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(54) ZUSAMMENSTELLEN VON SEGMENTEN DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusam-
menstellen von Gruppen von Segmenten (11 - 14), ins-
besondere Filtersegmenten, zum Herstellen von stabför-
migen Artikeln (10) der Tabak verarbeitenden Industrie.
Das erfindungsgemäße Verfahren zeichnet sich dadurch
aus, dass Segmente (11) einer ersten Art in einer Rich-
tung (19), die quer zur Längsachse (17) der Segmente
(11) ist, gefördert werden, wobei die Segmente (11) der
ersten Art in einem queraxialen Abstand (A) zueinander
angeordnet sind, der größer als der Durchmesser (D)
des jeweiligen Segments (11) der ersten Art ist, wobei
Segmente (12) einer zweiten Art zwischen den Segmen-
ten (11) der ersten Art angeordnet werden, so dass die
Segmente (11) der ersten Art und die Segmente (12) der
zweiten Art in einer Reihe in queraxialer Richtung hinter-
einander wechselnd angeordnet sind, wobei die Seg-
mente (11) der ersten Art und die Segmente (12) der
zweiten Art in einer Reihe queraxial gefördert werden,
wobei jeweils ein Segment (13) einer dritten Art längsa-
xial neben die Segmente (11) der ersten Art und die Seg-
mente (12) der zweiten Art hinzugefügt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zusam-
menstellen von Gruppen von Segmenten, insbesondere
Filtersegmenten, zum Herstellen von stabförmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0002] Das Dokument EP 1 427 299 B1 offenbart eine
Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Fil-
tersegmenten zur Herstellung von Multisegmentfiltern
der Tabak verarbeitenden Industrie in einem Strangver-
fahren, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei un-
terschiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen
sind. Die Einrichtung ist hierbei in eine Mehrzahl von
selbstständigen Funktionseinheiten, die jeweils als ein
Modul ausgebildet sind, unterteilbar, wobei die Filterseg-
mente in den selbstständigen Funktionseinheiten quer-
axial förderbar sind. Hierdurch ist eine effiziente Zusam-
menstellung von Gruppen von Filtersegmenten möglich,
die zudem auch variabel ist. Bei dem Zusammenstellver-
fahren werden in entsprechende Mulden von Förderern,
wie Fördertrommeln oder einem Förderband, Filterseg-
mente abgelegt, wobei in Förderrichtung immer mehr Fil-
tersegmente in die Mulden eingebracht werden.
[0003] Aus EP 1 393 640 B1 ist ferner eine entspre-
chend weiterentwickelte Einrichtung bekannt. Hierbei
werden zunächst etliche Filtersegmente zusammenge-
stellt, um dann diese Gruppen von Filtersegmenten auf-
zuteilen dadurch, dass diese auf entsprechenden För-
derelementen gestaffelt werden und in queraxialer För-
derrichtung hintereinander fluchtend angeordnet wer-
den, um von einem Übergabeelement aus einer quera-
xialen Förderrichtung in eine längsaxiale Förderrichtung
in einen Strang abgegeben zu werden.
[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
sichere und variable Herstellung von stabförmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie zu ermöglichen,
wobei insbesondere eine effiziente und variable Zusam-
menstellung von Gruppen von Segmenten, vorzugswei-
se Gruppen von Segmenten, insbesondere Filterseg-
menten, ermöglicht sein soll.
[0005] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Zusammenstellen von Gruppen von Segmenten,
insbesondere Filtersegmenten, zum Herstellen von stab-
förmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei Segmente einer ersten Art in einer Richtung, die
quer zur Längsachse der Segmente ist, gefördert wer-
den, wobei die Segmente der ersten Art in einem quer-
axialen Abstand zueinander angeordnet sind, der größer
als der Durchmesser des jeweiligen Segments der ersten
Art ist, wobei Segmente einer zweiten Art zwischen den
Segmenten der ersten Art angeordnet werden, so dass
die Segmente der ersten Art und die Segmente der zwei-
ten Art in einer Reihe in queraxialer Richtung hinterein-
ander wechselnd angeordnet sind, wobei die Segmente
der ersten Art und die Segmente der zweiten Art in einer
Reihe queraxial gefördert werden, wobei jeweils ein Seg-
ment einer dritten Art längsaxial neben die Segmente der
ersten Art und die Segmente der zweiten Art hinzugefügt

wird.
