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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Ma-
schine zum Herstellen von stabférmigen Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie. Die Erfindung zeichnet
sich dadurch aus, dass ein Zwischensegment (43) aulRen
an ein Teilprodukt (42) angelegt wird, anschlieRend das
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Zwischensegment (43) zusammen mit dem Teilprodukt
(42) um eine Querachse gewendet werden und an ein
weiteres Teilprodukt (42’) angelegt werden, sodass das
Zwischensegment (43) zwischen den Teilprodukten (42,
42’) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabférmigen Produkten der Tabak verarbei-
tenden Industrie. Die Erfindung betrifft ferner die Verwen-
dung einer Wendetrommel in einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie zur Herstellung von stabférmi-
gen Produkten, die mehrere Segmente umfassen. Fer-
ner betrifft die Erfindung eine Maschine zur Herstellung
von stabférmigen Produkten der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei die Maschine einen ersten Produktlauf
aufweist, in dem ein erstes stabférmiges Produkt der Ta-
bak verarbeitenden Industrie aus mehreren Segmenten
queraxial geférdert wird oder forderbar ist, und in ein ers-
tes und ein zweites Teilprodukt geschnitten wird oder
schneidbar ist, wobei die Maschine einen zweiten Pro-
duktlauf aufweist, in dem ein weiteres stabférmiges Pro-
dukt der Tabak verarbeitenden Industrie queraxial gefor-
dert wird oder forderbar ist, wobei in einer Forderrichtung
des ersten Produkts der zweite Produktlauf hinter dem
ersten Produktlauf angeordnet ist.

[0002] EP 3 231 300 A1 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung von Filterzigaretten, bei dem Filterstocke
queraxial geférdert werden, mittig mit einem Umhil-
lungsmaterial umhillt werden, durch dieses Umhillungs-
material geschnitten werden, um 180° gewendet und
langsaxial voneinander beabstandet werden, um an-
schlielend einer Filteransetzmaschine zugefiihrt zu wer-
den. Hierdurch werden Filterzigaretten hergestellt, die
an deren tabakseitigem Ende ein doppeltes Umhillungs-
material aufweisen.

[0003] In der Tabak verarbeitenden Industrie werden
zusehends verschiedenste stabférmige Produkte ben6-
tigt. Hierbei kann es sich unter anderem um Multiseg-
mentffilter, stabférmige Tabakprodukte, an die Filterseg-
mente oder Abstandssegmente angebracht sind, oder
sogenannte Heat-not-burn Produkte handeln.

[0004] Insbesondere bei sehr empfindlichen Segmen-
ten, dieam dulRersten Ende eines stabférmigen Produkts
liegen, kann die Bearbeitung bzw. Verarbeitung in vielen
Forderorganen zu Beschadigungen bzw. Qualitatsein-
buBen fihren.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
stabférmige Produkte der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, die aus mehreren Segmenten bestehen, von denen
eines der empfindlichen Segmente aullenliegend ist
bzw. zum Ende des stabférmigen Produkts angeordnet
ist, schonend herzustellen. Hierzu soll ein Verfahren, ei-
ne Verwendung und eine entsprechende Maschine an-
gegeben werden.

[0006] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Produkten der Tabak
verarbeitenden Industrie mit den folgenden Verfahrens-
schritten:

- gemal einer ersten Variante:

- Zufihren eines ersten stabférmigen Produkts
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der Tabak verarbeitenden Industrie zu einer das
erste Produkt queraxial fordernden Fordervor-
richtung, wobei das erste Produkt wenigstens
drei Segmente aufweist und wobei das erste
Produkt mit einem Umhdallungsmaterial umhillt
ist,

- queraxiales Schneiden des ersten Produkts in
ein erstes und ein zweites Teilprodukt, wobei
das erste und das zweite Teilprodukt jeweils we-
nigstens zwei Segmente aufweisen,

- Anlegen eines Zwischensegments an das erste
Teilprodukt, so dass in langsaxialer Richtung
das Zwischensegment, das erste Teilprodukt
und dann das zweite Teilprodukt hintereinander
angeordnet sind, oder

- gemal einer zweiten Variante:

- Zuflhren eines Zwischensegments zu einer das
Zwischensegmentqueraxial fordernden Forder-
vorrichtung,

- Fordern eines ersten stabférmigen Produkts der
Tabak verarbeitenden Industrie in einer das ers-
te Produkt queraxial férdernden Fordervorrich-
tung, wobei das erste Produkt wenigstens drei
Segmente aufweistund wobeidas erste Produkt
mit einem Umhullungsmaterial umhdllt ist,

- queraxiales Schneiden des ersten Produkts in
ein erstes und ein zweites Teilprodukt, wobei
das erste und das zweite Teilprodukt jeweils we-
nigstens zwei Segmente aufweisen,

- Anlegen der Teilprodukte an ein Ende des Zwi-
schensegments, wobei das erste Teilprodukt an
dem Zwischensegment zur Anlage gebracht
wird,

wobei gemaR beiden Varianten die folgenden wei-
teren Verfahrensschritte ausgefiihrt werden:

- gemeinsames Wenden des Zwischensegments
und des ersten Teilprodukts, um die Orientie-
rung des Zwischensegments und des ersten
Teilprodukts um eine Querachse um 180° zu an-
dern, und

- Umwickeln des Zwischensegments und we-
nigstens eines Teils der an das Zwischenseg-
ment angrenzenden Segmente des ersten und
des zweiten Teilprodukts mit einem weiteren
Umhdllungsmaterial.

