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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie.
Die Erfindung betrifft ferner eine Granulatbefiillvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem Einlass zum
Einflllen von Granulat in die Granulatbefillvorrichtung und einen Auslass zum Abgeben von Granulat in eine Strang-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei ein Saugluftanschluss und/oder ein Druckluftanschluss vorgesehen
ist, mittels dessen ein Luftstrom erzeugtwird, der Granulat von dem Einlass erfasst und zum Auslass beférdert. Schlie3lich
betrifft die Erfindung eine Filterstrangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer Granulatbefillvorrichtung.
[0002] WO 2013/022360 A2 zeigt eine Vorrichtung, mittels der lose Substanzen in Vakuumtaschen mittels Forder-
bander und Greiforganen bzw. Schiebeorganen eingebracht werden.

[0003] EP 1571 933 B1 zeigt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fiillen von Mehrfachzigarettenfilter mit hoher
Geschwindigkeit, wobei ein Saugdruck verwendet wird, um eine nach unten gerichtete Bewegungskraft eines von der
Schwerkraft bewegten Zufuhrstroms eines teilchenférmigen Materials zu verstarken, so dass Hohlrdume mit teilchen-
férmigem Material Gber eine Lénge, die einem vorbestimmten Vorschubweg eines Tragerstreifens entspricht, befillt
werden. Hierbei werden Hohlrdume zwischen Filterelementen mit einem teilchenférmigen Material befillt.

[0004] Insbesondere bei hohen Strangférdergeschwindigkeiten fiihren die bekannten Befillverfahren zu nicht voll-
sténdig befillten Liicken zwischen den Filtersegmenten.

[0005] US 3,524,454 A offenbart die Herstellung von Filterzigaretten, bei denen Granulat zwischen andere Filterkom-
ponenten eingebracht wird.

[0006] WO 03/016137 A1 offenbart eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Fullen von Liicken zwischen Filterseg-
menten.

[0007] EsistAufgabe dervorliegenden Erfindung, eine mdglichst vollstdndige Beflillung der zwischen Filtersegmenten
vorgesehenen Liicken im Strangverfahren zu ermdglichen.

[0008] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Herstellen von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeiten-
den Industrie, mit den folgenden Verfahrensschritten:

- Zurverfugungstellen eines Stroms von Filtersegmenten, die auf einem Umhullungsmaterialstreifen aufgelegt sind,
wobei zwischen den Filtersegmenten Liicken vorgesehen sind,

- Foérdern des Stroms in einer langsaxialen Foérderrichtung,

- Befiillen der Liicken mit einem Granulat, wobei das Beflillen der Liicken mit dem Granulat mittels eines mit Granulat
angereicherten Luftstroms geschieht, wobei der mit Granulat angereicherte Luftstrom in einer Granulatbefillvor-
richtung wenigstens eine Bewegungskomponente in Forderrichtung des Stroms hat, wobei das Granulat, das in
dem Luftstrom geférdert wird, am Ausgang der Granulatbefiillvorrichtung eine Bewegungskomponente in Forder-
richtung des Stroms hat.

[0009] Durch das Versetzen des Granulats mit einer Bewegungskomponente in Férderrichtung des Stroms wird eine
gleichmaRigere Befiillung der Liicken ermdglicht. Das Granulat wird hierbei in einem Luftstrom geférdert und hat am
Ausgang der Granulatbefillvorrichtung eine Bewegungskomponente in Férderrichtung des Stroms bzw. des Strangs.
Das Versetzen des Granulats mit einer Bewegungskomponente in Férderrichtung des Stroms kann durch verschiedene
MafRnahmen, die nachstehend noch beschrieben werden, erzielt werden.

[0010] Vorzugsweise wird dem Luftstrom Uber eine mechanische Vorrichtung die Bewegungskomponente in Férder-
richtung aufgezwungen. Hierdurch kann sehr definiert eine Bewegungskomponente in Férderrichtung vorgesehen wer-
den.

[0011] Die mechanische Vorrichtung kann auch als Luftstromleitvorrichtung bezeichnet werden.

[0012] Vorzugsweise zwingt die mechanische Vorrichtung dem Luftstrom eine gekriimmte Bahn auf, wodurch sich
eine sehr platzsparende mechanische Vorrichtung ergeben kann und zudem eine sehr effiziente Beflllung der Liicken
mit Granulat.

[0013] Im Rahmen der Erfindung ist unter einem Granulat teilchenférmiges Material wie Granulat, Pulver, Kugeln,
kleine Kapseln, Additive und dergleichen zu verstehen. Beispielsweise kann das Granulat aus Aktivkohle sein oder aus
Mais.

[0014] Besonders bevorzugtist es, wenn das Granulat aufgrund einer auf das Granulat wirkenden Zentrifugalkraft an
einer gekrimmten Wand der Granulatbefiillvorrichtung entlang bewegt wird. Hierdurch kann ein sehr effizientes Abgeben
des Granulats aus der Granulatbefullvorrichtung in die Licken vorgesehen sein.

[0015] Wenn ausgangsseitig der Granulatbefillvorrichtung das Granulat, insbesondere vor dem Beftillen der Liicken
mit Granulat, von dem Luftstrom getrennt wird, ist eine sehr effiziente Befiillung der Liicken mdglich. Hierbei wird ins-
besondere kurz vor der Abgabe des Granulats aus dem Auslass der Granulatbefiillvorrichtung eine Trennung des
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Granulats von dem Luftstrom ermdglicht oder vorgesehen. Insbesondere durch das Vorsehen einer gekrimmten Bahn
und einer ausreichend hohen Zentrifugalkraft, die auf das Granulat wirkt, so dass dieses an einer gekrimmten Wandung
der Granulatbefullvorrichtung entlang bewegt wird, ist ein Trennen des Granulats von dem Luftstrom effizient mdglich.
[0016] Vorzugsweise wird das Granulat tangential aus der Granulatbefillvorrichtung in die Liicken abgegeben. Wenn
das Granulat auf eine Geschwindigkeit in ldngsaxialer Bewegungsrichtung von 50 % bis 150 % der Geschwindigkeit
des Stroms beschleunigt wird, ist eine vollstdndige Befillung der Liicken mit Granulat méglich.

