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(54) VERFAHREN UND MASCHINE ZUM HERSTELLEN VON MULTISEGMENTARTIKELN

(567)  Dievorliegende Erfindung betrifft eine Maschine
und ein Verfahren zum Herstellen von Multisegmentar-
tikeln der Tabak verarbeitenden Industrie mit einer
Transportstrecke, die durch eine Anordnung von Forder-
trommeln gebildet ist, wobei die Férdertrommeln gleich-
mafig beabstandete Aufnahmen fiir stabférmige Artikel
aufweisen, und die Férdertrommeln jeweils eine Teilung
T aufweisen, die als Quotient aus Umfang des Trommel-
kérpers und Anzahl der Aufnahmen auf dem Umfang des
Trommelkdrpers definiert ist, und

- zwei oder drei Zufihrmodule A, B und/oder C, die je-
weils ausgebildet sind stabférmige Segmente der Trans-
portstrecke zuzufiihren, wobei die Zufiihrmodule A, B,
und/oder C eine Zufiihrtrommel A, B, C mit einer Teilung
T1a, T1b, T1c, die geringer ist als die Teilung T2 der
Foérdertrommel der Transportstrecke (101), bevorzugt
ein Verhaltnis V aus {T1a, T1b, T1c} / T2 aufweist, fur
das gilt: V < 4/6 oder V < 4/8, besonders bevorzugt V <
4/10 oder V < 4/12, um den Ausschuss bei Maschinen-
starts und -stopps zu verringern.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Maschi-
ne und ein Verfahren zum Herstellen von Multisegmen-
tartikeln der Tabak verarbeitenden Industrie.

[0002] Zur Herstellung von Multisegmentartikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie werden verschiedene
stabférmige Segmente, in Form von Basisstaben oder
von Strangabschnitten, bereitgestellt und mittels einer
Trommelmaschine zu einem Multisegmentartikel zu-
sammengestellt. Aus dem Stand der Technik ist es be-
kannt, Basisstabe herzustellen und mittels Zufiihrmodu-
len dem Bearbeitungsprozess der Trommelmaschine zu-
zufiihren oder die Trommelmaschine direkt mit einer
Strangmaschine zu verbinden, um Strangabschnitte di-
rekt weiterzuverarbeiten.

[0003] Die EP 1691 633 B1 offenbart eine Trommel-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Her-
stellen von Multisegmentartikeln, wobei die Trommelma-
schine mehrere Zufilhrmodule umfasst, die stabférmige
Segmente bereitstellen und einer Transportstrecke zu-
fuhren. Die in der EP 1 691 633 offenbarte Trommelma-
schine weist einige Nachteile auf, beispielsweise eine
geringe Flexibilitdt von mdéglichen Segmentanordnungen
in einem Multisegmentprodukt und das Anfallen von ho-
hen Schussmengen bei Maschinenstarts- und stopps,
da umfangreiche Bereiche der Maschinen leerzufahren
sind.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
die Aufgabe der vorliegenden Erfindung das Bereitstel-
len einer Maschine und eines Verfahrens der Tabak ver-
arbeitenden Industrie mit einer erhohten Variabilitat, ei-
ner verbesserten Effizienz und/oder vereinfachten Um-
setzung, um insbesondere die aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Nachteile zu beheben.

[0005] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Multisegmentartikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie mit 3, 4, 5 oder mehr
als 5 Segmenten folgende Schritte umfassend: Bereit-
stellen von ersten stabférmigen Segmenten, Zufiihren
der ersten stabférmigen Segmente zu einer Transport-
strecke, die durch eine Anordnung von Férdertrommeln
gebildet ist, insbesondere erfolgt das Zufiihren im hinte-
ren Drittel, bevorzugt im hinteren Viertel, Fiinftel oder
Zehntel, der Transportstrecke, Bereitstellen von zweiten
stabférmigen Segmenten und Zufihren der zweiten
stabférmigen Segmente zu der Transportstrecke durch
ein Zufihrmodul A, wobei das Zufihrmodul A einen Vor-
rat, insbesondere einen Hopper, eine Schneid-, eine
Staffel-, eine Schiebeeinheit und eine Zufihrtrommel A
aufweisen, wobei die Zufiihrtrommel A derartangeordnet
ist, die zweiten stabférmigen Segmente der Transport-
strecke, insbesondere unmittelbar auf eine als Aufnah-
metrommel A ausgebildete Férdertrommel der Trans-
portstrecke, zuzufiihren, Bereitstellen von dritten stab-
férmigen Segmenten und Zufilhren der dritten stabfér-
migen Segmente zu der Transportstrecke durch ein Zu-
fihrmodul B, wobei das Zufiihrmodul B einen Vorrat, ins-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