[0006] Erfindungsgemäß wird hierdurch eine sehr va-
riable Zusammenstellung von stabförmigen oder zylin-
derförmigen Segmenten, insbesondere Filtersegmen-
ten, zur Herstellung von stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere zur Herstellung
von Multisegmentfiltern, ermöglicht. Hierbei können we-
nigstens drei verschiedene Segmente in einen Strang
eingebracht werden. In dem Strang können somit ab-
wechselnd Segmente einer ersten Art, Segmente einer
dritten Art, Segmente einer zweiten Art und wieder Seg-
mente einer dritten Art eingebracht werden, woraufhin
sich dann die Reihenfolge der Segmente wiederholt.
Hierdurch werden eventuelle Probleme durch zu lange
Gruppen von Segmenten vermieden, die möglicherwei-
se Probleme bei der Übergabe aus einer queraxialen
Förderrichtung in eine längsaxiale Förderrichtung verur-
sachen könnten. Auf diese Art kann beispielsweise sehr
effizient ein Multisegmentfilter mit drei unterschiedlichen
Segmenten hergestellt werden.
[0007] Vorzugsweise werden Segmente der zweiten
Art und Segmente einer vierten Art zwischen den Seg-
menten der ersten Art angeordnet. Die Segmente der
zweiten Art und die Segmente der vierten Art können
beispielsweise in die Lücken zwischen die Segmente der
ersten Art so eingebracht werden, dass die Längsachsen
der Segmente der zweiten Art bzw. Segmente der vierten
Art nebeneinander angeordnet sind. Bevorzugt ist es al-
lerdings, wenn die Segmente der zweiten Art und die
Segmente der vierten Art queraxial zueinander beab-
standet angeordnet sind oder werden. Hierdurch kann
beispielsweise auf sehr einfache Weise ein stabförmiger
Artikel mit vier unterschiedlichen Segmenten hergestellt
werden. Bei der Variante, bei der die Segmente der zwei-
ten Art und die Segmente der vierten Art queraxial zu-
einander beabstandet angeordnet sind oder werden, ist
der Abstand zwischen den Segmenten der ersten Art ent-
sprechend groß zu wählen. Beispielsweise sollte dieser
dann mehr als zwei Durchmesser der Segmente der ers-
ten Art sein. Entsprechend können auch noch weitere
Segmente, d.h. beispielsweise ein Segment einer fünften
Art in queraxialer Richtung zusätzlich noch zwischen die
Segmente der ersten Art eingebracht werden. Es ist so-
mit insgesamt eine sehr variable Zusammenstellung von
Segmenten zum Herstellen von stabförmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie gegeben.
[0008] Vorzugsweise liegen wenigstens zwei ver-
schiedene Segmente der dritten Art vor. Hierdurch kann
auch die Anzahl der verschiedenen Segmentarten in ei-
nem hergestellten stabförmigen Artikel auf einfache Wei-
se erhöht werden. Beispielsweise können auch die Seg-
mente der dritten Art entsprechend den Segmenten der
ersten und zweiten Art zueinander in queraxialer Förder-
richtung beabstandet zueinander in wechselnder Rei-
henfolge angeordnet werden. Die Segmente der ver-
schiedenen Arten (erste Art, zweite Art, dritte Art, vierte
Art, fünfte Art und folgende Arten) können eine unter-
schiedliche Länge aufweisen. Vorzugsweise ist der
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Durchmesser der Segmente der verschiedenen Arten
gleich oder im Wesentlichen gleich.
[0009] Vorzugsweise werden die stabförmigen Seg-
mente in Mulden von Förderelementen, insbesondere
Fördertrommeln oder einem Förderband, eingebracht
gefördert. Hierdurch ist ein sehr präzises und verlässli-
ches Zusammenstellen von Segmenten, insbesondere
von wenigstens zwei Segmenten oder von Gruppen von
Segmenten, möglich.
