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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere Filterzigaretten oder alter-
native Rauchprodukte, wobei stabférmige Artikel quera-
xial mittels Férdereinrichtungen, insbesondere Forder-
trommeln, einer Trommelanordnung geférdert werden.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine, zum Herstellen von stabférmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
zigaretten oder alternative Rauchprodukte, mit einer
Trommelanordnung aus mehreren Férdertrommeln zum
queraxialen Foérdern der stabférmigen Artikel.

[0003] Unter der Bezeichnung "MAX" sind Filteran-
setzmaschinen der HAUNI Maschinenbau AG, Ham-
burg, bekannt.

[0004] UntereinerFilteransetzmaschine wird eine Vor-
richtung zur Herstellung von Filterzigaretten verstanden
mit Mitteln zur Aufnahme von Tabakstdcken doppelter
Gebrauchslange, mit Mitteln zum Schneiden dieser dop-
pelt langen Tabakstocke in Tabakstdcke einfacher Lan-
ge, mit Mitteln zum Einbringen von Filterstopfen doppel-
ter Lange zwischen die Tabakstdcke einfacher Ge-
brauchslange, mit Mittelnzum Verbinden der doppeltlan-
gen Filterstopfen mit den Tabakstdcken einfacher Lange
durch Umhillen mit einem Belagpapierblattchen, das
mittels einer Schneideinrichtung von einem zugefiihrten
Belagpapierstreifen abgetrennt wird, mit Mitteln zum
Ausfiihren eines Trennschnittes durch den doppelt lan-
gen Filterstopfen, so dass Filterzigaretten normaler oder
einfach langer Gebrauchslange entstehen. Bei einer ein-
bahnigen Filteransetzmaschine wird eine Folge bzw.
Reihe von queraxial hintereinander angeordneten und
transportierten  Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen als einbahniger Materialstrom einer Belagein-
richtung zugefiihrt.

[0005] In DE-A-40 08 475 ist beispielsweise eine Fil-
teransetzmaschine offenbart.

[0006] Bei der Herstellung von Zigaretten, insbeson-
dere Filterzigaretten oder alternative Rauchprodukte,
werden im Bereich der Filter Nebenluftkandle in Form
von Lochern oder Perforationsldchern eingebracht,
durch die beim Ziehen an den Zigaretten dem Rauch
Nebenluft zugefiihrt wird. Es wird dabei angestrebt, einen
relativ grofen Nebenluftstrom zuzufiihren, der in einem
vorgegebenen, mdglichst konstanten Verhaltnis zu dem
die Zigaretten verlassenden Gesamtstrom stehen soll.
Dieses Verhaltnis wird mit Gesamtventilationsgrad be-
zeichnet.

[0007] Es ist auch bekannt, Zigaretten mittels Laser-
strahlen zu perforieren, wobei jeweils eine bestimmte An-
zahl von Léchern mit einem gewtiinschten Gesamtquer-
schnitt aufgebracht wird.

[0008] Bei der Konfektionierung von Zigaretten an ei-
ner Filteransetzmaschine wird bei den hergestellten Fil-
terzigaretten unter Verwendung einer Perforationsvor-
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richtung eine Perforation aus Lochern in das Hiilimaterial
oder die Umhillungsstreifen der stabférmigen Artikel ein-
gebracht. Insbesondere wird dabei eine gleichmaRige
Perforation in die Umhillungsstreifen eingebracht, wo-
durch die Umhillungsstreifen eine vorbestimmte, ge-
wiinschte Luftdurchlassigkeit beim Rauchen aufweisen,
so dass aufgrund des eingebrachten Perforationsmus-
ters in die Umhullungsstreifen Nebenluftangesaugt wird,
mit der Anteile von Nikotin und Kondensat im Rauch be-
einflusst werden. Insbesondere wird die Perforation in
die Umhdllungsstreifen unter Verwendung von Laser-
strahlen als koharente Strahlung eingebracht, wodurch
sich eine sehr genaue konstante Zone gewiinschter Luft-
durchlassigkeit in der Umhillung der Rauchartikel ergibt.
[0009] Durch das Ausbilden von Perforationen in dem
Hullmaterial der stabférmigen Artikel wird die Umhllung
mit einer Zone einer vorbestimmten Luftdurchlassigkeit
versehen, um dem Rauch bei jedem Zug einer Zigarette
eine bestimmte Menge an Frischluft beizumischen. Das
Hullmaterial oder die Umhdllungsstreifen dieser Artikel
besteheninder Regel aus Papier, wobeidas Hillmaterial
oder die Umhillungsstreifen zum Erzeugen einer ge-
wiinschten Luftdurchlassigkeit in vorgegebenen Abstan-
den perforiert werden. Bei Filterzigaretten ist es allge-
mein Ublich, die Perforationen im Belagpapierblattchen
am mundstiickseitigen Filterende vorzunehmen.

[0010] Durch das Versehen von Rauchartikeln mit ei-
ner Zone gewdlnschter Luftdurchlassigkeit im Bereich
des Mundstiickendes, einer so genannten Ventilations-
zone, werden die Artikel mit einem vorbestimmten (Ge-
samt-) Ventilationsgrad bereitgestellt, um vorgegebene
Werte fur Nikotin und Kondensatim Rauch eines Rauch-
artikels oder einer Filterzigarette mit einer solchen Zone
gewunschter Luftdurchlassigkeit einhalten zu kénnen.
[0011] Dariber hinaus istin EP-B-1 836 909 eine Per-
forationsvorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Perforieren einer Umhiillung eines stabférmigen Ar-
tikels offenbart, wobei die Perforationsvorrichtung Mittel
zum Erzeugen mindestens zwei unabhangiger Primar-
strahlen aufweist.

[0012] Fernerist aus DE-A-10 2012 207 582 ein Ver-
fahren zum Herstellen von Filterzigaretten aus zusam-
mengestellten  Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen beschrieben, wobei die queraxial geférderten
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen mittels
einer ersten Perforationseinrichtung mit zwei Perforati-
onsmustern versehen werden und anschlieend die
Rauchartikelgruppenin einfach lange Filterzigaretten ge-
schnitten werden. Nach Bildung eines einbahnigen, ein-
lagigen Forderstroms von queraxial hintereinander in ei-
ner Reihe angeordneten einfach langen Filterzigaretten
werden die Filterzigaretten des einlagigen Forderstroms
mittels einer zweiten Perforationseinrichtung auf ihrem
Umfang perforiert.

[0013] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
stehtdie Aufgabe der Erfindung darin, bei der Herstellung
von Filterzigaretten oder stabférmigen alternativen
Rauchprodukten eine hohere Flexibilitatim Herstellungs-
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prozess bei einer kompakten Herstellungsmaschine zu
erreichen.

einfligen

[0014] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder alternative Rauchprodukte, wobei stabférmige Ar-
tikel queraxial mittels Fordereinrichtungen, insbesonde-
re Fordertrommeln, einer Trommelanordnung geférdert
werden, wobei stabférmige Artikel doppelter Lange mit-
tels einer ersten Perforationseinrichtung mit einem ers-
ten Perforationsmuster versehen werden, in einem wei-
teren Schritt die stabférmigen Artikel doppelter Lange mit
einem zweiten Perforationsmuster mittels einer zweiten
Perforationseinrichtung versehen werden und in einem
nachfolgenden Schritt die stabférmigen Artikel doppelter
Lange in stabférmige Artikel einfacher Lange geschnitten
werden und danach die stabférmigen Artikel einfacher
Lange mittels einer dritten Perforationseinrichtung mit ei-
nem dritten Perforationsmuster versehen werden, wobei
bezogen auf die Forderrichtung der stabférmigen Artikel
vor oder stromaufwarts der ersten Perforationseinrich-
tung eine Rolltrommel mit einer Rolleinrichtung zum Um-
wickeln der stabférmigen Artikel doppelter Lange mit je-
weils einem Umhillungsstreifen angeordnet ist.