[0017] Vorzugsweise betragt die Geschwindigkeit in langsaxialer Bewegungsrichtung des Granulats zwischen 70 %
bis 130 % der Geschwindigkeit des Stroms, insbesondere zwischen 80 % bis 120 % der Geschwindigkeit des Stroms
und besonders bevorzugt zwischen 90 % bis 110 % der Geschwindigkeit des Stroms. Unter der Geschwindigkeit des
Stroms wird auch die Geschwindigkeit des Strangs verstanden.

[0018] Die Aufgabe wird ferner durch eine Granulatbefiillvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem
Einlass zum Einfillen von Granulat in die Granulatbefillvorrichtung und einem Auslass zum Abgeben von Granulat in
eine Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie geldst, wobei ein Saugluftanschluss und/oder ein Druckluft-
anschluss vorgesehen ist, mittels dessen ein Luftstrom erzeugt wird, der Granulat von dem Einlass erfasst und zum
Auslass befordert, die dadurch weitergebildet ist, dass eine mechanische Vorrichtung vorgesehen ist, die wenigstens
einen Forderkanal fir das Granulat und den Luftstrom definiert, der schraubenférmig ist, wodurch der Luftstrom eine
Bewegungskomponente in eine Férderrichtung der Strangmaschine erhalt.

[0019] Durch die erfindungsgemafRe Granulatbeflllvorrichtung ist es mdglich, sehr effizient und vollstandig Liicken
zwischen Filtersegmenten eines Stroms von Filtersegmenten bzw. eines mit Licken versehenen Strangs von Filterseg-
menten mit Granulat zu befillen.

[0020] Im Rahmen der Erfindung ist unter schraubenférmig auch wendelférmig oder spiralférmig zu verstehen. Die
mechanische Vorrichtung weist einen Férderkanal auf, der beispielsweise durch eine schraubenférmige Nut in einem
Zylinder gegeben ist, der von einem Hohlzylinder umgeben ist. Alternativ kann in einem Hohlzylinder eine schrauben-
férmige Nut vorgesehen sein und ein innenliegender Zylinder den Férderkanal abschlief3en, und zwar nach innen hin.
Die mechanische Vorrichtung kann auch in Form einer Spirale definiert sein, wobei die Spirale beispielsweise wie ein
Spiralbohrer ausgebildet ist und in einer Hohlkammer angeordnet ist.

[0021] Vorzugsweise wird das Granulat in dem Luftstrom so beschleunigt, dass es an einer Innenwand der Granulat-
befiillvorrichtung nach auRen gedriickt entlang gefoérdert wird.

[0022] Vorzugsweise isteine Innenwand der Granulatbefiillvorrichtung vorgesehen, an der das Granulat, insbesondere
nach auflen gedriickt, entlang geférdert wird.

[0023] Vorzugsweise wird das Granulat tangential aus dem Auslass ausgelassen. Der tangentiale Auslass bedeutet
insbesondere, dass das Granulat tangential von der Innenwand abgegeben wird.

[0024] Besonders bevorzugt ist es, wenn der Auslass schlitzférmig ist. Der schlitzférmige Auslass ist vorzugsweise
entlang der Langsachse der Granulatbefillvorrichtung angeordnet und kann bzw. wird koaxial mit der Langsachse einer
Strangmaschine ausgerichtet, um ber den schlitzférmigen Auslass Granulat in den Strom in die zwischen den Filter-
segmenten angeordneten Liicken einbringen zu kdnnen. Durch den schlitzférmigen Auslass, dessen Lange vorzugs-
weise einstellbar ist, ist eine sehr gleichmaRige und hohe Befiillung der Licken mit Granulat méglich. Insbesondere
verbleibt dann ausreichend Zeit, ausreichend viel Granulat in die Liicken flillen zu kbnnen.

[0025] Bei dem tangentialen Auslassen des Granulats hat das Granulat somit eine Bewegungskomponente in For-
derrichtung des Filterstrangs bzw. des Stroms aus Filtersegmenten, die mit Liicken versehen sind, sowie in Richtung
zu dem Filterstrang hin, bevorzugt nach unten, d.h. in Richtung der Gravitation.

[0026] Vorzugsweise sind mehrere Férderkanale vorgesehen, sodass eine grol3e Menge an Granulat geférdert werden
kann, und zwar sehr definiert.

[0027] Die mehreren Forderkanale sind vorzugsweise parallel zueinander und insbesondere vorzugsweise koaxial.
Die schraubenférmigen Foérderkanale sind somit entsprechend koaxial angeordnet. Es kann hierbei vorgesehen sein,
dass der mit Granulat angereicherte Luftstrom mehrere schraubenférmige Umlaufe erfahrt, wobei mehrfach der Luftstrom
mit dem Granulat an einem oder dem Auslass vorbeikommt. Es kann allerdings auch ein einziger Umlauf oder weniger
als ein Umlauf vorgesehen sein, beispielsweise lediglich eine Férderung des Granulats um 90°.

[0028] Vorzugsweise ist die mechanische Vorrichtung, die den wenigstens einen Férderkanal definiert, um eine Dreh-
achse drehbar gelagert. Die mechanische Vorrichtung kann dann beispielsweise durch den Luftstrom selbst in eine
Rotation versetzt werden oder es kann eine motorische Vorrichtung vorgesehen sein, um die Rotationsbewegung zu
erzeugen.

[0029] Die Aufgabe wird ferner gelést durch eine Filterstrangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer
Granulatbeftillvorrichtung, die vorstehend beschrieben ist, wobei der Auslass der Granulatbefillvorrichtung oberhalb
einer Formatvorrichtung der Filterstrangmaschine angeordnet ist, wobei die Formatvorrichtung dazu ausgebildet ist,
einen Umhillungsmaterialstreifen, auf dem Filtersegmente aufgebracht sind, zun&chst so um die Filtersegmente zu
legen, dass eine Offnung verbleibt, durch die Granulat in Liicken zwischen den Filtersegmenten einbringbar ist, um
dann anschlieend den Umhullungsmaterialstreifen vollstdndig um den gebildeten Strang zu schlielen, wobei die Fil-
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terstrangmaschine aulRerdem eine Ablangvorrichtung aufweist, mittels der der Filterstrang in Filter ablangbar ist.
[0030] Durch die erfindungsgemafe Filterstrangmaschine ist eine sehr effiziente Herstellung eines Multisegmentfil-
terstrangs mit Filtersegmenten und Granulatbefiillung zwischen den Filtersegmenten méglich. Unter Filtersegmenten
werden im Rahmen der Erfindung insbesondere Filtersegmente aus Celluloseacetat verstanden. Es kdnnen allerdings
auch andere Filtersegmente, die im Wesentlichen formstabil oder flexibel sind, vorgesehen sein.

