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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von stabférmigen Rauchprodukten an einer Trom-
melmaschine (T) der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie in Aufnahmemulden von rotierenden Férdertrom-
meln (12, 14, 16, 20, 22, 24, 26, 28, 30, 34) einer For-
deranordnung zum queraxialen Férdern von stabférmi-
gen Artikeln queraxial hintereinander angeordnet wer-
den und durch Rotation der Férdertrommel in queraxialer
Forderrichtung in mehreren Forderabschnitten (FA1,
FA2, FA3) gefordert werden. Die stabformigen Artikel
werden in einem ersten Forderabschnitt (FA1) auf we-
nigstens einer Férdertrommel (12) queraxial mit einem
ersten queraxialen Abstand zwischen den stabférmigen
Artikeln geférdert werden, wobei die im ersten Foérder-

HERSTELLUNG VON STABFORMIGEN RAUCHPRODUKTEN

abschnitt (FA1) queraxial geférderten stabférmigen Arti-
kel anschlieBend in einem mit einer ersten Schneidein-
richtung (18) ausgebildeten zweiten Forderabschnitt
(FA2) geférdert werden, wobei bei oder nach der Uber-
gabe der stabférmigen Artikel von dem ersten Férderab-
schnitt (FA1) an den zweiten Férderabschnitt (FA2) der
queraxiale Abstand zwischen den stabférmigen Artikeln
vergrofiert oder verkleinert wird. Im zweiten Férderab-
schnitt (FA2) die stabférmigen Artikel werden mittels der
ersten Schneideinrichtung des zweiten Férderabschnitts
(FA2) in mehrere, insbesondere zwei oder drei, Artikel-
stabsegmente (101, 102, 103) geschnitten werden, die
anschlieRend zu weiteren Férdertrommeln der Férdera-
nordnung gefoérdert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabférmigen Rauchprodukten an einer
Trommelmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie in Aufnahmemulden von rotierenden Fordertrom-
meln einer Férderanordnung zum queraxialen Fordern
von stabférmigen Artikeln queraxial hintereinander an-
geordnet werden und durch Rotation der Férdertrommel
in queraxialer Forderrichtung geférdert werden.

[0002] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschinen, werden For-
dertrommeln eingesetzt, um Zigaretten, Filterstiicke oder
deren Komponenten zu transportieren. Unter dem Begriff
"Komponenten" von den Zigaretten und Filterstdben wer-
den im Sinne der Erfindung auch Elemente von alterna-
tiven Rauchprodukten, zum Beispiel als Elemente, ver-
standen.

[0003] Das Foérdern der vorgenannten Gegenstande
wahrend der Herstellung von Zigaretten, Filtern sowie
von alternativen Rauchprodukten wird bei modernen
Produktionsmaschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie im Allgemeinen mittels Fordertrommeln durchge-
fuhrt, deren Mantelflache zum Férdern von stabférmigen
Gegenstanden als stabférmige Komponenten (Zigaret-
ten, Filterstdbe oder Filterstopfen, Filterzigaretten) mit
Mulden zum Aufnehmen der Gegenstande versehen
sind.

[0004] Wahrend der Forderung werden diese Gegen-
stédnde der Tabak verarbeitenden Industrie von Saugluft
auf den Férdertrommeln gehalten, die an entsprechen-
den Kanalen, meist Bohrungen, anliegt. Diese Kanale
sind im Allgemeinen in Reihen angeordnet, deren Lan-
genden Abmessungen der zu transportierenden Gegen-
stédnde quer zur Transportrichtung entsprechen.

[0005] In Filteransetzmaschinen sowie Multifilterseg-
mentherstellungsmaschinen werden auf den Foérder-
trommeln stabférmige Artikel, wie z.B. Tabakstdcke oder
Filterstopfen bzw. Filterstédbe, queraxial in Aufnahme-
mulden der Férdertrommeln geférdert. Hierbei sind die
Aufnahmemulden in vorbestimmten Teilungsabstanden
auf der Umfangsflache der Férdertrommel angeordnet.
[0006] UntereinerFilteransetzmaschine wird eine Vor-
richtung zur Herstellung von Filterzigaretten mit Mitteln
zur Aufnahme von Tabakstécken doppelter Lange, mit
Mitteln zum Zerschneiden dieser doppelt langen Tabak-
stocke in Tabakstocke einfacher Lange, mit Mitteln zum
Einbringen von Filterstopfen doppelter Lange zwischen
die Tabakstdcke einfacher Lange, mit Mitteln zum Ver-
binden der doppelt langen Filterstopfen mit den beiden
Tabakstocken einfacher Lange durch Umhiillen mit ei-
nem Belagpapierblattchen, das mittels einer Schneidein-
richtung von einem zugefiihrten Belagpapierstreifen ab-
getrennt wird, mit Mitteln zum Ausfiihren eines Trenn-
schnittes durch den doppeltlangen Filterstopfen, sodass
Filterzigaretten normaler Gebrauchslange entstehen,
verstanden. Bei einer einbahnigen Filteransetzmaschine
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wird eine Folge von queraxial hintereinander angeord-
neten und transportierten Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen als einbahniger Materialstrom einer
Belageinrichtung zugefuhrt.

[0007] Beispielsweise istin EP 1 213 105 B1 eine Fil-
teransetzmaschine offenbart.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
produktschonende Férderung von mehrfach geschnitte-
nen oder zu schneidenden stabférmigen Artikeln zu er-
moglichen.

[0009] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Rauchprodukten an ei-
ner Trommelmaschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, wobei stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie in Aufnahmemulden von rotierenden Férder-
trommeln einer Férderanordnung zum queraxialen For-
dern von stabférmigen Artikeln queraxial hintereinander
angeordnet werden und durch Rotation der Férdertrom-
mel in queraxialer Forderrichtung geférdert werden, und
wobei die stabférmigen Artikel im jeweiligen Ubergabe-
bereich zwischen zwei Férdertrommeln von einer Artikel
abgebenden Fordertrommel an eine Artikel aufnehmen-
de Fordertrommel Gibergeben werden, wobei die stabfor-
migen Artikel in einem ersten Férderabschnitt auf we-
nigstens einer Férdertrommel queraxial mit einem ers-
ten, vorzugsweise konstanten, queraxialen Abstand zwi-
schen den stabférmigen Artikeln geférdert werden, wo-
bei die im ersten Férderabschnitt queraxial geférderten
stabférmigen Artikel anschlieRend in einem mit einer ers-
ten Schneideinrichtung ausgebildeten zweiten Forder-
abschnitt geférdert werden, wobei bei oder nach der
Ubergabe der stabférmigen Artikel von dem ersten For-
derabschnitt an den zweiten Forderabschnitt der quera-
xiale Abstand zwischen den stabférmigen Artikeln ver-
gréRert oder verkleinert wird, wobei im zweiten Forder-
abschnitt die stabférmigen Artikel mittels der ersten
Schneideinrichtung des zweiten Férderabschnitts in
mehrere, insbesondere zwei oder drei, Artikelstabseg-
mente geschnitten werden und nach dem Schneiden der
stabférmigen Artikel in Artikelstabsegmente die Artikel-
stabsegmente im zweiten Férderabschnitt zu einer, vor-
zugsweise einreihigen, Reihe von queraxial hintereinan-
der angeordneten Artikelstabsegmenten gebildet wer-
den, wobei der queraxiale, vorzugsweise konstante, Ab-
stand der Artikelstabsegmente der gebildeten Reihe von
Artikelstabsegmenten einem Teil oder Bruchteil des
queraxialen Abstands der im zweiten Forderabschnitt
geforderten stabférmigen Artikel entspricht, wobei der
queraxiale Abstand der Artikelstabsegmente der gebil-
deten Reihe im zweiten Forderabschnitt bestimmt ist
durch das Produkt des queraxialen Abstands der stab-
formigen Artikel im zweiten Férderabschnitt multipliziert
mit dem Kehrwert der Anzahl der aus den stabférmigen
Artikeln jeweils geschnittenen Artikelstabsegmente, und
wobei anschlieRend die, vorzugsweise einreihig, quera-
xial hintereinander angeordneten Artikelstabsegmente
vom zweiten Forderabschnitt an einen dritten mit einer
zweiten Schneideinrichtung ausgebildeten Foérderab-
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schnitt Gbergeben werden, wobei im dritten Férderab-
schnitt die Artikelstabsegmente jeweils in mehrere, ins-
besondere zwei, Artikelstabsegmentstiicke, vorzugswei-
se mittig, geschnitten werden, wobei im dritten Forder-
abschnitt die Artikelstabsegmente und die Artikelstab-
segmentstiicke mit einem, vorzugsweise konstanten,
queraxialen Abstand geférdert werden, der dem quera-
xialen Abstand der Artikelstabsegmente der gebildeten,
vorzugsweise einreihigen, Reihe von Artikelstabseg-
menten im zweiten Foérderabschnitt entspricht, und an-
schlieend die Artikelstabsegmentstiicke mitdemselben
konstanten queraxialen Abstand zu einer Zuflihreinrich-
tung zum Zuflhren von Rauchartikelkomponenten zu
den von den Foérdertrommeln geférderten Artikelstab-
segmentstiicken geférdert werden.