[0015] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
stabférmige Artikel mittels der drei vorgesehenen Perfo-
rationseinrichtungen unabhangig voneinander mit Per-
forationsmustern bzw. Lochbildern versehen werden,
wobei es mdglich ist, mittels einer Perforationseinrich-
tung jeweils mehrere Reihen mit verschiedenen Perfo-
rationsmustern zu versehen. Hierbei werden beispiels-
weise die stabférmigen Artikel doppelter Lange, die aus
Tabakstock-(doppeltlangen)Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen gebildet sind, mittels der ersten Perforati-
onseinrichtung und anschlieRend mittels der zweiten
Perforationseinrichtung mit einem ersten und zweiten
Perforationsmusterversehen, um anschlieRend die dop-
pelt langen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Grup-
penin Filterzigaretten einfacher Lange bzw. Gebrauchs-
langezuschneiden, um im Anschluss daran mittels einer
dritten Perforationseinrichtung ein drittes Perforations-
muster am Umfang der stabférmigen Artikel einfacher
Lange auszubilden. Hierbei werden wahrend des Her-
stellungsprozesses die stabférmigen Artikel doppelter
Lange sowie die stabférmigen Artikel einfacher Lange
queraxial auf den Férdereinrichtungen bzw. Forderorga-
nen einer Filteransetzmaschine gefordert.

[0016] Wahrend der Ausbildung des ersten und des
zweiten Perforationsmusters sind die doppelt langen
stabférmigen Artikel bzw. die doppelt langen Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-GruppennichtinderMit-
te durchgeschnitten, so dass hierbei die ersten und die
zweiten Perforationsmuster vorzugsweise im Bereich
des doppelt langen Filterstopfens der ungeschnittenen
bzw. der ungeteilten Rauchartikelgruppe ausgebildet
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werden.

[0017] BeiderHerstellung von Filterzigaretten an einer
Filteransetzmaschine ist insbesondere vorgesehen,
dass nach der Ubernahme von Tabakstdcken doppelter
Lange, vorzugsweise von einer Strangmaschine der Ta-
bakverarbeitenden Industrie, die Tabakstockedoppelter
Lange mittels einer ersten Schneideinrichtung an einer
ersten Schneidtrommel in Tabakstdcke einfacher Lange
geschnitten werden und die Tabakstocke einfacher Lan-
ge langsaxial voneinander beabstandet werden. An-
schliefend werden Filterstopfen doppelter Lange zwi-
schendie langsaxial voneinander beabstandeten Tabak-
stocke einfacher Lange auf einer Zusammenstelltrom-
mel eingebracht, so dass in einem anschliefenden wei-
teren Schritt die Tabakstécke einfacher Lange mit dem
doppelt langen Filterstopfen als Tabakstock-Filterstop-
fen-Tabakstock-Gruppen an einer Belageinrichtung je-
weils mit einem Belagpapierblattchen versehen werden.
Die Belagpapierblattchen werden jeweils mittels einer
Schneideinrichtung der Belageinrichtung von dem zuge-
fuhrten Belagpapierstreifen abgetrennt, wobei die Ta-
bakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen durch Um-
hillen mit dem jeweiligen Belagpapierblattchen unter
Verwendung einer Rolleinrichtung an einer Férdertrom-
mel, die als Rolltrommel ausgebildet ist, miteinander ver-
bunden werden. Erst nach Ausbildung eines ersten Per-
forationsmusters und eines zweiten Perforationsmusters
an den jeweiligen unabhangig voneinander betriebenen
Perforationseinrichtungen werden aus den miteinander
verbundenen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen durch Ausflihren eines Trennschnitts durch den
doppelt langen Filterstopfen mittels einer Schneidein-
richtung an einer Schneidtrommel als stabférmige Artikel
einfacher Lange Filterzigaretten normaler, d.h. einfacher
Gebrauchslange gebildet.

[0018] GemaR der Erfindung ist es dabei mdglich, bei-
spielsweise bei Verwendung von Filtern aus mehreren
Filtersegmenten, mittels der Perforationseinrichtung ei-
ne entsprechende bevorzugte Ventilation fir die Filter-
segmente des Multisegmentfilters auszubilden. Dadurch
lasst sich auf einfache und flexible Weise die Ventilation
eines Multisegmentffilters einer Filterzigarette ausbilden.
Bei der Herstellung von Filterzigaretten, bei der verschie-
dene Multisegmentfilter an einer Filteransetzmaschine
eingesetzt und verwendet werden, wird entsprechend
dem verwendeten Multisegmentfiltertyp mittels der drei
Perforationseinrichtungen die bevorzugte Ventilation
mittels der Perforationsldcher ermdglicht.

[0019] Insgesamtkdnnen damit mittels der drei Perfo-
rationseinrichtungen auf variable Weise Perforations|o-
cher in die Umhullungen der stabférmigen Artikel einge-
bracht werden. Insbesondere sind die Perforationsein-
richtungen als Laserperforationseinrichtungen ausgebil-
det.

[0020] Bei der Erzeugung von drei Perforationsmus-
tern pro stabférmigem Artikel einfacher Lange bzw. pro
Zigarette werden vorzugsweise fir die Perforationsein-
richtung drei Laserprimarstrahlen mit je einem Strahltei-
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ler aufgeteilt, wobei durch unabhéngige Steuerung der
Primarstrahlen fir jeweils eine Perforationseinrichtung
die Perforationsmuster individuell ausgebildet werden
kénnen. Hierbei werden das erste Perforationsmuster
und das zweite Perforationsmuster bei der Férderung
der stabférmigen Artikel doppelter Lange an zwei Laser-
rolltrommeln ausgefiihrt, wahrend die Ausbildung des
dritten Perforationsmusters mittels der dritten Perforati-
onseinrichtung auf einer Lasermuldentrommel erfolgt.
Vorzugsweise sind hierbei die Laserrolltrommeln als
Rolltrommel fiir Doppelzigaretten bzw. fir stabférmige
Artikel doppelter Lange ausgebildet. Weiterhin vorzugs-
weise ist die an der dritten Perforationseinrichtung vor-
gesehene Fordertrommel als Muldentrommel fir Einzel-
zigaretten ausgebildet.

[0021] Im Rahmen der Erfindung werden unter alter-
native Rauchprodukte auch sogenannte Heat-Not-Burn-
Produkte, d.h. Erzeugnisse, die Dampf produzieren, oh-
ne Tabak zu verbrennen, verstanden.

[0022] Dazu istin einer Weiterbildung des Verfahrens
vorgesehen, dass die stabférmigen Artikel doppelter
Lange fiur das erste Perforationsmuster auf einer ersten
Fordertrommel zur ersten Perforationseinrichtung gefér-
dert werden und die stabférmigen Artikel doppelter Lan-
ge fiir das zweite Perforationsmuster auf einer weiteren
Fordertrommel zur zweiten Perforationseinrichtung ge-
férdert werden.

