EP 4 111 875 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
04.01.2023 Patentblatt 2023/01

(21) Anmeldenummer: 22178865.6

(22) Anmeldetag: 14.06.2022

(11) EP 4 111 875 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
A24D 3/02 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
A24D 3/0287

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(30) Prioritat: 28.06.2021 DE 102021116593

(71) Anmelder: Kérber Technologies GmbH

21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder:
¢ MEINS, Thomas
23898 Labenz (DE)
* THIESSEN, Niclas
22946 Brunsbek (DE)
¢ EGGERS, Carsten
22337 Hamburg (DE)
« HOFMANN, Nils
28870 Ottersberg (DE)
(74) Vertreter: Seemann & Partner Patentanwalte mbB
Raboisen 6
20095 Hamburg (DE)

(54)

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Filters der Tabak verarbeitenden Industrie, eine
Einlegevorrichtung und eine Maschine der Tabak verar-
beitenden Industrie. Bei der Erfindung geht es darum,

GRUPPEN VON FILTERSEGMENTEN MIT LUCKEN

mehrere Liicken (32) zwischen Filtersegmenten (31) vor-
zusehen und die Liicken (32) beim queraxialen Transport
als auch bei der Ubergabe in einen Strang (34) beizube-
halten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Filters der Tabak verarbeitenden Industrie.
Die Erfindung betrifft ferner eine Einlegevorrichtung der
Tabak verarbeitenden Industrie, die ausgebildet ist, Fil-
tersegmente der Tabak verarbeitenden Industrie in einen
Strang der Tabak verarbeitenden Industrie einzubringen
oder an einen Strang der Tabak verarbeitenden Industrie
anzulegen, mit wenigstens einer Aufnahmemulde zur
Aufnahme von Filtersegmenten, wobei die wenigstens
eine Aufnahmemulde eine Langserstreckung aufweist
und wobei die Aufnahmemulde quer zur Langserstre-
ckung einen gewdlbten Boden aufweist, der zur Aufnah-
me der Filtersegmente dient. Ferner betrifft die Erfindung
eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zum
Zusammenstellen von Filtersegmenten der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zu Filtersegmentgruppen, wobei
die Maschine Férderorgane aufweist, die Aufnahmemul-
den zum Aufnehmen von Filterstdben und/oder Filter-
segmenten aufweisen, wobei die Férderorgane die Auf-
nahmemulde quer zu deren Langsachse bewegen, und
wobei die Forderorgane Elemente umfassen, mittels
dessen Filterstdbe und/oder Filtersegmente geschnitten
und zusammengestellt sind oder werden.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem ein stabférmi-
ges Produkt der Tabak verarbeitenden Industrie.
[0003] Aus der DE-OS 28 09 160 ist eine Vorrichtung
zum Herstellen von Mehrfachfiltern mit einem Rezess
bekannt. Die Mehrfachfilter werden zunachst in einem
Querverfahren zusammengestellt. Bei der Ubergabe in
einen langsaxial geférderten Strang werden Liicken fiir
den Rezess mittels Distanznasen an den Aufnahmemul-
den des Einlegerads erzeugt.

[0004] InEP 2798967 B1 wird ein Verfahren und eine
Vorrichtung beschrieben, mittels dessen Mehrfachfilter
bzw. Multisegmentffilter der Tabak verarbeitenden Indus-
trie hergestellt werden, wobei eine Liicke zwischen zwei
Filtersegmenten gebildet wird, wobei anschlielRend die
Lucke mit einem Granulat befillt wird.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mittels derer
es maoglich ist, prozesssicher und sehr genau Filter der
Tabak verarbeitenden Industrie herzustellen, die bei ein-
facher Gebrauchslange wenigstens zwei Liicken aufwei-
sen. Aullerdem sollen die hergestellten Filter bei gerin-
gem Materialverbrauch effiziente Filtereigenschaften
aufweisen.

[0006] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen eines Filters der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei in einer queraxialen Forderrichtung Fil-
tersegmente in Férderorganen derart geschnitten und
zusammengestellt werden, dass in einer Aufnahmemul-
de eines Forderorgans, aus dem die Filtersegmente ent-
nommen werden, um in eine lAngsaxiale Férderrichtung
Ubergeben zu werden, in langsaxialer Richtung wenigs-
tens zwei Liicken zwischen den Filtersegmenten vorge-
sehen sind, wobei die Filtersegmente mittels eines Uber-
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gabeorgans unter Beibehaltung der Licken zwischen
den Filtersegmenten aus der Aufnahmemulde des For-
derorgans entnommen werden und auf ein Umhillungs-
material, das langsaxial geférdert wird, in einen Strang
abgelegt werden oder an einen Strang angelegt werden,
wobei anschlieRend das Umhillungsmaterial um die Fil-
tersegmente und die Liicken gewickelt wird, wobei an-
schliefend der Filter von dem Strang abgelangt wird.
[0007] Im Rahmen der Erfindung sind oder bleiben die
Licken, die auch als Zwischenraum oder Luftkammern
bezeichnet werden kénnen, leer. Der hergestellte Filter
weist somit Licken zwischen Filtersegmenten auf, die
ausschlieRRlich mit einem Gas, insbesondere Luft, gefillt
sind.

[0008] Unter einem Filter einfacher Gebrauchslange
wird im Rahmen der Erfindung verstanden, dass der Fil-
ter die Lange des Endprodukts aufweist, das beispiels-
weise an einem Tabakstock angebrachtistund fertigzum
Gebrauch istoder alternativ ein fertiges Endprodukt, das
als Heat-not-Burn-Produkt Verwendung finden kann.
[0009] Die Erfindung geht von dem Gedanken aus,
dass schon beim Zusammenstellen von Filtersegmenten
mit Licken zu Gruppen von Filtersegmenten die Beibe-
haltung der Liicken bei der Ubergabe der Filtersegmente
bzw. bei der Ubergabe von Gruppen von Filtersegmen-
ten wahrend der queraxialen Férderung oder aus einer
queraxialen Férderung in eine langsaxiale Férderung zu
einer erhdhten Prozesssicherheit und zu verlasslichen
Filtern fuhrt.

