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(54) HERSTELLUNG VON STABFORMIGEN ARTIKELN DER TABAK VERARBEITENDEN

INDUSTRIE

(57)  Die Erfindung betrifft unter anderem ein Verfah-
ren zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, mit mehreren, in Langsrich-
tung der stabférmigen Artikel hintereinander angeordne-
ten stabférmigen Artikelsegmenten, wobei Artikelgrup-
pen mit jeweils mindestens zwei oder drei oder vier
stabférmigen Artikelsegmenten zusammengestellt wer-
den, wobei wenigstens ein Artikelsegment oder mehrere
Artikelsegmente der Artikelgruppen von einem Umhil-
lungsstreifen umhiillt sind, wobei die Artikelgruppen in
queraxialer Richtung hintereinander geférdert werden,
wobei nach der Zusammenstellung der jeweiligen stab-
formigen Artikelgruppe in Férderrichtung der queraxial
geforderten Artikelgruppen an einem Férderorgan (72)

die Artikelgruppen jeweils einzeln mittels einer pneuma-
tischen Prifeinrichtung (80) gepriift werden, wobei mit-
tels der pneumatischen Priifeinrichtung (80) ein Ist-Zug-
widerstand der jeweiligen Artikelgruppen ermittelt wird,
und nachfolgend in Foérderrichtung der queraxial gefor-
derten Artikelgruppen an einem weiteren Férderorgan
(76, 77) in einer Ausgestaltung der Umhillungsstreifen
des oder eines Artikelsegments oder der Artikelsegmen-
te der einzelnen Artikelgruppen mittels einer Perfora-
tionseinrichtung (86, 87) in Abhangigkeit des ermittelten
Ist-Zugwiderstands der jeweiligen einzelnen Artikelgrup-
pen mit einem individuellen Perforationsmuster im Be-
reich des Artikelsegments oder im Bereich eines Artikel-
segments versehen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere Filterstabe oder Filterstab-
segmente oder Segmentartikel oder Multisegmentarti-
kel, mit mehreren, in Langsrichtung der stabférmigen
Artikel hintereinander angeordneten stabférmigen Arti-
kelsegmenten.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstabe oder
Filterstabsegmente oder Segmentartikel oder Multiseg-
mentartikel. AuRerdem betrifft die Erfindung eine Anord-
nung einer Gruppe von mehreren stabférmigen Multi-
segmentartikeln der Tabak verarbeitenden Industrie in
einer Packung, insbesondere Schachtel.

[0003] 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 stabférmigen Multiseg-
mentartikel zusammengestellt.

[0004] InMaschinen der Tabak verarbeitenden Indust-
rie, insbesondere Filteransetzmaschinen oder Maschi-
nen zur Herstellung von alternativen Rauchprodukten
wie z.B. Heat-Not-Burn-Produkten oder E-Zigaretten,
werden Fordertrommeln eingesetzt, um Zigaretten, Fil-
terstiicke oder deren Komponenten zu transportieren.
[0005] Das Foérdern der vorgenannten stabférmigen
Gegenstande wahrend der Herstellung von Zigaretten,
Filtern sowie Filterzigaretten oder sogenannten Heat-
Not-Burn-Produkten oder E-Zigaretten wird bei moder-
nen Produktionsmaschinen der Tabak verarbeitenden
Industrie im Allgemeinen mittels Fordertrommeln durch-
gefiihrt, deren Mantelflache bzw. deren Trommelkérper
zum queraxialen Férdern von stabférmigen Gegenstan-
den (Zigaretten, Filterstdben oder Filterstopfen, Filterzi-
garetten) mit Nuten oder Aufnahmemulden zum Aufneh-
men der stabférmigen Gegenstande versehen ist.
[0006] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
Basisstabe herzustellen und mittels Zufihrmodulen
dem Bearbeitungsprozess der Trommelmaschine zuzu-
fihren oder die Trommelmaschine direkt mit einer
Strangmaschine zu verbinden, um Strangabschnitte di-
rekt weiterzuverarbeiten.

[0007] EP 1691633 B1 offenbart beispielsweise eine
Trommelmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Herstellen von Multisegmentartikeln, wobei die
Trommelmaschine mehrere Zufiihrmodule umfasst, die
stabférmige Segmente bereitstellen und einer Transport-
strecke zufiihren.

[0008] Ferneristbekannt, dass beiderHerstellungvon
Zigaretten, insbesondere Filterzigaretten, im Bereich der
Filter Nebenluftkanale in Form von Lochern oder Perfo-
rationsldchern eingebracht werden, durch die beim Zie-
hen an den Zigaretten dem Rauch Nebenluft zugeflhrt
wird. Es wird dabei angestrebt, einen relativ groRen
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Nebenluftstrom zuzuflihren, derin einem vorgegebenen,
moglichst konstanten Verhaltnis zu dem die Zigaretten
verlassenden Gesamtstrom stehen soll. Dieses Verhalt-
nis wird mit Gesamtventilationsgrad bezeichnet. Es ist
bereits bekannt, Zigaretten mit Léchern zu versehen, d.
h. sie zu perforieren, z. B. durch Entlangrollen an einer
mit Nadeln besetzten Rollflache.

[0009] Umdie Zigaretten einer Marke hinsichtlich Kon-
densat, Nicotin und Kohlenmonoxid (CO) im Rauch ei-
nerseits, andererseits hinsichtlich des vom Raucher re-
gistrierten Verhaltens beim Rauchen (Geschmack pro
Zug, Zugzahl und Zugwiderstand) mdglichst konstant zu
halten, missen die Teilventilationsgrade, aus denen sich
der Gesamtventilationsgrad zusammensetzt, moglichst
konstant sein. Dieser Gesamtventilationsgrad setzt sich
aus Filterventilationsgrad und Tabakstockventilations-
grad zusammen.

[0010] Bei der Konfektionierung von Zigaretten an ei-
ner Filteransetzmaschine wird bei den hergestellten Fil-
terzigaretten unter Verwendung einer Perforationsein-
richtung eine Perforation aus Lochern in das Hullmaterial
oder die Umhillungsstreifen der stabférmigen Artikel
eingebracht. Insbesondere wird dabei eine gleichmaRige
Perforation in die Umhdillungsstreifen der Filterzigaretten
eingebracht, wodurch die Umhullungsstreifen eine vor-
bestimmte, gewlinschte Luftdurchlassigkeit beim Rau-
chen aufweisen, so dass aufgrund des eingebrachten
Perforationsmusters in die Umhillungsstreifen Neben-
luft angesaugt wird, mit der Anteile von Nikotin und
Kondensat im Rauch beeinflusst werden. Insbesondere
wird die Perforation in die Umhdllungsstreifen unter Ver-
wendung von Laserstrahlen als koharente Strahlung ein-
gebracht, wodurch sich eine sehr genaue konstante
Zone gewlnschter Luftdurchlassigkeit in der Umhllung
der Rauchartikel ergibt.

[0011] Durch das Ausbilden von Perforationen in dem
Hullmaterial der stabférmigen Artikel wird die Umhdllung
mit einer Zone einer vorbestimmten Luftdurchlassigkeit
versehen, um dem Rauch bei jedem Zug einer Zigarette
eine bestimmte Menge an Frischluft beizumischen. Das
Hillmaterial oder die Umhillungsstreifen dieser Artikel
bestehenin der Regel aus Papier, wobei das Hullmaterial
oder die Umhiillungsstreifen zum Erzeugen einer ge-
wunschten Luftdurchlassigkeit in vorgegebenen Abstan-
den perforiert werden. Bei Filterzigaretten ist es allge-
mein Ublich, die Perforationen im Belagpapierblattchen
bzw. Umhillungsstreifen am mundstiickseitigen Filte-
rende vorzunehmen.