besondere einen Hopper, eine Schneid-, eine Staffel-,
eine Schiebeeinheit und eine Zufiihrtrommel B aufwei-
sen, wobei die Zufiihrtrommel B derart angeordnet ist,
diedritten stabférmigen Segmente der Transportstrecke,
insbesondere unmittelbar auf eine als Aufnahmetrommel
B ausgebildete Férdertrommel der Transportstrecke, zu-
zufiihren, und Bilden einer Segmentgruppe durch axiales
fluchtendes Anordnen der ersten, zweiten und dritten
Segmente auf der Transportstrecke, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihrmodule A und B unabhangig
von der Transportstrecke steuerbar sind oder gesteuert
werden und, dass die Bahngeschwindigkeit des zweiten
Segments auf der Zufiihrtrommel A des Zufihrmoduls A
und/oder die Bahngeschwindigkeit des dritten Segments
auf der Zufihrtrommel B des Zufiihrmoduls B geringer
ist als die Bahngeschwindigkeit des zweiten und/oder
dritten Segments auf einer Férdertrommel der Transport-
strecke, insbesondere der als Aufnahmetrommel A und
B ausgebildeten Fordertrommel der Transportstrecke.
Ein Trommelkorper einer Fordertrommel, Zuflihrtrommel
oder einer anderen Trommel, weist eine zylindrische
Mantelflache aufund eine kreisférmige Grundflache bzw.
Querschnittsflache. Der Umfang bzw. der Durchmesser
eines Trommelkoérpers ist als Umfang bzw. als Durch-
messer eines kreisfdrmigen Querschnittes der zylindri-
schen Mantelflache definiert. Die Teilung eines Trom-
melkdrpers mit Aufnahmen fir stabférmige Artikel ist de-
finiertals der Quotientdes Umfangs des Trommelkérpers
durch die Anzahl der Aufnahmen, die sich auf dem ent-
sprechenden kreisférmigen Querschnitt befinden. Die
Fordertrommeln der Transportstrecke weisen insbeson-
dere den einen gleichen Durchmesser und/oder eine
gleiche Teilung auf.

[0006] Durch die erhéhte Bahngeschwindigkeit der
stabférmigen Segmente auf der Transportstrecke erhdht
sich der Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden
stabférmigen Segmenten, wodurch sich die Anzahl der
Segmente, die sich auf der Transportstrecke befinden
verringert. Bei Maschinenstopps und -starts, bei denen
die Transportstrecke leerzufahren oder freizublasen ist,
verringert sich somit die Anzahl der Segmente, die Aus-
schuss bilden. In einer bevorzugten Weiterbildung kon-
nen die Zufihrmodule unabhangig von der Transport-
strecke gesteuert werden, um beispielsweise die Seg-
mente in den Zufiihrmodulen per Saugluftin den Aufnah-
men der Trommeln in den Zufihrmodulen zu halten und
gleichzeitig die Transportstrecke leerzufahren, bis die
vollstdndigen Segmentzusammenstellungen durch die
Maschine gefahren sind.

[0007] Ineinerbevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist das Bereitstellen von vierten stabférmigen Seg-
menten und Zufiihren der vierten stabférmigen Segmen-
ten zu der Transportstrecke durch ein Zufilhrmodul C
vorgesehen, wobei das Zufiihrmodul C einen Vorrat, ins-
besondere einen Hopper, eine Schneide-, eine Staffel-,
eine Schiebeeinheit und eine Zuflihrtrommel C aufwei-
sen, wobei die Zufiihrtrommel C derart angeordnet ist,
die vierten stabférmigen Segmente der Transportstre-
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cke, insbesondere unmittelbar auf eine als Aufnahme-
trommel C ausgebildete Férdertrommel der Transport-
strecke, zuzufihren.

[0008] In einer bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass das erste, zweite, dritte
und/oder vierte Segment nach dem Zufiihren zur Trans-
portstrecke zerteilt wird, insbesondere geschnitten und
bevorzugt mittig geschnitten.

[0009] In einer bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass nach dem Zufiihren des dritten
stabférmigen Segments die ersten, zweiten und/oder
dritten stabférmigen Segmente umorientiert werden, ins-
besondere durch eine Wendetrommel oder eine Schie-
betrommel oder eine Wende-Spreiztrommel.

[0010] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rensistvorgesehen, dass die Segmentgruppe zumindest
teilweise mit einem Umhullungsmaterial umhdallt wird.
[0011] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die umhlite Segmentgruppe
zerteilt, insbesondere mittig geschnitten, wird.

[0012] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die zerteilte Segmentgruppe
umorientiert wird, insbesondere durch eine Wendetrom-
mel oder eine Schiebetrommel oder eine Wende-Spreiz-
trommel.

[0013] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rensistvorgesehen, dass der Segmentgruppe ein fiinftes
stabférmiges Segment zugefiihrt wird.

[0014] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rensistvorgesehen, dass die Segmentgruppe zumindest
teilweise mit einem Umhullungsmaterial umhdllt wird.
[0015] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die ersten stabférmigen Seg-
mente durch ein Transfermodul der Transportstrecke zu-
gefuhrt werden, das langsaxial geférderte Segmente in
eine queraxiale Forderrichtung Uberfuhrt, oder dass die
ersten stabférmigen Segmente durch ein Bereitstel-
lungsmodul der Transportstrecke zugefiihrt werden, wo-
bei das Bereitstellungsmodul einen mehrlagigen Mas-
senstrom aus ersten stabférmigen Segmenten verein-
zelt, bevorzugt zerteilt und staffelt, und der Transport-
strecke zufiihrt.

[0016] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die ersten, zweiten und dritten
stabférmigen Segmente auf der Transportstrecke axial
beabstandet sind und erstnach dem Zufiihren des dritten
oder vierten Segments getaumelt und in eine stirnseitig
kontaktierende Anordnung gebracht werden.