[0007] Durch das erfindungsgemafRe Verfahren wird
erreicht, dass ein empfindliches Segment, das nach dem
Wenden auflen zu liegen kommt, erst sehr spat nach
aullen zu liegen kommt, so dass mit diesem auRenlie-
genden Segment wenige weitere Verarbeitungs- bzw.
Bearbeitungsschritte durchgefiihrt werden miussen.
Hierdurch wird ein derartiges sensibles bzw. empfindli-
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ches Segment sehr schonend behandelt.

[0008] Das Zwischensegment kann im Rahmen der
Erfindung ein einzelnes Segment oder mehrere Seg-
mente umfassen. Beispielsweise kann ein Zwischenseg-
ment aus zwei auBenliegenden gleichartigen Segmen-
ten und ein dazwischenliegendes andersartiges Seg-
ment kombiniert sein. Um das kombinierte Zwischenseg-
ment zur Verfligung zu stellen, kann ein dritter Produkt-
lauf vorgesehen sein, der das dazwischenliegende an-
dersartige Segment zur Verfligung stellt.

[0009] Das gemeinsame Wenden des Zwischenseg-
ments und des ersten Teilprodukts geschiehtim Rahmen
der Erfindung so, dass die vor dem Wenden einander
zugewandten Stirnseiten des Zwischensegments und
des ersten Teilprodukts nach dem Wenden weiterhin ein-
ander zugewandt sind.

[0010] Vorzugsweise wird auch das zweite Teilprodukt
gewendet, so dass die Orientierung des zweiten Teilpro-
dukts um eine Querachse um 180° geandert wird. Das
Wenden des zweiten Teilprodukts geschiehtim Rahmen
dieser Anmeldung so, dass die Stirnseite des zweiten
Teilprodukts, die vor dem Wenden auf3en lag, nach dem
Wenden einer Stirnseite des Zwischensegments zuge-
wandt ist.

[0011] Das Wenden um eine Querachse um 180° ist
im Rahmen der Erfindung ein Wenden um eine Quer-
achse, also einer zu einer Langsachse des ersten oder
zweiten Teilprodukts oder des Zwischensegments ortho-
gonalen Achse. Im Rahmen der Erfindung kann ein Wen-
den des zweiten Teilprodukts und ein gleichzeitiges
Wenden des ersten Teilprodukts mit dem Zwischenseg-
ment auch ein Staffeln, aneinander Vorbeischieben und
Zuruckstaffeln des zweiten Teilprodukts mit dem ersten
Teilprodukt in Kombination mit dem Zwischensegment
sein.

[0012] Vorzugsweise liegen das erste und zweite Teil-
produkt vor und nach dem Wenden gemeinsam in einer
Mulde eines Forderorgans, sind also in langsaxialer
Richtung des stabférmigen Produkts hintereinander an-
geordnet. Vorzugsweise geschieht das Wenden auf ei-
ner Wendetrommel.

[0013] Wenn vorzugsweise vor dem Anlegen des Zwi-
schensegments das erste und das zweite Teilprodukt,
insbesondere wenigstens eine Lange des Zwischenseg-
ments, langsaxial zueinander beabstandet werden, kann
sehr schonend das Zwischensegment zwischen das ers-
te und das zweite Teilprodukt eingebracht werden, ohne
einen groflen Schiebehub zu bendtigen, um das erste
Teilprodukt, das zweite Teilprodukt und das Zwischen-
segment zusammenzuschieben.

[0014] Alternativzu einer Wendetrommel kbnnen auch
mehrere Trommelnzum Wenden eingesetzt werden, wo-
bei im Rahmen der Erfindung mehrere Trommeln zum
Wenden auch als Wendetrommel zu verstehen sind. So
kann beispielsweise eine Kombination einer Férdertrom-
mel, auf der zunachst die beiden Teilprodukte und das
Zwischensegmentin einer Mulde angeordnet sind, wobei
beispielsweise das erste Teilprodukt und das Zwischen-
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segment von einer kegelfdrmigen Trommel abgenom-
men werden und von einer weiteren kegelférmigen Trom-
mel wieder auf die Férdertrommel abgegeben werden,
verwendet werden. Vorrichtungen zum Wenden von
stabférmigen Produkten sind beispielsweise in DE 34 45
945A1,EP 0627 175B1und DE 199 20 760 A1 offenbart.
[0015] Vorzugsweise sind das erste Teilprodukt, das
Zwischensegment und das zweite Teilprodukt nach dem
Wenden koaxial zueinander angeordnet.