[0031] Vorzugsweise kommuniziert der Ausgang der Granulatbefiillvorrichtung mit der Offnung des Umhiillungsma-
terialstreifens. Vorzugsweise liegt der Ausgang der Granulatbefiillvorrichtung unmittelbar oberhalb der Offnung des
Umhdallungsmaterialstreifens.

[0032] Vorzugsweise sind der Auslass der Granulatbefillvorrichtung und die Férderrichtung der Filterstrangmaschine
parallel zueinander. Vorzugsweise zwingt die mechanische Vorrichtung der Granulatbefillvorrichtung dem Granulat
beim Auslass eine Geschwindigkeitskomponente auf, die in Férderrichtung der Filterstrangmaschine ist. Vorzugsweise
ist die Geschwindigkeitskomponente langs der Forderrichtung.

[0033] Die mechanische Vorrichtung, die wenigstens einen Férderkanal fir das Granulat und den Luftstrom definiert,
der schraubenfdrmig ist, kann beispielsweise nach dem Prinzip eines Axialventilators aufgebaut sein.

[0034] Es wird von einem Magazin oder einem Bevorratungsbehalter fir Granulat das Granulat tUber eine steuerbare
Offnung einem Luftstrom zugefiihrt. Mittels der Offnung kann die Menge an Granulat in Abhéngigkeit von der Strang-
geschwindigkeit, und damit der Anzahl der zu befiillenden Liicken, eingestellt werden. Der Beflllbereich kann modular
aufgebaut und variiert werden.

[0035] Das Granulat wird mit einer Luftstrémung, die beispielsweise durch Druckluft in die Granulatbefillvorrichtung
eingebracht wird, geférdert und versetzt die mechanische Vorrichtung in eine Rotationsbewegung. Aufgrund der Rota-
tionsbewegung sammelt sich das Granulat an der AuRenseite des Raumes, beispielsweise eines Hohlzylinders, der an
die mechanische Vorrichtung angrenzt. Die mechanische Vorrichtung kann insofern als eine Art Schraube oder Spirale
in einem Hohlzylinder angeordnet ausgebildet sein. Uber einen Zufilhrschacht bzw. einen entsprechenden Ausgang,
der schlitzférmig ausgebildet ist, und zwar vorzugsweise lber den gesamten Bereich der mechanischen Vorrichtung
bzw. der Schraube oder der Spirale, gelangt das Granulat in die Licken.

[0036] Alternativ kann die mechanische Vorrichtung aktiv angetrieben werden, beispielsweise durch einen externen
Antrieb tber einen Motor. Aufgrund der durch die Rotation erzeugten Zentrifugalkraft wird eine Abscheidung des Gra-
nulats von dem Luftstrom erzielt. Der Abscheidevorgang kann dann gesteuert werden durch die Drehzahl des Motors.
Das Granulat scheidet sich somit wie in einer Zentrifuge ab und der Luftstrom bewegt sich in Strangrichtung weiter und
wird am Ende der Vorrichtung wieder aus dem System geleitet. Am Ende des Systems bzw. der Granulatbefillvorrichtung
wird ein Luftstrom ausstrémen, der zu iber 90 % granulatfrei ist. Es kann das restliche Granulat wieder in das System
zurlickgefiihrt werden. Auch der Luftstrom kann in das System zuriickgefiihrt werden.

[0037] Es ist bei der Variante der rotierenden mechanischen Vorrichtung vorzugsweise ein Abstand zwischen der
mechanischen Vorrichtung und der Zylinderwandung, in der die mechanische Vorrichtung angeordnet ist, vorgesehen,
der wenigstens zweimal so grof} ist wie das groRte verwendete Granulatelement.

[0038] Alternativ kann eine stehende Spirale, die in Form einer Férderschnecke ausgebildet ist, vorgesehen sein. Die
Forderschnecke kann feststehend ausgebildet sein und in einem entsprechenden Hohlzylinder angeordnet sein. Fir
diesen Fall kann die mechanische Vorrichtung passgenau in den Hohlzylinder eingebracht sein. Es kann Granulat in
die Schneckengéange auf der einen Seite der mechanischen Vorrichtung eingebracht werden und mittels Druckluft zum
Ende der Schnecke hin geférdert werden oder aber mittels Saugluft entsprechend ein Luftstrom erzeugt werden, der
mit Granulat befiillt ist oder wird. Unterhalb der Schnecke ist in dem Hohlzylinder vorzugsweise ein Schlitz vorgesehen,
der als Auslass fiir Granulat dient. Auch in diesem Fall wird dem Luftstrom, der mit Granulat befillt ist, eine schrauben-
férmige Bewegung aufgezwungen, wodurch eine Abscheidung des Granulats an der Innenwand des Hohlzylinders
ermoglich ist, so dass eine im Wesentlichen vollstandige Trennung des Luftstroms von dem Granulat beim Auslass
ermoglicht ist.

[0039] Der Luftstrom, der in dem Schneckengewinde bzw. in der Spirale erzeugt wird, beschleunigt das Granulat im
Hinblick auf eine Bewegungskomponente in Strangférderrichtung auf vorzugsweise Stranggeschwindigkeit der Fil-
terstrangmaschine. Es findet vorzugsweise ein tangentiales Abscheiden zwischen 6 Uhr und 9 Uhr, besonders vorzugs-
weise zwischen 7 Uhr und 9 Uhr, statt oder, wenn die Nuten der Spirale bzw. die Schraube andersherum ausgebildet
wird, zwischen 3 Uhr und 6 Uhr, besonders bevorzugt zwischen 3 Uhr und 5 Uhr.