[0017] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass das nach dem Bereitstellen
und vor dem Zufilhren des ersten stabférmigen Seg-
ments eine Qualitatskontrolle der Stirnflachen des ersten
stabférmigen Segments durch Freilegen jeder Stirnfla-
che des ersten stabférmigen Segments, insbesondere
durch eine Kamera, erfolgt.

[0018] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass das erste stabférmige Seg-
ment als ein aerosolbildendes Segment ausgebildet ist
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und bevorzugt rekonstituierten Tabak, gekrimpte Tabak-
folie, in Streifen geschnittene Tabakfolie und/oder ein
Suszeptor zum induktiven Erwarmen des aerosolbilden-
den Segments aufweist.

[0019] Ineinerbevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens ist vorgesehen, dass die zweiten stabférmigen Seg-
mente als Hohlfilter oder als Papierrdhrchen ausgebildet
sind, die dritten stabférmigen Segmente, als Kihlseg-
mente und/oder die vierten stabférmigen Segmente als
Monoazetalfilter ausgebildet sind.

[0020] Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch eine
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Aus-
fuhren des Verfahrens nach mindestens einem der vor-
angegangenen Ausfihrungsformen oder Weiterbildun-
gen.

[0021] Die Aufgabe wird ebenfalls geldst durch eine
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Her-
stellen von stabférmigen Multisegmentartikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie mit 3, 4, 5 oder mehr als 5 Seg-
menten die folgendes aufweist: eine Transportstrecke,
die durch eine Anordnung von Férdertrommeln gebildet
ist, wobei die Fordertrommeln gleichmaRig beabstande-
te Aufnahmen fiir stabférmige Artikel aufweisen, und die
Fordertrommeln jeweils eine Teilung T aufweisen, die
als Quotient aus Umfang des Trommelkdrpers und An-
zahl der Aufnahmen auf dem Umfang den Trommelkor-
per definiert ist,

insbesondere ein Transfermodul, das ausgebildet ist
langsaxial geférderte Segmente in eine queraxiale For-
derrichtung zu Gberfiihren, oder insbesondere ein Bereit-
stellungsmodul, wobei das Bereitstellungsmodul ausge-
bildet ist einen mehrlagigen Massenstrom aus stabfor-
migen Segmenten zu vereinzeln, bevorzugt zu zerteilen
und zu staffeln, zwei oder drei Zufihrmodule A, B
und/oder C, die jeweils ausgebildet sind, stabférmige
Segmente der Transportstrecke zuzufiihren, wobei die
Zufuhrmodule A, B, und/oder C jeweils einen Vorrat, ins-
besondere einen Hopper, eine Schneid-, eine Staffel-,
eine Schiebeeinheit und eine Zufiihrtrommel A, B, C auf-
weisen, wobei die Zufiihrtrommel A, B, C benachbart zu
der Foérdertrommel der Transportstrecke, insbesondere
unmittelbar benachbart zu einer als Aufnahmetrommel
ausgebildeten Férdertrommel der Transportstrecke, an-
geordnet ist, um stabférmige Segmente der Transport-
strecke zuzufiihren, und wobei die Zufiihrtrommeln A, B,
C gleichmaRig beabstandete Aufnahmen, insbesondere
Aufnahmemulden, fiir stabférmige Artikel aufweisen, und
die Zufiihrtrommeln A, B, C jeweils eine Teilung T1a,
T1b, T1c aufweisen, die als Quotient aus Umfang des
Trommelkdrpers und Anzahl der Aufnahmen auf den
Trommelkdrper definiert ist, und eine Steuereinheit zum
Steuern der Transportstrecke, der Zufihrmodule A, B,
und/oder C undinsbesondere des Bereitstellungsmoduls
oder des Transfermoduls, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuereinheit bevorzugt ausgebildet ist, die Zu-
fuhrmodule unabhangig von der Transportstrecke zu
steuern und,

dass die Teilung der Zufihrtrommel A, B oder C der Zu-
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fuhrmodule A, B, C geringer ist als die Teilung der For-
dertrommel der Transportstrecke, insbesondere der als
zugehodrigen Aufnahmetrommel A, B, C ausgebildeten
Fordertrommel der Transportstrecke, und dass die Tei-
lung der Zufiihrtrommel A, B oder C und die Teilung der
Fordertrommel bevorzugt ein Verhaltnis Vaus{T1a, T1b,
T1c} / T2 aufweist, fir das gilt: V < 4/6 oder V < 4/8,
besonders bevorzugt V < 4/10 oder V < 4/12.

[0022] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Maschine eine erste Umorientierungseinheit, bevor-
zugt eine Wendetrommel, eine erste Umhillungsmodul
fur stabférmige Segmente, eine zweite Umorientierungs-
einheit, bevorzugt eine Wendetrommel, eine zweite Um-
hillungsmodul fir stabférmige Segmente und/oder wei-
tere Zuflihreinrichtungen fir stabférmige Segmente auf.
[0023] Die Erfindung wird weiter im Hinblick auf Aus-
fuhrungsformen beschrieben, die anhand der folgenden
Zeichnungen veranschaulicht werden, in denen:

Fig. 1a zeigt eine Maschine gemaR einer ersten Aus-
fuhrungsform;

Fig. 1b den zu Fig. 1a zugehdrigen Verfahrensab-
lauf;

Fig. 2a zeigt eine Maschine gemaR einer zweiten
Ausfihrungsform;

Fig. 2b einen ersten zu Fig. 2a zugehorigen Verfah-
rensablauf;

Fig. 2c einen zweiten zu Fig. 2a zugehdrigen Ver-
fahrensablauf;

Fig. 3a zeigt einen produktschonende Zusammen-
stellung und

Fig. 3b zeigt einen anderen Zusammenstellungspro-
zess.