[0016] Vorzugsweise wird das wenigstens drei Seg-
mente aufweisende erste stabférmige Produkt in einem
ersten Produktlauf aus einem wenigsten finf Segmente
aufweisenden stabférmigen Produkt geschnitten und an-
schlielend in dem ersten Produktlauf mit anderen we-
nigstens drei Segmente aufweisenden ersten stabférmi-
gen Produkten gestaffelt und queraxial fluchtend ange-
ordnet.

[0017] Unter einem ersten Produktlauf wird insbeson-
dere eine Anordnung von Férder-und Bearbeitungstrom-
meln verstanden, mittels der beispielsweise stabférmige
Produkte aus mehreren Segmenten, die mit einem Um-
hillungsmaterial umhdillt sind, aus einem Magazin ent-
nommen werden, geschnitten werden, dann gestaffelt
und langsaxial so verschoben werden, dass diese quer-
axial fluchtend angeordnet sind, um dann auf eine For-
dertrommel oder Zusammenstelltrommel abgegeben zu
werden, auf der diese dann beispielsweise noch einmal
mittig geschnitten werden, um anschlieend weitere Be-
arbeitungsschritte vorzunehmen. Als weiterer Bearbei-
tungsschritt kann ein Wenden wenigstens eines der ge-
schnittenen stabférmigen Produkte angesehen werden.
Der zweite Produktlauf kann entsprechende Organe, wie
Forder- und Bearbeitungstrommeln aufweisen und dient
dazu ein Zwischensegment so zu bearbeiten und zu for-
dern, dass dieses als doppeltlanges Produkt an das erste
Teilprodukt angelegt wird. Der zweite Produktlauf kann
das gemeinsame Wenden des ersten Teilprodukts mit
dem Zwischensegment vorsehen.

[0018] Ein Produktlaufkannauch aus entsprechenden
Forder- und Bearbeitungsorganen aufgebaut sein, mit-
tels derer Filter oder andere stabférmige Produkte der
Tabak verarbeitenden Industrie aus einem Magazin ent-
nommen werden und entsprechend geférdert und be-
oder verarbeitet werden, um entsprechend lange Seg-
mente dieses Materials zur Verfiigung zu stellen. So
kann beispielsweise ein zweiter Produktlauf vorgesehen
sein, in dem ein Segment oder Zwischensegment zur
Verfiigung gestellt wird, das beispielsweise ein Filterseg-
ment doppelter Gebrauchslange sein kann.

[0019] Vorzugsweise wird das Zwischensegmentin ei-
nem zweiten Produktlauf dem ersten und zweiten Teil-
produkt zugeférdert, wobei das Zwischensegment ins-
besondere in dem zweiten Produktlauf geschnitten, ge-
staffelt und mit weiteren Zwischensegmenten queraxial
fluchtend angeordnet wird, um anschlieend an das ers-
te Teilprodukt angelegt zu werden.

[0020] Vorzugsweise wird die Zusammenstellung des
ersten Teilprodukts, des Zwischensegments und des
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zweiten Teilprodukts nach dem gemeinsamen Wenden
des ersten Teilprodukts und des Zwischensegments
langsaxial verschoben, so dass das Zwischensegment,
insbesondere mittig, auf einer zentralen Prozesslinie
liegt, die queraxial zu den geférderten stabférmigen Pro-
dukten und Teilprodukten liegt.

[0021] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Ver-
wendung einer Wendetrommel in einer Maschine der Ta-
bak verarbeitenden Industrie zur Herstellung von stab-
férmigen Produkten, die mehrere Segmente umfassen,
wobei die Wendetrommel am Ende eines zweiten Pro-
duktlaufs oder unmittelbar hinter dem zweiten Produkt-
lauf angeordnet ist, wobei ein zum zweiten Produktlauf
stromaufwarts angeordneter erster Produktlauf vorgese-
hen ist, wobei der erste Produktlauf ausgestaltet ist, um
stabférmige Produkte der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, die mehrere Segmente aufweisen, zu bearbeiten
und queraxial zu férdern, wobei in dem zweiten Produkt-
lauf ein Zwischensegment erstellt oder zur Verfligung
gestellt wird, das dazu vorgesehen ist, auRen an ein aus
dem ersten Produktlauf zur Verfligung gestellten stab-
férmigen Produkt angeordnet zu werden, so dass das
Zwischensegment nach einem Wenden in der Wende-
trommel um eine Querachse um 180° zwischen zwei der
von dem ersten Produktlauf zur Verfligung gestellten
stabférmigen Produkte angeordnet wird oder ist.

[0022] Vorzugsweise ist der zweite Produktlauf der
letzte Produktlauf, bei dem ein Segment des stabférmi-
gen Produkts der Tabak verarbeitenden Industrie zu wei-
teren Segmenten oder stabférmigen Teilprodukten zu-
gefordert wird.

