb unveranderter Prozessge-
schwindigkeit weiter betrieben, was zur Folge hat, dass
im Gegensatz zu der einen aktiven Bahn ein Nachschub
an Tabakstaben von der inaktiven Bahn bzw. den inak-
tiven Bahnen unterbleibt.

[0013] Zwar fihrt die erfindungsgeméafie Verwendung
einer Mehrstrang-Anlage fiir einen Einstrang-Betrieb zur
Verarbeitung von Filterumhillungsmaterial mit grof3erer
Lange zu einer Reduzierung der Kapazitat, wie zuvor
angesprochen. Da aber die Entwicklung in den letzten
Jahren zu immer héheren Verarbeitungsgeschwindig-
keiten insbesondere bei Zweistrang-Anlage zu beobach-
ten ist, lassen sich deshalb in vorteilhafter Weise beim
erfindungsgemaRen Einsatz von insbesondere fir sehr
hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten ausgelegten
Zweistrang-Anlagen im Einstrang-Betrieb immer noch
verhaltnismaRig hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten
erzielen, die zum Teil noch nicht einmal herkdmmliche
Einstrang-Anlagen zu leisten vermdgen.

[0014] Einweiterer Vorteil der erfindungsgemafRen L6-
sung besteht darin, dass die Rauchartikelhersteller auf
vorhandene Zwei- oder Mehrstrang-Anlagen zuriickgrei-
fen konnen, was insbesondere flir den Fall von fehlender
Auslastung wirtschaftlich interessant ist. Ebenfalls lasst
die erfindungsgemale Lésung die Option offen, bei Be-
darf auch wieder in den Mehrstrang-Betrieb mit Verar-
beitung von Filterumhillungsmaterial geringerer Lange
fur eine einfache bzw. einlagige Umhiillung zurtickzu-
kehren, was eine gréRere Auslastung der Anlage ver-
spricht; denn dadurch kann schnell auf Veranderungen
der Marktbedirfnisse reagiert werden und lassen sich
andererseits bei Bedarf problemlos temporare Testlaufe
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durchfihren.

[0015] DieErfindungerfordert nurgeringe konstruktive
und steuerungstechnische Anderungen in herkémmili-
chen Zwei- oder Mehrstrang-Anlagen und bietet somit
eine einfache und kostengiinstige Losung zur Verarbei-
tung von Filterumhillungsmaterial mit gréRerer Lange
fur eine Anordnung an Filterstdben mit mehr als einer
vollstdndigen Umwicklung.

[0016] Bevorzugte Ausfihrungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0017] Eine bevorzugte Ausfiihrung zeichnet sich da-
durch aus, dass die Filterumhuillungsmaterialzufiih-
rungseinrichtung und die Filterumhullungsmaterialbelei-
mungseinrichtung der Filteransetzeinheit eingerichtet
sind, Filterumhillungsmaterial mit einer gegenuber ei-
nem mehrbahnigen Betrieb etwa doppelten Lange zu
verarbeiten, und die Filterumhullungseinrichtung der Fil-
teransetzeinheit eingerichtet ist, gemeinsam mindestens
einen Abschnitt des mindestens einen umhullten Tabak-
stabes und des Filterstabes an der Anordnung aus dem
mindestens einen umhdllten Tabakstab und dem Filter-
stab mit dem Filterumhillungsmaterial etwa zweimal zu
umwickeln. Somit wird in der Filteransetzeinheit Filter-
umhillungsmaterial mit einer gegenlber einem mehr-
bahnigen Betrieb etwa doppelten Lange von der
Filterumhullungsmaterialzufiihrungseinrichtung an die
Anordnung aus mindestens einem umhdtliten Tabakstab
und Filterstab zugefihrt, von der Filterumhullungsmate-
rialbeleimungseinrichtung mit Klebstoff versehen und
von der Filterumhdillungseinrichtung in einer etwa dop-
pelten Umwicklung gemeinsam an dem mindestens ei-
nen Abschnitt des mindestens einen umhdllten Tabak-
stabes und des Filterstabes in der Anordnung aus dem
mindestens einen umhdllten Tabakstab und dem Filter-
stab angeordnet.

[0018] Bevorzugt sind in der Strangeinheit zwei Bah-
nen vorgesehen und die Transportmittel der Abgabeein-
richtung ausgebildet, in einem zwei-bahnigen Betrieb
wiederholt paarweise einen umhiillten Tabakstab aus
der einen Bahn und einen umhiillten Tabakstab aus der
anderen Bahn aufzunehmen.

[0019] Vorzugsweise sind die Filterumhillungsmateri-
alzufthrungseinrichtung und die Filterumhdllungsmate-
rialbeleimungseinrichtung der Filteransetzeinheit einge-
richtet, im mehrbahnigen Betrieb Filterumhdllungsmate-
rial mit einer definierten einfachen Lange zu verarbeiten,
die kiirzer als die gegenliber einem mehrbahnigen Be-
trieb gréRere Lange ist, wodurch die Filterumhillungs-
einrichtung in die Lage versetzt wird, gemeinsam min-
destens einen Abschnitt des mindestens einen umhdillten
Tabakstabes und des Filterstabes in der Anordnung aus
dem mindestens einen umhiillten Tabakstab und dem
Filterstab mit dem Umhillungsmaterial etwa einmal zu
umwickeln. Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieser
Ausflihrung sind die Transportmittel der Abgabeeinrich-
tung in der Strangeinheit ausgebildet, im mehrbahnigen
Betrieb die umhiillten Tabakstabe im Wesentlichen quer
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zu ihrer Langserstreckung in einem Abstand voneinan-
der weiter zu transportieren, der etwa oder mindestens
der definierten einfachen Lange des Filterumhillungs-
materials entspricht.

[0020] Vorzugsweise sind die Transportmittel der Ab-
gabeeinrichtung in der Strangeinheit ausgebildet, im
mehrbahnigen Betrieb die umhullten Tabakstabe im We-
sentlichen quer zu ihrer Langserstreckung in einem Ab-
stand voneinander weiter zu transportieren, der etwa
oder mindestens der Lange des Umfanges der Filtersta-
be entspricht.

[0021] Vorzugsweise ist die Tabakstrangschneideein-
richtung der Strangeinheit ausgebildet, die umhiillten Ta-
bakstrénge in diskrete umhiilite Tabakstabe mit doppel-
ter Gebrauchslange zu zerschneiden.

[0022] Eine weitere bevorzugte Ausflihrung zeichnet
sich dadurch aus, dass in der Filteransetzeinheit eine
Tabakstabschneideeinrichtung zum Zerschneiden der
umhillten Tabakstabe in zwei, vorzugsweise etwa gleich
lange, umhiilite Tabakstabe vorgesehen ist, die Filtera-
nordnungseinrichtung ausgebildet ist, einen Filterstab,
vorzugsweise mit doppelter Gebrauchslange, jeweils
zwischen zwei geschnittene umhdiillte Tabakstabe anzu-
ordnen, die Filterumhillungsmaterialzufiihrungseinrich-
tung, die Filterumhillungsmaterialbeleimungseinrich-
tung und die Filterumhillungseinrichtung ausgebildet
sind, Filterumhillungsmaterial mit solchen Abmessun-
gen zu verarbeiten, dass es sich gemeinsam sowohl um
den Filterstab als auch um den benachbarten Abschnitt
jedes der beiden geschnittenen, umhiiliten Tabakstabe
herum anordnen I&sst, und eine nachgeschaltete weitere
Schneideeinrichtung zum Durchschneiden des umhiill-
ten Filterstabes, vorzugsweise etwa in dessen Mitte, in
der Anordnung aus den beiden geschnittenen umhdillten
Tabakstében und dem dazwischen liegenden Filterstab
vorgesehen ist.

[0023] GemaR einer bevorzugten Verwendung, wobei
die Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit zur Abgabe
von Tabakmaterial in mindestens zwei im Wesentlichen
nebeneinander verlaufende Bahnen vorgesehen ist, an
die sich die Bahnen der Strangeinheit anschlie3en, wird
das Tabakmaterial von der Abgabeeinrichtung nurin eine
der Bahnen abgegeben und somit nur in dieser Bahn ein
Tabakstrang gebildet, wahrend die andere(n) Bahn(en)
nicht mit Tabakmaterial beschickt wird (werden) und so-
mit inaktiv ist (sind).

[0024] Bevorzugt sind in der Verteilereinheit mindes-
tens zwei im Wesentlichen nebeneinander verlaufende
Bahnen vorgesehen, ist die Abgabeeinrichtung zur Ab-
gabe des Tabakmaterials fir die Bildung von Tabakstran-
gen in den Bahnen geeignet, schlieRen sich die Bahnen
der Strangeinheit an die Bahnen der Verteilereinheit an
und weist die Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit Mit-
tel zum Umschalten zwischen den einzelnen Bahnen auf,
so dass die Abgabeeinrichtung nur in eine der Bahnen
Tabakmaterial abgibt, um somit nur in dieser aktiven
Bahn einen Tabakstrang zu bilden.

[0025] Eine Weiterbildung dieser Ausfiihrung, bei wel-
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cher die Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit einen,
bevorzugt als Beschleunigungsstrecke vorgesehenen,
Zufiihrkanal aufweist, dessen eines Ende benachbart zu
den Bahnen angeordnet ist, zeichnet sich dadurch aus,
dass der Zuflihrkanal mindestens teilweise bewegbar
ausgebildet ist, so dass dessen Ende zwischen den ein-
zelnen Bahnen hin und her bewegbar und somit zur Zeit
jeweils nur eine aktive Bahn mit Tabakmaterial versorg-
bar ist, wahrend die andere(n) Bahn(en) inaktiv ist (sind).
Somit wird in der Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit
das Tabakmaterial durch einen, bevorzugt als Beschleu-
nigungsstrecke vorgesehenen, Zufiihrkanal, der min-
destens teilweise bewegbar ausgebildetist, so dass des-
sen Ende zwischen den einzelnen Bahnen hin und her
bewegbar ist, transportiert und aus dem besagten Ende
des Zuflihrkanals nur in eine der Bahnen abgegeben.
[0026] Bei einer alternativen Weiterbildung weist die
Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit einen, bevorzugt
als Beschleunigungsstrecke vorgesehenen, Zufiihrkanal
auf, dessen eines Ende benachbart zu den Bahnen an-
geordnet und so ausgebildet ist, dass es sich in seiner
Breite Uiber samtliche Bahnen erstreckt, und der Zufitihr-
kanal ein Schaltmittel zum Umschalten des im Zufiihrka-
nal gefiihrten Tabakmaterialstromes zwischen den ein-
zelnen Bahnen derart enthalt, dass nur eine aktive Bahn
zur Zeit mit Tabakmaterial versorgbar ist, wahrend die
andere(n) Bahn(en) inaktiv ist (sind). Somit wird von der
Abgabeeinrichtung der Verteilereinheit das Tabakmate-
rial durch einen, bevorzugt als Beschleunigungsstrecke
vorgesehenen, Zuflihrkanal, dessen eines Ende benach-
bart zu den Bahnen angeordnet und so ausgebildet ist,
dass es sich in seiner Breite liber sdmtliche Bahnen er-
streckt, transportiert und aus diesem Ende des Zuflihr-
kanals mithilfe eines, bevorzugt als hin und her beweg-
bares Fuihrungsblech ausgebildeten, Schaltmittels nurin
die aktive Bahn abgegeben, wahrend die andere(n)
Bahn(en) inaktiv ist (sind). ZweckmaRigerweise sollte
das Schaltmittel ein zwischen den einzelnen Bahnen hin
und her bewegbares Fihrungsblech aufweisen.

[0027] Eine weitere alternative Weiterbildung der zu-
vor angesprochenen Ausflihrung, bei welcher die Abga-
beeinrichtung der Verteilereinheit mehrere, bevorzugt
als Beschleunigungsstrecke vorgesehene, Zufiihrkanéle
aufweist, von denen jeder Zufiihrkanal mit einer der Bah-
nen in Verbindung steht, weist ein Verteilerelement auf,
das den Zufuihrkanalen in Férderrichtung des Tabakma-
terials vorgeordnet, zum wahlweisen abwechselnden
Befullen der Zufiihrkanale mit Tabakmaterial vorgese-
hen und derart gesteuert ist, dass stets nur ein Zufiihr-
kanal mit Tabakmaterial beflllbar ist, der einer aktiven
Bahn zugeordnet ist, wahrend der andere Zuflihrkanal
oder die anderen Zuflihrkanale, der bzw. die einer akti-
ven Bahn zugeordnet ist bzw. sind, mittels des Verteiler-
elementes gesperrt ist bzw. sind. Somit wird von der Ab-
gabeeinrichtung der Verteilereinheit das Tabakmaterial
mithilfe eines Verteilerelementes, das zum wahlweisen
Befullen mehrerer, bevorzugt als Beschleunigungsstre-
cke vorgesehener, Zufiihrkanale, von denen jeder Zu-
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fuhrkanal mit einer der Bahnen in Verbindung steht, vor-
gesehenist, nurin denjenigen Zufiihrkanal geférdert, der
einer aktiven Bahn zugeordnet ist, wéhrend der andere
Zufiihrkanal oder die anderen Zufiihrkanale mittels des
Verteilerelementes gesperrt ist bzw. sind.

[0028] ZweckmaRigerweise ist einem Zuflihrkanal ein
Stauschacht zur Erzeugung eines Tabakmaterialstro-
mes vorgeordnet.

[0029] Bei einer bevorzugten Weiterbildung ist eine
der Anzahl der Zufiihrkanale entsprechende Anzahl von
Stauschachten vorgesehen und den Stauschachten in
Forderrichtung des Tabakmaterials das Verteilerelement
vorgeordnet, das zum abwechselnden Befiillen der
Stauschachte mit dem Tabakmaterial vorgesehen und
derart gesteuert ist, dass stets nur der Stauschacht mit
Tabakmaterial beflllbar ist, der einer aktiven Bahn zu-
geordnet ist, wahrend der Stauschacht oder die
Stauschachte, der bzw. die einer inaktiven Bahn zuge-
ordnet ist bzw. sind, mittels des Verteilerelementes ge-
sperrt ist bzw. sind.

[0030] Bevorzugt weist die Abgabeeinrichtung der
Verteilereinheit SchlieBmittel auf, mittels derer die je-
weils inaktive Bahn absperrbar ist. Dadurch kann die je-
weils inaktive Bahn durch Schlielmittel abgesperrt wer-
den.

[0031] Ferner kann die Verteilereinheit eine
Saugstrangeinrichtung aufweisen, in der die Bahnen in
Form von jeweils aus einem Saugband und Seitenwan-
den gebildeten Kanélen ausgebildet sind.

[0032] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Figuren
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  schematisch in perspektivischer Ansicht eine
Anordnung aus Verteilereinheit, Strangeinheit
und abschnittsweise gezeigter Filteransetzein-
heit als Teil einer herkémmlichen Zweistrang-
Anlage zur Herstellung von Filterzigaretten;
Fig. 2  eine schematische vergrofRerte Darstellung ei-
nes Teils einer Doppelstrangverteilereinheit;
Fig. 3  schematisch die Anordnung von Komponenten
im ausgangsseitigen Bereich der Verteilerein-
heit sowie in der Strangeinheit;

Fig. 4  eine schematische perspektivische Einzeldar-
stellung einer im Ausgangsbereich der
Strangeinheit angeordneten Abgabeeinrich-
tung;

Fig. 5 eine blockschaltbildartige Draufsicht auf die
Zweistrang-Anlage von Fig. 1 mit Verteilerein-
heit, Strangeinheit und Filteransetzeinheit zur
Erlduterung eines herkdmmlichen Zweistrang-
Betriebes;

Fig. 6 eine blockschaltbildartige Draufsicht auf die
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Zweistrang-Anlage von Fig. 1 mit Verteilerein-
heit, Strangeinheit und Filteransetzeinheit zur
Erlduterung eines Einstrang-Betriebes geman
einem ersten Ausflihrungsbeispiel der Erfin-
dung (Fig. 6a) und einem zweiten Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung (Fig. 6b);
Fig. 7  einevergroRerte Detailansicht der Verteilerein-
heit im Bereich des Uberganges einer Be-
schleunigungsstrecke an eine Saugstrangein-
richtung gemaf einer ersten bevorzugten Aus-
fuhrung der Erfindung, wobei die Beschleuni-
gungsstrecke in einer ersten Arbeitsstellung in
den einen Kanal als aktiven Kanal miindet (Fig.
7a) und in einer alternativen zweiten Arbeits-
stellung in den anderen Kanal als aktiven Kanal
mindet (Fig. 7b);
Fig. 8 eine schematische Darstellung eines bereits in
Fig. 2 prinzipiell gezeigten Teils einer Doppel-
strangverteilereinheit mit zwei Stauschachten,
die jeweils Uber eine Beschleunigungsstrecke
in einen Kanal minden, gemaf einer zweiten
bevorzugten Ausfihrung der Erfindung in ei-
nem ersten Betriebszustand, in dem der eine
Kanal als aktiver Kanal verwendet wird (Fig.
8a), undin einem alternativen zweiten Betriebs-
zustand, in dem der andere Kanal als aktiver
Kanal verwendet wird (Fig. 8b); und
Fig. 9 eine schematische Darstellung einer Verteiler-
einheit mit einem Stauschacht und einer sich
daran anschlieBenden Beschleunigungsstre-
cke, die gemeinsam zu beiden Kanalen fihrt
und eine Weiche enthalt, gemaR einer dritten
bevorzugten Ausfiihrung der Erfindung.