[0040] Alternativ kann Uber einen Unterdruckraum, iber dem mehrere Kanéle vorgesehen sind, in die Granulat ein-
gestreut werden kann, eine entsprechende Befiillung vorgenommen werden. Der Unterdruckraum ist Bestandteil eines
Unterdruckbehélters. Die Kanale kénnen als Nuten ausgebildet sein. Die Kanale sind vorzugsweise schrag zur Férder-
richtung der Strangmaschine ausgebildet. Insbesondere vorzugsweise sind die Kanale in einem Winkel von 30° bis 60°,
insbesondere von 45° in Férderrichtung ausgebildet, so dass Granulat, das in den Kanalen durch Saugluft beschleunigt
wird, in einem Winkel von 30° bis 60° mit einer Bewegungskomponente in Forderrichtung auf den Strom aus Filterseg-
menten mit Licken dazwischen gelangt. Die Kanéle werden in einem 90°-Bogen so umgeleitet, dass sich das Granulat
durch die Zentrifugalkraft dicht gepackt nach auen an die Bogenwandung anlegt. Der Luftstrom wird nach innen in
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Richtung des Saugluftbehalters abgesaugt und damit von dem Granulat getrennt. Es wird vorzugsweise eine relativ
hohe kinetische Energie auf das Granulat gebracht, um eine Geschwindigkeitsangleichung zur Stranggeschwindigkeit
vorzusehen.

[0041] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsformen zu-
sammen mit den Anspriichen und den beigefiigten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgeméafie Ausfihrungsformen
kénnen einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullen.

[0042] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im Text nicht naher
erlauterten erfindungsgemafien Einzelheiten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfindungsgemafen Filterstrangmaschine,
Fig. 2 eine schematische Ansicht einer erfindungsgemafen Granulatbefillvorrichtung,

Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung einer erfindungsgemafen Granulatbefillvorrichtung mit einer Format-
vorrichtung einer Strangmaschine,

Fig. 4 eine schematische dreidimensionale Darstellung einer erfindungsgemafen Granulatbefillvorrichtung in einer
anderen Ausflihrungsform,

Fig. 5 eine schematische Schnittdarstellung aus Fig. 4,

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer erfindungsgemafRen weiteren Granulatbeflllvorrichtung mit einer For-
matvorrichtung einer Strangmaschine,

Fig. 7 eine schematische dreidimensionale Darstellung eines Moduls einer erfindungsgemafen Granulatbeflllvor-
richtung,

Fig. 8 einen Teil der erfindungsgemalen Granulatbeflllvorrichtung gemaR Fig. 7 in einer genaueren Darstellung,
Fig. 9 eine schematische Darstellung eines Auslasses aus einer Granulatbefillvorrichtung und
Fig. 10  eine schematische Darstellung einer anderen Form des Auslasses einer Granulatbefillvorrichtung.

[0043] Inden Zeichnungen sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugsziffern
versehen, so dass von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.

[0044] Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemale Filterstrangmaschine 10 der Tabak verarbeitenden Industrie.
Auf einem um eine Umlenkrolle 12 umgelenkten Umhillungsmaterialstreifen 11 werden Filtersegmente 15 mit Liicken
20 versehen aufgelegt. Der Umhillungsmaterialstreifen 11, der auf einem nicht dargestellten Formatband aufgelegt ist,
wird in Forderrichtung 21 dann durch eine Formatvorrichtung 13 gefiihrt, in der der Umhillungsmaterialstreifen 11
zunachst teilweise um den Filtersegmentstrom 9 gewickelt wird, so dass nach oben eine Offnung verbleibt. Nach dem
Befiillen der Liicken 20 mit einem Granulat 16 wird der Umhillungsmaterialstreifen in der Formatvorrichtung 13 weiter
umgelenkt, und zwar so, dass nach einem Verkleben eines Uberlappenden Randbereichs des Umhullungsmaterialstrei-
fens ein geschlossener Filterstrang 17 gebildet wird. Der Filterstrang 17 weist dann beispielsweise abwechselnd Filter-
elemente 15 und mit Granulat 16 befiillte Liicken 20 auf, so dass der Filterstrang insgesamt llickenlos wirkt.

[0045] Aus dem Filterstrang werden mittels einer Ablangvorrichtung 18 Filter 19 abgelangt bzw. abgeschnitten.
[0046] Um Granulat in die Licken 20 zu fillen, ist eine Granulatbefillvorrichtung 14 vorgesehen, die eingangsseitig
Uber einen Granulatbehalter 32 Granulat 16 zugefiihrt bekommt und mittels eines Luftstromes, der in der Granulatbe-
fullvorrichtung 14 aufgebaut wird, und der sich wenigstens teilweise in Férderrichtung 21 bewegt, Granulat entsprechend
in die Licken 20 abgibt. Hierzu ist vorzugsweise ein schlitzférmiger Auslass 24 in der Granulatbeflllvorrichtung 14
vorgesehen. Der Auslass 24 ist hier allerdings der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt. Das Granulat 16 erhalt somit
sowohl eine Bewegungskomponente in Férderrichtung 21 als auch eine nach unten in Richtung der Liicken 20.
[0047] In Fig. 2 ist eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaflen Granulatbefillvorrichtung 14 in
einer schematischen dreidimensionalen Darstellung gezeigt. Es wird bei diesem Ausfiihrungsbeispiel tiber zehn Saug-
luftéffnungen 28 Saugluft bzw. ein Unterdruck in einem Saugluftraum 27 erzeugt. Der Saugluftraum 27 ist nach unten
und zu den Saugluftéffnungen 28 mit Gehdusewandungen abgeschlossen. Nach oben ist eine Zwischenwand 30 vor-
gesehen, oberhalb derer Férderkanale 26 angeordnet sind, die nach oben hin iber eine Innenflache 29 eines Gehau-
sedeckels 44 abgeschlossen sind.
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[0048] Granulat wird beim Anlass 22 von oben eingebracht. Der Einlass erstreckt sich annahernd tber die gesamte
Lange der Vorrichtung, soweit dort Kanale vorgesehen sind. Da in dem Saugluftraum 27 ein Unterdruck herrscht, zieht
sich der Unterdruck durch die Kanale 26, wodurch ein Saugluftstrom entsteht und das Granulat vom Einlass 22 durch
die Forderkanale 26 geférdert wird. Dieses ist in Fig. 3, die eine schematische Schnittzeichnung durch Fig. 2 ist, noch
genauer dargestellt.

[0049] Es entsteht so ein Luftstrom 31, der mit Granulat angereichert ist und relativ schnell durch den Kanal 26 in
Richtung zum Auslass 24 gefordert wird. Der Kanal 26 ist zum Ende hin gekrimmt, so dass das Granulat 16 an der
Innenflaiche 29 des Gehausedeckels 44 anliegt. Der Luftstrom 31 wird von dem Granulat entsprechend dem unten
unterhalb der Zwischenwand 30 angedeuteten Pfeil getrennt. AuRerdem kann die verwendete Luft wiederverwendet
werden, vorzugsweise Uber einen Abscheider oder Filter, in dem im Luftstrom verbleibendes Granulat ausgefiltertwerden
kann und wiederverwendet werden kann. Das Granulat 16 wird tangential von der Innenflache 29 des Gehausedeckels
44 in die Kavitaten bzw. Liicken zwischen den nicht dargestellten Filterelementen, die in der Formatvorrichtung 13 sich
in Forderrichtung bewegen, eingebracht.