[0010] Vorzugsweiseistdas Forderorgan,ausdemdie
Filtersegmente mit den Liicken bzw. die Gruppen von
Filtersegmenten entnommen werden, stromabwarts das
letzte  Forderorgan, das die  Filtersegmente
ausschliel3lich queraxial fordert.

[0011] Vorzugsweise weist zur Beibehaltung der we-
nigstens zwei Liicken zwischen den Filtersegmenten das
Ubergabeorgan queraxial angeordnete Stege in eine
Aufnahmemulde auf, wobei die Stege eine an die GroRe
der Liicke oder Liicken angepasste Dicke in langsaxialer
Richtung der Aufnahmemulde aufweisen. Hierdurch ist
das Beibehalten der Licken und auch der GroRe der
Licken besonders effizient und einfach moglich. Zudem
ist hierdurch auch gesichert, dass die Filtersegmente bei
der Férderung, insbesondere bei der Ubergabe, aus ei-
ner queraxialen in eine langsaxiale Forderung in deren
Lage stabil bleiben.

[0012] Vorzugsweise ist wenigstens benachbart oder
angrenzend zur Oberflaiche der Aufnahmemulde des
Ubergabeorgans die Dicke des Stegs so groR wie die
Licke zwischen den Filtersegmenten. Vorzugsweise ist
der Steg bzw. sind die Stege abschnittsweise konisch
ausgebildet, wobei insbesondere entfernt zum Boden
bzw. zur Oberflache der Aufnahmemulde der Steg ver-
jungtist. Hierdurch ist eine besonders sichere Aufnahme
der Filtersegmente unter Beibehaltung der Liicken in die
Aufnahmemulde des Ubergabeorgans méglich. Vor-
zugsweise ist das Ubergabeorgan eine Einlegevorrich-
tung. Insbesondere vorzugsweise ist die Einlegevorrich-
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tung ein Einlegerad.

[0013] Fernerwerden vorzugsweise bei der Ubergabe
von Filtersegmenten von einem queraxial fordernden
Forderorgan auf ein weiteres queraxial férderndes For-
derorgan Liicken zwischen den Filtersegmenten beibe-
halten. Dies geschieht vorzugsweise mittels mechani-
schen Abstandselementen, die in oder an den Forderor-
ganen und/oder im Ubergabebereich zwischen zwei be-
nachbarten Foérderorganen angeordnet sind. Hierbei
kann es sich um Stege in den Aufnahmemulden der For-
derorgane handeln. Es kénnen auch Spreizkeile beioder
in den Forderorganen vorgesehen sein, die sicher dafir
sorgen, dass ein gewinschter Abstand bzw. eine, ins-
besondere vorgebbar grol3e, Liicke zwischen Filterseg-
menten vorgesehen sind.

[0014] Vorzugsweise sind bei der Ubergabe von der
queraxialen Forderrichtung in die ldngsaxiale Forderrich-
tung wenigstens vier Filtersegmente langsaxial derart
zueinander angeordnet, dass wenigstens drei Licken
zwischen den Filtersegmenten vorgesehen sind.
[0015] Vorzugsweise weist wenigstens eine Liicke ei-
ne andere GroRe als eine andere Liicke auf. Unter GroRe
einer Licke wird insbesondere eine Erstreckung in
langsaxialer Richtung verstanden. Insbesondere kdnnen
die Lucken unterschiedlich groR sein. Es kénnen auch
zum Teil gleich grofRe Liicken vorgesehen sein oder aus-
schliellich Liicken, die unterschiedlich sind.

[0016] Vorzugsweise werden die Gruppen von Filter-
segmenten bzw. die durch Liicken beabstandeten Filter-
segmente von dem Forderorgan mit einem Abstand zur
vorher eingelegten Gruppe von Filtersegmenten einge-
legt. Um dieses zu realisieren umfasst vorzugsweise das
Ubergabeorgan eine Distanznase. Im Hinblick auf die
Distanznase wird beispielsweise auf die DE-OS 28 09
160 verwiesen.

[0017] Die Aufgabe wird ferner geldst durch eine Ein-
legevorrichtung der Tabak verarbeitenden Industrie, die
ausgebildet ist, Filtersegmente der Tabak verarbeiten-
den Industrie in einen Strang der Tabak verarbeitenden
Industrie einzubringen oder an einen Strang der Tabak
verarbeitenden Industrie anzulegen, mit wenigstens ei-
ner Aufnahmemulde zur Aufnahme von Filtersegmente,
wobei die wenigstens eine Aufnahmemulde eine Langs-
erstreckung aufweist und wobei die Aufnahmemulde
quer zur Langserstreckung einen gewdlbten Boden auf-
weist, der zur Aufnahme der Filtersegmente dient. Hier-
bei ragen erfindungsgeman die Stege Uber den gewdlb-
ten Boden der Aufnahmemulde heraus.

[0018] DerBodenisthierbeivorzugsweise so gewdlbt,
dass eine formangepasste Aufnahme der Filtersegmen-
te, die Ublicherweise im Querschnitt kreisférmig sind,
moglich ist. Beispielsweise ist der gewdlbte Boden im
Querschnitt kreisabschnittsformig.

[0019] Eine entsprechende Einlegevorrichtung aus
dem Stand der Technik istaus EP 3 248 477 B1 bekannt.
Hier sind Stege zwischen Saugéffnungenim Boden einer
Aufnahmemulde gezeigt.