[0033] Anhand der Figuren wird nachfolgend die Ver-
wendung einer Zweistrang-Anlage, die zur Herstellung
von herkdmmlichen Filterzigaretten im Zweistrang-Be-
trieb vorgesehen ist, fir einen Einstrang-Betrieb zur Her-
stellung von Filterzigaretten beschrieben, deren Filter mit
einer doppelten Wicklung von Belagpapier versehen ist.
Bevor diese besondere Verwendung einer Zweistrang-
Anlage im Einzelnen erlautert wird, soll zunachst zum
besseren Verstdndnis anhand der Figuren 1 bis 5 der
Aufbau einer herkdmmlichen Zweistrang-Anlage flr eine
gewohnliche Verwendung im Zweistrang-Betrieb naher
beschrieben werden.

[0034] Wie die Figuren 1 und 5 schematisch erkennen
lassen, weist die vorliegend beschriebene Zweistrang-
Anlage eine Verteilereinheit 10, eine Strangeinheit 50
und eine Filteransetzeinheit 80 auf.

[0035] Die Verteilereinheit 10 istzum Zuflihren von Ta-
bakmaterial vorgesehen und tibernimmtim dargestellten
Ausfihrungsbeispiel auch die Bildung von Tabakstran-
gen aus dem zugefiihrten Tabakmaterial, das insbeson-
dere aus Tabakfasern besteht. Der Aufbau der Verteile-



13 EP 2 883 463 B1 14

reinheit 10 Iasst sich den Figuren 1 und 2 entnehmen, in
denen relevante Komponenten im Einzelnen schema-
tisch erkennbar dargestellt sind. Die Verteilereinheit 10
weist ein Kompartment 12 auf, das Tabakmaterial auf-
nimmt. Das im Kompartment 12 befindliche Tabakmate-
rial wird Gber ein im Wesentlichen aufrecht angeordne-
tes, endlos umlaufendes Transportband 14 nach oben
geférdert und fallt von dort in Richtung des Pfeils A in
eine sog. Zellradschleuse 16, an die sich Uber ein Ver-
teilerelement 17 zwei Stauschachte 18a, 18b anschlie-
Ren. Das Verteilerelement 17 ist zum abwechselnden
Befillen der Stauschachte 18a, 18b vorgesehen, das so-
mit wie eine Weiche umgeschaltet und derart gesteuert
wird, dass abwechselnd der eine Stauschacht 18a und
der andere Stauschacht 18b mit Tabakmaterial befullt
wird. Somit bildet sich in jedem der beiden Stauschéachte
18a, 18b ein sich in Richtung des Pfeils A nach unten
bewegender Strom aus Tabakfasern und somit ein Ta-
bakmaterialstrom. Fir den weiteren Transport des Ta-
bakmaterialstroms ist in jedem der beiden Stauschachte
18a, 18b eine sog. Fillwalze 20a bzw. 20b vorgesehen,
die ggf. auch noch eine Verdichtung des Tabakmaterial-
stroms bewirken kann. Die Stauschachte 18a, 18b miin-
den jeweils in eine Beschleunigungsstrecke 22a bzw.
22b. Die Beschleunigungsstrecken 22a, 22b flihren den
Tabakmaterialstrom in einer Aufwartsrichtung zu einer
Saugstrangeinrichtung 24, wobei das stromabwarts ge-
legene Ende 23 der Beschleunigungsstrecken 22a, 22b
direkt unterhalb der Saugstrangeinrichtung 24 und somit
unmittelbar benachbart zu dieser liegt.

[0036] Wie Fig. 2 schematisch erkennen lasst, weist
die Saugstrangeinrichtung 24 zwei nebeneinanderlie-
gende Kanale 26a, 26b auf, die nach unten zum Ende
23 der Beschleunigungsstrecken 22a, 22b hin offen sind
und jeweils von Seitenwanden 28 und einem oben lie-
genden Saugband 30 begrenzt werden. Dabei ist der ei-
ne Kanal 26a der einen Beschleunigungsstrecke 22aund
derandere Kanal 26b der anderen Beschleunigungsstre-
cke 22b zugeordnet. Die Saugstrangeinrichtung 24 ist
an eine nicht naher dargestellte Sauglufteinrichtung an-
geschlossen, wodurch in Fig. 2 nicht dargestelltes Ta-
bakmaterial aus dem Ende 23 der Beschleunigungsstre-
cken 22a, 22b nach oben in die Kanale 26a, 26b gesogen
wird und auf diese Weise im jeweiligen Kanal 26a bzw.
26b ein Tabakstrang entsteht. Entlang der Beschleuni-
gungsstrecken 22a, 22b werden die Tabakfasern durch
Druckluft in Richtung auf die Saugstrangeinrichtung 24
beschleunigt. Alternativ ist es aber auch denkbar, anstel-
le der Beschleunigungsstrecken 22a, 22b Saugschachte
oder Saugkanale vorzusehen, entlang derer die Tabak-
fasern durch Saugluft in die Saugstrangeinrichtung 24
beférdert werden. Da dieser Prozess im Wesentlichen
kontinuierlich ablauft, bildet sich in dem jeweiligen Kanal
26a bzw. 26b ein im Wesentlichen unendlicher Tabak-
strang. Aufgrund der Beaufschlagung mit Saugluft ge-
langt der Tabakstrang in dem jeweiligen Kanal 26a bzw.
26b in bertihrenden Eingriff mit dem Saugband 30, das
gleichzeitig auch den Transport des Tabakstranges in
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Langsrichtung Ubernimmt, da die Saugbander 30 als
endlos umlaufende Férderbander ausgebildet sind. We-
gen der gleichzeitigen Bildung zweier Tabakstrange wird
die zuvor im Einzelnen beschriebene Verteilereinheit 10
auch als Doppelstrangverteilereinheit bezeichnet.
[0037] Wie die Figuren 1, 3 und 5 erkennen lassen,
schlief3t sich stromabwarts von der Verteilereinheit 10
eine Strangeinheit 50 an, wobei die zuvor beschriebene
Saugstrangeinrichtung 24 wahlweise einem auslasssei-
tigen Bereich der Verteilereinheit 10 oder einem einlass-
seitigen Bereich der Strangeinheit 50 zugeordnet werden
kann. Wie Fig. 3 in diesem Zusammenhang ferner er-
kennen l&sst, sind im dargestellten Ausfihrungsbeispiel
im auslasseitigen Bereich der Saugstrangeinrichtung 24
Trimmelemente 32 zum Trimmen der in der Saugstrang-
einrichtung 24 gebildeten Tabakstréange vorgesehen.
[0038] Die Strangeinheit 50 enthélt eine Formatein-
richtung 52, die ein Formatelement 54 und eine Antriebs-
einrichtung 56 aufweist, welche ein endlos umlaufendes
Formatband 58 antreibt, wobei das Formatband 58 durch
das Formatelement 54 gefiihrt wird (vgl. Fig. 4). Ferner
ist eine Vorrichtung 60 zum Zuftihren von streifenférmi-
gem Umhillungsmaterial 62 vorgesehen (vgl. Fig. 1), wo-
bei das Umhullungsmaterial 62 bevorzugt aus einem Pa-
pierstreifen besteht und von einer Bobine 64 in der Vor-
richtung 60 abgezogen wird. Das streifenférmige Umhuil-
lungsmaterial 62 wird zusammen mit dem Formatband
58 durch das Formatelement 54 geflihrt, wobei es auf
dem Formatband 58 aufliegt. Der aus der Verteilereinheit
10 austretende Tabakstrang wird bei Eintritt in das For-
matelement 54 auf das auf dem Formatband 58 auflie-
gende Umhillungspapier 62 aufgebracht. Im Formate-
lement 54 ist ein in den Figuren nicht naher dargestellter
Kanal ausgebildet, durch den die Anordnung aus For-
matband 58, streifenférmigem Umhdillungsmaterial 62
und Tabakstrang gefiihrt wird. Dabei ist dieser Kanal im
Formatelement 54 so geformt, dass am Einlass das For-
matband 58 und das daraufliegende streifenférmige Um-
hillungsmaterial 62 im Wesentlichen ausgebreitet ist
und in Richtung auf den Auslass zunehmend zu einer
Art Hulse unter Einschluss des Tabakmaterials zur Bil-
dung eines mit dem streifenférmigen Umhdallungsmate-
rial 62 umhillten, endlosen Tabakstabes geformt wird.
Um das streifenférmige Umhullungsmaterial am Tabak-
strang zu sichern, werden dessen sich in diesem Zustand
Uberlappende Langsréander miteinander verklebt, wozu
am Auslass der Formateinrichtung 52 eine Beleimungs-
einrichtung 68 vorgesehen ist. Wahrend der Beleimung
oder kurz danach wird das Formatband 58 von dem um-
hiillten Tabakstrang geldst und mithilfe des Antriebes 56
zum Einlass des Formatelementes 54 zurlckgefiihrt,
was in den Figuren im Einzelnen nicht erkennbar darge-
stellt ist.

[0039] In der Ansicht der Figuren 1, 3, 4 und 5 ist der
Transport der Tabakstrédnge von rechts nach links orien-
tiert, was auch durch den jeweils dort abgebildeten Pfeil
B verdeutlicht wird. Zusatzlich sind in den Figuren 3 und
4 zwei in gleicher Richtung wie der Pfeil B orientierte
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weitere Pfeile |, Il gezeigt, durch die der Verlauf und die
Richtung der die Tabakstrdnge aufnehmenden Bahnen
und Kanéle angedeutet werden sollen.

[0040] Stromabwarts von der Beleimungseinrichtung
68 durchlaufen die beiden mit dem nun verklebten Um-
hillungsmaterial versehenen Tabakstrange eine Heiz-
einrichtung 70, die u.a. fir ein schnelles Abbinden der
Verklebung im Umhdullungsmaterial sorgt, und anschlie-
Rend eine Messeinrichtung 72 zur Ermittlung produkti-
onsrelevanter Daten wie beispielsweise Gewicht, Dichte,
Durchmesser, Feuchte etc..

[0041] Stromabwarts von der Messeinrichtung 72 ist
eine Trenneinrichtung 74 vorgesehen, die den bis dahin
sozusagen endlosen umhiillten Tabakstrang in diskrete
umbhiillte Tabakstabe zerschneidet, wobei die Lange der
im dargestellten Ausflihrungsbeispiel beschriebenen
diskreten Tabakstabe der doppelten Gebrauchslange ei-
nes in einer Filterzigarette enthaltenen Tabakstabes ent-
spricht.

[0042] In Fig. 3 istim Bereich der Trenneinrichtung 74
und der Abgabeeinrichtung 76 der Einfachheit halber bei-
spielhaft die Verarbeitung nur eines einzigen Tabak-
stranges, der dort mitdem Bezugszeichen "90a" gekenn-
zeichnet ist, zu geschnittenen, diskreten, umhiillten Ta-
bakstdben dargestellt, fir deren Bezeichnung in Fig. 3
das Bezugszeichen "91a" beispielhaft verwendet wird.
Tatsachlich handelt es sich ja bei der beschriebenen An-
lage um eine Zweistrang-Anlage, in der entlang zweier
nebeneinanderliegender Kanale bzw. Bahnen |, Il ent-
sprechend den in Fig. 4 gezeigten Pfeilen |, 1l jeweils ein
Tabakstrang und somit insgesamt zwei Tabakstréange
nebeneinander zeitgleich verarbeitet werden.

[0043] WiedenFiguren 1,3 und4fernerzuentnehmen
ist, istam auslassseitigen Ende der Strangeinheit 50 eine
Abgabeeinrichtung 76 zur Abgabe der geschnittenen,
diskreten, umhillten Tabakstabe in Richtung des Pfeils
C vorgesehen. Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel
enthalt die Abgabeeinrichtung 76 eine sog. Spinne 78.
Wieinsbesondere Fig. 4 erkennen|dsst, weist die Spinne
78 eine im Wesentlichen vertikal angeordnete Scheibe
78a auf, die um eine im Wesentlichen horizontal verlau-
fende Achse 78d in Richtung des Pfeils D rotiert. An der
Scheibe 78a der Spinne 78 sind sog. Spinnenschuhe
78b Uber Schwenkarme 78c gelagert. Die Spinnenschu-
he 78b sind mit jeweils zwei in den Figuren nicht ndher
dargestellten Aufnahmen versehen, um die in Richtung
des Pfeils B eintreffenden diskreten Tabakstabe 91 a, 91
b paarweise aufzunehmen und diese anschlieRend auch
wieder paarweise an eine nachgeordnete Ubernahme-
trommel 79 abzugeben. Dabei ist die gesamte Anord-
nung so getroffen, dass jeweils ein Spinnenschuh 78b
gleichzeitig einen diskreten Tabakstab 91 avondereinen
Bahn | und einen diskreten Tabakstrab 91 b von der an-
deren Bahn Il aufnimmt. Wie die Fig. 3 und 4 ferner sche-
matisch erkennen lassen, handelt es sich bei der Uber-
nahmetrommel 79 um eine Muldentrommel, deren ander
Oberflache ausgebildete Mulden parallel zur Drehachse
79a der Ubernahmetrommel 79 verlaufen und von den
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Schuhen 78b der Spinne 78 die Tabakstabe aufnehmen.
Somit werden in der Abgabeeinrichtung 76 die geschnit-
tenen, diskreten, umhillten Tabakstabe 91 a, 91 b unter
Beibehaltung ihrer Ausrichtung in ihrer Bewegung einer
Richtungsanderung um etwa 90° in Richtung des in den
Figuren 3 bis 5 gezeigten Pfeils C unterworfen. Wahrend
namlich die Bewegung der geschnittenen, diskreten, um-
hiillten Tabakstébe vor Eintreffen in der Abgabeeinrich-
tung 76 in deren Langsrichtung stattfand und die ge-
schnittenen, diskreten, umhiillten Tabakstabe in Rich-
tung in ihrer Langserstreckung im Wesentlichen fluch-
tend zueinander angeordnet sind, werden die geschnit-
tenen, diskreten, umhillten Tabakstdbe bei Verlassen
der Abgabeeinrichtung 76 iber die Ubernahmetrommel
79 einer quer zu ihrer Langserstreckung orientierten Be-
wegung unterworfen und bilden dabei eine Reihe von
voneinander beabstandeten, nebeneinanderliegenden
und im Wesentlichen parallel zueinander ausgerichteten
Tabakstében.