[0024] Figur 1a zeigt eine Maschine 1 der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zum Herstellen von Multisegmen-
tartikeln umfassend einen Strangmaschine 9, beispiels-
weise einen Crimper zum Herstellen von einem Strang
aus aerosolbildenden Material, insbesondere aus rekon-
stituierter tabakhaltiger Folie, die mit einem Umhillungs-
material, beispielsweise ein Umhullungspapier, umhillt
wird und durch eine Schneideinheit in aerosolbildende
Segmente 201, den ersten stabférmigen Segmenten, ab-
gelenkt wird. Die abgelenkten Strangabschnitte werden
iber eine Ubergabetrommel an das Transfermodul 2
Ubergeben, auf dem die Doppelsegmente 201 in zwei
einfach lange Segmente 201 zerteilt werden und die
Stirnflachen jedes Segmentes 201 inspiziert werden.
Das aerosolbildende Segment 201 enthalt bevorzugt ei-
nen Suszeptor 211, der mittels eines entsprechenden
Heizgerates zum induktiven Erwarmen ausgebildet ist.
Die Maschine 1 weist weiter drei Zufiihrmodule 31, 32,
33, deren Anzahl beliebig erweiterbar ist, eine Transport-
strecke 101, ein erstes Umhillungsmodul 4, ein weiteres
Zufuihrmodul 5, ein zweites Umhillungsmodul 6 und ein
Inspektionsmodul 7 auf.

[0025] Ein Zufihrmodul 31, 32, 33 weist einen Vorrat

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

34, bevorzugt ausgebildet als Hopper, Magazin oder
Trichter, eine Entnahmetrommel, eine Schneidtrommel
35, eine Schiebetrommel 36, eine Staffeltrommel und ei-
ne Zufihrtrommel 37, 38, 39 auf. Unterhalb der Zufiihr-
module 37, 38, 39 ist die Transportstrecke 101 angeord-
net. Die Transportstrecke weist Fordertrommeln 110,
111, 112, 113, 114, 115 auf, die bevorzugt den gleichen
Durchmesser, die gleiche Teilung oder besonders be-
vorzugt identisch ausgebildet sind. Die Férdertrommeln
weisen einen zylindrischen Trommelkdrper auf, auf dem
Aufnahmen fir stabférmigen Artikel angeordnet sind,
insbesondere Aufnahmemulden, um die stabférmigen
Artikel zu halten und zu beférdern. Die Teilung einer
Trommel, insbesondere einer Férdertrommel oder einer
Zufuhrtrommel, ist definiert als der Quotient aus Umfang
und Anzahl der auf dem Umfang angeordneten Aufnah-
men, insbesondere Aufnahmemulden. Weist eine For-
dertrommel beispielsweise einen Durchmesser von 400
mm auf, dann betragt der Umfang 400 = mm Der Durch-
messer und der Umfang ist in dieser Anmeldung stets in
Millimeter angegeben. Auf die Einheit Millimeter wird im
Folgenden verzichtet. Weist diese Foérdertrommel 40
Aufnahmen, insbesondere 40 Aufnahmemulden, auf, be-
tragt die Teilung dieser Férdertrommel 10 =. Hat die Zu-
fihrtrommel 37 beispielsweise einen Durchmesser von
200 mm und somit einen Umfang von 200 &, und befinden
sich auf dem Umfang 50 Aufnahmen flr stabférmigen
Artikel, insbesondere Aufnahmemulden, betragt die Tei-
lung T1a der Zufiihrtrommel 37 4 r, ndmlich 200 = / 50.
die Zufiihrtrommel 37 Ubergibt die zweiten stabférmigen
Segmente an die als Aufnahmetrommel ausgebildete
Fordertrommel 111 der Transportstrecke 101. Das Ver-
héltnis V der Teilungen der Zufiihrtrommel 37 und der
Aufnahmetrommel 111 betréagt somit V=4 /10 = = 4/10.
[0026] Bei der Ubergabe der stabférmigen Segmente
202 von der Zufiihrtrommel 37 auf die Férdertrommel
111 der Transportstrecke 101 wird das stabférmigen
Segment 202 durch die Férdertrommel 111 aus der Auf-
nahme der Zufiihrtrommel 37 herausgekdmmt. Das stab-
férmigen Segment 202 wird mit einer Bahngeschwindig-
keit v1 auf der Zufiihrtrommel 37 geférdert und von der
Aufnahme der Fordertrommel 111 mit einer héheren
Bahngeschwindigkeit v2 aus der Aufnahme der Zufiihr-
trommel 37 herausgekdmmt, wobei das stabférmige
Segment 202 auf der Férdertrommel 111 mit einer ho-
heren Geschwindigkeit befordert wird.

