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(54) Verfahren und Einrichtung zum Fördern von Rauchartikeln

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Einrichtung (30) zum Fördern von Rauchartikelgruppen
(9) auf einem Muldenförderer (6), wobei auf den Rauch-
artikelgruppen (9) jeweils ein Verbindungsblättchen (3)
mit wenigstens einem freien Ende angeordnet ist.

Das Verfahren wird erfindungsgemäß dadurch wei-
tergebildet, dass das freie Ende des Verbindungsblätt-
chens (3) mittels eines Anlageorgans (25) an die auf
dem Muldenförderer (6) geförderten Rauchartikelgrup-
pen (9) angelegt wird.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der ta-
bakverarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Fördern von Rauchartikelgruppen auf
einem Muldenförderer, wobei auf den Rauchartikelgrup-
pen jeweils ein Verbindungsblättchen mit wenigstens ei-
nem freien Ende angeordnet ist.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind ein Verfahren
zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten in Form
von mit einem definierten Teilungsabstand auf einer
Walze zugeführten, beleimten Verbindungsblättchen
und einer auf einer Muldentrommel zugeführten Ziga-
retten-Mundstück-Gruppe sowie eine Einrichtung zum
Vereinigen von Rauchartikelkomponenten in Form von
mit einem definierten Teilungsabstand auf einer Walze
zugeführten, beleimten Verblndungsblättchen und einer
auf einer Muldentrommel zugeführten Zigaretten-Mund-
stück-Gruppe bekannt. Darüber hinaus sind Maschinen
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
ansetzmaschinen bekannt.
[0003] Unter einem definierten Teilungsabstand ist im
erfindungsgemäßen Sinn der durch die vorgegebene
Länge der Verbindungsblättchen bestimmte Teilungs-
abstand zu verstehen.
[0004] Eine Einrichtung zum Verbinden von Zigaret-
ten-Mundstück-Gruppen durch Umwickeln mit beleim-
ten Verbindungsblättchen ist beispielsweise durch die
EP-A-0 687 424 bekannt. Hierbei werden die Rauchar-
tikelkomponenten durch einen Rollkanal hindurchbe-
wegt und dabei während ihrer Vorwärtsbewegung um
die eigene Achse gedreht.
[0005] Verfahren und Vorrichtung der vorstehend be-
zeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionie-
rung von auf einer Filteransetzmaschine queraxial ge-
förderten Filterzigarette. Deren Leistung bezüglich der
pro Zeiteinheit hergestellten und ausgestoßenen Artikel
hat sich im Laufe der Zeit immer wieder sprunghaft er-
höht bzw. mußte der gestiegenen Leistungsfähigkeit der
vorgeschalteten Zigarettenstrangmaschine angepasst
werden. Dabei erreicht die eingangs genannte Rollein-
richtung als Teilaggregat auf einer Filteransetzmaschi-
ne eine kritische Leistungsgrenze, deren Überschrei-
tung zwangsläufig zu einer Qualitätsminderung bzw. er-
höhtem Tabakausfall, Beschädigung, Verformung oder
gar Zerstörung der hergestellten Zigaretten führen
kann.
[0006] Die Offenlegungsschrift DE-A-25 17 209 offen-
bart eine Vorrichtung zum Zusammenführen von Belag-
papierblättchen und Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen,
bei der Belagpapier auf einer Muldentrommel zugeführt
wird. Bei der Übergabe der Gruppen an die Belagpa-
pierzuführtrommel, legt sich das Belagpapier an die
Gruppe herum.
[0007] Ferner werden in der europäischen Patent-
schrift EP-B-0 821 887 ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Vereinlgen von Rauchartikeln beschrieben.
Gemäß der technischen Lehre werden die Raucharti-
kelkomponenten durch zwei aufeinanderfolgende Roll-

vorgänge miteinander verbunden. Hierbei erfolgt die er-
ste Teilrollung In einer Aufnahme der Muldentrommel
während und bei der Übergabe des Verbindungsblätt-
chens an eine Zigaretten-Mundstück-Gruppe. Die End-
rollung wird In Form einer Mehrfach-Umrollung der teil-
verbundenen Komponenten in einem weiteren Verfah-
rensschritt ausgeführt.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
hohe Produktqualität von Rauchartikein, auch bei höhe-
ren Produktionsleistungen der Zigarettenherstellung zu
gewährleisten.