[0012] Das Versehenvon Rauchartikeln miteiner Zone
gewlnschter Luftdurchlassigkeit im Bereich des Mund-
stlickendes, einer so genannten Ventilationszone, wer-
den die Artikel mit einem vorbestimmten (Gesamt-)Ven-
tilationsgrad bereitgestellt, um vorgegebene Werte fir
Nikotin und Kondensat im Rauch eines Rauchartikels
oder einer Filterzigarette mit einer solchen Zone ge-
wunschter Luftdurchlassigkeit einhalten zu kdnnen.
[0013] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, per-
forierte Multisegmentartikel, insbesondere Heat-Not-
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Burn-Produkte, bei der Herstellung von Multisegmentar-
tikeln an einer Multisegmentartikelherstellungsmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie mit einem vorbe-
stimmten Ventilationsgrad bereitzustellen, wobei der
Aufwand hierflr méglichst gering gehalten werden soll.
[0014] Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterstaben
oder Filterstabsegmenten oder Segmentartikeln oder
Multisegmentartikeln, mit mehreren, in Langsrichtung
der stabférmigen Artikel hintereinander angeordneten
stabférmigen Artikelsegmenten, wobei Artikelgruppen
mitjeweils mindestens zwei oder drei oder vier oder mehr
als vier stabférmigen Artikelsegmenten zusammenge-
stellt werden oder sind, wobei die stabférmigen Artikel-
segmente in Langsrichtung der Artikelgruppen hinter-
einander angeordnet sind und wobei wenigstens ein
Artikelsegment oder mehrere, insbesondere alle, Artikel-
segmente der Artikelgruppen von einem Umhillungs-
streifen umhiillt sind, wobei die Artikelgruppen, vorzugs-
weise ausschlieBlich, in queraxialer Richtung hinterei-
nander geférdert werden, wobei nach der Zusammen-
stellung der jeweiligen stabférmigen Artikelgruppe in
Foérderrichtung der queraxial geférderten Artikelgruppen
an einem Forderorgan, insbesondere Fordertrommel,
die Artikelgruppen jeweils einzeln mittels einer pneuma-
tischen Priifeinrichtung geprift werden, wobei mittels der
pneumatischen Prifeinrichtung ein, insbesondere indi-
vidueller, Ist-Zugwiderstand der jeweiligen Artikelgrup-
pen ermittelt wird, und nachfolgend in Férderrichtung der
queraxial geférderten Artikelgruppen an einem weiteren
Forderorgan, insbesondere Fordertrommel,

(i) der Umhiillungsstreifen des oder eines Artikel-
segments oder der Artikelsegmente der einzelnen
Artikelgruppen mittels einer Perforationseinrich-
tung, insbesondere Lasereinrichtung, in Abhangig-
keit des ermittelten, insbesondere individuellen, Ist-
Zugwiderstands der jeweiligen einzelnen Artikel-
gruppen miteinem individuellen Perforationsmuster,
insbesondere Perforationskorrekturmuster, im Be-
reich des Artikelsegments oder im Bereich eines,
insbesondere ausschlielilich eines, Artikelsegments
versehen wird

oder (ii) ein Umhillungsstreifen eines der jeweiligen
Artikelgruppe hinzugefiigten Artikelsegments, vor-
zugsweise im Bereich des hinzugefligten Artikelseg-
ments mittels einer Perforationseinrichtung, insbe-
sondere Lasereinrichtung, in Abhangigkeit des er-
mittelten, insbesondere individuellen, Ist-Zugwi-
derstands der jeweiligen einzelnen Artikelgruppen
mit einem individuellen Perforationsmuster, insbe-

sondere Perforationskorrekturmuster, versehen
wird.
[0015] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass

bei der Herstellung von stabférmigen Artikeln, wie zum
Beispiel Multisegmentartikeln oder Heat-Not-Burn-Pro-
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dukten, die fertigen oder verbrauchsfertigen stabférmi-
gen Artikel mit einem konstanten Ventilationsgrad tber
eine Produktionsdauer oder die gesamte Produktions-
charge bereitgestellt werden. Hierzu werden die stabfor-
migen Artikel beispielsweise an einer Multisegmentarti-
kelherstellungsmaschine in queraxialer Richtung gefor-
dert, wobei es mdglich ist, dass nach einer Zusammen-
stellung von stabférmigen Artikelgruppen (als stabférmi-
ge Zwischenprodukte) zunachst mittels der pneumati-
schen Prifeinrichtung den jeweiligen, insbesondere in-
dividuellen, Ist-Zugwiderstand zu ermitteln und anschlie-
Rend nach einer Weiterférderung in queraxialer Richtung
an der Multisegmentartikelherstellungsmaschine die
pneumatisch gepriiften Artikelgruppen um wenigstens
ein weiteres Artikelsegment durch eine entsprechendes
Bereitstellungsmodul fiir das weitere Artikelsegment zu
einer weiteren, insbesondere langeren, Artikelgruppe
(als weitere stabférmige Zwischenprodukte oder als
stabformige Endprodukte) erganzt werden, anschlie-
Rend mittels eines Umhillungsstreifen jeweils umhiillt
werden und in einem weiteren Schritt mittels einer Per-
forationseinrichtung in Abhangigkeit des ermittelten, ins-
besondere individuellen, Ist-Zugwiderstands der Artikel-
gruppen mit einem Perforationsmuster, insbesondere
Perforationskorrekturmuster, fiir einen konstanten Ven-
tilationsgrad der Artikelgruppe versehen werden.
[0016] Mittels des erfindungsgemafien Verfahrens
wird erreicht, dass stabférmige Multisegmentartikel, bei
denen die Stromungswiderstande fur Luft bei den jewei-
ligen Artikelsegmenten stark schwanken, mit einem kon-
stanten Ventilationsgrad (fiir alle hergestellten Multiseg-
mentartikel) bereitgestellt werden. Aufgrund der nicht
konstanten Stromungswiderstande der Luft bei den Arti-
kelsegmenten, wird der jeweilige Ist-Zugwiderstand der
Artikelgruppe mit den Artikelsegmenten ermittelt, um
anschlieRend mittels der Perforationseinrichtung die
stabférmigen hergestellten Multisegmentartikel mit ei-
nem konstanten Ventilationsgrad auszubilden.

[0017] Ineineranderen Ausgestaltungdes erfindungs-
gemalen Verfahrens ist vorgesehen, dass die Multiseg-
mentartikel, wie zum Beispiel Heat-Not-Burn-Produkte,
mit mehreren Artikelsegmenten mit einer festen End-
lange zusammengestellt sind und von einem Umhiil-
lungsstreifen umhiillt sind, wobei die fertiggestellten Mul-
tisegmentartikel fir den Verbrauch oder Gebrauch mit-
tels der pneumatischen Priifeinrichtung im Hinblick auf
den jeweiligen, insbesondere individuellen, Ist-Zugwi-
derstand gepruft werden und in einem nachfolgenden
Schritt die Multisegmentartikel mit dem jeweiligen indivi-
duellen Perforationsmuster, insbesondere Perforations-
korrekturmuster, mittels der Perforationseinrichtung ver-
sehen werden, so dass die fertig hergestellten Multiseg-
mentartikel den gleichen oder nahezu gleichen sowie
konstanten (Gesamt-)Ventilationsgrad aufweisen.
[0018] Ein weiterer Vorteil des Verfahrens besteht da-
rin, dass fur jeden Multisegmentartikel das jeweilige
Perforationsmuster in Abhangigkeit des ermittelten Ist-
Zugwiderstands des jeweiligen Multisegmentartikels be-
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stimmt wird, um jeden Multisegmentartikel mit dem vor-
bestimmten, insbesondere konstanten oder nahezu kon-
stanten, Ventilationsgrad bereitzustellen.

[0019] Die Ermittlung des Ist-Zugwiderstands der je-
weiligen Artikelgruppen erfolgt beispielsweise auf einer
Priftrommel, an der die pneumatische Prufeinrichtung
(fir eine Reihe von queraxial hintereinander angeordne-
ten und geforderten Artikelgruppen) oder die pneumati-
schen Prifeinrichtungen (fir zwei oder mehrere neben-
einander angeordneten Reihen von queraxial hinterei-
nander angeordneten und geférderten Artikelgruppen)
angeordnet sind.

[0020] Bei dem Verfahren ist vorgesehen, dass die
geforderten Artikelgruppen mittels einer, insbesondere
Software-basierten, Produktverfolgung wahrend ihrer
queraxialen Forderung entlang der Multisegmentartikel-
herstellungsmaschine pneumatisch geprift und mit ei-
nem individuellen Perforationsmuster, insbesondere
Perforationskorrekturmuster, versehen werden.

[0021] Dariiber hinaus ist im Rahmen der Erfindung
vorgesehen, dass bei der Forderung von zwei (oder
mehr) nebeneinander angeordneten Reihen von koaxial
hintereinander angeordneten und geférderten Artikel-
gruppen fir jede Reihe der Artikelgruppen unabhangig
voneinander die jeweiligen Ist-Zugwiderstéande der ein-
zelnen Artikelgruppen der beiden Reihen ermittelt wer-
den. Daruber hinaus werden auch in einer Weiterbildung
die stromabwarts vorgesehenen Perforationseinrichtun-
gen fir die Reihen unabhangig voneinander betrieben.
Insbesondere sind die Perforationseinrichtungen als La-
sereinrichtungen, d. h. beispielsweise mit jeweils einer
Laserstrahlungsquelle fiir jeweils eine Reihe der Artikel-
gruppen, ausgebildet.