[0023] Weiter ist vorteilhafterweise vorgesehen, dass
die stabférmigen Artikel doppelter Lange auf einer ge-
meinsamen Fordertrommel geférdert werden und fiir das
erste Perforationsmuster von der gemeinsamen Forder-
trommel an eine oder die erste Férdertrommel lberge-
ben werden und mittels der ersten Férdertrommel zur
ersten Perforationseinrichtung geférdert werden, da-
nach von der ersten Férdertrommel zur gemeinsamen
Fordertrommel zurtickgeférdert werden und von der ge-
meinsamen Foérdertrommel nach der ersten Perforation
zu einer oder der weiteren Férdertrommel fir die zweite
Perforation geférdert werden, von der gemeinsamen
Fordertrommel an die weitere Férdertrommel Gibergeben
und mittels der weiteren Férdertrommel zur zweiten Per-
forationseinrichtung geférdert werden und danach von
der weiteren Foérdertrommel zuriick zur gemeinsamen
Fordertrommel geférdert werden.

[0024] Hierbei sind an einer gemeinsamen Forder-
trommel zur Férderung der zu perforierenden stabformi-
gen Artikel in doppelter Lange jeweils eine Fordertrom-
mel fiir jeweils die erste und die zweite Perforationsein-
richtung vorgesehen bzw. angeordnet, so dass die stab-
férmigen Artikel doppelter Lange von der gemeinsamen
Fordertrommel an die (erste) Férdertrommel mit der ers-
ten Perforationseinrichtung Gibergeben werden und wah-
rend ihrer queraxialen Férderung auf der ersten Forder-
trommel an der ersten Perforationseinrichtung vorbeige-
fuhrt werden, um die stabférmigen Artikel mitdem ersten
Perforationsmuster zu versehen und danach die mit dem
ersten Perforationsmuster versehenen stabférmigen Ar-
tikel anschlieBend an die gemeinsame Foérdertrommel
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zurlickiibergeben werden, so dass die mit dem ersten
Perforationsmuster versehenen stabférmigen Artikel zur
zweiten an der gemeinsamen Fordertrommel vorgese-
henen Férdertrommel furr die zweite Perforationseinrich-
tung geférdert werden. Mittels der zweiten Férdertrom-
mel werden die mit dem ersten Perforationsmuster ver-
sehenen stabférmigen Artikel von der gemeinsamen For-
dertrommel an die zweite bzw. weitere Fordertrommel
fur die zweite Perforation ibergeben und zur zweiten
Perforationseinrichtung queraxial geférdert, um das
zweite Perforationsmuster auf den stabférmigen Artikeln
auszubilden. Danach werden die mit zwei Perforations-
mustern versehenen stabférmigen Artikel von der zwei-
ten Férdertrommel an die gemeinsame Foérdertrommel
Uibergeben und weiter gefordert.

[0025] Dabei ist es bei einer Fortbildung des Verfah-
rens vorteilhaft, dass vor der Férderung der stabférmigen
Artikel doppelter Lange auf der gemeinsamen Forder-
trommel auf einer stromaufwarts vorgesehenen Forder-
trommel, insbesondere Rolltrommel, die stabférmigen
Artikel doppelter Lange von einem Umbhillungsstreifen
umwickelt werden. Dabei ist fiir die Umwicklung der stab-
formigen Artikel doppelter Lange eine entsprechende
Rolleinrichtung an der Férdertrommel vorgesehen. Ins-
besondere ist die als Rolltrommel ausgebildete Forder-
trommel unmittelbar stromaufwarts vor der gemeinsa-
men Férdertrommel angeordnet, so dass die stabférmi-
gen Artikel doppelter Lange von der Rolltrommel auf die
gemeinsame Fordertrommel ibergeben werden.
[0026] Insbesondere ist die gemeinsame Fordertrom-
mel als Haupttrommel fiir die Ausbildung des ersten und
zweiten Perforationsmusters ausgebildet.

[0027] Vorzugsweise werden die mit zwei Perforati-
onsmustern versehenen stabférmigen Artikel doppelter
Lange in stabférmige Artikel einfacher Lange in Forder-
richtung vor der dritten Perforationseinrichtung geschnit-
ten, so dass zwei Teilstrome mit stabformigen Artikeln
einfacher Lange entstehen, wobei danach die zwei Teil-
strome mit stabférmigen Artikeln einfacher Lange zu ei-
nem einbahnigen Férderstrom mit stabférmigen Artikeln
einfacher Lange gebildet werden. Dadurch wird ein ein-
bahniger, einlagiger Férderstrom von queraxial hinter-
einander in einer Reihe angeordneten, einfach langen
stabférmigen Artikeln bzw. Filterzigaretten zu der dritten
Perforationseinrichtung geférdert, so dass die stabférmi-
gen Artikel des einbahnigen Férderstroms aufihrem Um-
fang mittels der dritten Perforationseinrichtung perforiert
werden.

[0028] Dazuistes beieiner Ausfihrungsform des Ver-
fahrens bevorzugt, dass bezogen auf die Forderrichtung
der stabférmigen Artikel zwischen der zweiten Perfora-
tionseinrichtung und der dritten Perforationseinrichtung
die stabférmigen Artikel mittels einer Prifeinrichtung ge-
pruft werden, wobei die stabférmigen Artikel doppelter
Lange vor Bilden der Teilstrome mit stabférmigen Arti-
keln einfacher Lange einzeln gepriift werden oder die
stabférmigen Artikel einfacher Lange nach Bilden eines
oder des einbahnigen Forderstroms aus zwei Teilstro-
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men mit stabférmigen Artikeln einfacher Lange einzeln
gepruft werden.

[0029] AuRerdemist esim Rahmen der Erfindung vor-
teilhaft, dass bezogen auf die Foérderrichtung der stab-
férmigen Artikel nach der dritten Perforationseinrichtung
die stabférmigen Artikel einfacher Lange mittels einer
Prifeinrichtung geprift werden. Mittels der Prifeinrich-
tung wird hierbei beispielsweise der Ventilationsgrad der
hergestellten Filterzigaretten bzw. Artikel einfacher Lan-
ge geprift.

einfiigen

[0030] Des Weiteren wird die Aufgabe geldst durch ei-
ne Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filteransetzmaschine, zum Herstellen von stab-
formigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten oder alternative Rauch-
produkte, mit einer Trommelanordnung aus mehreren
Fordertrommeln zum queraxialen Férdern der stabformi-
gen Artikel, wobei in Forderrichtung der stabformigen Ar-
tikel hintereinander eine erste Perforationseinrichtung
zum Perforieren der stabférmigen Artikel doppelter Lan-
ge mit einem ersten Perforationsmuster, eine zweite Per-
forationseinrichtung zum Perforieren der stabférmigen
Artikel doppelter Lange mit einem zweiten Perforations-
muster und eine dritte Perforationseinrichtung zum Per-
forieren der stabférmigen Artikel einfacher Lange mit ei-
nem dritten Perforationsmuster vorgesehen sind, wobei
bezogen auf die Forderrichtung der stabférmigen Artikel
vor oder stromaufwarts der ersten Perforationseinrich-
tung eine Rolltrommel mit einer Rolleinrichtung zum Um-
wickeln der stabférmigen Artikel doppelter Lange mit je-
weils einem Umhillungsstreifen angeordnet ist.