[0050] Fig. 4 und 5 zeigen eine andere Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaflen Granulatbefillvorrichtung 14. Es
ist eine feststehende Schnecke vorgesehen, die in diesem Ausfihrungsbeispiel vier Einlasse 22, 22°, 22" und 22"
aufweist. In diese Einldsse wird Granulat eingeflllt. Fig. 4 zeigt eine schematische dreidimensionale Darstellung der
Granulatbefiillvorrichtung 14 und Fig. 5 einen Schnitt durch diese Ausfiihrungsform in schematischer Darstellung. Uber
die Saugluftdéffnung 28 wird Saugluft gezogen bzw. ein Unterdruck angelegt, so dass durch den Saugkanal 34 ein
Unterdruck an der Offnung 35 vorliegt, so dass dieser Unterdruck sich tiber die Schneckengénge bzw. die schrauben-
férmigen Nuten 33, 33’, 33" und 33" fortsetzt, so dass bei den Einlassen 22, 22’, 22" und 22" Unterdruck anliegt, so
dass das Granulat von dem Unterdruck angesaugt wird und mit einem so entstehenden Luftstrom 31 mitgezogen wird.
[0051] Es ist ferner ein langsaxialer Schlitz als Auslass 24 vorgesehen, der sich fast lber die gesamte Léange der
mechanischen Vorrichtung 23 erstreckt. Die mechanische Vorrichtung 23 ist ziemlich genau in das hohlzylindrische
Gehause eingebracht. Es ist insofern eine Bohrung bzw. eine hohlzylinderférmige Kavitat vorgesehen, in die die me-
chanische Vorrichtung 23 eingebrachtist. Diese kann passgenau sein, so dass zwischen den Auf3enflachen der Wendeln,
die die Nuten 33, 33’, 33" und 33" voneinander trennen und der Innenflache des Hohlzylinders keine Licke ist. In Fig.
5 ist zur linken Seite hin die Aulenwand 36 Uber einen Abschlussdeckel 45 abgeschlossen.

[0052] Das eingefiillte Granulat kann durch den Auslass immer dann gelangen, wenn eine entsprechende Nut 33,
33, 33", 33" an dem Auslass 24 anliegt. Das heif3t, das eingefillte Granulat gelangt das erste Mal nach etwas weniger
als einer 180°-Rotationsbewegung zum Auslass, um dann nach weiteren 360° wieder dorthin zu gelangen.

[0053] Auch hier wird durch den Luftstrom eine Separierung des Granulats dadurch erzielt, dass dieses durch Zen-
trifugalkraft an der Innenwandung des Hohlzylinders entlanggefiihrt wird. Es kann auch hier eine tangentiale Abscheidung
des Granulats und Abgabe Uber den Auslass 24 in eine darunterliegende Formatvorrichtung vorgesehen sein.

[0054] Fig. 6 zeigt schematisch eine Ansicht einer weiteren erfindungsgemafRen Granulatbefillvorrichtung 14. Bei
diesem Ausflihrungsbeispiel sind mechanische Vorrichtungen 23, 23’ vorgesehen, die beispielsweise einer solchen
entsprechen kénnen, wie diese in den Fig. 7 und 8 gezeigt sind. Es wird in dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 6 Druckluft
Uber eine Pumpe 39 erzeugt. Die Druckluft wird in eine Druckluftleitung 37 abgegeben und von dort in eine Luftstrom-
steuervorrichtung 40. Am Anfang der Luftstromsteuervorrichtung ist eine Dosiervorrichtung vorgesehen, die Granulat
aus einem Granulatbehalter 32 Uber einen Einlass 22 dosiert einlassen kann. Hiermit kann die Menge des Granulats
an die Stranggeschwindigkeit und/oder die GroRe der Liicken zwischen Filtersegmenten angepasst werden.

[0055] Zudem kann die Luftstromsteuervorrichtung 40 dazu dienen, den Druckluftstrom einzustellen bzw. zu harmo-
nisieren, d.h. einen gleichméaRigen Luftstrom zu erzeugen. Es kann auch hier schon vorgesehen sein, eine schrauben-
férmige Bewegung dem erzeugten Luftstrom 31 aufzuzwingen.

[0056] Der Luftstrom, der mit Granulat angereichert ist, durchlauft die mechanischen Vorrichtungen 23, 23’, die spi-
ralférmig ausgebildet sind, und in diesen wird entsprechend Granulat mit einer Bewegungskomponente in Strangrichtung
bzw. in langsaxialer Richtung der Granulatbefillvorrichtung versetzt und an die Formatvorrichtung 13 abgegeben. An-
schlieend wird die Gberschissige Druckluft Giber eine Luftleitung 38, beispielsweise zurlick in die Pumpe 39 geflhrt.
[0057] Die mechanische Vorrichtung 23 bzw. 23’ kann ausgebildet sein wie in Fig. 7 schematisch dreidimensional
dargestellt. Es ist ein spiralformiger Korper in einem Hohlzylinder vorgesehen, der eine Innenflache 29 definiert, die im
Schnitt kreisférmig ist. Bei 22 wird ein Luftstrom, der mit Granulat versetzt ist, in die durch die mechanische Vorrichtung
23 und die Innenflache 29 des Hohlzylinders definierten Férderkanale 26 eingebracht. Hierdurch erfahrt der Luftstrom
31 eine schraubenférmige Bewegung mit einer Bewegungskomponente in Férderrichtung der Strangmaschine bzw. in
Langsachse der Granulatbefiillvorrichtung. In diesem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Fig. 7 ist vorgesehen, dass sich die
mechanische Vorrichtung 23 um eine Drehachse 41 drehen kann. Dieses kann beispielsweise durch den Luftstrom 31
geschehen. Bevorzugt ist allerdings ein motorischer Antrieb, da so der Grad der Abscheidung des Granulats 16 von
dem Luftstrom 31 aufgrund der Zentrifugalkraft einfacher eingestellt werden kann. Auch in diesem Ausfiihrungsbeispiel
istim unteren Bereich des Gehauses eine schlitzférmige Offnung als Auslass 24 vorgesehen, um dort Granulat abgeben
zu koénnen. Dies ist genauer in Fig. 8 dargestellt. In Fig. 7 ist noch gezeigt, dass ein entsprechender Abschlussdeckel
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45 vorgesehen ist, durch den die Druckluft abgefiihrt werden kann. Es kann auch anstelle der Verwendung von Druckluft
beim Luftauslass 42 ein Unterdruck angesetzt werden, um einen entsprechenden Luftstrom 31 zu erzeugen.