[0022] Ferner zeichnet sich eine Ausgestaltung des
Verfahrens dadurch aus, dass die zusammengestellten
Artikelgruppen vor der Férderung zur pneumatischen
Prifeinrichtung jeweils wenigstens ein oder ausschliel3-
lich ein Artikelsegment fir ein oder das vorzusehende
Perforationsmuster aufweist. Damit ist es moglich, dass
vorperforierte Artikelgruppen der pneumatischen Priif-
einrichtung jeweils zugefordert werden. Im Rahmen der
Erfindung ist es beispielsweise mdglich, dass durch ein
Bereitstellungsmodul fir eine Art von Artikelsegmenten
die durch das Bereitstellungsmodul der Artikelgruppe
zugeforderten Artikelsegmente vorperforiert sind.
[0023] AuRerdem ist es in einer Weiterbildung des
Verfahrens bevorzugt, dass bei oder wahrend der Zu-
sammenstellung der Artikelgruppen in queraxialer For-
derrichtung der Artikelsegmente der zusammenzustel-
lenden oder zusammengestellten Artikelgruppen vor der
Férderung zur pneumatischen Prifeinrichtung keine
Perforierung der Artikelsegmente der jeweiligen Artikel-
gruppen und/oder keine Perforierung des Umhillungsst-
reifens der jeweiligen Artikelgruppen ausgefihrt wird.
Nach der Zusammenstellung der Artikelgruppen gege-
benenfalls einer Umhillung mittels eines Umhllungs-
streifen stromaufwarts der pneumatischen Priifeinrich-
tung(en) findet hierbei keine Perforation der jeweiligen
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Artikelgruppen statt.

[0024] Dariiber hinaus zeichnet sich eine Ausflih-
rungsform des Verfahrens dadurch aus, dass in Foérder-
richtung der Artikelgruppen stromabwarts der pneumati-
schen Prufeinrichtung fir die Artikelgruppen und strom-
aufwarts der Perforationseinrichtung wenigstens ein wei-
teres, vorzugsweise nicht mit dem Perforationsmuster zu
versehendes oder mit dem Perforationsmuster zu ver-
sehendes, Artikelsegment jeweils den Artikelgruppen
hinzugefiigt wird und/oder in Forderrichtung der Artikel-
gruppen stromabwarts der Perforationseinrichtung we-
nigstens ein weiteres, vorzugsweise nicht mit einem
Perforationsmuster zu versehendes, Artikelsegment je-
weils den Artikelgruppen hinzugefligt wird. Hierbei ist es
im Rahmen der Erfindung vorgesehen, dass nach der
individuellen Perforierung der jeweiligen Artikelgruppen
(als Zwischenprodukte) den jeweiligen perforierten Arti-
kelgruppen weitere Artikelsegmente, beispielsweise
durch ein oder mehrere Bereitstellungsmodule fir die
weiteren Artikelsegmente, hinzugefugt werden, um an-
schlieBend in den weiteren Herstellungsschritten bei-
spielsweise an einer Multisegmentartikelherstellungs-
maschine die gebrauchsfertigen Multisegmentartikel,
wie zum Beispiel Heat-Not-Burn-Produkte, herzustellen.
[0025] Gemal einem weiteren Aspekt des Verfahrens
ist vorgesehen, dass in Forderrichtung der Artikelgrup-
pen stromabwarts der pneumatischen Priifeinrichtung
fur die Artikelgruppen und stromaufwarts der Perfora-
tionseinrichtung wenigstens ein weiteres Artikelsegment
jeweils den Artikelgruppen hinzugefuigt wird und nach der
Hinzufligung des weiteren Artikelsegments zu den jewei-
ligen Artikelgruppen das hinzugefligte weitere Artikel-
segment mittels der Perforationseinrichtung mit dem
Perforationsmuster, insbesondere Perforationskorrek-
turmuster, versehen wird.

[0026] Dabei ist es in einer Ausgestaltung des Ver-
fahrens vorteilhaft, dass stromaufwarts der Perforations-
einrichtung das hinzugefligte weitere Artikelsegment der
Artikelgruppen von einem Umbhiullungsstreifen umhdillt
wird, wobei insbesondere der Umhiillungsstreifen des
weiteren Artikelsegments der Artikelgruppen mittels der
Perforationseinrichtung mitdem Perforationsmuster, ins-
besondere Perforationskorrekturmuster, versehen wird.
[0027] Ferner zeichnet sich das Verfahren in einer
Weiterbildung dadurch aus, dass in Foérderrichtung der
Artikelgruppen stromabwarts der Perforationseinrich-
tung die mit einem durch die Perforationseinrichtung
ausgebildeten Perforationsmuster versehenen Artikel-
gruppen einen nahezu konstanten oder nahezu gleichen
Zugwiderstand aufweisen.

[0028] In einer vorteilhaften Ausgestaltung des Ver-
fahrens ist Uberdies vorgesehen, dass fiir die Zusam-
menstellung der Artikelgruppen die Artikelsegmente in
Forderrichtung der Artikelsegmente stromaufwarts der
pneumatischen Prifeinrichtung und/oder stromaufwarts
der Perforationseinrichtung nicht mit einem Perforations-
muster versehen sind oder werden,

oder dass fir die Zusammenstellung der Artikelgruppen
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in Férderrichtung der Artikelsegmente stromaufwarts der
pneumatischen Priifeinrichtung und/oder stromaufwarts
der Perforationseinrichtung wenigstens ein Artikelseg-
ment fur die Artikelgruppe mit einem Perforationsmuster
versehen ist.

[0029] Besonders ist es bei dem Verfahren bevorzugt,
dass die ermittelten Ist-Zugwiderstadnde der jeweiligen
Artikelgruppen an eine Regeleinrichtung, insbesondere
eine, vorzugsweise zentrale, Maschinensteuereinheit,
ibermittelt werden und nach der Ubermittlung des Ist-
Zugwiderstand der jeweiligen Artikelgruppen mittels der
Regeleinrichtung ein Vergleich des jeweiligen Ist-Zugwi-
derstands mit einem vorbestimmten, vorzugsweise fir
die Artikelgruppen gemeinsamen, Sollwert fiir den Zug-
widerstand der Artikelgruppen durchgefiihrt wird und bei
einer Abweichung, insbesondere Unterschreitung, des
jeweiligen Ist-Zugwiderstands der einzelnen Artikelgrup-
pen von dem Sollwert unterhalb oder oberhalb eines
vorbestimmten Abweichungsgrenzwerts von der Regel-
einrichtung ein entsprechender Steuerbefehl an die Per-
forationseinrichtung zur Ausbildung des individuellen
Perforationsmusters, insbesondere Perforationskorrek-
turmusters, in den jeweiligen Artikelgruppen jeweils
Ubermittelt wird.

[0030] Des Weiteren ist es bei dem Verfahren in einer
vorteilhaften Ausfiihrung vorgesehen, dass die zusam-
mengestellten Artikelgruppen stromaufwarts der pneu-
matischen Prufeinrichtung wenigstens teilweise mit ei-
nem Umhillungsstreifen versehen werden oder sind.
[0031] Zudem zeichnet sich gemaR einem Aspekt das
Verfahren dadurch aus, dass zwei, vorzugsweise paral-
lele, Reihen von nebeneinander und in einem langsaxia-
len Abstand zueinander angeordneten und zusammen-
gestellten Artikelgruppen jeweils einer pneumatischen
Prifeinrichtung und jeweils einer Perforationseinrich-
tung in queraxialer Richtung, vorzugsweise mittels einer
Trommelanordnung mit mehreren Férdertrommeln, ge-
fordert werden, wobei insbesondere die zusammenge-
stellten Artikelgruppen der beiden Reihen mit den Arti-
kelsegmenten gleich, insbesondere symmetrisch, auf-
gebaut sind oder werden.