[0031] Dazu ist vorteilhafterweise bei der Maschine in
einer Ausfiihrungsform vorgesehen, dass die Tromme-
lanordnung eine gemeinsame Fordertrommel aufweist,
wobei an der gemeinsamen Foérdertrommel fiir die stab-
férmigen Artikel doppelter Lange eine erste Férdertrom-
mel zum Transport der stabférmigen Artikel doppelter
Lange von der gemeinsamen Fordertrommel zur ersten
Perforationseinrichtung und zuriick zur gemeinsamen
Fordertrommel angeordnet ist und an der gemeinsamen
Fordertrommel eine zweite, weitere Fordertrommel zum
Transport der stabférmigen Artikel doppelter Lange von
der gemeinsamen Férdertrommel zur zweiten Perforati-
onseinrichtung und zuriick zur gemeinsamen Forder-
trommel angeordnet ist. Hierbei ist die gemeinsame For-
dertrommel als eine Art Haupttrommel fiir die jeweilige
fur die Perforationseinrichtung vorgesehene Férdertrom-
mel ausgebildet.

einfligen

[0032] Ferner zeichnet sich eine Weiterbildung der
Maschine dadurch aus, dass bezogen auf die Forder-
richtung der stabférmigen Artikel vor oder stromaufwarts
der gemeinsamen Fordertrommel die Rolltrommel mit ei-
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ner Rolleinrichtung zum Umwickeln der stabférmigen Ar-
tikel doppelter Lange mit jeweils einem Umhillungsstrei-
fen angeordnet ist.

[0033] Des Weiteren ist es bei der Maschine bevor-
zugt, dass bezogen auf die Foérderrichtung der stabfor-
migen Artikel zwischen der zweiten Perforationseinrich-
tung und der dritten Perforationseinrichtung eine Prif-
einrichtung zum Prifen der stabférmigen Artikel
und/oder eine Schneideinrichtung zum Schneiden der
stabférmigen Artikel doppelter Lange in stabférmige Ar-
tikel einfacher Léange vorgesehen sind.

[0034] AuBerdem ist vorteilhafterweise bezogen auf
die Forderrichtung der stabférmigen Artikel nach der drit-
ten Perforationseinrichtung eine Prifeinrichtung zum
Priifen der stabférmigen Artikel einfacher Lange vorge-
sehen.

[0035] Dartberhinaus istesin einer Weiterbildung der
Maschine glinstig, dass fiir jede Perforationseinrichtung
jeweils wenigstens eine, insbesondere zwei, Strahlungs-
quellen, insbesondere Laserstrahlungsquellen, vorgese-
hen sind, um ein jeweiliges Perforationsmuster auf der
Umhdllung der stabférmigen Artikel auszubilden.
[0036] Vorzugsweise sind weiterhin bezogen auf die
Forderrichtung der stabférmigen Artikel zwischen der ge-
meinsamen Férdertrommel fir die stabférmigen Artikel
doppelter Lange und der dritten Perforationseinrichtung
eine Schneidtrommel mit einer Schneideinrichtung zum
Schneiden der stabférmigen Artikel doppelter Lange in
stabférmige Artikel einfacher Lange und zum Bilden von
zwei Teilstromen mit stabférmigen Artikeln einfacher
Lange und eine Wendeeinrichtung zum Bilden eines ein-
bahnigen Forderstroms mit stabférmigen Artikeln einfa-
cher Lange aus den zwei gebildeten Teilstromen mit
stabférmigen Artikeln einfacher Lange vorgesehen.
[0037] Mittels der bereitgestellten Maschine ist es im
Rahmen der Erfindung moglich, das voranstehend be-
schriebene Verfahren auszufiihren.

[0038] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und der beigefiig-
ten Zeichnung ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0039] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnung beschrieben, wobeibeziiglich allerim Text
nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten
ausdrucklich auf die Zeichnung verwiesen wird. Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Filteransetzmaschine zum
Herstellen von Filterzigaretten in einer Vorder-
ansicht.

[0040] InFig. 1isteine Filteransetzmaschine F in einer

Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine F Uber eine Trommelanordnung
zur Zufiihrung von Tabakstdcken von einer hier nicht ein-
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gezeichneten Zigarettenstrangmaschine Tabakstdcke
doppelter Gebrauchslange empfangt.

[0041] Die Trommelanordnung der Tabakstockzufiihr-
einrichtung weistmehrere Férdertrommeln 118, 119, 120
auf. Nach der Ubergabe der doppelt langen Tabakstécke
von der Zigarettenstrangmaschine an eine Ubernahme-
trommel 118 werden die doppelt langen Tabakstdcke
queraxial geférdert und an eine Schneidtrommel 119
Ubergeben, auf die die doppelt langen Tabakstdcke mit-
tels eines an der Schneidtrommel 119 angeordneten
Schneidmessers in einfach lange Tabakstocke geschnit-
ten werden.

[0042] Von der Schneidtrommel 119 werden die Ta-
bakstocke einfacher Gebrauchslange an eine Spreiz-
trommel 120 Gbergeben, auf der die geschnittenen Ta-
bakstockpaare langsaxial voneinander beabstandet
bzw. gespreizt werden. AnschlieRend werden die
langsaxial beabstandeten Tabakstockpaare zu einer Zu-
sammenstelltrommel 121 transportiert. Auf ihrem Weg
zu der Zusammenstelltrommel 121 werden die Tabak-
stocke doppelter Gebrauchslange geschnitten und
langsaxial gespreizt.

[0043] Auf der Zusammenstelltrommel 121 werden
doppelt lange Filterstopfen Uber eine weitere Tromme-
lanordnung einer Filterzufiihreinrichtung gefordert, die
jeweils zwischen zwei langsaxial beabstandete Tabak-
stocke eingefligt werden. Hierdurch wird auf der Zusam-
menstelltrommel 121 eine Folge von queraxial hinterein-
ander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen gebildet.

[0044] Um die doppelt langen Filterstopfen zwischen
die langsaxial beabstandeten Tabakstockpaare auf der
Zusammenstelltrommel 121 einzulegen bzw. anzuord-
nen, verfugt die Trommelanordnung der Filterzufiihrein-
richtung Giber eine Entnahmetrommel 114, mittels der Fil-
terstabe aus einem (hier nicht dargestellten) Filterstab-
magazin entnommen werden und unter Verwendung von
an oder im Bereich der Entnahmetrommel 114 angeord-
neten, hier nicht dargestellten Schneidmessern in Filter-
stopfen doppelter Lange geschnitten werden. Anschlie-
Rend werden die Filterstopfen doppelter Ladnge an eine
Staffeltrommel 115 und eine nachfolgende Schiebetrom-
mel 116 Ubergeben. Die gestaffelten Filterstopfen dop-
pelter Lange werden anschlieRend von der Schiebetrom-
mel 116 an eine nachfolgende Einlegetrommel 117, die
auch als Beschleunigertrommel ausgebildet sein kann,
Ubergeben und queraxial zu der Zusammenstelltrommel
121 geférdert, so dass auf der Zusammenstelltrommel
121 Artikelgruppen aus Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen gebildet werden.

[0045] Die zusammengestellten Artikelgruppen aus
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen werden
als stabférmige Artikel doppelter Ladnge von der Zusam-
menstelltrommel 121 an eine nachfolgende Fordertrom-
mel 122 lbergeben. Gleichzeitig werden von einem Be-
lagapparat 110 einer Belagpapierzufuhreinrichtung Be-
lagpapierblatichen den zusammengestellten Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen synchron zu-
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gefuihrt. Hierbei wird ein beleimter und geférderter Be-
lagpapierstreifen 111 im Belegapparat 110 auf einer
Schneidtrommel 112 von den Messern einer Messer-
trommel 113 in Belagblattchen bzw. Verbindungsblatt-
chen geschnitten. Die geschnittenen Verbindungsblatt-
chen werden jeweils an die Artikelgruppe bzw. stabfor-
migen Artikel doppelter Lange auf der Fordertrommel
122 Ubergeben bzw. angeheftet.