[0010] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
bei oder nach der Ubergabe von stabférmigen Artikeln
von einer Férdertrommel des ersten Forderabschnitts zu
einer Fordertrommel des zweiten Férderabschnitts die
stabférmigen Artikel in ihrer Bahngeschwindigkeit abge-
bremst oder beschleunigt werden und nach der Uberga-
be die stabformigen Artikel sowie die aus den stabférmi-
gen Artikeln gebildeten Artikelstabsegmente und auch
die aus den Artikelstabsegmenten gebildeten Artikel-
stabsegmentstiicke mit derselben Bahngeschwindigkeit
im zweiten Forderabschnitt und im dritten Fdrderab-
schnitt geférdert werden. Hierbei sind die Bahnge-
schwindigkeiten der stabférmigen Artikel, der Artikel-
stabsegmente und Artikelstabsegmentstiicke wahrend
ihrer Férderung im zweiten Férderabschnitt und dritten
Forderabschnitt gleich bzw. konstant. Dadurch ergibt
sich bezogen auf die Forderrichtung der stabférmigen
Artikel, der Artikelstabsegmente und der Artikelstabseg-
mentstiicke vor der Zufiihrung von weiteren Raucharti-
kelkomponenten zu den Artikelstabsegmentstiicken ei-
ne produktschonende Férderung der entsprechenden
stabférmigen Artikel, der Artikelstabsegmente und der
Artikelstabsegmentstiicke im zweiten Fdérderabschnitt
und im dritten Férderabschnitt der Férderanordnung.
[0011] Hierbei werden zur Herstellung von stabférmi-
gen Rauchprodukten an einer mit der Férderanordnung
ausgebildeten Trommelmaschine beispielsweise von ei-
ner Strangmaschine oder Strangherstellungsmaschine
mehrfachlange Artikelstabe als Produkte der Strangma-
schine Gbernommen. Dabei werden insbesondere aus-
gangsseitig der Strangmaschine die mehrfachlangen Ar-
tikelstabe in langsaxialer Richtung geférdert und mittels
einer Uberfiihrungsvorrichtung an eine oder die Férder-
trommel des ersten Férderabschnitts Ubergeben. Mittels
der stromaufwértigen Uberfiihrungsvorrichtung werden
die von der Strangmaschine hergestellten mehrfachlan-
gen Artikelstabe als stabférmige Artikel von einer langsa-
xialen Férderung in eine queraxiale Foérderung an der
Férderanordnung iiberfiihrt. Beispielsweise ist die Uber-
fuhrungsvorrichtung als Spinne oder EinstolRtrommel
ausgebildet.

[0012] Wahrend der queraxialen Férderung der stab-
férmigen Artikel im ersten Férderabschnitt werden diese
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mit einem ersten queraxialen Abstand zueinander gefor-
dert. Nach oder bei der Ubergabe der stabférmigen Ar-
tikel einer Férdertrommel des ersten Forderabschnitts
an eine nachfolgende Férdertrommel des zweiten For-
derabschnitts wird der queraxiale Abstand zwischen den
Ubergebenen stabférmigen Artikeln geandert. Im zweiten
Foérderabschnitt werden somit die stabférmigen Artikel
mit einem zweiten queraxialen Abstand gefoérdert, der
sich vom ersten queraxialen Abstand der stabférmigen
Artikel wahrend ihrer Férderung im ersten Forderab-
schnitt unterscheidet.

[0013] Im zweiten Forderabschnitt ist eine erste
Schneideinrichtung an einer ersten Schneidtrommel, auf
der die stabférmigen Artikel geférdert werden, vorgese-
hen, um die stabférmigen Artikel in mehrere Artikelstab-
segmente zu schneiden. Beispielsweise weist die
Schneideinrichtung hierzu ein oder zwei oder weitere
Schneidmesser auf, um die mehrfach langen stabférmi-
gen Artikel zu schneiden. Weist die erste Schneideinrich-
tung ein Schneidmesser auf, so werden die stabférmigen
Artikel jeweils in zwei Artikelstabsegmente geschnitten.
Weist die erste Schneideinrichtung zwei Schneidmesser
auf, so werden die stabférmigen Artikel jeweils in drei
Artikelstabsegmente geschnitten.

[0014] Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, dass
im zweiten Foérderabschnitt nach dem Schneiden der
stabférmigen Artikel in Artikelstabsegmente die Artikel-
stabsegmente zu einer Reihe von hintereinander ange-
ordneten Artikelstabsegmenten gebildet werden. Hierbei
ist es weiter vorgesehen, dass nach dem Schneiden die
Reihe der queraxial hintereinander angeordneten Arti-
kelstabsegmente, die vereinzeltin den Aufnahmemulden
der Férdertrommel(n) geférdert werden, in den Aufnah-
memulden gestaffelt versetzt sind oder einreihig, d. h.
ohne langsaxialen Versatz zueinander, in den Aufnah-
memulden der Férdertrommel(n) angeordnet sind.
[0015] Insbesondere werden die stabférmigen Artikel
in gleich lange Artikelstabsegmente mittels der ersten
Schneideinrichtung im zweiten Forderabschnitt ge-
schnitten. Aulerdem werden vorzugsweise die Artikel-
stabsegmente im dritten Férderabschnitt in gleich lange
Artikelstabsegmentstiicke mittels der zweiten Schneid-
einrichtung geschnitten.

[0016] Der queraxiale Abstand der geschnittenen Ar-
tikelstabsegmente, die vom zweiten Forderabschnitt der
Foérderanordnung an den dritten Férderabschnitt Gber-
geben werden, im zweiten Forderabschnitt entspricht
hierbei dem Produkt aus dem Kehrwert der Anzahl der
aus dem jeweils stabférmigen Artikel geschnittenen Ar-
tikelstabsegmente und dem queraxialen Abstand der
stabférmigen Artikel im zweiten Férderabschnitt vor dem
Schneiden. Werden beispielsweise aus den stabformi-
gen Artikeln jeweils zwei Artikelstabsegmente erhalten,
so betragt der queraxiale Abstand der Artikelstabseg-
mente, die ausgangsseitig des zweiten Férderabschnitts
an den dritten Férderabschnitt ibergeben werden, in den
Aufnahmemulden der Fordertrommel(n) der Halfte des
queraxialen Abstands der stabférmigen Artikel im zwei-
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ten Forderabschnitt. Im Falle, dass im zweiten Forder-
abschnitt aus den stabférmigen Artikeln jeweils drei Ar-
tikelstabsegmente erhalten werden, betragt der queraxi-
ale Abstand der an den dritten Forderabschnitt abzuge-
benden Artikelstabsegmente in den Aufnahmemulden
der Férdertrommel(n) einem Drittel des queraxialen Ab-
stands der stabférmigen Artikel im zweiten Forderab-
schnitt.

[0017] Im Rahmen der Erfindung kann der erste For-
derabschnitt ausschliellich eine Foérdertrommel oder
mehrere Fordertrommeln aufweisen, wobei im ersten
Forderabschnitt die stabférmigen Artikel mit einem ers-
ten, konstanten queraxialen Abstand in den Aufnahme-
mulden der Férdertrommel(n) queraxial geférdert wer-
den. Dariber hinaus weist der zweite Forderabschnitt
mehrere Fordertrommeln auf, wobei eine Fordertrommel
hierbei als Schneidtrommel ausgebildet ist. Dariber hi-
naus kann der zweite Forderabschnitt weitere Forder-
trommeln, wie zum Beispiel wenigstens eine Staffeltrom-
mel, wenigstens eine Schiebetrommel, wenigstens eine
Transfertrommel oder dergleichen aufweisen. Auler-
dem kann der dritte Férderabschnitt der Férderanord-
nung neben einer Schneidtrommel mit einer daran an-
geordneten Schneideinrichtung weitere Férdertrommeln
aufweisen.

[0018] AuRerdemwerden vorzugsweise im dritten For-
derabschnitt die aus den Artikelstabsegmenten jeweils
geschnittenen Gruppen mit Artikelstabsegmentstiicken
mit einem queraxialen Abstand im dritten Forderab-
schnitt geférdert, der dem queraxialen Abstand der Arti-
kelstabsegmente, die im dritten Férderabschnitt vor dem
Schneiden mittels der Schneideinrichtung geférdert wer-
den, entspricht.