[0058] Fig. 8 zeigt noch einmal deutlicher den Auslass 24, durch den das Granulat in die Formatvorrichtung 13 abge-
geben werden kann. Durch die Rotationsbewegung des Granulats wird dieses entsprechend an die Innenflache 29
gedrickt und rutscht durch die dem Granulat aufgezwungene Bewegungskomponente, die nach unten gerichtet ist, an
der Innenflache 29 nach unten zum Auslass 24 und gelangt in die entsprechend nicht dargestellten Liicken zwischen
Filtersegmenten.

[0059] Die AuBenform des Gehéauses ist hier quaderférmig dargestellt. Die Auflenform kann allerdings auch andere
Gestaltungen haben.

[0060] In Fig. 8 ist der Auslass bei ca. 8:30 Uhr angesetzt. Dort, also bei 8:30 Uhr, beginnt die Tangente der hohlzy-
lindrischen Innenflache des Gehauses 43. Bevorzugt beginnt die Tangente des Auslasses bzw. an der Innenflache 29
des Hohlzylinders des Gehauses 43 zwischen 6 Uhr und 9 Uhr oder wenn die mechanische Vorrichtung 23 anders
herum als dargestellt gedreht wird, zwischen 3 Uhr und 6 Uhr. Besonders bevorzugt ist ein Auslass zwischen 7 Uhr und
9 Uhr bzw. 7 Uhr und 8 Uhr oder andersherum zwischen 3 Uhr und 5 Uhr sowie besonders bevorzugt zwischen 4 Uhr
und 5 Uhr. Dieses ist schematisch in den Fig. 9 und 10 noch einmal in einem Schnitt dargestellit.

[0061] Dortistin Fig. 9 der Auslass 24 so angeordnet, dass die Tangente bei fast 9 Uhr beginnt. In Fig. 10 beginnt
die Tangente bei ca. 7:30 Uhr.

[0062] Obwohl im Rahmen der erfindungsgemaRen Fig. 4 bis 8 von einem Hohlzylinder als Aulienbegrenzung der
mechanischen Vorrichtung 23 bzw. 23’ die Rede war, kann auch ein Hohlkegel verwendet werden, wobei dann die
mechanische Vorrichtung 23, 23’ entsprechend an die Passform des Hohlkegels angepasst werden sollte.

[0063] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merkmale,
die in Kombination mit anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombination als erfindungswesentlich
angesehen. ErfindungsgemaRe Ausfiihrungsformen kdnnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombination mehrerer
Merkmale erfullt sein. Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "insbesondere" oder "vorzugsweise" gekenn-
zeichnet sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0064]

9 Filtersegmentstrom

10 Filterstrangmaschine

11 Umhdallungsmaterialstreifen
12 Umlenkrolle

13 Formatvorrichtung

14 Granulatbefiillvorrichtung
15 Filtersegment

16 Granulat

17 Strang

18 Schneidvorrichtung

19 Filter

20 Licke

21 Forderrichtung

22,22, 22",22"  Einlass

23, 23’ mechanische Vorrichtung
24 Auslass

25 Langsachse

26 Forderkanal

27 Saugluftraum

28 Saugluftéffnung

29 Innenflache

30 Zwischenwand

31 Luftstrom

32 Granulatbehalter

33,33, 33", 33"  schraubenférmige Nut
34 Saugkanal

35 Offnung

36 AuRenwand
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37 Druckluftleitung

38 Luftleitung

39 Pumpe

40 Luftstromsteuervorrichtung
41 Drehachse

42 Luftauslass

43 Gehause

44 Gehausedeckel

45 Abschlussdeckel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Multisegmentfiltern (19) der Tabak verarbeitenden Industrie, mit den folgenden Ver-

fahrensschritten:

- Zurverfiigungstellen eines Stroms (9) von Filtersegmenten (15), die auf einem Umhdillungsmaterialstreifen
(11) aufgelegt sind, wobei zwischen den Filtersegmenten (15) Licken (20) vorgesehen sind,

- Fordern des Stroms (9) in einer l&ngsaxialen Forderrichtung (21),

- Befiillen der Licken (20) mit einem Granulat (16), dadurch gekennzeichnet, dass das Befiillen der Liicken
(20) mit dem Granulat (16) mittels eines mit Granulat (16) angereicherten Luftstroms (31) geschieht, wobei der
mit Granulat angereicherte Luftstrom (31) in einer Granulatbefillvorrichtung (14) wenigstens eine Bewegungs-
komponente in Férderrichtung (21) des Stroms (9) hat, wobei das Granulat (16), das in dem Luftstrom (31)
geférdert wird, am Ausgang (24) der Granulatbefiillvorrichtung (14) eine Bewegungskomponente in Férderrich-
tung (21) des Stroms (9) hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem Luftstrom (31) Uber eine mechanische Vorrich-
tung (23, 23’) die Bewegungskomponente in Forderrichtung (21) aufgezwungen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die mechanische Vorrichtung (23, 23’) dem
Luftstrom (31) eine gekrimmte Bahn aufzwingt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Granulat (16) aufgrund
einer auf das Granulat (16) wirkenden Zentrifugalkraft an einer gekrimmten Wand (29) der Granulatbefillvorrichtung
(14) entlang bewegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass ausgangsseitig der Granulatbeftll-
vorrichtung (14) das Granulat (16), insbesondere vor dem Beftillen der Licken (20) mit Granulat (16), von dem
Luftstrom (31) getrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Granulat (16) tangential aus
der Granulatbefullvorrichtung (14) in die Liicken (20) abgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Granulat (16) auf eine Ge-
schwindigkeit in 1dngsaxialer Bewegungsrichtung (21) von 50 % bis 150 % der Geschwindigkeit des Stroms (9)
beschleunigt wird.