[0023] Durch die Verwendung einer entsprechenden
Wendetrommel gemaR der Erfindung ist ein sehr scho-
nender Umgang mit Produkten mdglich, die nach dem
Wenden aulRen liegende empfindliche Segmente aufwei-
sen.

[0024] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Ma-
schine zur Herstellung von stabférmigen Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Maschine ei-
nen ersten Produktlauf aufweist, in dem ein erstes stab-
formiges Produkt der Tabak verarbeitenden Industrie
aus mehreren Segmenten queraxial geférdert wird oder
forderbar ist, und wobei das weitere stabférmige Produkt
in dem zweiten Produktlauf von auf3en an das erste Teil-
produkt anlegbar ist oder angelegt ist, so dass sich in
einer langsaxialen Richtung der Produkte die Reihenfol-
ge weiteres stabformiges Produkt, erstes Teilprodukt
und zweites Teilprodukt ergibt, wobei in einer Férderrich-
tung des ersten Produkts der zweite Produktlauf hinter
dem ersten Produktlauf angeordnetist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Ende des zweiten Produktlaufs oder
unmittelbar anschlielend an den zweiten Produktlauf ei-
ne Wendetrommel vorgesehen ist, die dazu ausgebildet
ist, das weitere stabférmige Produkt und das erste Teil-
produkt aufzunehmen und um eine Querachse um 180°
zu wenden und diese nach dem Wenden langsaxial
fluchtend zu dem zweiten Teilprodukt abzulegen. Vor-
zugsweise ist in dem ersten Produktlauf zum Schneiden
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eine Schneidvorrichtung vorgesehen, mittels der das
erste stabférmige Produkt queraxial in das erste und das
zweite Teilprodukt geschnitten wird oder schneidbar ist,
wobei stromabwarts der Schneidvorrichtung insbeson-
dere eine Staffelvorrichtung, insbesondere Staffeltrom-
mel, und/oder eine Schiebevorrichtung, insbesondere
Schiebetrommel, vorgesehen ist oder sind.

[0025] Vorzugsweise weisen die Produktldufe eine
Mehrzahl von Trommeln, insbesondere Férdertrommeln
und/oder Bearbeitungstrommeln, auf.

[0026] Wenn zusatzlich zu der Wendetrommel eine
Spreiztrommel vorgesehen ist, wobei die Spreiztrommel
stromaufwarts zu der Wendetrommel angeordnet ist, wo-
bei die sich die Wendetrommel unmittelbar an die Spreiz-
trommel anschlieRt oder nur eine weitere Trommel zwi-
schen Wendetrommel und Spreiztrommel angeordnet
ist, ist eine sehr effiziente und kleinbauende Maschine
moglich.

[0027] Vorzugsweise ist die Wendetrommel ausgebil-
det, sowohl das erste Teilprodukt mit dem weiteren stab-
formigen Produkt als auch das zweite Teilprodukt zu
wenden. Dies geschieht vorzugsweise gleichzeitig, und
zwar derart, dass die koaxial hintereinander angeordne-
ten Teilprodukte und das weitere stabférmige Produkt
nach dem Wenden auch wieder koaxial hintereinander
liegen.

[0028] Vorzugsweise sind die Produktldufe als Module
ausgebildet, wobei jeweils die Forderorgane und Bear-
beitungsorgane eines Produktlaufs in einem gemeinsa-
men Rahmen, Gerustund/oder Schrank angeordnet sind
und Ubergabeeinheiten aufweisen, die bei der Verbin-
dung zweier Produktldufe miteinander in Wirkverbindung
sind.

[0029] Hierzu wird insbesondere auf eine Maschine
der Patentanmelderin mit dem Namen Merlin hingewie-
sen. Hierbei sei zudem insbesondere auf die WO
03/024256 A2 oder EP 2 335 503 B1 verwiesen.

[0030] Im Rahmen der Erfindung kann das weitere
stabférmige Produkt auch als Zwischensegment ange-
sehen werden.

[0031] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfiihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0032] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht auf eine erfindungs-
gemale Maschine zur Herstellung von stabfor-
migen Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie,



7 EP 3 590 362 A1 8

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf stabférmige
Produkte, die von einem Anfangsprodukt zu ei-
nem Endprodukt verarbeitet werden, und zwar

auf der in Fig. 1 gezeigten Maschine,

eine schematische Ansicht einer weiteren er-
findungsgemafRen Maschine zur Herstellung
von stabférmigen Produkten der Tabak verar-
beitenden Industrie in einer anderen Ausflih-
rungsform, und

Fig. 3

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf stabférmige
Produkte, die von einem Anfangsprodukt zu ei-
nem Endprodukt verarbeitet werden, und zwar

auf der in Fig. 3 gezeigten Maschine.