[0027] Den Zufihrmodulen 31, 32, 33 und der Trans-
portstrecke ist ein Umhillungsmodul 4 nachgeordnet.
Dieses Umhiillungsmodul 4 umfasst einen Speicher fiir
bahnférmiges Material, eine Schneideinrichtung zum
Zerteilen des bahnférmigen Materials mit einer Messer-
walze und einer gegenuber angeordneten Saugwalze.
Die abgelenkten und voneinander beanstandeten Pa-
pierstreifen werden einer Rolltrommel zugefiihrt und die
Segmentgruppe 207, wird mit dem Umhillungsmaterial
212 umhdillt und bildet eine Segmentgruppe 209. Diese
Segmentgruppe 209 wird mittig durch ein Kreismesser
zerteilt und durch eine Umorientierungseinheit, insbe-
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sondere eine Wendetrommel, gewendet und voneinan-
derbeanstandet, um ein weiteres Segment 205, das fiinf-
te stabférmige Segment 205, einzufiigen. Dies erfolgtim
Zuflihrmodul 5. Dem Zufihrmodul 5 ist ein zweites Um-
hdllungsmodul nachgeordnet, welches bevorzugt analog
zum Umhdillungsmodul 4 ausgebildet sein kann. Das
Umhdillungsmodul 6 umfasst einen Speicher fir bahnfér-
miges Material, welches ber eine Schneideinheit und
eine Saugwalze einer Rolltrommel zugefiihrt wird. Ein
Umhdllungsmaterial 213 wird um das Segment 205 ge-
wickelt, um dieses mit den anderen Segmenten zu ver-
binden. Dem Umbhdiillungsmodul 6 nachgeordnet ist ein
Inspektionsmodul das jeden Multisegmentartikel 200 auf
seine Qualitatseigenschaften Gberprift und an die nach-
folgende Maschine Ubergibt. Die Segmentgruppe 210
stellt nach der Umhillung im Umhillungsmodul 6 ein
doppeltlangen Multisegmentartikel dar, der mittig zer-
schnitten wird durch eine Wendeeinrichtung in einen ein-
bahnigen Artikelstrom Uberflhrt wird.

[0028] In Figur 2a ist eine Abwandlung der Maschine
1 aus Figur 1a dargestellt. Die Abwandlung unterscheidet
sich von der Ausfiihrungsform gemaf Figur 1a dadurch,
dass das Transfermodul 2 und die Strangmaschine 9,
ausgebildet beispielsweise als Crimper, durch eine Be-
reitstellungsmodul 8 ersetzt ist. Dem Bereitstellungsmo-
dul 8 wird ein mehrlagiger Massenstrom 214 aus ersten
stabférmigen Segmenten 201, namlich aerosolbilden-
den Segmenten, bevorzugt Segmenten mit einem Sus-
zeptor, zugefihrt. Eine Entnahmetrommel entnimmt ein-
zelne stabférmigen Segmente aus dem Massenstrom
214, die auf den folgenden Trommeln geschnitten ge-
staffelt und verschoben werden. Bevorzugt werden dop-
peltlange Segmente der ersten stabférmigen Segmente
201 der Transportstrecke 101 zugefuhrt. In Figur 1b, Fi-
gur 2b-1und Figur 2b-2 sind Verfahrensablaufe zum Her-
stellen von Multisegmentartikel 200, nicht abschlielende
mogliche Ausfiihrungsform, dargestellt. Die in dieser An-
meldung dargestellten Ausfiihrungsform sind beliebig
kombinierbar.

[0029] Die Figur 2b-1 stellt einen Verfahrensablauf
zum Herstellen eines aus 5 Segmenten bestehenden
Multisegmentartikels 200 darf. Durch das Bereitstel-
lungsmodul 8, dass einen mehrlagigen Massenstrom
214 aus ersten stabférmigen Segmenten 201, vereinzelt,
in doppeltlange Segmente zerteilt und die doppeltlangen
Segmente 201 einer Transportstrecke 111 zufiihrt. Das
Doppelsegment 201 wird auf oder vor der Transportstre-
cke 101 in zwei einzelne Segmente zerteilt. Das erste
Zufihrmodul A 31 flhrt der Transportstrecke einen zwei-
ten stabférmigen Segment 202 zu, wobei das Segment
202 bevorzugt als Doppelsegment ausgebildet ist. Die-
ses wird mittig zwischen die beiden ersten stabférmigen
Segmente 201 eingelegt, mittig geschnitten und vonein-
ander beanstandet. Das Zufuhrmodul B 32 stellt ein drit-
tes stabférmiges Segment 203 bereit, welches beispiels-
weise als Kihlsegment ausgebildet ist. Diese Zusam-
menstellung von drei Segmenten wird als Segmentgrup-
pe 206 bezeichnet. Die Zusammenstellung von Seg-
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mentgruppen kann bevorzugt nach jedem Einfiigen ei-
nes weiteren Segmentes einen Taumelschritt enthalten,
der die Segmente der Segmentgruppen aneinander-
driickt, sodass die Segmente der Segmentgruppe sich
stirnseitig kontaktieren. Das Segment 203 wird mittig ge-
schnitten und mittels einer Wendetrommel oder einer
Wende-Spreiztrommel gemal Figur 2b-1 gedreht und
voneinander beanstandet. Das Zufihrmodul C 33 stellt
eine weiteres Segment, ein viertes stabférmiges Seg-
ment 204, bereit und fiihrt es der Transportstrecke 101
zu, indem es mittig zwischen die beiden Segmentunter-
gruppen der Segmentgruppe 206 eingelegt wird und eine
Segmentgruppe 207 bildet. Die Segmentgruppe 207 wird
getaumelt, damit die Segmente sich stirnseitig kontak-
tieren und um eine Umhdllung der Segmentgruppe 207
mit dem Umhiillungsmaterial 212 im ersten Umhillungs-
modul 4 durchzufiihren. Nach dem Umhdillungsvorgang
weist die Segmentgruppe 209 ein mittiges Doppelseg-
mentund an jeder Seite jeweils drei paarweise identische
einfachlange Segmente auf. Die Segmentgruppe 209
wird daraufhin mittig geschnitten und mittels einer Umo-
rientierungseinheit, insbesondere einer Wendetrommel
oder einer Wende-Spreiztrommel gewendet und vonein-
ander beanstandet gemaR Figur 2b-1. Ein weiteres Zu-
fuhrmodul 5 stellt ein fiinftes stabférmiges Segment 205
bereit und legt es zwischen die beiden Segmentunter-
gruppen der Segmentgruppe 9 und bildet die Segment-
gruppe 208. Diese Segmentgruppe 208 wird ebenfalls
getaumelt, damit sich die Stirnseiten kontaktieren undim
zweiten Umhillungsmodul 6 mit einem Abschnitt eines
bahnférmigen Materials 113 umhuillt. Dies bildet die Seg-
mentgruppe 210, die mittig geschnitten wird und zwei
einzelne Multisegmentartikel 200 bildet, die nebeneinan-
der in Forderrichtung transportiert werden. Durch eine
Wendevorrichtung, insbesondere eine Kegelwende-
trommel, wird der zweibahnige Artikelstrom in einen ein-
bahnigen Artikelstrom Uberfiihrt.