[0044] Fig. 5, die blockschaltbildartig eine Draufsicht
auf die Zweistrang-Anlage zeigt, lasst anschaulich den
Bewegungsablaufder Tabakstrange und Tabakstébe er-
kennen. Wie bereits zuvor beschrieben, werden im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel in der Verteilereinheit 10
aus dem losen Tabakmaterial zwei endlose Tabakstran-
ge 90a, 90b gebildet, von denen der eine Tabakstrang
90a in der einen Bahn | und der andere Tabakstrang 90b
in der anderen Bahn Il entsteht und entlang dieser Bahn
in die sich anschlieRende Strangeinheit 50 in Richtung
des Pfeils B transportiert wird, der die Bewegungsrich-
tung der beiden Tabakstrange 90a, 90b im Bereich der
Verteilereinheit 10 und der Strangeinheit 50 angibt. Wie
ebenfalls bereits zuvor beschrieben, werden die Tabak-
strange 90a, 90b in der Strangeinheit 50 zunachst in der
Formateinrichtung 52 (vgl. Fig. 1 und 3) mit streifenfor-
migem Umbhillungsmaterial versehen und gleichzeitig
rundgeformt und anschlieRend von der Trennvorrichtung
74 (vgl. Fig. 1 und 4) in diskrete, umhiillte Tabakstéabe
91 a, 91 b unterteilt. Ebenfalls 1&sst Fig. 5 anschaulich
die in der Abgabeeinrichtung 76 (vgl. Fig. 4) vorgenom-
mene Anderung der Bewegungsrichtung der Tabakstabe
91 a, 91 bum 90° erkennen. Wahrend ja die Tabakstéabe
91 a, 91 b vor Eintritt in die Abgabeeinrichtung 76 in der
Strangeinheit 50 in Langsrichtung transportiert werden,
wie durch den Pfeil B angedeutet ist, bilden sie bei Ver-
lassen der Strangeinheit 50 eine Reihe von voneinander
beabstandeten und im Wesentlichen parallel nebenein-
anderliegenden Tabakstaben 91 a, 91 b, die nun quer
zu ihrer Langserstreckung in Richtung des Pfeils C wei-
tertransportiertwerden. Somitist die Bewegungsrichtung
geman Pfeil C um etwa 90° gegentiiber der Bewegungs-
richtung gemaf Pfeil B orientiert. Ferner lasst Fig. 5 an-
schaulich erkennen, dass die Tabakstabe 91a, 91 b zwar
einer Anderung der Bewegungsrichtung um 90° unter-
worfen werden, diese Bewegungsrichtungsanderung je-
doch ohne Anderung der raumlichen Ausrichtung statt-
findet. Schliefllich sei in diesem Zusammenhang noch
einmal erwahnt, dass die hintereinanderliegenden Ta-
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bakstabe 91 a, 91 b eine alternierende Reihe bilden, wo-
nach abwechselnd ein Tabakstab 91 a aus der einen
Bahn | und ein Tabakstab 91 b aus der anderen Bahn Il
stammt.

[0045] Wiedie Figuren 1und 5 fernererkennen lassen,
schlief3t sich an die Strangeinheit 50 eine Filteransetz-
einheit 80 an, die von der Ubernahmetrommel 79 (vgl.
Fig. 1 und 4) die dort gebildete Reihe aus alternierend
hintereinanderliegenden Tabakstédben 91 a, 91 b Gber-
nimmt. Deshalb wird die Abgabeeinrichtung 76 alternativ
auch als Ubergabe- oder Ubernahmeeinrichtung be-
zeichnet. Ferner ist es auch denkbar, die Ubernahme-
trommel 79 nicht der Abgabeeinrichtung 76 der Strange-
inheit 50, sondern dem Einlassbereich der nachfolgen-
den Filteransetzeinheit 80 zuzuordnen.

[0046] Die Filteransetzeinheit 80 ist gemal der hier
beschriebenen Ausfiihrung so ausgebildet, dass jeweils
ein Filterstab in die Mitte der umhiliten Tabakstabe 91
a, 91 b eingesetzt wird. Hierzu werden zunachst die Ta-
bakstabe 91 a, 91 b in der Mitte durchtrennt, was von
einer in der Filteransetzeinheit 80 vorgesehenen Schne-
ideeinrichtung durchgefiihrt wird, von der in Fig. 5 sche-
matisch nur als Strich das Schneidmesser 82 angedeutet
ist. Somit werden aus den umhdtillten Tabakstaben 91 a,
91 b umhiillte Tabakstabe 92 mit halber Lange geschnit-
ten, wie aus Fig. 5 hervorgeht. Da die geschnittenen um-
hillten Tabakstédbe 92 zusammen mit einem durch die
Filteransetzeinheit 8 anzuordnenden Filterstab zur Bil-
dung einer Filterzigarette vorgesehen sind, entspricht die
Lange der geschnittenen umhiiliten Tabakstabe 92 einer
definierten Gebrauchslange. Da die geschnittenen um-
hillten Tabakstébe 92 durch mittiges Zerteilen der aus
der Strangeinheit 50 Gbernommenen umhiilliten Tabak-
stédbe 91 a, 91 b entstehen, handelt es sich bei jedem
geschnittenen, umhillten Tabakstab 92 um die Halfte
eines von der Strangeinheit 50 Gbernommenen umhdill-
ten Tabakstabes 91 a bzw. 91 b. Dies bedingt, dass die
in der Strangeinheit 50 aus den Tabakstrangen 90a, 90b
geschnittenen umhiillten Tabakstabe 91a, 91 b eine Lan-
ge haben, die der doppelten Gebrauchslange entspricht.
[0047] Zur Anordnung eines Filterstabes 94 zwischen
die beiden geschnittenen umhillten Tabakstabe 92
muss zwischen diesen zunachst ein entsprechender
Zwischenraum geschaffen werden. Hierzu enthalt die Fil-
teransetzeinheit 80 eine in den Figuren nicht dargestellte
sog. Spreizeinrichtung, die dafiir sorgt, die geschnittenen
umhillten Tabakstabe 92 voneinander zu trennen, in-
dem sie bei jedem Paar von geschnittenen umhdillten
Tabakstében 92 diese voneinander wegbewegen oder
auseinanderziehen, und zwar unter Beibehaltung ihrer
im Wesentlichen zueinander fluchtenden Anordnung und
koaxialen Ausrichtung. Dieser Bewegungsvorgang wird
auch als "Spreizen" bezeichnet, weshalb auch die zuge-
hérige Bewegungseinrichtung "Spreizeinrichtung" ge-
nannt wird.

[0048] Wie Fig.5 des Weiteren schematisch erkennen
lasst, werden die geschnittenen umhillten Tabakstabe
92 auf einen Abstand gespreizt, der etwa der Lange des
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einzusetzenden Filterstabes 94 entspricht. Zum Einset-
zen der Filterstdbe 94 zwischen die geschnittenen um-
hillten Tabakstébe 92 weist die Filteransetzeinheit 80
hierfir geeignete Einrichtungen auf, die in den Figuren
nicht dargestellt sind und dafiir sorgen, Filterstabe 94
aus einem internen oder externen Vorrat zur Bewe-
gungsbahn der geschnittenen umhiillten Tabakstabe 92
zu verbringen und dort in die Licke zwischen den be-
nachbarten Endabschnitten 92a von jeweils zwei ge-
schnittenen umhiillten Tabakstédben 92 in stirnseitiger
und zugleich fluchtender Anordnung zu diesen einzuset-
zen. Die Herstellung der in der Filteransetzeinheit 80 zu
verarbeitenden Filterstédbe 94 findet in einer in den Figu-
ren nicht dargestellten getrennten Anlage statt.

[0049] Zur Befestigung der Filterstabe 94 an den bei-
den benachbarten geschnittenen, umhullten Tabaksta-
ben 92 wird hierfir geeignetes Belagpapier verwendet,
das in Fig. 5 schematisch dargestellt und mit dem Be-
zugszeichen "96" bezeichnetist. Die Herstellung des Be-
lagpapiers 96 findet mithilfe von hierfiir vorgesehenen,
in den Figuren nicht dargestellten Einrichtungen statt.
Das Belagpapier 96 wird als quasi-unendlicher Streifen
auf einer in den Figuren nicht dargestellten Bobine be-
reitgestellt. Von dieser Bobine wird der Papierstreifen ab-
gezogen und durch eine in den Figuren ebenfalls nicht
dargestellte Beleimungseinrichtung gefiihrt, in der es mit
Klebstoff oder Leim versehen und somit beleimt wird.
Anschlieliend wird der beleimte Papierstreifen von einer
in den Figuren ebenfalls nicht dargestellten Schneide-
einrichtung in Abschnitte geschnitten, von denen jeder
Abschnitt ein Belagpapier 96 bildet. Schlief3lich wird das
mit Klebstoff versehene Belagpapier 96 durch eine hier-
fur vorgesehene und in den Figuren ebenfalls nicht dar-
gestellte Anordnungs- und Ausrichteinrichtung so am zu-
gehdrigen Filterstab 94 angeordnet, dass es in zunachst
ausgebreiteter Form mit seinem Langsrand entlang des
Filterstabes 94 ausgerichtet wird und dabei zugleich
auch in Gberlappende Anordnung mit den benachbarten
Endabschnitten 92a der beiden geschnittenen umhiillten
Tabakstabe 92 gebracht wird, bevor es dann mithilfe ei-
ner in der Filteransetzeinheit 80 ebenfalls vorgesehenen
und in den Figuren nicht dargestellten Umhdllungsein-
richtung um die Anordnung aus dem Filterstab 94 und
den benachbarten Abschnitten der geschnittenen um-
hiillten Tabakstébe 92 gewickelt wird. Diese Schritte sind
in Fig. 5 ebenfalls schematisch erkennbar dargestellt.
Wahrend der Umwicklung gelangt das Belagpapier 96 in
Auflage auf den Filterstab 94 und die beiden benachbar-
ten Endabschnitte 92a der geschnittenen umhiillten Ta-
bakstabe 92, sodass dabeieine Verklebung des mit Kleb-
stoff versehenen Belagpapiers 96 am Filterstab 94 und
den benachbarten Endabschnitten 92a der geschnitte-
nen umhillten Tabakstabe 92 stattfindet.

[0050] Beim herkdmmlichen Zweistrang-Betrieb der
zuvor beschriebenen Anlage wird das Belagpapier 96 im
Wesentlichen mit einer einzigen Umwicklung auf der An-
ordnung aus dem Filterstab 94 und den benachbarten
Endabschnitten 92a der geschnittenen umhiilliten Tabak-
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stédbe 92 aufgebracht. Dabei schlie3t eine einzige Um-
wicklung im Sinne der hier verwendeten Definition zu-
séatzlich auch noch eine geringfiigige Uberlappung der
beiden gegeniberliegenden Langsseiten des Belagpa-
piers 96 ein. Die quer zur Langserstreckung des zu um-
wickelnden Filterstabes 94 orientierte Lange des Belag-
papiers 96 ist demnach so bemessen, dass sich das Be-
lagpapier 96 einmal um die Anordnung aus dem Filter-
stab 94 und den benachbarten Endabschnitten 92a der
geschnittenen umhillten Tabakstdbe 92 wickeln lasst
und dabei zusétzlich zwischen den gegeniiberliegenden
Langsseiten des Belagpapiers 96 eine geringfiigige
Uberlappung entsteht. Diese Lange ist in Fig. 5 mit L,
gekennzeichnet und entspricht der Umfangslange der
Endabschnitte 92a der geschnittenen umhdillten Tabak-
stédbe 92 bzw. des Filterstabes 94 plus einem geringfii-
gigen UberlappungsmaR zur Herstellung der erwahnten
geringfiigigen Uberlappung zwischen den beiden gegen-
Uberliegenden Langsseiten des Belagpapiers 96. Dass
bei den Tabakstaben 92 und dem dazwischenliegenden
Filterstab 94 der Durchmesser im Wesentlichen gleich
ist, braucht in diesem Zusammenhang nicht besonders
angemerkt zu werden.

[0051] Jedochistesindiesem Zusammenhangwichtig
darauf hinzuweisen, dass der Abstand zwischen zwei
benachbarten Anordnungen aus Tabakstdben 92 und
Filterstab 94 nicht kleiner als das erwahnte LAngenmal}
L4 sein darf, um einen unbeabsichtigten Kontakt des mit
Klebstoff versehenen Belagplatichens 96 mit der nach-
folgenden Anordnung aus den Tabakstdben 92 und dem
Filterstab 94 zu vermeiden. Somit muss die Abgabeein-
richtung 76 der Strangeinheit 50 (vgl. Fig. 1 und 4)
und/oder die in den Figuren nicht dargestellte Forderein-
richtung der Filteransetzeinheit 80 so gestaltet sein
und/oder gesteuert werden, dass dieser Abstand zumin-
dest in dem Bereich entsteht, wo das mit Klebstoff ver-
sehene Belagpapier 96 ausgerichtet und um die Anord-
nung aus den Tabakstdben 92 und dem Filterstab 94
gewickelt wird. Da bevorzugt der Bewegungsablauf kon-
tinuierlich ist, sollte der besagte Abstand bereits zwi-
schen den umhiillten Tabakstaben 91 a, 91 b gebildet
werden, und zwar bevorzugt bereits in der Abgabeein-
richtung 76 der Strangeinheit 50 (vgl. Fig. 4).

[0052] Anschliefend wird in der Filteransetzeinheit 80
die so gebildete Anordnung 98 aus den Tabakstében 92
mit einfacher Gebrauchsléange und dem dazwischen lie-
genden Tabakstab 94 mit umhilltem Belagpapier 96 in
der Mitte geschnitten, wozu eine entsprechende Trenn-
einrichtung vorgesehen ist. Von dieser Trenneinrichtung
ist in Fig. 5 nur schematisch in Form eines Striches das
Schneidwerkzeug dargestellt und mit dem Bezugszei-
chen "84" gekennzeichnet. Mit diesem Schnitt entstehen
dann aus jeder dieser Anordnungen 98 zwei Filterziga-
retten, die in Fig. 5 mit dem Bezugszeichen "100" ge-
kennzeichnet sind.

[0053] Vor Abgabe der so hergestellten Filterzigaret-
ten 100 aus der Filteransetzeinheit 80 werden diese ne-
beneinander aufgereiht, indem im dargestellten Ausfiih-
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rungsbeispiel von Fig. 5 diejenigen Filterzigaretten, die
in der Ansicht von Fig. 5 die rechte Halfte der Anordnung
98 bildeten, um 180° gewendet und in eine Anordnung
parallel zu den ibrigen hergestellten Filterzigaretten 100
gebracht werden. Dies hat zur Folge, dass sich der Ab-
stand zwischen den Filterzigaretten 100 gegentiber dem
Abstand zwischen den umhiillten Tabakstaben 91 a, 91
b mit doppelter Gebrauchslange und den Anordnungen
aus den geschnittenen umhillten Tabakstédben 92 mit
einfacher Gebrauchslange und dem dazwischen liegen-
den Filterstab 94 mit doppelter Gebrauchslange mindes-
tens halbiert.

[0054] Da aus jeder Anordnung 98 aus zwei Tabak-
stédben 92 mit einfacher Gebrauchslange und dem da-
zwischen liegenden Filterstab 94 zwei Filterzigaretten
100 gebildet werden, indem die Anordnung 98 und somit
der Filterstab 94 in der Mitte durchtrennt wird, weisen die
in der Filteransetzeinheit 80 zu verarbeitenden Filtersta-
be 94 eine doppelte Gebrauchslange auf. Somit wird
nach dem Schneidevorgang mithilfe der Trenneinrich-
tung 84 zur Bildung der Filterzigaretten 100 jedem um-
hiillten Tabakstab 92 ein halbierter Filterstab 94 zuge-
ordnet, dessen Lange der (einfachen) Gebrauchslange
entspricht.

[0055] Das Umwickeln der Filterstibe 94 mit dem Be-
lagpapier 96 fiihrt dazu, dass das Belagpapier 96 im Er-
gebnis eine einlagige Hiilse bildet, die mit dem Filterstab
94 und den angrenzenden Endabschnitten 92a der Ta-
bakstabe 92 verklebt ist.

[0056] Neben der bereits zuvor angesprochenen Her-
stellung einer sicheren Verbindung zwischen dem Filter
und dem Tabakstab sorgt das Belagpapier auch fir eine
gewunschte Steifigkeit der Filterzigarette im Bereich des
Filters. Ebenfalls kann dem Belagpapier eine bestimmte
Konstruktion und/oder Struktur gegeben werden, um in
gewulnschter Weise den Rauchgenuss gezielt zu beein-
flussen; zu einer der MalRnahmen in diesem Zusammen-
hang gehort beispielsweise die Ausbildung von Léchern
oder Perforationen.

[0057] Fur neue konstruktive Lésungen, welche eine
doppelte Umwicklung des Filterstabes mit Belagpapier
erfordern, wird somit Belagpapier mit einer Ladnge beno-
tigt, die mindestens den doppelten Wert der in Fig. 5 ge-
zeigten Lange L4 entspricht. Wie Fig. 5 unschwer erken-
nen lasst, wiirde es bei einem mindestens doppelt so
langen Belagpapier 96 unweigerlich zu einer Kollision
des Belagpapiers 96 mit der nachfolgenden Anordnung
aus Tabakstaben 92 und Filterstab 94 kommen. Da zu
diesem Zeitpunkt das Belagpapier 96 bereits mit Kleb-
stoff versehen ist, wiirde eine solche Kollision dazu fiih-
ren, dass das Belagpapier 96 an der nachfolgenden An-
ordnung aus den Tabakstaben 92 und dem Filterstab 94
kleben bleibt, was eine Beschadigung der Filteransetz-
einheit 80 zur Folge hatte.

