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(54) HERSTELLUNG VON STABFÖRMIGEN HOHLSEGMENTEN DER TABAK VERARBEITENDEN
INDUSTRIE

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabförmigen Hohlsegmenten (70) der Tabak
verarbeitenden Industrie, wobei hohlzylindrische Form-
linge (60) in einer Reihe queraxial hintereinander ge-
fördert werden, wobei die hohlzylindrischen Formlinge
(60) ein erstes Kopfende (61) und ein zweites Kopfende
(62) aufweisen, wobei für jeden Formling (60) oder meh-
rere Formlinge (60) die folgenden Verfahrensschritte
ausgeführt werden:
a) ein Dorn (52) für den Formling (60) wird durch eine
lineare Relativbewegung zwischen dem Dorn (52) und
dem Formling (60) in das erste Kopfende (61) des Form-
lings (60) eingeführt,
b) durch eine lineare Relativbewegung zwischen einem
einen Hohlraum (56) aufweisenden Gesenk (54) und
dem Formling (60) wird das zweite Kopfende (62) des
Formlings (60) in den Hohlraum (56) des Gesenks (54)
für das zweite Kopfende (62) des Formlings (60) einge-
bracht,
c) durch eine Relativbewegung zwischen dem zweiten
Kopfende (62) des Formlings (60) und demGesenk (54)
wird das zweite Kopfende (62) des Formlings (60) ge-
formt.EP
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabförmigen Hohlsegmenten der Tabak ver-
arbeitenden Industrie. Ferner betrifft die Erfindung eine
Einrichtung zum Herstellen von stabförmigen Hohlseg-
menten der Tabak verarbeitenden Industrie sowie eine
Multisegmentstabherstellungsmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie.
[0002] Zur Herstellung von Multisegmentartikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie werden verschiedene
stabförmige Segmente, in Form von Basisstäben oder
von Strangabschnitten, bereitgestellt und mittels einer
Trommelmaschine zu einem Multisegmentartikel zu-
sammengestellt. Aus dem Stand der Technik ist es be-
kannt, Basisstäbe herzustellen und mittels Zuführmodu-
len dem Bearbeitungsprozess der Trommelmaschine
zuzuführen oder die Trommelmaschine direkt mit einer
Strangmaschine zu verbinden, um Strangabschnitte di-
rekt weiterzuverarbeiten.
[0003] EP 1 691 633 B1 offenbart beispielswese eine
Trommelmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie
zum Herstellen von Multisegmentartikeln, wobei die
Trommelmaschine mehrere Zuführmodule umfasst, die
stabförmigeSegmentebereitstellen undeinerTransport-
strecke zuführen.
[0004] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, beispielsweise für die Herstellung von
Rauchartikelprodukten mit mehreren Segmenten auf
einfache und prozesssichere Weise Hohlsegmente be-
reitzustellen.
[0005] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabförmigen Hohlsegmenten der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei hohlzylindrische,
insbesondere rohrförmige, Formlinge in einer Reihe
queraxial hintereinander gefördert werden, wobei die
hohlzylindrischen Formlinge ein erstes, vorzugsweise
offenes, Kopfende und ein zweites, vorzugsweise offe-
nes, Kopfende aufweisen, wobei für jeden Formling oder
mehrere Formlinge die folgenden Verfahrensschritte
ausgeführt werden:

a) ein, vorzugsweise erster, Dorn für den Formling
wird durch eine lineare Relativbewegung zwischen
dem, insbesondere ersten, Dorn und dem Formling
in das erste Kopfende des Formlings eingeführt,
b) durch eine lineare Relativbewegung zwischen
einem einen Hohlraum aufweisenden Gesenk und
dem Formling wird das zweite Kopfende des Form-
lings, vorzugsweise zusammen mit dem eingeb-
rachten Dorn, in den Hohlraum des Gesenks für
das zweite Kopfende des Formlings eingebracht,
c) durch eine, insbesondere lineare und/oder rota-
torische, Relativbewegung zwischen dem zweiten
Kopfende des Formlings und dem Gesenk wird das
zweite Kopfende des Formlings geformt, insbeson-
dere umgeformt,
d) durch eine, insbesondere lineare, Relativbewe-

gung zwischen dem Formling und demGesenk wird
der Formling mit dem geformten zweiten Kopfende
aus dem Gesenk herausbewegt und/oder durch ei-
ne, insbesondere lineare, Relativbewegung zwi-
schen dem Formling und dem Dorn wird der Dorn
aus dem ersten Kopfende herausbewegt.

[0006] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
beispielsweise an einem Bereitstellungsmodul für eine
Multisegmentstabherstellungsmaschine, an der stabför-
mige Multisegmentfilter mit mehreren, insbesondere
mehr als drei oder vier oder fünf oder mehr als fünf,
Segmenten stabförmige Hohlsegmente hergestellt wer-
den, wobei die Hohlsegmente nach ihrer Herstellung
beispielsweisemit einemBördelkragen an einem, insbe-
sondere ausschließlich einem, Kopfende versehen sind.
Dadurch ist es möglich, die Formlinge zu weiterverarbei-
tungsfähigen Hohlsegmenten auszubilden, wodurch
aufgrund des Bördelkragens der Hohlsegmente diese
an hergestellte Multisegmentgruppen angefügt werden
können, wodurch Multisegmentgruppen mit wenigstens
einem Hohlsegment bereitgestellt werden. Die Formlin-
ge werden erfindungsgemäß während ihrer queraxialen
Förderung an dem einen (zweiten) Kopfende mittels
eines Umformwerkzeugs umgeformt. Beispielsweise
sind die Formlinge aus Papier hergestellt, so dass die
Formlinge als Papierröhrchen gemäß dem erfindungs-
gemäßen Verfahren bearbeitet werden.
[0007] Zur queraxialen Förderung der Formlinge ist
hierbei eine Fördereinrichtung vorgesehen, wobei in ei-
ner Ausgestaltung die Fördereinrichtung eine Trommel-
anordnung mit wenigstens einer oder mehreren Förder-
trommeln zur queraxialenFörderung der Formlingewäh-
rend des Herstellungsprozesses der stabförmigen Hohl-
segmenten aufweist. Vorzugsweise sind die Formlinge
während ihrer queraxialen Förderung auf den Förder-
trommeln so ausgerichtet, dass die (Mitten‑)Längsach-
sen der Formlinge parallel zur Rotationsachse der För-
dertrommel(n) ausgerichtet sind.
[0008] Insbesondere sind die hohlzylindrischen Form-
linge im Inneren leer d.h. ohne Inhalt im umschlossenen
Innenraum der Formlinge.
[0009] Ferner ist in einer Ausgestaltung des Verfah-
rens vorgesehen, dass, insbesondere stromaufwärts,
vor Verfahrensschritt c), insbesondere und vor oder nach
Verfahrensschritt a), zumindest das zweite Kopfende
des Formlings, insbesondere durch eine Befeuchtungs-
vorrichtung, angefeuchtet wird. Durch das Anfeuchten
der zweiten Kopfendenmittels der Befeuchtungsvorrich-
tung ist es möglich, die zweiten Kopfenden der, zum
Beispiel aus Papier hergestellten, Formlinge gezielt zu
schwächen, wodurch der (Ver-)Formungsprozess bzw.
Umformungsprozess der zweiten Kopfenden durch das
Gesenk für die Formung bzw. Umformung der Kopfen-
den vereinfacht wird.
[0010] Vorzugsweise wird gemäß einem weiteren As-
pekt des Verfahrens, insbesondere stromaufwärts, vor
Verfahrensschritt c), insbesondere und vor oder nach
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Verfahrensschritt a), das zweiteKopfende desFormlings
mittels eines Bearbeitungswerkzeugs, insbesondere
Schneidwerkzeugs, bearbeitet, insbesondere geschnit-
ten. Durch die Bearbeitung der zweiten Kopfenden vor
der Formung durch das jeweilige Gesenk wird der For-
mungsprozess bzw. Umformungsprozess der zweiten
Kopfenden erleichtert, da beispielsweise durch ein
Schneidwerkzeug alsBearbeitungswerkzeug der zu ver-
formende Endbereich der zweiten Kopfenden gezielt für
die Weiterverarbeitung durch das Gesenk vorbereitet
bzw. geschwächt wird. Dadurch wird der Formungspro-
zess der zweiten Kopfenden verbessert.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausbildung des Ver-
fahrens ist weiterhin vorgesehen, dass das zweite Kopf-
ende des Formlings nach Einbringen in den Hohlraum
mittels des Gesenks gebördelt wird, so dass das zweite
Kopfende eine endseitige Verengung mit einem, insbe-
sondere ringförmigen, Bördelkragen aufweist, wobei ins-
besondere das Gesenk im Hohlraum eine Umformungs-
gravur, insbesondere Bördelungsgravur, für die Börde-
lung des zweiten Kopfendes des Formlings aufweist
und/oder wobei insbesondere der endseitige Bördelkra-
gen eine, vorzugsweise mittige und/oder kreisförmige,
Öffnung aufweist, wobei weiter insbesondere die Öff-
nung des Bördelkragens einen Durchmesser von 2,0
mm bis 6,0 mm aufweist.
[0012] Insbesondere wird das Anfeuchten der zweiten
Kopfenden der Formlinge durch die Befeuchtungsvor-
richtung und/oder die Bearbeitung, insbesondere das
Schneiden, der zweiten Kopfenden der Formlinge durch
das Bearbeitungswerkzeug, insbesondere Schneid-
werkzeug, vor der Formung der Kopfenden durch das
Gesenk erfolgen. Beispielsweise ist die Befeuchtungs-
vorrichtung als eine Sprühdüse oder eine Sprühvorrich-
tungausgebildet, umbeispielsweiseeineFlüssigkeit,wie
zum Beispiel Wasser, auf das zweite Kopfende aufzu-
bringen. Ferner ist beispielsweise das Bearbeitungs-
werkzeugmitwenigstenseinemodermehrerenMessern
ausgebildet, um den Endbereich der zweiten Kopfenden
zu schneiden. Darüber hinaus ist im Rahmen der Er-
findung vorgesehen, dass durch das Bearbeitungswerk-
zeug eine Vorformung des Endbereichs der zu verform-
enden zweiten Kopfenden ausgeführt wird, wodurch die
Weiterverarbeitung durch das zweite Gesenk mit einer
(Ver-)Formung des Endbereichs der zweiten Kopfenden
erleichtert wird.
[0013] Für die Formung der zweiten Kopfenden durch
das Gesenk ist zur Stabilisierung der Formlinge jeweils
einDorn vorgesehen, der in denHohlraumder Formlinge
eingebracht wird. Dadurch werden die Formlinge bei der
Herstellung derHohlsegmente stabilisiert. Insbesondere
ist der Durchmesser der Dornen kleiner als der, insbe-
sondere kreisförmige, Durchmesser der hohlzylindri-
schen Formlinge.
[0014] Ferner zeichnet sich ein Verfahrensschritt da-
durch aus, dass das Gesenk beim oder nach Einbringen
des zweiten Kopfendes des Formlings in den Hohlraum
relativ zum, insbesondere ortsfesten, Formling rotiert