Granulatbefullvorrichtung (14) der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem Einlass (22, 22°, 22", 22") zum Einflllen
von Granulat (16) in die Granulatbefiillvorrichtung (14) und einem Auslass (24) zum Abgeben von Granulat (16) in
eine Strangmaschine (10) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei ein Saugluftanschluss (28) und/oder ein Druck-
luftanschluss (37) vorgesehen ist, mittels dessen ein Luftstrom (31) erzeugt wird, der Granulat (16) von dem Einlass
(22 - 22™) erfasst und zum Auslass (24) beférdert, dadurch gekennzeichnet, dass eine mechanische Vorrichtung
(23, 23’) vorgesehen ist, die wenigstens einen Férderkanal (26, 33, 33, 33", 33") fur das Granulat (16) und den
Luftstrom (31) definiert, der schraubenférmig ist, wodurch der Luftstrom (31) eine Bewegungskomponente in eine
Forderrichtung (21) der Strangmaschine (10) erhailt.

Granulatbefullvorrichtung (14) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine Innenwand (29) der Granu-
latbefillvorrichtung (14) vorgesehen ist, an der das Granulat (16), insbesondere nach auf’en gedrickt, entlang
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gefordert wird.

Granulatbefullvorrichtung (14) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Granulat (16) tangential
aus dem Auslass (24) ausgelassen wird.

Granulatbefullvorrichtung (14) nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Auslass
(24) schlitzférmig ist.

Granulatbefullvorrichtung (14) nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere For-
derkanéle (26, 33 - 33") vorgesehen sind.

Granulatbefullvorrichtung (14) nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die mechani-
sche Vorrichtung (23, 23’), die den wenigstens einen Forderkanal (26, 33 - 33") definiert, um eine Drehachse (41)
drehbar gelagert ist.

Filterstrangmaschine (10) der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer Granulatbefiillvorrichtung (14) der Tabak
verarbeitenden Industrie nach einem der Anspriiche 8 bis 13, wobei der Auslass (24) der Granulatbefillvorrichtung
(14) oberhalb einer Formatvorrichtung (13) der Filterstrangmaschine (10) angeordnet ist, wobei die Formatvorrich-
tung (13) dazu ausgebildet ist, einen Umhillungsmaterialstreifen (11), auf dem Filtersegmente (15) aufgebracht
sind, zunachst so um die Filtersegmente (15) zu legen, dass eine Offnung verbleibt, durch die Granulat (16) in
Licken (20) zwischen den Filtersegmenten (15) einbringbar ist, um dann anschlieBend den Umhillungsmaterial-
streifen (11) vollstdndig um den gebildeten Strang (17) zu schlieRen, wobei die Filterstrangmaschine (10) auRerdem
eine Ablangvorrichtung (18) aufweist, mittels der der Strang (17) in Filter (19) ablangbar ist.

Filterstrangmaschine (10) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Auslass (24) der Granulatbe-
fullvorrichtung (14) und die Férderrichtung (21) der Filterstrangmaschine (10) parallel zueinander sind, wobei ins-
besondere die mechanische Vorrichtung (23, 23’) der Granulatbefillvorrichtung (14) dem Granulat (16) beim Auslass
(24) eine Geschwindigkeitskomponente aufzwingt, die in Forderrichtung (21) der Filterstrangmaschine (10) ist.

Claims

1.

Method for producing multi-segment filters (19) of the tobacco processing industry, comprising the following method
steps:

- Providing a flow (9) of filter segments (15) which have been placed on a wrapping material strip (11), wherein
gaps (20) are provided between the filter segments (15),

- Conveying the flow (9) in a longitudinal axial conveying direction (21),

- Filling the gaps (20) with a granulate (16), characterized in that the filling of the gaps (20) with the granulate
(16) takes place with the aid of an airflow (31) enriched with granulate (16), wherein, in a granulate filling device
(14), the airflow (31) enriched with granulate has at least one movement component in the conveying direction
(21) of the flow (9), wherein, at the outlet (24) of the granulate filling device (14), the granulate (16) which is
conveyed in the airflow (31) has a movement component in the conveying direction (21) of the flow (9).

Method according to Claim 1, characterized in that the movement component in the conveying direction (21) is
forced upon the airflow (31) by means of a mechanical device (23, 23’).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in that the mechanical device (23, 23’) forces a curved path upon
the airflow (31).

Method according to any one of Claims 1 to 3, characterized in that the granulate (16) moves along a curved wall
(29) of the granulate filling device (14) as the result of a centrifugal force acting on the granulate (16).

Method according to any one of Claims 1 to 4, characterized in that the granulate (16) is separated from the airflow
(31) on the output side of the granulate filling device (14), in particular prior to filling the gaps (20) with granulate (16).

Method according to any one of Claims 1 to 5, characterized in that the granulate (16) is discharged tangentially
into the gaps (20) from the granulate filling device (14).
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Method according to any one of Claims 1 to 6, characterized in that the granulate (16) is accelerated in the
longitudinal axial movement direction (21) to a speed that is 50% to 150% of the speed of the flow (9).

Granulate filling device (14) of the tobacco processing industry having an inlet (22, 22°, 22", 22") for filling granulate
(16) into the granulate filling device (14) and an outlet (24) for discharging granulate (16) into a rod machine (10) of
the tobacco processing industry, wherein a suction air connection (28) and/or a compressed air connection (37) is
provided, by means of which an airflow (31) is generated, which captures granulate (16) from the inlet (22 - 22")
and conveys it to the outlet (24), characterized in that a mechanical device (23, 23’) is provided, which defines at
least one conveying channel (26, 33, 33’, 33", 33") for the granulate (16) and the airflow (31), which is helical, as
aresultof which the airflow (31) receives amovement componentin a conveying direction (21) of the rod machine (10).

Granulate filling device (14) according to Claim 8, characterized in that an inner wall (29) of the granulate filling
device (14) is provided, along which the granulate (16) is conveyed, in particular pushed outward.

Granulatefilling device (14) according to Claim 8 or 9, characterized in that the granulate (16) is released tangentially
out of the outlet (24).

Granulate filling device (14) according to any one of Claims 8 to 10, characterized in that the outlet (24) is slot-
shaped.

Granulate filling device (14) according to any one of Claims 8 to 11, characterized in that several conveying
channels (26, 33 - 33") are provided.

Granulate filling device (14) according to any one of Claims 8 to 12, characterized in that the mechanical device
(23, 23) which defines the at least one conveying channel (26, 33 - 33") is rotatably mounted about an axis of
rotation (41).

