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(54) PACKUNG FÜR RAUCHERARTIKEL SOWIE VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM 
HERSTELLEN DERSELBEN

(57) Eine (Außen-)Packung für Gegenstände zum
Selbstfertigen von (Filter-)Zigaretten enthält auch eine
Gruppe (19) von Filtersegmenten (15), jeweils aus vor-
zugsweise zwei Teilgruppen (17, 18), die durch ein quer-
gerichtetes Halteetikett (20, 21) durch Klebung mitein-
ander verbunden sind. Die Teilgruppen (17, 18) werden
aus einem Filtermagazin (27) als Reihe der Filterseg-

mente (15) ausgeschoben und entlang einer Bahn eines
Etikettieraggregats (31) durch einen Etikettierförderer
(32) kontinuierlich transportiert. Oberhalb des Etikettier-
förderers (32) sind (vorzugsweise zwei) Etikettierer (41,
42) angeordnet, die (abwechselnd) Halteetiketten (20,
21) auf die Oberseite der transportierten Teilgruppen (17,
18) übertragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Packung für unter-
schiedliche, funktional zusammengehörende Raucher-
artikel gemäß Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin
betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen der-
artiger Packungen und eine Vorrichtung zur Anwendung
des Verfahrens.
[0002] Packungen in der Ausführung einer standard-
mäßigen Klappschachtel (mit Schachtelteil, Deckel und
Kragen) zur Aufnahme von Artikeln zur Eigenfertigung
von Zigaretten, nämlich Tabak in einem Beutel, Filterstü-
cke in der Anordnung als Filtersegmente und Päckchen
mit Zigarettenpapier gehören zum Stand der Technik (EP
2 703 304 A1). Die Artikel sind innerhalb der Packung
so angeordnet, dass Filterstücke bzw. Filtersegmente
und Zigarettenpapier in einer Ebene nebeneinander und
ein Tabakbeutel versetzt (zur Frontseite) angeordnet ist.
Bei der Herstellung der Packung bzw. der Befüllung der
(Klapp-)Schachtel werden die Bestandteile des Pa-
ckungsinhalts entlang einer Füllbahn transportiert, vor-
zugsweise getrennt voneinander. Vor der Einführung in
die Packung erfolgt ein Zusammenführen der Gegen-
stände in der erwünschten Formation und der Einschub
in die bereitgehaltene Packung.
[0003] Ein besonderes Problem ist die Handhabung
der langgestreckten, stabförmigen Filterstäbe bzw. Fil-
tersegmente aus einer Mehrzahl von lösbar miteinander
verbundenen Filterstücken. Beim Stand der Technik be-
steht eine Gruppe aus vier "lose" nebeneinander positi-
onierten Filtersegmenten.
[0004] Eine Schwierigkeit bei der Zusammenstellung
des Packungsinhalts sowie bei der Handhabung der Pa-
ckung durch den Verbraucher liegt in der ordnungsge-
mäßen Positionierung der langgestreckten, stabförmi-
gen Filtersegmente. Hiermit befasst sich die Erfindung
vorrangig.
[0005] Aufgabe der Erfindung ist eine verbesserte
Handhabung der Filterstäbe bzw. Filtersegmente und
der weiteren Gegenstände des Packungsinhalts bei der
Zusammenstellung und Befüllung der Packungen sowie
auch beim Gebrauch derselben.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe ist die Packung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 ausgebildet.
[0007] Die Packungen weisen eine Anzahl von in einer
formierten Gruppe angeordneten Filterstäben bzw. Fil-
tersegmenten auf, die je aus vorzugsweise vier, fünf oder
sechs mit den Stirnflächen aneinanderliegenden Filter-
stücken bestehen und in der Gesamtheit (etwa) dem Be-
darf an Filterstücken für die Tabakmenge entsprechen.
Die Gruppe der Filtersegmente des Packungsinhalts ist
erfindungsgemäß durch ein streifenförmiges, klebendes
Band bzw. Etikett - Halteetikett - unter Aufrechterhaltung
der Formation zusammengefasst. Für die Ingebrauch-
nahme können die einzelnen Filterstücke von der For-
mation abgetrennt werden. Alternativ können einzelne
Filtersegmente aus der Gruppe herausgelöst und ent-
sprechend verbraucht werden.

[0008] Vorzugsweise sind die Filtersegmente in ein-
zelnen Reihen aus mehreren nebeneinanderliegenden
Filterstäben, insbesondere fünf, durch ein quergerichte-
tes Verbindungsetikett bzw. (streifenförmiges) Halteeti-
kett zusammengefasst, welches mit einer klebenden
Schicht die äußeren Mantelflächen der Filtersegmente
erfasst. Vorzugsweise sind mehrere, insbesondere zwei
so zusammengefasste Reihen von Filterstäben als Ein-
heit in der Packung positioniert, insbesondere neben ei-
ner Einheit aus Zigarettenpapier - Blättchenpaket. In ei-
ner hierzu versetzten Ebene ist der Tabakbeutel ange-
ordnet, der sich (annähernd) über die volle Breite der
Packung erstreckt und etwa die Hälfte der Packungstiefe
ausfüllt. Das Halteetikett ist vorzugsweise mit Schwä-
chungslinien, insbesondere Perforationslinien, versehen
im Bereich zwischen benachbarten Filtersegmenten.
[0009] Eine Besonderheit ist die Herstellung bzw. Be-
füllung der Packungen. Die einzelnen Bestandteile, also
insbesondere der Tabakbeutel, das Papierpäckchen so-
wie die Einheiten der Filtersegmente werden separat vor-
bereitet und zu der packungsgemäßen Formation zu-
sammengefügt. Die Bestandteile des Packungsinhalts
werden im Bereich einer gemeinsamen Füllbahn trans-
portiert und zusammengeführt, vorzugsweise entspre-
chend EP-Patentanmeldung 13 004 066.0.
[0010] Zweckmäßigerweise wird so verfahren, dass
zunächst die Filtersegmente einer Einheit bzw. Reihe
durch das Tape bzw. Halteetikett miteinander verbunden
und sodann die Gruppe der Filtersegmente aus vorzugs-
weise zwei übereinander - bzw. nebeneinanderliegen-
den Teileinheiten gebildet wird.
[0011] Eine weitere Besonderheit sind Aufbau und Ar-
beitsweise eines (gesonderten) Etikettieraggregats. Zu-
nächst werden Teilgruppen der in Reihen ausgerichteten
Filtersegmente gebildet, vorzugsweise mit fünf neben-
einanderliegenden Filtersegmenten und während des
(kontinuierlichen) Transports mit einem quergerichteten
Halteetikett versehen. Dieses wird von einem (oder meh-
reren) Etikettierer vorzugsweise von oben auf die Gruppe
bzw. Reihe der Filtersegmente positionsgerecht aufge-
legt. Die Verbindungsetiketten können durch die Etiket-
tierer von einem Trägerband abgelöst und auf die Filter-
segmente quer zu diesen aufgelegt werden. Alternativ
können Verbindungsetiketten durch Trennschnitt von ei-
ner entsprechenden Bahn gebildet werden.
[0012] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen nä-
her erläutert: Es zeigt:

Fig. 1 die Gesamtheit einer Packung in einer sche-
matischen Befüllungsdarstellung, perspekti-
visch,

Fig. 2 einen Querschnitt in der Schnittebene II-II einer
befüllten Packung,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Einrich-
tung zum Herstellen bzw. Füllen einer Packung
gemäß Fig. 1, Fig. 2 in Perspektive,

Fig. 4 eine Einzelheit der Vorrichtung gemäß Fig. 3,
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nämlich ein Etikettieraggregat, ebenfalls in Per-
spektive, vergrößert,

Fig. 5 eine Übertragungsstation zum Anbringen von
Verbindungsetiketten an Filtersegmenten,
ebenfalls perspektivisch entsprechend Aus-
schnitt V in Fig. 4,

Fig. 6 das Etikettieraggregat gemäß Fig. 4 in Seiten-
ansicht VI,

Fig. 7 eine weitere Einzelheit VII der Vorrichtung ge-
mäß Fig. 3, nämlich eine Füllbahn.

[0013] Die in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Einzelhei-
ten einer Packung ist insbesondere für die Eigenfertigung
von (Filter-)Zigaretten durch den Verbraucher bestimmt.
Die hierzu benötigten Mittel sind in einer gemeinsamen
Packung bzw. Außenpackung 10 in einer Weise ange-
ordnet, die einerseits den Rauminhalt der Außenpa-
ckung 10 nutzt und andererseits eine sinnvolle Handha-
bung durch den Verbraucher ermöglicht. Die quaderför-
mige Außenpackung 10 aus dünnem Karton ist vorlie-
gend als Klappschachtel ausgebildet, also mit Schach-
telteil 11, Deckel 12 und Kragen 13. Die Klappschachtel
10 hat größere Abmessungen für die Aufnahme des Ma-
terials für die Herstellung von (Filter-)Zigaretten.
[0014] Der Packungsinhalt besteht vorliegend aus ei-
ner Packung für geschnittenen Tabak, hier in der Aus-
führung als Tabakbeutel 14 herkömmlicher Art, also mit
einer Verschluss- bzw. Wickellasche. Der Tabakbeutel
14 ist vorzugsweise für eine größere Tabakmenge aus-
gelegt, nämlich von 30 g. oder mehr. Der geschlossene
Tabakbeutel 14 erstreckt sich bei dem gezeigten Beispiel
in einem frontseitigen Bereich der Außenpackung 10, al-
so einer Vorderwand zugekehrt. Etwa die Hälfte des
Rauminhalts wird von dem Tabakbeutel 14 beansprucht.
[0015] Weitere Bestandteile des Packungsinhalts sind
eine Gruppe 19 von Filterstäben bzw. Filtersegmenten
15 und ein Paket mit Zigarettenpapier - Blättchenpaket
16. Die Gruppe 19 der Filtersegmente 15 besteht aus
mehreren, hier aus zwei Teilgruppen 17, 18. Jede dieser
Teilgruppen 17, 18 ist als Einzelreihe aus mehreren ne-
beneinanderliegenden Filtersegmenten 15 ausgebildet,
vorliegend aus fünf Filtersegmenten 15. Die beiden
Teilgruppen 17, 18 sind als blockförmige Einheit - Gruppe
19 -innerhalb der Packung 10 positioniert, in der Tiefe
etwa entsprechend der Abmessung des Blättchenpakets
16, bzw. etwa der halben Tiefe der Packung 10.
[0016] Die Gruppe 19 der Filtersegmente 15 wird durch
ein (streifenförmiges) Haltemittel zusammengefasst, ins-
besondere in der Weise, dass jede Reihe bzw. Teilgrup-
pe 17, 18 durch ein gesondertes (streifenförmiges) Hal-
teetikett 20, 21 in der Formation einer Reihe zusammen-
gehalten wird. Dieses Verbindungsmittel ist als einseitig
mit einem Kleber beschichteter Streifen ausgebildet, der
tangential an den Filtersegmenten 15 einer Teilgruppe
17, 18 anliegt und mit der Mantelfläche verbunden ist.
Das streifenförmige Halteetikett 20, 21 ist vorzugsweise
etwa in halber Höhe der Filtersegmente 18 positioniert.
Die klebende Fläche kann unmittelbar an den zusam-