[0046] Nach dem Anheften der geschnittenen und der
einzelnen Verbindungsblattchen an jeweils eine Artikel-
gruppe werden die Artikelgruppen weiter zu einer Roll-
trommel 126 und einer Rolleinrichtung 127 transportiert,
mittels der die Verbindungsblattchen vollstandig um die
stabférmigen Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung
127 besteht in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad,
einer Rollhand mit einer Rollflache und ausgangsseitig
einer Rollwalze, wobeidie Rollflache und die Rolltrommel
126 einen Rollkanal bilden, in dem die Artikelgruppen mit
den Verbindungsblattchen umwickelt werden, wodurch
doppelt lange Filterzigaretten gebildet werden. Die dop-
pelt langen Filterzigaretten bzw. stabférmigen Artikel
doppelter Lange werden nachfolgend an eine Foérder-
trommel 128 ibergeben.

[0047] Auf ihrem Forderweg werden die gebildeten
umbhillten stabférmigen Artikel doppelter Lange von der
Fordertrommel 128 zunachst an eine an der Férdertrom-
mel 128 angeordnete weitere Fordertrommel 123 Uber-
geben, so dass die stabférmigen Artikel doppelter Lange
aufder Férdertrommel 123 zu einer Lasereinrichtung 223
geférdert werden, so dass mittels der Lasereinrichtung
223 ein erstes Perforationsmuster in die Umhdllung der
stabférmigen Artikel eingebracht wird. AnschlieRend
werden nach der Perforation der stabférmigen Artikel die-
se von der Férdertrommel 123 zurtick zur Fordertrommel
128 gefiihrt und an diese abgegeben, so dass nach der
Abgabe der stabférmigen Artikel mit dem ersten Perfo-
rationsmuster die stabférmigen Artikel zu einer zweiten
an der Fordertrommel 128 angeordneten Férdertrommel
124 geférdert werden und an diese lUbergeben werden.
Die von der Férdertrommel 124 aufgenommenen Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen mit dem ersten
Perforationsmuster werden auf der Férdertrommel 124
zu einer zweiten als Perforationseinrichtung ausgebilde-
ten Lasereinrichtung 224 gefiihrt bzw. gefordert, so dass
mittels der Lasereinrichtung 224 ein zweites Perforati-
onsmuster in die Umhullung der stabférmigen Artikel ein-
gebracht wird. AnschlieRend werden die mit zwei Perfo-
rationsmustern versehenen stabférmigen Artikel von der
Fordertrommel 124 zurlick zur Férdertrommel 128 ge-
fordert und an diese abgegeben.

[0048] Die doppelt langen Filterzigaretten mit zwei
Perforationsmustern werden nachfolgend an eine als
Schneidtrommel ausgebildete Fordertrommel 129 Gber-
geben und fir den weiteren Bearbeitungsprozess an der
Filteransetzmaschine F bereitgestellt. Benachbart zu der
Schneidtrommel 129 ist ein Schneidmesser 132 ange-
ordnet, welches aus den doppelt langen Filterzigaretten
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durch einen mittigen Trennschnitt Filterzigaretten einfa-
cher Gebrauchslange, d.h. stabférmige Artikel einfacher
Lange, herstellt.

[0049] Von der Férdertrommel 129 werden die beiden
gebildeten Reihen mit queraxial hintereinander angeord-
neten Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange an eine
Wendetrommel 133 mit einer an der Wendetrommel 133
angeordneten Wendeeinrichtung 134 Ubergeben, so
dass bei Abgabe der von der Wendetrommel 133 an eine
nachfolgende Fordertrommel 135 die Filterzigaretten in
einer Reihe hintereinander queraxial angeordnet bzw.
einbahnig gefordert werden.

[0050] VonderFoérdertrommel 135 werden danach die
hergestellten Filterzigaretten an eine als Lasermulden-
trommel ausgebildete Fordertrommel 136 libergeben, so
dass die Filterzigaretten bzw. stabférmigen Artikel einfa-
cher Lange mittels einer an der Férdertrommel 136 an-
geordneten Lasereinrichtung 236 mit einem dritten Per-
forationsmuster auf der Umhiillung der Zigaretten verse-
hen werden.

[0051] Anschliefend werden die mit drei Perforations-
mustern versehenen Filterzigaretten einfacher Lange an
die nachfolgenden Férdertrommeln 137, 138 und 140
Ubergeben. Hierbei sind an den beiden Férdertrommeln
137, 138 jeweils Priforgane 237, 238 angeordnet, um
die Zigaretten beispielsweise einer Dichtigkeitspriifung
und/oder einer Kopfendenpriifung und/oder einer Venti-
lationspriifung zu unterziehen. Dariiber hinaus ist es
moglich, dass mittels der Priiforgane 237, 238 eine op-
tische Priifung der Zigaretten auf den Trommeln durch-
gefuhrt wird.

[0052] Im Rahmen der Erfindung ist weiterhin vorge-
sehen, dass zwischen der zweiten als Perforationsein-
richtung ausgebildeten Lasereinrichtung 224 und der
dritten Lasereinrichtung 236 ebenfalls eine Priifeinrich-
tung fur die stabférmigen Artikel vorgesehen ist.

[0053] Alle genannten Merkmale, auch die der Zeich-
nung allein zu entnehmenden sowie auch einzelne Merk-
male, die in Kombination mit anderen Merkmalen offen-
bart sind, werden allein und in Kombination als erfin-
dungswesentlich angesehen. Erfindungsgemale Aus-
fuhrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder
eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein. Im
Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "insbe-
sondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind, als
fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0054]