[0020] Die erfindungsgemaRe Einlegevorrichtung
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weist Stege auf, die sich vom Boden weg erstrecken, so
dass diese an deren Stirnseiten bzw. an einer Stirnseite
eine Kontaktflache fir eine Stirnseite eines in die Auf-
nahmemulde eingebrachten Filtersegments vorsehen.
[0021] Vorzugsweise berihrt ein in die Aufnahmemul-
de eingebrachtes Filtersegment an dessen Stirnseite ei-
ne Stirnseite des Stegs. Vorzugsweise ist der Steg zum
Boden der Aufnahmemulde der Einlegevorrichtung hin
breiter und vom Boden weg verjlingt, so dass die Filter-
segmente, die in die Aufnahmemulde aufgenommen
werden, einfacher und sehr prozesssicher aufgenom-
men werden kdnnen.

[0022] Vorzugsweise sind wenigstens zwei Stege, ins-
besondere wenigstens drei Stege, vorgesehen, die zwi-
schen Aufnahmebereichen fir Filtersegmente in der Auf-
nahmemulde angeordnet sind.

[0023] Wenn vorzugsweise in Langserstreckung der
Aufnahmemulde am Ende oder am Anfang der Aufnah-
memulde eine Distanznase vorgesehen ist, kénnen
Gruppen von Filtersegmenten mit Abstand zu anderen
Gruppen von Filtersegmenten in einen Strang von Grup-
pen von Filtersegmenten eingelegt werden. Vorzugswei-
se hatdie Distanznase eine langsaxiale Erstreckung, die
einer langsaxialen Erstreckung wenigstens eines Stegs
entspricht. Hierdurch kann gewahrleistet werden, dass
der gleiche Abstand zwischen Filtersegmenten einer
Gruppe von Filtersegmenten sowie eines Filtersegments
zu einer anderen Gruppe von Filtersegmenten in den
langsaxial geférderten Strang hergestellt wird.

[0024] Die Aufgabe wird ferner gel6st durch eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie zum Zusam-
menstellen von Filtersegmenten der Tabak verarbeiten-
den Industrie zu Filtersegmentgruppen, wobei die Ma-
schine Forderorgane aufweist, die Aufnahmemulden
zum Aufnehmen von Filterstdben und/oder Filterseg-
menten aufweisen, wobei die Férderorgane die Aufnah-
memulden quer zu deren Langsachse bewegen, und wo-
bei die Férderorgane Elemente umfassen, mittels des-
sen Filterstabe und/oder Filtersegmente geschnitten und
zusammengestellt sind oder werden, wobei zudem in
oder an den Férderorganen und/oder zwischen zwei be-
nachbarten Fdrderorganen Manipulationsorgane vorge-
sehen sind, wobei die Manipulationsorgane dazu dienen,
in langsaxialer Richtung zwischen den Filtersegmenten
wenigstens zwei Liicken zu erzeugen und/oder beizube-
halten.

[0025] Als Manipulationsorgane kénnen erfindungs-
gemal Stege Verwendung finden oder Spreizkeile. Au-
Rerdem koénnen Spreiztrommeln Verwendung finden,
wie einseitige oder doppelseitige Spreiztrommeln. Als
ein Manipulationsorgan kénnen auch die Schiebeele-
mente einer Doppelschiebetrommel gelten. Eine ent-
sprechende Doppelschiebetrommel mit den entspre-
chenden Manipulationsorganen istaus EP 3 536 173 B1
bekannt. Beispielsweise dienen Anschldge 26 und 28
aus der Fig. 1b der EP 3 536 173 B1 als Manipulations-
organe.

[0026] Die Manipulationsorgane kdnnen in oder an
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den Foérderorganen angeordnet sein bzw. von den For-
derorganen umfasst sein oder zwischen zwei Foérderor-
ganen vorgesehen sein, um bei der Ubergabe von einem
Forderorgan zu einem anderen Forderorgan die Licken
zu erzeugen oder beizubehalten. Zum Beibehalten sind
bei der Ubergabe vorzugsweise Stege vorgesehen. Zum
Erzeugen von Liicken bei der Ubergabe oder auf einem
Forderorgan ist wenigstens ein Spreizkeil vorgesehen,
wobei zum Erzeugen von zwei Liicken vorzugsweise
zwei Spreizkeile vorgesehen sind.

[0027] Vorzugsweise werden oder sind drei Licken
zwischen den Filtersegmenten erzeugt und/oder beibe-
halten.

[0028] Wenn vorzugsweise eine Einlegevorrichtung
bzw. ein Ubergabeorgan vorgesehen ist, die oder das
insbesondere eine vorstehend beschriebene erfindungs-
gemale oder bevorzugte Einlegevorrichtung ist, mittels
dessen die in einem Foérderorgan als Gruppe angeord-
neten Filtersegmente mit wenigstens zwei Liicken zwi-
schen den Filtersegmenten von einer queraxialen For-
derrichtung in eine die Gruppen langsaxial férdernde For-
dervorrichtung zu Gibergeben, ist eine sehr effiziente Ver-
fahrensfliihrung maéglich. Die die Gruppen langsaxial for-
dernde Fordervorrichtung ist vorzugsweise eine Strang-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie. Vorzugs-
weise ist die Einlegevorrichtung ausgebildet, die Gruppe
von Filtersegmenten ohne deren Lage zueinander zu
verandern, zu Uibergeben.

[0029] Vorzugsweise weist die Einlegevorrichtung ei-
ne Aufnahmemulde zur Aufnahme von Filtersegmenten
auf, wobei Stege vorgesehen sind, die queraxial in der
Aufnahmemulde angeordnet sind und dazu dienen, die
Licken zwischen den Filtersegmenten auszufiillen oder
beizubehalten.