[0058] Zur Vermeidung derartiger Nachteile misste
deshalb bei Verwendung von Belagpapier 96 mit grof3e-
rer Lange eine entsprechende Vergrofierung des Ab-
standes zwischen den ungeschnittenen Tabakstaben 91
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a, 91 b bzw. den Anordnungen aus den geschnittenen
Tabakstédben 92 und dem Filterstab 94 vorgenommen
werden. Dies wirde jedoch einen wesentlichen Umbau
und teilweise Neukonstruktion der zuvor beschriebenen
Anlage erfordern, und zwar insbesondere im Bereich der
Abgabeeinrichtung 76 der Strangeinheit 50, die sich
durch eine besonders komplizierte Konstruktion aus-
zeichnet, und der Filteransetzeinheit 80 sowie hinsicht-
lich der Steuerung. Alternativ ware auch im Gegensatz
zu der zuvor beschriebenen Zweistranganlage der Ein-
satz einer Einstrang-Anlage zu erwagen, bei der jedoch
ebenfalls nicht weniger umfangreiche Uberarbeitungen
gegenuber den herkdmmlichen Ausflihrungen vonnéten
waren. In beiden Fallen ist mit einem relativ hohen kon-
struktiven Aufwand zu rechnen, der dann auch hohe
Mehrkosten bedingen wirde.

[0059] Als eine einfachere Lésung fiir den zuvor ge-
nannten Fall bietet sich die Verwendung der anhand der
Figuren 1 bis 5 beschriebenen Zweistrang-Anlage in ei-
nem Einstrang-Betrieb an. Im Gegensatz zu dem an-
sonsten Ublichen Zweistrang-Betrieb, bei welchem ent-
lang beider Bahnen |, Il jeweils ein Tabakstrang zu Ta-
bakstaben verarbeitet wird, findet im Einstrang-Betrieb
nur eine der beiden Bahnen Verwendung, entlang derer
ein Tabakstrang zu diskreten Tabakstdben verarbeitet
wird. Bei dieser Bahn handelt es sich dann um die sog.
aktive Bahn, wahrend die andere Bahn abgeschaltet und
demnach inaktiv ist. Auf diese Weise werden in der
Zweistrang-Anlage gemaR den Fig. 1 bis 5 nur aus einem
einzigen Tabakstrang diskrete Tabakstébe gebildet. Da-
durch wird zwar die Kapazitat der Zweistrang-Anlage auf
die Halfte reduziert. Im Gegenzuge flhrt dieser Ein-
strang-Betrieb dazu, dass die Abgabeeinrichtung 76 der
Strangeinheit 50 (vgl. Fig. 1 und 4) ohne konstruktive
Anderungen in die Lage versetzt wird, die aus dem Ta-
bakstrang geschnittenen, umhiillten Tabakstébe doppel-
ter Gebrauchslage in doppeltem Abstand an die Filter-
ansetzeinheit 80 zu Gibergeben. Denn die Abgabeeinheit
76 der Strangeinheit 50 wird mit gegentiber dem (ubli-
chem Zweistrang-Betrieb unveranderter Prozessge-
schwindigkeit weiterbetrieben, was zur Folge hat, dass
nur eine der beiden Aufnahmen jedes Spinnenschuhs
78b der Spinne 78 (vgl. insbesondere Fig. 4) mit einem
aus dem Tabakstrang geschnittenen, umhillten Tabak-
stab beladen wird, wahrend im Gegensatz zur aktiven
Bahn von der inaktiven Bahn ein Nachschub an geschnit-
tenen, umhillten Tabakstaben nicht stattfindet, so dass
die der inaktiven Bahn zugeordneten Aufnahmen der
Spinnenschuhe 78b der Spinne 78 leer bleiben. Dies
fuhrt ebenfalls dazu, dass auf der Ubernahmetrommel
79 (vgl. Fig. 4) jede zweite Mulde frei bleibt, so dass der
Abstand zwischen zwei benachbarten Tabakstaben dem
doppelten Muldenabstand entspricht, wahrend im Zweis-
trang-Betrieb jede Mulde der Ubernahmetrommel 79 be-
legt ist und somit der Abstand zwischen zwei benach-
barten Tabakstédben 91a,91b (vgl. Fig. 5) dem einfachen
Muldenabstand entspricht.

[0060] Fig. 6 zeigt die gleiche blockschaltbildartige
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Draufsicht auf die zuvor beschriebene Zweistrang-Anla-
ge wie Fig. 5, allerdings mit dem Unterschied, dass die
in Fig. 6 dargestellte Zweistrang-Anlage im zuvor er-
wahnten Einstrang-Betrieb arbeitet. Bei der Abbildung
geman Fig. 6a ist die Bahn | aktiv und die Bahn Il abge-
schaltet und inaktiv, so dass in der Verteilereinheit 10
und der Strangeinheit 50 nur entlang der Bahn | aus dem
Tabakstrang 90a geschnittene, umhiillte Tabakstabe 91
a mit doppelter Gebrauchslange hergestellt werden. Da-
bei lasst Fig. 6a gut erkennen, dass die von der Strange-
inheit 50 an die Filteransetzeinheit 80 abgegebenen Ta-
bakstabe, bei denen es sich ja nur um die Tabakstéabe
91 a aus der Bahn | handelt, mit einem gegenseitigen
Abstand in die Filteransetzeinheit 80 gelangen, der dop-
pelt so groB ist wie im Zweistrang-Betrieb, wie ein Ver-
gleich mit Fig. 5 zeigt. Dadurch ergibt sich in vorteilhafter
Weise, dass sich in der Filteransetzeinheit 80 problemlos
Belagpapier 96 mit einer Lange L, verarbeiten |asst, die
etwa doppelt so groR wie der Wert L, im Zweistrang-
Betrieb und somit L, = 2L ist.

[0061] Fig. 6b zeigt den umgekehrten Fall, in dem die
Bahn Il aktiviert und die Bahn | deaktiviert und somit in-
aktiv ist, so dass bei dieser Variante des Einstrang-Be-
triebes nur entlang der Bahn Il der Tabakstrang 90b zu
den geschnittenen, umhillten Tabakstaben 91 b verar-
beitet wird. Im Ubrigen sind die Verhéltnisse, insbeson-
dere im Bereich der Filteransetzeinheit 80, die gleichen
wie beim Einstrang-Betrieb gemaR Fig. 6a.

[0062] Wie bereits erwahnt, besteht der Vorteil des
Einsatzes der Zweistrang-Anlage in einem Einstrang-Be-
trieb darin, dass Umbaumafnahmen im Bereich der Ab-
gabeeinrichtung 76 der Strangeinheit 50 (vgl. Fig. 4) nicht
nétig sind, sondern vielmehr in geschickter Weise die auf
den Zweistrang-Betrieb ausgelegte Prozessgeschwin-
digkeit der Abgabeeinrichtung 76 im Einstrang-Betrieb
fur eine Verdoppelung des Abstandes zwischen den an
die Filteransetzeinheit 80 iibergebenen Tabakstében ge-
nutzt wird.

[0063] Lediglich fiir die Filteransetzeinheit 80 bedarf
es einiger geringfugiger konstruktiver und/oder steue-
rungstechnischer Anderungen, um die Filteransetzein-
heit 80 auf die Verarbeitung von Belagpapier 96 mit einer
groReren, insbesondere doppelten Lange L, einzurich-
ten. Der hierfur erforderliche Aufwand ist jedoch deutlich
geringer als eine Uberarbeitung oder Neukonstruktion
der Abgabeeinrichtung 76 der Strangeinheit 50.

[0064] Ebenfalls muss die Verteilereinheit 10 entspre-
chend angepasst werden, so dass sie nur noch die je-
weils nur die aktive Bahn mit Tabakmaterial versorgt.
Denndamitdie Zufiihrung des Tabakmaterials in als aktiv
ausgewahlte Bahn stattfindet, sollte bereits in der Ver-
teilereinheit 10 eine entsprechende Zuordnung vorge-
nommen werden. Aber auch der hierflr zu erbringende
konstruktive Aufwand und die damit verbundenen Kos-
ten sind relativ gering, wie die nachfolgend naher erldu-
terten drei Ausfiihrungsbeispiele gemaR den Figuren 7
bis 9 zeigen.

[0065] Fig. 7 zeigt eine vergréRerte Detailansicht einer
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bevorzugten modifizierten ersten Ausfiihrung der Vertei-
lereinheit 10 im Bereich des Uberganges der Beschleu-
nigungsstrecke 22 an die Saugstrangeinrichtung 24. So-
fern gegeniber der Darstellung von Fig. 3 die gleichen
Komponenten in Fig. 7 abgebildet sind, sind diese auch
mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet, so
dass diesbezuglich zur Vermeidung von Wiederholun-
gen auf die die Fig. 3 erlauternden Abschnitte zuvor in
der Beschreibung verwiesen wird.

[0066] Im Ausflihrungsbespiel gemaR Fig. 7 istim Ge-
gensatz zu der in Fig. 3 dargestellten Doppelstrangver-
teilereinheit nur eine Beschleunigungsstrecke 22 vorge-
sehen, die mindestens teilweise bewegbar ausgebildet
ist, so dass diese mit ihrem benachbart zur Saugstrang-
einrichtung 24 gelegenen Ende 23 in Richtung des Dop-
pelpfeils E zwischen den Kanalen 26a, 26b in der
Saugstrangeinrichtung 24 hin und her bewegbar ist. Auf
diese Weise wird jeweils nur einer der Kanale 26a, 26b
als aktiver Kanal mit Tabakmaterial versorgt, wahrend
der andere Kanal inaktiv ist. In Fig. 7a ist die Beschleu-
nigungsstrecke 22 in einer ersten Arbeitsstellung ge-
zeigt, in der sie nur den Kanal 26a mit Tabakmaterial 40
versorgt, so dass nur in diesem Kanal 26a der endlose
Tabakstrang 90a gebildet wird. Fig. 7b zeigt demgegen-
Uber den umkehrten Fall, in dem sich die Beschleuni-
gungsstrecke mitihrem Ende 23 in einer zweiten Arbeits-
stellung befindet, in der nun der Kanal 26b lediglich mit
Tabakmaterial 40 zur Bildung eines endlosen Tabak-
stranges 90b darin versorgt. Jeder der beiden Kanéle
26a, 26b bildet eine der beiden Bahnen |, Il (vgl. Fig. 4
bis 6) oder kommuniziert zumindest mit diesen, so dass
jeder Bahn | bzw. Il ein Kanal 26a bzw. 26b aus der
Saugstrangeinrichtung 24 zugeordnet ist. Derjenige Ka-
nal 26a bzw. 26b und diejenige Bahn | bzw. II, in der der
Tabakstrang gebildet wird, wird als aktiver Kanal bzw.
aktive Bahn bezeichnet, wahrend der andere Kanal 26a
bzw. 26b der inaktiver Kanal und die zugehdrige andere
Bahn | bzw. Il die inaktive Bahn ist.

[0067] Die Beschleunigungsstrecke 22 kann insge-
samt bewegbar ausgebildet sein. Bevorzugt ist jedoch
eine Ausflihrung, bei der die Beschleunigungsstrecke 22
nur im Bereich ihres Endes 23 um den (Strang-) Abstand
zwischen den beiden Kanélen 26a, 26b bewegbar aus-
gebildet ist. Die Bewegung selbst kann beispielsweise
mittels Hebeln, hydraulisch oder pneumatisch angetrie-
ben sein. Die Beschleunigungsstrecke 22 kann bei-
spielsweise als Rohr oder Schacht oder alternativ als
sog. Disenmulde ausgebildet sein.

[0068] Optional sind SchlieBmittel vorgesehen, mittels
der der jeweils inaktive Kanal 26a bzw. 26b absperrbar
ist. Im Ausfihrungsbeispiel gemaR Fig. 7 umfassen die
SchlieBmittel 34 zwei Schieber 36 entsprechend der An-
zahl der Kanéale 26a, 26b. Die Schieber 36 kdnnen ein-
zeln ansteuerbar vorgesehen sein. Bevorzugt sind die
Schieber 36 mit der Beschleunigungsstrecke 22 derart
gekoppelt, dass eine Bewegung der Beschleunigungs-
strecke 22 bzw. dessen Ende 23 zwangslaufig zur Mit-
nahme der Schieber 36 fihrt.
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[0069] Fig. 8 zeigt schematisch die Doppelstrangver-
teilereinheit von Fig. 3 in einer angepassten und somit
gegeniber dem normalen Betrieb veranderten Betriebs-
weise gemal einem zweiten bevorzugten Ausfiihrungs-
beispiel, wonach das Verteilerelement 17 derart gesteu-
ertund dabei in einer Schaltstellung belassen wird, dass
stets nur derjenige Stauschacht 18a bzw. 18b mit Tabak-
material befillt wird, der tber die zugehdrige Beschleu-
nigungsstrecke 22a bzw. 22b dem aktiven Kanal 26a
bzw. 26b und somit der aktiven Bahn | bzw. Il zugeordnet
ist, wahrend der andere Stauschacht 18 bzw. 18b, der
dem inaktiven Kanal 26a bzw. 26b zugeordnet ist, mittels
des Verteilerelementes 17 gesperrt wird.

[0070] InAbhangigkeit von der Schaltstellung des Ver-
teilerelementes 17 macht es Sinn, nur diejenige der bei-
den Fillwalzen 20a, 20b anzutreiben, durch die nur der-
jenige Stauschacht 18a bzw. 18b mit Tabakmaterial be-
fullt wird, der Uber die zugehdrige Beschleunigungsstre-
cke 22a bzw. 22b dem aktiven Kanal 26a bzw. 26b und
somit der aktiven Bahn | bzw. Il zugeordnet ist. Alternativ
ist es aber auch denkbar, das Beflillen der Stauschachte
18a, 18b nur Uber die Flllwalzen 20a, 20b zu steuern
und dabei vorzugsweise auf das zuvor erwahnte Vertei-
lerelement 17 zu verzichten. Dadurch wird das Tabak-
material 40 nur durch denjenigen Stauschacht 18a bzw.
18b, dem die angetriebene und somit aktive Fillwalze
20abzw. 20b zugeordnetist, und die sich daran anschlie-
Rende zugehdrige Beschleunigungsstrecke 22a bzw.
22b zu dem aktiven Kanal 26a bzw. 26b in der
Saugstrangeinrichtung 24 transportiert. Demgegentiber
ist die andere Fillwalze 20a bzw. 20b abgeschaltet, wo-
durch der Transport von Fillmaterial durch den zugeho-
rigen Stauschacht 18a bzw. 18b und die sich anschlie-
Rende Beschleunigungsstrecke 22a bzw. 22b unterbro-
chen ist.

[0071] Auch bei der Ausfiihrung gemaR Fig. 8 kénnen
optional SchlieRmittel verwendet werden, mittels derer
jeweils der inaktive Kanal 26a bzw. 26b absperrbar ist.
Wie Fig. 8 erkennen lasst, umfasst das SchlieRmittel ein
block- oder klotzférmiges Absperrelement 42, wodurch
der inaktive Kanal geschlossen wird. Entsprechend der
Anzahl der Kanéle 26a, 26b kdnnen auch zwei Absperre-
lemente 42 vorgesehen sein, die einzeln ansteuerbar
ausgebildet sind. Das oder die Absperrelemente 42 sind
bewegbar gelagert und lassen sich in eine Schlief3stel-
lung innerhalb des jeweiligen Kanals 26a bzw. 26b und
eine Offnungsstellung auRerhalb des Kanals verbringen,
wozu eine nicht dargestellte Betatigungs- und Antriebs-
einrichtung vorgesehen ist.

[0072] Fig. 8a zeigt den Fall, in dem der Stauschacht
18b und die mit diesem kommunizierende Beschleuni-
gungsstrecke 22b aufgrund einer entsprechenden
Schaltstellung des Verteilerelementes 17 und/oder durch
Abschalten der zugeordneten Fiillwalze 20b gesperrt
bzw. blockiert sind, so dass Tabakmaterial 40 nur tUber
die Beschleunigungsstrecke 22a in den Kanal 26a der
Saugstrangeinrichtung 24 zur dortigen Bildung des Ta-
bakstranges 90a gelangt. Demgegeniber zeigt Fig. 8b
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den umgekehrten Fall, in dem der Stauschacht 18a und
die mitdiesem verbundene Beschleunigungsstrecke 22a
aufgrund einer entsprechenden Schaltstellung des Ver-
teilerelementes 17 und/oder der Inaktivierung der zuge-
ordneten Fillwalze 20b gesperrt bzw. blockiert sind, so
dass nur der Kanal 26b in der Saugstrangeinrichtung 24
Uber den Saugschacht 18b und der mit diesem verbun-
dene Beschleunigungsstrecke 22b mit Tabakmaterial 40
zur Bildung des Tabakstranges 90b versorgt wird.
[0073] Im Ubrigen wird zur Vermeidung von Wieder-
holungen auf die zuvor erfolgte Beschreibung der Anord-
nung von Fig. 3 verwiesen.