Filter rod machine (10) of the tobacco processing industry having a granulate filling device (14) of the tobacco
processing industry according to any one of Claims 8 to 13, wherein the outlet (24) of the granulate filling device
(14) is located above a formatting device (13) of the filter rod machine (10), wherein the formatting device (13) is
configured to initially position a wrapping material strip (11), on which filter segments (15) have been placed, around
the filter segments (15) in such a way that an opening remains, through which granulate (16) can be introduced into
gaps (20) between the filter segments (15), in order to subsequently completely close the wrapping material strip
(11) around the formed rod (17), wherein the filter rod machine (10) additionally comprises a cut-to-length device
(18), by means of which the rod (17) in the filter (19) can be cut to length.

Filter rod machine (10) according to Claim 14, characterized in that the outlet (24) of the granulate filling device
(14) and the conveying direction (21) of the filter rod machine (10) are parallel to one another, wherein the mechanical
device (23, 23’) of the granulate filling device (14) in particular forces a velocity component in the conveying direction
(21) of the filter rod machine (10) upon the granulate (16) at the outlet (24).

Revendications

1.

2,

Procédé de fabrication de filtres multisegment (19) de l'industrie de traitement du tabac, avec les étapes suivantes :

- mettre a disposition un flux (9) de segments de filtre (15) qui sont déposés sur une bande de matériau
d’enveloppement (11), des espaces (20) étant prévus entre les segments de filtre (15),

- faire avancer le flux (9) dans une direction de transport (21) suivant un axe longitudinal,

- remplir les espaces (20) avec un granulat (16),

caractérisé en ce que le remplissage des espaces (20) avec le granulat (16) est effectué a I'aide d’un flux d’air
(31) enrichi de granulat (16), le flux d’air (31) enrichi de granulat ayant, dans un dispositif de remplissage avec du
granulat (14), au moins une composante de mouvement dans la direction de transport (21) du flux (9), le granulat
(16) qui est transporté dans le flux d’air (31) ayant a la sortie (24) du dispositif de remplissage avec du granulat (14)
une composante de mouvement dans la direction de transport (21) du flux (9).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce que la composante de mouvement dans la direction de transport

10
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(21) est octroyée au flux d’air (31) a I'aide d’un dispositif mécanique (23, 23).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le dispositif mécanique (23, 23’) octroie au flux d’air
(31) une trajectoire courbée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que le granulat (16) se déplace, en raison d’'une
force centrifuge agissant sur le granulat (16), le long d’'une paroi courbée (29) du dispositif de remplissage avec du
granulat (14).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que, du c6té de la sortie du dispositif de remplissage
avecdu granulat(14), le granulat (16) est séparé du flux d’air (31), notamment avant le remplissage des espaces (20).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le granulat (16) est délivré du dispositif de
remplissage avec du granulat (14) de fagon tangentielle dans les espaces (20).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le granulat (16) est accéléré a une vitesse
dans la direction de mouvement (21) dans I'axe longitudinal, de 50 % a 150 % de la vitesse du flux (9).

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) de 'industrie de traitement du tabac, avec une entrée (22, 22, 22",
22") pour verser du granulat (16) dans le dispositif de remplissage avec du granulat (14) et une sortie (24) pour
délivrer du granulat (16) dans une machine de fabrication de tiges (10) de I'industrie de traitement du tabac, un
raccord (28) pour de I'air d’aspiration et/ou un raccord (37) pour de I'air comprimé étant prévu a l'aide duquel un
flux d’air (31) est engendré qui saisit du granulat provenant de I'entrée (22 - 22") et le transporte jusqu’a la sortie
(24), caractérisé en ce qu’un dispositif mécanique (23, 23’) est prévu qui définit au moins un canal de transport
(26, 33, 33", 33", 33") pour le granulat (16) et le flux d’air (31), qui a la forme d’une vis, ce par quoi le flux d’air (31)
recoit une composante dans une direction de transport (21) de la machine pour fabrication de tiges (10).

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) selon la revendication 8, caractérisé en ce qu’il est prévu une paroi
intérieure (29) du dispositif de remplissage avec du granulat (14) le long de laquelle le granulat (16) est transporté,
notamment avec une pression vers |'extérieur.

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que le granulat
(16) est fait sortir tangentiellement de la sortie (24).

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) selon I'une des revendications 8 a 10, caractérisé en ce que la
sortie (24) a la forme d’une fente.

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) selon I'une des revendications 8 a 11, caractérisé en ce que
plusieurs canaux de transport (26n 33 - 33") sont prévus.

Dispositif de remplissage avec du granulat (14) selon I'une des revendications 8 a 12, caractérisé en ce que le
dispositif mécanique (23, 23’) qui définit ledit au moins un canal de transport (26, 33 - 33"), est monté rotatif autour
d’un axe de rotation (41).

Machine de fabrication de tiges de filire (10) de I'industrie de traitement du tabac avec un dispositif de remplissage
avec du granulat (14) de I'industrie de traitement du tabac selon I'une des revendications 8 a 13, la sortie (24) du
dispositif de remplissage avec du granulat (14) étant disposée au-dessus d’un dispositif de formatage (13) de la
machine de fabrication de tiges de filtre (10), le dispositif de formatage (13) étant configuré pour poser une bande
de matériau d’enveloppement (11), sur laquelle des segments de filtre (15) sont disposés, d’abord de fagon telle
autour des segments de filtre (15) qu'’il en reste une ouverture a travers de laquelle du granulat (16) peut étre introduit
dans des espaces (20) entre les segments de filtre (15), afin de fermer ensuite entierement la bande de matériau
d’enveloppement autour de la tige (17) formée, la machine de fabrication de tiges de filtre (10) comprenant en outre
un dispositif de coupe en longueur (18) a I'aide duquel la tige (17) peut étre découpée en longueur en filtres (19).

Machine de fabrication de tiges de filtre (10) selon la revendication 14, caractérisée en ce que la sortie (24) du
dispositif de remplissage avec du granulat (14) et la direction de transport (21) de la machine de fabrication de tiges
defiltre (10) sont paralléles 'une a 'autre, ou notamment le dispositif mécanique (23, 23’) du dispositif de remplissage
avec du granulat (14) octroie au granulat (16) a la sortie (24) une composante de vitesse qui est orientée dans la
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direction de transport (21) de la machine de fabrication de tiges de filtre (10).
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