[0030] Zudem wird die Aufgabe gel6st durch eine Fil-
terherstellmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
umfassend eine Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie und eine vorstehend beschriebene erfin-
dungsgemalie Maschine oder vorstehend beschriebene
bevorzugte Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie.

[0031] Eine bekannte Filterherstellmaschine der An-
melderin, beispielsweise die KDF5/6 MF, kann ohne Wei-
teres in eine erfindungsgeméafle Maschine umgebaut
werden, wobei eine der beiden vorhandenen Filterlaufe
fur den Prozess verwendet werden kann und der zweite
Filterlauf an das weitere Verfahren oder die weitere er-
findungsgemafe Maschine angepasst werden kann.
[0032] Zur Reduktion der Entnahmemengen aus dem
Filtermagazin bzw. den Filtermagazinen kdnnen auch
beide Filterlaufe verwendet werden und anschlieRend
die weiteren Verfahrensschritte durchgefiihrt werden.
[0033] Im Filterlauf wird das Produkt beispielsweise
zunachst siebenmal in einen Multischneidkopf zu acht
gleichlangen Segmenten geschnitten oder dreimal zu
vier gleichlangen Segmenten geschnitten. Nach dem
Staffeln werden die Produkte in einer Doppelschiebe-
trommel mit einem definierten Abstand zueinander ab-
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gelegt. Auf der Transportebene, d.h. nach dem eigentli-
chen Filterlauf werden fiir den Fall von acht geschnitte-
nen Segmenten mit zwei Messern jeweils duRere Schnit-
te gesetztund mit Spreizkeilen oder zwei einseitigen oder
einer doppelseitigen Spreiztrommel im Anschluss eine
vorgebbar grof3e Liicke beispielsweise von 2,5 mm zwi-
schen den Filtersegmenten hergestellt. Um die Liicken
zwischen den Segmenten exakt beibehalten zu kénnen,
kénnen in den Trommelmulden Abstandshalter oder in
den Trommelibergangen Spreizkeile zwischen den
Trommeln vorgesehen sein. Um den exakten Abstand
der Filtersegmente zueinander beim Einlegen in eine
Formatgarnitur zu erméglichen, sind in den Einlegerad-
mulden Abstandshalter zwischen den Segmenten in ei-
ner Ablage vorgesehen.

[0034] Ineiner Ausfliihrungsform ist ein Verfahren zum
Herstellen eines Filters der Tabak verarbeitenden Indus-
trie mit den folgenden Verfahrensschritten vorgesehen:

- queraxiale Schneiden eines Filterstabs mehrfacher
Gebrauchslange in Filtersegmente,

-  Staffeln der Filtersegmente in queraxialer Richtung,

- Verschieben der Filtersegmente in langsaxialer
Richtung, derart, dass Filtersegmente queraxial
fluchtend hintereinander angeordnet sind, wobei in
einer Aufnahmemulde eines Fdrderorgans entwe-
der ein Filtersegment angeordnet ist, das mittig ge-
schnitten wird, so dass zwei Filtersegmente langsa-
xial hintereinander in der Aufnahmemulde angeord-
net sind, oder wobei in einer Aufnahmemulde eines
Forderorgans zwei Filtersegmente langsaxial hinter-
einander angeordnet sind,

- queraxiales Schneiden der zwei in einer Aufnahme-
mulde langsaxial hintereinander angeordneten Fil-
tersegmente,

- langsaxiales Beabstanden der vier Filtersegmente
beim queraxialen Transport, so dass zwischen den
vier Filtersegmenten Licken entstehen,

- Ubergabe der vier beabstandeten Filtersegmente in
eine langsaxiale Forderrichtung auf einen Umhil-
lungsmaterialstreifen,

- Umhiillen der Filtersegmente beim langsaxialen
Transport zur Ausbildung eines Filterstrangs,

- Ablangen von Filtern aus dem Filterstrang.

[0035] Bei diesem Verfahren werden zunachst Filter
mit doppelter Gebrauchslange hergestellt, die dann an-
schlieRend zwischen zwei Tabakstocke gesetzt werden
kénnen, um nach dem Umhiillen mit Belagpapier einen
mittigen Schnitt durch den Filterstab halber Gebrauchs-
lange vorzusehen und so Filterzigaretten herzustellen.
[0036] Die Filtersegmente kdnnen aus einem einzigen
Material sein oder aus verschiedenen Materialien sein,
wobei bei Verwendung von verschiedenen Materialien
vorzugsweise verschiedene bzw. mehrere Filterlaufe
vorgesehen sind.

[0037] Beieinem alternativen Prozessablauf kann der
Filterstab in vier gleichgroRe Segmente initial geschnit-
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ten werden, wobei fiir ein empfindliches Filtermaterial ein
druckentlasteter Schnitt eingesetzt werden kann. Nach
dem Staffeln werden die Filtersegmente mit einem Ein-
fachschiebeprozess auf der Maschinenmitte positioniert.
Bei diesem Prozessablauf werden die Schnitte fir die
Licken, die auch als Luftkammern bezeichnet werden
kénnen, auf der Transportebene hergestellt. Zunachst
wird hierbei ein mittiger Schnitt und im Anschluss zwei
aullere Schnitte im Einzel- oder Multischnittverfahren
hergestellt. Auch hier kénnen Spreizkeile oder Spreiz-
trommeln nach dem Schnitt verwendet werden, um de-
finierte Abstande der Filtersegmente zur Ausbildung von
Liicken herzustellen. Auch bei den Ubergaben der For-
derorgane kénnen Spreizkeile oder Abstandshalter in
den Aufnahmemulden vorhanden sein, um die definier-
ten Abstande, d.h. die definierten Liicken, beibehalten
zu koénnen.