[0074] Fig. 9 zeigt schematisch eine Verteilereinheit
10 gemaR einem dritten Ausflihrungsbeispiel, das im
Wesentlichen nach dem gleichen konstruktiven Grund-
konzept wie die Ausfiihrung von Fig. 3 aufgebaut ist, so
dass hinsichtlich konstruktiv und funktionell gleicher
Komponenten auf die die Anordnung von Fig. 3 zuvor
erlauternden Abschnitte der Beschreibung verwiesen
wird. Der wesentliche Unterschied zur Ausfiihrung von
Fig. 3 besteht darin, dass die hier als Schacht ausgebil-
dete Beschleunigungsstrecke 22 mit ihrem Ende 23 ge-
meinsam beiden Kanalen 26a, 26b der Saugstrangein-
richtung 24 zugeordnet und innerhalb der Beschleuni-
gungsstrecke 22 im Bereich seines Endes 23 ein
schwenkbares Leitblech 44 vorgesehen ist, dass an der
die beiden Kanale 26a, 26b trennenden Wand 28 ange-
lenktist. Dabei ist das Leitblech 44 nach Art einer Weiche
umschaltbar, so dass der Strom aus Tabakmaterial 40
entweder in den einen Kanal 26a, wie in Fig. 9a gezeigt,
oder in den anderen Kanal 26b geleitet wird, wie in Fig.
9b gezeigt ist. Zum VerschlieRen des inaktiven Kanals
26b im Betriebzustand gemaR Fig. 9a bzw. des inaktiven
Kanals 26a im Betriebzustand gemaf Fig. 9b wird das
gleiche Absperrelement 42 wie im Ausfiihrungsbeispiel
gemal Fig. 8 verwendet.

[0075] Abschliellend sei noch angemerkt, dass zwar
eine Zweistrang-Anlage in der Beschreibung zuvor er-
lautert und in den Zeichnungen dargestellt ist, die Erfin-
dung jedoch hierauf nicht beschrankt ist, sondern sich
auch auf Mehrstrang-Anlagen und -vorrichtungen mit
mehr als zwei Bahnen und Strangen wie beispielsweise
eine Vierstrang-Anlage beziehen kann.

Patentanspriiche

1. Anordnung zur Herstellung von mit Filtern versehe-
nen stabférmigen Rauchartikeln, insbesondere Fil-
terzigaretten (100), mit
einer Verteilereinheit (10), die eine Vorratseinrich-
tung (12) zur Bevorratung von Tabakmaterial und
eine Abgabeeinrichtung (18, 20, 22) zur Abgabe des
Tabakmaterials (40) fur die Bildung von Tabakstran-
gen (90a, 90b) aufweist,
einer stromabwarts nach der Verteilereinheit (10)
angeordneten Strangeinheit (50), die mindestens
zwei im Wesentlichen nebeneinander verlaufende
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Bahnen (I, Il) zur Aufnahme und/oder Bildung von
Tabakstrangen (90a, 90b) aus dem von der Vertei-
lereinheit (10) abgegebenen Tabakmaterial (40), ei-
ne Tabakumhillungseinrichtung (52) zur Umhdllung
der Tabakstrage (90a, 90b) mit Tabakumhillungs-
material (62), vorzugsweise Umhullungspapier, eine
Tabakstrangschneideeinrichtung (74) zum Zer-
schneiden der umhiilliten Tabakstrange (90a, 90b)
in diskrete umhtilite Tabakstébe (91a, 91b) mit be-
stimmter endlicher Lange und eine Abgabeeinrich-
tung (76) zur Abgabe der umhilliten Tabakstébe
(91a, 91b) aufweist, in welcher Transportmittel (78,
79) ausgebildet sind, wiederholt der Reihe nach tiber
alle Bahnen (I, 1) jeweils einen umhdillten Tabakstab
(91 a, 91 b) von einer Bahn aufzunehmen und die
Tabakstabe (91a, 91b) im Wesentlichen quer zu ih-
rer Langserstreckung in einem bestimmten Abstand
voneinander weiter zu transportieren,

einer der Strangeinheit (50) nachgeordneten Filter-
ansetzeinheit (80) zur Verbindung der von den
Transportmitteln (78, 79) der Abgabeeinrichtung
(76) der Strangeinheit (50) ibernommenen, umhdll-
ten Tabakstabe (91a, 91b) mit Filterstédben (92), wo-
bei die Filteransetzeinheit (80) eine Filteranord-
nungseinrichtung zur stirnseitigen Anordnung eines
Filterstabes (94) an mindestens einem umhiillten
Tabakstab (92) in einer im Wesentlichen geradlini-
gen Ausrichtung, eine Filterumhullungsmaterialzu-
fihrungseinrichtung zur Zufiihrung von Filterumhil-
lungsmaterial (96), insbesondere Belagpapier, eine
Filterumhillungsmaterialbeleimungseinrichtung
zum Auftrag von Klebstoff auf das Filterumhillungs-
material (96) und eine Filterumhillungseinrichtung
zum Umhillen mindestens eines Abschnittes (92a)
des mindestens einen umhillten Tabakstabes (92)
und des Filterstabes (94) in der Anordnung aus dem
mindestens einen umhillten Tabakstab (92) und
dem Filterstab (94) mit dem mitKlebstoff versehenen
Umhdillungsmaterial (96) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verteilereinheit (10) und die Strangeinheit (50)
fur die wahlweise Aktivierung nur einer Bahn (z.B. 1)
und die Deaktivierung der ibrigen Bahn(en) (z.B. I)
und somit fir einen einbahnigen Betrieb eingerichtet
sind, um nur in einer Bahn (z.B. I) einen Tabakstrang
(90a) zu bilden und daraus die umhtllten Tabaksta-
be (91a) herzustellen,

die Filterumhillungsmaterialzufiihrungseinrichtung
und die Filterumhillungsmaterialbeleimungsein-
richtung der Filteransetzeinheit (80) eingerichtet
sind, im einbahnigen Betrieb Filterumhullungsmate-
rial (96) mit einer gegenuber der Aktivierung samtli-
cher Bahnen und somit gegentiber einem mehrbah-
nigen Betrieb gréReren Lange (L,) zu verarbeiten,
und die Filterumhillungseinrichtung der Filteran-
setzeinheit (80) eingerichtetist, das mitKlebstoffver-
sehene Filterumhullungsmaterial (96) in mehr als ei-
ner vollstdndigen Umwicklung gemeinsam an dem
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mindestens einen Abschnitt (92a) des mindestens
einen umhilliten Tabakstabes (92) und des Filtersta-
bes (94) in der Anordnung (98) aus dem mindestens
einen umhdllten Tabakstab (92) und dem Filterstab
(94) anzuordnen, und

die Verteilereinheit (10), die Strangeinheit (50) und
die Filteransetzeinheit (80) eingerichtet sind, im ein-
bahnigen Betrieb mit einer fiir den mehrbahnigen
Betrieb vorgesehenen Prozessgeschwindigkeit zu
arbeiten.

Anordnung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die
Filterumhullungsmaterialzufiihrungseinrichtung und
die Filterumhillungsmaterialbeleimungseinrichtung
der Filteransetzeinheit (80) eingerichtet sind, Filter-
umhullungsmaterial (96) mit einer gegeniiber einem
mehrbahnigen Betrieb etwa doppelten Lange (L,)
zu verarbeiten, und die Filterumhillungseinrichtung
der Filteransetzeinheit (80) eingerichtet ist, gemein-
sam mindestens einen Abschnitt (92a) des mindes-
tens einen umhiillten Tabakstabes (92) und des Fil-
terstabes (94) an der Anordnung (98) aus dem min-
destens einen umhiillten Tabakstab (92) und dem
Filterstab (94) mitdem Filterumhillungsmaterial (96)
etwa zweimal zu umwickeln.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Strangein-
heit (50) zwei Bahnen (I, 1l) vorgesehen und die
Transportmittel (78, 79) der Abgabeeinrichtung (76)
ausgebildet sind, in einem zweibahnigen Betrieb
wiederholt paarweise einen umhillten Tabakstab
(91a) aus der einen Bahn (l) und einen umhdillten
Tabakstab (91b) aus der anderen Bahn (ll) aufzu-
nehmen.

Anordnung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die
Filterumhullungsmaterialzufiihrungseinrichtung und
die Filterumhillungsmaterialbeleimungseinrichtung
der Filteransetzeinheit (80) eingerichtet sind, im
mehrbahnigen Betrieb Filterumhillungsmaterial
(96) mit einer definierten einfachen Lange (L4) zu
verarbeiten, die kirzer als die gegeniber einem
mehrbahnigen Betrieb gréiere Lange (L,) ist, wo-
durch die Filterumhillungseinrichtung in die Lage
versetzt wird, gemeinsam mindestens einen Ab-
schnitt (92a) des mindestens einen umhiillten Ta-
bakstabes (92) und des Filterstabes (94) in der An-
ordnung (98) aus dem mindestens einen umhiillten
Tabakstab (92) und dem Filterstab (94) mitdem Um-
hillungsmaterial (96) etwa einmal zu umwickeln.

Anordnung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportmit-
tel (78, 79) der Abgabeeinrichtung (76) in der
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Strangeinheit (50) ausgebildet sind, im mehrbahni-
gen Betrieb die umhiillten Tabakstébe (91a, 91b) im
Wesentlichen quer zu ihrer Léangserstreckung in ei-
nem Abstand voneinander weiter zu transportieren,
der etwa oder mindestens der definierten einfachen
Lange (L) des Filterumhillungsmaterials (96) ent-
spricht.

Anordnung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Transportmit-
tel (78, 79) der Abgabeeinrichtung (76) in der
Strangeinheit (50) ausgebildet sind, im mehrbahni-
gen Betrieb die umhdllten Tabakstébe (91a, 91b) im
Wesentlichen quer zu ihrer Léangserstreckung in ei-
nem Abstand voneinander weiter zu transportieren,
der etwa oder mindestens der Lange des Umfanges
der Filterstabe (94) entspricht.

Anordnung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Tabakstrang-
schneideeinrichtung (74) der Strangeinheit (50) aus-
gebildet ist, die umhiillten Tabakstrange (90a, 90b)
in diskrete umhiillte Tabakstabe (91 a, 91 b) mit dop-
pelter Gebrauchslange zu zerschneiden.

Anordnung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Filteransetz-
einheit (80) eine Tabakstabschneideeinrichtung (82)
zum Zerschneiden der umhiillten Tabakstabe (91a,
91 b) in zwei, vorzugsweise etwa gleich lange, um-
hillte Tabakstabe (92) vorgesehen ist, die Filteran-
ordnungseinrichtung ausgebildet ist, einen Filter-
stab (94), vorzugsweise mit doppelter Gebrauchs-
lange, jeweils zwischen zwei geschnittene umhiillte
Tabakstabe (92) anzuordnen, die Filterumhillungs-
materialzufihrungseinrichtung, die
Filterumhullungsmaterialbeleimungseinrichtung
und die Filterumhullungseinrichtung ausgebildet
sind, Filterumhillungsmaterial (96) mit solchen Ab-
messungen zu verarbeiten, dass es sich gemeinsam
sowohl um den Filterstab (94) als auch um den be-
nachbarten Abschnitt (92a) jedes der beiden ge-
schnittenen, umhillten Tabakstébe (92) herum an-
ordnen lasst, und eine nachgeschaltete weitere
Schneideeinrichtung (84) zum Durchschneiden des
umhillten Filterstabes (96), vorzugsweise etwa in
dessen Mitte, in der Anordnung (98) aus den beiden
geschnittenen umhdillten Tabakstaben (92) und dem
dazwischen liegenden Filterstab (94) vorgesehen
ist.

Anordnung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, bei welcher in der Verteiler-
einheit (10) mindestens zwei im Wesentlichen ne-
beneinander verlaufende Bahnen (I, Il) vorgesehen
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sind und die Abgabeeinrichtung (18, 20, 22) zur Ab-
gabe des Tabakmaterials (40) fir die Bildung von
Tabakstrangen (90a,90b) in den Bahnen (I, 1) ge-
eignet ist, und sich die Bahnen (I, Il) der Strangein-
heit (50) an die Bahnen (1, Il) der Verteilereinheit (10)
anschliefen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabeein-
richtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10) Mittel
(22; 17; 44) zum Umschalten zwischen den einzel-
nen Bahnen (I, Il) aufweist, so dass die Abgabeein-
richtung (18, 20, 22) nur in eine (z.B. I) der Bahnen
Tabakmaterial (40) abgibt, um somit nur in dieser
aktiven Bahn (z.B. |) einen Tabakstrang (z.B. 90a)
zu bilden.

Anordnung nach Anspruch 9, bei welcher die Abga-
beeinrichtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10)
einen, bevorzugt als Beschleunigungsstrecke vor-
gesehenen, Zufilhrkanal (22) aufweist, dessen eines
Ende (23) benachbart zu den Bahnen (26a, 26b) an-
geordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Zufiihrkanal
(22) mindestens teilweise bewegbar ausgebildet ist,
so dass dessen Ende (23) zwischen den einzelnen
Bahnen (26a, 26b) hin und her bewegbar und somit
zur Zeit jeweils nur eine aktive Bahn mit Tabakma-
terial (40) versorgbar ist, wahrend die andere(n)
Bahn(en) inaktiv ist (sind).

Anordnung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabeein-
richtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit einen, be-
vorzugt als Beschleunigungsstrecke vorgesehenen,
Zufuhrkanal (22) aufweist, dessen eines Ende (23)
benachbart zu den Bahnen (26a, 26b) angeordnet
und so ausgebildet ist, dass es sich in seiner Breite
Uber samtliche Bahnen erstreckt, und der Zufiihrka-
nal (22) ein Schaltmittel (44) zum Umschalten des
im Zuflhrkanal (22) gefihrten Tabakmaterialstro-
mes (40) zwischen den einzelnen Bahnen derart ent-
halt, dass nur eine aktive Bahn zur Zeit mit Tabak-
material versorgbar ist, wahrend die andere(n)
Bahn(en) inaktiv ist (sind).

Anordnung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass das Schaltmittel
ein zwischen den einzelnen Bahnen hin und her be-
wegbares Fuhrungsblech (44) aufweist.

Anordnung nach Anspruch 9, bei welcher die Abga-
beeinrichtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10)
mehrere, bevorzugt als Beschleunigungsstrecke
vorgesehene, Zufiihrkanale (22a, 22b) aufweist, von
denen jeder Zufiihrkanal mit einer der Bahnenin Ver-
bindung steht,

gekennzeichnet durch ein Verteilerelement (17),
das den Zufiihrkanalen (22a, 22b) in Férderrichtung
(A) des Tabakmaterials (44) vorgeordnet, zum wahl-
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weisen abwechselnden Befiillen der Zuflihrkanale
(22a, 22b) mit Tabakmaterial (40) vorgesehen und
derart gesteuert ist, dass stets nur ein Zufiihrkanal
mit Tabakmaterial (z.B. 22a) befillbar ist, der einer
aktiven Bahn (z.B. 26a, |) zugeordnet ist, wahrend
der andere Zuflihrkanal oder die anderen Zufiihrka-
nale, der bzw. die einer aktiven Bahn zugeordnet ist
bzw. sind, mittels des Verteilerelementes gesperrt
ist bzw. sind.

14. Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche

9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass einem Zufiihrka-
nal (22) ein Stauschacht (18) vorgeordnet ist.

15. Anordnung nach den Anspriichen 13 und 14, beiwel-

cher eine der Anzahl der Zufiihrkanéle (22a, 22b)
entsprechende Anzahl von Stauschachten (18a,
18b) vorgesehen und den Stauschéachten (18a, 18b)
in Forderrichtung (A) des Tabakmaterials das Ver-
teilerelement (17) vorgeordnet ist, das zum abwech-
selnden Befiillen der Stauschachte (18a, 18b) mit
dem Tabakmaterial (40) vorgesehen und derart ge-
steuert ist, dass stets nur der Stauschacht mit Ta-
bakmaterial befilllbar ist, der einer aktiven Bahn zu-
geordnet ist, wahrend der Stauschacht oder die
Stauschéachte, der bzw. die einer inaktiven Bahn zu-
geordnet ist bzw. sind, mittels des Verteilerelemen-
tes (17) gesperrt ist bzw. sind.

16. Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche

9 bis 15,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abgabeein-
richtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit SchlieBmit-
tel (36) aufweist, mittels derer die jeweils inaktive
Bahn absperrbar ist.

17. Anordnung nach mindestens einem der Anspriiche

9 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verteilerein-
heit (10) eine Saugstrangeinrichtung (24) aufweist,
in der die Bahnen in Form von jeweils aus einem
Saugband (30) und Seitenwanden (28) gebildeten
Kanalen (26a, 26b) ausgebildet sind.