[0009] Beim Verfahren der eingangs genannten Art
wird bei der Übergabe das Verbindungsblättchen mit
zwei freien Enden auf der Zigaretten-Mundstück-Grup-
pe angeordnet und in einem nachfolgenden Schritt
durch Überrollen der Komponenten das Verbindungs-
blättchen um die Stoßstellen der Zigaretten-Mundstück-
Gruppe herumgewickelt wird. Dies beruht auf dem Ge-
danken, dass die Zigaretten-Mundstück-Gruppe ihre
Lage auf bzw. in der Muldentrommel nicht ändern soll,
wobei in einem Zwischenschritt eine Teilumschlingung
der Zigaretten-Mundstück-Gruppe durch Anlegen eines
freien Endes des Verbindungsblättchens an die Zigaret-
ten-Mundstück-Gruppe erfolgen soll. Dabei wird die
freie Länge des Verbindungsblättchens verkürzt, so
dass das Blättchenende von einer nachfolgenden Zlga-
retten-Mundstück-Gruppe freikommt bzw. von dieser
nicht eingeholt wird. Eine vollständige Verbindung der
Zigaretten-Mundstück-Gruppe mit dem Verbindurigs-
blättchen erfolgt anschließend durch Überrollen der
Komponenten, so dass das Verbindungsblättchen voll-
ständig die Stoßstellen der Zigaretten-Mundstück-
Gruppe umschließt. Dadurch, dass das Verbindungs-
blättchen auf der Zigaretten-Mundstück-Gruppe ein vor-
auseilendes Ende aufweist, das nach der Übergabe mit
der Zigaretten-Mundstück-Gruppe verbunden wird,
kann der Tallungsabstand zwischen zwei aufeinander
folgenden teilverbundenen Komponenten verkürzt wer-
den, da der Abstandsspalt zwischen dem hinteren freien
Ende des Verbindungsblättchens und der nachfolgen-
den Zigaretten-Mundstück-Gruppe vergrößert wird.
Dieser Abstandsspalt kann anschließend verkürzt wer-
den, so dass eine Filteransetzmaschine mit einer höhe-
ren Produktionsleistung betrieben werden kann.
[0010] Das vorauseilende freie Ende des Verbin-
dungsblättchens kann mit der Zigaretten-Mundstück-
Gruppe verklebt bzw. teilweise verbunden werden,
wenn das Verbindungsblättchen asymmetrisch auf der
Zigaretten-Mundstück-Gruppe angeordnet wird. Hier-
bei erfolgt die Zuführung des Belagpapierblättchens mit
einer glatten Zuführtrommel.
[0011] Eine sichere Teilumhüllung der Zigaretten-
Mundstück-Gruppe wird dadurch erreicht, dass nach
der Anordnung des Verbindungsblättchens auf der Zi-
garetten-Mundstück-Gruppe das Verbindungsblättchen
und die Zigaretten-Mundstück-Gruppe durch Anlegen
eines freien Endes des Verbindungsblättchens teilver-
bunden werden. Dies erfolgt in einem Verfahrensschritt
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nach Anordnung des Verbindungsblättchens auf der Zi-
garetten-Filter-Gruppe. Vorzugsweise wird das in För-
derrichtung der Zigaretten-Mundstück-Gruppe vordere
freie Ende des Verbindungsblättchens an die Zigaret-
ten-Mundstück-Gruppe angelegt.
[0012] Bevorzugterweise wird das freie Ende des Ver-
bindungsblättchens mittels eines Anlegeorgans an die
Zigaretten-Mundstück-Gruppe angelegt.
[0013] Außerdem ist es von Vorteil, wenn der Tei-
lungsabstand der teilverbundenen Komponenten ver-
ringert wird. Nach Zusammenfügen der teilverbunde-
nen Komponenten und der Tellumhüllung ist der Ab-
stand zwischen dem nachellenden freien Ende des Ver-
bindungsblättchens und der nachfolgenden, ebenfalls
teilumhüllten Zigaretten-Mundstück-Gruppe größer als
bei Zigaretten-Mundstück-Gruppen, bei denen das
Blättchen an einer Stelle gemäß dem Stand der Technik
angeheftet wird. Bei der Verkürzung des Teilungsab-
stands, beispielsweise durch bewegliche Ärmchen ei-
ner Muldentrommel, können die der Muldentrommel
nachgeordneten Fördermittel ebenfalls mit einer kleine-
ren Teilung betrieben werden, so dass insgesamt die
Produktivität einer Maschine bei einer hohen Produkt-
qualltät gestelgert wird. Durch die Teilungsveränderung
bzw. - Verringerung können somit mehr Zigaretten pro
Minute in einer Maschine transportiert bzw. hergestellt
werden. Gleichzeitig werden die Rauchartikelkompo-
nenten schonend behandelt.