[0038] Vorzugsweise sind die Licken zwischen den
Filtersegmenten gleich groB. In diesem Fall sind auch
die Stege, Abstandshalter, Spreizkeile etc. jeweils gleich
gro bzw. dick oder tief. Fir den Fall, dass unterschied-
lich groRe Liicken vorgesehen sind, kénnen die die Gro-
Re der Lucken definierenden Manipulationsorgane auch
unterschiedlich gro sein oder unterschiedliche Abstan-
de aufweisen.

[0039] Die Aufgabe wird ferner gelést durch ein stab-
férmiges Produkt der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere eine Filterzigarette, wobei das stabférmige
Produkt der Tabak verarbeitenden Industrie einen Filter
einfacher Gebrauchslange der Tabak verarbeitenden In-
dustrie umfasst, wobei der Filter einfacher Gebrauchs-
lange wenigstens drei Filtersegmente und wenigstens
zwei Licken zwischen den Filtersegmenten aufweist,
wobei die Licken Luftkammern bilden. Durch das erfin-
dungsgemalle stabférmige Produkt wird insbesondere
der Materialverbrauch reduziert. Insbesondere sind die
Filtersegmente aus einem Filtertow aus Celluloseacetat.
Die wenigstens zwei Licken sind vorzugsweise mit Luft
gefillt. Das stabférmige Produkt kann auch ein Heat-not-
Burn-Produkt sein.

[0040] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigefiig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafe Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0041] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziiglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische dreidimensionale Darstel-
lung eines Teils einer erfindungsgemafen Ein-
legevorrichtung,

Fig. 1
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Fig.2 eine Darstellung der Einlegevorrichtung aus

Fig. 1 von unten in schematischer Form,
Fig. 3 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalien Filtersegmentzusammenstell-
maschine,
Fig.4 eine alternative Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalien Filtersegmentzusammenstell-
maschine in schematischer Darstellung und
Fig. 5 eine schematische Darstellung eines stabfor-
migen Produkts der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.

[0042] 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.

[0043] Fig. 1 zeigt schematisch einen Teil einer Einle-
gevorrichtung 10 gemaf der Erfindung. Die Einlegevor-
richtung 10, die sehr schematisch in den

[0044] Fig. 3 und 4 dargestellt ist, weist mehrere Arme
11 auf, an denen Gondeln 12 angebracht sind. Grund-
satzlich ist das Prinzip einer derartigen Einlegevorrich-
tung 10 in EP 3 248 477 B1 offenbart. Auch dort hat die
Einlegevorrichtung die Bezugsziffer 10. Es wird insofern
vollumfanglich Bezug genommen auf die EP 3 248 477
B1 der Anmelderin. Im Vergleich zu der Einlegevorrich-
tung 10 der EP 3 248 477 B1 weist die Gondel 12 eine
Aufnahmemulde 13 auf, die Aufnahmebereiche fir Fil-
tersegmente 31 durch Stege 14 voneinander abtrennt.
[0045] Die Stege 14 sind in diesem Ausflhrungsbei-
spiel weg von dem Boden 17 der Aufnahmemulde 13
sich verjiingend dargestellt. Diese sind also keilférmig.
In der Ausfiihrungsform der Fig. 1 und 2 sind vier Auf-
nahmebereiche fir Filtersegmente 31 in der Aufnahme-
mulde 13 vorgesehen und drei Stege 14, die dazudienen,
Licken 32 zwischen den Filtersegmenten bei der Auf-
nahme der Filtersegmente 31 durch die Einlegevorrich-
tung 10 in der Aufnahmemulde 13 beizubehalten. Damit
die Filtersegmente 31 bei der Aufnahme in die Aufnah-
memulde 13 nicht beschadigt werden bzw. in deren Lage
zueinander nicht verriickt oder verschoben werden, sind
die Stege 14 keilférmig ausgebildet.

[0046] In diesem Ausflihrungsbeispiel haben die Ste-
ge 14 eine gleiche Breite bzw. Tiefe, da die Licken 32
zwischen den Filtersegmenten gleich groR sind. Es kon-
nen aber auch verschieden grofe Liicken 32 vorgesehen
sein. In diesem Fall sind die Stege 14 auch unterschied-
lich grof3 bzw. haben eine unterschiedliche Breite bzw.
Tiefe. Unter Breite unter Tiefe wird im Rahmen dieser
Beschreibung die Erstreckung in langsaxialer Richtung
der Mulde 13 verstanden.

[0047] Die Distanznase 16 dient dazu, bei der Uber-
gabe der in die Aufnahmemulde 13 aufgenommenen Fil-
tersegmente 31 an bzw. in einen Strang 34 aus Filter-
segmenten 31 und Licken 32 zwischen den Filterseg-
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menten 31 daflir zu sorgen, dass auch zwischen dem
stromabwarts vorher schon eingebrachten Filterseg-
ment 31 und dem stromaufwarts an vorderer Stelle als
erstes eingebrachten Filtersegments 31 auch eine Liicke
vorgesehen ist. Hierbei ist die Dicke der Distanznase 16
vorzugsweise genauso grol3 wie die Dicke der Stege 14.
[0048] InFig.2,dieeine schematische Darstellung des
Teils der Einlegevorrichtung 10 aus Fig. 1 von unten dar-
stellt, sind noch Saugéffnungen 15 vorgesehen, mittels
derer die Filtersegmente 31 durch Saugluft in der Auf-
nahmemulde 13 bzw. den Aufnahmebereichen der Auf-
nahmemulde 13 gehalten werden.