18. Verwendung einer Anordnung aus

- einer Verteilereinheit (10), die eine Vorratsein-
richtung (12) zur Bevorratung von Tabakmate-
rial und eine Abgabeeinrichtung (18, 20, 22) zur
Abgabe des Tabakmaterials (40) fur die Bildung
von Tabakstrangen (90a, 90b) aufweist,

- einer stromabwarts nach der Verteilereinheit
(10) angeordneten Strangeinheit (50), die min-
destens zwei im Wesentlichen nebeneinander
verlaufende Bahnen (I, 1) zur Aufnahme
und/oder Bildung von Tabakstrangen (90a, 90b)
aus dem von der Verteilereinheit (10) abgege-
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benen Tabakmaterial (40), eine Tabakumhiil-
lungseinrichtung (52) zur Umhillung der Tabak-
strage (90a, 90b) mit Tabakumhdillungsmaterial
(62), vorzugsweise Umhillungspapier, eine Ta-
bakstrangschneideeinrichtung (74) zum Zer-
schneiden der umhiillten Tabakstrédnge (90a,
90b) in diskrete umhiillte Tabakstabe (91a, 91b)
mit bestimmter endlicher Lange und eine Abga-
beeinrichtung (76) zur Abgabe der umhiillten
Tabakstédbe (91a, 91b) aufweist, in welcher
Transportmittel (78, 79) ausgebildet sind, wie-
derholt der Reihe nach Uber alle Bahnen (I, I1)
jeweils einen umhiillten Tabakstab (91 a, 91 b)
von einer Bahn aufzunehmen und die Tabak-
stébe (91a, 91b) im Wesentlichen quer zu ihrer
Langserstreckung in einem bestimmten Ab-
stand voneinander weiter zu transportieren, und
- einer der Strangeinheit (50) nachgeordneten
Filteransetzeinheit (80) zur Verbindung der von
den Transportmitteln (78, 79) der Abgabeein-
richtung (76) der Strangeinheit (50) ibernom-
menen, umhillten Tabakstdbe (91a, 91b) mit
Filterstaben (94), wobei die Filteransetzeinheit
(80) eine Filteranordnungseinrichtung zur stirn-
seitigen Anordnung eines Filterstabes (94) an
mindestens einem umbhiillten Tabakstab (92) in
einer im Wesentlichen geradlinigen Ausrich-
tung, eine Filterumhillungsmaterialzufiihrungs-
einrichtung zur Zufiihrung von Filterumhuil-
lungsmaterial (96), insbesondere Belagpapier,
eine Filterumhuillungs-materialbeleimungsein-
richtung zum Auftrag von Klebstoff auf das Fil-
terumhillungsmaterial (96) und eine Filterum-
hillungseinrichtung zum Umbhdillen mindestens
eines Abschnittes (92a) des mindestens einen
umhillten Tabakstabes (92) und des Filtersta-
bes (94) in der Anordnung (98) aus dem min-
destens einen umhiillten Tabakstab (92) und
dem Filterstab (94) mit dem mit Klebstoff verse-
henen Umhillungsmaterial (96) aufweist,

zur Herstellung von mit Filterstdben (94) versehenen
stabférmigen Rauchartikeln, insbesondere Filterzi-
garetten (100), bei welchen die Filterstédbe (94) mit
Filterumhuillungsmaterial (96) in mehr als einer voll-
stédndigen Umwicklung umhdillt sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

mithilfe der Verteilereinheit (10) und der Strangein-
heit (50) nur in einer Bahn (z.B. 1) ein Tabakstrang
(z.B. 90a) gebildet wird und daraus die umhdillten
Tabakstébe (z.B. 91 a) herstellt werden, wahrend
die andere(n) Bahn(en) nicht zur Herstellung von
umhillten Tabakstaben verwendet wird (werden)
und somit inaktiv ist (sind), und somit die Verteiler-
einheit (10) und die Strangeinheit (50) in einem ein-
bahnigen Betrieb arbeiten,

in der Filteransetzeinheit (80) Filterumhillungsma-
terial (96) mit einer gegentiber der Aktivierung samt-
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licher Bahnen (I, II) und somit gegeniber einem
mehrbahnigen Betrieb gréReren Lange (L,) von der
Filterumhillungsmaterialzufiihrungseinrichtung an
die Anordnung aus mindestens einem umhdillten Ta-
bakstab (92) und Filterstab (94) zugefiihrt, von der
Filterumhullungsmaterialbeleimungseinrichtung mit
Klebstoff versehen und in mehr als einer vollstéandi-
gen Umwicklung gemeinsam an dem mindestens ei-
nen Abschnitt (92a) des mindestens einen umhdiliten
Tabakstabes (92) und des Filterstabes (94) in der
Anordnung (98) aus dem mindestens einen umhiill-
ten Tabakstrang (92) und dem Filterstab (94) ange-
ordnet wird, und

die Verteilereinheit (10), die Strangeinheit (50) und
die Filteransetzeinheit (80) im einbahnigen Betrieb
mit einer fur den mehrbahnigen Betrieb vorgesehe-
nen Prozessgeschwindigkeit betrieben werden.

Verwendung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Filteransetz-
einheit (80) Filterumhullungsmaterial (96) mit einer
gegeniber einem mehrbahnigen Betrieb etwa dop-
pelten Lange (L,) von der Filterumhillungsmaterial-
zuflihrungseinrichtung an die Anordnung aus min-
destens einem umhiillten Tabakstab (92) und Filter-
stab (94) zugefiihrt, von der Filterumhullungsmate-
rialbeleimungseinrichtung mit Klebstoff versehen
und von der Filterumhullungseinrichtung in einer et-
wa doppelten Umwicklung gemeinsam an dem min-
destens einen Abschnitt (92a) des mindestens einen
umhiillten Tabakstabes (92) und des Filterstabes
(94) in der Anordnung (98) aus dem mindestens ei-
nen umhillten Tabakstab (92) und dem Filterstab
(94) angeordnet wird.

Verwendung nach Anspruch 18 oder 19, wobei in
der Strangeinheit zwei Bahnen vorgesehen sind,
dadurch gekennzeichnet, dass von den Trans-
portmitteln (78, 79) der Abgabeeinrichtung (76) in
der Strangeinheit (50) wiederholt paarweise ein um-
hillter Tabakstab (91a) aus der einen Bahn (I) und
einumhiillter Tabakstab (91b) aus der anderen Bahn
(1) aufgenommen wird.

Verwendung nach mindestens einem der Anspriiche
18 bis 20, wobei die Abgabeeinrichtung (18, 20, 22)
der Verteilereinheit (10) zur Abgabe von Tabakma-
terial (40) in mindestens zwei im Wesentlichen ne-
beneinander verlaufende Bahnen (I, Il) vorgesehen
ist, an die sich die Bahnen (I, Il) der Strangeinheit
(50) anschliefl3en,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Tabakmaterial (40) von der Abgabeeinrichtung
(18, 20, 22) nur in eine der Bahnen (z.B. 26a) abge-
geben und somit nur in dieser Bahn (z.B. 26a) ein
Tabakstrang (90a) gebildet wird, wahrend die ande-
re(n) Bahn(en) nicht mit Tabakmaterial beschickt
wird (werden) und somit inaktiv ist (sind).
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Verwendung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Abgabeein-
richtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10) das Ta-
bakmaterial (40) durch einen, bevorzugt als Be-
schleunigungsstrecke vorgesehenen, Zuflihrkanal
(22), der mindestens teilweise bewegbar ausgebil-
detist, so dass dessen Ende (23) zwischen den ein-
zelnen Bahnen (26a, 26b) hin und her bewegbar ist,
transportiert und aus dem besagten Ende (23) des
Zufuhrkanals (22) nur in eine der Bahnen (26a, 26b)
abgegeben wird.

Verwendung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass von der Abgabe-
einrichtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10) das
Tabakmaterial (40) durch einen, bevorzugt als Be-
schleunigungsstrecke vorgesehenen, Zuflihrkanal
(22), dessen eines Ende (23) benachbart zu den
Bahnen (26a, 26b) angeordnet und so ausgebildet
ist, dass es sich in seiner Breite tiber samtliche Bah-
nen erstreckt, transportiert und aus diesem Ende
(23) des Zufuhrkanals (22) mithilfe eines, bevorzugt
als hin und her bewegbares Fiihrungsblech ausge-
bildeten, Schaltmittels (44) nur in die aktive Bahn
(z.B. 26a) abgegeben wird, wahrend die andere(n)
Bahn(en) inaktiv ist (sind).

Verwendung nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass von der Abgabe-
einrichtung (18, 20, 22) der Verteilereinheit (10) das
Tabakmaterial (40) mithilfe eines Verteilerelemen-
tes (17), das zum wahlweisen Befiillen mehrerer, be-
vorzugt als Beschleunigungsstrecke vorgesehener,
Zufuhrkanale (22), von denen jeder Zufiihrkanal (22)
mit einer der Bahnen (26a, 26b) in Verbindung steht,
vorgesehen ist, nur in denjenigen Zufiihrkanal (z.B.
22a) gefordert wird, der einer aktiven Bahn (z.B. 1)
zugeordnet ist, wahrend der andere Zufiihrkanal
oder die anderen Zufuihrkanale mittels des Verteiler-
elementes gesperrt ist bzw. sind.

Verwendung nach mindestens einemder Anspriiche
18 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass die jeweils inaktive
Bahn durch SchlieBmittel (34, 36; 42) abgesperrt
wird.

Claims

An assembly for producing rod-shaped smokers’ ar-
ticles provided with filters, in particular filter ciga-
rettes (100), having

a distributor unit (10), which comprises a supply ap-
paratus (12) for supplying tobacco material and a
delivery apparatus (18, 20, 22) for delivering the to-
bacco material (40) for forming tobacco filler rods
(90a, 90b), afiller rod unit (50) arranged downstream
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of the distributor unit (10) which comprises at least
two paths (1, Il), extending substantially next to one
another, for receiving and/or forming tobacco filler
rods (90a, 90b) from the tobacco material (40) de-
livered by the distributor unit (10), a tobacco wrap-
ping means (52) for wrapping the tobacco filler rods
(90a, 90b) with tobacco wrapping material (62), pref-
erably wrapping paper, a tobacco filler rod cutting
apparatus (74) for cutting the wrapped tobacco filler
rods (90a, 90b) into discrete wrapped tobacco rods
(91a, 91b) of specific final lengths and a delivery ap-
paratus (76) for delivering the wrapped tobacco rods
(91a, 91b), in which transport means (78, 79) are
provided for receiving, repeatedly in turn over all the
paths (I, 1l), one wrapped tobacco rod (91a, 91b) in
each case from one path and onwardly transporting
the tobaccorods (91a, 91b) substantially transverse-
ly of their longitudinal extent at a specific distance
from one another,

a filter application unit (80) arranged downstream of
the filler rod unit (50) for connecting the wrapped
tobacco rods (91a, 91b) taken from the transport
means (78, 79) of the delivery apparatus (76) of the
filler rod unit (50) with filter rods (92), the filter appli-
cation unit (80) comprising a filter arranging appara-
tus for arranging afilter rod (94) at the end of at least
one wrapped tobacco rod (92) in a substantially rec-
tilinear orientation, a filter wrapping material feed ap-
paratus for supplying filter wrapping material (96), in
particular tipping paper, a filter wrapping material
gluing apparatus for applying adhesive to the filter
wrapping material (96) and a filter wrapping appara-
tus for wrapping at least one portion (92a) of the at
least one wrapped tobacco rod (92) and of the filter
rod (94), in the arrangement consisting of the at least
one wrapped tobacco rod (92) and the filter rod (94),
inthe wrapping material (96) provided with adhesive,
characterised in that

the distributor unit (10) and the filler rod unit (50) are
configured for optional activation of just one path (for
example I) and deactivation of the other path(s) (for
example Il) and thus for single-path operation, in or-
der to form a tobacco filler rod (90a) in just one path
(for example 1) and produce the wrapped tobacco
rods (91a) therefrom,

the filter wrapping material feed apparatus and the
filter wrapping material gluing apparatus of the filter
application unit (80) are configured, in single-path
operation, to process filter wrapping material (96) of
a length (L,) which is greater in comparison to acti-
vation of all the paths and thus in comparison to multi-
path operation, and the filter wrapping apparatus of
the filter application unit (80) is configured to arrange
the filter wrapping material (96) provided with adhe-
sive in more than one full wrap jointly on the at least
one portion (92a) of the atleast one wrapped tobacco
rod (92) and of the filter rod (94) in the arrangement
(98) consisting of the at least one wrapped tobacco
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rod (92) and the filter rod (94), and the distributor
unit (10), the filler rod unit (50) and the filter applica-
tion unit (80) are configured to operate, in single-path
operation, at a processing speed provided for multi-
path operation.

An assembly according to claim 1,

characterised in that the filter wrapping material
feed apparatus and the filter wrapping material glu-
ing apparatus of the filter application unit (80) are
configured to process filter wrapping material (96) of
a length (L,) which is approximately double in com-
parison with multi-path operation, and the filter wrap-
ping apparatus of the filter application unit (80) is
configured jointly to wrap at least one portion (92a)
of the at least one wrapped tobacco rod (92) and of
the filter rod (94), in the arrangement (98) consisting
of the at least one wrapped tobacco rod (92) and the
filter rod (94), approximately twice in the filter wrap-
ping material (96).

An assembly according to claim 1 or claim 2,
characterised in that in the filler rod unit (50) two
paths (I, Il) are provided and the transport means
(78, 79) of the delivery apparatus (76) are configured
to receive, in two-path operation, one wrapped to-
bacco rod (91a) from the one path (I) and one
wrapped tobacco rod (91b) from the other path (l1)
repeatedly in pairs.

An assembly according to at least one of the preced-
ing claims,

characterised in that the filter wrapping material
feed apparatus and the filter wrapping material glu-
ing apparatus of the filter application unit (80) are
configured, in multi-path operation, to process filter
wrapping material (96) of a defined single length (L),
which is shorter than the greater length (L,) in com-
parison with multi-path operation, whereby the filter
wrapping apparatus is made capable of jointly wrap-
ping at least one portion (92a) of the at least one
wrapped tobacco rod (92) and of the filter rod (94),
in the arrangement (98) consisting of the atleast one
wrapped tobacco rod (92) and the filter rod (94), ap-
proximately once in the wrapping material (96).

An assembly according to claim 4,

characterised in that in the filler rod unit (50) the
transport means (78, 79) of the delivery apparatus
(76) are configured, in multi-path operation, onward-
ly to transport the wrapped tobacco rods (91a, 91b)
substantially transversely of the longitudinal extent
thereof at a distance from one another which corre-
sponds approximately or atleastto the defined single
length (L) of the filter wrapping material (96).

An assembly according to at least one of the preced-
ing claims,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

19

characterised in that the transport means (78, 79)
of the delivery apparatus (76) in the filler rod unit (50)
are configured, in multi-path operation, onwardly to
transport the wrapped tobacco rods (91a, 91b) sub-
stantially transversely of the longitudinal extent
thereof at a distance from one another which corre-
sponds approximately or at least to the length of the
circumference of the filter rods (94).

An assembly according to at least one of the preced-
ing claims,

characterised in that the tobacco filler rod cutting
apparatus (74) of the filler rod unit (50) is configured
to cut the wrapped tobacco filler rods (90a, 90b) into
discrete wrapped tobacco rods (91a, 91b) of double
the usage length.

An assembly according to at least one of the preced-
ing claims,

characterised in that in the filter application unit
(80) a tobacco rod cutting apparatus (82) is provided
for cutting the wrapped tobacco rods (91a, 91b) into
two wrapped tobacco rods (92) of preferably approx-
imately identical length, the filter arrangement appa-
ratus is configured to arrange a filter rod (94), pref-
erably of double the usage length, in each case be-
tween two cut, wrapped tobacco rods (92), the filter
wrapping material feed apparatus, the filter wrapping
material gluing apparatus and the filter wrapping ap-
paratus are configured to process filter wrapping ma-
terial (96) with such dimensions that it may be ar-
ranged jointly around both the filter rod (94) and the
adjacent portion (92a) of each of the two cut,
wrapped tobacco rods (92), and a further, down-
stream cutting apparatus (84) is provided for cutting
through the wrapped filter rod (96), preferably ap-
proximately in the middle thereof, in the arrangement
(98) consisting of the two cut, wrapped tobacco rods
(92) and the filter rod (94) located therebetween.