[0032] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Vor-
richtung zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersta-
ben oder Filterstabsegmenten oder Segmentartikeln
oder Multisegmentartikeln, mit mehreren, in Langsrich-
tung der stabfdrmigen Artikel hintereinander angeordne-
ten stabférmigen Artikelsegmenten, wobei die Vorrich-
tung mehrere Bereitstellungsmodule zum Bereitstellen
von Artikelsegmenten fir stabférmige Artikelgruppen
und mehrere Artikelsegmente und wenigstens einen
Umhdallungsstreifen aufweisende Artikelgruppen auf-
weist, wobei die Vorrichtung ferner eine Trommelanord-
nung zum queraxialen Férdern der stabférmigen Artikel-
gruppen mit jeweils mindestens zwei oder drei oder vier
oder mehr als vier stabférmigen Artikelsegmenten auf-
weist, wobei in queraxialer Forderrichtung der Artikel-
gruppen in der Trommelanordnung eine pneumatische
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Prifeinrichtung zum Ermitteln des, vorzugsweise indivi-
duellen, Zugwiderstands der einzelnen Artikelgruppen
und stromabwarts der pneumatischen Prifeinrichtung
eine Perforationseinrichtung, insbesondere Laserein-
richtung, flr eine individuelle Perforation der Artikelgrup-
pen mit einem Perforationsmuster, insbesondere Perfo-
rationskorrekturmuster, vorgesehen sind, wobei die Per-
forationseinrichtung derart ausgebildet ist, dass (i) in
Abhangigkeit des ermittelten, vorzugsweise individuel-
len, Ist-Zugwiderstands der jeweiligen einzelnen Artikel-
gruppen der Umhillungsstreifen eines Artikelsegments
oder der Artikelsegmente der einzelnen Artikelgruppen
mit einem individuellen Perforationsmuster, insbesonde-
re Perforationskorrekturmuster, im Bereich des Artikel-
segments oder im Bereich eines, insbesondere aus-
schlieBlich eines, Artikelsegments versehen wird oder
(i) dass ein Umhdllungsstreifen eines der jeweiligen
Artikelgruppe hinzugefligten Artikelsegments, vorzugs-
weise im Bereich des hinzugefligten Artikelsegments
mittels einer Perforationseinrichtung, insbesondere La-
sereinrichtung, in Abhangigkeit des ermittelten, insbe-
sondere individuellen, Ist-Zugwiderstands der jeweiligen
einzelnen Artikelgruppen mit einem individuellen Perfo-
rationsmuster, insbesondere Perforationskorrekturmus-
ter, versehen wird.

[0033] Zur Zusammenstellung der zu prufenden Arti-
kelgruppen sind stromaufwarts der pneumatischen Priif-
einrichtung die Bereitstellungsmodule fir einzelne oder
mehrere Artikelsegmente flr die Artikelgruppen, zum
Beispiel an einer Multisegmentartikelherstellungsma-
schine, angeordnet, so dass nach der Zusammenstel-
lung der zu prifenden Artikelgruppen diese unter Ver-
wendung von Fordertrommeln der Trommelanordnung
der Prifeinrichtung oder den Prifeinrichtungen quer-
axial geférdert werden.

[0034] AuRerdem zeichnet sich eine Ausgestaltung
der Vorrichtung dadurch aus, dass in Férderrichtung
der Artikelgruppen stromabwarts der pneumatischen
Prifeinrichtung fur die Artikelgruppen und stromaufwarts
der Perforationseinrichtung wenigstens ein weiteres Be-
reitstellungsmodul zum Bereitstellen eines weiteren Ar-
tikelsegments fir die Artikelgruppen vorgesehen ist.
[0035] Bei der Vorrichtung ist es dariiber hinaus be-
vorzugt, dass in Fdrderrichtung der Artikelgruppen
stromabwarts der pneumatischen Prufeinrichtung fir
die Artikelgruppen und stromaufwarts der Perforations-
einrichtung eine Umhullungseinrichtung zum Umhullen
des oder eines weiteren den jeweiligen Artikelgruppe
hinzugefiigten Artikelsegments vorgesehen ist.

[0036] Dartber hinaus ist es bei einer Ausbildung des
Verfahrens vorteilhaft, dass in Férderrichtung der Artikel-
gruppen stromabwarts der Perforationseinrichtung ein
Bereitstellungsmodul zum Bereitstellen eines Artikelseg-
ments fir die Artikelgruppen vorgesehen ist.

[0037] GemaR einem vorteilhaften Aspekt ist bei der
Vorrichtung vorgesehen, dass eine Regeleinrichtung,
insbesondere eine, vorzugsweise zentrale, Maschinen-
steuereinheit, vorgesehen ist, wobei insbesondere die
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ermittelten Ist-Zugwiderstande der jeweiligen Artikel-
gruppen an die Regeleinrichtung ubermittelt werden
und nach der Ubermittlung des Ist-Zugwiderstands der
jeweiligen Artikelgruppen mittels der Regeleinrichtung
ein Vergleich des jeweiligen Ist-Zugwiderstands mit ei-
nem vorbestimmten, vorzugsweise fir die Artikelgrup-
pen gemeinsamen, Sollwert fir den Zugwiderstand der
Artikelgruppen durchgefiihrt wird oder durchfiihrbar ist
und bei einer Abweichung, insbesondere Unterschrei-
tung, des jeweiligen Ist-Zugwiderstands der einzelnen
Artikelgruppen von dem Sollwert unterhalb oder ober-
halb eines vorbestimmten Abweichungsgrenzwerts von
der Regeleinrichtung ein entsprechender Steuerbefehl
an die Perforationseinrichtung zur Ausbildung des indi-
viduellen Perforationsmusters, insbesondere Perfora-
tionskorrekturmuster, in den jeweiligen Artikelgruppen
jeweils Ubermittelt wird oder bermittelbar ist.

[0038] Vorzugsweise ist die Vorrichtung fir wenigs-
tens zwei, vorzugsweise parallele, Reihen von neben-
einander und in einem langsaxialen Abstand zueinander
angeordneten und zusammengestellten Artikelgruppen
ausgelegt, wobei die zwei Reihen von Artikelgruppen
nebeneinander jeweils einer pneumatischen Prifeinrich-
tung und jeweils einer Perforationseinrichtung in quer-
axialer Richtung, vorzugsweise mittels der Trommelan-
ordnung mit mehreren Fordertrommeln, geférdert wer-
den.

[0039] Vorzugsweise ist die Vorrichtung eingerichtet,
ein Verfahren, wie voranstehend beschrieben, insbeson-
dere nach einem der Anspriiche 1 bis 11, auszuflihren.
Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf die obigen
Ausflihrungen ausdricklich verwiesen. Insbesondere ist
die Vorrichtung als Multisegmentartikelherstellungsma-
schine oder Multisegmentfilterherstellungsmaschine,
ausgebildet.

[0040] Ferner wird die Aufgabe gel6st durch eine An-
ordnung einer Gruppe von mehreren stabférmigen Multi-
segmentartikeln der Tabak verarbeitenden Industrie in
einer Packung, insbesondere Schachtel, wobei die Mul-
tisegmentartikel jeweils Umhillungsstreifen mit Perfora-
tionsmustern, insbesondere Perforationskorrekturmus-
tern, aufweisen, wobei wenigstens zwei oder die Perfo-
rationsmuster der Multisegmentartikel der Packung sich
unterscheiden, wobei insbesondere die Multisegment-
artikel durch ein, voranstehend beschriebenes, Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 11 hergestellt sind.
Die Packung fur die stabférmigen Multisegmentartikel
weist ein vorbestimmtes Volumen auf, so dass die darin
angeordneten Multisegmentartikel, wie zum Beispiel
Heat-Not-Burn-Produkte, beispielsweise in einer linea-
ren dicht packenden Anordnung oder in einer hexagona-
len Anordnung in der Packung angeordnet sind.

[0041] In einer Ausgestaltung der Anordnung ist wei-
terhin vorgesehen, dass die Perforationsmuster jeweils
mehrere Perforationslécher, vorzugsweise in Umfangs-
richtung der Multisegmentartikel aufweisen, wobei die
Anzahl der Perforationslécher der Perforationsmuster
zwischen 10 und 30, vorzugsweise zwischen 10 und
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20, betragt und/oder wobei die Gesamtflache der Perfo-
rationsldcher der Perforationsmuster zwischen 0,4 mm?2
bis 1,0 mm?2 betragt.

[0042] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausfihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemale Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfiillen.

[0043] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

eine schematische Ansicht auf eine erfin-
dungsgemalie Multisegmentartikelherstel-
lungsmaschine zur Herstellung von stabférmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indust-
rie gemaR einer ersten Ausfiihrungsform, und

Fig. 1

eine schematische Ansicht auf eine erfin-
dungsgemalie Multisegmentartikelherstel-
lungsmaschine zur Herstellung von stabférmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indust-
rie gemal einer zweiten Ausfiihrungsform.

Fig. 2

[0044] 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.

[0045] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die
mit"insbesondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet
sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0046] Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht einer
erfindungsgeméaflen Maschine 10 zur Herstellung von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indust-
rie. Die Maschine 10 weist zwei Bereitstellungsmodule
61, 62 zur Bereitstellung von stabférmigen Artikelseg-
menten zur Zusammenstellung von Artikelgruppen auf.
[0047] Bei dem ersten Bereitstellungsmodul 61 wer-
den aus einem (hier nicht dargestellten) Magazin oder
Vorrat mehrfachlange stabférmige Artikelstdbe durch
eine Entnahmetrommel 12 enthnommen.