[0049] Fig. 3 zeigt schematisch eine erfindungsgema-
Re Filtersegmentzusammenstellmaschine 5 sowie sche-
matisch die Anordnung der Filtersegmente 31 an ver-
schiedenen Stellen der Filtersegmentzusammenstell-
maschine 5.

[0050] In einem Filtermagazin 35 sind Filterstabe 30
angeordnet, die von einer Entnahme- und Schneidtrom-
mel 36 entnommen werden. Die Férderrichtung der Ent-
nahme- und Schneidtrommel 36 ist schematisch durch
einen Pfeil dargestellt. Der Filterstab 30 wird also senk-
recht zu der in Fig. 3 vorgenommenen Darstellung, d.h.
mit einer Stirnseite in Zeichenebene geférdert. Auf der
Entnahme- und Schneidtrommel 36 wird der Filterstab
30 durch sieben Schnitte in acht Filtersegmente 31 ge-
schnitten, was durch die Filtersegmentanordnung A an-
gedeutet ist. Danach werden die acht in einer Aufnah-
memulde angeordneten Filtersegmente 31 auf eine
Transporttrommel 37 und anschliefend auf eine Staf-
feltrommel 38 Ubergeben und entsprechend der Filter-
segmentanordnung B gestaffelt. Nach der Ubergabe auf
die Doppelschiebetrommel 39 werden die Filtersegmen-
te 31 zunachst, wie in der Filtersegmentanordnung C an-
gedeutet ist, nach AuBen geschoben, um dann in die
Mitte geschoben zu werden, und zwar mit einem Ab-
stand. Der Abstand kann vorgebbar sein und beispiels-
weise 2 mm oder 3 mm oder 4 mm betragen oder einen
anderen Abstand aufweisen, der vorzugsweise in einem
Bereich zwischen 1 mm und 7 mm, bevorzugt zwischen
2 mm und 5 mm, ist.

[0051] Hieran schlieRt sich dann eine Ubergabetrom-
mel 40 an. In der Ubergabetrommel 40 sind vorzugswei-
se in den Mulden Stege vorgesehen, die daflir sorgen,
dass die Liicke zwischen den Filtersegmenten 31 beibe-
halten bleiben.

[0052] Die ersten vier Trommeln 36 - 39 kdnnen auch
entsprechend der EP 3 536 173 B1 ausgebildet sein,
wobei dann die Trommeln 37, 38 und 39 als Schiebe-
trommeln anzusehen sind, die eine in der EP 3 536 173
B1 vorgesehene Funktionalitat haben.

[0053] An die Trommel 39 schliet sich eine Uberga-
betrommel 40 an, die auch beispielsweise Stege in den
Aufnahmemulden aufweist, um die Liicke 32 zwischen
den Filtersegmenten 31 beizubehalten. Von der Uberga-
betrommel 40 werden die Filtersegmente 31 mit der L{-
cke 32 auf eine Schneide- und Schiebetrommel 41 iber-
geben. Hier werden in die beiden von der Ubergabetrom-
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mel 40 Ubergebenen Filtersegmente 31 Schnitte einge-
bracht. Nach dem Schneiden sind vorzugsweise Spreiz-
keile vorgesehen, um eine Licke zwischen den Filter-
segmenten 31 vorzusehen, an denen gerade ein Schnitt
durchgefiihrt wurde. In einer abgewandelten Ausfiih-
rungsform sind die Schnitte auf der Trommel 42 oder 43
ausfuhrbar.

[0054] Insbesondere ist es beim Schneiden und auch
im Bereich der Spreizkeile wichtig daflir zu sorgen, dass
die vorher schon vorgesehene Liicke 32 bestehen bleibt.
Hierzu ist vorzugsweise ein Steg vorgesehen, der eine
Dicke oder Tiefe in langsaxialer Richtung aufweist, die
der Breite der Liicke entspricht. Alternativ zur Verwen-
dung eines Steges kénnen grundsatzlich auch zwei An-
schlage vorgesehen sein, deren Anschlagsoberflachen
so weit voneinander entfernt sind wie die Llcke groB ist.
[0055] Die sich anschliefienden Trommeln 42 und 43
dienen zum Transportieren und Beibehalten des Abstan-
des der Licken bzw. Beibehaltung der Anordnung der
Gruppe 33 von Filtersegmenten 31 und Liicken 32. Die
Gruppe 33 von Filtersegmenten 31 und Licken 32 wird
dann mittels einer Einlegevorrichtung 10, die eine Auf-
nahmemulde aufweist, die vom Boden der Aufnahme-
mulde 13 herausragende Stege 14 aufweist, wie in den
Fig. 1 und 2 naher beschrieben ist, von der queraxialen
Forderrichtung 20 in eine langsaxiale Forderrichtung 21
Uibergeben. Insbesondere wird die Gruppe 33 von Filter-
segmenten 31 und Liicken 32 auf ein nicht dargestelltes
Umhdllungsmaterial aufgelegt. Das Umhdillungsmaterial
weist vorzugsweise schon einen Klebstoffstreifen auf,
damit die Filtersegmente 31 auf dem Umhdillungsmate-
rial haften. AnschlieRend wird in langsaxialer Férderrich-
tung 21 die Gruppe 33 von Filtersegmenten 31 und LU-
cken 32 in Richtung einer Formatvorrichtung geférdert,
in der der Umhullungsmaterialstreifen um die Filterseg-
mente 31 und Licken 32 herumgewickelt wird, um an-
schlieRend Filterstabe, insbesondere vorzugsweise dop-
pelter Gebrauchslange, abzulangen. Die Stelle, in der
Filtersegmente 31 oder Filter abgelangt werden, ist mit
der Schnittlage 51 dargestellt.