[0014] Besonders vorteilhaft Ist es, wenn der Tei-
lungsabstand der Aufnahmen der Muldentrommel nach
der Teilverbindung der Komponenten verringert wird.
Die Verringerung des Teilungsabstandes beruht auf
dem Gedanken, dass durch das Anlegen des vorausei-
lenden freien Endes des Verbindungsblättchens an die
Zigaretten-Mundstück-Gruppe der Abstandsspalt zwi-
schen dem nacheilenden freien Ende und der nachfol-
genden, ebenfalls teilumhüllten Gruppe, vergrößert
wird. Durch den größeren Abstandsspalt ist es möglich,
den Teilungsabstand auf den nachfolgenden Einrichtun-
gen bzw. Fördertrommeln zu verkürzen, so dass eine
Filteransetzmaschine mit einem höheren Durchsatz an
hergestellten Zigaretten betrieben wird. Durch die Ver-
kürzung des Abstands der teileingewickelten Gegen-
stände kann nachfolgend die Übergabe der miteinander
tellverbundenen Rauchartikelkomponenten auf eine
Übernahmetrommel mit einer geringereren Teilung er-
folgen.
[0015] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens werden die teilverbundenen Komponenten
nach der Teilverbindung an eine Trommel, insbesonde-
re mit einer verringerten Teilung der Muldentrommel
entsprechenden Teilung, übergeben. Hierdurch kann
beispielsweise ein Filteransetzer nach der Übernahme
der Komponenten aus einer Strangeinheit mit einer klei-
neren Teilung betrieben werden.
[0016] Um die Rauchartikelkomponenten sicher zu-
sammenzuführen, ist vorgesehen, dass die Verbin-
dungsblättchen und die Zigaretten-Mundstück-Grup-

pen mit dem gleichen Teilungsabstand zusammenge-
führt werden.
[0017] Wenn der Tellungsabstand zwischen den teil-
verbundenen Komponenten verändert wird, ist es not-
wendig, dass nach Übergabe der tellverbundenen Kom-
ponenten der Teilungsabstand der Aufnahmen der Mul-
dentrommel vergrößert wird. Die Anpassung des verrin-
gerten Teilungsabstands auf die ursprüngliche Teilung
gewährleistet einen zuverlässigen Betrieb des Verfah-
rens bzw. einer Vorrichtung.
[0018] Eine sichere Klebeverbindung zwischen den
Rauchartikelkomponenten wird dadurch gewährleistet,
dass nach der Übergabe der tellverbundenen Kompo-
nenten an die Trommel eine Rollung ausgeführt wird.
[0019] Insbesondere ist es vorteilhaft, wenn die End-
rollung In Form einer Mehrfach-Umrollung der Kompo-
nenten ausgeführt wird.
[0020] Ferner wird Ist Einrichtung der eingangs ge-
nannten Art dadurch weitergebildet, dass die Einrich-
tung zur Anordnung des Verbindungsblättchens mit
zwei freien Enden auf der Zigaretten-Mundstück-Grup-
pe ausgebildet ist.
[0021] Um die Zlgaretten-Mundstück-Gruppe mit ei-
ner Teilumhüllung des freien vorauseilenden Endes mit
dem Verbindungsblättchen zu versehen, ist ein Mittel
zur Teilverbindung der Komponenten durch Anlegen ei-
nes freien Endes des Verbindungsblättchens, insbeson-
dere des in Förderrichtung vorderen, freien Endes, an
die Zigaretten-Mundstück-Gruppe vorgesehen. Durch
das asymmetrische Anordnen des Verbindungsblätt-
chens auf der Zigaretten-Mundstück-Gruppe wird das
freie, vorauseilende Stück des Verbindungsblättchens
mit der Zigaretten-Mundstück-Gruppe angedrückt und
verbunden. Der hintere, freie Teil des Verbindungsblätt-
chens bildet eine Art Fähnchen.