wird. Durch die Rotation des Gesenks in Bezug auf
den ortsfestenFormling, dermittels des jeweiligenDorns
gehalten oder fixiert ist, wird der Endbereich der zweiten
Kopfenden gleichmäßig geformt bzw. verformt.
[0015] Dazu ist es weiterhin vorteilhaft, dass nach Ein-
führen des Dorns in den Formling der Dorn der Formling
in seiner, insbesondere linearen, Relativbewegung zum
Dorn fixiert wird. Vorzugsweise sind die Dornen für die
Formlinge aus Kunststoff hergestellt.
[0016] Eine einfache Fixierung der Formlinge auf den
jeweiligen Dorn wird dadurch erreicht, dass beim oder
nach Einführen des Dorns in den Formling der Dorn,
insbesondere in radialer Richtung, ausgedehnt wird un-
d/oder dass beim oder nach Einführen des Dorns in den
Formling der Formling über wenigstens eine Austritts-
öffnung des Dorns mit Druckluft beaufschlagt wird.
[0017] Darüber hinaus ist es bei einer Ausführungs-
form des Verfahrens vorteilhaft, dass der Dorn einen
seitlichen Anschlag für das erste Kopfende des Form-
lings aufweist, wobei der Formling, insbesondere nach
Verfahrensschritt b) und vor Verfahrensschritt c), gegen
den Anschlag bewegt wird. Hierdurch wird eine sichere
Positionierung der Formlinge auf dem jeweiligen Dorn
erreicht. Insbesondere ist die Länge des Dorns kleiner
als die Länge der zu verformenden Formlinge sowie der
Länge der hergestellten stabförmigen Hohlsegmente.
[0018] Außerdem zeichnet sich das Verfahren da-
durch aus, dass die, insbesondere die voranstehend
beschriebenen, Verfahrensschritte während der quer-
axialen Förderung der Formlinge auf mindestens einem
Förderorgan, insbesondere Fördertrommel, oder aus-
schließlich einem Förderorgan, insbesondere Förder-
trommel, ausgeführt werden. Vorzugsweise werden die
voranstehend beschriebenen Verfahrensschritte auf ei-
ner Fördertrommel ausgeführt, wobei insbesondere die
Fördertrommel mit in Umfangsrichtung hintereinander
angeordneten Aufnahmemulden für die Formlinge aus-
gebildet ist und auf einer Seite der Aufnahmemulden die,
vorzugsweise linear bewegbaren, Dornen für die Form-
linge angeordnet sind und ferner auf der anderen Seite
der Aufnahmemulden die jeweiligen Gesenke für die
Formung der endseitigen Kopfendenbereiche der Form-
linge angeordnet sind.
[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens ist vorgesehen, dass die Bearbeitung
des zweiten Kopfendes des Formlings stromaufwärts
vor Verfahrensschritt c), insbesondere vor Verfahrens-
schritt a), durch die Ausführung der Verfahrensschritte
erfolgt:

i) ein weiterer, insbesondere zweiter, Dorn für den
Formling wird durch eine, insbesondere lineare, Re-
lativbewegung zwischen dem weiteren Dorn und
dem Formling in das erste Kopfende des Formlings
eingeführt,
ii) durch eine, insbesondere lineare, Relativbewe-
gung zwischen einem weiteren, insbesondere zwei-
ten, einen Hohlraum aufweisenden Gesenk für das
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zweite Kopfende des Formlings und dem Formling
wird das zweite Kopfende des Formlings, vorzugs-
weise zusammen mit dem eingebrachten Dorn, in
den Hohlraum des weiteren, insbesondere zweiten,
Gesenks eingebracht,
iii) durch eine, insbesondere lineare, Relativbewe-
gung zwischen dem zweiten Kopfende des Form-
lingsunddemGesenkwirddas zweiteKopfendedes
Formlings bearbeitet, insbesondere geschnitten,
iv) durch eine, insbesondere lineare, Relativbewe-
gung zwischen dem Formling und dem weiteren
Gesenk wird der Formling mit dem bearbeiteten
zweiten Kopfende aus dem weiteren Gesenk he-
rausbewegt und/oder durch eine, insbesondere li-
neare, Relativbewegung zwischen dem Formling
und dem Dorn wird der Dorn aus dem ersten Kopf-
ende herausbewegt.

[0020] Gemäß einer Weiterbildung des Verfahrens ist
vorgesehen, dass die Verfahrensschritte i) bis iv) und die
Verfahrensschritte a) bis d) jeweils auf verschiedenen
Förderorganen, insbesondere Fördertrommeln, ausge-
führt werden, wobei insbesondere dieVerfahrensschritte
i) bis iv) während der queraxialen Förderung der Form-
linge auf einem Förderorgan, insbesondere Fördertrom-
mel, ausgeführt werden und die Verfahrensschritte a) bis
d)während der queraxialen Förderung der Formlinge auf
einem nachfolgenden Förderorgan, insbesondere För-
dertrommel, ausgeführt werden.
[0021] Vorzugsweise werden gemäß einem weiteren
Aspekt nach der Ausführung der Verfahrensschritte i) bis
iv), insbesondere auf, vorzugweise ausschließlich, einer
Fördertrommel für die Formlinge, die bearbeiteten Form-
linge an ein nachfolgendes Förderorgan, insbesondere
Fördertrommel, übergeben und auf dem nachfolgenden
Förderorgan die Verfahrensschritte a) bis d) ausgeführt.
[0022] Insbesondere wird in einer Weiterbildung des
Verfahrens nach Verfahrensschritt iii) das zweite Kopf-
ende des Formlings, insbesondere durch eine Befeuch-
tungsvorrichtung, angefeuchtet.
[0023] Eine Ausführungsform des Verfahrens ist da-
durch weitergebildet, dass das weitere Gesenk beim
oder nach Einbringen des zweiten Kopfendes des Form-
lings in den Hohlraum relativ zum, insbesondere orts-
festen, Formling linear bewegt wird.
[0024] Ferner zeichnet sich eine Weiterbildung des
Verfahrens dadurch aus, dass nachEinführen desweite-
ren Dorns in den Formling der Dorn der Formling in
seiner, insbesondere linearen, Relativbewegung zum
Dorn fixiert wird.
[0025] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung ist
vorgesehen, dass beim oder nach Einführen des weite-
ren Dorns in den Formling der Dorn, insbesondere in
radialer Richtung, ausgedehnt wird und/oder dass beim
oder nach Einführen des Dorns in den Formling der
Formling über wenigstens eine Austrittsöffnung des
Dorns mit Druckluft beaufschlagt wird.
[0026] Vorzugsweise weist der weitere Dorn einen