[0048] Bei dem ersten Bereitstellungsmodul 61 wer-
den auf der Entnahmetrommel 12 die in Mulden ange-
ordneten und queraxial geférderten mehrfachlangen Ar-
tikelstéabe unter Verwendung von Schneidmessern 113 in
Artikelstabsegmente geschnitten und auf eine Staffel-
trommel 13 Ubergeben. Auf der Staffeltrommel 13 wer-
den die geschnittenen Artikelstabsegmente gestaffelt.
Die gestaffelten Artikelstabsegmente werden auf eine
Schiebetrommel 16 lbergeben und dort Iangsaxial ver-
schoben, so dass diese queraxial hintereinander fluch-
tend angeordnet sind. Diese langsaxial hintereinander
fluchtend angeordneten Artikelstabsegmente werden
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nachfolgend auf eine Schneidtrommel 15 abgegeben, an
der ein Schneidmesser 113 angeordnet ist, um die Arti-
kelstabsegmente, insbesondere mittig, zu schneiden.
Die geschnittenen Filterstabsegmente werden nachfol-
gend an eine weitere Schneidtrommel 16 Ubergeben, auf
der die, vorzugsweise doppeltlangen oder zweifachlan-
gen, Artikelstabsegmente, vorzugsweise mittig, durch
ein Schneidmesser 113 geschnitten werden. Hierdurch
entstehen aus den Artikelstabsegmenten Artikelseg-
mente fur die zu bildenden Artikelgruppen, wobei die
Artikelsegmente langsaxial zueinander, beispielsweise
in einer Mulde der Schneidtrommel 16, angeordnet sind.
Von der Schneidtrommel 16 werden die Artikelsegmente
auf eine weitere Foérdertrommel 17 ibergeben, an der
optional ein weiteres Schneidmesser 113 angeordnet
sein kann, um nochmals die Artikelsegmente zu schnei-
den. Auch das Schneidmesser 113 an der Trommel 16
kann optional angeordnet sein. Von der Férdertrommel
17 werden die Artikelsegmente aus dem Bereitstellungs-
modul 61 nachfolgend an eine Spreiztrommel 18 Uber-
geben, auf der die Artikelsegmente Uibergeben und auf
der Spreiztrommel 18 langsaxial voneinander beabstan-
det bzw. gespreizt werden.

[0049] Von der Spreiztrommel 18 werden die ent-
sprechenden langsaxial beabstandeten Artikelsegmen-
te fir die zu bildenden Artikelgruppen auf eine Zusam-
menstelltrommel 27 bergeben, wobei mittels des zwei-
ten Bereitstellungsmoduls 62 jeweils ein, insbesondere
doppeltlanges oder mehrfachlanges, Artikelsegment
zwischen die Artikelsegmente, die mittels des ersten
Bereitstellungsmoduls 61 bereitgestellt werden, einge-
legt wird. Dies ist unterhalb der Zusammenstelltrommel
27 schematisch in einer dargestellten Artikelgruppe ge-
zeigt.

[0050] Bei dem zweiten Bereitstellungsmodul 62 wer-
den mehrfachlange Artikelstdbe aus einem (hier nicht
dargestellten) Magazin bzw. Vorrat mittels einer Entnah-
metrommel 22 entnommen und in Artikelstabsegmente
durch an der Entnahmetrommel 22 angeordnete
Schneidmesser 113 geschnitten, um auf eine Staffel-
trommel 23 Ubergeben und dort gestaffelt zu werden.
AnschlieRend werden die Artikelstabsegmente auf eine
Schiebetrommel 24 ibergeben und dort queraxial fluch-
tend in die entsprechend vorgesehenen Mulden ver-
schoben. AnschlieRend werden die queraxial fluchtend
angeordneten Artikelstabsegmente auf eine Schneid-
trommel 25 Ubergeben, so dass die, insbesondere mehr-
fachlangen oder doppeltlangen, Artikelstabsegmente
mittels des an der Schneidtrommel 24 angeordneten
Schneidmessers 113 in Artikelstabsegmente geschnit-
ten werden. Die Artikelstabsegmente aus dem zweiten
Bereitstellungsmodul 62 werden anschlief3end tber eine
Férdertrommel 26 an die Zusammenstelltrommel 27
Ubergeben, so dass auf der Zusammenstelltrommel 27
Artikelgruppen mit Artikelsegmenten aus beiden Bereits-
tellungsmodulen 61, 62 gebildet werden oder sind.
[0051] Aufdiese Weise bildet sichin langsaxialer Rich-
tung eine Zusammenstellung von Artikelgruppen aus
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Artikelsegmenten der beiden Bereitstellungsmodule
61, 62. Die Artikelgruppen mit den Artikelsegmenten
werden zusammengeschoben und anschlielend an eine
Fordertrommel 53 lGbergeben, um von einem Belagpa-
pierstreifen 50 abgeschnittene Umhullungsstreifen an
die jeweiligen Artikelgruppen anzuheften und die Umhiil-
lungsstreifen um die Artikelgruppen herumzuwickeln.
Hierzu ist an der Fordertrommel eine Belagwalze 52
und eine mit der Belagwalze 52 zusammenarbeitende
Messerwalze 51 vorgesehen, um vom Belagpapierstrei-
fen 50 Umhdillungsstreifen endlicher Lange zu schneiden
und die Umhdillungsstreifen mittels der Belagwalze 52 an
die Artikelgruppen anzuheften. Im Anschluss daran wer-
den die Artikelgruppen an eine nachfolgende Rolltrom-
mel 54 Ubergeben, an der eine Rollhand 55 angeordnet
ist, um die angehefteten Umhillungsstreifen um die Ar-
tikelgruppen herumzuwickeln.

[0052] Von der Rolltrommel 54 werden die umrollten
bzw. umhdillten Artikelgruppen tber weitere Férdertrom-
meln 56, 57 zu einer Schneidtrommel 58 geférdert, so
dass die umhillten Artikelgruppen mittels des Schneid-
messers 113 mittig geschnitten werden. Die geschnitte-
nen Artikelgruppen werden nachfolgend an eine Spreiz-
trommel 59 ibergeben, so dass die einzelnen und ge-
schnittenen Artikelgruppen in jeweils einer Aufnahme-
mulde in langsaxialer Richtung voneinander beabstan-
det bzw. gespreizt werden.

[0053] Im Anschluss daran werden von der Spreiz-
trommel 59 die Paare von langsaxial voneinander beab-
standeten Artikelgruppen an eine Férdertrommel 71 und
nachfolgend an eine Priftrommel 72 Gbergeben. An der
Priaftrommel 72 sind fir jede Reihe der nebeneinander
geforderten Paare von Artikelgruppen pneumatische
Prifeinrichtungen 80 angeordnet, um den Zugwider-
stand der einzelnen Artikelgruppen auf pneumatische
Weise zu erfassen bzw. zu ermitteln. Im Rahmen der
Erfindung ist vorgesehen, dass fir jede Reihe von quer-
axial hintereinander angeordneten Artikelgruppen (mit
mehreren, insbesondere umhdllten, Artikelsegmenten)
jeweils eine pneumatische Priifeinrichtung 80 zur Ermitt-
lung des individuellen Zugwiderstands der einzelnen
Artikelgruppen vorgesehen ist

[0054] Die jeweiligen Ist-Zugwiderstande der einzel-
nen Artikelgruppen werden von den pneumatischen
Prufeinrichtungen 80 an eine Maschinensteuerung 100
Ubermittelt. Die Maschinensteuerung 100 weist einen
Rechner auf, mittels dem jeweils ein Ist-Sollwert-Ver-
gleich zwischen dem jeweiligen individuellen Ist-Zugwi-
derstand der einzelnen Artikelgruppen und einem vor-
bestimmten Sollwert fir die einzelnen Artikelgruppen
durchgefihrt wird.

[0055] Die pneumatisch gepriiften Artikelgruppen (als
Zwischenprodukte) werden von der Priftrommel 72 an-
schlieBend an eine nachfolgende Férdertrommel 73 und
eine stromabwarts daran angeordnete Zusammenstell-
trommel 47 Gbergeben.

[0056] Ander Zusammenstelltrommel 47 ist ein drittes
Bereitstellungsmodul 64 angeordnet, wobei mittels des
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dritten Bereitstellungsmoduls 64 an die pneumatisch ge-
pruften Artikelgruppen jeweils ein weiteres Artikelseg-
ment durch das Bereitstellungsmodul 64 hinzugefligt
wird.