[0022] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung ist
vorgesehen, dass das Mittel zur Teilverbindung der
Komponenten zwischen der Walze und einer Übernah-
metrommel, bezogen auf die Förderrichtung der Mul-
dentrommel, angeordnet ist.
[0023] Insbesondere ist das Mittel zur Teilverbindung
als Rotationskörper und/oder Anlegeorgan ausgebildet.
[0024] Das freie Ende des Verbindungsblättchens
wird ohne Faltenbildung an die Zigaretten-Mundstück-
Gruppe angelegt, wenn das Mittel zur Teilverbindung
wenigstens ein Anlegemittel, vorzugsweise einen Vor-
sprung, aufweist.
[0025] Bevorzugterweise weisen die Anlegemittel
den gleichen Teilungsabstand der Aufnahmen der Mul-
dentrommel bei Anordnung des Verbindungsblättchens
auf.
[0026] Von Vorteil ist es ferner, wenn die Aufnahmen
der Muldentrommel bezüglich des Teilungsabstands
veränderbar sind. Dadurch können die teilverbundenen
Komponenten an eine Übernahmetrommel mit einer
kleineren Teilung übergeben werden.
[0027] Vorteilhafterweise ist wenigstens eine Rollsta-
tion zum Herumwickeln des Verbindungsblättchens um
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die Stoßstellen der Zigaretten-Mundstück-Gruppe vor-
gesehen. Die Rollstation kann durch z.B. einen Roll-
klotz, wie in DT-PS 16 32 193 gezeigt, oder alternativ
durch einen mittels Bändern ausgebildeten Rollkanal,
wie in DE-A-198 57 576 gezeigt, realisiert werden.
[0028] Ferner wird ist eine Maschine der tabakverar-
beitenden Industrie, Insbesondere Filteransetzmaschi-
ne, mit einer erfindungsgemäßen Einrichtung, wie sie
voranstehend beschrieben ist, ausgebildet.
[0029] Hierdurch wird bei einer angestrebten und er-
zielten höheren Durchsatzleistung und damit Produkti-
onsleistung der Filterzigarettenlinien eine gleichblei-
bende bzw. u.U. sogar verminderte Artikelbeanspru-
chung während des Herstellungsprozesses erreicht.
Darüber hinaus kann eine Geschwindigkeitsreduzie-
rung und eine daraus resultierende Verminderung des
Lärms erreicht werden, so dass insgesamt der Wir-
kungsgrad einer Filteransetzmaschine gesteigert wird.
[0030] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand eines Ausführungsbeispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die
im übrigen bezüglich aller im Text nicht näher erläuter-
ten erfindungsgemäßen Einzelheiten ausdrücklich ver-
wiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 ausschnittsweise eine Trommelanordnung ei-
ner Filteransetzmaschine und

Fig. 2 schematisch die Teilumhüllung von Rauchar-
tikelkomponenten im Ausschnitt.

[0031] In den Zeichnungen sind die gleichen Elemen-
ten mit denselben Bezugsziffern versehen, so dass von
einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird.
[0032] In Fig. 1 ist eine erfindungsgemäße Einrich-
tung 30 mit mehreren Trommeln, wie sie beispielsweise
in einer Filteransetzmaschine ausgebildet ist, im Aus-
schnitt schematisch dargestellt. Die an den Vorgängen
beteiligten Fördermittel der Einrichtung 30 umfassen ei-
ne in Pfeilrichtung 1 umlaufende Saugwalze 2, auf wel-
cher auf der Außenseite beleimte Verbindungsblättchen
3 mit einem definierten Teilungsabstand zugeführt wer-
den, der durch die Länge des Verbindungsblättchens 3
vorgegeben ist. Die Verbindungsblättchen 3 werden auf
Haltestücken 28 der Saugwalze 2 angeordnet und wer-
den mittels Saugluftöffnungen in den Haltestücken 28
gehalten.
[0033] Ein weiteres beteiligtes Fördermittel der Ein-
richtung 30 ist als Muldentrommel 6 ausgebildet, welche
in Pfeilrichtung 7 umläuft und mit Trommelmulden 8 auf
beweglichen Muldenarmen ausgestattet ist. Eine Über-
tragungsvorrichtung mit beweglichen Ärmchen für stab-
förmige Artikel ist beispielsweise in DE-B-31 37 223 of-
fenbart.