mengefassten Filtersegmenten 15 anliegen. Vorteilhaf-
terweise sind aber die Filtersegmente 15 je in einer
schlauchförmigen Folienumhüllung angeordnet, die sich
über die volle Länge der Filtersegmente 15 erstreckt. Das
Klebeetikett 20, 21 ist mit der Teilfläche dieser Folienum-
hüllung verbunden, sodass der Verbraucher die Filter-
stäbe 15 in Längsrichtung über die (an den Enden offe-
nen) Folienumhüllungen herausziehen kann.
[0017] Eine weitere Besonderheit besteht darin, dass
der Verbindungsstreifen bzw. das Halteetikett 20, 21
Trennlinien aufweist, insbesondere Perforationslinien
22. Diese sind im Bereich zwischen benachbarten Filter-
stäben 15 angeordnet, sodass vom Verbraucher kom-
plette Filtersegmente 15 von der Gruppe 19 bzw.
Teilgruppe 17, 18 abtrennen kann unter Mitnahme eines
Teilstücks des Halteetiketts 20, 21. Die Halteetikette 20,
21 sind an den Reihen 17, 18 auf der dem Tabakbeutel
14 zugekehrten Seite angeordnet.
[0018] Eine Besonderheit sind Verfahren und Vorrich-
tung zur Schaffung der Gruppen 19 aus einer vorgege-
benen Anzahl von Filtersegmenten 15. In einem beson-
deren Fertigungsstrang wird die Gruppe 19 verpa-
ckungsfertig vorbereitet, also insbesondere mit Halteeti-
kett 20, 21 und in den Verfahrensablauf für die Zusam-
menstellung des Packungsinhalts eingeführt und
schließlich in die Außenpackung 10.
[0019] Die komplette Gruppe 19, vorzugsweise aber
Teilgruppen 17, 18 aus in einer Reihe nebeneinander-
liegenden Filtersegmenten 15, wird entlang einer vor-
zugsweise geradlinigen Transportbahn - Etikettierbahn
- transportiert. Jeder Gruppe 19 bzw. Teilgruppe 17, 18
wird ein - mit Kleber beschichteter - Zuschnitt, vorliegend
ein Halteetikett 20, 21, zugeführt und auf die freie Ober-
seite der nebeneinanderliegenden Filtersegmente 15 ei-
ner Teilgruppe 17, 18 abgelegt. Diese werden sodann
einem Sammelaggregat zugeführt, insbesondere einem
in Querrichtung arbeitenden Gruppenförderer 23. Die-
sem werden die Teilgruppen 17, 18 nacheinander zuge-
führt unter Positionierung in der packungsgerechten An-
ordnung, also vorliegend zwei Teilgruppen 17, 18 über-
einanderliegend.
[0020] Die für die Teile des Packungsinhalts wichtigen
Aggregate sind funktional zu einer Einrichtung zusam-
mengefasst, die schematisch in Fig. 3 gezeigt ist. Die
Bestandteile des Packungsinhalts - Tabakbeutel 14,
Gruppe 19 der Filtersegmente 15 und Blättchenpaket 16
- werden gesondert voneinander vorbereitet bzw. zu-
sammengefügt und im Bereich eines Füllförderers 24 in
packungsgemäßer Relativanordnung vereinigt. Der Füll-
förderer 24 transportiert den Packungsinhalt zu einem
Faltrevolver 26 für die Herstellung der Außenpackung 10.
[0021] Der Füllförderer 24 ist zugleich Sammelförde-
rer, zu dem unterschiedliche Förderstränge für die Teile
des Packungsinhalts führen. Der Füllförderer 24 ist sche-
matisch in Fig. 7 gezeigt. Die Arbeitsweise ist derart, dass
in Transportrichtung zuerst die Gruppe 19 der Filterseg-
mente 15 einer Aufnahme 25 des Füllförderers 24 zuge-
führt und dort mit einer Längsorientierung in Förderrich-
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tung abgelegt wird. Nachfolgend werden die Blättchen-
pakete 16 zugeführt und jeweils neben der Gruppe 19 in
der Aufnahme 25 abgelegt. Als letztes wird der Tabak-
beutel 14 an den Füllförderer 24 übergeben, und zwar
auf der Oberseite der nebeneinanderliegenden Gruppe
19 und Blättchen 16 abgelegt.
[0022] Eine Besonderheit ist die Technologie für die
Zusammenstellung der Filtersegmente 15 unter Bildung
der Teilgruppen 17, 18 bzw. zur Schaffung der Gruppe
19. Dieser Fertigungsbereich ist einer besonderen Ein-
heit zugeordnet. Die Teilgruppe 17, 18 bzw. Gruppe 19
wird durch Ausschub der Filtersegmente 15 aus einem
Filtermagazin 27 gebildet, und zwar vorzugsweise in der
packungsgemäßen Formation, also insbesondere als
Reihe nebeneinanderliegender Filtersegmente 15. Das
Filtermagazin ist analog zu einem Zigarettenmagazin
ausgebildet mit (zwei) Schachtgruppen 28, 29, aus de-
nen vorzugsweise gleichzeitig durch Stößel 30 eine
Gruppe bzw. (vorliegend) eine Teilgruppe 17, 18, also
eine Reihe von (fünf) nebeneinanderliegenden Filterseg-
menten 15 ausgeschoben wird. Die Teilgruppen 17, 18
werden sodann von einem Etikettieraggregat 31 über-
nommen und - vorliegend - aufeinanderfolgend entlang
einer geradlinigen Bahn transportiert. Das Etikettierag-
gregat 31 ist mit einem Etikettierförderer 32 ausgerüstet.
Es handelt sich dabei um einen Endlosförderer mit Rie-
men 33, 34, die Mitnehmer 35 für eine (Teil-)Gruppe 17,
18 aufweisen. Die Mitnehmer 35 sind an die Riemen 33 ,
34 miteinander verbindenden Querträgern 36 ange-
bracht.
[0023] Dem Etikettierförderer 32 ist ein Zwischenför-
derer vorgeschaltet, vorliegend ein Gruppenrevolver 37.
Dieser ist mit einer Mehrzahl von längs des Umfangs
angeordneten Taschen 38 versehen, je zur Aufnahme
einer Teilgruppe 17, 18. Diese werden im Anschluss an
das Filtermagazin 27 bei der Ausschubbewegung in eine
entsprechend positionierte Tasche 38 des Gruppenre-
volvers 37 eingeschoben. Die Taschen 38 sind so ge-
stellt, dass durch einen Schubvorgang zwei Gruppen 17,
18 gleichzeitig in zugeordnete Taschen 38 eingeschoben
werden. Der Einschub erfolgt hier über ein Mundstück
39, welches zwischen Filtermagazin 27 und Gruppenre-
volver 37 positioniert ist zur Ausrichtung der Filterseg-
mente 15 einer Gruppe 17, 18.
[0024] Die Teilung des Gruppenrevolvers 37 ist so ge-
wählt, dass an einer unteren Ausschubposition, nämlich
zur Übergabe der (einzelnen) Teilgruppen 17, 18 an den
Etikettierförderer 32, sich lediglich eine Tasche 38 in der
Ausschubstellung befindet. Die Taschen 38 sind im Be-
reich einer radial außenliegenden Wandung mit Längs-
schlitzen versehen, sodass die entsprechend ausgebil-
deten Mitnehmer 35 aufgrund des vorzugsweise konti-
nuierlichen Antriebs des Etikettierförderers 32 durch die
Tasche 38 hindurchtreten unter Mitnahme der Teilgrup-
pe 17, 18.
[0025] Alternativ kann das Aggregat 31 so ausgebildet
sein, dass Gruppen von Filtersegmenten 15, insbeson-
dere Fünferreihen, in zwei parallelen Bahnen transpor-