[0057] Bei dem dritten Bereitstellungsmodul 64 wer-
den mehrfachlange Artikelstdbe aus einem (hier nicht
dargestellten) Magazin bzw. Vorrat mittels einer Entnah-
metrommel 42 entnommen und nachfolgend tber meh-
rere Fordertrommeln 43, 44 zu einer Schneidtrommel 45
queraxial gefordert, an der ein Schneidmesser 113 an-
geordnet ist, um die Artikelstabe in Artikelsegmente zu
schneiden. Die vom dritten Bereitstellungsmodul 64 be-
reitgestellten Artikelsegmente werden anschliefend von
der Schneidtrommel 45 (iber eine Spreiztrommel 46 der
Zusammenstelltrommel 47 zugeférdert, wobei auf der
Zusammenstelltrommel 47 die Artikelsegmente vom drit-
ten Bereitstellungsmodul 64 auflen an die Artikelseg-
mente angelegt werden.

[0058] Von der Zusammenstelltrommel 47 werden die
erganzten Artikelgruppen (als Endprodukte) anschlie-
Rend an eine Fordertrommel 93 Ubergeben, um von
einem Belagpapierstreifen 90 abgeschnittene Umhiil-
lungsstreifen an die jeweiligen als Fertigprodukte aus-
gebildeten Artikelgruppen anzuheften und die Umhil-
lungsstreifen um die Artikelgruppen herumzuwickeln.
[0059] Ander Fordertrommel 93 sind eine Belagwalze
92 und eine mitder Belagwalze 92 zusammenarbeitende
Messerwalze 91 fiir jeweils eine Bahn der zusammen-
gestellten Artikelgruppen vorgesehen, um vom Belagpa-
pierstreifen 90 Umhdllungsstreifen endlicher Lange fir
die zusammengestellten Artikelgruppen zu schneiden
und die Umhdllungsstreifen mittels der Belagwalze 92
an die Artikelgruppen anzuheften.

[0060] Im Anschluss daran werden die mit einem an-
gehefteten Umhillungsstreifen versehenen Artikelgrup-
pen an eine nachfolgende Rolltrommel 94 ibergeben, an
der eine Rollhand 95 angeordnet ist, um die angehefte-
ten Umbhiullungsstreifen um die Artikelgruppen herum-
zuwickeln. Im Foérderbereich von der Zusammenstell-
trommel 47 und den stromabwaérts angeordneten Forder-
trommeln werden in zwei Bahnen bzw. Reihen Artikel-
gruppen voneinander beabstandet gefordert.

[0061] Von der Rolltrommel 94 werden die umrollten
bzw. umhtillten Artikelgruppen tber weitere Férdertrom-
meln 96, 97 zu einer Férdertrommel 75 geférdert, an der
in Forderrichtung der Artikelgruppen Fordertrommeln 76,
77 angeordnet sind. An die Férdertrommeln 76, 77 wer-
den die Artikelgruppen von der Férdertrommel 75 (ber-
geben und wieder zurlick gefordert. Wahrend der For-
derung der Artikelgruppen auf den Férdertrommeln 76,
77 werden die Artikelgruppen unter Verwendung von
daran angeordneten Lasereinrichtungen 86, 87 auf
den Umhiillungsstreifen an einer entsprechenden Posi-
tion mit einem individuellen Perforationsmuster, insbe-
sondere Perforationskorrekturmuster, versehen.

[0062] Die individuellen Perforationsmuster, insbe-
sondere Perforationskorrekturmuster, fiir die jeweiligen
einzelnen Artikelgruppen werden anhand des von der
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Maschinensteuerung 100 durchgefiihrten Vergleichs
des jeweiligen individuellen Ist-Zugwiderstands der Arti-
kelgruppen mit einem, insbesondere vorbestimmten,
Sollwert-Zugwiderstand ermittelt, um durch die Perfora-
tion mit einem in die Umhullung der Artikelgruppen ein-
zubringenden individuellen Perforationsmuster Artikel-
gruppen mit einem konstanten oder nahezu konstanten
Ventilationsgrad, insbesondere innerhalb eines vorbe-
stimmten Toleranzbereiches, an der Multisegmentarti-
kelherstellungsmaschine 10 bereitzustellen.

[0063] AnschlieRend werden die mit einem individuel-
len Perforationsmuster versehenen Artikelgruppen von
der Fordertrommel 75 an die nachfolgenden Férdertrom-
mel 78, 79 lbergeben.

[0064] In Fig. 2 ist ein weiteres erfindungsgemalfies
Ausfiihrungsbeispiel fir eine Multisegmentartikelhers-
tellungsmaschine 10 schematisch dargestellt. Die Multi-
segmentartikelherstellungsmaschine 10 weist zur Be-
reitstellung von zu verarbeitenden Artikelgruppen drei
Bereitstellungsmodule 61, 62, 63 auf, mittels denen je-
weils Artikelsegmente fir die zusammenzustellenden
Artikelgruppen bereitgestellt werden. In Férderrichtung
der Artikelsegmente bzw. der Artikelgruppen sind die
Bereitstellungsmodule 61, 62, 63 hintereinander ange-
ordnet.

[0065] Die Bereitstellungsmodule 61, 62 sind bereits
fuir das Ausfihrungsbeispiel gemaf Figur 1 beschrieben,
so dass auf die obigen Ausflihrungen verwiesen wird, die
in entsprechender Weise fiir das vorliegende Ausflh-
rungsbeispiel gelten. In Férderrichtung der Artikelseg-
mente werden die auf der Zusammenstelltrommel 27
zusammengestellten Artikelgruppen (als Zwischenpro-
dukte) an eine nachfolgende Fordertrommel 28 liberge-
ben.

[0066] Das dritte Bereitstellungsmodul 63 ist derart
ausgebildet, dass mehrfachlange Artikelstédbe aus einem
(hier nicht dargestellten) Magazin bzw. Vorrat mittels
einer Entnahmetrommel 32 entnommen und in Artikels-
tabsegmente durch an der Entnahmetrommel 32 ange-
ordnete Schneidmesser 113 geschnitten werden, um auf
eine Staffeltrommel 33 libergeben und dort gestaffelt zu
werden. AnschlieBend werden die Artikelstabsegmente
auf eine Schiebetrommel 34 Ubergeben und dort quer-
axial fluchtend in die entsprechend vorgesehenen Mul-
den verschoben. Anschlielend werden die queraxial
fluchtend angeordneten Artikelstabsegmente auf eine
Schneidtrommel 35 libergeben, so dass die, insbeson-
dere mehrfachlangen oder doppeltlangen, Artikelstab-
segmente mittels des an der Schneidtrommel 34 ange-
ordneten Schneidmessers 113 in Artikelsegmente ge-
schnitten werden. Die Artikelstabsegmente aus dem drit-
ten Bereitstellungsmodul 63 werden anschlieRend tber
eine Férdertrommel 36 an die Zusammenstelltrommel 37
Ubergeben, so dass auf der Zusammenstelltrommel 37
Artikelgruppen mit Artikelsegmenten aus den drei Be-
reitstellungsmodulen 61, 62, 63 gebildet werden oder
sind.

[0067] Danach werden an die gebildeten Artikelgrup-
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pen auf der Fordertrommel 53 ein von dem Belagpapier-
streifen 50 abgeschnittenen Umhdillungsstreifen ange-
heftet, die auf der Rolltrommel 54 um die Artikelgruppen
herumgewickelt werden.

[0068] Danachwerdendie umwickeltendoppeltlangen
Artikelgruppen queraxial auf den nachfolgenden Forder-
trommeln 56, 57 zur Schneidtrommel 58 weitergefordert,
so dass die doppeltlangen Artikelgruppen mittig ge-
schnitten werden. AnschlieRend werden die geschnitte-
nen Artikelgruppen auf der Spreiztrommel 59 langsaxial
voneinander beabstandet und zur Priiftrommel 72 wei-
tergefordert. An der Priftrommel sind flr jede Bahn bzw.
Reihe von umhdillten Artikelgruppen (als Endprodukte)
jeweils eine pneumatische Priifeinrichtung 80 vorgese-
hen, um die individuellen Ist-Zugwiderstande der einzel-
nen Artikelgruppen zu erfassen bzw. zu ermitteln.
[0069] Nach der Erfassung bzw. Ermittlung der Ist-
Zugwiderstande der Artikelgruppen werden die Artikel-
gruppen von der Priiftrommel 72 ber die Fordertrom-
meln 73, 147, 148, 149 zu der Fordertrommel 75 in zwei
Reihen nebeneinander weitergefordert.

[0070] Die individuellen Ist-Zugwiderstadnde der Arti-
kelgruppen werden an die Maschinensteuerung 100
Ubermittelt, so dass mittels des Rechners der Maschi-
nensteuerung 100 individuelle Perforationsmuster fur die
jeweiligen Artikelgruppen anhand eines Vergleichs des
ermittelten Ist-Zugwiderstands mit einem vorbestimmten
Sollwert-Zugwiderstand bestimmt werden, die nachfol-
gend mittels der Lasereinrichtungen 86, 87 an den For-
dertrommeln 76, 77 in die Umhullungsstreifen der Artikel-
gruppen eingebracht werden.