seitlichen Anschlag für das erste Kopfende des Form-
lings auf, wobei der Formling, insbesondere nach Ver-
fahrensschritt ii) und vor Verfahrensschritt iii), gegen den
Anschlag bewegt wird.
[0027] Im Rahmen der Erfindung ist es möglich, dass
die Verfahrensschritte oder eine Reihe von Verfahrens-
schritten gegebenenfallsmehrfachhintereinander für die
zu bearbeitenden Formlinge ausgeführt werden, um
stabförmige Hohlsegmente herzustellen.
[0028] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch eine Ein-
richtung zum Herstellen von stabförmigen Hohlsegmen-
ten der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei hohlzy-
lindrische, insbesondere rohrförmige, Formlinge in einer
Reihe queraxial hintereinander gefördert werden oder
förderbarsind,wobeidiehohlzylindrischenFormlingeein
erstes, vorzugsweiseoffenes,Kopfendeundein zweites,
vorzugsweise offenes, Kopfende aufweisen. Die Einrich-
tung vorzugweise eingerichtet ist, ein voranstehend be-
schriebenes Verfahren, insbesondere nach einem der
Ansprüche 1 bis 17, auszuführen. Zur Vermeidung von
Wiederholungen wird auf die obigen Ausführungen aus-
drücklich verwiesen.
[0029] Im Rahmen der Erfindung ist es vorgesehen,
dass die erfindungsgemäße Einrichtung zum Herstellen
von stabförmigen Hohlsegmenten Bestandteil einesMo-
duls zurBereitstellung vonSegmenten fürMultisegment-
stäbe,wie zumBeispielMultisegmentfilterstäbemitmeh-
rerenSegmenten ist. Ferner ist imRahmenderErfindung
ebenfalls vorgesehen, dass die Einrichtung derart aus-
gebildet ist, dass zwei oder mehr Reihen von queraxial
hintereinander angeordneten Formlingen, insbesondere
gleichzeitig, an der Einrichtung zu stabförmigen Hohl-
segmenten hergestellt werden. Hierbei ist die Einrich-
tung zweibahnig oder mehrbahnig ausgebildet.
[0030] Ferner zeichnet sich eine Ausgestaltung der
Einrichtung dadurch aus, dass die Einrichtung eine För-
dereinrichtung, insbesondere Fördertrommel, zum quer-
axialen Transport der hohlzylindrischen Formlinge hin-
tereinander in wenigstens einer Reihe entlang eines
Förderwegs aufweist, wobei die Fördereinrichtung, ins-
besondere eine Trommelanordnung mit einer oder meh-
reren Fördertrommeln, Aufnahmemulden für die Form-
linge aufweist, wobei seitlich an den Aufnahmemulden
der Fördereinrichtung, vorzugsweise erste, Dornen zum
Einführen in das erste Kopfende der Formlinge vorge-
sehen sind, wobei ein Bewegungsmittel vorgesehen ist,
die, vorzugsweise ersten,Dornen für jeweils einenForm-
ling in einer, vorzugsweise, linearen Relativbewegung
zwischen dem, insbesondere ersten, Dorn und dem
Formling in das erste Kopfende des Formlings einzu-
führen, wobei insbesondere das Bewegungsmittel ein-
gerichtet ist, nach einer oder der Formung des zweiten
Kopfendes des Formlings durch ein oder das Gesenk,
durch eine, insbesondere lineare, Relativbewegung zwi-
schen dem Formling und dem Dorn den Dorn aus dem
ersten Kopfende herauszubewegen.
[0031] Außerdemzeichnet sich eineWeiterbildung der
Einrichtung dadurch aus, dass entlang des Förderwegs
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der Formlinge gegenüberliegend der, vorzugsweise ers-
ten,Dornen für dasersteKopfendederFormlingeseitlich
an den Aufnahmemulden, insbesondere erste, Gesenke
mit Hohlräumen für die Aufnahme der zweiten Kopfen-
den der Formlinge angeordnet sind, wobei ein Bewe-
gungsmittel vorgesehen ist, um durch eine, insbesonde-
re lineare, Relativbewegung zwischen den, vorzugswei-
se ersten, Gesenken und dem jeweiligen Formling das
zweite Kopfende des Formlings, vorzugsweise zusam-
men mit dem eingebrachten Dorn, in den Hohlraum des
Gesenks für das zweite Kopfende des Formlings einzu-
bringen, wobei insbesondere die Bewegungseinrichtung
eingerichtet ist, nach einer oder der Formung des zwei-
tenKopfendesderFormlingedurcheinoderdasGesenk,
durch eine, insbesondere lineare, Relativbewegung zwi-
schen dem Formling und dem Gesenk den Formling mit
dem geformten zweiten Kopfende aus dem Gesenk he-
rauszubewegen.
[0032] Ferner ist zweckmäßigerweiseeinBewegungs-
mittel vorgesehen, um durch eine, insbesondere lineare
und/oder rotatorische, Relativbewegung zwischen dem
zweiten Kopfende des Formlings und dem Gesenk das
zweiteKopfendedesFormlingszu formen, insbesondere
umzuformen.
[0033] Insbesondere weist die Einrichtung stromauf-
wärtsderFormungder zweitenKopfendenderFormlinge
entlang des Förderwegs der Formlinge eine Befeuch-
tungsvorrichtung für die zweiten Kopfenden der Form-
linge auf.
[0034] Gemäß einem vorteilhaften Aspekt zeichnet
sichdieEinrichtungdadurchaus, dassdie, insbesondere
ersten, Gesenke im Hohlraum eine Umformungsgravur
für die Bördelung des zweiten Kopfendes des Formlings
aufweisen. Vorzugsweise ist die Umformungsgravur als
Matrize oder dergleichen ausgebildet.
[0035] Vorzugsweise weisen die Dornen jeweils eine
Fixierungseinrichtung für die Formlinge auf, so dass
nach Einführen des Dorns in den Formling der Formling
in seiner, insbesondere linearen, Relativbewegung zum
Dorn fixiert wird.
[0036] VorteilhafterweiseweisengemäßeinerAusfüh-
rungsformdieDornen jeweilswenigstens einemitDruck-
luft beaufschlagbare Austrittsöffnung auf, so dass beim
oder nachEinführendesDorns in denFormling derDorn,
insbesondere in radialer Richtung, wird und/oder dass
beim oder nach Einführen des Dorns in den Formling der
Formling über wenigstens eine Austrittsöffnung des
Dorns mit Druckluft beaufschlagt wird.
[0037] Außerdem ist bei einer Ausführungsform vor-
gesehen, dass die Dornen jeweils einen seitlichen An-
schlag für das erste Kopfende des Formlings aufweisen.
[0038] Eine Weiterbildung der Einrichtung ist dadurch
weitergebildet, dass die Einrichtung stromaufwärts der
Formung der zweiten Kopfenden der Formlinge entlang
des Förderwegs der Formlinge wenigstens ein Bearbei-
tungswerkzeug, insbesondere Schneidwerkzeug, für die
zweiten Kopfenden der Formlinge aufweist, wobei ins-
besondere das Bearbeitungswerkzeug als ein einen

Hohlraum aufweisendes zweites Gesenk für die zweiten
Kopfenden der Formlinge ausgebildet ist, wobei weiter
insbesondere im Hohlraum des zweiten Gesenk eine
Schneidkontur für das zweite Kopfende der Formlinge
ausgebildet ist.
[0039] Ferner ist in einer Ausführungsform der Ein-
richtung vorgesehen, dass für die Bearbeitung der zwei-
ten Kopfenden der Formlinge durch die Bearbeitungs-
werkzeuge, insbesondere Schneidwerkzeuge, die Ein-
richtung eine Fördereinrichtung, insbesondere Förder-
trommel, zum queraxialen Transport der hohlzylindri-
schen Formlinge hintereinander inwenigstens einer Rei-
he entlang einesFörderwegs aufweist, wobei die Förder-
einrichtung, insbesondere eine Trommelanordnung mit
einer odermehreren Fördertrommeln, Aufnahmemulden
für die Formlinge aufweist, wobei seitlich an den Auf-
nahmemulden der Fördereinrichtung weitere, vorzugs-
weise zweite, Dornen zum Einführen in das erste Kopf-
ende der Formlinge vorgesehen sind, wobei ein Bewe-
gungsmittel vorgesehen ist, die weiteren, vorzugsweise
zweiten, Dornen für jeweils einen Formling in einer linea-
renRelativbewegung zwischendemweiteren, insbeson-
dere zweiten, Dorn und dem Formling in das erste Kopf-
ende des Formlings einzuführen, wobei insbesondere
das Bewegungsmittel eingerichtet ist, nach einer oder
der Bearbeitung des zweiten Kopfendes des Formlings
durch dasBearbeitungswerkzeug, durch eine, insbeson-
dere lineare, Relativbewegung zwischen dem Formling
und dem Dorn den Dorn aus dem ersten Kopfende
herauszubewegen.
[0040] Bei der Einrichtung ist gemäß einer Weiterbil-
dung vorgesehen, dass entlang des Förderwegs der
Formlinge gegenüberliegend der weiteren, vorzugswei-
se zweiten,Dornen für dasersteKopfendederFormlinge
seitlich an den Aufnahmemulden weitere, insbesondere
zweite, Gesenke mit Hohlräumen für die Aufnahme der
zweiten Kopfenden der Formlinge angeordnet sind, wo-
bei ein Bewegungsmittel vorgesehen ist, um durch eine,
insbesondere lineare, Relativbewegung zwischen den
weiteren, vorzugsweise zweiten, Gesenken und dem
jeweiligen Formling das zweite Kopfende des Formlings,
vorzugsweise zusammen mit dem eingebrachten Dorn,
in den Hohlraum des weiteren Gesenks für das zweite
Kopfende des Formlings einzubringen, wobei insbeson-
dere die Bewegungseinrichtung eingerichtet ist, nach
einer oder der Bearbeitung, des zweiten Kopfendes
der Formlinge durch das Bearbeitungswerkzeug, durch
eine, insbesondere lineare, Relativbewegung zwischen
dem Formling und dem weiteren Gesenk den Formling
mit dem geformten zweiten Kopfende aus dem weiteren
Gesenk herauszubewegen.
[0041] Außerdem zeichnet sich eine Ausgestaltung
der Einrichtung dadurch aus, dass die ersten Gesenke
aus einem gesinterten Material ausgebildet sind und/o-
der dass die zweiten Gesenke aus einem gesinterten
Material hergestellt sind.
[0042] Vorteilhafterweise weist der Hohlraum der ers-
ten Gesenke eine Luftführungsleitung auf, wobei die
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Luftführungsleitung mit Druckluft beaufschlagbar ist, un-
d/oder dass der Hohlraum der zweiten Gesenke eine
Luftführungsleitung aufweist, wobei die Luftführungslei-
tung mit Druckluft beaufschlagbar ist.
[0043] Außerdem wird die Aufgabe gelöst durch eine
Multisegmentstabherstellungsmaschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zur Herstellung von Multiseg-
mentstäben mit mehreren, insbesondere vier oder mehr
als vier oder fünf oder mehr als fünf, Segmenten, mit
mehreren Modulen zur Bereitstellung von einzelnen,
queraxial geförderten Segmenten, wobei wenigstens
ein oder mehrere Module jeweils wenigstens eine, ins-
besondere voranstehend beschriebene, Einrichtung,
vorzugsweise nach einem der Ansprüche 18 bis 31,
aufweisen. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird
auf die voranstehenden Ausführungen ausdrücklich ver-
wiesen.
[0044] Beispielsweise wird ferner die Aufgabe gelöst
durch ein Verfahren zum Bereitstellen von stabförmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere mit mehreren stabförmigen Artikelsegmenten, wo-
bei jeweils von einem Umhüllungsmaterialstreifen um-
hüllte stabförmige, insbesondere zylinderförmige, Artikel
bereitgestellt werden, wobei die bereitgestellten stabför-
migen Artikel wenigstens an einem Kopfende oder an
beiden Kopfenden jeweils einen überstehenden zylindri-
schenHohlabschnitt aufweisen,wobei insbesondere der
zylindrische Hohlabschnitt durch den Umhüllungsmate-
rialstreifen ausgebildet wird oder ist, wobei nach der
Bereitstellung der stabförmigen Artikel ein zylindrischer
Hohlabschnitt oder beide zylindrischen Hohlabschnitte
mittels eines Bearbeitungswerkzeugs, insbesondere ei-
nes Gesenks, umgeformt, insbesondere eingefaltet,
werden.
[0045] Für die Umformung eines Hohlabschnittes wird
vorzugsweise eine lineare Relativbewegung zwischen
einem einen Hohlraum aufweisenden Gesenk und dem
stabförmigenArtikel ausgeführt, wobei durch dieRelativ-
bewegung das mit einem zylindrischen Hohlabschnitt
ausgebildete Kopfende des stabförmigen Artikels in
den Hohlraum des Gesenks eingebracht wird, wobei
durch eine, insbesondere lineare und/oder rotatorische,
Relativbewegung zwischen dem Kopfende des stabför-
migen Artikels und dem Gesenk der zylindrische Hohl-
abschnitt umgeformt, insbesondere eingefaltet, wird.
Nach der Umformung wird durch eine, insbesondere
lineare, Relativbewegung zwischen dem stabförmigen
Artikel unddemGesenk der stabförmigenArtikelmit dem
umgeformten Kopfende aus dem Gesenk herausbe-
wegt.
[0046] Weist der stabförmige Artikel zwei zylindrische
Hohlabschnitte auf, die umgeformt werden, ist es vor-
zugsweise vorgesehen, dass die zwei bzw. beiden zy-
lindrischen Hohlabschnitte des stabförmigen Artikels
gleichzeitig oder zeitlich nacheinander umgeformt wer-
den.
[0047] Bei oder während der Umformung der zylindri-
schen Hohlabschnitte der Umhüllungsmaterialstreifen