[0056] Eine etwas andere Verfahrensfiihrung ist sche-
matisch in Fig. 4 im Vergleich zu Fig. 3 gezeigt. Hier wird
der Filterstab 30 initial nicht in acht Filtersegmente 31
geschnitten, sonderninvier Filtersegmente 31. Anschlie-
Rend werden die vier Filtersegmente in der Staffeltrom-
mel 38 gestaffelt, wie dieses in der Filtersegmentanord-
nung B der Fig. 4 gezeigt ist, um dann vorzugsweise
mittig, in der Transporttrommel 44 oder in der Schiebe-
trommel 45 oder in der Transporttrommel 44 und der
Schiebetrommel 45 verschoben zuwerden. Es kann zum
einen vorgesehen sein, dass ausschlieBlich in der Schie-
betrommel 45 oder ausschlieRlich in der Transporttrom-
mel 44 das langsaxiale Verschieben der Filtersegmente
31 stattfindet oder ein einseitiges Schieben in der Trans-
porttrommel 44 und ein einseitiges Schieben von der an-
deren Seite in der Schiebetrommel 45 vorgesehen ist.
[0057] Anschlielend werden die in queraxialer Rich-
tung fluchtenden Filtersegmente 31 auf die Schneid- und
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Schiebetrommel 46 tibergeben, in der diese mittels eines
Kreismessers 50 einen mittigen Schnitt erhalten und an-
schlielend durch ein Manipulationsorgan, wie beispiels-
weise ein Spreizkeil, mit einer Liicke zwischen den Fil-
tersegmenten 31 versehen werden. Die so mit einer Li-
cke 32 versehenen Filtersegmente 31 werden auf eine
Schneid- und Schiebetrommel 41 ibergeben, in der die
beiden Filtersegmente einen weiteren Schnitt durch ein
Kreismesser 50 erhalten, wobei zusatzlich beispielswei-
se durch zwei Spreizkeile zwischen den beiden jeweils
geschnittenen Filtersegmenten 31 Licken 32 gebildet
werden. Auch hier ist es wichtig, dass die zunachst her-
gestellte Licke 32, die mittig zwischen den beiden zu-
nachst hergestellten Filtersegmenten 31 existiert, bei der
Ubergabe von der Schneid- und Schiebetrommel 46 auf
die Schneid- und Schiebetrommel 41, beibehalten wird.
Hierzu kann beispielsweise ein Steg vorgesehen sein.
[0058] Die weitere Verfahrensfiihrung entspricht dann
der Verfahrensfiihrung aus Fig. 3.

[0059] Fig. 5 zeigt schematisch eine Darstellung eines
stabférmigen Artikels der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, in diesem Fall einer Filterzigarette 63. An einen Ta-
bakstock 60 ist ein Filter 62 mittels eines Belagpapiers
61 angebracht. Der Filter 62 umfasst drei Filtersegmente
31 aus einem Celluloseacetat und zwei Licken 32. Die
aulleren Filtersegmente 31 haben eine gleiche Lange,
wohingegen das Filtersegment 31 etwas kiirzer ist. Die
Licke zwischen dem mundseitigen Filtersegment 31 und
dem mittleren Filtersegment 31 ist etwas grofer als die
Licke zwischen dem tabakstockseitigen Filtersegment
31 und dem mittleren Filtersegment 31. Es kénnen auch
vier oder noch mehr Filtersegmente 31 vorgesehen sein
und entsprechend drei oder mehr Liicken 32.

[0060] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfiillt sein.

Bezugszeichenliste

[0061]

5 Filtersegmentzusammenstellmaschine
10  Einlegevorrichtung

11 Arm

12 Gondel

13 Aufnahmemulde

14  Steg

15  Saugoéffnung

16  Distanznase

17  Boden

20 queraxiale Foérderrichtung
21  langsaxiale Foérderrichtung
30 Filterstab

31  Filtersegment
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32  Lucke

33  Gruppe von Filtersegmenten und Liicken
34  Strang

35 Magazin

36  Entnahme- und Schneidtrommel
37  Transporttrommel

38  Staffeltrommel

39 Doppelschiebetrommeltrommel
40  Ubergabetrommel

41 Schneid- und Schiebetrommel
42  Transporttrommel

43  Transporttrommel

44 Transporttrommel

45  Schiebetrommel

46  Schneid- und Schiebetrommel
50 Kreismesser

51  Schnittlage

60 Tabakstock

61 Belagpapier

62  Filter

63  Filterzigarette

A Filtersegmentanordnung
B Filtersegmentanordnung
C Filtersegmentanordnung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Filters der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei in einer queraxialen
Forderrichtung (20) Filtersegmente (31) in Forder-
organen (36 - 46) derart geschnitten und zusammen-
gestelltwerden, dass in einer Aufnahmemulde eines
Forderorgans (43), aus dem die Filtersegmente (31)
entnommen werden, um in eine langsaxiale Forder-
richtung (21) Gbergeben zu werden, in ldngsaxialer
Richtung wenigstens zwei Licken (32) zwischen
den Filtersegmenten (31) vorgesehen sind, wobei
die Filtersegmente (31) mittels eines Ubergabeor-
gans (10) unter Beibehaltung der Liicken (32) zwi-
schen den Filtersegmenten (31) aus der Aufnahme-
mulde des Forderorgans (43) entnommen werden
und auf ein Umhullungsmaterial, das langsaxial ge-
férdert wird, in einen Strang abgelegt werden oder
an einen Strang angelegt werden, wobei anschlie-
Rend das Umhillungsmaterial um die Filtersegmen-
te (31) und die Licken (32) gewickelt wird, wobei
anschlieRend der Filter von dem Strang abgelangt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Beibehaltung der wenigstens
zwei Licken (32) zwischen den Filtersegmenten
(31)das Ubergabeorgan (10) queraxial angeordnete
Stege (14) in einer Aufnahmemulde (13) aufweist,
wobei die Stege (14) eine an die Grofie der Liicken
(32) angepasste Dicke in langsaxialer Richtung der
Aufnahmemulde (13) aufweisen.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei der Ubergabe von Filter-
segmenten (31) von einem queraxial férdernden
Forderorgan (38 - 42, 44 - 45) auf ein weiteres quer-
axial férderndes Forderorgan (39 - 46) Liicken (32)
zwischen den Filtersegmenten (31) beibehalten wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass beider Ubergabe von
der queraxialen Foérderrichtung (20) in die langsaxi-
ale Forderrichtung (21) wenigstens vier Filterseg-
mente (31) langsaxial derart zueinander angeordnet
sind, dass wenigstens drei Licken (32) zwischen
den Filtersegmenten (31) vorgesehen sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Li-
cke (32) eine andere GroRe als eine andere Licke
(32) aufweist.