[0019] Insbesondere weisen die erste Schneidtrom-
mel des zweiten Forderabschnitts und die zweite
Schneidtrommel des dritten Férderabschnitts denselben
Teilungsabstand zwischen den Aufnahmemulden auf.
[0020] Im Rahmen der Erfindung ist weiterhin vorge-
sehen, dass, bezogen auf die Forderrichtung der stab-
férmigen Produkte wie zum Beispiel der stabférmigen
Artikel, der Artikelstabsegmente und der Artikelstabseg-
mentstiicke, erst nach der zweiten Schneidtrommel des
dritten Forderabschnitts Uber eine Zufiihreinrichtung
stabférmige Segmente, wie zum Beispiel Filtersegmente
oder dergleichen, an die geschnittenen Artikelstabseg-
mentstiicke angelegt werden, so dass daraus Artikel-
gruppen gebildet werden, die anschlieRend mit einem
Umhdallungsmaterialstreifen umhdillt oder geschnitten
werden. Dabei kann es vorgesehen sein, dass nach dem
dritten Forderabschnitt zwischen zwei langsaxial beab-
standete Artikelstabsegmente auf einer Zusammenstell-
trommel entsprechende Filtersegmente oder andere
Rauchartikelsegmente eingelegt werden und diese an-
schlieRend mittels eines Umhillungsmaterialstreifens
umhillt werden, so dass nachfolgend durch einen mitti-
gen Schnitt durch die jeweils gebildeten Rauchartikel-
gruppen stabférmige Rauchprodukte einfacher Ge-
brauchslange entstehen, die gegebenenfalls anschlie-
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Rend weiterverarbeitet werden. Dadurch ist es mdglich,
auch kurze stabférmige Produkte, wie zum Beispiel Heat-
Not-Burn-Produkte, mit beispielsweise einer Produktlan-
ge von 40 bis 65 mm an einer Trommelmaschine bzw.
Filteransetzmaschine herzustellen.

[0021] Ineinervorteilhaften Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens ist vorgesehen, dass im zweiten Férderabschnitt
die stabformigen Artikel jeweils in drei Artikelstabseg-
mente geschnitten werden und die queraxial hinterein-
ander angeordneten Artikelstabsegmente der gebildeten
Reihe mit einem queraxialen Abstand geférdert werden,
der einem Drittel des queraxialen Abstands der im zwei-
ten Forderabschnitt geforderten stabférmigen Artikel vor
dem Schneiden durch die erste Schneideinrichtung des
zweiten Forderabschnitts entspricht, oder im zweiten
Forderabschnitt die stabférmigen Artikel jeweils in zwei
Artikelstabsegmente geschnitten werden und die quer-
axial hintereinander angeordneten Artikelstabsegmente
der gebildeten Reihe mit einem queraxialen Abstand ge-
fordert werden, der der Halfte des queraxialen Abstands
derim zweiten Férderabschnitt geférderten stabférmigen
Artikel vor dem Schneiden durch die erste Schneidein-
richtung des zweiten Foérderabschnitts entspricht.
[0022] Darilber hinaus zeichnet sich eine Weiterbil-
dung des Verfahrens dadurch aus, dass im zweiten For-
derabschnitt die stabférmigen Artikel auf einer
Schneidtrommel mittels der ersten Schneideinrichtung
jeweils in Gruppen von Artikelstabsegmenten geschnit-
ten werden, wobei die Gruppen von Artikelstabsegmen-
ten auf der Schneidtrommel des zweiten Forderab-
schnitts mit dem gleichen queraxialen Abstand, der dem
queraxialen Abstand der stabférmigen Artikel vor dem
Schneiden im zweiten Fdrderabschnitt entspricht, gefor-
dert werden und anschlieRend die Gruppen von Artikel-
stabsegmenten an eine nachfolgende Foérdertrommel
des zweiten Forderabschnitts Gibergeben werden, wobei
bezogen auf die Férderrichtung der Artikelstabsegmente
an der Foérdertrommel eine erste Ruckfihrversetztrom-
mel und eine zweite Ruckfihrversetztrommel angeord-
net sind, wobei bezogen auf die Férderrichtung der Grup-
pen von Artikelstabsegmenten von der Fordertrommel
an die erste Ruckfiihrversetztrommel jeweils ein erstes
Artikelstabsegment der Gruppe von Artikelstabsegmen-
ten Gbergeben wird und das jeweils von der ersten Riick-
fuhrversetztrommel zur Fordertrommel zuriickgefiihrte
Artikelstabsegment in eine freie Aufnahmemulde der
Foérdertrommel abgegeben wird und anschlielRend von
der Fordertrommel an die zweite Rickfuhrversetztrom-
mel jeweils ein zweites Artikelstabsegment der Gruppe
von Artikelstabsegmenten Ubergeben wird und das je-
weils von der zweiten Rickfliihrversetztrommel zur For-
dertrommel zurtickgeforderte Artikelstabsegmentin eine
freie Aufnahmemulde der Férdertrommel Ubergeben
wird, wobeinach der Anordnung dervon der ersten Riick-
fuhrversetztrommel und der zweiten Ruckfihrversetz-
trommel geférderten Artikelstabsegmente in freie Auf-
nahmemulden der Fordertrommel die Artikelstabseg-
mente auf der Fordertrommel vereinzelt und bezogen
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auf die Forderrichtung queraxial hintereinander und im
gleichen queraxialen Abstand in den Aufnahmemulden
der Foérdertrommel angeordnet sind, wobei der queraxi-
ale, vorzugsweise konstante, Abstand der Artikelstab-
segmente der queraxial hintereinander angeordneten
Artikelstabsegmente dem Teil oder Bruchteil des quera-
xialen Abstands der im zweiten Forderabschnitt gefor-
derten stabférmigen Artikel entspricht.

[0023] Hierbei ist die Férdertrommel mit der daran an-
geordneten ersten Ruckfiihrversetztrommel und mit der
daran angeordneten zweiten Riickflihrversetztrommelin
Forderrichtung der Artikelstabsegmente nach der ersten
Schneideinrichtung im zweiten Férderabschnitt ange-
ordnet. Hierbei werden die geschnittenen Gruppen von
Artikelstabsegmenten von einer Schneidtrommel mit der
ersten Schneideinrichtung an die Fordertrommel mit den
beiden Ruckfihrversetztrommeln Ubergeben oder zu
dieser gefordert. Mittels der Férdertrommel und den bei-
den Rickfuhrversetztrommeln werden die einzelnen Ar-
tikelstabsegmente der Gruppen der Artikelstabsegmen-
te vereinzelt und in queraxialer Richtung hintereinander
angeordnet, wobei die Artikelstabsegmente in den Auf-
nahmemulden der Férdertrommel angeordnet werden.
Nach der Vereinzelung und Anordnung bzw. Umordnung
der Artikelstabsegmente in den Aufnahmemulden der
Fordertrommeln weisen die Artikelstabsegmente einen
queraxialen Abstand auf, der bestimmtist durch das Pro-
dukt des queraxialen Abstands der stabférmigen Artikel
im zweiten Forderabschnitt (vor dem Schneiden) multi-
pliziert mit dem Kehrwert der Anzahl der aus den stab-
formigen Artikeln jeweils geschnittenen Artikelstabseg-
mente bzw. der Anzahl der Artikelstabsegmente der
Gruppe von Artikelstabsegmenten. Auf der Férdertrom-
mel sind nach der Rickfihrung des Artikelstabsegments
von der zweiten Rickfuhrversetztrommel und vor der
Ubergabe der Artikelstabsegmente an eine nachfolgen-
de Fordertrommel die Artikelstabsegmente in einer (ein-
reihigen) Reihe queraxial hintereinander in den Aufnah-
memulden der Fordertrommel angeordnet oder hinter-
einander und langsaxial versetzt, zum Beispiel in gestaf-
felter Weise, in den Aufnahmemulden angeordnet.
[0024] Vorzugsweise weist die Férdertrommel, an der
die erste Ruckfuhrversetztrommel und die zweite Ruck-
fuhrversetztrommel angeordnet sind, Aufnahmemulden
mit einem konstanten Teilungsabstand auf, der dem
queraxialen Abstand der hintereinander angeordneten
und vereinzelten Artikelstabsegmente entspricht. Auch
die erste Ruckfuhrversetztrommel und die zweite Ruck-
fuhrversetztrommel weisen jeweils Aufnahmemulden mit
dem gleichen Teilungsabstand auf, der dem Teilungsab-
stand der Aufnahmemulden der Férdertrommel ent-
spricht. Vorzugsweise weist die Férdertrommel eine ge-
radzahlige Anzahl an Aufnahmemulden auf.