tiert werden, insbesondere durch Anordnung von jeweils
zwei Mitnehmern 35 an einem Querträger 36. Bei dieser
Lösung werden jeweils zwei Taschen 38 des Gruppen-
revolvers 37 in der Ausschubstellung bereitgehalten.
[0026] Die Teilgruppen 17, 18 werden im Bereich des
Etikettieraggregats 31 auf einer Tragplatte 40 aufliegend
von dem Etikettierförderer 32 durch Etikettierstationen
hindurchtransportiert, in deren Bereich Halteetikette 20,
21 (oder andere, auch großflächige Zuschnitte) auf die
freie Oberseite der nebeneinanderliegenden Filterseg-
mente 15 aufgelegt werden. Hierzu ist mindestens ein
Etikettierer 41, (vorzugsweise sind zwei in Förderrich-
tung aufeinanderfolgende Etikettierer 41, 42) oberhalb
der Bewegungsbahn der Teilgruppen 17, 18 positioniert.
Die Arbeitsweise ist hier so eingerichtet, dass sich jeweils
nur einer der Etikettierer 41, 42 in aktiver (Arbeits-)Stel-
lung befindet - vorliegend der Etikettierer 42 - und der
andere, zweite Etikettierer 41 als Ersatzaggregat in War-
testellung bereitgehalten wird. Der "inaktive" Etikettierer
kann währenddessen gewartet werden. Insbesondere
dient aber der abwechselnde Einsatz der Etikettierer 41,
42 der Möglichkeit, das Material für die Etiketten 20, 21
nach Verbrauch auszuwechseln bzw. zu ergänzen.
[0027] Die Halteetiketten 20, 21 werden als fertige Zu-
schnitte auf einem Trägerband 43 bereitgestellt. Auf die-
sem sind die Etiketten 20, 21 durch die klebende Schicht
mit (geringem) Abstand voneinander fixiert (Fig. 5). Die
Etiketten 20, 21 werden nacheinander von dem fortlau-
fenden Trägerband 43 abgenommen und auf die Ober-
seite der entsprechend positionierten Gruppe 17, 18, vor-
zugsweise etwa mittig, aufgelegt, sodass die zu der
Gruppe 17, 18 gehörenden Filtersegmente 15 durch das
Halteetikett 20, 21 miteinander verbunden sind. Alterna-
tiv können die Halteetiketten 20, 21 auch von einem fort-
laufenden, einseitig mit Kleber beschichteten Band durch
Abtrennen, also durch quergerichteten Trennschnitt, un-
mittelbar im Bereich der Etikettierer 41, 42 hergestellt
und in analoger Weise auf die Teilgruppe 17, 18 aufgelegt
werden.
[0028] Die Übergabe der Etiketten 20, 21 an die jewei-
lige Gruppe 17, 18 bei vorzugsweise kontinuierlichem
Transport derselben erfolgt durch scharfkantige Umlen-
kung des Trägerbands 43, derart, dass die Etiketten 20,
21 von dem Trägerband 43 abgelöst und an die unmit-
telbar im Bereich der Umlenkung positionierte Gruppe
17, 18 übergeben wird.
[0029] Die Etikettierer 41, 42 sind so ausgebildet, dass
das Trägerband 43 mit den Etiketten 20, 21 fortlaufend
von einer Bandbonbine 44 abgezogen und über Umlenk-
bzw. Antriebswalzen einem Etikettenaufleger 45 zuge-
führt wird. Der schräg abwärts gerichtete Etikettenaufle-
ger 45 bildet die scharfe Umlenkkante 46 für das Träger-
band 43. Der Etikettenaufleger 45 ist an einem (seitli-
chen) Schwenkarm 47 angeordnet und kann dadurch
aus der Arbeitsstellung mit geringem Abstand oberhalb
der Bewegungsbahn der Gruppen 17, 18 in eine zurück-
gezogene Stellung (Etikettierer 41 in Fig. 6) bewegt wer-
den. Das (leere) Trägerband 43 läuft nach Umlenkung
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im Bereich des Etikettenauflegers 45 an dessen Unter-
seite zurück und wird von einer Aufnahmebobine 48 auf-
gewickelt.
[0030] Die jeweils aus einer Lage dicht nebeneinander
positionierter Filtersegmente 15 bestehenden Teilgrup-
pen 17, 18 werden im Bereich des Etikettieraggregats
31 einzeln und aufeinanderfolgend transportiert. Im An-
schluss an die Anbringung der Halteetiketten 20, 21 wird
eine Gruppe 19 aus übereinanderliegenden Teilgruppen
17, 18 gebildet. Hierzu dient ein Gruppieraggregat 49 im
Anschluss an das Etikettieraggregat 31. Die ankommen-
den Teilgruppen 17, 18 werden (paarweise) übereinan-
der gestapelt und sodann als packungsgerechte Gruppe
19 zur weiteren Verarbeitung abtransportiert.
[0031] Die einzelnen Teilgruppen 17, 18 werden am
Transportende des Etikettierförderers 32 an das Grup-
pieraggregat 49 übergeben, nämlich einem Gruppenhe-
ber 50 zugeführt. Hierzu dient ein Gruppenschieber 51,
der die Teilgruppen 17, 18 nacheinander an der Rück-
seite erfasst und einem (quergerichteten) Förderer über-
gibt, nämlich dem Gruppenförderer 23. Dieser über-
nimmt die Gruppe 19 aus (zwei) übereinander angeord-
neten Teilgruppen 17, 18 von einer Plattform 52. Auf die-
se werden die Teilgruppen 17, 18 nacheinander aufge-
schoben - durch den Gruppenschieber 51 -, wobei die
jeweils zweite Teilgruppe 18 auf eine Ebene angehoben
wird, die der Endstellung, nämlich der Ablageposition auf
der zuerst aufgeschobenen Teilgruppe 17, entspricht.
[0032] Der Gruppenheber 50 übernimmt zu diesem
Zweck jede zweite Teilgruppe von dem Etikettierförderer
32 bzw. von einem Zwischenförderer in der Ausführung
als Gruppenbühne 53. Diese besteht aus einem querge-
richteten Verbindungssteg 54 mit einer Halterung 55 für
eine Teilgruppe 17, 18. Die Gruppenbühne 53 empfängt
jeweils eine mit Halteetikett 20, 21 versehene Teilgruppe
17, 18, transportiert diese durch Linearbewegung in eine
Position benachbart zum Gruppenförderer 23. Durch den
Gruppenschieber 51 wird eine Teilgruppe unmittelbar
dem Gruppenförderer 23 zugeführt bzw. auf der Platt-
form 52 - eine durchgehende Platte unterhalb eines Un-
tertrums des Gruppenförderers 23 - abgelegt. Die nach-
folgende Teilgruppe wird ebenfalls durch den Gruppen-
schieber 51 zugeführt, jedoch durch den Gruppenheber
50 vor Übergabe an den Gruppenförderer 23 bzw. an die
Plattform 52 auf eine Ebene oberhalb der zuerst zuge-
führten Teilgruppe angehoben.
[0033] Der Gruppenförderer 23 weist Taschen auf, die
jeweils aus zwei aufrechten Gurtstegen 56 bestehen,
zwischen denen die Gruppe 19 bzw. die übereinander-
liegenden Teilgruppen 17, 18 passend Aufnahme finden.
Der quer zum Etikettierförderer 32 transportierende
Gruppenförderer 23 fördert die Einheit der Teilgruppen
17, 18 zu den weiteren Bestandteilen des Packungsin-
halts, vorliegend zum Füllförderer 24.
[0034] Die Übergabe der mit Halteetikett 20, 21 verse-
henen Teilgruppen 17, 18 an den Gruppenförderer 23
findet im Bereich eines Untertrums statt. Die (paarweise
übereinanderliegenden) Teilgruppen 17, 18 werden auf