[0010] Vorzugsweise sind oder werden die Segmente
der ersten Art und/oder die Segmente der zweiten Art
und/oder die Segmente der vierten Art in Förderrichtung
zueinander fluchtend angeordnet. Hierdurch ist eine sehr
präzise Übergabe der Gruppen von Segmenten in einen
längsaxial geförderten Strang möglich.
[0011] Vorzugsweise stoßen die Segmente der dritten
Art mit einer Stirnseite an eine Stirnseite der Segmente
der ersten und/oder zweiten und/oder vierten Art an.
Hierdurch ist eine sehr sichere Übergabe der Gruppen
von Segmenten aus einer queraxialen Förderrichtung in
eine längsaxiale Förderrichtung möglich.
[0012] Vorzugsweise sind die Segmente Filterseg-
mente und/oder Tabakstocksegmente. Vorzugsweise
sind oder umfassen die Filtersegmente Weichelemente
und/oder Hartelemente, wobei diese insbesondere Hohl-
rohre, Granulatsegmente, Faserfiltersegmente, Towfil-
tersegmente und/oder mit Kapseln befüllte Segmente
sind. Die Kapseln können hierbei beispielsweise einen
Flavour enthalten und bei Benutzung durch einen Ver-
braucher zerdrückt werden, um den Flavour freizuset-
zen.
[0013] Vorzugsweise sind die Segmente der ersten
und der zweiten Art gleichartig. Hierdurch kann eine sehr
schnelle und sehr genaue Zusammenstellung von Grup-
pen von Filtersegmenten vorgesehen sein.
[0014] Zudem ist vorzugsweise ein Verfahren zum
Herstellen von stabförmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie umfassend ein erfindungsgemäßes
oder bevorzugtes Verfahren, das oben dargestellt ist,
vorgesehen, wobei die zusammengestellten Segmente
aus einer queraxialen Förderrichtung in eine längsaxiale
Förderrichtung in einen Strang übergeben werden, wäh-
rend der Förderung in längsaxialer Förderrichtung mit
einem Umhüllungsmaterialstreifen umhüllt werden und
anschließend in stabförmige Artikel abgelängt werden.
[0015] Insbesondere wird ein Verfahren zum Herstel-
len von doppelt langen Dreifachfiltern in einem Querver-
fahren bzw. bei einer queraxialen Förderung beschrie-
ben, wobei die einzelnen Bestandteile bzw. Segmente
der Dreifachfilter unterschiedlich zueinander sind. Es
werden Segmente, insbesondere Filtersegmente aus
drei Zuführeinrichtungen, insbesondere Filterzuführein-
richtungen, Zusammenstelltrommeln eines Trommel-
laufs einer Multisegmentfilterherstellvorrichtung, zuge-
führt. Die Filtersegmente der in Transportrichtung ersten
Filterzuführeinrichtung werden in jede zweite Mulde ei-
ner Zusammenstelltrommel eingelegt bzw. es ist eine Zu-
sammenstelltrommel vorgesehen, deren Mulden einen

doppelten Abstand, wie beispielsweise acht n, aufwei-
sen. Die Filtersegmente der in Förderrichtung bzw.
Transportrichtung zweiten Filterzuführeinrichtung wer-
den in die nicht belegten Mulden der Zusammenstell-
trommel der zweiten Filterzuführeinrichtung nach Über-
gabe der ersten Filtersegmente auf die Zusammenstell-
trommel der zweiten Filterzuführeinrichtung eingelegt.
Es werden dann Filtersegmente einer dritten Filterzu-
führeinrichtung, in Transportrichtung gesehen, neben die
Filtersegmente der ersten und zweiten Filterzuführein-
richtung gelegt, und zwar auf einer Zusammenstelltrom-
mel der dritten Filterzuführeinrichtung.