[0033] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0034] Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht einer er-
findungsgemafRen Maschine 10 zur Herstellung von
stabférmigen Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie. In einem ersten Filterlauf 61 werden aus einem
Magazin oderVorrat 11 vierfachlange Produkte 40 (siehe
Fig. 2) durch eine Enthahmetrommel 12 entnommen. Die
vierfachlangen Produkte 40 weisen funf verschiedene
Segmente auf, wovon drei Segmente beispielsweise in
diesem Fall doppeltlang sind. Die Segmente, also die
doppeltlangen und die einfachlangen Segmente 50, 52,
kénnen sein: ein Tabakstock, ein Hohlsegment, ein Leer-
segment, ein R6hrensegment, ein Tabakfoliensegment,
ein Filter mit Aktivkohlegranulat oder ein Filterelement,
beispielsweise ein Filteracetatelement, bei dem auch
beispielsweise eine Kapsel enthalten sein kann, die ei-
nen Aromastoff enthalt. Es sind hier vielfache Varianten
moglich. Insbesondere istes mdglich, dass das Segment
50 einen Tabakstock aufweist. Die in Fig. 1 dargestellten
Organe, die im Wesentlichen als Trommeln ausgebildet
sind, werden jeweils in Pfeilrichtung gedreht.

[0035] In den Figuren 2 und 4 sind die einfach langen
Segmente mit 50 und 52 gekennzeichnet.

[0036] Auf der Entnahmetrommel 12 werden die in
Mulden angeordneten und queraxial geférderten vier-
fachlangen Produkte 40 mittig geschnitten und auf eine
Staffeltrommel 14 Ubergeben. Auf diese Weise entste-
hen zweifachlange Produkte 41, 41’. Auf der Staffeltrom-
mel 14 werden die geschnittenen zweifachlangen Pro-
dukte 41, 41’ gestaffelt. Die gestaffelten zweifachlangen
Produkte 41, 41’ werden auf eine Schiebetrommel 15
Ubergeben und dort langsaxial verschoben, so dass die-
se queraxial hintereinander fluchtend angeordnet sind.
Diese langsaxial hintereinander fluchtend angeordneten
zweifachlangen Produkte 41, 41’ werden auf eine For-
dertrommel 16 abgegeben und von dort auf eine
Schneidtrommel 17 abgegeben, auf der die zweifachlan-
gen Produkte 41, 41’ mittig durch ein Kreismesser 13
geschnitten werden. Hierdurch entstehen die Teilproduk-
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te 42 und 42’, die langsaxial zueinander, beispielsweise
in einer Mulde der Schneidtrommel 17, angeordnet sind.
Von der Schneidtrommel 17 werden die Teilprodukte 42,
42’ auf eine Férdertrommel 18 Ubergeben.

[0037] Von der Fordertrommel 18 werden die Teilpro-
dukte 42, 42’ auf eine Zusammenstelltrommel 19 Uber-
geben, bei der aus einem zweiten Produktlauf 62 ein Zwi-
schensegment 43 auRen an das erste Teilprodukt 42 an-
gelegt wird. Der zweite Produktlauf 62 entnimmt entspre-
chende nicht dargestellte achtfachlange Segmente, bei-
spielsweise Filtersegmente, aus einem Magazin bzw.
Vorrat 21 mittels einer Entnahmetrommel 22. Dort wer-
den die doppeltlangen Segmente durch Kreismesser 13
mittig geschnitten, um auf eine Staffeltrommel 24 (ber-
geben und dort gestaffelt zu werden. Anschlieend wer-
den die Zwischensegmente 43 auf eine Schiebetrommel
25 iibergeben und dort queraxial fluchtend in den Mulden
der Schiebetrommel 25 verschoben. Anschlielend wer-
den die queraxial fluchtend angeordneten Zwischenseg-
mente 43 auf eine Férdertrommel 26 tibergeben, um von
dort auf die Zusammenstelltrommel 19 abgegeben zu
werden.

[0038] Aufdiese Weise bildetsichinlangsaxialer Rich-
tung eine Zusammenstellung eines stabférmigen Pro-
dukts aus zwei Teilprodukten 42, 42’ und einem Zwi-
schensegment 43, wie in Fig. 2 gut erkennbar ist. Diese
Zusammenstellung wird auf eine Wendetrommel 20
Ubergeben, aufder das erste Teilprodukt42 mitdem Zwi-
schensegment 43 zusammen gewendet wird und zudem
das zweite Teilprodukt 42’ auch gewendet wird.

[0039] Die so gewendetete Zusammenstellung wird
Ubergeben auf eine Foérdertrommel 29 und dann eine
Fordertrommel 33, auf der die Zusammenstellung zu-
nachst zusammengeschoben wird, um dann ein Belag-
papier 44 auf die Zusammenstellung aus Teilprodukten
42,42’ und dem Zwischensegment 43 aufzuheften. Hier-
zu wird ein Belagpapierstreifen 30 lber eine Saugwalze
32 gelenkt, mittels einer Schneidvorrichtung 31 in Belag-
papierabschnitte 44 geschnitten und wie bekannt auf
stabférmige Produkte angeheftet. AnschlieRend wird
dieses Gebilde aus Teilprodukten 42, 42’ dem Zwischen-
segment 43 und dem Belagpapier 44 auf eine Rolltrom-
mel 34 Gbergeben und in den Bereich des Rollorgans 39
geférdert, um dort das Belagpapier 44 vollstdndig um
das Teilprodukt 42, 42’ und das Zwischensegment 43 zu
wickeln. Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, wird hierbei ein
Teil des Segments 50 jedes Teilprodukts 42 und 42’ so-
wie das vollstdndige Zwischensegment 43 vom Belag-
papier 44 umwickelt.