werden die bereitgestellten stabförmigen Artikel quer-
axial auf einer odermehreren Fördertrommeln gefördert.
Die umhüllten stabförmigen Artikel weisen wenigstens
einArtikelsegment odermehrere stabförmigeArtikelseg-
mente auf, die von dem jeweiligen, insbesondere über-
breiten, Umhüllungsmaterialstreifen umhüllt sind, wobei
die zylindrischen Hohlabschnitte an den Kopfenden von
den Stirnseiten der Artikelsegmente überstehen. Durch
die Umformung der Hohlabschnitte werden die Kopfen-
den der stabförmigen Artikel mit einem Bördelkragen
oder dergleichen versehen, wobei dadurch die bereitge-
stellten stabförmigen Artikel für weitere Prozessschritte
nach der Umformung der Hohlabschnitte vorgesehen
sein können.
[0048] Insbesondere ist bei den bereitgestellten stab-
förmigen Artikeln die Länge der Hohlabschnitte kleiner
als der Radius der stabförmigen Artikel oder kleiner als
der Durchmesser der stabförmigen Artikel.
[0049] Ferner ist es in einem weiteren Verfahrens-
schritt vorgesehen, dass die stabförmigen Artikel mit
einem oder mit beiden umgefalteten Hohlabschnitten
anschließend für weitere Herstellungsprozesse von
stabförmigen Artikelgruppen, wie zumBeispiel Multiseg-
mentartikelgruppen bereitgestellt werden. Beispielswei-
se werden die stabförmigen Artikel mit den umgefalteten
Hohlabschnitten an weitere stabförmige Artikelstücke
angelegt oder zwischen weitere stabförmige Artikelstü-
cke eingebracht. Darüber hinaus ist es ebenso vorge-
sehen, dass die stabförmigen Artikel mit den umgefalte-
tenHohlabschnittenmittig geschnittenwerdenundnach-
folgend längsaxial voneinander beabstandet werden, so
dass wenigstens ein weiteres Artikelstück oder Artikel-
segment dazwischen eingelegt wird. In einem anderen
Verfahrensschritt werden die stabförmigen Artikel mit
den umgefalteten Hohlabschnitten mittig geschnitten
und, zumBeispiel durch einenWendevorgang, umorien-
tiert, so dass die geschnittenen Enden der stabförmigen
Artikel voneinander abgewandt sind, wobei nach der
Umorientierung wenigstens ein weiteres Artikelstück
oder Artikelsegment dazwischen eingelegt wird. Bei ei-
nem nachfolgenden Verfahrensschritt werden die da-
durchgebildetenstabförmigenArtikelgruppenvoneinem
Umhüllungsstreifen über die gesamte Länge der Artikel-
gruppen wenigstens teilweise oder vollständig umhüllt.
[0050] DesWeiteren ist gemäß einer weiteren Lösung
der Aufgabe einVerfahren zumBereitstellen von stabför-
migen, insbesondere hohlzylindrischen, Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie vorgesehen, wobei stab-
förmige Artikel eine Hohlzylinderform aufweisen und,
insbesondere queraxial, gefördert werden, wobei wäh-
rend der, insbesondere queraxialen, Förderung der stab-
förmigenArtikelmittels einer Schneideinrichtung ein Ein-
drückformungsbereich in die Hohlzylinderform der Arti-
kel geschnitten wird, wobei in einem nachfolgenden
Schritt, insbesondereFormungsschritt, der jeweiligeEin-
drückformungsbereich eingedrückt wird.
[0051] Hierbei ist vorgesehen, dass die Schneidein-
richtungwenigstens zwei Schneidmesser, insbesondere
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rotierbare Kreismesser, aufweist, wobei mittels der
Schneidmesser zwei parallele Schnitte in die Hohlzylin-
derform der stabförmigen Artikel eingebracht werden.
Hierbei ist die Länge der Schnitte in Umfangsrichtung
kleiner als die Umfangsfläche der Hohlzylinderform der
Artikel.
[0052] Darüber hinaus ist in einer Weiterbildung vor-
gesehen, dass die Schnitte für die Eindrückformungs-
bereiche einen Winkelbereich von weniger als 270°,
insbesondere weniger als 200° oder 180° oder 120°,
aufweisen.
[0053] Gemäß einemweiteren Aspekt ist vorgesehen,
dass die Hohlzylinderformen der stabförmigen Artikel
wenigstens einen oder mehrere, insbesondere neben-
einander angeordnete, Eindrückformungsbereiche auf-
weisen.
[0054] Außerdem ist es bei dem Verfahren vorteilhaft,
dass in einem weiteren Verfahrensschritt die stabförmi-
gen Artikel im Bereich der eingedrückten Eindrückfor-
mungsbereiche geschnitten werden.
[0055] Ferner ist es vorteilhaft, wenn nach der Aus-
bildung der Eindrückformungsbereiche in den Hohlzylin-
derformen der stabförmigen Artikel die stabförmigen Ar-
tikel von einemUmhüllungsmaterialstreifen umhüllt wer-
den, wodurch es insbesondere ermöglicht ist, die Ein-
drückformungsbereiche zu überdecken bzw. stabförmi-
ge Artikel mit einer zylindrischen Ummantelung bereit-
zustellen.
[0056] Während des Formungsschritts werden die
Eindrückformungsbereiche in den Hohlzylinderformen,
bezogen auf die Mittenlängsachse der stabförmigen Ar-
tikel bzw. deren Hohlzylinderform, in radialer Richtung
nach inneneingedrückt. Hierzu ist in einerAusgestaltung
vorgesehen, dass während der queraxialen Förderung
die Eindrückformungsbereiche mittels einer Eindrücke-
inrichtung radial nach innen eingedrückt werden.
[0057] Das Eindrücken der in die Hohlzylinderform
geschnittenen Eindrückformungsbereiche beispielswei-
se kann in einer Ausgestaltung bei einer Übergabe der
stabförmigen hohlzylindrischen Artikel von einer Förder-
trommel zu einer weiteren Fördertrommel erfolgen, wo-
bei die die Artikel aufnehmende Fördertrommel Aufnah-
memulden aufweist, die im Bereich der geschnittenen
Eindrückformungsbereiche Erhebungen oder erhabene
Bereiche aufweisen.
[0058] Insbesondere wird mittels der Eindrückeinrich-
tung der geschnittene Eindrückformungsbereich form-
stabil eingedrückt, wodurch es beispielsweise möglich
ist, dass die Position des eingedrückten Eindrückfor-
mungsbereichs durch die Eigenspannung gehaltenwird.
Außerdem ist in einer Weiterbildung vorgesehen, dass
der eingedrückte Eindrückformungsbereich mit einem
Perforationsmuster oder Perforierung versehen ist oder
wird, wobei insbesondere das Perforationsmuster linear
ausgebildet ist und/oder parallel zur Mittenlängsachse
derHohlzylinderformder stabförmigenArtikel ausgerich-
tet ist. Hierdurch wird beispielsweise eine Fixierung des
jeweiligen eingedrückten Eindrückformungsbereichs er-

reicht. Darüber hinaus ist es weiterhin möglich, dass der
eingedrückte Eindrückformungsbereich der jeweiligen
Hohlzylinderform der stabförmigen Artikel mittels einer
Benetzungseinrichtung mit einer Fixierlösung oder der-
gleichen benetzt wird, wodurch die Stabilität der einge-
drückten Eindrückformungsbereiche verbessert wird.
[0059] Insbesondere sind die Hohlzylinderformen der
stabförmigen Produkte als rollbare Hohlprodukte, vor-
zugsweise aus Papier, ausgebildet. Beispielsweise wer-
den als stabförmige Artikel Papierröhrchen oder derglei-
chen mit den Eindrückformungsbereichen hergestellt.
[0060] Darüber hinaus ist vorgesehen, dass die bereit-
gestellten hohlzylindrischen stabförmigenArtikel mit den
eingedrückten Eindrückformungsbereichen für die Her-
stellung von anderen stabförmigen Artikeln, wie zum
Beispiel Multisegmentartikelgruppen, verwendet oder
eingesetzt werden, wobei durch die eingedrückten Ein-
drückformungsbereiche zum Beispiel bei Multisegmen-
tartikelgruppen erreicht wird, dass die Eindrückfor-
mungsbereiche als Produktbarrieren für beispielsweise
Produktbestandteile aus benachbarten Artikelsegmen-
ten dienen. Hierdurch wird ein Verlagern der Produktbe-
standteile, zum Beispiel Metallstreifen oder dergleichen,
innerhalb der Multisegmentartikelgruppen verhindert.
[0061] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
tenZeichnungenersichtlich.ErfindungsgemäßeAusfüh-
rungsformen können einzelneMerkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0062] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesenwird.
Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Fördertrommel zur Herstellung von stab-
förmigen Hohlsegmenten;

Fig. 2 schematisch ein Ablaufdiagramm zur Herstel-
lung von stabförmigen Hohlsegmenten;

Fig. 3 schematisch einen Querschnitt durch eine
stabförmiges Hohlsegment im Ausschnitt,

Fig. 4 schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Förderanordnung zur Herstellung von
stabförmigen Hohlsegmenten, und

Fig.5 schematisch im Ausschnitt einen Verfahrens-
ablauf zur Herstellung von stabförmigen Seg-
mentgruppen mit Hohlsegmenten

Fig. 6 schematisch in vereinfachter Form ein Ablauf
von Verfahrensschritten für ein Verfahren zum
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Bereitstellen von stabförmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie mit eingefalteten
endseitigen Hohlabschnitten;

Fig. 7 schematisch im Ausschnitt eine Ansicht einer
Trommelanordnung zur Bereitstellung von
hohlzylindrischen stabförmigen Artikeln mit
Eindrückformungsbereichen und

Fig. 8 schematisch in einer perspektivischen Ansicht
einen hohlzylindrischen stabförmigen Artikel
mit einem Eintragungsbereich.