Einlegevorrichtung (10) der Tabak verarbeitenden
Industrie, die ausgebildetist, Filtersegmente (31) der
Tabak verarbeitenden Industrie in einen Strang (34)
der Tabak verarbeitenden Industrie einzubringen
oder an einen Strang (34) der Tabak verarbeitenden
Industrie anzulegen, mit wenigstens einer Aufnah-
memulde (13) zur Aufnahme von Filtersegmenten
(31), wobei die wenigstens eine Aufnahmemulde
(13) eine Langserstreckung aufweist und wobei die
Aufnahmemulde (13) quer zur Langserstreckung ei-
nen gewdlbten Boden (17) aufweist, der zur Aufnah-
me der Filtersegmente (31) dient, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahmemulde (13) quer zude-
ren Langserstreckung Stege (14) aufweist, die sich
Uber den gewdlbten Boden (17) erstrecken und dazu
dienen, Liicken (32) zwischen den Filtersegmenten
(31) beizubehalten.

Einlegevorrichtung (10) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet,

dass ein in die Aufnahmemulde (13) eingebrachtes
Filtersegment an dessen Stirnseite eine Stirnseite
des Stegs (14) berihrt.

Einlegevorrichtung (10) nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens zwei Ste-
ge (14), insbesondere wenigstens drei Stege (14),
vorgesehen sind, die zwischen Aufnahmebereichen
fur Filtersegmente (31) in der Aufnahmemulde (13)
angeordnet sind.

Einlegevorrichtung (10) nach einem der Anspriiche
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Langs-
erstreckung der Aufnahmemulde (13) am Ende oder
am Anfang der Aufnahmemulde (13) eine Distanz-
nase (16) vorgesehen ist, wobei insbesondere die
Distanznase (16) eine langsaxiale Erstreckung hat,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

die einerlangsaxialen Erstreckung wenigstens eines
Stegs (14) entspricht.

Maschine (5) der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Zusammenstellen von Filtersegmenten (31) der
Tabak verarbeitenden Industrie zu Filtersegment-
gruppen (33), wobei die Maschine (5) Férderorgane
(36 - 46) aufweist, die Aufnahmemulden zum Auf-
nehmen von Filterstdben (30) und/oder Filterseg-
menten (31) aufweisen, wobei die Férderorgane (36
- 46) die Aufnahmemulden quer zu deren Langsach-
se bewegen, und wobei die Férderorgane (36 - 46)
Elemente umfassen, mittels dessen Filterstabe (30)
und/oder Filtersegmente (31) geschnitten und zu-
sammengestellt sind oder werden, wobei zudem in
oder an den Férderorganen (36 - 46) und/oder zwi-
schen zwei benachbarten Férderorganen (36 - 46)
Manipulationsorgane vorgesehen sind, wobei die
Manipulationsorgane dazu dienen, in langsaxialer
Richtung zwischen den Filtersegmenten (31) we-
nigstens zweiLicken (32) zu erzeugen und/oder bei-
zubehalten.

Maschine (5) nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens drei Licken (32) zwi-
schen den Filtersegmenten (31) erzeugt und/oder
beibehalten werden oder sind.

Maschine (5) der Tabak verarbeitenden Industrie
nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Einlegevorrichtung (10) insbesonde-
re nach einem der Anspriiche 5 bis 9 vorgesehen
ist, mittels dessen die in einem Forderorgan (43) als
Gruppe (33) angeordneten Filtersegmente (31) mit
wenigstens zwei Licken (32) zwischen den Filter-
segmenten (31) von einer queraxialen Foérderrich-
tung (20) in eine die Gruppe (33) lAngsaxial férdern-
de Fordervorrichtung libergeben werden.

Maschine (5) nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einlegevorrichtung (10) ausge-
bildet ist, die Gruppe (33) von Filtersegmenten (31)
ohne deren Lage zueinander zu verandern, zu Gber-
geben, wobei insbesondere die Einlegevorrichtung
(10) eine Aufnahmemulde (13) zur Aufnahme von
Filtersegmenten (31) aufweist, wobei Stege (14) vor-
gesehen sind, die queraxial in der Aufnahmemulde
(13) angeordnet sind und dazu dienen, die Licken
(32) zwischen den Filtersegmenten (31) auszufillen
oder beizubehalten.

Filterherstellmaschine der Tabak verarbeitenden In-
dustrie umfassend eine Strangmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie und eine Maschine (5)
nach einem der Anspriiche 10 bis 13.

Stabférmiges Produkt (63) der Tabak verarbeiten-
den Industrie, umfassend einen Filter (62) einfacher
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Gebrauchslange der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, wobei der Filter (62) einfacher Gebrauchslange
wenigstens drei Filtersegmente (31) und wenigstens
zwei Lucken (32) zwischen den Filtersegmenten
(31), aufweist, wobei die Liicken (32) Luftkammern
bilden.
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