[0025] Gemal einem weiteren vorteilhaften Aspekt
der Erfindung ist vorgesehen, dass die oder alle Forder-
trommeln im ersten Férderabschnitt und im zweiten For-
derabschnitt und im dritten Férderabschnitt, ausgenom-
men hiervon die erste Ruckfuhrversetztrommel und die
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zweite Ruckflhrversetztrommel, eine geradzahlige An-
zahl von Aufnahmemulden aufweisen.

[0026] Unter Teilungsabstand wird bei Férdertrom-
meln der queraxiale Abstand der Aufnahmemulden ver-
standen, in denen die Rauchartikelgruppen angeordnet
oder transportiert werden. Der (queraxiale) Abstand wird
dabei vom Muldenmittelpunkt der Aufnahmemulde zum
darauffolgenden Muldenmittelpunkt der benachbarten
Aufnahmemulde des auf der Oberflache die stabformi-
gen Rauchartikel(gruppen) transportierenden Mulden-
forderers oder von Muldengrund zu Muldengrund beiz.B.
einer prismenférmigen Aufnahmemulde gemessen. Der
Teilungsabstand bei einem Trommelférderer, auch als
Fordertrommel bezeichnet, ist der queraxiale Abstand
bzw. die Lange des (Kreis-)Bogens zwischen (benach-
barten) Muldenmittelpunkten auf der Kreislinie, auf der
die Muldenmittelpunkte bzw. Muldenmittelpunktsachsen
der Mulden angeordnet sind.

[0027] Sind die vereinzelten Artikelstabsegmente
nach der Vereinzelung der Gruppen beispielsweise in
gestaffelter Weise in den Aufnahmemulden der Forder-
trommel mittels der daran angeordneten Ruckfuhrver-
setztrommeln langsaxial versetzt und hintereinander an-
geordnet, ist es gemaR einer Weiterbildung des Verfah-
rens vorteilhaft, dass die vereinzelten und queraxial hin-
tereinander angeordneten Artikelstabsegmente von der
Foérdertrommel nachfolgend an eine Schiebetrommel
des zweiten Forderabschnitts ibergeben werden und die
Artikelstabsegmente auf der Schiebetrommel verscho-
ben werden und derart ausgerichtet werden, dass eine
einreihige Reihe von queraxial hintereinander angeord-
neten Artikelstabsegmenten auf der Schiebetrommel ge-
bildet wird oder ist.

[0028] Wird auf der Férdertrommel mittels den daran
angeordneten Rickfiihrversetztrommeln eine einreihige
Reihe von queraxial hintereinanderin gleichmafligen Ab-
standen angeordneten Artikelstabsegmenten, die in den
Aufnahmemulden der Férdertrommel vor deren Uberga-
be an eine nachfolgende Fordertrommel angeordnet
sind, gebildet, zeichnet sich eine Ausgestaltung des Ver-
fahrens dadurch aus, dass die Artikelstabsegmente wah-
rend ihrer Forderung auf der ersten Ruckfihrversetz-
trommel langsaxial verschoben werden und die Artikel-
stabsegmente wahrend ihrer Férderung auf der zweiten
Ruckfuhrversetztrommel langsaxial verschoben werden
und nach Ruckfiihrung der langsaxial verschobenen Ar-
tikelstabsegmente von der ersten Ruckfihrversetztrom-
mel und von der zweiten Rickflhrversetztrommel die
vereinzelten Artikelstabsegmente auf der Férdertrommel
in einer einzigen Reihe queraxial hintereinander in den
Aufnahmemulden der Fordertrommel ausgerichtet oder
angeordnet sind.

[0029] Dazu istin einer Ausfihrungsform des Verfah-
rens vorteilhafterweise vorgesehen, dass bei der Forde-
rung von Gruppen mit jeweils drei Artikelstabsegmenten
eine der beiden Ruckfiuhrversetztrommeln eine Anzahl
an Aufnahmemulden fiir die Artikelstabsegmente auf-
weist, die der Summe von einem ganzzahligen Vielfa-
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chen von 3 und der Zahl 1 (3xn + 1;n =1, 2, 3, ...) ent-
spricht, und die andere der beiden Rickfihrversetztrom-
meln eine Anzahl an Aufnahmemulden fir die Artikel-
stabsegmente aufweist, die der Differenz von einem
ganzzahligen Vielfachen von 3 und der Zahl 1 (3xm - 1;
m =1, 2, 3, ...) entspricht, oder bei der Férderung von
Gruppen mit jeweils zwei Artikelstabsegmenten die erste
Ruckfihrversetztrommel eine ungerade Anzahl an Auf-
nahmemulden fir die Artikelstabsegmente und die zwei-
te Ruckfihrversetztrommel eine ungerade Anzahl an
Aufnahmemulden fir die Artikelstabsegmente aufwei-
sen.

[0030] Beispielsweise ist es dadurch moglich, dass bei
der Foérderung von Gruppen mit jeweils drei Artikelstab-
segmenten die erste Rickflhrversetztrommel eine un-
gerade Anzahl an Aufnahmemulden flr die Artikelstab-
segmente und die zweite Ruckflihrversetztrommel eine
gerade Anzahl an Aufnahmemulden fur die Artikelstab-
segmente aufweisen oder dass bei der Férderung von
Gruppen mit jeweils drei Artikelstabsegmenten die erste
Ruckfihrversetztrommel eine gerade Anzahl an Aufnah-
memulden fir die Artikelstabsegmente und die zweite
Ruckfihrversetztrommel eine ungerade Anzahl an Auf-
nahmemulden fir die Artikelstabsegmente aufweisen.
[0031] GemaR einem weiteren Aspekt zeichnet sich
eine Weiterbildung des Verfahrens dadurch aus, dass
die einreihig queraxial hintereinander angeordneten Ar-
tikelstabsegmente im zweiten Férderabschnitt und/oder
die einreihig queraxial hintereinander angeordneten Ar-
tikelstabsegmente im dritten Férderabschnitt mittig in Be-
zug auf die Schneidebene der, vorzugsweise aus-
schlieflich einen, Schneideinrichtung, insbesondere
Schneidmesser, im dritten Férderabschnitt ausgerichtet
werden oder sind. Insbesondere weist der dritte Férder-
abschnitt wenigstens eine Foérdertrommel auf, die als
Schneidtrommel ausgebildet ist und an der als Schneid-
einrichtung vorzugsweise ein Schneidmesser zum
Schneiden der Artikelstabsegmente in Artikelstabseg-
mentstlicke angeordnetist. Dartiber hinaus kann der drit-
te Forderabschnitt der Férderanordnung weitere Forder-
trommeln aufweisen. Der zweite Forderabschnitt der
Forderanordnung endet an der der Schneidtrommel
stromaufwarts angeordneten Férdertrommel, auf der die
an die Schneidtrommel abzugebenden Artikelstabseg-
mente in einer (einzigen) Reihe queraxial hintereinander
geférdert werden.

[0032] Dariber hinaus ist im Rahmen der Erfindung
vorgesehen, dass bei der Ubergabe der einreihig und
queraxial hintereinander angeordneten Artikelstabseg-
mente von einer Foérdertrommel an die Schneidtrommel
bzw. an die Férdertrommel mit der Schneideinrichtung
der dritte Férderabschnitt beginnt. Dabei kann weiterhin
vorgesehen sein, dass stromabwarts der Schneidtrom-
mel bzw. der Schneideinrichtung weitere Foérdertrom-
meln vorgesehen sind, die die geschnittenen Artikelstab-
segmente zu der Zuflihreinrichtung zum Zufiihren von
weiteren Rauchartikelkomponenten férdern.

[0033] AulRerdem ist es in einer vorteilhaften Weiter-
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bildung des Verfahrens vorgesehen, dass mittels einer
stromaufwarts der wenigstens einen Férdertrommel des
ersten Forderabschnitts angeordneten Uberfiihrungs-
vorrichtung langsaxial geférderte stabférmige Artikel,
vorzugsweise von einer Strangherstellungsmaschine,
an die wenigstens eine queraxial fordernde Férdertrom-
mel des ersten Férderabschnitts ibergeben werden.
[0034] Das erfindungsgemale Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass bei oder wahrend der Ubergabe
von zu schneidenden stabférmigen Artikeln von dem ers-
ten Forderabschnitt an den zweiten Férderabschnitt der
queraxiale Abstand zwischen den zu schneidenden stab-
férmigen Artikeln und damit auch die Bahngeschwindig-
keit der stabférmigen Artikel geandert, d.h. vergroRert
oder verkleinert, werden, wobei anschlieend wahrend
der Forderung der stabférmigen Produkte (stabférmige
Artikel, Artikelstabsegmente, Artikelstabsegmentstiicke)
im zweiten Forderabschnitt und im dritten Foérderab-
schnitt die Bahngeschwindigkeit der stabférmigen Pro-
dukte vor der Zufiihrung zu einer Zufiihreinrichtung zum
Zufuhren von (weiteren) Rauchartikelkomponenten zu
den in der Férderanordnung hergestellten Artikelstab-
segmentstiicken konstant ist bzw. bleibt.