[0063] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die
mit "insbesondere"oder "vorzugsweise" gekennzeichnet
sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.
[0064] 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.
[0065] In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
Fördertrommel 50 schematisch dargestellt, wobei die
Fördertrommel 50 eingerichtet ist, ein erfindungsgemä-
ßes Verfahren zur Herstellung von stabförmigen Hohl-
segmenten aus Formlingen 60 durchzuführen.
[0066] Die Fördertrommel 50weist einen Trommelkör-
per 51 auf, der in Umfangsrichtung Aufnahmemulden
(hier nicht dargestellt) aufweist, wobei die an die Förder-
trommel 50 übergebenen Formlinge 60 in den Aufnah-
memulden queraxial in einer Reihe hintereinander ge-
fördert werden. Die Formlinge 60 sind vorzugsweise
hohlzylindrischausPapier hergestellt undweisen jeweils
ein erstes offenes Kopfende 61 und ein zweites offenes
Kopfende 62 auf.
[0067] Seitlich an den Aufnahmemulden der Förder-
trommel 50 für die Formlinge 60 sind für das erste Kopf-
ende 61 der Formlinge 60 Dornen 52 angeordnet. Die
Dornen 52 sind mittels eines Bewegungsmechanismus,
wie zumBeispiel einer Hubkulisse (hier nicht dargestellt)
in Bezug auf die ortsfesten Aufnahmemulden linear und
achsparallel zur Rotationsachse der Fördertrommel 50
bewegbar. Die Dornen 52 weisen endseitig jeweils einen
Anschlag 53 auf, der nach Einführung des jeweiligen
Dorns 52 in einen hohlzylindrischen Formlinge 60 mit
dem ersten Kopfende 61 des jeweiligen Formlings 60 in
Kontakt gebracht wird.
[0068] Auf der den Dornen 52 gegenüberliegenden
Seite der Aufnahmemulden sind seitlich an den Aufnah-
memulden für die Formlinge 60Gesenke 54 angeordnet.
Die Gesenke 54 weisen jeweils einen Hohlraum zur
Aufnahme des zweiten Kopfendes 62 der jeweiligen
Formlinge 60 auf (vergleiche Fig. 2). Die Gesenke 54
an den Aufnahmemulden der Fördertrommel 50 sind
mittels einer entsprechenden Bewegungskulisse linear
in Bezug auf die Rotationsachse achsparallel bewegbar
und zusätzlich rotierbar.
[0069] Bei der Übernahme der Formlinge 60 in die
Aufnahmemulden der Fördertrommel 50 werden die

Formlinge 60 asymmetrisch in den Aufnahmemulden
angeordnet, so dass die Formlinge 60 mit ihrem zweiten
Kopfende 62 über die Aufnahmemulden seitlich hinaus-
ragen, so dass durch eine lineare Bewegung der Ge-
senke 54 die zweiten Kopfenden 62 in den Hohlraum der
Gesenke 54 aufgenommen werden. Die Dornen 52 und
die Gesenke 54 sind ortsfest auf der Fördertrommel 50
angeordnet undwerdenmit derRotation der Fördertrom-
mel 50 um die Rotationsachse der Fördertrommel 50
gedreht.
[0070] Nach der Übernahme der Formlinge 60 in die
Aufnahmemulden der Fördertrommel 50 sind die Form-
linge 60 zwischen den seitlich angeordneten Dornen 52
und den seitlich angeordnetenGesenken 54 positioniert.
Anschließend werden zunächst die Dornen 52 mittels
einer entsprechenden Hubkulisse (hier nicht dargestellt)
in Richtung der ersten Kopfenden 61 der hohlzylindri-
schen Formlinge 60 bewegt und in die Formlinge 60
eingebracht, bis die Kopfenden 61 der Formlinge 60 in
Kontakt mit den seitlichen Anschlag 53 gebracht sind. Im
Anschluss daran werden die Gesenke 54 linear in Rich-
tung des zweiten Kopfendes 62 der Formlinge 60 be-
wegt, so dass nach der linearen Bewegung der Gesenke
54 die Kopfenden 62 der Formlinge 60 in den Hohlraum
der Gesenke 54 aufgenommen sind. Vorzugsweise ist
die lineare Bewegung der Gesenke 54 mit einer rotatori-
schen Bewegung der Gesenke 54 überlagert, so dass
sich die Gesenke 54 während der Drehung der Förder-
trommel 50 um ihre eigene Drehachse gedreht werden.
[0071] In Fig. 2 sind schematisch verschiedene Ver-
fahrensschritte zur Umformung des Kopfendes 62 der
Formlinge 60 mittels des Gesenks 54 im Ausschnitt dar-
gestellt. Im Verfahrensschritt 100 ist der Dorn 52 im
hohlzylindrischen Formling 60 aufgenommen, wobei
das stirnseitigeEndedesDorns 52 in einemvorbestimm-
ten Abstand zum offenen (zweiten) Kopfende 62 ange-
ordnet ist bzw. wird. Danach wird in einem anschließ-
enden Verfahrensschritt 110 das, vorzugsweise rotie-
rend angetriebene, Gesenk 54 in Richtung des Kopf-
endes 62 des Formlings 60 linear bewegt, so dass das
Kopfende 62 in einem Hohlraum 56 des Gesenks 54
aufgenommen wird und ist. Das Gesenk 54 weist am
Ende desHohlraums 56 eine Umformungsgravur 55 auf,
die in Kontakt mit dem Kopfende 62 des Formlings 60
gebracht wird, wodurch das Kopfende 62 umgeformt
wird.
[0072] In einem weiteren nachfolgenden Verfahrens-
schritt 120 wird das Gesenk 54 in umgekehrter Richtung
vom Kopfende 62 linear wegbewegt, wodurch das Kopf-
ende 62 auf der Fördertrommel 50 freigegeben wird.
Anschließend wird der Dorn 52 durch eine lineare Bewe-
gung aus dem Formling 60 herausgezogen. Durch die
Einbringung des Kopfendes 62 der Formlinge 60 in den
jeweiligen Hohlraum des Gesenks 54 werden die Kopf-
enden 52 in Kontakt gebracht mit einer Umformungs-
gravur 55 (vergleiche Fig. 2), so dass das Kopfende 62
der Formlinge 60 mittels der Umformungsgravur 55 be-
arbeitet bzw. umgeformt wird. In einem weiteren Ver-
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fahrensschritt werdenanschließenddieFormlinge60mit
dem durch das Gesenk 54 bearbeiteten Kopfende als
stabförmige Hohlsegmente an nachfolgende Förder-
trommeln übergeben.
[0073] Die in Fig. 1 dargestellte Fördertrommel kann in
einerAusgestaltungBestandteil einesModuls zurBereit-
stellung eines Segments für einen Multisegmentstab mit
mehreren, insbesonderemehr als drei oder vier oder fünf
oder mehr als fünf, Segmenten sein. Das Modul selbst
kann hierbei Bestandteil einer Multisegmentstabherstel-
lungsmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie sein.
Im Rahmen der Erfindung ist es möglich, dass das oder
ein Modul auch mehrere Fördertrommeln, wie in Fig. 1
dargestellt, aufweist, um beispielsweise auf zwei Förder-
bahnengleichzeitig jeweils zwei stabförmigehergestellte
Hohlsegmente bereitzustellen. Hierbei können die För-
dertrommeln Bestandteil einer Förderanordnung mit
mehreren Fördertrommeln sein.
[0074] In Fig. 2 ist ferner schematisch im Gesenk 54
eine Luftführungsleitung 57 desGesenks 54 eingezeich-
net, um Reinigungsluft dem Hohlraum 56 zuzuführen.
Durch die Beaufschlagung der Luftführungsleitung 57
mit Reinigungsluft wird der Hohlraum 56 dauerhaft vor
Verschmutzung geschützt, wodurch das Verschmut-
zungsrisiko herabgesetzt wird. Außerdem wird durch
die Zuführung von Luft in den Hohlraum 56 die Reibung
zwischen dem, vorzugweise aus Papier hergestellten,
Formling 60 und den Innenwandungen des Hohlraums
56 herabgesetzt. Vorzugsweise ist das Gesenk 54 aus
einem gesinterten Material hergestellt.
[0075] In Fig. 3 ist beispielhaft schematisch ein Quer-
schnitt durch ein stabförmiges Hohlsegment 70 gezeigt.
Das Hohlsegment 70 ist hierbei, wie voranstehend
exemplarisch beschrieben, aus einem Formling 60 ge-
mäß den Verfahrensschritten hergestellt, wobei das
Hohlsegment 70am (zweiten) Kopfende62einenBörde-
lkragen 72 aufweist. Der Bördelkragen 72 weist eine,
vorzugsweise kreisförmige, Öffnung 73 auf. Die Öffnung
73 des Bördelkragens 72 weist beispielsweise einen
Durchmesser von 2,0 mm bis 6,0 mm auf.
[0076] Fig. 4 zeigt schematisch eine perspektivische
Ansicht einerFörderanordnungzurHerstellungvonstab-
förmigen Hohlsegmenten, wobei die Förderanordnung
eine Fördertrommel 50, wie beispielhaft in Figur 1 dar-
gestellt undbeschrieben, undbezogenauf diequeraxiale
Förderrichtung der Formlinge 60 eine der Fördertrommel
50 stromaufwärts angeordnete Fördertrommel 150 auf-
weist. Die Fördertrommel 150 ist baugleich oder ähnlich
imAufbauwiedieFördertrommel50,wobei dieeinzelnen
Elemente der Fördertrommel 150 den Elementen der
Fördertrommel 50 entsprechen und um den Betrag
100 erhöht sind. Die Fördertrommel 150 weist in Um-
fangsrichtung Aufnahmemulden für die hohlzylindri-
schen Formlinge 60 auf, wobei seitlich der Aufnahme-
mulden eine Reihe von Dornen 152 und eine Reihe von
Gesenken 154 zurUmformung der Kopfenden der Form-
linge vorgesehen sind. Nach einer ersten Umformung
der Kopfenden 62 der Formlinge 60 durch die Gesenke