110 Belagapparat

111 Belagpapierstreifen
112 Saugwalze

113  Messerwalze

114  Entnahmetrommel
115  Staffeltrommel

116  Schiebetrommel
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117  Einlegetrommel

118  Ubernahmetrommel
119  Schneidtrommel
120  Spreiztrommel

121 Zusammenstelltrommel
122 Fordertrommel

123  Fordertrommel

124  Fordertrommel

126  Rolltrommel

127  Rolleinrichtung

128  Fordertrommel

129  Schneidtrommel
132  Schneidmesser

133  Wendetrommel

134  Wendeeinrichtung
135  Fordertrommel

136  Fordertrommel

137  Fordertrommel

138  Fordertrommel

140  Fordertrommel

223  Lasereinrichtung
224  Lasereinrichtung
236  Lasereinrichtung
237  Prifeinrichtung

238  Prifeinrichtung

F Filteransetzmaschine
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten oder alternative Rauchprodukte, wo-
bei stabférmige Artikel queraxial mittels Forderein-
richtungen (126, 128, 123, 124), insbesondere For-
dertrommeln, einer Trommelanordnung gefordert
werden, wobei stabférmige Artikel doppelter Lange
mittels einer ersten Perforationseinrichtung (223) mit
einem ersten Perforationsmuster versehen werden,
in einem weiteren Schritt die stabférmigen Artikel
doppelter Lange mit einem zweiten Perforations-
muster mittels einer zweiten Perforationseinrichtung
(224) versehen werden und in einem nachfolgenden
Schritt die stabférmigen Artikel doppelter Lange in
stabférmige Artikel einfacher Lange geschnitten
werden und danach die stabférmigen Artikel einfa-
cher Lange mittels einer dritten Perforationseinrich-
tung (236) mit einem dritten Perforationsmuster ver-
sehen werden, wobei bezogen auf die Férderrich-
tung der stabférmigen Artikel vor oder stromaufwarts
der ersten Perforationseinrichtung (223) eine Roll-
trommel (126) mit einer Rolleinrichtung (127) zum
Umwickeln der stabférmigen Artikel doppelter Léange
mit jeweils einem Umhillungsstreifen angeordnet
ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die stabformigen Artikel doppelter
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Langefirdas erste Perforationsmuster aufeiner ers-
ten Fordertrommel (123) zur ersten Perforationsein-
richtung (223) geférdert werden und die stabférmi-
gen Artikel doppelter Lange fir das zweite Perfora-
tionsmuster auf einer weiteren Fordertrommel (124)
zur zweiten Perforationseinrichtung (224) geférdert
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die stabférmigen Artikel dop-
pelter Lange aufeiner gemeinsamen Foérdertrommel
(128) gefordert werden und fur das erste Perforati-
onsmuster von der gemeinsamen Foérdertrommel
(128) an eine oder die erste Fordertrommel (123)
Ubergeben werden und mittels der ersten Forder-
trommel (123) zur ersten Perforationseinrichtung
(223) geférdert werden, danach von der ersten For-
dertrommel (123) zur gemeinsamen Férdertrommel
zurlickgefordert werden und von der gemeinsamen
Fordertrommel (128) nach der ersten Perforation zu
einer oder der weiteren Férdertrommel (124) fur die
zweite Perforation geférdert werden, von der ge-
meinsamen Fordertrommel (128) an die weitere For-
dertrommel (124) Ubergeben und mittels der weite-
ren Férdertrommel zur zweiten Perforationseinrich-
tung (224) geférdert werden und danach von der wei-
teren Fordertrommel (124) zurlick zur gemeinsamen
Fordertrommel (128) geférdert werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor der Forderung der stabférmigen
Artikel doppelter Lange auf der gemeinsamen For-
dertrommel auf einer stromaufwarts vorgesehenen
Fordertrommel, insbesondere Rolltrommel, die
stabférmigen Artikel doppelter Ladnge von einem
Umhdllungsstreifen umwickelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit zwei Perfora-
tionsmustern versehenen stabférmigen Artikel dop-
pelter Lange in stabférmige Artikel einfacher Léange
in Férderrichtung vor der dritten Perforationseinrich-
tung (236) geschnitten werden, so dass zwei Teil-
strome mit stabférmigen Artikeln einfacher Lange
entstehen, wobei danach die zwei Teilstrome mit
stabférmigen Artikeln einfacher Lange zu einem ein-
bahnigen Forderstrom mit stabférmigen Artikeln ein-
facher Lange gebildet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel zwischen der
zweiten Perforationseinrichtung (224) und der drit-
ten Perforationseinrichtung (236) die stabférmigen
Artikel mittels einer Prifeinrichtung gepriift werden,
wobei die stabférmigen Artikel doppelter Lange vor
Bilden der Teilstrome mit stabférmigen Artikeln ein-
facher Lange einzeln geprift werden oder die stab-
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10.

férmigen Artikel einfacher Lange nach Bilden eines
oder des einbahnigen Forderstroms aus zwei Teil-
stromen mit stabférmigen Artikeln einfacher Lange
einzeln geprift werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel nach der dritten
Perforationseinrichtung (236) die stabférmigen Arti-
kel einfacher Lange mittels einer Prifeinrichtung
(237, 238) gepruft werden.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, zum Herstellen
von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filterzigaretten oder alter-
native Rauchprodukte, mit einer Trommelanord-
nung aus mehreren Férdertrommeln (126, 128, 123,
124) zum queraxialen Fordern der stabférmigen Ar-
tikel, wobei in Férderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander eine erste Perforationseinrich-
tung (223) zum Perforieren der stabformigen Artikel
doppelter LAnge mit einem ersten Perforationsmus-
ter, eine zweite Perforationseinrichtung (224) zum
Perforieren der stabférmigen Artikel doppelter Lan-
ge mit einem zweiten Perforationsmuster und eine
dritte Perforationseinrichtung (236) zum Perforieren
der stabformigen Artikel einfacher Lange mit einem
dritten Perforationsmuster vorgesehen sind, wobei
bezogen auf die Férderrichtung der stabférmigen Ar-
tikel vor oder stromaufwarts der ersten Perforati-
onseinrichtung (223) eine Rolltrommel (126) mit ei-
ner Rolleinrichtung (127) zum Umwickeln der stab-
férmigen Artikel doppelter Lange mit jeweils einem
Umhdllungsstreifen angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trommelanordnung eine gemeinsame
Fordertrommel (128) aufweist, wobei an der gemein-
samen Fordertrommel (128) fir die stabférmigen Ar-
tikel doppelter Lange eine erste Fordertrommel
(123) zum Transport der stabformigen Artikel dop-
pelter Lange von der gemeinsamen Férdertrommel
(128) zur ersten Perforationseinrichtung (223) und
zurlick zur gemeinsamen Foérdertrommel (128) an-
geordnet ist und an der gemeinsamen Férdertrom-
mel (128) eine zweite, weitere Férdertrommel (124)
zum Transport der stabférmigen Artikel doppelter
Lange von der gemeinsamen Fordertrommel (128)
zur zweiten Perforationseinrichtung (224) und zu-
rick zur gemeinsamen Fordertrommel (128) ange-
ordnet ist.

Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass bezogen auf die Férderrichtung der stab-
férmigen Artikel vor oder stromaufwarts der gemein-
samen Fordertrommel die Rolltrommel (126) mit ei-
ner Rolleinrichtung (127) zum Umwickeln der stab-
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férmigen Artikel doppelter Lange mit jeweils einem
Umhdllungsstreifen angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel zwischen der
zweiten Perforationseinrichtung (224) und der drit-
ten Perforationseinrichtung (236) eine Prifeinrich-
tung zum Prifen der stabférmigen Artikel und/oder
eine Schneideinrichtung zum Schneiden der stab-
férmigen Artikel doppelter Lange in stabférmige Ar-
tikel einfacher Léange vorgesehen sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel nach der dritten
Perforationseinrichtung (236) eine Prifeinrichtung
(237, 238) zum Prifen der stabférmigen Artikel ein-
facher Lange vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir jede Perforati-
onseinrichtung (223, 224, 236) jeweils wenigstens
eine, insbesondere zwei, Strahlungsquellen, insbe-
sondere Laserstrahlungsquellen, vorgesehen sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf die For-
derrichtung der stabférmigen Artikel zwischen der
gemeinsamen Fordertrommel (128) fir die stabfor-
migen Artikel doppelter Lange und der dritten Per-
forationseinrichtung (236) eine Schneidtrommel
(129) mit einer Schneideinrichtung (132) zum
Schneiden der stabférmigen Artikel doppelter Lange
in stabférmige Artikel einfacher Lange und zum Bil-
den von zwei Teilstrémen mit stabférmigen Artikeln
einfacher Lange und eine Wendeeinrichtung zum
Bilden eines einbahnigen Forderstroms mit stabfor-
migen Artikeln einfacher Lange aus den zwei gebil-
deten Teilstromen mit stabférmigen Artikeln einfa-
cher Lange vorgesehen sind.