der fortlaufenden Plattform 52 durch den Gruppenförde-
rer 23 transportiert, nämlich unter Mitnahme durch die
Gurtstege 56.
[0035] Der Gruppenförderer 23 befindet sich in einer
Ebene oberhalb der Förderebene des Füllförderers 24.
Die im Bereich des Untertrums transportierten Filterseg-
mente 15 werden auf dem Füllförderer 24 abgelegt, vor-
liegend als erster Gegenstand des Packungsinhalts. Die
Gruppe 19 wird einer Aufnahme 25 des Füllförderers 24
übergeben, insbesondere in der Ausführung als Mitneh-
mer für den Transport auf einer plattenförmigen Unter-
lage. Insoweit ist der Füllförderer 24 analog zum Etiket-
tierförderer 32 ausgebildet.
[0036] In Förderrichtung nachfolgend werden die Blätt-
chenpakete 16 an den Füllförderer 24 übergeben, näm-
lich neben der Gruppe 19 der Filtersegmente 15 abge-
legt, insbesondere auf einer Tragplatte analog zur Trag-
platte 40 des Förderers 32 aufliegend. Die Blättchenpa-
kete 16 werden einem Fertigungsaggregat 57 (oder ei-
nem Vorrat) entnommen und über einen geschwunge-
nen Gurtförderer 58 dem Füllförderer 24 zugeführt. Im
Bereich desselben ist ein Gurtförderer parallel zum Füll-
förderer 24 für die Endphase des Transports der Blätt-
chenpakete 16 vorgesehen. Diese werden an einen
Querförderer 59 übergeben, der die Blättchenpakete 16
in der Längsausrichtung - bezogen auf die Förderrich-
tung des Füllförderers 24 - der Übergabeposition im Be-
reich einer Aufnahme 25 zuführt. Bei dieser Endphase
des Transports liegen die Blättchenpakete 16 auf einer
Unterlage 60 und werden durch Untergurte des als Gurt-
förderer ausgebildeten Querförderers 59 über Mitneh-
mer transportiert. Am Ende des Querförderers 59 befin-
det sich ein schwenkbarer Einschieber 61, der eine ex-
akte Positionierung des Blättchenpakets 16 auf dem Füll-
förderer 24 bewirkt, derart, dass das Blättchenpaket ex-
akt neben der Gruppe 19 der Filtersegmente 15 liegt und
mitgenommen wird.
[0037] Die Tabakbeutel 14 werden auf die freie Ober-
seite der nebeneinanderliegenden Teile 16 und 19 auf-
gelegt, und zwar in einer Übergabestation 62 für die Ta-
bakbeutel 14.
[0038] Die durch einen gesonderten Beutelpacker her-
gestellten Tabakbeutel 14 werden über einen Beutelein-
lauf 63 in einen großvolumigen Beutelspeicher 64 ein-
geführt. Dieser besteht aus einer Vielzahl von Kanälen
65, die zu einem Endlosförderer miteinander verbunden
sind. Jeder Kanal 65 ist zur Aufnahme einer Mehrzahl
von Tabakbeuteln 14 geeignet. Die Kanäle 65 erstrecken
sich in Längsrichtung bzw. in Förderrichtung. Auf der zum
Beuteleinlauf 63 gegenüberliegenden Seite werden aus
dem jeweils in Entnahmeposition sich befindenden Kanal
65 die Tabakbeutel 14 entnommen und einem (horizon-
talen) Beutelförderer 66 übergeben. Die Kanäle 65 sind
mit sich über die volle Länge erstreckenden Schlitzen an
einer Außenwandung versehen, sodass ein Mitnehmer
für den Ausschub der Tabakbeutel 14 aus einem Kanal
65 in diesen eintreten kann, und zwar in Ausschubrich-
tung.
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[0039] Der langgestreckte Beutelförderer 66, der aus
mehreren Gurtabschnitten besteht, befindet sich in grö-
ßerer Höhe oberhalb der Förderebene des Füllförderers
24. Im Bereich der Übergabestation 62 wird der Beutel-
förderer 66 umgelenkt in einen Abwärtsförderer 67. Die-
ser transportiert die Tabakbeutel mit vorgegebenen Ab-
ständen voneinander in Abwärtsrichtung in die Position
zur Übergabe an den Füllförderer 24 unter Ablage auf
den Gegenständen 16, 19. Der Abwärtsförderer 67 be-
steht im vorliegenden Fall aus einem Endlosgurt 68 mit
Mitnehmern. Ein nach unten führender Vertikalstrang
des Abwärtsförderers 67 transportiert die Tabakbeutel
14 unter Anlage an einer feststehenden Führung, vorlie-
gend an einer aufrechten Führungsschiene 69.
[0040] Die in aufrechter bzw. vertikaler Ebene zuge-
führten Tabakbeutel 14 müssen in die (horizontale)
Transportebene des Füllförderers 24 umgelenkt werden,
vorliegend um 90°. Hierzu dient ein gesondertes Umlenk-
und Übergabeaggregat. Dieses ist hier als Ablegerad 70
ausgebildet. Dieses ist hier als Ablegerad ausgebildet,
welches in vertikaler Ebene drehend als Fortsetzung des
Transports durch den Abwärtsförderer 67 wirkt. Das Ab-
legerad 70 übernimmt die (aufrechten) Tabakbeutel 14
und transportiert diese entlang einer (etwa) viertelkreis-
förmigen Transportbahn bis in die Ebene des Füllförde-
rers 24. Das Ablegerad 70 - vorzugsweise mit zwei im
axialen Abstand voneinander angeordneten Radschei-
ben - erfasst die Tabakbeutel 14 an der rückwärtigen
Seite durch Mitnehmerstege 71 und entlang einer etwa
viertelkreisförmigen äußeren, feststehenden Umlenk-
führung 72 bis in die horizontale Ebene transportiert. Der
Tabakbeutel wird positionsgerecht auf der Füllbahn 24,
insbesondere auf den bereits positionierten Teilen 16,
19 abgelegt.
[0041] Der Packungsinhalt ist damit komplett und wird
durch den Füllförderer 24 (in kontinuierlicher Förderbe-
wegung) dem Faltrevolver 26 zugeführt.
[0042] Die Gegenstände - Teilgruppen 17, 18, Blätt-
chenpaket 16 und Tabakbeutel 14 - werden auf einem
Zwischenförderer benachbart zum Faltrevolver 26 abge-
legt, nämlich auf einer Zwischenbühne 73. Diese besteht
im Wesentlichen aus einem quergerichteten Tragstück
74, welches auf seitlichen Führungsschienen hin- und
herbewegbar ist, nämlich zwischen einer Übernahme-
stellung für die Gegenstände 14, 15, 16 und einer Über-
gabestellung benachbart zum Faltrevolver 26 zum Ein-
schub in eine teilweise gefaltete Außenpackung 10 in
einer Tasche des Faltrevolvers 26. Auf dem Tragstück
74 ist ein Halteorgan angebracht, nämlich eine Bühnen-
tasche 75, in die der Packungsinhalt eingeschoben wird.
Die Bühnentasche 75 ist auf die Abmessung der Gegen-
stände sowie der Außenpackung 10 ausgerichtet. Ein
Schuborgan 76 ist so ausgebildet und bewegbar, dass
die Gegenstände zunächst in die Bühnentasche 75 ein-
geschoben und danach, in der Einschubstellung, aus die-
ser aus- und in die Außenpackung 10 eingeschoben wer-
den.
[0043] Im Bereich der Zwischenbühne 73 wird auch