[0035] 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 erfillen.

[0036] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen 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:

schematisch eine vereinfachte Ansicht einer
Trommelmaschine gemal einer ersten Aus-
gestaltung;

Figur 1

schematisch eine Ansicht einer Fordertrom-
mel mit zwei daran angeordneten Ruckfuhr-
versetztrommeln gemaR einem ersten Aus-
fihrungsbeispiel;

Figur 2

schematisch eine Ansicht einer Fordertrom-
mel mit zwei daran angeordneten Ruckfuhr-
versetztrommeln gemag einem weiteren Aus-
fihrungsbeispiel;

Figur 3

schematisch eine vereinfachte Ansicht einer
Trommelmaschine gemal einer weiteren
Ausgestaltung;

Figur 4

schematisch eine Ansicht einer Férdertrom-
mel mit zwei daran angeordneten Ruckfuhr-
versetztrommeln gemag einem weiteren Aus-

Figur 5
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fihrungsbeispiel und

Figur 6  schematisch eine Ansicht einer Férdertrom-
mel mit zwei daran angeordneten Ruckflhr-
versetztrommeln gemaR einem weiteren Aus-
fihrungsbeispiel.

[0037] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die

mit"insbesondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet
sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0038] 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.

[0039] In Figur 1 ist schematisch eine vereinfachte
Darstellung einer Trommelmaschine T, wie zum Beispiel
eine Filteransetzmaschine, dargestellt, mittels der stab-
férmige Rauchprodukte hergestellt werden. Die Trom-
melmaschine T weist mehrere Forderabschnitte FA1,
FA2, FA3 mit Fordertrommeln auf, mittels derer stabfor-
mige Produkte queraxial geférdert werden.

[0040] Die Trommelmaschine T weist eine Ubernah-
metrommel 12 auf, mittels der stabférmige Artikel mehr-
facher Gebrauchslange, wie zum Beispiel Tabakstock-
stabe oder Filterstabe, von einer schematisch bezeich-
neten Strangmaschine S Glbernommen werden. Fir die
Ubergabe der in der Strangmaschine S langsaxial gefor-
derten stabférmigen Artikel mehrfacher Gebrauchslange
an die Ubernahmetrommel 12 ist ein (hier nicht darge-
stellter) Ubergabeférderer, wie zum Beispiel eine soge-
nannte Spinne oder EinstolRtrommel, vorgesehen, so
dass ausgangsseitig der Strangmaschine S die langsa-
xial geforderten stabférmigen Artikel in eine queraxiale
Férderrichtung auf der Ubernahmetrommel 12 Gberfiihrt
werden.

[0041] Die stabférmigen Artikel werden auf der Uber-
nahmetrommel 12 in queraxialer Richtung in den Auf-
nahmemulden mit einem ersten queraxialen Abstand in
einem ersten Forderabschnitt FA1 geférdert. Anschlie-
Rend werden die stabférmigen Artikel von der Ubernah-
metrommel 12 an eine nachfolgende Férdertrommel 14
eines zweiten Forderabschnitts FA2 Gibergeben. Bei der
Ubergabe der stabférmigen Artikel von der Ubernahme-
trommel 12 an die Férdertrommel 14 wird der queraxiale
Abstand zwischen den stabférmigen Artikeln vergroRert
oder verkleinert, so dass die stabférmigen Artikel in ihrer
Bahngeschwindigkeit im zweiten Férderabschnitt FA2
gegenuber ihrer Bahngeschwindigkeit im ersten Forder-
abschnitt FA1 abgebremst oder beschleunigt sind.
[0042] Im Anschluss daran werden die stabférmigen
Artikel von der Férdertrommel 14 an eine Schneidtrom-
mel 16 Ubergeben. An der Schneidtrommel 16 ist eine
Schneideinrichtung in Form von mehreren Schneidmes-
sern 18 vorgesehen, um die mehrfachlangen stabférmi-
gen Artikel in mehrere Artikelstabsegmente zu schnei-
den. Die Schneideinrichtung kann hierbei ausschlieRlich
ein oder mehrere Schneidmesser 18 aufweisen. Bei der
in Figur 1 gezeigten Ausfihrungsform der Schneidein-
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richtung sind zwei Schneidmesser 18 vorgesehen, um
die stabférmigen Artikel jeweils in drei gleich lange Arti-
kelstabsegmente bzw. jeweils in Gruppen mit drei gleich
langen Artikelstabsegmenten zu schneiden. Die Grup-
pen der Artikelstabsegmente im zweiten Férderabschnitt
FA2 werden hierbei auf der Schneidtrommel 16 mit dem
gleichen queraxialen Abstand geférdert wie die stabfor-
migen Artikel auf der Férdertrommel 14 im zweiten For-
derabschnitt FA2.

[0043] Nach dem Schneiden der stabférmigen Artikel
werden die Gruppen von Artikelstabsegmenten an eine
nachfolgende Fordertrommel 20 Gibergeben. An der For-
dertrommel 20 sind eine erste Ruckfuhrversetztrommel
22 und eine zweite Rickflhrversetztrommel 24 angeord-
net, um die Artikelstabsegmente der jeweiligen Gruppen
von Artikelstabsegmenten zu vereinzeln und umzuord-
nen, um eine Reihe von queraxial hintereinander ange-
ordneten Artikelstabsegmenten in den Aufnahmemulden
der Foérdertrommel 20 zu bilden (vergleiche Figur 2 und
Figur 3).

[0044] Die Artikelstabsegmente der auf der Forder-
trommel 20 gebildeten Reihe von queraxial hintereinan-
der angeordneten Artikelstabsegmenten, die vor der
Ubergabe an eine nachfolgende Férdertrommel 26 in
den Aufnahmemulden der Férdertrommel angeordnet
sind, weisen hierbei einen queraxialen Abstand zuein-
ander auf, der einem Teil des queraxialen Abstands der
stabférmigen Artikel auf den Férdertrommeln 14, 16 im
zweiten Forderabschnitt FA2 entspricht. Hierbei ent-
spricht der queraxiale Abstand der Artikelstabsegmente
der gebildeten Reihe dem Produkt des queraxialen Ab-
stands der Artikelstabsegmente im zweiten Foérderab-
schnitt FA2 multipliziert mit dem Kehrwert der Anzahl der
Artikelstabsegmente der Gruppen aus Artikelstabseg-
menten. D.h. der queraxiale Abstand der vereinzelten
Artikelstabsegmente der Reihe entspricht der Halfte oder
einem Drittel des queraxialen Abstands der im zweiten
Forderabschnitt FA2 geforderten stabférmigen Artikel,
wenn mittels eines Schneidmessers 18 bzw. mittels zwei-
er Schneidmesser 18 die stabférmigen Artikel in zwei
bzw. drei Artikelstabsegmente geschnitten werden. Die
Umordnung und Bildung der Reihe von Artikelstabseg-
menten auf der Férdertrommel 20 wird nachstehend an-
hand der Figuren 2 und 3 erlautert (siehe unten).
[0045] Die auf der Férdertrommel 20 gebildete Reihe
von Artikelstabsegmenten ist derart gebildet, dass die
Artikelstabsegmente in den Aufnahmemulden der For-
dertrommel 20 in gestaffelter Weise, d.h. mit einem Ver-
satz in langsaxialer Richtung, und queraxial hintereinan-
der angeordnet sind (vergleiche Figur 2 und Figur 3).
[0046] Die Artikelstabsegmente werden von der For-
dertrommel 20 an die nachfolgende Fordertrommel 26,
die vorzugsweise als Schiebetrommel ausgebildet ist,
Ubergeben. Auf der Fordertrommel 26 werden hierbei die
vereinzelten Artikelstabsegmente langsaxial verscho-
ben und ausgerichtet, so dass auf der Férdertrommel 26
die Artikelstabsegmente in einer einreihigen Reihe von
queraxial hintereinander angeordneten Artikelstabseg-
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menten angeordnet sind. Danach werden die einreihig
angeordneten Artikelstabsegmente von der Fordertrom-
mel 26 an die nachfolgende Férdertrommel 28 im zweiten
Forderabschnitt FA2 Gbergeben. Im zweiten Férderab-
schnitt FA2 werden nach der Vereinzelung und Umord-
nung der Artikelstabsegmente auf der Férdertrommel 20
die Artikelstabsegmente auf den Férdertrommeln 26, 28
mit dem gleichen queraxialen Abstand geférdert, der
dem Produkt des queraxialen Abstands der Artikelstab-
segmente im zweiten Forderabschnitt FA2 multipliziert
mit dem Kehrwert der Anzahl der Artikelstabsegmente
der Gruppen aus Artikelstabsegmenten entspricht.
[0047] Von der Férdertrommel 28 werden die Artikel-
stabsegmente an eine nachfolgende Schneidtrommel 30
Uibergeben, in der ein Schneidmesser 32 angeordnet ist,
umdie ausgerichteten, einreihig hintereinander angeord-
neten Artikelstabsegmente mittig zu schneiden, so dass
aus den Artikelstabsegmenten jeweils zwei Artikelstab-
segmentstiicke gebildet werden. Nach dem Schneiden
der Artikelstabsegmente in Artikelstabsegmentstiicke
werden die geschnittenen Gruppen von Artikelstabseg-
mentstiicken an eine nachfolgende Fordertrommel 34
Ubergeben, auf der die geschnittenen Artikelstabseg-
mente paarweise geférdert werden und nachfolgend zu
einer Zusammenstelltrommel 36 geférdert werden und
an diese uUbergeben werden.