An assembly according to at least one of the preced-
ing claims, in which, in the distributor unit (10), at
least two paths (1, Il) are provided which extend sub-
stantially next to one another and the delivery appa-
ratus (18, 20, 22) for delivering the tobacco material
(40) is suitable for forming tobacco filler rods (90a,
90b) in the paths (I, Il), and the paths (I, Il) of the
filler rod unit (50) adjoin the paths (1, Il) of the distrib-
utor unit (10), characterised in that the delivery ap-
paratus (18, 20, 22) of the distributor unit (10) com-
prises means (22; 17; 44) for switching between the
individual paths (I, Il), such that the delivery appara-
tus (18, 20, 22) delivers tobacco material (40) only
to one (for example 1) of the paths, in order thus to
form a tobacco filler rod (for example 90a) solely in
this active path (for example ).

10. An assembly according to claim 9, in which the de-
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livery apparatus (18, 20, 22) of the distributor unit
(10) comprises a feed duct (22), preferably provided
in the form of an acceleration section, the one end
(23) of which is arranged adjacent to the paths (26a,
26b),

characterised in that the feed duct (22) is config-
ured to be at least partly movable, such that the end
thereof (23) is movable to and fro between the indi-
vidual paths (26a, 26b) and thus at any one time only
one active path may be supplied with tobacco ma-
terial (40), while the other path(s) is/are inactive.

An assembly according to claim 9,

characterised in that the delivery apparatus (18,
20, 22) of the distributor unit comprises a feed duct
(22), preferably provided in the form of an accelera-
tion section, the one end (23) of which is arranged
adjacent to the paths (26a, 26b) and is configured
such that it extends widthwise over all the paths, and
the feed duct (22) includes a switching means (44)
for switching the tobacco material stream (40) guided
in the feed duct (22) between the individual paths in
such a way that only one active path may be supplied
with tobacco material at any one time, while the other
path(s) is/are inactive.

An assembly according to claim 11,

characterised in that the switching means compris-
es a guide plate (44) movable to and fro between
the individual paths.

An assembly according to claim 9, in which the de-
livery apparatus (18, 20, 22) of the distributor unit
(10) comprises a plurality of feed ducts (22a, 22b),
preferably provided in the form of acceleration sec-
tions, each of which feed ducts is connected with
one of the paths,

characterised by a distributor element (17), which
is arranged upstream of the feed ducts (22a, 22b) in
the conveying direction (A) of the tobacco material
(44), is provided for optional alternate filling of the
feed ducts (22a, 22b) with tobacco material (40) and
is controlled in such a way that only one feed duct
is ever fillable with tobacco material (for example
22a), this being assigned to an active path (for ex-
ample 26a, 1), while the other feed duct or the other
feed ducts, which is or are assigned to an active path,
is or are blocked by means of the distributor element.

An assembly according to at least one of claims 9 to
13,

characterised in that a stacking chute (18) is ar-
ranged upstream of a feed duct (22).

An assembly according to claims 13 and 14, in which
a number of stacking chutes (18a, 18b) correspond-
ing to the number of feed ducts (22a, 22b) is provided
and the distributor element (17) is arranged up-
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stream of the stacking chutes (18a, 18b) in the con-
veying direction (A) of the tobacco material, which
distributor element is provided for alternate filling of
the stacking chutes (18a, 18b) with the tobacco ma-
terial (40) and is controlled in such a way that only
ever that stacking chute is fillable with tobacco ma-
terial which is assigned to an active path, while the
stacking chute or the stacking chutes which is or are
assigned to an inactive path is or are blocked by
means of the distributor element (17).

16. An assembly according to at least one of claims 9 to

15,

characterised in that the delivery apparatus (18,
20, 22) of the distributor unit comprises closing
means (36) by means of which the respectively in-
active path may be shut off.

17. An assembly according to at least one of claims 9 to

16,

characterised in that the distributor unit (10) com-
prises a suction line apparatus (24), in which the
paths are each configured in the form of ducts (264,
26b) formed of a suction belt (30) and side walls (28).

18. Use of an assembly of

- adistributor unit (10), which comprises a supply
apparatus (12) for supplying tobacco material
and a delivery apparatus (18, 20, 22) for deliv-
ering the tobacco material (40) for forming to-
bacco filler rods (90a, 90b),

- a filler rod unit (50) arranged downstream of
the distributor unit (10) which comprises at least
two paths (1, Il), extending substantially next to
one another, for receiving and/or forming tobac-
co filler rods (90a, 90b) from the tobacco mate-
rial (40) delivered by the distributor unit (10), a
tobacco wrapping means (52) for wrapping the
tobacco filler rods (90a, 90b) in tobacco wrap-
ping material (62), preferably wrapping paper, a
tobacco filler rod cutting apparatus (74) for cut-
ting the wrapped tobacco filler rods (90a, 90b)
into discrete wrapped tobacco rods (91a, 91b)
of specific final lengths and a delivery apparatus
(76) for delivering the wrapped tobacco rods
(91a, 91b), in which transport means (78, 79)
are provided for receiving, repeatedly in turn
over all the paths (I, 1l), a wrapped tobacco rod
(91a, 91b) in each case from one path and on-
wardly transporting the tobacco rods (91a, 91b)
substantially transversely of their longitudinal
extent at a specific distance from one another,
and

- a filter application unit (80) arranged down-
stream of the filler rod unit (50) for connecting
the wrapped tobacco rods (91a, 91b) taken from
the transport means (78, 79) of the delivery ap-



19.

39

paratus (76) of the filler rod unit (50) with filter
rods (94), the filter application unit (80) compris-
ing a filter arranging apparatus for arranging a
filter rod (94) at the end of at least one wrapped
tobacco rod (92) in a substantially rectilinear ori-
entation, a filter wrapping material feed appara-
tus for supplying filter wrapping material (96), in
particular tipping paper, a filter wrapping mate-
rial gluing apparatus for applying adhesive to
the filter wrapping material (96) and a filter wrap-
ping apparatus for wrapping at least one portion
(92a) of the at least one wrapped tobacco rod
(92) and of the filter rod (94), in the arrangement
(98) consisting of the at least one wrapped to-
baccorod (92) and the filter rod (94), in the wrap-
ping material (96) provided with adhesive,

to produce rod-shaped smokers’ articles provided
with filter rods (94), in particular filter cigarettes (100),
in which the filter rods (94) are wrapped in more than
one full wrap of filter wrapping material (96), char-
acterised in that

by means of the distributor unit (10) and the filler rod
unit (50), a tobacco filler rod (for example 90a) is
formed in just one path (for example |) and the
wrapped tobacco rods (for example 91a) are pro-
duced therefrom, while the other path(s) is/are not
used for producing wrapped tobacco rods and thus
is/are inactive, and thus the distributor unit (10) and
the filler rod unit (50) operate in single-path opera-
tion,

in the filter application unit (80) filter wrapping mate-
rial (96) of a length (L,) greater in comparison to
activation of all the paths (I, Il) and thus in compar-
ison to multi-path operation is fed by the filter wrap-
ping material feed apparatus to the arrangement
consisting of at least one wrapped tobacco rod (92)
and filter rod (94), is provided with adhesive by the
filter wrapping material gluing apparatus and is ar-
ranged in more than one full wrap jointly on the at
least one portion (92a) of the at least one wrapped
tobacco rod (92) and of the filter rod (94) in the ar-
rangement (98) consisting of the at least one
wrapped tobacco filler rod (92) and the filter rod (94),
and

the distributor unit (10), the filler rod unit (50) and the
filter application unit (80) are operated, in single-path
operation, at a processing speed provided for multi-
path operation.

Use according to claim 18,

characterised in that in the filter application unit
(80) filter wrapping material (96) of a length (L,)
which is approximately double in comparison with
multi-path operation is fed by the filter wrapping ma-
terial feed apparatus to the arrangement consisting
of at least one wrapped tobacco rod (92) and filter
rod (94), is provided with adhesive by the filter wrap-
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ping material gluing apparatus and is arranged by
the filter wrapping apparatus in an approximately
double wrap jointly on the at least one portion (92a)
of the at least one wrapped tobacco rod (92) and of
the filter rod (94) in the arrangement (98) consisting
of the at least one wrapped tobacco rod (92) and the
filter rod (94).

Use according to claim 18 or claim 19, wherein two
paths are provided in the filler rod unit,
characterised in that in the filler rod unit (50) one
wrapped tobacco rod (91a) is received from the one
path (1) and one wrapped tobacco rod (91b) from the
other path (ll) repeatedly in pairs by the transport
means (78, 79) of the delivery apparatus (76).

Use according to at least one of claims 18 to 20,
wherein the delivery apparatus (18, 20, 22) of the
distributor unit (10) is provided to deliver tobacco ma-
terial (40) in at least two paths (I, Il) extending sub-
stantially next to one another, which are adjoined by
the paths (1, Il) of the filler rod unit (50),
characterised in that the tobacco material (40) is
delivered by the delivery apparatus (18, 20, 22) to
just one of the paths (for example 26a) and thus a
tobacco filler rod (90a) is formed in this path alone
(for example 26a), while the other path(s) is/are not
provided with tobacco material and is/are thus inac-
tive.

Use according to claim 21,

characterised in that, in the delivery apparatus (18,
20, 22) of the distributor unit (10), the tobacco ma-
terial (40) is transported through a feed duct (22),
preferably provided in the form of an acceleration
section, which duct is configured to be at least partly
movable, such that the end (23) thereof is movable
to and fro between the individual paths (26a, 26b),
and is delivered to only one of the paths (26a, 26b)
from said end (23) of the feed duct (22).

Use according to claim 21,

characterised in that the tobacco material (40) is
transported by the delivery apparatus (18, 20, 22) of
the distributor unit (10) through a feed duct (22), pref-
erably provided in the form of an acceleration sec-
tion, the one end (23) of which is arranged adjacent
to the paths (26a, 26b) and is configured such that
it extends widthwise over all the paths, and is deliv-
ered from this end (23) of the feed duct (22) by means
of a switching means (44), preferably formed as a
guide plate movable to and fro, only to the active
path (for example 26a), while the other path(s) is/are
inactive.

Use according to claim 21,
characterised in that the tobacco material (40) is
conveyed by the delivery apparatus (18, 20, 22) of
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the distributor unit (10) by means of a distributor el-
ement (17), which is provided for optional filling of a
plurality of feed ducts (22), preferably provided in the
form of an acceleration section, each of which feed
ducts (22) is connected to one of the paths (263,
26b), only into that feed duct (for example 22a) which
is assigned to an active path (for example I), while
the other feed duct or the other feed ducts is or are
blocked by means of the distributor element.

Use according to at least one of claims 18 to 24,
characterised in that the respectively inactive path
is shut off by closing means (34, 36; 42).

Revendications

Agencement pour la fabrication d’articles a fumer en
forme de tige pourvus de filtres, notamment de ci-
garettes afiltres (100), avec une unité de distribution
(10) qui comprend un dispositif de stockage (12)
pour stocker du matériau de tabac et un dispositif de
distribution (18, 20, 22) pour la distribution du maté-
riau de tabac (40) pour la formation de boudins de
tabac (90a, 90b),

une unité de boudin (50) disposée en aval apres 'uni-
té de distribution (10), qui comprend au moins deux
pistes (I, Il) s’étendant sensiblement parallélement
'une a cbté de l'autre pour la réception et/ou la for-
mation de boudins de tabac (90a, 90b) a partir du
matériau de tabac (40) distribué par I'unité de distri-
bution (10), un dispositif d’enveloppement de tabac
(52) pour I'enveloppement des boudins de tabac
(90a, 90b) avec du matériau d’enveloppement de
tabac (62), de préférence du papier d’enveloppe-
ment, un dispositif de découpage de boudins (74)
pourle découpage des boudins de tabac enveloppés
(90a, 90b) en des tiges de tabac enveloppées dis-
tinctes (91a, 91b) de longueur définie et un dispositif
de distribution (76) pour la distribution des tiges de
tabac enveloppées (91a, 91b), dans laquelle sont
conformés des moyens de transport (78, 79) pour
prélever, de maniére répétée et dans I'ordre, sur tou-
tes les pistes (1, II) une tige de tabac enveloppée
respective (91a, 91b) et transporter les tiges de ta-
bac (91a, 91b) sensiblement transversalement par
rapport a leur étendue longitudinale avec un espa-
cement déterminé I'une de l'autre,

une unité de rajout de filtre (80), disposée en aval
del'unité de boudin (50), pourrelier les tiges de tabac
enveloppées (91a, 91b) reprises des moyens de
transport (78, 79) du dispositif de distribution (76) de
I'unité de boudin (50), a des tiges de filtre (94), I'unité
de rajout de filtre (80) comprenant un dispositif de
disposition de filtre pour la disposition en face fron-
tale d’'une tige de filtre (94) a au moins une tige de
tabac enveloppée (92) en alignement sensiblement
rectiligne, un dispositif d’acheminement de matériau
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d’enveloppement de filtre pour acheminer du maté-
riau d’enveloppement de filtre (96), notamment de
papier de recouvrement, un dispositif d’application
de colle au matériau d’enveloppement de filtre (96)
et un dispositif d’enveloppement de filtre pour enve-
lopper au moins un trongon (92a) de ladite au moins
une tige de tabac (92) et de la tige de filtre (94) dans
I'agencement réalisé a partir de ladite au moins une
tige de tabac enveloppée (92) et la tige de filtre (94)
avec le matériau d’enveloppement (96) pourvu de
colle,

caractérisé en ce que

I'unité de distribution (10) et I'unité de boudin (50)
sont configurées pour une activation sélective d’'une
seule piste (par exemple |) et la désactivation de la
ou des autres pistes (par exemple Il) et ainsi pour
un fonctionnement a une seule piste, afin de former
un boudin de tabac (90a) sur une piste (91a) seule-
ment et pour en fabriquer les tiges de tabac enve-
loppées (91a),

le dispositif d’acheminement de matériau d’envelop-
pement de filtre et le dispositif d’application de colle
au matériau d’enveloppement de filtre de I'unité de
rajout de filtre (80) sont configurées pour traiter en
fonctionnement a une seule piste, du matériau d’en-
veloppement de filtre (96) avec une longueur plus
grande (L,) par rapport a une activation de toutes
les pistes et ainsi a un fonctionnement a plusieurs
pistes, et que le dispositif d’enveloppement de filtre
de I'unité de rajout de filtre (80) est configurée pour
disposer le matériau d’enveloppement de filtre (96)
en plus d’un tour d’enveloppement entier ensemble
audit au moins un trongon (92a) de ladite au moins
une tige de tabac enveloppée (92) et de la tige de
filtre (94) dans 'agencement réalisé a partir de ladite
au moins une tige de tabac enveloppée (92) et la
tige de filtre (94) et que l'unité de distribution (10),
I'unité de boudin (50) et I'unité de rajout de filtre (80)
sont configurées pour travailler en fonctionnement
a une seule piste avec une vitesse de processus
prévue pour un fonctionnement a plusieurs pistes.

Agencement selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif d’acheminement de matériau
d’enveloppement defiltre et le dispositif d’application
de colle au matériau d’enveloppement de filtre de
I'unité de rajout de filtre (80) sont configurées pour
traiter du matériau d’enveloppement de filire (96)
avec une longueur approximativement double (L)
par rapport a un fonctionnement a plusieurs pistes,
et que le dispositif d’enveloppement de filtre de I'uni-
té de rajout de filtre (80) est configurée pour enve-
lopper au moins un trongon (92a) de ladite au moins
une tige de tabac enveloppée (92) et de la tige de
filtre (94) dans 'agencement réalisé a partir de ladite
au moins une tige de tabac enveloppée (92) et la
tige de filtre (94), environ deux fois avec le matériau
d’enveloppement de filtre (96).
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Agencement selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que deux pistes (I, I) sont prévues dans
I'unité de boudin (50) et que les moyens de transport
(78, 79) du dispositif de distribution (76) sont confi-
gurés pour reprendre, en fonctionnement a deux pis-
tes, de maniére répétée et par paires, une tige de
tabac enveloppée (91a) de I'une des deux pistes (1)
et une tige de tabac enveloppée (91b) de I'autre des
deux pistes (II).

Agencement selon au moins une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que le dispositif d’acheminement
de matériau d’enveloppement de filtre et le dispositif
d’application de colle au matériau d’enveloppement
de filtre de l'unité de rajout de filtre (80) sont confi-
gurées pour fraiter en fonctionnement a plusieurs
pistes, du matériau d’enveloppement de filtre (96)
avec une longueur simple définie (L) qui est plus
courte que la longueur plus grande (L,) par rapport
a un fonctionnement a plusieurs pistes, ce qui met
le dispositif d’enveloppement de filtre dans la situa-
tion d’envelopper ensemble au moins un trongon
(92a) de ladite au moins une tige de tabac envelop-
pée (92) etde la tige de filtre (94) dans 'agencement
réalisé a partir de ladite au moins une tige de tabac
enveloppée (92) et la tige de filtre (94), environ une
fois avec le matériau d’enveloppement de filtre (96).