[0016] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren können
auch Multisegmentfilter bzw. stabförmige Artikel mit
mehreren Segmenten hergestellt werden, wie beispiels-
weise n-fach Filter. Es muss nur der Abstand der Mulden
bei der ersten Zusammenstelltrommel und entsprechend
bei der nächsten Zusammenstelltrommel angepasst
werden. Alternativ kann die Anzahl der nicht belegten
Mulden an die Menge der verschiedenen Filterelemente
angepasst werden. Zudem ist es sinnvoll, die Teilung der
Zusammenstelltrommel in der Filterzuführeinrichtung
anzupassen. Bei Multisegmentfilterherstellvorrichtun-
gen beträgt eine übliche Teilung vier π. Die in der För-
derrichtung bzw. Transportrichtung ersten beiden Modu-
le bzw. Filterzuführeinrichtungen haben dann beispiels-
weise eine Teilung acht π. Es handelt sich hierbei um die
Trommeln, die oberhalb der Zusammenstelltrommel an-
geordnet sind, die diese Teilung von acht π aufweisen.
[0017] Es können auf diese Art auch doppeltlange
Doppelfilter hergestellt werden, wenn beispielsweise die
Filter erster Art und die Filter zweiter Art gleich sind.
[0018] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0019] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung eines er-
findungsgemäßen Verfahrens mit einer hierzu
vorgesehenen Vorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung durch ei-
nen mit dem erfindungsgemäßen Verfahren
hergestellten stabförmigen Artikel, und

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Strangs
der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0020] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
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gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.
[0021] Fig. 1 zeigt schematisch die Verfahrensschritte
sowie eine Vorrichtung, mittels der die Verfahrensschrit-
te ausführbar sind. Es ist eine entsprechende Multiseg-
mentfilterherstellvorrichtung bzw. eine Multisegmentar-
tikelherstellvorrichtung der Tabak verarbeitenden Indus-
trie in Fig. 1 in schematischer Draufsicht im unteren Be-
reich der Fig. 1 dargestellt.
[0022] In queraxialer Förderrichtung 19 sind dort ein
erstes Modul 21, dann ein zweites Modul 22 und dann
ein drittes Modul 23 hintereinander angeordnet. In diesen
Modulen werden die Segmente 11, 12, 13 zunächst, wie
im Folgenden noch erläutert, aufbereitet, um dann zu-
sammengestellt zu werden. Nach der Zusammenstel-
lung der Segmente 11 - 13 zu Segmentpaaren 11, 13
sowie 12, 13 werden diese Segmentpaare, die auch als
Gruppen von Segmenten bezeichnet werden können, in
oder an eine Strangmaschine 24 übergeben, in der ein
Strang in längsaxialer Förderrichtung gefördert wird. In
der Strangmaschine 24 wird um den Strang 20 ein Um-
hüllungsmaterialstreifen gewickelt und der Strang bei
entsprechenden Schnittlagen 16’ geschnitten.
[0023] In dem ersten Modul 21, das eine Filtersegm-
entzuführeinrichtung umfasst, wird zunächst aus einem
Magazin ein Filterstab achtfacher Gebrauchslänge ent-
nommen und in der Mitte geschnitten, um anschließend
die beiden entstandenen Filterstäbe vierfacher Ge-
brauchslänge jeweils in der Mitte in Filterstäbe zweifa-
cher Gebrauchslänge zu schneiden. Die dadurch ent-
standenen vier Filterstäbe zweifacher Gebrauchslänge
werden, wie in Fig. 1 angedeutet ist, gestaffelt und an-
schließend in queraxialer Förderrichtung fluchtend an-
geordnet, um auf ein Förderelement abgegeben zu wer-
den, auf dem die Filterstäbe zweifacher Gebrauchslänge
mit einem Abstand A angeordnet sind. In dem zweiten
Modul 22, das auch eine Filterzuführeinrichtung darstel-
len kann, wird im Prinzip zunächst das gleiche wie in dem
ersten Modul 21 durchgeführt, nämlich ein Filterstab
achtfacher Gebrauchslänge insgesamt in vier Filterstäbe
zweifacher Gebrauchslänge geschnitten, um diese dann
zu staffeln und in Förderrichtung fluchtend anzuordnen.
Genau das Gleiche wird an sich auch in dem dritten Mo-
dul 23 durchgeführt.
[0024] Die Filterstäbe 11 zweifacher Gebrauchslänge
werden von dem ersten Modul 21 an ein Übergabeele-
ment des zweiten Moduls 22 übergeben. Auf einer Trom-
mel, die beispielsweise eine Zusammenstelltrommel
sein kann, bei der jede zweite Mulde durch einen Filter-
stab der ersten Art 11 belegt wird, wird ein Filterstab bzw.