[0048] Die Trommelmaschine T weist eine Zufiihrein-
richtung Z zur Zufiihrung von (weiteren) stabférmigen
Artikelstabsegmenten oder Produkten auf, die zu der Zu-
sammenstelltrommel 36 geférdert werden, so dass auf
der Zusammenstelltrommel 36 stabférmige Rauchpro-
dukte, die nachfolgend mit einem Umhillungsmaterial-
streifen umhdillt werden, hergestellt werden.

[0049] GemaR der Erfindung werden im dritten Forder-
abschnitt FA3 die Artikelstabsegmente sowie die Artikel-
stabsegmentstiicke mit dem gleichen queraxialen Ab-
stand geférdert wie die Artikelstabsegmente auf den For-
dertrommeln 26, 28.

[0050] In Fig. 2 ist schematisch eine Ansicht der For-
dertrommel 20 des zweiten Forderabschnitts FA2 ge-
zeigt, an der die Ruckflhrversetztrommeln 22, 24 ange-
ordnet sind. Von der Schneidtrommel 16 werden die ge-
schnittenen Gruppen von Artikelstabsegmenten 100 in
die Aufnahmemulde der Férdertrommel 20 tGbergeben.
Die Artikelstabsegmentgruppen 100 weisen jeweils drei
Artikelstabsegmente 101, 102 und 103 auf, die neben-
einander in den Aufnahmemulden der Férdertrommel 20
angeordnet sind. Eine Artikelstabsegmentgruppe 100 ist
schematisch rechts von der Férdertrommel 20 darge-
stellt.

[0051] Die Artikelstabsegmentgruppen 100 werden
queraxial in Richtung der sich drehenden Ruckfihrver-
setztrommeln 22 geférdert, wobei von der Rickfihrver-
setztrommel 22 das Artikelstabsegment 101 jeweils in
die Aufnahmemulden der Ruckfuhrversetztrommel 22
aufgenommen wird und anschlieRend in eine freie Auf-
nahmemulde der Férdertrommel 20 hinter der Aufnah-
memulde der Fordertrommel 20, in der eine Artikelstab-
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segmentgruppe 100 angeordnet ist, angeordnet. In der
Folge werden anschlieRend eine um das Artikelstabseg-
ment 101 reduzierte Gruppe mit den Artikelstabsegmen-
ten 102, 103 und ein im queraxialen Abstand dahinter
angeordnetes Artikelstabsegment 101 in Richtung der
zweiten Rickfluhrversetztrommel 24 gefordert.

[0052] Mittels derRickflihrversetztrommel 24 wird von
der Gruppe mit den Artikelstabsegmenten 102, 103 je-
weils das Artikelstabsegment 103 in eine Aufnahmemul-
de aufgenommen, wahrend das mittlere Artikelstabseg-
ment 102 von der Gruppe auf der Fordertrommel 20 ver-
bleibt. Beider Ruckfiihrung des Artikelstabsegments 103
zu der Fordertrommel 20 wird das riickgefihrte Artikel-
stabsegment 103 in eine freie Aufnahmemulde der For-
dertrommel 20 bezogen auf die Forderrichtung der Arti-
kelstabsegmente hinter dem Artikelstabsegment 101
eingebracht. Nach der Rickfiihrung der Artikelstabseg-
mente 103 in die freien Aufnahmemulden der Férder-
trommel 20 sind die Artikelstabsegmente 101, 102, 103
in den Aufnahmemulden der Férdertrommel 20 verein-
zelt und queraxial hintereinander in gestaffelter Weise
angeordnet, wobei der queraxiale Abstand zwischen den
Artikelstabsegmenten 101, 102, 103 einem Drittel des
queraxialen Abstands der Artikelstabsegmentgruppe
100 wahrend ihrer Forderung auf der Schneidtrommel
16 im zweiten Forderabschnitt FA2 und wahrend ihrer
Forderung auf der Férdertrommel 20 im Bereich zwi-
schen der Ubernahme der Artikelstabsegmentgruppen
100 und der Aufnahme des Artikelstabsegments 102 mit-
tels der Ruckfihrfordertrommel 22 entspricht. Die Arti-
kelstabsegmente 101, 102, 103 werden anschlieRend
von der Férdertrommel 20 an die nachfolgende Schie-
betrommel 26 bzw. Férdertrommel Ubergeben, auf der
die langsaxial versetzten Artikelstabsegmente 101, 102,
103 langsaxial verschoben werden und ausgerichtet
werden, um eine einreihige Reihe von queraxial hinter-
einander angeordneten Artikelstabsegmenten zu bilden.
[0053] Wahrend der Foérderung der Artikelstabseg-
mente 101 mittels der Rickfihrversetztrommel 22 und
wahrend der Férderung der Artikelstabsegmente 103 auf
der Ruckfihrversetztrommel 24 werden die Artikelstab-
segmente 101, 103 in langsaxialer Richtung nicht ver-
schoben.

[0054] Beidem AusfihrungsbeispielinFig. 2 der Riick-
fihrversetztrommel 22, 24 weist die erste Rickfiihrver-
setztrommel 22 eine ungeradzahlige Anzahl an Aufnah-
memulden fir die Artikelstabsegmente 101 auf. Die zwei-
te Rickfuhrversetztrommel 24 weist eine geradzahlige
Anzahl an Aufnahmemulden fir die Artikelstabsegmente
103 auf.

[0055] In dem Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 2 beste-
hen die Artikelstabsegmentgruppen 100 aus drei Artikel-
stabsegmenten 101, 102, 103. Bei dem in Fig. 3 darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel werden die stabférmigen
Artikel auf der Schneidtrommel 16 mittels eines Schneid-
messers 18 mittig geschnitten, so dass aus den Artikel-
stabsegmentgruppen 100 eine Gruppe mit zwei Artikel-
stabsegmenten 101, 102 gebildet wird (vgl. Fig. 3).
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[0056] Mittels der Ruickfiihrversetztrommel 22 wird das
Artikelstabsegment 101 von der Férdertrommel 20 tber-
nommen und anschlieRfend in eine freie Aufnahmemulde
der Foérdertrommel 20 hinter dem Artikelstabsegment
101, das aufder Férdertrommel 20 verbleibt, angeordnet.
AnschlieBend werden die vereinzelten Artikelstabseg-
mente 101, 102 zu der zweiten Rickfiihrversetztrommel
24 gefordert, wobei mittels der Riickfiihrversetztrommel
24 die Artikelstabsegmente 102 in eine freie Aufnahme-
mulde der Férdertrommel 20 eingebracht wird. Nach der
Ruckfihrung des Artikelstabsegments 102 zwischen der
Ruckfihrversetztrommel 24 und der Férderung der ver-
einzelten Artikelstabsegmente 101, 102 zu der nachfol-
genden Fordertrommel 26 werden die Artikelstabseg-
mente 101, 102 in queraxialer Richtung in gleichmaRigen
Abstanden auf der Férdertrommel 20 angeordnet. Hier-
bei entspricht der queraxiale Abstand der vereinzelten
Artikelstabsegmente 101, 102 der Halfte des queraxialen
Abstandes der Artikelstabsegmentgruppe 100 auf der
Schneidtrommel 16 und auf der Férdertrommel 20.
[0057] Die von der Foérdertrommel 20 zu der Foérder-
trommel 26 geférderten vereinzelten Artikelstabsegmen-
te 101, 102 sind in queraxialer Richtung hintereinander
versetzt und in langsaxialer Richtung versetzt angeord-
net. Auf der als Schiebetrommel ausgebildeten Forder-
trommel 26 werden hierbei die langsaxial versetzten Ar-
tikelstabsegmente 101, 102 in den Aufnahmemulden
ausgerichtet, so dass auf der Schiebetrommel 26 eine
einreihige Reihe von den queraxial hintereinander ange-
ordneten Artikelstabsegmenten 101, 102 gebildet wird.
[0058] In Fig. 4 ist eine weitere Ausfiihrungsform der
Trommelmaschine T gezeigt, die gegeniiber dem Aus-
fuhrungsbeispiel in Fig. 1 dahingehend modifiziert ist,
dass diese Ausfiihrungsform keine Schiebetrommel 26
und Fordertrommel 28 im zweiten Forderabschnitt FA2
(vgl. Fig. 1) aufweist. Bei dieser Ausgestaltung der Trom-
melmaschine T erfolgt die Bildung einer einreihigen Rei-
he von queraxial hintereinanderangeordneten und inden
Aufnahmemulden der Férdertrommel 20 vereinzelten Ar-
tikelstabsegmenten auf der Férdertrommel 20 mittels der
Ruckfuhrversetztrommeln 22, 24. Ansonsten sind die
Forderprozesse auf den Férdertrommeln der Forderab-
schnitte FA1, FA2, FA3 wie im Ausfiihrungsbeispiel in
Fig. 1 entsprechend gleich.