[0071] 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
erfindungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalie
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfullt sein.
Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die mit "ins-
besondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet sind,
als fakultative Merkmale zu verstehen.

Bezugszeichenliste

[0072]

10 Multisegmentartikelherstellungsma-
schine

12 Entnahmetrommel

13 Staffeltrommel

15 Schneidtrommel

16 Schneidtrommel

16 Schiebetrommel

17 Fordertrommel

18 Spreiztrommel

22 Entnahmetrommel

23 Staffeltrommel

24 Schiebetrommel
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24 Schneidtrommel

25 Schneidtrommel

26 Fordertrommel

27 Zusammenstelltrommel
28 Férdertrommel

32 Entnahmetrommel
33 Staffeltrommel

34 Schneidtrommel

34 Schiebetrommel

35 Schneidtrommel

36 Férdertrommel

37 Zusammenstelltrommel
42 Entnahmetrommel
43 Fordertrommel

44 Fordertrommel

45 Schneidtrommel

46 Spreiztrommel

47 Zusammenstelltrommel
50 Belagpapierstreifen
51 Messerwalze

52 Belagwalze

53 Férdertrommel

54 Rolltrommel

55 Rollhand

56 Fordertrommel

57 Fordertrommel

58 Schneidtrommel

59 Spreiztrommel
61,62, 63,64 Bereitstellungsmodul
71 Fordertrommel

72 Priftrommel

73 Fordertrommel

75 Fordertrommel

76, 77 Fordertrommel
78,79 Fordertrommel

80 Prifeinrichtung

86, 87 Lasereinrichtungen
90 Belagpapierstreifen
91 Messerwalze

92 Belagwalze

93 Férdertrommel

94 Rolltrommel

95 Rollhand

96 Fordertrommel

97 Fordertrommel

100 Maschinensteuerung
113 Schneidmesser

147, 148, 149  Foérdertrommel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Artikeln

der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterstdben oder Filterstabsegmenten oder Seg-
mentartikeln oder Multisegmentartikeln, mit mehre-
ren, in Langsrichtung der stabférmigen Artikel hinter-
einander angeordneten stabférmigen Artikelseg-
menten, wobei Artikelgruppen mit jeweils mindes-
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tens zwei oder drei oder vier stabformigen Artikel-
segmenten zusammengestellt werden oder sind,
wobei die stabformigen Artikelsegmente in Langs-
richtung der Artikelgruppen hintereinander angeord-
net sind und wobei wenigstens ein Artikelsegment
oder mehrere, insbesondere alle, Artikelsegmente
der Artikelgruppen von einem Umbhiillungsstreifen
umhiillt sind, wobei die Artikelgruppen, vorzugswei-
se ausschlie3lich, in queraxialer Richtung hinterei-
nander geférdert werden, wobei nach der Zusam-
menstellung der jeweiligen stabférmigen Artikel-
gruppe in Foérderrichtung der queraxial geférderten
Artikelgruppen an einem Forderorgan (72), insbe-
sondere Fordertrommel (72), die Artikelgruppen je-
weils einzeln mittels einer pneumatischen Prifein-
richtung (80) gepriift werden, wobei mittels der pneu-
matischen Prifeinrichtung (80) ein, insbesondere
individueller, Ist-Zugwiderstand der jeweiligen Arti-
kelgruppen ermittelt wird, und nachfolgend in For-
derrichtung der queraxial geforderten Artikelgrup-
pen an einem weiteren Forderorgan (76, 77), insbe-
sondere Fordertrommel (76, 77),

(i) der Umhiillungsstreifen des oder eines Arti-
kelsegments oder der Artikelsegmente der ein-
zelnen Artikelgruppen mittels einer Perfora-
tionseinrichtung (86, 87), insbesondere Laser-
einrichtung, in Abhangigkeit des ermittelten, ins-
besondere individuellen, Ist-Zugwiderstands
der jeweiligen einzelnen Artikelgruppen mit ei-
nem individuellen Perforationsmuster, insbe-
sondere Perforationskorrekturmuster, im Be-
reich des Artikelsegments oder im Bereich ei-
nes, insbesondere ausschliefilich eines, Artikel-
segments versehen wird

oder (ii) ein Umhillungsstreifen eines der jewei-
ligen Artikelgruppe hinzugefiigten Artikelseg-
ments, vorzugsweise im Bereich des hinzuge-
fugten Artikelsegments mittels einer Perfora-
tionseinrichtung (86, 87), insbesondere Laser-
einrichtung, in Abhangigkeit des ermittelten, ins-
besondere individuellen, Ist-Zugwiderstands
der jeweiligen einzelnen Artikelgruppen mit ei-
nem individuellen Perforationsmuster, insbe-
sondere Perforationskorrekturmuster, versehen
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zusammengestellten Artikel-
gruppen vor der Férderung zur pneumatischen Priif-
einrichtung (80) jeweils wenigstens ein oder aus-
schlieBlich ein Artikelsegment fir ein oder das vor-
zusehende Perforationsmuster aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei oder wahrend der Zusam-
menstellung der Artikelgruppen in queraxialer For-
derrichtung der Artikelsegmente der zusammenzus-
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tellenden oder zusammengestellten Artikelgruppen
vor der Forderung zur pneumatischen Prifeinrich-
tung (80) keine Perforierung der Artikelsegmente der
jeweiligen Artikelgruppen und/oder keine Perforie-
rung des Umhiullungsstreifens der jeweiligen Artikel-
gruppen ausgefihrt wird

und/oder dass in Férderrichtung der Artikelgruppen
stromabwarts der pneumatischen Prifeinrichtung
(80) fir die Artikelgruppen und stromaufwarts der
Perforationseinrichtung (86, 87) wenigstens ein wei-
teres, vorzugsweise nicht mit dem Perforationsmus-
terzu versehendes oder mit dem Perforationsmuster
zu versehendes, Artikelsegment jeweils den Artikel-
gruppen hinzugefligt wird und/oder in Forderrich-
tung der Artikelgruppen stromabwarts der Perfora-
tionseinrichtung (86, 87) wenigstens ein weiteres,
vorzugsweise nicht mit einem Perforationsmuster zu
versehendes, Artikelsegment jeweils den Artikel-
gruppen hinzugefligt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung der
Artikelgruppen stromabwarts der pneumatischen
Prifeinrichtung (80) fir die Artikelgruppen und
stromaufwarts der Perforationseinrichtung (86, 87)
wenigstens ein weiteres Artikelsegment jeweils den
Artikelgruppen hinzugefiigt wird und nach der Hinzu-
fugung des weiteren Artikelsegments zu den jewei-
ligen Artikelgruppen das hinzugefligte weitere Arti-
kelsegment mittels der Perforationseinrichtung (86,
87) mit dem Perforationsmuster, insbesondere Per-
forationskorrekturmuster, versehen wird, wobei ins-
besondere stromaufwarts der Perforationseinrich-
tung (86, 87) das hinzugefligte weitere Artikelseg-
ment der Artikelgruppen von einem Umhullungs-
streifen umhdllt wird, wobei insbesondere der Um-
hillungsstreifen des weiteren Artikelsegments der
Artikelgruppen mittels der Perforationseinrichtung
(86, 87) mit dem Perforationsmuster, insbesondere
Perforationskorrekturmuster, versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass in Forderrichtung der
Artikelgruppen stromabwarts der Perforationsein-
richtung (86, 87) die mit einem durch die Perfora-
tionseinrichtung (86, 87) ausgebildeten Perfora-
tionsmuster versehenen Artikelgruppen einen nahe-
zu konstanten oder nahezu gleichen Zugwiderstand
aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass fir die Zusammen-
stellung der Artikelgruppen die Artikelsegmente in
Forderrichtung der Artikelsegmente stromaufwarts
der pneumatischen Prifeinrichtung (80) und/oder
stromaufwarts der Perforationseinrichtung (86, 87)
nicht mit einem Perforationsmuster versehen sind
oder werden
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oder dass fiir die Zusammenstellung der Artikelgrup-
penin Forderrichtung der Artikelsegmente stromauf-
warts der pneumatischen Prifeinrichtung (80) un-
d/oder stromaufwarts der Perforationseinrichtung
(86, 87) wenigstens ein Artikelsegment fir die Arti-
kelgruppe mit einem Perforationsmuster versehen
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die ermittelten Ist-
Zugwiderstéande der jeweiligen Artikelgruppen an
eine Regeleinrichtung, insbesondere eine, vorzugs-
weise zentrale, Maschinensteuereinheit, Gbermittelt
werden und nach der Ubermittlung des Ist-Zugwider-
stand der jeweiligen Artikelgruppen mittels der Re-
geleinrichtung ein Vergleich des jeweiligen Ist-Zug-
widerstands mit einem vorbestimmten, vorzugswei-
se fir die Artikelgruppen gemeinsamen, Sollwert fiir
den Zugwiderstand der Artikelgruppen durchgefihrt
wird und bei einer Abweichung, insbesondere Unter-
schreitung, des jeweiligen Ist-Zugwiderstands der
einzelnen Artikelgruppen von dem Sollwert unter-
halb oder oberhalb eines vorbestimmten Abwei-
chungsgrenzwerts von der Regeleinrichtung ein ent-
sprechender Steuerbefehl an die Perforationsein-
richtung (86, 87) zur Ausbildung des individuellen
Perforationsmusters, insbesondere Perforations-
korrekturmuster, in den jeweiligen Artikelgruppen
jeweils Ubermittelt wird