Agencement selon la revendication 4, caractérisé
en ce que les moyens de transport (78, 79) de l'unité
de distribution (76) dans I'unité de boudin (50) sont
configurés pour transporter les tiges de tabac (91a,
91b), en fonctionnement a plusieurs pistes, sensi-
blementtransversalement parrapportaleur étendue
longitudinale avec un espacement déterminé 'une
de l'autre qui correspond approximativement ou au
moins a la longueur simple définie (L) du matériau
d’enveloppement de filtre (96).

Agencement selon au moins une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que les moyens de transport (78,
79) de 'unité de distribution (76) dans 'unité de bou-
din (50) sont configurés pour transporter les tiges de
tabac (91a, 91b), en fonctionnement a plusieurs pis-
tes, sensiblement transversalement par rapport a
leur étendue longitudinale avec un espacement dé-
terminé 'une de I'autre qui correspond approximati-
vement ou au moins a la longueur du pourtour des
tiges de filtre (94).

Agencement selon au moins une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que le dispositif de découpage
de boudins (74) de I'unité de boudin (50) est confi-
guré pour découper les boudins de tabac envelop-
pés (90a, 90b) en des tiges de tabac enveloppées
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distinctes (91a, 91b) a double longueur d’utilisation.

Agencement selon au moins une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’un dispositif de découpage de
tiges de tabac (82) est prévu dans l'unité de rajout
de filtre (80) pour découper les tiges de tabac enve-
loppées (91a, 91b) en deux tiges de tabac envelop-
pées (92), de préférence de longueurs approximati-
vement égales, que le dispositif de disposition de
filtre est configuré pour disposer une tige de filtre
(94) respective, de préférence de double longueur
d'utilisation, entre deux tiges de tabac enveloppées
(92) découpées, que le dispositif d’'acheminement
de matériau d’enveloppement de filtre, le dispositif
d’application de colle au matériau d’enveloppement
de filtre et le dispositif d’enveloppement de filtre sont
configurées pour traiter un matériau d’enveloppe-
ment de filtre (96) ayant des dimensions telles qu’il
puisse étre disposé ensemble aussi bien autour de
la tige de filtre (94) qu’autour du trongon adjacent
(92a) de chacune de deux tiges de tabac envelop-
pées découpées (92), et qu’un dispositif de décou-
page supplémentaire (84) disposé en aval, pour le
découpage de la tige de filtre enveloppée (96), de
préférence sensiblement au milieu de cette derniére,
est prévu dans 'agencement (98) formé par les deux
tiges de tabac enveloppées découpées (92) etla tige
de filtre (94) disposée entre les deux.

Agencement selon au moins une des revendications
précédentes, dans lequel au moins deux pistes (|,
Il) s’étendant sensiblement I'une a cété de l'autre
sont prévues dans I'unité de distribution (10) et que
le dispositif de distribution (18, 20, 22) est adapté
pour la distribution du matériau de tabac (40) pour
la formation de boudins de tabac (90a, 90b) dans
les pistes (I, Il) et que les pistes (1, 1l) de 'unité de
boudin (50) rejoignent les pistes (1, 1l) de l'unité de
distribution (10),

caractérisé en ce que le dispositif de distribution
(18, 20, 22) de I'unité de distribution (10) comprend
des moyens (22 ; 17 ; 44) pour alterner entre les dif-
férentes pistes (I, 1l) si bien que le dispositif de dis-
tribution (18, 20, 22) distribue du matériau de tabac
(40) uniquement dans une (par exemple ) des pistes
afin de ne former un boudin de tabac (par exemple
90a) que dans cette piste active (par exemple I).

Agencement selon la revendication 9, dans lequel
le dispositif de distribution (18, 20, 22) de I'unité de
distribution (10) comprend un canal d’amenée (22)
prévu de préférence comme trongon d’accélération,
dont une extrémité (23) est disposée adjacente aux
pistes (26a, 26b),

caractérisé en ce que le canal d'amenée (22) est
conformé au moins partiellement de fagon mobile,
si bien que son extrémité (23) soit déplacable en
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alternance entre les deux pistes distinctes (26a, 26b)
et que, de ce fait, uniquement une piste active a la
fois puisse étre alimentée en matériau de tabac (40),
alors que la (ou les) autre(s) piste(s) sont inactif(s).

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le dispositif de distribution (18, 20, 22) de
I'unité de distribution (10) comprend un canal d’ame-
née (22) prévu de préférence comme trongon d’ac-
célération, dont une extrémité (23) est disposée ad-
jacente aux pistes (26a, 26b) et qui est conformée
de fagon qu’elle s’étende en largeur sur toutes les
pistes et que le canal d'amenée (22) comporte un
moyen de commutation (44) pour commuter le flux
de matériau de tabac (40) transporté dans le canal
d’amenée (22) entre les différentes pistes de fagon
qu’uniqguement une piste active a la fois puisse étre
alimentée en matériau de tabac (40), alors que la
(ou les) autre(s) piste(s) sont inactif(s).

Agencement selon la revendication 11, caractérisé
en ce que le moyen de commutation comprend une
tole de guidage (44) déplagable entre les différentes
pistes.

Agencement selon la revendication 9, dans lequel
le dispositif de distribution (18, 20, 22) de l'unité de
distribution (10) comprend plusieurs canaux d’ame-
née (22) prévus de préférence comme trongons
d’accélération, dont chaque canal d’'amenée est en
communication avec une des pistes,

caractérisé par un élément de distribution (17) qui
est disposé, dans la direction de transport (A) du
matériau de tabac (40), en amontdes canaux d’ame-
née (22a, 22b) pour un remplissage en alternance
des canaux d’'amenée (22a, 22b) avec du matériau
de tabac (40) et qui est commandé de fagon que
seul un canal d’'amenée (par exemple 22a) qui est
associé a une piste active (par exemple 26a, |), puis-
se étre rempli de matériau de tabac, alors que 'autre
canal d’amenée ou les autres canaux d’amenée qui
est ou qui sont associé(s) a une piste active, sont
bloqués par I'élément de distribution.

Agencement selon au moins une des revendications
9a13,

caractérisé en ce qu’un puit d’accumulation (18)
est disposé en amont d’'un canal d’'amenée (22).

Agencement selon les revendications 13 et 14, dans
lequelun nombre de puits d’accumulation (18a, 18b)
correspondant au nombre de canaux d’amenée
(22a, 22b) est prévu et que I'élément de distribution
(17) est disposé, dans la direction de transport (A)
du matériau de tabac (40), en amont des puits d’ac-
cumulation (18a, 18b) et est prévu pour un remplis-
sage en alternance des puits d’accumulation (18a,
18b) avec du matériau de tabac (40) et qui est com-
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mandé de fagon que seul le puit d’accumulation qui
est associé a une piste active, puisse étre rempli de
matériau de tabac, alors que le ou les puit(s) d’ac-
cumulation qui est ou qui sont associé(s) a une piste
inactive, est ou sont bloqué(s) par I'élément de dis-
tribution.

Agencement selon au moins une des revendications
9a15,

caractérisé en ce que le dispositif de distribution
(18, 20, 22) de l'unité de distribution comprend des
moyens de fermeture (36) a 'aide desquelles la piste
respectivement inactive peut étre fermée.

Agencement selon au moins une des revendications
9a 16,

caractérisé en ce que l'unité de distribution (10)
comprend un dispositif d’aspiration de boudin (24)
dans lequel les pistes sont formées chacune par des
canaux (26a, 26b) constitués par une bande d’aspi-
ration (30) et des parois latérales (28).

Utilisation d’'un agencement formé par

une unité de distribution (10) qui comprend un dis-
positif de stockage (12) pour stocker du matériau de
tabac et un dispositif de distribution (18, 20, 22) pour
la distribution du matériau de tabac (40) pour la for-
mation de boudins de tabac (90a, 90b),

une unité de boudin (50) disposée en aval apres I'uni-
té de distribution (10), qui comprend au moins deux
pistes (I, Il) s’étendant sensiblement parallélement
I'une a coté de l'autre pour la réception et/ou la for-
mation de boudins de tabac (90a, 90b) a partir du
matériau de tabac (40) distribué par l'unité de distri-
bution (10), un dispositif d’enveloppement de tabac
(52) pour I'enveloppement des boudins de tabac
(90a, 90b) avec du matériau d’enveloppement de
tabac (62), de préférence du papier d’enveloppe-
ment, un dispositif de découpage de boudins (74)
pour le découpage des boudins de tabac enveloppés
(90a, 90b) en des tiges de tabac enveloppées dis-
tinctes (91a, 91b) de longueur définie et un dispositif
de distribution (76) pour la distribution des tiges de
tabac enveloppées (91a, 91b), dans laquelle sont
conformés des moyens de transport (78, 79) pour
prélever, de maniére répétée etdans I'ordre, sur tou-
tes les pistes (I, Il) une tige de tabac enveloppée
respective (91a, 91b) et transporter les tiges de ta-
bac (91a, 91b) sensiblement transversalement par
rapport a leur étendue longitudinale avec un espa-
cement déterminé 'une de l'autre,

une unité de rajout de filtre (80), disposée en aval
de l'unité de boudin (50), pourrelier les tiges de tabac
enveloppées (91a, 91b) reprises des moyens de
transport (78, 79) du dispositif de distribution (76) de
I'unité de boudin (50), a des tiges de filtre (94), I'unité
de rajout de filtre (80) comprenant un dispositif de
disposition de filtre pour la disposition en face fron-
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tale d’'une tige de filtre (94) a au moins une tige de
tabac enveloppée (92) en alignement sensiblement
rectiligne, un dispositif d’acheminement de matériau
d’enveloppement de filtre pour acheminer du maté-
riau d’enveloppement de filtre (96), notamment de
papier de recouvrement, un dispositif d’application
de colle au matériau d’enveloppement de filtre (96)
et un dispositif d’enveloppement de filtre pour enve-
lopper au moins un trongon (92a) de ladite au moins
une tige de tabac (92) et de la tige de filtre (94) dans
'agencement réalisé a partir de ladite au moins une
tige de tabac enveloppée (92) et la tige de filtre (94)
avec le matériau d’enveloppement (96) pourvu de
colle,

pour la fabrication d’articles a fumer en forme de tige
pourvus de filires, notamment de cigarettes a filtres
(100), ou les tiges de filtre (94) sont enveloppées de
matériau d’enveloppement de filtre (96) en plus d’un
tour d’enveloppement entier,

caractérisée en ce que,

a l'aide de I'unité de distribution (10) et de I'unité de
boudin (50), un boudin de tabac (par exemple 90a)
n’est formé que dans une piste (par exemple 1) et
qu’il en sont fabriquées les tiges de tabac envelop-
pées (par exemple 91a), alors que l'autre (ou les
autres) piste(s) n’est (ne sont) pas utilisée(s) pour la
fabrication de tiges de tabac enveloppées et est
(sont) donc inactive(s), et que, de ce fait, l'unité de
distribution (10) et I'unité de boudin (50) opérent en
fonctionnement a une seule piste,

dans l'unité de rajout de filtre (80), du matériau d’en-
veloppement de filtre (96) avec une longueur plus
grande (L,) par rapport a une activation de toutes
les pistes (I, ll) et ainsi a un fonctionnement a plu-
sieurs pistes, est acheminé par le dispositif d’ache-
minement de matériau d’enveloppement de filtre a
'agencement réalisé a partir de ladite au moins une
tige de tabac enveloppée (92) et la tige de filtre (94),
est pourvu de colle par le dispositif d’application de
colle au matériau d’enveloppement de filtre et est
disposé en plus d’'un tour d’enveloppement entier
ensemble audit au moins un trongon (92a) de ladite
au moins une tige de tabac enveloppée (92) et de la
tige de filtre (94) dans 'agencement réalisé a partir
de ladite au moins une tige de tabac enveloppée (92)
et la tige de filtre (94) et que l'unité de distribution
(10), I'unité de boudin (50) et I'unité de rajout de filtre
(80) sont configurées pour travailler en fonctionne-
ment a une seule piste avec une vitesse de proces-
sus prévue pour un fonctionnement a plusieurs pis-
tes.

Utilisation selon la revendication 18, caractérisée
en ce que, dans l'unité de rajout de filtre (80), du
matériau d’enveloppement de filtre (96) avec une
longueur approximativement double (L,) par rapport
aun fonctionnement a plusieurs pistes est acheminé
par le dispositif d’'acheminement de matériau d’en-
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veloppement de filtre a 'agencement réalisé a partir
de ladite au moins une tige de tabac enveloppée (92)
et la tige de filtre (94), est pourvu de colle par le
dispositif d’application de colle au matériau d’enve-
loppement de filtre et est disposé en un enveloppe-
ment a environ deux tours audit au moins un trongon
(92a) de ladite au moins une tige de tabac envelop-
pée (92) et de la tige de filtre (94) dans 'agencement
(98) réalisé a partir de ladite au moins une tige de
tabac enveloppée (92) et la tige de filtre (94).

Utilisation selon la revendication 18 ou 19, deux pis-
tes étant prévues dans l'unité de boudin,
caractérisée en ce que, par les moyens de trans-
port (78, 79) du dispositif de distribution (76) dans
I'unité de boudin (50), en fonctionnement a deux pis-
tes, de maniére répétée et par paires, une tige de
tabac enveloppée (91a) de I'une des deux pistes (I)
et une tige de tabac enveloppée (91b) de l'autre des
deux pistes (Il) est reprise.

Utilisation selon au moins une des revendications
18 a 20, le dispositif de distribution (18, 20, 22) de
I'unité de distribution (10) étant adapté pour la dis-
tribution du matériau de tabac (40) dans deux pistes
(1, ) s’étendant sensiblement I'une a c6té de I'autre
qui rejoignent les pistes (1, II) de l'unité de boudin
(50),

caractérisée en ce que

le matériau de tabac (40) est distribué par le dispositif
de distribution (18, 20, 22) uniquement dans une des
pistes (par exemple 26a) et que, de ce fait, un boudin
de tabac (90a) n’est formé que dans cette piste (par
exemple 26a), alors que la (ou les) autre(s) piste(s)
n’est (ne sont) pas alimenté(s) en matériau de tabac
et est (sont) donc inactif(s).

Utilisation selon la revendication 21, caractérisée
en ce que, dans le dispositif de distribution (18, 20,
22) de l'unité de distribution (10), le matériau de ta-
bac (40) est transporté par un canal d'amenée (22)
prévu de préférence comme trongon d’accélération,
qui est conformé au moins partiellement de maniére
déplacable, de fagon qu’une extrémité (23) soit dis-
posée mobile entre les pistes (26a, 26b), et que, a
partir de ladite extrémité (23) du canal d’amenée
(22), une distribution n’est effectuée que dans une
des pistes (26a, 26b).

Utilisation selon la revendication 21, caractérisée
en ce que le matériau de tabac (40) est transporté
par le dispositif de distribution (18, 20, 22) de l'unité
de distribution (10) a I'aide d’'un canal d’'amenée (22)
prévu de préférence comme trongon d’accélération,
dont une extréemité (23) est disposée adjacente aux
pistes (26a, 26b) et est conformée de fagon qu’elle
s’étende en largeur sur toutes les pistes et qu’une
distribution ne soit effectuée a partir de cette extré-



24,

25.

49 EP 2 883 463 B1

mité (23) du canal d’'amenée (22) al'aide d’'un moyen
de commutation (44) sous la forme d’une tole de
guidage déplacgable en va-et-vient, que dans la piste
active (parexemple 26a) alors que la (ou les) autre(s)
piste(s) sont inactif(s).

Utilisation selon la revendication 21, caractérisée
en ce que le matériau de tabac (40) est transporté
par le dispositif de distribution (18, 20, 22) de l'unité
de distribution (10) a I'aide d’'un élément de distribu-
tion (17), qui est prévu pour un remplissage sélectif
de plusieurs canaux d’amenée (22) conformés de
préférence comme trongon d’accélération, dont cha-
que canal d’amenée (22) esten communication avec
une des pistes (26a, 26b), uniguement dans un canal
d’amenée (par exemple 22a) qui est associé a une
piste active (par exemple 1), alors que l'autre canal
d’amenée ou les autres canaux d’amenée est (ou
sont) bloqués par I'élément de distribution.

Utilisation selon au moins une des revendications
18 a 24,

caractérisée en ce que la piste respectivement
inactive est fermée par des moyens de fermeture
(34, 36 ; 42).
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Fig.4
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Fig.6
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