154 an der Fördertrommel 150 werden die vorgeformten
Formlinge 60 über eine (hier nicht dargestellte) Förder-
trommel zu der stromabwärtigen Fördertrommel 50 ge-
fördert. Beispielsweise ist es möglich, dass durch die
Gesenke 154 die Kopfenden 62 vorgeformt werden, da
die Gesenke 154 beispielsweise größere Radien in der
Umformungsgravur aufweisen und anschließend durch
die Gesenke 54 auf der nachfolgenden Fördertrommel
50 die Kopfenden 62 der Formlinge 60 endgültig geformt
werden. Hierzu kann das Gesenk 54 mit kleineren Ra-
dien in der Umformungsgravur ausgebildet sein.
[0077] Im Rahmen der Erfindung kann ferner vorge-
sehen sein, dass an denGesenke aufweisenden Förder-
trommeln oder stromaufwärts der Gesenke aufweisen-
den Fördertrommeln beispielsweise eine Befeuchtungs-
vorrichtung für die zweiten Kopfenden der Formlinge
und/oder eine Schneidvorrichtung bzw. ein Schneid-
werkzeug für die zweiten Kopfenden der Formlinge vor-
gesehen sein können, um vor der Umformung der zwei-
ten Kopfenden die zweiten Kopfenden der Formlinge für
die Umformung aufzubereiten.
[0078] In Fig.5 ist ein schematischer Verfahrensablauf
zur Herstellung von stabförmigen Segmentgruppen 300
mit Hohlsegmenten 70 dargestellt. Die stabförmigen
Segmentgruppen 300 weisen hierbei zum Beispiel Ta-
baksegmente 200 und Hohlsegmente 70 auf. Für die
Herstellung der Segmentgruppen 300 werden zunächst
zwei längsaxial nebeneinander angeordnete Tabakseg-
mente 200 queraxial gefördert. In der Darstellung von
Fig. 5 werden die Tabaksegmente von rechts nach links,
zum Beispiel auf Fördertrommeln, in queraxialer Rich-
tung gefördert.
[0079] Nach der Bereitstellung von Paaren von Ta-
baksegmenten 200 werden den Paaren von Tabakseg-
menten 200 an den Außenseiten der Tabaksegmente
200 jeweils einhohlzylindrischerFormling160zugestellt,
so dass zwischen den außenliegenden Formlingen 160
die Tabaksegmente 200 eines Paares angeordnet sind.
Anschließend werden die außenliegenden Formlinge
160 längsaxial voneinander beabstandet, so dass eine
Lücke bzw. ein Abstand zwischen dem jeweiligen Form-
ling 160 und dem Tabaksegment 200 entsteht bzw. ge-
bildet wird.
[0080] Nachder Beabstandungder Formlinge 160 von
Tabaksegmenten 200 werden in die Formlinge 160 von
außenDorne 152.1, 152.2 an den außenliegendenKopf-
enden der Formlinge 160 eingebracht. Außerdem wird
ein Formteil oder ein Gesenk 154.1, 154.2 zwischen die
Tabaksegmente 200 und den innenseitigen Kopfenden
der Formlinge 160 eingebracht, wobei anschließend
durch eine lineare Relativbewegung zwischen dem je-
weiligenGesenk 154.1, 154.2 unddemFormling 160das
dem Gesenk 154.1, 154.2 zugewandte Kopfende des
Formlings 160 umgeformt wird, so dass hierdurch Hohl-
segmente 70 gebildet werden. Anschließend werden die
mit einem umgeformten Kopfende geformten Formlinge
160 bzw. die Hohlsegmente 70 aus dem jeweiligen Ge-
senk 154.1, 154.2 wegbewegt bzw. entfernt und die
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Dorne 152.1, 152.2 aus den umgeformten Formlingen
160 herausgezogen. Danach werden die umgeformten
Formlinge 160 bzw. Hohlsegmente 70 in längsaxialer
Richtung in Richtung der Paare der dazwischen ange-
ordneten Tabaksegmente 200 bewegt, so dass die Kopf-
enden der Formlinge 160 bzw. Hohlsegmente 70 an den
den Formlingen 160 bzw. Hohlsegmente 70 zugewand-
tenKopfendender Tabaksegmente 200 angeordnetwer-
den, wodurch stabförmige Segmentgruppen 300 gebil-
det werden. Im weiteren Verlauf ist es vorzugsweise
vorgesehen, dass in weiteren (nicht dargestellten) Ver-
fahrensschritten denSegmentgruppen300weitere stab-
förmige Segmente zugestellt werden.
[0081] Ein vereinfachter Ablauf von Verfahrensschrit-
ten für ein Verfahren zumBereitstellen von stabförmigen
Artikelnmit eingefaltetenendseitigenHohlabschnitten ist
in Fig. 6 schematisch gestellt.
[0082] Hierbei ist in einem ersten Verfahrensschritt A
ein stabförmiger Artikel 80 hergestellt, wobei der stab-
förmige Artikel 80 ein mittiges Artikelsegment 81 und
zwei benachbarte Artikelsegmente 82 aufweist. Der
stabförmige Artikel 80 bzw. dessen Artikelsegmente
81, 82 sind von einem Umhüllungsstreifen 85 umhüllt,
wobei der Umhüllungsstreifen 85 an den beiden freien
Kopfenden der Artikelsegmente 82 übersteht, wodurch
ein zylindrischer Hohlabschnitt 83 an beiden Kopfenden
ausgebildet ist.
[0083] Die zylindrischen Hohlabschnitte 83 werden
unter Verwendung von (nicht dargestellten) Gesenken
an den beiden Kopfenden, vorzugsweise in einem Zwi-
schenschritt, eingefaltet, wie dies im Verfahrensschritt B
schematisch gezeigt ist.
[0084] In nachfolgenden Schritten wird der stabförmi-
ge Artikel 80 mittig geschnitten, wodurch das mittige
Artikelsegment 81 in zwei Artikelsegmente 81.1 ge-
schnitten wird, so dass zwei Artikelstücke 80.1, 80.2
gebildet werden. Danach werden die aus dem Artikel
80geschnittenenArtikelstücke80.1, 80.2beispielsweise
durch einen Wendevorgang um 180° gewendet und
längsaxial voneinander beabstandet, wobei in nachfol-
genden Schritten hohle Artikelsegmente 84 und ein wei-
teres stabförmiges Artikelsegment 86 zwischen die Arti-
kelstücke 80.1, 80.2 eingelegt werden. Die gebildete
mehrsegmentige Artikelgruppe wird anschließend von
einem Umhüllungsstreifen 87 umhüllt (vergleiche Ver-
fahrensschritt C).
[0085] In Fig. 7 ist ausschnittsweise eine Ansicht einer
Trommelanordnung T zur Bereitstellung von hohlzylind-
rischen stabförmigen Artikeln mit Eindrückformungsbe-
reichen schematisch dargestellt, wobei die Trommelan-
ordnung eingerichtet ist, ein Verfahren zumBereitstellen
von stabförmigen, hohlzylindrischen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie mit Eindrückformungsberei-
chen auszuführen. Die Trommelanordnung T ist bei-
spielsweise Bestandteil einer Multisegmentartikelhers-
tellungsmaschine oder dergleichen. Fig. 8 zeigt zudem
schematisch in einer perspektivischen Ansicht einen
hohlzylindrischen stabförmigenArtikel 90mit einemaus-

gebildeten und eingedrücktenEindrückformungsbereich
92.
[0086] Die Trommelanordnung T weist eine Förder-
trommel 91 auf, auf der hergestellte hohlzylindrische
stabförmige Artikel 90, wie zum Beispiel aus Papier oder
Papierröhrchen, in Aufnahmemulden angeordnet sind
und unter Rotation der Fördertrommel 91 queraxial ge-
fördert werden. Insbesondere weisen die stabförmigen
Artikel 90 eine Hohlzylinderform auf. An der Fördertrom-
mel 91 sind zwei nebeneinander angeordnete Schneid-
messer 93 angeordnet, so dass in die Hohlzylinderform
der Artikel 90 zwei parallele Schnitte eingebracht wer-
den, wodurch ein Eindrückformungsbereich 92 in der
Hohlzylinderform ausgebildet ist (vgl. Fig. 8).
[0087] Nach dem Einbringen der Schnitte in die Hohl-
zylinderform der Artikel 90 werden die stabförmigen Arti-
kel 90 zu einer an der Fördertrommel 91 angeordneten
Formungstrommel 95 gefördert, wobei die Formungs-
trommel 95 an ihrer Außenseite Eindrückkörper 96 als
Erhebungen aufweist, wobei mittels der Eindrückkörper
96dieEindrückformungsbereiche92 in radialerRichtung
der stabförmigen Artikel 90 eingedrückt werden. An-
schließend werden die mit den eingedrückten Eindrück-
formungsbereiche 92 ausgebildeten stabförmigen Arti-
kel 90 weiter gefördert und gegebenenfalls für weitere
Bearbeitungsprozesse zur Herstellung von Multiseg-
mentartikeln bereitgestellt.
[0088] 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. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.