[0030] Eine weitere Ausfiihrungsform des Verfahrens
zum Herstellen von Multisegmentartikeln 200 ist in Figur
2b-2 gezeigt, wobei das erste stabférmige Segment 201
als Doppelsegment mittig der Transportstrecke zuge-
fuhrt wird und das zweite stabférmigen Segment 202 erst
in zwei gleichgrofRe Teilsegmente zerschnitten, die au-
Ren an das erste stabférmige Segment 201 angesetzt
werden. Das Zufiihrmodul B 32 stellt ein Doppelsegment
bereit, welches im Zufiihrmodul B in zwei Einzelsegmen-
te zerteilt wird und auf die Férdertrommel 113 der Trans-
portstrecke 101 Ubergeben wird. Durch ein derartiges
Anordnen entfallt der ersten Umorientierung und das
vierte stabférmige Segment 204 kann direkt zwischen
die beiden ersten stabférmigen Segmente 201 eingelegt
werden. Die anderen Verfahrensschritte erfolgen analog
zu der Ausfiihrungsform gemaf Figur 2b-1 und geman
der Ausfiihrungsform Figur 1b.

[0031] Figur 3b zeigt einen Teilausschnitt des Herstel-
lungsprozesses gemal Figur 1b, Figur 2b-1 oder Figur
2b-2 bei dem die Segmentgruppe 207 gebildet wird. Dies
erfolgtdurch Bereitstellen eines doppellangen Segments
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201.Dies wirdin zwei Einzelsegmente zerteilt, und derart
voneinander beabstandet, dass die zwei Segmente 201
eine Lucke bilden. In die Licke wird ein zweites stabfor-
miges Segment 202 eingelegt. Nach dem Einlegen findet
ein Taumelschritt statt, der die Segmente stirnseitig an-
einanderdrickt. Dieser Taumelschritt wird bevorzugt di-
rekt mit dem folgenden Spreizschritt umgesetzt.

[0032] Beijedem Taumelschritt wird ein Druck auf die
AuBenflachen der stabférmigen Segmente ausgelbt.
Insbesondere geman Figur 3b ist das stabférmige Seg-
ment 201, welches als aerosolbildendes Segment aus-
gebildet ist und bevorzugt rekonstituierte Tabakfolie auf-
weist, besonders empfindlich fir stirnseitigen Kontakt.
Fir einen besonders schonenden Transport der stabftr-
migen Segmente, insbesondere des aerosolbildenden
Segmentes 201, ist auf moglichst viele Taumelschritte
zu verzichten, insbesondere auf Taumelschritte, bei de-
nen die Segmente in stirnseitigen Kontakt gebracht wer-
den. GemaR Figur 3a ist ein Verfahren gezeigt, das die
stabférmigen Segmente voneinander beabstandet und
bis kurz vor das Umhillungsmodul férdert. Erst kurz vor
dem Umhillungsmodul wird die Segmentgruppe derart
getaumelt, dass sich die stabférmigen Segmente 201,
202, 203, 204 im stirnseitigen Kontakt befinden, um die
Segmente mit einem ersten Umhillungsmaterial 212 zu
umbhillen. Als abgewandelte Ausfiihrungsform kann eine
Vortaumelung erfolgen, die den Abstand zwischen den
Segmenten verringert, aber die Segmente nicht in stirn-
seitigen Kontakt bringt. Die Segmente der Segmentgrup-
pe 206 kdénnen durch die Vortaumelung auf einen Ab-
stand zwischen 0,5 mm und 1 mm gebracht werden, um
in einem finalen Taumelschritt die Segmentgruppe 207
derart zu taumeln, dass sich die Segmente im stirnseiti-
gen Kontakt befinden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Multi-
segmentartikeln (200) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit 3, 4, 5 oder mehr als 5 Segmenten (201,
202, 203, 204, 205) folgende Schritte umfassend:

- Bereitstellen von ersten stabférmigen Seg-
menten (201),

- Zufiihren der ersten stabformigen Segmente
(201) zu einer Transportstrecke (101), die durch
eine Anordnung von Férdertrommeln (110, 111,
112, 113, 114, 115) gebildet ist,

- Bereitstellen von zweiten stabférmigen Seg-
menten (202) und Zufiihren der zweiten stabfor-
migen Segmente (202) zu der Transportstrecke
(101) durch ein Zufihrmodul A (31), wobei das
Zufihrmodul A (31) einen Vorrat (34), insbeson-
dere einen Hopper, eine Schneid- (35), eine
Staffel-, eine Schiebeeinheit (36) und eine Zu-
fuhrtrommel A (37) aufweisen, wobei die Zufthr-
trommel A (37) derart angeordnet ist, die zwei-
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ten stabférmigen Segmente (202) der Trans-
portstrecke (101), insbesondere unmittelbar auf
eine als Aufnahmetrommel A (111) ausgebilde-
te Fordertrommel (111) der Transportstrecke
(101), zuzufihren,

- Bereitstellen von dritten stabférmigen Seg-
menten (203) und Zufiihren der dritten stabfor-
migen Segmente (203) zu der Transportstrecke
(101) durch ein Zufihrmodul B (32), wobei das
Zufihrmodul B (32) einen Vorrat (34), insbeson-
dere einen Hopper, eine Schneid- (35), eine
Staffel-, eine Schiebeeinheit (36) und eine Zu-
fuhrtrommel B (38) aufweisen, wobei die Zuflhr-
trommel B (38) derart angeordnet ist, die dritten
stabférmigen Segmente (203) der Transport-
strecke (101), insbesondere unmittelbar auf ei-
ne als Aufnahmetrommel B (113) ausgebildete
Fordertrommel (113) der Transportstrecke
(113), zuzufihren, und

- Bilden einer Segmentgruppe (206, 207) durch
axiales fluchtendes Anordnen der ersten, zwei-
ten und dritten Segmente (202, 203, 204) auf
der Transportstrecke (101),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zufiihrmodule A und B (31, 32) unab-
hangig von der Transportstrecke (101)
steuerbar sind oder gesteuert werden und,
dass die Bahngeschwindigkeit des zweiten
Segments (202) auf der Zufiihrtrommel A
(37) des Zufihrmoduls A (31) und/oder die
Bahngeschwindigkeit des dritten Segments
(203) auf der Zufiihrtrommel B (38) des Zu-
fuhrmoduls B (32) geringer ist als die Bahn-
geschwindigkeit des zweiten und/oder drit-
ten Segments (202, 203) auf einer Forder-
trommel (111, 113) der Transportstrecke,
insbesondere der als Aufnahmetrommel A
und B ausgebildeten Férdertrommeln (111,
113) der Transportstrecke (101).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Bereitstellen von vierten stabfor-
migen Segmenten (204) und Zufiihren der vierten
stabférmigen Segmente (204) zu der Transportstre-
cke (101) durch ein Zufihrmodul C (33) erfolgt, wo-
bei das Zuflihrmodul C (33) einen Vorrat (34), ins-
besondere einen Hopper, eine Schneide- (35), eine
Staffel-, eine Schiebeeinheit (36) und eine Zufiihr-
trommel C (39) aufweisen, wobei die Zufiihrtrommel
C (39) derartangeordnetist, die vierten stabférmigen
Segmente (204) der Transportstrecke (101), insbe-
sondere unmittelbar auf eine als Aufnahmetrommel
C (115) ausgebildete Férdertrommel der Transport-
strecke (101), zuzufiihren.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste, zweite,
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dritte und/oder vierte Segment (201, 202, 203, 204)
nach dem Zufiihren zur Transportstrecke (101) zer-
teilt wird, insbesondere geschnitten und bevorzugt
mittig geschnitten wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Zufilhren des dritten stabférmigen Seg-
ments (203) die ersten, zweiten und/oder dritten
stabférmigen Segmente (201,202, 203) umorientiert
werden, insbesondere durch eine Wendetrommel.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Segmentgruppe (206, 207) zumindest teilweise
mit einem Umhullungsmaterial (212) umhillt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die umhiillte Segmentgruppe (209)
zerteilt, insbesondere mittig geschnitten, wird, wobei
insbesondere die zerteilte Segmentgruppe (209)
umorientiert wird, insbesondere durch eine Wende-
trommel.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Segmentgruppe (209) ein finf-
tes stabférmiges Segment (205) zugefiihrt wird, wo-
bei insbesondere die Segmentgruppe (208) zumin-
dest teilweise mit einem Umhillungsmaterial (213)
umhillt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten stabférmigen Segmente (201) durch ein
Transfermodul (2) der Transportstrecke (101) zuge-
fuhrt werden, das langsaxial geférderte Segmente
(201) in eine queraxiale Forderrichtung Uberfiihrt,
oder dass die ersten stabférmigen Segmente (201)
durch ein Bereitstellungsmodul (9) der Transport-
strecke (101) zugefihrt werden, wobei das Bereit-
stellungsmodul einen mehrlagigen Massenstrom
(214) aus ersten stabférmigen Segmenten (201) ver-
einzelt, bevorzugt zerteilt und staffelt, und der Trans-
portstrecke (101) zufiihrt.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten, zweiten und dritten stabférmigen Seg-
mente (201, 202, 203) auf der Transportstrecke
(101) axial beabstandet sind und erst nach dem Zu-
fuhren des dritten oder vierten Segments (203, 204)
getaumelt und in eine stirnseitig kontaktierende An-
ordnung gebracht werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Bereitstellen und vor dem Zufuihren des
ersten stabférmigen Segments (201) eine Qualitats-
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1.