[0040] Danach wird dieses doppeltlange Endprodukt
auf eine Fordertrommel 35 lbergeben, dann auf eine
Schneidtrommel 36 ibergeben und mittig mittels eines
Kreismessers 13 geschnitten in die Endprodukte 45 und
45’, die dann auf eine Spreiztrommel 37 Gibergeben wer-
den, wobei mittels einer Wendetrommel 38 dafiir gesorgt
wird, dass jeweils ein Endprodukt 45’ um 180° gewendet
und entsprechend fluchtend mit den anderen Endpro-
dukten 45 angeordnet wird.



9 EP 3 590 362 A1 10

[0041] Zum Wenden von stabférmigen Produkten oder
Artikeln sei verwiesen auf DE 34 45 945 A1, EP 0 627
175 B1 und DE 199 20 760 A1.

[0042] Fig. 3 zeigt eine andere Ausflihrungsform einer
Maschine zur Herstellung von stabférmigen Produkten
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei im Vergleich
zu Fig. 1 statt einer Fordertrommel 18 eine Spreiztrom-
mel 27 vorgesehen ist. In der Spreiztrommel 27 werden
die Teilprodukte 42 und 42’ langsaxial zueinander beab-
standet bzw. auseinander gezogen.

[0043] Es wird dann das Zwischensegment 43 an das
erste Teilprodukt 42 aufen angelegt und die Kombinati-
on aus erstem Teilprodukt 42 und Zwischensegment um
180° auf der Wendetrommel 20 gewendet und zudem
das zweite Teilprodukt 42’ auch um 180° auf der Wen-
detrommel 20 gewendet. Das Zwischensegment 43 hat
nach dem Wenden einen Abstand von dem zweiten Teil-
produkt 42’. Dieser Abstand wird in einer sich anschlie-
Renden Schiebetrommel 28 verringert, wobei zudem die
Kombination aus erstem Teilprodukt 42, Zwischenseg-
ment 43 und zweitem Teilprodukt 42’ Iangsaxial soweit
verschoben oder getaumeltwird, dass das Zwischenseg-
ment 43 mittig in einer Prozessmitte der Maschine 10
angeordnet ist.

[0044] Das Wenden der Kombination aus erstem Teil-
produkt 42 und Zwischensegment 43 kann auch so aus-
gefluihrt werden, dass es um eine nicht in dieser Kombi-
nation mittig angeordneten Querachse geschieht, so
dass nach dem Wenden der Abstand zwischen dem Zwi-
schensegment 43 und dem zweiten Teilprodukt 42’im
Wesentlichen Null ist.

[0045] Nach dem Wenden wird wie bei der Ausflh-
rungsform der Figur 1 ein Belagpapier 44 um das Zwi-
schensegment und einen Teil des ersten und zweiten
Teilprodukts 42, 42’ gewickelt.

[0046] Als Wendetrommel bzw. Wendevorrichtung,
die in den Ausfiihrungsbeispielen schematisch angedeu-
tetist, kann eine Wendetrommel oder Wendevorrichtung
verwendet werden, die in den eben genannten Doku-
menten des Standes der Technik offenbart sind. Spreiz-
trommeln sind aus dem Stand der Technik fir den Fach-
mann bekannt.

[0047] 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. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0048]

10 Multisegmentproduktherstellmaschine
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1, 21 Vorrat

12, 22 Entnahmetrommel
13 Kreismesser

14, 24 Staffeltrommel

15, 25 Schiebetrommel
16, 26 Fordertrommel

17 Schneidtrommel

18 Fordertrommel

19 Zusammenstelltrommel
20 Wendetrommel

27 Spreiztrommel

28 Schiebetrommel
29 Fordertrommel

30 Belagpapierstreifen
31 Schneidvorrichtung
32 Saugwalze

33 Fordertrommel

34 Rolltrommel

35 Fordertrommel

36 Schneidtrommel
37 Spreiztrommel

38 Wendetrommel

39 Rollorgan

40 vierfachlanges Produkt
41,41  zweifachlanges Produkt
42,42  Teilprodukt

43 Zwischensegment
44 Belagpapier
45,45  Endprodukt

50 erstes Segment

52 zweites Segment
61 erster Produktlauf
62 zweiter Produktlauf
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabformigen Produk-
ten (45, 45’) der Tabak verarbeitenden Industrie mit
den folgenden Verfahrensschritten:

- gemal einer ersten Variante:

- Zufiihren eines ersten stabférmigen Pro-
dukts (41, 41’)der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zu einer das erste Produkt (41, 417)
queraxial fordernden Foérdervorrichtung
(14, 15, 16), wobei das erste Produkt (41,
41’) wenigstens drei Segmente (50, 52) auf-
weist und wobei das erste Produkt (41, 41°)
mit einem Umhullungsmaterial umhdillt ist,
- queraxiales Schneiden des ersten Pro-
dukts (41, 41°) in ein erstes und ein zweites
Teilprodukt (42, 42’), wobei das erste und
das zweite Teilprodukt (42, 42’) jeweils we-
nigstens zwei Segmente (50, 52) aufwei-
sen,

- Anlegen eines Zwischensegments (43) an
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das erste Teilprodukt (42), so dass in
langsaxialer Richtung das Zwischenseg-
ment (43), das erste Teilprodukt (42) und
dann das zweite Teilprodukt (42’) hinterein-
ander angeordnet sind, oder

- gemal einer zweiten Variante:

- Zufihren eines Zwischensegments (43)
zu einer das Zwischensegment (43) quera-
xial férdernden Foérdervorrichtung (14, 15,
16),

- Foérdern eines ersten stabférmigen Pro-
dukts (41,41’)der Tabak verarbeitenden In-
dustrie in einer das erste Produkt (41, 417)
queraxial férdernden Foérdervorrichtung
(14, 15, 16), wobei das erste Produkt (41,
41’)wenigstens drei Segmente (50, 52) auf-
weist und wobei das erste Produkt (41, 41°)
mit einem Umhillungsmaterial umhiillt ist,
- queraxiales Schneiden des ersten Pro-
dukts (41, 41’) in ein erstes und ein zweites
Teilprodukt (42, 42’), wobei das erste und
das zweite Teilprodukt (42, 42’) jeweils we-
nigstens zwei Segmente (50, 52) aufwei-
sen,

- Anlegen der Teilprodukte (42, 42’) an ein
Ende des Zwischensegments, wobei das
erste Teilprodukt (42) an dem Zwischen-
segment (43) zur Anlage gebracht wird,

wobei gemaR beiden Varianten die folgenden
weiteren Verfahrensschritte ausgefiihrt werden:

- gemeinsames Wenden des Zwischenseg-
ments (43) und des ersten Teilprodukts
(42), umdie Orientierung des Zwischenseg-
ments (43) und des ersten Teilprodukts (42)
um eine Querachse um 180° zu andern, und
- Umwickeln des Zwischensegments (43)
und wenigstens eines Teils der an das Zwi-
schensegment (43) angrenzenden Seg-
mente (50, 52) des ersten und des zweiten
Teilprodukts (42, 42’) mit einem weiteren
Umhdallungsmaterial (44).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch das zweite Teilprodukt (42’)
gewendetwird, so dass die Orientierung des zweiten
Teilprodukts (42’) um eine Querachse um 180° ge-
andert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Wenden auf einer Wende-
trommel (20) geschieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Anlegen des
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Zwischensegments (43) das erste und das zweite
Teilprodukt (42’), insbesondere wenigstens eine
Lange des Zwischensegments (43), langsaxial zu-
einander beabstandet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Teilprodukt (42, 42’) und das Zwischenseg-
ment (43) nach dem Wenden koaxial zueinander an-
geordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das wenigstens drei
Segmente (50, 52) aufweisende erste stabférmige
Produkt (41, 41’) in einem ersten Produktlauf (61)
aus einem wenigsten flinf Segmente (50, 52) auf-
weisenden stabférmigen Produkt (40) geschnitten
wird und anschlieRend in dem ersten Produktlauf
(61) mitanderen ersten stabférmigen Produkten (41,
41’) gestaffelt und queraxial fluchtend angeordnet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Zwischenseg-
ment (43) in einem zweiten Produktlauf (62) dem
ersten und zweiten Teilprodukt (42, 42’) zugefordert
wird, wobei das Zwischensegment (43) insbesonde-
re in dem zweiten Produktlauf (62) geschnitten, ge-
staffelt und mit weiteren Zwischensegmenten (43)
queraxial fluchtend angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zusammenstel-
lung des ersten Teilprodukts (42), des Zwischenseg-
ments (43) und des zweiten Teilprodukts (42’) nach
dem gemeinsamen Wenden des ersten Teilprodukts
(42) und des Zwischensegments (43) langsaxial ver-
schoben wird, so dass das Zwischensegment (43),
insbesondere mittig, auf einer zentralen Prozesslinie
liegt, die queraxial zu den geférderten stabférmigen
Produkten (41, 41’) und Teilprodukten (42, 42’) liegt.