Bezugszeichenliste

[0089]

50 Fördertrommel
51 Trommelkörper
52 Dorn
53 Anschlag
54 Gesenk
55 Umformungsgravur
56 Hohlraum
57 Luftführungsleitung
60 Formling
61 erstes Kopfende
62 zweites Kopfende
70 Hohlsegment
72 Bördelkragen
73 Öffnung
80 stabförmiger Artikel
80.1, 80.2 Artikelstück
81 Artikelsegment
81.1 Artikelsegment
82 Artikelsegment
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83 Hohlabschnitt
84 Artikelsegment
85 Umhüllungsstreifen
87 Umhüllungsstreifen
90 stabförmiger Artikel
91 Fördertrommel
92 Eindrückformungsbereich
93 Schneidmesser
95 Formungstrommel
96 Eindrückkörper
100 Verfahrensschritt
110 Verfahrensschritt
120 Verfahrensschritt
150 Fördertrommel
151 Trommelkörper
152 Dorn
152.1, 152.2 Dorn
154 Gesenk
154.1, 154.2 Gesenk
160 Formling
200 Tabaksegment
300 Segmentgruppe

T Trommelanordnung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von stabförmigen Hohl-
segmenten (70) der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei hohlzylindrische, insbesondere rohrförmige,
Formlinge (60) in einer Reihe queraxial hintereinan-
der gefördert werden, wobei die hohlzylindrischen
Formlinge (60) ein erstes, vorzugsweise offenes,
Kopfende (61) und ein zweites, vorzugsweise offe-
nes, Kopfende (62) aufweisen, wobei für jeden
Formling (60) oder mehrere Formlinge (60) die fol-
genden Verfahrensschritte ausgeführt werden:

a) ein, vorzugsweise erster, Dorn (52, 152.1,
152.2) für den Formling (60) wird durch eine
lineare Relativbewegung zwischen dem, insbe-
sondere ersten, Dorn (52, 152.1, 152.2) und
dem Formling (60) in das erste Kopfende (61)
des Formlings (60) eingeführt,
b) durch eine lineare Relativbewegung zwi-
schen einem einen Hohlraum (56) aufweisen-
den Gesenk (54) und dem Formling (60) wird
das zweite Kopfende (62) des Formlings (60),
vorzugsweise zusammen mit dem eingebrach-
ten Dorn (52, 152.1, 152.2), in den Hohlraum
(56) des Gesenks (54) für das zweite Kopfende
(62) des Formlings (60) eingebracht,
c) durch eine, insbesondere lineare und/oder
rotatorische, Relativbewegung zwischen dem
zweiten Kopfende (62) des Formlings (60) und
demGesenk (54)wird das zweiteKopfende (62)
des Formlings (60) geformt, insbesondere um-
geformt,

d) durch eine, insbesondere lineare, Relativbe-
wegung zwischen dem Formling (60) und dem
Gesenk (54) wird der Formling (60) mit dem
geformten zweiten Kopfende (62) aus dem Ge-
senk (54) herausbewegt und/oder durch eine,
insbesondere lineare, Relativbewegung zwi-
schen dem Formling (60) und dem Dorn (52,
152.1, 152.2) wird der Dorn (52, 152.1, 152.2)
aus dem ersten Kopfende (61) herausbewegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, insbesondere stromaufwärts, vor
Verfahrensschritt c), insbesondere und vor oder
nach Verfahrensschritt a), zumindest das zweite
Kopfende (62) des Formlings (60), insbesondere
durch eine Befeuchtungsvorrichtung, angefeuchtet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, insbesondere stromaufwärts,
vor Verfahrensschritt c), insbesondere und vor oder
nach Verfahrensschritt a), das zweite Kopfende (62)
des Formlings (60) mittels eines Bearbeitungswerk-
zeugs, insbesondere Schneidwerkzeugs, bearbei-
tet, insbesondere geschnitten, wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das zweite Kopfende
(62) des Formlings (60) nach Einbringen in den
Hohlraum (56) mittels des Gesenks (54) gebördelt
wird, so dass das zweite Kopfende (62) eine end-
seitige Verengung mit einem, insbesondere ringför-
migen, Bördelkragen (72) aufweist, wobei insbeson-
dere das Gesenk (54) im Hohlraum (56) eine Um-
formungsgravur (55), insbesondere Bördelungsgra-
vur, für die Bördelung des zweiten Kopfendes (62)
des Formlings (60) aufweist und/oder wobei insbe-
sondere der endseitige Bördelkragen (72) eine, vor-
zugsweise mittige und/oder kreisförmige, Öffnung
(73) aufweist, wobei weiter insbesondere die Öff-
nung (73) des Bördelkragens (72) einen Durchmes-
ser von 2,0 mm bis 6,0 mm aufweist,

und/oder dass das Gesenk (54) beim oder nach
Einbringen des zweiten Kopfendes (62) des
Formlings (60) in den Hohlraum (56) relativ
zum, insbesondere ortsfesten, Formling (60)
rotiert wird
und/oder dass nach Einführen des Dorns (52,
152.1, 152.2) in den Formling (60) der Formling
(60) in seiner, insbesondere linearen, Relativ-
bewegung zum Dorn (52, 152.1, 152.2) fixiert
wird
und/oder dass beim oder nach Einführen des
Dorns (52, 152.1, 152.2) in den Formling (60)
der Dorn (52, 152.1, 152.2), insbesondere in
radialer Richtung, ausgedehnt wird oder dass
beim oder nachEinführen desDorns (52, 152.1,
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152.2) in den Formling (60) der Formling (60)
über wenigstens eine Austrittsöffnung des
Dorns (52, 152.1, 152.2) mit Druckluft beauf-
schlagt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass der Dorn (52, 152.1,
152.2) einen seitlichen Anschlag (53) für das erste
Kopfende (61) des Formlings (60) aufweist, wobei
der Formling, insbesondere nach Verfahrensschritt
b) und vor Verfahrensschritt c), gegen den Anschlag
(53) bewegt wird
und/oder dass die Verfahrensschritte während der
queraxialen Förderung der Formlinge (60) auf min-
destens einem Förderorgan, insbesondere Förder-
trommel (50, 150), oder ausschließlich einem För-
derorgan, insbesondere Fördertrommel, ausgeführt
werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bearbeitung des
zweiten Kopfendes (62) des Formlings (60) strom-
aufwärts vor Verfahrensschritt c), insbesondere vor
Verfahrensschritt a), durch die Ausführung der Ver-
fahrensschritte erfolgt:

i) ein weiterer, insbesondere zweiter, Dorn (152)
für den Formling (60) wird durch eine, insbeson-
dere lineare, Relativbewegung zwischen dem
weiteren Dorn (152) und dem Formling (60) in
das erste Kopfende (61) des Formlings (60)
eingeführt,
ii) durch eine, insbesondere lineare, Relativbe-
wegung zwischen einemweiteren, insbesonde-
re zweiten, einen Hohlraum (56) aufweisenden
Gesenk (154) für das zweite Kopfende (62) des
Formlings (60) und dem Formling (60) wird das
zweite Kopfende (62) des Formlings (60), vor-
zugsweise zusammen mit dem eingebrachten
Dorn (152), in den Hohlraum (56) des weiteren,
insbesondere zweiten, Gesenks (154) einge-
bracht,
iii) durch eine, insbesondere lineare, Relativbe-
wegung zwischen dem zweiten Kopfende (62)
des Formlings (60) und dem Gesenk (154) wird
das zweite Kopfende (62) des Formlings (60)
bearbeitet, insbesondere geschnitten,
iv) durch eine, insbesondere lineare, Relativ-
bewegung zwischen dem Formling (60) und
dem weiteren Gesenk (154) wird der Formling
(60) mit dem bearbeiteten zweiten Kopfende
(62) aus dem weiteren Gesenk (154) heraus-
bewegt und/oder durch eine, insbesondere li-
neare, Relativbewegung zwischen dem Form-
ling (60) unddemDorn (152)wird derDorn (152)
aus dem ersten Kopfende (61) herausbewegt.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Verfahrensschritte i) bis iv) und
die Verfahrensschritte a) bis d) jeweils auf verschie-
denen Förderorganen, insbesondere Fördertrom-
meln, ausgeführt werden, wobei insbesondere die
Verfahrensschritte i) bis iv) während der queraxialen
Förderung der Formlinge (60) auf einem Förderor-
gan, insbesondere Fördertrommel, ausgeführt wer-
den und die Verfahrensschritte a) bis d) während der
queraxialenFörderungderFormlinge (60) auf einem
nachfolgenden Förderorgan, insbesondere Förder-
trommel, ausgeführt werden,

und/oder dass nach der Ausführung der Ver-
fahrensschritte i) bis iv), insbesondere auf, vor-
zugweise ausschließlich, einer Fördertrommel
(150) für die Formlinge (60), die bearbeiteten
Formlinge (60) an ein nachfolgendes Förder-
organ, insbesondere Fördertrommel, überge-
ben werden und auf dem nachfolgenden För-
derorgan die Verfahrensschritte a) bis d) aus-
geführt werden
und/oder dass nach Verfahrensschritt iii) das
zweite Kopfende (62) des Formlings (60), ins-
besondere durch eine Befeuchtungsvorrich-
tung, angefeuchtet wird
und/oder dass das weitere Gesenk (154) beim
oder nach Einbringen des zweiten Kopfendes
(62) des Formlings (60) in den Hohlraum (56)
relativ zum, insbesondere ortsfesten, Formling
(60) linear bewegt wird
und/oder dass nach Einführen des weiteren
Dorns (152) in den Formling (60) der Formling
(60) in seiner, insbesondere linearen, Relativ-
bewegung zum Dorn (152) fixiert wird.
und/oder dass beim oder nach Einführen des
weiteren Dorns (152) in den Formling (60) der
Dorn (152), insbesondere in radialer Richtung,
ausgedehnt wird und/oder dass beim oder nach
Einführen des Dorns (52, 152.1, 152.2) in den
Formling (60)derFormling (60)überwenigstens
eineAustrittsöffnungdesDorns (152)mitDruck-
luft beaufschlagt wird
und/oderderweitereDorn (152)einenseitlichen
Anschlag für das erste Kopfende (61) des Form-
lings (60) aufweist, wobei der Formling, insbe-
sondere nach Verfahrensschritt ii) und vor Ver-
fahrensschritt iii), gegen den Anschlag bewegt
wird.