und/oder dass die zusammengestellten Artikel-
gruppen stromaufwarts der pneumatischen
Prifeinrichtung (80) wenigstens teilweise mit
einem Umhdllungsstreifen versehen werden
oder sind

und/oder dass zwei, vorzugsweise parallele,
Reihen von nebeneinander und in einem lang-
saxialen Abstand zueinander angeordneten
und zusammengestellten Artikelgruppen je-
weils einer pneumatischen Prifeinrichtung
(80) und jeweils einer Perforationseinrichtung
(86, 87) in queraxialer Richtung, vorzugsweise
mittels einer Trommelanordnung mit mehreren
Fordertrommeln, in queraxialer Richtung gefor-
dert werden, wobei insbesondere die zusam-
mengestellten Artikelgruppen der beiden Rei-
hen mit den Artikelsegmenten gleich, insbeson-
dere symmetrisch, aufgebaut sind oder werden.

Vorrichtung (10) zum Herstellen von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterstédben oder Filterstabsegmenten oder
Segmentartikeln oder Multisegmentartikeln, mit
mehreren, in Langsrichtung der stabférmigen Artikel
hintereinander angeordneten stabférmigen Artikel-
segmenten, wobei die Vorrichtung (10) mehrere Be-
reitstellungsmodule (61, 62, 63, 64) zum Bereitstel-
len von Artikelsegmenten fiir stabférmige und meh-
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10.

rere Artikelsegmente und wenigstens einen Umhdl-
lungsstreifen aufweisende Artikelgruppen aufweist,
wobei die Vorrichtung (10) ferner eine Trommelan-
ordnung zum queraxialen Férdern der stabférmigen
Artikelgruppen mit jeweils mindestens zwei oder drei
oder vier stabférmigen Artikelsegmenten aufweist,
wobei in queraxialer Férderrichtung der Artikelgrup-
pen in der Trommelanordnung eine pneumatische
Prifeinrichtung (80) zum Ermitteln des, vorzugswei-
se individuellen, Zugwiderstands der einzelnen Arti-
kelgruppen und stromabwarts der pneumatischen
Prifeinrichtung (80) eine Perforationseinrichtung
(86, 87), insbesondere Lasereinrichtung, fiir eine
individuelle Perforation der Artikelgruppen miteinem
Perforationsmuster, insbesondere Perforationskor-
rekturmuster, vorgesehen sind, wobei die Perfora-
tionseinrichtung (86, 87) derart ausgebildet ist, dass
(i) in Abhangigkeit des ermittelten, vorzugsweise
individuellen, Ist-Zugwiderstands der jeweiligen ein-
zelnen Artikelgruppen der Umhullungsstreifen eines
Artikelsegments oder der Artikelsegmente der ein-
zelnen Artikelgruppen mit einem individuellen Per-
forationsmuster, insbesondere Perforationskorrek-
turmuster, im Bereich des Artikelsegments oder im
Bereich eines, insbesondere ausschliellich eines,
Artikelsegments versehen wird oder (ii) dass ein
Umbhillungsstreifen eines der jeweiligen Artikelgrup-
pe hinzugefiigten Artikelsegments, vorzugsweise im
Bereich des hinzugefugten Artikelsegments mittels
einer Perforationseinrichtung (86, 87), insbesondere
Lasereinrichtung, in Abhangigkeit des ermittelten,
insbesondere individuellen, Ist-Zugwiderstands der
jeweiligen einzelnen Artikelgruppen mit einem indi-
viduellen Perforationsmuster, insbesondere Perfo-
rationskorrekturmuster, versehen wird.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Foérderrichtung der Artikel-
gruppen stromabwarts der pneumatischen Priifein-
richtung (80) fur die Artikelgruppen und stromauf-
warts der Perforationseinrichtung (86, 87) wenigs-
tens ein weiteres Bereitstellungsmodul (64) zum
Bereitstellen eines weiteren Artikelsegments flr
die Artikelgruppen vorgesehen ist

und/oder dass in Forderrichtung der Artikelgruppen
stromabwarts der pneumatischen Prifeinrichtung
(80) fir die Artikelgruppen und stromaufwarts der
Perforationseinrichtung (86, 87) eine Umhillungs-
einrichtung zum Umhiillen des oder eines weiteren
denjeweiligen Artikelgruppen hinzugefiigten Artikel-
segments vorgesehen ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass in Forderrichtung der Arti-
kelgruppen stromabwarts der Perforationseinrich-
tung (86, 87) ein Bereitstellungsmodul (64) zum
Bereitstellen eines Artikelsegments flr die Artikel-
gruppen vorgesehen ist.
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Vorrichtung (10) nach einem der Anspruiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Regeleinrich-
tung, insbesondere eine, vorzugsweise zentrale,
Maschinensteuereinheit (100), vorgesehen ist, wo-
beiinsbesondere die ermittelten Ist-Zugwiderstande
der jeweiligen Artikelgruppen an die Regeleinrich-
tung tbermittelt werden und nach der Ubermittlung
des Ist-Zugwiderstands der jeweiligen Artikelgrup-
pen mittels der Regeleinrichtung ein Vergleich des
jeweiligen Ist-Zugwiderstands mit einem vorbe-
stimmten, vorzugsweise fiir die Artikelgruppen ge-
meinsamen, Sollwert fir den Zugwiderstand der
Artikelgruppen durchgefuhrt wird oder durchfuhrbar
ist und bei einer Abweichung, insbesondere Unter-
schreitung, des jeweiligen Ist-Zugwiderstands der
einzelnen Artikelgruppen von dem Sollwert unter-
halb oder oberhalb eines vorbestimmten Abwei-
chungsgrenzwerts von der Regeleinrichtung ein ent-
sprechender Steuerbefehl an die Perforationsein-
richtung (86, 87) zur Ausbildung des individuellen
Perforationsmusters, insbesondere Perforations-
korrekturmuster, in den jeweiligen Artikelgruppen
jeweils Ubermittelt wird oder Ubermittelbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10) fur wenigstens zwei, vorzugsweise parallele,
Reihen von nebeneinander und in einem langsaxia-
len Abstand zueinander angeordneten und zusam-
mengestellten Artikelgruppen ausgelegt ist, wobei
die zwei Reihen von Artikelgruppen nebeneinander
jeweils einer pneumatischen Prifeinrichtung (80)
und jeweils einer Perforationseinrichtung (86, 87)
in queraxialer Richtung, vorzugsweise mittels der
Trommelanordnung mit mehreren Férdertrommeln,
in queraxialer Richtung geférdert werden.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10) eingerichtet ist, ein Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 7 auszufiihren.

Anordnung einer Gruppe von mehreren stabférmi-
gen Multisegmentartikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie in einer Packung, insbesondere Schachtel,
wobei die Multisegmentartikel jeweils Umhillungs-
streifen mit Perforationsmustern, insbesondere Per-
forationskorrekturmustern, aufweisen, wobei we-
nigstens zwei oder die Perforationsmuster der Multi-
segmentartikel der Packung sich unterscheiden, wo-
bei insbesondere die Multisegmentartikel durch ein
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 herge-
stellt sind.

Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Perforationsmuster jeweils meh-
rere Perforationsldcher, vorzugsweise in Umfangs-
richtung der Multisegmentartikel aufweisen, wobei
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die Anzahl der Perforationslocher der Perforations-
muster zwischen 10 und 30, vorzugsweise zwischen
10 und 20, betragt und/oder dass die Gesamtflache
der Perforationslécher der Perforationsmuster zwi-
schen 0,4 mm2 bis 1,0 mm?2 betragt.
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