12.

13.

14.

kontrolle der Stirnflachen des ersten stabférmigen
Segments (201) durch Freilegen jeder Stirnflache
des ersten stabférmigen Segments (201), insbeson-
dere durch eine Kamera, erfolgt.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste stabférmige Segment (201) als ein aero-
solbildendes Segment ausgebildetist und bevorzugt
rekonstituierten Tabak, gekrimpte Tabakfolie, in
Streifen geschnittene Tabakfolie und/oder ein Sus-
zeptor zum induktiven Erwarmen des aerosolbilden-
den Segments aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweiten stabférmigen Segmente (202) als Hohl-
filter oder als Papierrdhrchen ausgebildet sind, die
dritten stabférmigen Segmente (203), als Kihlseg-
mente und/oder die vierten stabférmigen Segmente
(204) als Monoazetalfilter ausgebildet sind.

Maschine (1) der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Ausfihren des Verfahrens nach mindestens ei-
nem der vorangegangenen Anspriiche.

Maschine (1) der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Herstellen von stabférmigen Multisegmentarti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie mit 3, 4, 5
oder mehr als 5 Segmenten (201, 202, 203, 204,
205) die folgendes aufweist:

- eine Transportstrecke (101), die durch eine An-
ordnung von Férdertrommeln (110, 111, 112,
113, 114, 115) gebildet ist, wobei die Forder-
trommeln gleichmaRig beabstandete Aufnah-
men fur stabférmige Artikel aufweisen, und die
Fordertrommeln (110, 111, 112, 113, 114, 115)
jeweils eine Teilung T aufweisen, die als Quoti-
ent aus Umfang des Trommelkdrpers und An-
zahlder Aufnahmen aufdem Umfang des Trom-
melkorpers definiert ist, und

- zwei oder drei Zufilhrmodule A, B und/oder C
(31, 32, 33), die jeweils ausgebildet sind stab-
férmige Segmente der Transportstrecke (101)
zuzufihren, wobei die Zufihrmodule A, B,
und/oder C (31, 32, 33) jeweils einen Vorrat (34),
insbesondere einen Hopper, eine Schneid- (35),
eine Staffel-, eine Schiebeeinheit (36) und eine
Zufuhrtrommel A, B, C (37, 38, 39) aufweisen,
wobei die Zufihrtrommel A, B, C (37, 38, 39)
benachbart zu der Fordertrommel (111, 113,
115) der Transportstrecke (101), insbesondere
unmittelbar benachbart zu einer als Aufnahme-
trommel (111, 113, 115) ausgebildeten Forder-
trommel der Transportstrecke (101), angeord-
net ist, um stabférmige Segmente der Trans-
portstrecke (101) zuzufiihren, und wobei die Zu-
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fuhrtrommeln A, B, C (31, 32, 33) gleichmaRig
beabstandete Aufnahmen, insbesondere Auf-
nahmemulden, fir stabférmige Artikel aufwei-
sen, und die Zufiihrtrommeln (37, 38, 39) jeweils
eine Teilung T1a, T1b, T1c aufweisen, die als 5
Quotient aus Umfang des Trommelkérpers und
Anzahl der Aufnahmen auf dem Umfang des
Trommelkorpers definiert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Teilung T1a, T1b, T1c der Zufihrtrommel A, 10
B, C (37, 38, 39) der Zuflihrmodule A, B, C (31,

32, 33) geringer ist als die Teilung T2 der For-
dertrommel (111, 113, 115) der Transportstre-

cke (101), insbesondere der als zugehdrigen
Aufnahmetrommel A, B, C (111, 113, 115) aus- 15
gebildeten Férdertrommel der Transportstrecke
(101), und dass die Teilung T1a, T1b, T1c der
Zufuhrtrommel A, B, C (37, 38, 39) und die Tei-
lung T2 der Férdertrommel bevorzugt ein Ver-
haltnis V aus {T1a, T1b, T1c} / T2 aufweist, fur 20
das gilt: V <4/6 oder V < 4/8, besonders bevor-
zugt V < 4/10 oder V < 4/12.

15. Maschine (1) der Tabak verarbeitenden Industrie
nach Anspruch 14, wobeidie Maschine (1) eineerste 25
Umorientierungseinheit, bevorzugt eine Wende-
trommel, ein erstes Umhillungsmodul (4) fir stab-
férmige Segmente (201, 202, 203, 204), eine zweite
Umorientierungseinheit, bevorzugt eine Wende-
trommel, ein zweites Umhullungsmodul (6) fur stab- 30
féormige Segmente (201, 202, 203, 204, 205)
und/oder weitere Zufiihreinrichtungen (5) fir stab-
férmige Segmente (205) aufweist.
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