der Kragen 13 als Teil der Außenpackung 10 in den Her-
stellungsprozess eingeführt. Kragenzuschnitte werden
im Bereich eines Kragenapparats 77 hergestellt. Dieser
ist hier neben dem Füllförderer positioniert. Die einzelnen
Kragen 13 werden zunächst parallel zur Füllbahn 24
transportiert und dann über einen Querförderer 78 an die
Zwischenbühne 73 bzw. an die Bühnentasche 75 über-
geben. Der Kragen 13 wird jeweils auf der Oberseite der
Bühnentasche 75, auf einer Taschenoberwand abgelegt
und durch das Schuborgan 76 mit dem Packungsinhalt
in diese eingeschoben, wobei der Kragen 13 auf dem
Packungsinhalt abgelegt wird, vorliegend auf der freien,
oberen Seite des Tabakbeutels 14. Danach wird die Au-
ßenpackung 10 im Bereich des Faltrevolvers 26 fertig
gefaltet, wobei der Kragen 13 an der packungsüblichen
Position liegt.
[0044] Der Füllförderer 24 kann alternativ in der in EP
2 703 304 A1 dargestellten und beschriebenen Ausfüh-
rung übernommen werden, also mit voneinander abge-
grenzten Bahnen oder Kanälen für jeden Gegenstand,
also mit je einem gesonderten Kanal für den Tabakbeutel
14, die Filtersegmente 15 und das Blättchenpaket 16.
Die Zusammenführung unter Überwindung der wechsel-
seitigen Abstände erfolgt im Bereich der Bühne 73. Auch
das Schuborgan 76 ist vorteilhafterweise in gleicher oder
ähnlicher Weise ausgebildet wie in der EP 2 703 304 A1.
Wenn die Gegenstände 14, 16, 19 unmittelbar neben-
bzw. aneinanderliegend transportiert werden, kann eine
leicht lösbare Fixierung vorgesehen werden, nämlich ei-
ne (Leim-)Verbindung zwischen dem Tabakbeutel 14 ei-
nerseits und der Gruppe 19 und/oder dem Blättchenpa-
ket 16 andererseits. Die Verbindung kann durch Leim-
punkte erfolgen, die z. B. vor dem Auflegen des Tabak-
beutels an der Gruppe 19 - im Bereich der freien Seite
des Halteetiketts 21 - und an der zugekehrten Seite des
Blättchenpakets 16 angebracht werden.