Verwendung einer Wendetrommel (20) in einer Ma-
schine (10) der Tabak verarbeitenden Industrie zur
Herstellung von stabférmigen Produkten (45, 45°),
die mehrere Segmente (50, 52, 43) umfassen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wendetrommel
(20) am Ende eines zweiten Produktlaufs (61) oder
unmittelbar hinter dem zweiten Produktlauf (61) an-
geordnetist, wobei ein zum zweiten Produktlauf (61)
stromaufwarts angeordneter erster Produktlauf (61)
vorgesehenist, wobei der erste Produktlauf (61) aus-
gestaltet ist, um stabférmige Produkte (40, 41, 41’)
der Tabak verarbeitenden Industrie, die mehrere
Segmente (50, 52) aufweisen, zu bearbeiten und
queraxial zu férdern, wobei in dem zweiten Produkt-
lauf (62) ein Zwischensegment (43) erstellt oder zur
Verfiigung gestellt wird, das dazu vorgesehen ist,



10.

1.

12.

13 EP 3 590 362 A1 14

auflen an ein aus dem ersten Produktlauf (61) zur
Verfligung gestellten stabférmigen Produkt (42, 42’)
angeordnet zu werden, so dass das Zwischenseg-
ment (43) nach einem Wenden in der Wendetrom-
mel (20) um eine Querachse um 180° zwischen zwei
der von dem ersten Produktlauf (61) zur Verfligung
gestellten stabférmigen Produkte (42, 42’) angeord-
net wird oder ist.

Maschine (10) zur Herstellung von stabférmigen
Produkten (45, 45’) der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, wobei die Maschine (10) einen ersten Produkt-
lauf (61) aufweist, in dem ein erstes stabférmiges
Produkt (41, 41’) der Tabak verarbeitenden Industrie
aus mehreren Segmenten (50. 52) queraxial gefor-
dert wird oder forderbar ist, und in ein erstes und ein
zweites Teilprodukt (42, 42’) geschnitten wird oder
schneidbar ist und wobei die Maschine (10) einen
zweiten Produktlauf (62) aufweist, in dem ein weite-
res stabférmiges Produkt (43) der Tabak verarbei-
tenden Industrie queraxial geférdert wird oder for-
derbar ist, wobei das weitere stabférmige Produkt
(43) in dem zweiten Produktlauf (62) von aufen an
das erste Teilprodukt (42) anlegbar ist, so dass sich
in einer langsaxialen Richtung der Produkte (42, 42’,
43) die Reihenfolge weiteres stabférmiges Produkt
(43), erstes Teilprodukt (42) und zweites Teilprodukt
(42’) ergibt, wobei in einer Férderrichtung des ersten
Produkts (41, 41’) der zweite Produktlauf (62) hinter
dem ersten Produktlauf (61) angeordnet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass am Ende des zweiten
Produktlaufs (62) oder unmittelbar anschlieRend an
den zweiten Produktlauf (62) eine Wendetrommel
(20) vorgesehen ist, die dazu ausgebildet ist, das
weitere stabférmige Produkt (43) und das erste Teil-
produkt (42) aufzunehmen und um eine Querachse
um 180° zu wenden und diese nach dem Wenden
langsaxial fluchtend zu dem zweiten Teilprodukt
(42’) abzulegen.

Maschine (10) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in dem ersten Produktlauf (61) zum
Schneiden eine Schneidvorrichtung (13) vorgese-
hen ist, mittels der das erste stabférmige Produkt
(41, 41’) queraxial in das erste und das zweite Teil-
produkt (42, 42’) geschnitten wird oder schneidbar
ist, wobei stromabwarts der Schneidvorrichtung (13)
insbesondere eine Staffelvorrichtung (14), insbe-
sondere Staffeltrommel, und/oder eine Schiebevor-
richtung (15), insbesondere Schiebetrommel, vorge-
sehen ist oder sind.

Maschine (10) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Produktlaufe (61, 62) ei-
ne Mehrzahl von Trommeln, insbesondere Foérder-
trommeln (16, 26) und/oder Bearbeitungstrommeln
(12, 14, 15, 22, 24, 25), aufweisen.
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13.

14.

15.

Maschine (10) nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu der
Wendetrommel (18, 20) eine Spreiztrommel (27)
vorgesehen ist, wobeidie Spreiztrommel (27) strom-
aufwarts zu der Wendetrommel (20) angeordnet ist,
wobei sich die Wendetrommel (20) unmittelbar an
die Spreiztrommel (27) anschlieRt oder nur eine wei-
tere Trommel (19) zwischen Wendetrommel (20)
und Spreiztrommel (27) angeordnet ist.

Maschine (10) nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wendetrom-
mel (20) ausgebildet ist, sowohl das erste Teilpro-
dukt (42) mit dem weiteren stabférmigen Produkt
(43) als auch das zweite Teilprodukt (42’) zu wen-
den.

Maschine (10) nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Produktlaufe
(61, 62) als Module ausgebildet sind, wobei jeweils
die Forderorgane und Bearbeitungsorgane eines
Produktlaufs (61, 62) in oder an einem gemeinsa-
men Rahmen, Gerilist und/oder Schrank angeordnet
sind und Ubergabeeinheiten aufweisen, die bei der
Verbindung zweier Produktlaufe miteinander in
Wirkverbindung sind.
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