Claims

A method for producing rod-shaped articles of the
tobacco processing industry, in particular filter ciga-
rettes or alternative smoking products, wherein rod-
shaped articles are conveyed transversely to the ax-
ial direction by means of conveying devices (126,
128, 123, 124), in particular conveying drums, of a
drum arrangement, wherein rod-shaped articles of
double length are provided with a first perforation
pattern by means of a first perforation unit (223), in
another step the rod-shaped articles of double length
are provided with a second perforation pattern by
means of a second perforation unit (224) and in a
subsequent step the rod-shaped articles of double
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length are cut into rod-shaped articles of single
length and subsequently the rod-shaped articles of
single length are provided with a third perforation
pattern by means of a third perforation unit (236),
wherein arolling drum (126) comprising a rolling de-
vice (127) for wrapping each rod-shaped article of
double length in a wrapping strip is arranged ahead
of or upstream of the first perforation unit (223) rel-
ative to the conveying direction of the rod-shaped
articles.

The method according to claim 1, characterized in
that, for the first perforation pattern, the rod-shaped
articles of double length are conveyed on a first con-
veying drum (123) to the first perforation unit (223)
and, for the second perforation pattern, the rod-
shaped articles of double length are conveyed on an
additional conveying drum (124) to the second per-
foration unit (224).

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that the rod-shaped articles of double length are
conveyed on a common conveying drum (128) and,
for the first perforation pattern, are passed from the
common conveying drum (128) to a or the first con-
veying drum (123) and conveyed to the first perfo-
ration unit (223) by means of the first conveying drum
(123), are subsequently conveyed back from the first
conveying drum (123) to the common conveying
drum and conveyed from the common conveying
drum (128) after the first perforation to an or the ad-
ditional conveying drum (124) for the second perfo-
ration, passed from the common conveying drum
(128) to the additional conveying drum (124) and
conveyed to the second perforation unit (224) by
means of the additional conveying drum, and sub-
sequently are conveyed back from the additional
conveying drum (124) to the common conveying
drum (128).

The method according to claim 3, characterized in
that before conveyance of the rod-shaped articles
of double length on the common conveying drum on
an upstream conveying drum, in particular rolling
drum, the rod-shaped articles of double length are
wrapped in a wrapping strip.

The method according to any one of claims 1 to 4,
characterized in that the rod-shaped articles of
double length provided with two perforation patterns
are cut into rod-shaped articles of single length in
the conveying direction ahead of the third perforation
unit (236), such that two substreams of rod-shaped
articles of single length are produced, the two sub-
streams of rod-shaped articles of single length sub-
sequently being formed into a single conveying
stream of rod-shaped articles of single length.
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The method according to any one of claims 1 to 5,
characterized in that the rod-shaped articles are
inspected by means of an inspection unit between
the second perforation unit (224) and the third per-
foration unit (236) relative to the conveying direction
of the rod-shaped articles, the rod-shaped articles
of double length being inspected individually before
formation of the substreams of rod-shaped articles
of single length or the rod-shaped articles of single
length being inspected individually after formation of
a or the single conveying stream from two sub-
streams of rod-shaped articles of single length.

The method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that the rod-shaped articles of sin-
gle length are inspected by means of an inspection
unit (237, 238) downstream the third perforation unit
(236) relative to the conveying direction of the rod-
shaped articles.

A machine of the tobacco processing industry, in par-
ticular afilter assembling machine, for producing rod-
shaped articles of the tobacco processing industry,
in particular filter cigarettes or alternative smoking
products, comprising a drum arrangement consist-
ing of a plurality of conveying drums (126, 128, 123,
124) for conveying the rod-shaped articles trans-
versely to the axial direction, wherein a first perfora-
tion unit (223) for perforating the the rod-shaped ar-
ticles of double length with a first perforation pattern,
a second perforation unit (224) for perforating the
rod-shaped articles of double length with a second
perforation pattern and a third perforation unit (236)
for perforating the rod-shaped articles, in particular
the rod-shaped articles of single length, with a third
perforation pattern, are provided one after the other
in the conveying direction of the rod-shaped articles,
wherein a rolling drum (126) comprising a rolling de-
vice (127) for wrapping each rod-shaped article of
double length in a wrapping strip is arranged ahead
of or upstream of the first perforation unit (223) rel-
ative to the conveying direction of the rod-shaped
articles.

The machine according to claim 8, characterized in
that the drum arrangement has a common convey-
ing drum (128), afirst conveying drum (123)for trans-
porting the rod-shaped articles of double length from
the common conveying drum (128) to the first per-
foration unit (223) and back to the common convey-
ing drum (128) being arranged on the common con-
veying drum (128) for the rod-shaped articles of dou-
ble length and a second, additional conveying drum
(124)for transporting the rod-shaped articles of dou-
ble length from the common conveying drum (128)
to the second perforation unit (224) and back to the
common conveying drum (128) being arranged on
the common conveying drum (128).
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The machine according to claim 9, characterized in
that the rolling drum (126) comprising a rolling de-
vice (127) for wrapping each rod-shaped article of
double length in a wrapping strip is arranged ahead
of or upstream of the common conveying drum rel-
ative to the conveying direction of the rod-shaped
articles.

The machine according to any one of claims 8 to 10,
characterized in that an inspection unit for inspect-
ing the rod-shaped articles and/or a cutting assembly
for cutting the rod-shaped articles of double length
into rod-shaped articles of single length are provided
between the second perforation unit (224) and the
third perforation unit (236) relative to the conveying
direction of the rod-shaped articles.

The machine according to any one of claims 8 to 11,
characterized in that an inspection unit (237, 238)
forinspecting the rod-shaped articles of single length
is provided downstream of the third perforation unit
(236) relative to the conveying direction of the rod-
shaped articles.

The machine according to any one of claims 8 to 12,
characterized in that at least one, in particular two,
radiation sources, in particular laser radiation sourc-
es, are provided for each perforation unit (223, 224,
236).

The machine according to any one of claims 8 to 13,
characterized in that a cutting drum (129) compris-
ing a cutting assembly (132) for cutting the rod-
shaped articles of double length into rod-shaped ar-
ticles of single length and for forming two substreams
of rod-shaped articles of single length and a turning
device for forming a single conveying stream of rod-
shaped articles of single length from the two formed
substreams of rod-shaped articles of single length
are provided between the common conveying drum
(128) for the rod-shaped articles of double length
and the third perforation unit (236) relative to the con-
veying direction of the rod-shaped articles.