Bezugszeichenliste:

10 Außenpackung 45 Etikettenaufleger
11 Schachtelteil 46 Umlenkkante
12 Deckel 47 Schwenkarm
13 Kragen 48 Aufnahmebobine
14 Tabakbeutel 49 Gruppieraggregat
15 Filtersegment 50 Gruppenheber

16 Blättchenpaket 51 Gruppenschieber
17 Teilgruppe 52 Plattform
18 Teilgruppe 53 Gruppenbühne
19 Gruppe 54 Steg
20 Halteetikett 55 Halterung
21 Halteetikett 56 Gurtsteg

22 Perforationslinie 57 Fertigungsaggregat
23 Gruppenförderer 58 Gurtförderer
24 Füllförderer 59 Querförderer
25 Aufnahme 60 Unterlage
26 Faltrevolver 61 Einschieber
27 Filtermagazin 62 Übergabestation
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Patentansprüche

1. Packung für unterschiedliche, funktional zusam-
mengehörende Raucherartikel, nämlich für mindes-
tens eine Packung mit (Schnitt-)Tabak - Tabakbeutel
(14), eine Gruppe (17, 18; 19) von Filtersegmenten
(15) sowie vorzugsweise zusätzlich mit einer Einheit
oder Packung Zigarettenpapier - Blättchenpaket
(16) - insbesondere zur (Eigen-)Fertigung von Filter-
Zigaretten, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gruppe (17, 18; 19) von Filtersegmenten (15) bzw.
eine Teilgruppe (17, 18) derselben aus mindestens
einer einzelnen Reihe von nebeneinander angeord-
neten Filtersegmenten (15) besteht, die durch ein
gemeinsames, insbesondere streifenförmiges Ver-
bindungsmittel zusammengehalten sind, vorzugs-
weise durch ein streifenförmiges Verbindungsetikett
oder Halteetikett (20, 21), welches quer zu der Reihe
von nebeneinanderliegenden Filterelementen (15)
bzw. quer zur Teilgruppe (17, 18) durch Klebung mit
den Filtersegmenten (15) bzw. einer Mantelfläche
derselben verbunden ist.

2. Packung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die (Gesamt-)Gruppe (19) der Filterseg-
mente (15) als Packungsinhalt aus vorzugsweise
zwei Teilgruppen (17, 18) besteht mit je einer Reihe
von vorzugsweise fünf nebeneinanderliegenden Fil-
tersegmenten (15), wobei jede der beiden Teilgrup-
pen (17, 18) durch mindestens je einen gesonderten
Verbindungsstreifen bzw. durch je ein gesondertes
Halteetikett (20, 21) miteinander verbunden sind.

3. Packung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das vorzugsweise streifenförmige

(fortgesetzt)

28 Schachtgruppe 63 Beuteleinlauf
29 Schachtgruppe 64 Beutelspeicher
30 Stößel 65 Kanal
31 Etikettieraggregat 66 Beutelförderer
32 Etikettierförderer 67 Abwärtsförderer
33 Riemen 68 Endlosgurt

34 Riemen 69 Führungsschiene
35 Mitnehmer 70 Ablegerad
36 Querträger 71 Mitnehmersteg
37 Gruppenrevolver 72 Umlenkführung
38 Tasche 73 Zwischenbühne
39 Mundstück 74 Tragstück

40 Tragplatte 75 Bühnentasche
41 Etikettierer 76 Schuborgan
42 Etikettierer 77 Kragenapparat
43 Trägerband 78 Querförderer
44 Bandbobine

Halteetikett (20, 21) Schwächungslinien jeweils in
einem Bereich zwischen benachbarten Filterseg-
menten (15) aufweist, insbesondere Perforationsli-
nien (22), derart, dass ein einzelnes Filtersegment
(15) mit einem Teilstück des Halteetiketts (20, 21)
abtrennbar ist.

4. Packung nach Anspruch 1 oder einem der weiteren
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
aus zwei Teilgruppen (17, 18) mit je einer Reihe der
Filtersegmente (15) bestehende Gruppe (19) (kom-
plett) neben dem Blättchenpaket (16) positioniert ist,
vorzugsweise im rückseitigen bzw. einer Rückseite
zugekehrten Bereich der Packung mit zur Frontseite
weisenden Halteetiketten (20, 21), wobei der Tabak-
beutel (14) mit einer Tabakmenge von vorzugsweise
mindestens 30 g frontseitig angeordnet ist, vorzugs-
weise unter Füllung des halben Innenraums der Pa-
ckung.

5. Verfahren zum Herstellen von Gruppen (19) bzw.
Teilgruppen (17, 18) als Inhalt einer Packung - Au-
ßenpackung (10) - mit weiteren Produkten bzw. Ar-
tikeln zur (Eigen-)Fertigung von (Filter-)Zigaretten,
wobei die Gruppe (19) bzw. Teilgruppen (17, 18) als
Einheit einem Sammelförderer bzw. einem Füllför-
derer (24) zugeführt werden, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale:

a) Filterstäbe bzw. Filtersegmente (15) aus ei-
ner Mehrzahl von lösbar zusammenhängenden
Filterstücken und vorzugsweise mit einer
schlauchförmigen, äußeren Folienumhüllung
werden als Gruppe (19) bzw. als Teilgruppe (17,
18) aus mehreren vorzugsweise in einer Lage
nebeneinander positionierten Filtersegmenten
(15) kontinuierlich entlang einer Etikettierbahn
transportiert,
b) auf die Oberseite der Gruppen (19) bzw.
Teilgruppen (17, 18) werden vorzugsweise wäh-
rend des kontinuierlichen Transports Halteeti-
ketten (20, 21), vorzugsweise in streifenförmiger
Ausführung, aufgelegt, derart, dass die einseitig
mit Leim bzw. Kleber beschichteten Halteetiket-
ten (20, 21) an der Oberseite der nebeneinan-
derliegenden Filtersegmente (15) mit diesen
bzw. deren Mantelfläche verbunden werden un-
ter Bildung einer Einheit bzw. Teilgruppe (17,
18) aus miteinander verbundenen Filterseg-
menten (15).