Segment zweiter Art zwischen die Filterstäbe bzw. Seg-
mente erster Art eingebracht. Das Einbringen geschieht
vorzugsweise in queraxialer Förderrichtung 19 fluchtend.
Es wird dann diese abwechselnde Reihe von Filterstäben
zweifacher Gebrauchslänge bzw. Segmenten erster und
zweiter Art in das dritte Modul 23 übergeben und dort
wird in die Mulden einer entsprechenden Zusammen-

stelltrommel ein Filterstab bzw. ein Segment dritter Art
13 an die Filterstäbe erster und zweiter Art 11 bzw. 12
angelegt, so dass die Stirnseiten 30, 31 sich gegenüber-
liegen.
[0025] Nachdem diese Gruppen von Segmenten 11 -
13 entsprechend zusammengestellt worden sind, wer-
den diese in eine längsaxiale Förderrichtung in einen
Strang 20 übergeben, so dass sich jeweils Filterstäbe
11, 13, 12, 13, 11, 13 usw. abwechseln. Der Strang 20
wird in längsaxialer Förderrichtung 18 gefördert, mit ei-
nem nicht dargestellten Umhüllungsmaterial umhüllt,
und zwar wie im Stand der Technik bekannt, und durch
ein Messer an den Schnittlagen 16’ abgeschnitten. Hier-
durch entsteht ein Multisegmentfilter doppelter Ge-
brauchslänge umfassend ein halbiertes Segment 15 ers-
ter Art zu jedem Ende hin, ein Segment dritter Art be-
nachbart zu diesen halbierten Segmenten 15 erster Art
und in der Mitte ein Segment zweiter Art.
[0026] In der weiteren Verarbeitung kann dieser Mul-
tisegmentfilter oder Mehrfachsegmentfilter zwischen
zwei Tabakstöcke eingebracht werden mit Belagpapier
umwickelt werden und es kann dann ein Schnitt durch
das Segment erster Art 11 durchgeführt werden, um ent-
sprechende Filterzigaretten herzustellen.
[0027] Die entsprechenden Segmente erster, zweiter
oder dritter Art können auch beispielsweise schon einen
Tabakstock umfassen. Hierdurch kann schon auf diese
Art eine Filterzigarette hergestellt werden, beispielswei-
se eine Zigarette, bei der Tabak nicht mehr verbrannt
wird, sondern nur noch erhitzt wird.
[0028] Fig. 2 zeigt schematisch einen mit dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren hergestellten stabförmigen
Artikel 10, und zwar in einer schematischen Schnittdar-
stellung. Es sind zu den Enden hin jeweils halbierte Seg-
mente 15 der ersten Art vorgesehen. Dieses kann ein
übliches Filterelement sein oder auch ein Tabakstock.
Es schließt sich ein Segment dritter Art 13 nach innen
hin an, und zwar auf beiden Seiten. Hierbei kann es sich
um ein Hohlsegment oder Hohlrohr handeln. In der Mitte
ist dann ein Segment erster Art vorgesehen, beispiels-
weise ein Filtersegment aus einem Filtertow. In der Mitte
von dem Segment erster Art 11 ist eine Schnittlage 16
angedeutet, durch die ein entsprechender Schnitt vorge-
nommen werden kann, um aus dem doppeltlangen Arti-
kel der Tabak verarbeitenden Industrie einen einfachlan-
gen Artikel herzustellen. Zudem ist in Fig. 2 noch eine
Längsachse 17 des stabförmigen Artikels 10 dargestellt.
[0029] In Fig. 3 ist schematisch ein Teil eines Strangs
20 dargestellt, der in Förderrichtung 18 längsaxial geför-
dert wird. Es ist hier ein Beispiel dargestellt, bei dem vier
verschiedene Segmente in den Strang eingebracht sind.
Dies kann beispielsweise dadurch geschehen, dass zu-
nächst in queraxialer Förderrichtung ein Segment erster
Art, ein Segment zweiter Art und ein Segment vierter Art
längsaxial fluchtend hintereinander abwechselt ange-
ordnet werden bzw. zusammengestellt werden, um dann
jeweils für jedes Segment, das so zusammengestellt
wurde, in längsaxialer Richtung benachbart jeweils ein
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Segment dritter Art 13 anzuordnen. Nach der Übergabe
in den Strang 20 ergibt sich dann eine Abfolge wie in Fig.