[0059] Nachfolgend wird die Bildung von einer einrei-
higen Reihe von Artikelstabsegmenten auf der Forder-
trommel 20 anhand der Ausfiihrungsformen in Fig. 5 und
6 erlautert.

[0060] In Fig. 5 ist schematisch eine Ansicht der For-
dertrommel 20 mit den daran angeordneten Ruckfihr-
versetztrommeln 22, 24 dargestellt. Dieses Ausfiih-
rungsbeispiel entspricht im Wesentlichen dem Ausfiih-
rungsbeispiel in Fig. 2 mit dem Unterschied, dass auf der
ersten Ruckfiihrversetztrommel 22 die Artikelstabseg-
mente 101 in langsaxialer Richtung verschoben werden,
so dass die riickgeforderten Artikelstabsegmente 101 in
queraxialer Richtung direkt hinter dem Artikelstabseg-
ment 102 in den Aufnahmemulden der Férdertrommeiln
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angeordnet wird. Dies ist schematisch unterhalb der For-
dertrommel 20 dargestellt.

[0061] Bei der Weiterforderung der Artikelstabseg-
mente 102, 103 sowie 101 aufder Fordertrommel 20 wird
mittels der Rickfiihrversetztrommel 24 das jeweilige Ar-
tikelstabsegment 103 in den Aufnahmemulden der Riick-
fuhrférdertrommel 24 aufgenommen und wahrend der
Ruckflihrung zur Férdertrommel 20 in langsaxialer Rich-
tung verschoben und in eine freie Aufnahmemulde der
Foérdertrommel 20 angeordnet, so dass nach der Riick-
fuhrung der vereinzelten Artikelstabsegmente 103 zur
Fordertrommel 20 die Artikelstabsegmente 101, 102,
103 hintereinander in einer einreihigen Reihe angeord-
net sind. AnschlieBend werden die einreihig hintereinan-
der angeordneten, vereinzelten Artikelstabsegmente
101, 102, 103 an die nachfolgende Schneidtrommel 30
Ubergeben, so dass durch einen mittigen Schnitt durch
die Artikelstabsegmente 101, 102, 103 aus den Artikel-
stabsegmenten Artikelstabsegmentstiicke geschnitten
werden.

[0062] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 6 besteht
der Unterschied zu dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3
darin, dass die Artikelstabsegmente 101 sowie die Arti-
kelstabsegmente 102 auf den jeweiligen Rickfihrver-
setztrommein 22 bzw. 24 in langsaxialer Richtung wah-
rend ihrer Férderung auf den Ruckfiihrversetztrommeln
22 bzw. 24 verschoben werden, so dass nach der Riick-
fuhrung derjeweiligen Artikelstabsegmente 101, 102 die-
se mittig in Bezug auf die Schnittebenen des Schneid-
messers 32 an der Schneidtrommel 30 ausgerichtet sind.
Darliber hinaus ist der queraxiale Abstand zwischen den
Artikelstabsegmenten 101, 102 vor der Ubergabe der
einreihig hintereinander angeordneten Artikelstabseg-
mente 101, 102 an die Schneidtrommel 30 aquidistant.
Bei dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3 und in Fig. 6 wei-
sen die Rickfuhrversetztrommeln 22, 24 jeweils eine un-
geradzahlige Anzahl an Aufnahmemulden fiir Artikel-
stabsegmente 101, 102 auf.

[0063] 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. Erfindungsgemale
Ausfihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.

Bezugszeichenliste

[0064]

12 Ubernahmetrommel

14 Fordertrommel

16 Schneidtrommel

18 Schneidmesser

20 Fordertrommel

22 Ruckflhrversetztrommel
24 Ruckflhrversetztrommel
26 Fordertrommel
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28 Fordertrommel

30 Schneidtrommel

32 Schneidmesser

34 Fordertrommel

36 Zusammenstelltrommel
100 Artikelstabsegmentgruppe
101, 102, 103  Artikelstabsegment

FA1 erster Férderabschnitt
FA2 zweiter Forderabschnitt
FA3 dritter Férderabschnitt

S Strangmaschine

T Trommelmaschine

z Zufuhreinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Rauch-

produkten an einer Trommelmaschine (T) der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei stabférmige Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie in Aufnahme-
mulden von rotierenden Férdertrommeln (12, 14, 16,
20, 22, 24, 26, 28, 30, 34) einer Férderanordnung
zum queraxialen Férdern von stabférmigen Artikeln
queraxial hintereinander angeordnet werden und
durch Rotation der Férdertrommel in queraxialer
Forderrichtung geférdert werden, und wobei die
stabférmigen Artikel im jeweiligen Ubergabebereich
zwischen zwei Férdertrommeln von einer Artikel ab-
gebenden Fordertrommel an eine Artikel aufneh-
mende Foérdertrommel (bergeben werden, wobei
die stabférmigen Artikel in einem ersten Forderab-
schnitt (FA1) auf wenigstens einer Foérdertrommel
(12) queraxial mit einem ersten, vorzugsweise kon-
stanten, queraxialen Abstand zwischen den stabfor-
migen Artikeln geférdert werden, wobei die im ersten
Forderabschnitt (FA1) queraxial geférderten stab-
férmigen Artikel anschlieRend in einem miteiner ers-
ten Schneideinrichtung (18) ausgebildeten zweiten
Forderabschnitt (FA2) geférdert werden, wobei bei
oder nach der Ubergabe der stabférmigen Artikel
von dem ersten Férderabschnitt (FA1) an den zwei-
ten Forderabschnitt (FA2) der queraxiale Abstand
zwischen den stabférmigen Artikeln vergréRert oder
verkleinert wird, wobei im zweiten Férderabschnitt
(FA2) die stabférmigen Artikel mittels der ersten
Schneideinrichtung (18) des zweiten Fo6rderab-
schnitts (FA2) in mehrere, insbesondere zwei oder
drei, Artikelstabsegmente (101, 102, 103) geschnit-
ten werden und nach dem Schneiden der stabférmi-
gen Artikel in Artikelstabsegmente (101, 102, 103)
die Artikelstabsegmente (101, 102, 103) im zweiten
Forderabschnitt (FA2) zu einer, vorzugsweise ein-
reihigen, Reihe von queraxial hintereinander ange-
ordneten Artikelstabsegmenten (101, 102, 103) ge-
bildet werden, wobei der queraxiale, vorzugsweise
konstante, Abstand der Artikelstabsegmente (101,
102, 103) der gebildeten Reihe von Artikelstabseg-
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10