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filtersegmente (15) unter Bil-
dung einer Gruppe (19) bzw. einer Teilgruppe (17,
18) aus einer Lage der Filtersegmente (15) aus
Schachtgruppen (28, 29) eines Filtermagazins (27)
ausgeschoben und danach entlang der Etikettier-
bahn vorzugsweise kontinuierlich transportiert wer-
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den, wobei oberhalb der Förderbahn der Filterseg-
mente (15) ein Etikettieraggregat (31) zum Anbrin-
gen der Halteetiketten (20, 21) angeordnet ist.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach Anbringen der Halteeti-
ketten (20, 21) an den Filtersegmenten (15) mehre-
re, insbesondere zwei Teilgruppen (17, 18) unter Bil-
dung einer Gruppe (19) übereinander positioniert
werden, vorzugsweise durch Hubbewegung min-
destens einer Teilgruppe (17, 18) und Horizontalver-
schiebung.

8. Vorrichtung zum Herstellen von Gruppen (19) bzw.
Teilgruppen (17, 18) aus mehreren Filtersegmenten
(15), wobei vorzugsweise Teilgruppen (17, 18) aus
einlagig nebeneinander angeordneten Filterseg-
menten (15) miteinander durch ein Verbindungsmit-
tel, insbesondere durch ein Halteetikett (20, 21) mit-
einander mindestens zu einer Teilgruppe (17, 18)
verbunden werden, gekennzeichnet durch folgen-
de Merkmale:

ein Etikettieraggregat (31) mit einem (Etiket-
tier-)Förderer (32) für die Gruppe (19) bzw.
Teilgruppen (17, 18) weist Etikettierer (41, 42)
auf zum Anbringen der Verbindungsmittel - Hal-
teetiketten (20, 21) - vorzugsweise während
kontinuierlichen Transports der Teilgruppen
(17, 18) an deren Oberseite, derart, dass die
Filtersegmente einer Teilgruppe (17, 18) durch
ein gemeinsames Halteetikett (20, 21) mitein-
ander verbunden sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass oberhalb der Bewegungsbahn der
Gruppen (17, 18) mehrere, insbesondere zwei Eti-
kettierer (41, 42) aufeinanderfolgend positioniert
sind, von denen mindestens ein Etikettierer (41, 42)
in Arbeitsstellung zur Übertragung der Halteetiketten
(20, 21) auf die Teilgruppen (17, 18) und mindestens
ein weiterer Etikettierer (41, 42) in einer zurückge-
zogenen Wartungsstellung, insbesondere zur Be-
schickung mit Material, angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der bzw. jeder Etikettierer (41,
42) einen vorzugsweise schräg abwärts gerichteten
Etikettenaufleger (45) mit scharfer Umlenkkante (46)
aufweist zum Lösen bzw. Abschälen eines Halteeti-
ketts (20, 21) von einem fortlaufenden Trägerband
(43) und zur Auflage auf eine unterhalb des Etiket-
tenauflegers (45) transportierte Teilgruppe (17, 18)
der Filtersegmente (15).

11. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, gekennzeichnet durch ein Filter-
magazin (27) mit vorzugsweise zwei Schachtgrup-

pen (28, 29) zum Ausschub bzw. Herstellen von
Gruppen (19) aus Filtersegmenten (15), vorzugswei-
se von aus einer Lage von Filtersegmenten (15) be-
stehenden Teilgruppen (17, 18), wobei vorzugswei-
se jede Teilgruppe (17, 18) in eine Tasche (38) eines
mehrere Taschen (38) aufweisenden Zwischenför-
derers - Gruppenrevolver (37) - einschiebbar ist zur
nachfolgenden Übergabe an den Etikettierförderer
(32) für den Transport der aufeinanderfolgenden
Teilgruppen (17, 18).

12. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, gekennzeichnet durch ein Grup-
pieraggregat (49) im Anschluss an das Etikettierag-
gregat, insbesondere im Anschluss an den Etiket-
tierförderer (32) zum Anordnen von mindestens zwei
Teilgruppen (17, 18) übereinander, wobei eine erste
Teilgruppe (17) ablegbar ist und eine zweite
Teilgruppe (18) in eine der Höhe nach versetzte Ebe-
ne anhebbar und durch Abschub auf die zuerst ab-
gelegte Teilgruppe (17) förderbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
mit Halteetikett (20, 21) versehenen Gruppen (19)
bzw. Teilgruppen (18, 19) einem Gruppenförderer
(23) zuführbar sind, insbesondere einem Gurtförde-
rer mit Mitnehmern bzw. Gurtstegen (56) für den
Transport der Teilgruppen (17, 18), insbesondere in
der Formation einer Gruppe (19), wobei vorzugswei-
se die Teilgruppen (17, 18) im Anschluss an das Eti-
kettieraggregat (31) auf einer Plattform (52) ableg-
bar und auf dieser durch den Gruppenförderer (23)
quer zur Transportrichtung des Etikettierförderers
(32) - durch einen Untertrum - transportierbar sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weite-
ren Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gruppenförderer (23), insbesondere mit durch-
gehender Plattform (52), oberhalb des Füllförderers
(24) mündet, derart, dass die Gruppen (19) nach
Verlassen der Plattform (52) des Gruppenförderers
(23) packungsgerecht auf dem Füllförderer (24) ab-
legbar sind.
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