3, nämlich Segment 11 erster Art, Segment 13 dritter Art,
Segment 12 zweiter Art, Segment 13 dritter Art, Segmen-
te 14 vierter Art und Segment dritter Art. Es können di-
verse weitere Varianten verwendet werden bzw. ange-
wendet werden.
[0030] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0031]

10 stabförmiger Artikel
11 Segment erster Art
12 Segment zweiter Art
13 Segment dritter Art
14 Segment vierter Art
15 halbiertes Segment erster Art
16, 16’ Schnittlage
17 Längsachse
18 Förderrichtung
19 Förderrichtung
20 Strang
21 erstes Modul
22 zweites Modul
23 drittes Modul
24 Strangmaschine
30 Stirnseite
31 Stirnseite

D Durchmesser
A Abstand

Patentansprüche

1. Verfahren zum Zusammenstellen von Gruppen von
Segmenten (11 - 14), insbesondere Filtersegmen-
ten, zum Herstellen von stabförmigen Artikeln (10)
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei Segmen-
te (11) einer ersten Art in einer Richtung (19), die
quer zur Längsachse (17) der Segmente (11) ist, ge-
fördert werden, wobei die Segmente (11) der ersten
Art in einem queraxialen Abstand (A) zueinander an-
geordnet sind, der größer als der Durchmesser (D)
des jeweiligen Segments (11) der ersten Art ist, wo-
bei Segmente (12) einer zweiten Art zwischen den
Segmenten (11) der ersten Art angeordnet werden,

so dass die Segmente (11) der ersten Art und die
Segmente (12) der zweiten Art in einer Reihe in quer-
axialer Richtung hintereinander wechselnd ange-
ordnet sind, wobei die Segmente (11) der ersten Art
und die Segmente (12) der zweiten Art in einer Reihe
queraxial gefördert werden, wobei jeweils ein Seg-
ment (13) einer dritten Art längsaxial neben die Seg-
mente (11) der ersten Art und die Segmente (12) der
zweiten Art hinzugefügt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Segmente (12) der zweiten Art und
Segmente (14) einer vierten Art zwischen den Seg-
menten (11) der ersten Art angeordnet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Segmente (12) der zweiten Art
und die Segmente (14) der vierten Art queraxial zu-
einander beabstandet angeordnet sind oder werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei ver-
schiedene Segmente (13) der dritten Art vorgesehen
sind.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (11 -
14) in Mulden von Förderelementen, insbesondere
Fördertrommeln, eingebracht gefördert werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (11)
der ersten Art und/oder die Segmente (12) der zwei-
ten Art und/oder die Segmente (14) der vierten Art
in Förderrichtung (19) zueinander fluchtend ange-
ordnet sind oder werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (13)
der dritten Art mit einer Stirnseite (30) an eine Stirn-
seite (31) der Segmente (11, 12, 14) der ersten
und/oder zweiten und/oder vierten Art anstoßen.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (11 -
14) Filtersegmente und/oder Tabakstocksegmente
sind, wobei die Filtersegmente Weichelemente,
und/oder Hartelemente umfassen, insbesondere
Hohlrohre, Granulatsegmente, Faserfiltersegmen-
te, Towfiltersegmente, und/oder mit Kapseln befüllte
Segmente sind.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Segmente (11,
12) der ersten und der zweiten Art gleichartig sind.

10. Verfahren zum Herstellen von stabförmigen Artikeln
(10) der Tabak verarbeitenden Industrie umfassend
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ein Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
wobei die zusammengestellten Segmente (11 - 14)
aus einer queraxialen Förderrichtung (19) in eine
längsaxiale Förderrichtung (18) in einen Strang (20)
übergeben werden, während der Förderung in
längsaxialer Förderrichtung (18) mit einem Umhül-
lungsmaterialstreifen umhüllt werden und anschlie-
ßend in stabförmige Artikel (10) abgelängt werden.
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