menten (101, 102, 103) einem Teil oder Bruchteil
des queraxialen Abstands der im zweiten Férderab-
schnitt (FA2) geférderten stabférmigen Artikel ent-
spricht, wobei der queraxiale Abstand der Artikel-
stabsegmente (101, 102, 103) der gebildeten Reihe
im zweiten Forderabschnitt (FA2) bestimmtistdurch
das Produkt des queraxialen Abstands der stabfor-
migen Artikel im zweiten Foérderabschnitt (FA2) mul-
tipliziert mit dem Kehrwert der Anzahl der aus den
stabférmigen Artikeln jeweils geschnittenen Artikel-
stabsegmente (101, 102, 103), und wobei anschlie-
Rend die, vorzugsweise einreihig, queraxial hinter-
einander angeordneten Artikelstabsegmente (101,
102, 103) vom zweiten Forderabschnitt (FA2) an ei-
nen dritten miteiner zweiten Schneideinrichtung (32)
ausgebildeten Foérderabschnitt (FA3) (bergeben
werden, wobei im dritten Férderabschnitt (FA3) die
Artikelstabsegmente (101, 102, 103) jeweils in meh-
rere, insbesondere zwei, Artikelstabsegmentstiicke,
vorzugsweise mittig, geschnitten werden, wobei im
dritten Forderabschnitt (FA3) die Artikelstabseg-
mente (101, 102, 103) und die Artikelstabsegment-
stiicke mit einem, vorzugsweise konstanten, quera-
xialen Abstand geférdert werden, der dem queraxi-
alen Abstand der Artikelstabsegmente (101, 102,
103) der gebildeten, vorzugsweise einreihigen, Rei-
he von Artikelstabsegmenten (101, 102, 103) im
zweiten Forderabschnitt (FA2) entspricht, und an-
schlieRend die Artikelstabsegmentstiicke mit dem-
selben konstanten queraxialen Abstand zu einer Zu-
fuhreinrichtung (Z) zum Zufiihren von Rauchartikel-
komponenten zu den von den Férdertrommeln ge-
forderten Artikelstabsegmentstiicken geférdert wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im zweiten Forderabschnitt (FA2)
die stabférmigen Artikel jeweils in drei Artikelstab-
segmente (101, 102, 103) geschnitten werden und
die queraxial hintereinander angeordneten Artikel-
stabsegmente (101, 102, 103) der gebildeten Reihe
mit einem queraxialen Abstand geférdert werden,
der einem Drittel des queraxialen Abstands der im
zweiten Forderabschnitt (FA2) geférderten stabfor-
migen Artikel vor dem Schneiden durch die erste
Schneideinrichtung (18) des zweiten Foérderab-
schnitts (FA2) entspricht, oder im zweiten Férderab-
schnitt (FA2) die stabférmigen Artikel jeweils in zwei
Artikelstabsegmente (101, 102, 103) geschnitten
werden und die queraxial hintereinander angeord-
neten Artikelstabsegmente (101, 102, 103) der ge-
bildeten Reihe mit einem queraxialen Abstand ge-
fordert werden, der der Halfte des queraxialen Ab-
stands der im zweiten Férderabschnitt (FA2) gefor-
derten stabférmigen Artikel vor dem Schneiden
durch die erste Schneideinrichtung (18) des zweiten
Forderabschnitts (FA2) entspricht.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im zweiten Forderabschnitt
(FA2) die stabformigen Artikel auf einer
Schneidtrommel (16) mittels der ersten Schneidein-
richtung (18) jeweils in Gruppen von Artikelstabseg-
menten (101, 102, 103) geschnitten werden, wobei
die Gruppen von Artikelstabsegmenten (101, 102,
103) auf der Schneidtrommel (16) des zweiten For-
derabschnitts (FA2) mit dem gleichen queraxialen
Abstand, der dem queraxialen Abstand der stabfor-
migen Artikel vor dem Schneiden entspricht, gefor-
dert werden und anschlieflend die Gruppen von Ar-
tikelstabsegmenten (101, 102, 103) an eine nachfol-
gende Fordertrommel (20) des zweiten Forderab-
schnitts (FA2) Gbergeben werden, wobei bezogen
auf die Forderrichtung der Artikelstabsegmente
(101,102, 103) an der Férdertrommel (20) eine erste
Ruckfihrversetztrommel (22) und eine zweite Riick-
fuhrversetztrommel (24) angeordnet sind, wobei be-
zogen auf die Foérderrichtung der Gruppen (100) von
Artikelstabsegmenten (101, 102, 103) von der For-
dertrommel (20) an die erste Ruckfiuhrversetztrom-
mel (22) jeweils ein erstes Artikelstabsegment (101)
der Gruppe (100) von Artikelstabsegmenten (101,
102, 103) Gbergeben wird und das jeweils von der
ersten Ruckfihrversetztrommel (22) zur Férder-
trommel (20) zurtickgefiihrte Artikelstabsegment
(101) in eine freie Aufnahmemulde der Fordertrom-
mel (20) abgegeben wird und anschliefend von der
Fordertrommel (20) an die zweite Ruckfihrversetz-
trommel (24) jeweils ein zweites Artikelstabsegment
(101, 102) der Gruppe (100) von Artikelstabsegmen-
ten (101, 102, 103) Ubergeben wird und das jeweils
von der zweiten Ruckfiuhrversetztrommel (24) zur
Fordertrommel (20) zurtickgeforderte Artikelstab-
segment 103, 102) in eine freie Aufnahmemulde der
Fordertrommel (20) Gibergeben wird, wobei nach der
Anordnung der von der ersten Rickfihrversetztrom-
mel (22) und der zweiten Rickfiihrversetztrommel
(24) geforderten Artikelstabsegmente (101, 102,
103) in freie Aufnahmemulden der Férdertrommel
(20) die Artikelstabsegmente (101, 102, 103) aufder
Fordertrommel (20) vereinzelt und bezogen auf die
Forderrichtung queraxial hintereinander und im glei-
chen queraxialen Abstand in den Aufnahmemulden
der Foérdertrommel (20) angeordnet sind, wobei der
queraxiale, vorzugsweise konstante, Abstand der
Artikelstabsegmente (101, 102, 103) der queraxial
hintereinander angeordneten Artikelstabsegmente
(101, 102, 103) dem Teil oder Bruchteil des quera-
xialen Abstands der im zweiten Forderabschnitt
(FA2) gefoérderten stabformigen Artikel entspricht.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vereinzelten und queraxial hin-
tereinander angeordneten Artikelstabsegmente
(101, 102, 103) von der Fordertrommel (20) nach-
folgend an eine Schiebetrommel (26) des zweiten
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Forderabschnitts (FA2) ibergeben werden und die
Artikelstabsegmente (101, 102, 103) auf der Schie-
betrommel (26) verschoben werden und derart aus-
gerichtet werden, dass eine einreihige Reihe von
queraxial hintereinander angeordneten Artikelstab-
segmenten (101, 102, 103) auf der Schiebetrommel
(26) gebildet wird oder ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Artikelstabsegmente (101, 102,
103) wahrend ihrer Férderung auf der ersten Riick-
fuhrversetztrommel (22) Iangsaxial verschoben wer-
den und die Artikelstabsegmente (101, 102, 103)
wahrend ihrer Férderung auf der zweiten Ruckfiihr-
versetztrommel (24) langsaxial verschoben werden
und nach Ruckfiihrung der ldngsaxial verschobenen
Artikelstabsegmente (101, 102, 103) von der ersten
Ruckfihrversetztrommel (22) und von der zweiten
Ruckfiuhrversetztrommel (24) die vereinzelten Arti-
kelstabsegmente (101, 102, 103) auf der Forder-
trommel (20) in einer einzigen Reihe queraxial hin-
tereinander in den Aufnahmemulden der Forder-
trommel (20) ausgerichtet oder angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der Férderung
von Gruppen (100) mit jeweils drei Artikelstabseg-
menten (101, 102, 103) eine der beiden Ruickfihr-
versetztrommeln (22, 24) eine Anzahl an Aufnahme-
mulden fir die Artikelstabsegmente (101, 102, 103)
aufweist, die der Summe von einem ganzzahligen
Vielfachen von 3 und der Zahl 1 (3xn + 1; n=1, 2,
3, ...) entspricht, und die andere der beiden Riick-
fuhrversetztrommeln (22, 24) eine Anzahl an Auf-
nahmemulden fir die Artikelstabsegmente (101,
102, 103) aufweist, die der Differenz von einem
ganzzahligen Vielfachen von 3 und der Zahl 1 (3xm
-1, m=1, 2, 3, ..) entspricht, oder dass bei der
Forderung von Gruppen (100) mit jeweils zwei Arti-
kelstabsegmenten (101, 102) die erste Ruckfiihrver-
setztrommel (22) eine ungerade Anzahl an Aufnah-
memulden fir die Artikelstabsegmente (101, 102,
103) und die zweite Riickflhrversetztrommel (24) ei-
ne ungerade Anzahl an Aufnahmemulden fiir die Ar-
tikelstabsegmente (101, 102, 103) aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die einreihig quera-
xial hintereinander angeordneten Artikelstabseg-
mente (101, 102, 103) im zweiten Férderabschnitt
(FA2) und/oder die einreihig queraxial hintereinan-
der angeordneten Artikelstabsegmente (101, 102,
103) im dritten Férderabschnitt (FA3) mittig in Bezug
auf die Schneidebene der, vorzugsweise aus-
schlieflich einen, Schneideinrichtung (32), insbe-
sondere Schneidmesser (32), im dritten Férderab-
schnitt (FA3) ausgerichtet werden oder sind.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels einer strom-
aufwarts der wenigstens einen Férdertrommel (12)
des ersten Forderabschnitts (FA1) angeordneten
Uberfilhrungsvorrichtung  langsaxial — geférderte
stabférmige Artikel, vorzugsweise von einer Strang-
herstellungsmaschine (S), an die wenigstens eine
queraxial férdernde Fordertrommel (12) des ersten
Forderabschnitts (FA1) Gbergeben werden.
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