8. Einrichtung zum Herstellen von stabförmigen Hohl-
segmenten (70) der Tabak verarbeitenden Industrie,
wobei hohlzylindrische, insbesondere rohrförmige,
Formlinge (60) in einer Reihe queraxial hintereinan-
der gefördert werden oder förderbat sind, wobei die
hohlzylindrischen Formlinge (60) ein erstes, vor-
zugsweise offenes, Kopfende (61) und ein zweites,
vorzugsweise offenes, Kopfende (62) aufweisen,
wobei vorzugsweise die Einrichtung eingerichtet
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ist, ein Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7
auszuführen.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung eine Fördereinrich-
tung, insbesondere Fördertrommel, zum queraxia-
len Transport der hohlzylindrischen Formlinge (60)
hintereinander in wenigstens einer Reihe entlang
einesFörderwegsaufweist,wobei dieFördereinrich-
tung, insbesondere eine Trommelanordnung mit ei-
ner oder mehreren Fördertrommeln (50, 150), Auf-
nahmemulden für dieFormlinge (60) aufweist,wobei
seitlich an den Aufnahmemulden der Fördereinrich-
tung, vorzugsweise erste, Dornen (52, 152) zum
Einführen in das erste Kopfende (61) der Formlinge
(60) vorgesehen sind, wobei ein Bewegungsmittel
vorgesehen ist, die, vorzugsweise ersten, Dornen
(52, 152) für jeweils einen Formling (60) in einer,
vorzugsweise linearen, Relativbewegung zwischen
dem, insbesondere ersten, Dorn und dem Formling
(60) in das erste Kopfende (61) des Formlings (60)
einzuführen, wobei insbesondere das Bewegungs-
mittel eingerichtet ist, nach einer oder der Formung
des zweiten Kopfendes (62) des Formlings (60)
durch ein oder das Gesenk (54), durch eine, insbe-
sondere lineare, Relativbewegung zwischen dem
Formling (60) und dem Dorn (52, 152.1, 152.2)
den Dorn (52, 152.1, 152.2) aus dem ersten Kopf-
ende (61) herauszubewegen,
und/oder dass entlang des Förderwegs der Form-
linge (60) gegenüberliegend der, vorzugsweise ers-
ten,Dornen (52, 152) für dasersteKopfende (61) der
Formlinge (60) seitlich an den Aufnahmemulden,
insbesondere erste, Gesenke (54) mit Hohlräumen
(56) für die Aufnahme der zweiten Kopfenden (62)
der Formlinge (60) angeordnet sind, wobei ein Be-
wegungsmittel vorgesehen ist, um durch eine, ins-
besondere lineare, Relativbewegung zwischen den,
vorzugsweiseersten,Gesenken (54)unddem jewei-
ligen Formling (60) das zweite Kopfende (62) des
Formlings (60), vorzugsweise zusammen mit dem
eingebrachten Dorn, in den Hohlraum (56) des Ge-
senks (54) für das zweite Kopfende (62) des Form-
lings (60) einzubringen, wobei insbesondere die
Bewegungseinrichtung eingerichtet ist, nach einer
oder der Formung des zweiten Kopfendes (62) der
Formlinge (60) durch ein oder das Gesenk (54),
durch eine, insbesondere lineare, Relativbewegung
zwischen dem Formling (60) und dem Gesenk (54)
den Formling (60) mit dem geformten zweiten Kopf-
ende (62) aus demGesenk (54) herauszubewegen.

10. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Bewegungs-
mittel vorgesehen ist, um durch eine, insbesondere
lineareund/oder rotatorische,Relativbewegung zwi-
schen dem zweiten Kopfende (62) des Formlings
(60) und demGesenk (54) das zweite Kopfende (62)

des Formlings (60) zu formen, insbesondere umzu-
formen

und/oder dass die Einrichtung stromaufwärts
der Formung der zweiten Kopfenden der Form-
linge (60) entlang des Förderwegs der Form-
linge (60) eine Befeuchtungsvorrichtung für die
zweiten Kopfenden (62) der Formlinge (60) auf-
weist
und/oder dass die, insbesondere ersten, Ge-
senke (54) imHohlraum (56) eineUmformungs-
gravur (55) für die Bördelung des zweiten Kopf-
endes (62) des Formlings (60) aufweisen.

11. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dornen (52,
152) jeweils eineFixierungseinrichtung für dieForm-
linge (60) aufweisen, so dass nach Einführen des
Dorns (52, 152.1, 152.2) in den Formling (60) der
Formling (60) in seiner, insbesondere linearen, Re-
lativbewegung zum Dorn (52, 152.1, 152.2) fixiert
wird

und/oder dass die Dornen (52, 152) jeweils we-
nigstens eine mit Druckluft beaufschlagbare
Austrittsöffnung aufweisen, so dass beim oder
nach Einführen des Dorns (52, 152.1, 152.2) in
den Formling (60) der Dorn (152), insbesondere
in radialer Richtung, ausgedehnt wird und/oder
dass beim oder nach Einführen des Dorns (52,
152.1, 152.2) in den Formling (60) der Formling
(60) über wenigstens eine Austrittsöffnung des
Dorns (52, 152.1, 152.2) mit Druckluft beauf-
schlagt wird
und/oder dass die Dornen (52, 152) jeweils ei-
nen seitlichen Anschlag für das erste Kopfende
(61) des Formlings (60) aufweisen.

12. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
stromaufwärts der Formung der zweiten Kopfenden
(62) der Formlinge (60) entlang des Förderwegs der
Formlinge (60) wenigstens ein Bearbeitungswerk-
zeug, insbesondere Schneidwerkzeug, für die zwei-
ten Kopfenden (62) der Formlinge (60) aufweist,
wobei insbesondere das Bearbeitungswerkzeug
als ein einen Hohlraum (56) aufweisendes zweites
Gesenk (154) für die zweiten Kopfenden (62) der
Formlinge (60) ausgebildet ist, wobei weiter insbe-
sondere im Hohlraum (56) des zweiten Gesenks
(154) eine Schneidkontur für das zweite Kopfende
(62) der Formlinge (60) ausgebildet ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für die Bearbeitung der zweiten
Kopfenden (62) der Formlinge (60) durch die Be-
arbeitungswerkzeuge, insbesondere Schneidwerk-
zeuge, die Einrichtung eine Fördereinrichtung, ins-
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besondere Fördertrommel, zum queraxialen Trans-
port der hohlzylindrischen Formlinge (60) hinterei-
nander in wenigstens einer Reihe entlang eines
Förderwegs aufweist, wobei die Fördereinrichtung,
insbesondere eine Trommelanordnung mit einer
oder mehreren Fördertrommeln, Aufnahmemulden
für die Formlinge (60) aufweist, wobei seitlich an den
Aufnahmemulden der Fördereinrichtung weitere,
vorzugsweise zweite, Dornen (152) zum Einführen
in das erste Kopfende (61) der Formlinge (60) vor-
gesehen sind, wobei ein Bewegungsmittel vorgese-
hen ist, die weiteren, vorzugsweise zweiten, Dornen
(152) für jeweils einenFormling (60) in einer linearen
Relativbewegung zwischen dem weiteren, insbe-
sondere zweiten, Dorn (152) und dem Formling
(60) in das erste Kopfende (61) des Formlings (60)
einzuführen, wobei insbesondere das Bewegungs-
mittel eingerichtet ist, nach einer oder der Bearbei-
tung des zweiten Kopfendes (62) des Formlings (60)
durch das Bearbeitungswerkzeug, durch eine, ins-
besondere lineare, Relativbewegung zwischen dem
Formling (60) und dem Dorn (152) den Dorn (152)
aus dem ersten Kopfende (61) herauszubewegen,
und/oder dass entlang des Förderwegs der Form-
linge (60) gegenüberliegend der weiteren, vorzugs-
weise zweiten, Dornen (52, 152) für das erste Kopf-
ende (61) der Formlinge (60) seitlich an den Auf-
nahmemulden weitere, insbesondere zweite, Ge-
senke (154) mit Hohlräumen (56) für die Aufnahme
der zweiten Kopfenden der Formlinge (60) ange-
ordnet sind,wobei einBewegungsmittel vorgesehen
ist, um durch eine, insbesondere lineare, Relativ-
bewegung zwischen den weiteren, vorzugsweise
zweiten, Gesenken (154) und dem jeweiligen Form-
ling (60) das zweite Kopfende (61) des Formlings
(60), vorzugsweise zusammenmit dem eingebrach-
ten Dorn (152), in den Hohlraum (56) des weiteren
Gesenks (154) für das zweite Kopfende (62) des
Formlings (60) einzubringen, wobei insbesondere
die Bewegungseinrichtung eingerichtet ist, nach ei-
ner oder der Bearbeitung, des zweiten Kopfendes
(62) der Formlinge (60) durch das Bearbeitungs-
werkzeug, durch eine, insbesondere lineare, Rela-
tivbewegung zwischen dem Formling (60) und dem
weiteren Gesenk (154) den Formling (60) mit dem
geformten zweiten Kopfende (62) aus demweiteren
Gesenk (154) herauszubewegen.

14. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Gesen-
ke (54) aus einem gesinterten Material ausgebildet
sind und/oder dass die zweiten Gesenke (154) aus
einem gesinterten Material hergestellt sind
und/oder dass der Hohlraum (56) der ersten Ge-
senke (54) eine Luftführungsleitung (57) aufweist,
wobei die Luftführungsleitung (57) mit Druckluft be-
aufschlagbar ist, und/oder dass der Hohlraum (56)
der zweiten Gesenke (54) eine Luftführungsleitung

(57) aufweist, wobei die Luftführungsleitung (57) mit
Druckluft beaufschlagbar ist.

15. Multisegmentstabherstellungsmaschine der Tabak
verarbeitenden Industrie zur Herstellung von Multi-
segmentstäben mit mehreren, insbesondere vier
oder mehr als vier oder fünf oder mehr als fünf,
Segmenten, mit mehreren Modulen zur Bereitstel-
lung von einzelnen, queraxial geförderten Segmen-
ten, wobei wenigstens ein oder mehrere Module
jeweils wenigstens eine Einrichtung nach einem
der Ansprüche 8 bis 14 aufweist oder aufweisen.
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