Revendications

Procédé de fabrication d’articles en forme de tiges
de l'industrie de transformation du tabac, en particu-
lier de cigarettes a filtres ou d’autres articles a fumer,
danslequel des articles en forme de tiges sont trans-
portés en direction transversale a 'axe au moyen de
dispositifs de transport (126, 128, 123, 124), en par-
ticulier de tambours de transport, d’'un agencement
de tambours, des articles en forme de tiges de dou-
ble longueur étant pourvus d’un premier motif de per-
foration au moyen d’un premier dispositif de perfo-
ration (223), les articles en forme de tiges de double
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longueur étant, lors d’'une étape ultérieure, pourvus
d’un second motif de perforation au moyen d’un se-
cond dispositif de perforation (224) et les articles en
forme de tiges de double longueur étant, lors d’'une
étape subséquente, découpés en articles en forme
de tiges de simple longueur et les articles en forme
de tiges de simple longueur étant ensuite pourvus
d’'un troisieme motif de perforation au moyen d’'un
troisieme dispositif de perforation (236), dans lequel
par rapport a la direction de transport des articles en
forme de tiges avant ou en amont du premier dispo-
sitif de perforation (223), est disposé un tambour
d’enroulement (126) doté d’un dispositif d’enroule-
ment (127) pour entourer chaque article en forme de
tige de double longueur d’une bande de gainage.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les articles en forme de tiges de double longueur
sont transportés, pour le premier motif de perfora-
tion, sur un premier tambour de transport (123) vers
le premier dispositif de perforation (223), et les arti-
cles en forme de tiges de double longueur sont trans-
portés, pour le second motif de perforation, sur un
autre tambour de transport (124) vers le second dis-
positif de perforation (224).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les articles en forme de tiges de double
longueur sont transportés sur un tambour de trans-
port commun (128) et, pour le premier motif de per-
foration, sont transférés du tambour de transport
commun (128) a un ou au premier tambour de trans-
port(123) et, au moyen du premier tambour de trans-
port (123) sont transportés vers le premier dispositif
de perforation (223), puis renvoyés du premier tam-
bour de transport (123) vers le tambour de transport
commun et transportés depuis le tambour de trans-
port commun (128) apres la premiére perforation
vers I'un ou l'autre tambour de transport (124) pour
la seconde perforation, transférés du tambour de
transport commun (128) a I'autre tambour de trans-
port (124) et transportés au moyen de l'autre tam-
bour de transport vers le second dispositif de perfo-
ration (224), puis renvoyés de l'autre tambour de
transport (124) vers le tambour de transport commun
(128).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
qu’avant le transport des articles en forme de tiges
de doublelongueur, surle tambour de transport com-
mun, sur un tambour de transport prévu en amont,
en particulier un tambour orientable, les articles en
forme de tiges de double longueur sont entourés
d'une bande de gainage.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les articles en forme de tiges
de double longueur pourvus de deux motifs de per-
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foration sont découpés en articles en forme de tiges
de simple longueur dans la direction de transport en
amont du troisieme dispositif de perforation (236),
de fagon a créer deux courants partiels d’articles en
forme de tiges de simple longueur, puis les deux
courants partiels d’articles en forme de tiges de sim-
ple longueur sont constitués en un courant de trans-
port d’articles en forme de tiges de simple longueur
a une voie.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que, par rapport a la direction de
transport des articles en forme de tiges entre le se-
cond dispositif de perforation (224) et le troisieme
dispositif de perforation (236), les articles en forme
de tiges sont inspectés au moyen d’'un dispositif de
contrble, les articles en forme de tiges de double
longueur étant inspectés individuellement avant la
formation des courants partiels d’articles en forme
de tiges de simple longueur, ou les articles en forme
de tiges de simple longueur étant inspectés indivi-
duellement apres la formation d’un ou du courant de
transport a une voie constitué de deux courants par-
tiels d’articles en forme de tiges de simple longueur.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que, par rapport a la direction de
transport des articles en forme de tiges apreés le troi-
sieéme dispositif de perforation (236), les articles en
forme de tiges de simple longueur sont inspectés au
moyen d’un dispositif de contréle (237, 238).

Machine de l'industrie de transformation du tabac,
en particulier machine assembleuse de filtres, pour
la fabrication d’articles en forme de tiges de l'indus-
trie de transformation du tabac, en particulier des
cigarettes a filtres ou d’autres articles a fumer, équi-
pée d’un agencement de tambours constitué de plu-
sieurs tambours de transport (126, 128, 123, 124)
pour le transport en direction transversale a I'axe
d’articles en forme de tiges, machine dans laquelle
sont prévus les uns derriére les autres dans la direc-
tion de transport des articles en forme de tiges un
premier dispositif de perforation (223) pour la perfo-
ration des articles en forme de tiges de double lon-
gueur selon un premier motif de perforation, un se-
cond dispositif de perforation (224) pour la perfora-
tion des articles en forme de tiges de double longueur
selon un second motif de perforation, et un troisieme
dispositif de perforation (236) pour la perforation des
articles en forme de tiges, en particulier des articles
en forme de tiges de simple longueur, selon un troi-
siéme motif de perforation, dans lequel par rapport
a la direction de transport des articles en forme de
tiges avant ou en amont du premier dispositif de per-
foration (223), est disposé un tambour d’enroule-
ment (126) doté d’un dispositif d’enroulement (127)
pour entourer chaque article en forme de tige de dou-
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ble longueur d’'une bande de gainage.

Machine selon la revendication 8, caractérisée en
ce que I'agencement de tambours présente un tam-
bour de transport commun (128), ou au niveau du
tambour de transport commun (128) pour les articles
en forme de tiges de double longueur est disposé
un premier tambour de transport (123) pour le trans-
port des articles en forme de tiges de double lon-
gueur depuis le tambour de transport commun (128)
jusqu’'au premier dispositif de perforation (223) et
retour au tambour de transport commun (128), et au
niveau du tambour de transport commun (128) est
disposé un second autre tambour de transport (124)
pour le transport des articles en forme de tiges de
double longueur depuis le tambour de transportcom-
mun (128) jusqu’au second dispositif de perforation
(224) et retour au tambour de transport commun
(128).

Machine selon la revendication 9, caractérisée en
ce que, par rapport a la direction de transport des
articles en forme de tiges avant ou en amont du tam-
bour de transport commun, est disposé le tambour
d’enroulement (126) doté d’un dispositif d’enroule-
ment (127) pour entourer chaque article en forme de
tige de double longueur d’une bande de gainage.

Machine selon I'une des revendications 8 a 10, ca-
ractérisée en ce que, par rapport a la direction de
transport des articles en forme de tiges entre le se-
cond dispositif de perforation (224) et le troisieme
dispositif de perforation (236) sont prévus un dispo-
sitif de contréle pour I'inspection des articles en for-
me de tiges et/ou un dispositif de coupe pour décou-
per les articles en forme de tiges de double longueur
en articles en forme de tiges de simple longueur.

Machine selon 'une des revendications 8 a 11, ca-
ractérisée en ce que, par rapport a la direction de
transport des articles en forme de tiges apres le troi-
sieme dispositif de perforation (236) est prévu un
dispositif de contréle (237, 238) pour l'inspection des
articles en forme de tiges de simple longueur.

Machine selon I'une des revendications 8 a 12, ca-
ractérisée en ce que sont prévus, pour chaque dis-
positif de perforation (223, 224, 236) respectivement
au moins une, en particulier deux sources de rayon-
nement, en particulier des sources de rayonnement
laser.

Machine selon 'une des revendications 8 a 13, ca-
ractérisée en ce que, par rapport a la direction de
transport des articles en forme de tiges entre le tam-
bour de transport commun (128) pour les articles en
forme de tiges de double longueur et le troisieme
dispositif de perforation (236) sont prévus un tam-
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bour de coupe (129) doté d’'un dispositif de coupe
(132) pour découper les articles en forme de tiges
de double longueur en articles en forme de tiges de
simple longueur et pour former deux courants par-
tiels d’articles en forme de tiges de simple longueur,
et un dispositif de retournement pour former un cou-
rant de transport d’articles en forme de tiges de sim-
ple longueur a une voie, constitué des deux courants
partiels formés comprenant des articles en forme de
tiges de simple longueur.
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