[0034] Die Trommelmulden 8 nehmen jeweils eine Zi-
garetten-Mundstück-Gruppe 9 auf. Die Zigaretten-
Mundstück-Gruppen 9 werden mittels Unterdruck, der
an den Saugbohrungen 11 anliegt, auf der Fördertrom-

mel 6 gehalten.
[0035] Die Verbindungsblättchen 3 und die Trommel-
mulden 8 weisen bei der Übergabe des Verbindungs-
blättchens 3 an die Zigaretten-Mundstück-Gruppen 9
den gleichen Teilungsabstand auf.
[0036] Beim synchronen Drehen der Saugwalze 2
und der Muldentrommel 6 werden die Verbindungsblätt-
chen 3 und die Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 aufein-
ander zu bewegt und zusammengeführt. Bei der Zu-
sammenführung eines Verbindungsblättchens 3 mit ei-
ner Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 wird das Verbin-
dungsblättchen 3 asymmetrisch mit einem vorderen
freien Ende 4 und einem hinteren freien Ende 5 an die
Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 angeheftet. Nachfol-
gend werden die angehefteten Verbindungsblättchen 3
mit der jeweiligen Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 von
der Saugwalze 2 wegbewegt in Richtung auf eine Über-
gabetrommel 18. Die Kombination aus Verbindungs-
blättchen 3 und Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 wird
dabei entlang einer Blättchenführung 24 bewegt. Die
Blättchenführung 24 verhindert ein Ablösen des Blätt-
chens 3 von der Gruppe 9.
[0037] Nachfolgend werden die Zigaretten-Mund-
stück-Gruppe 9 mit dem Verbindungsblättchen 3 ent-
lang der Blättchenführung 24 einem Rollstern 25 zuge-
führt, der als Rotationskörper auf der Außenseite stern-
förmig angeordnete Vorsprünge 27 aufweist. Der Tei-
lungsabstand der Vorsprünge 27 des Rollsterns 25 ent-
spricht dem Teilungsabstand der Trommelmulden 8 an
der Saugwalze 2 bzw. dem Teilungsabstand der Halte-
stücke 28 der Saugwalze 2. Um eine Teilumhüllung der
Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 mit dem vorauseilen-
den Ende 4 des Verbindungsblättchens 3 auszuführen,
berührt der Vorsprung 27 das vordere Ende 4 des Ver-
bindungsblättchens 3 und legt somit das vordere Ende
4 an die Zigaretten-Mundstück-Gruppe an. Die Rotati-
onsbewegung des Rollsterns 25 ist synchronisiert mit
der Rotationsbewegung der Muldentrommel 6. Das hin-
tere, freie Ende 5 des Verbindungsblättchens 3 ändert
bei der Teilumhüllung nicht selne relative Lage zur Zi-
garettion-Mundstück-Gruppe 9.
[0038] Nach der Teilumhüllung bzw. Teilverbindung
der Komponenten 3, 9 wird der Teilungsabstand zwi-
schen den Trommelaufnahmen 8 verkürzt, so dass die
Trommelaufnahmen 8 bei der Abgabe der teilverbunde-
nen Rauchartikelkomponenten 3, 9 an der Rolltrommel
18 einen verkürzten (Teilungs-)Abstand aufweisen.
Nach Abgabe der teilverbundenen Komponenten 3, 9
an die Rolltrommel 18 wird der Abstand zwischen den
Trommelaufnahmen 8 wieder vergrößert, so dass der
Teilungsabstand der Aufnahmen 8 an der Saugwalze 2
wieder dem Teilungsabstand der Verbindungsblättchen
3 entspricht.
[0039] Die Rolltrommel 18 übernimmt die teilumhüllte
Kombination aus Verbindungsblättchen 3 und Zigaret-
ten-Mundstück-Gruppe 9 in Pfeilrichtung 19 zu einer
(hier nicht dargestellten) Rollstation, an welcher z.B.
zwischen einem Rollklotz und dem Außenumfang der
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Rolltrommel 18 ein Rollkanal gebildet wird. Die Rollflä-
che des Rollklotzes ist erheblich länger als die Um-
fangsfläche der Zigaretten-Mundstück-Gruppen 9, so
dass diese mehrfach umrollt und mit dem Verbindungs-
blättchen 3 verbunden werden. Alternativ kann die Rol-
lung anstelle des Rollklotzes mittels von Bändern, wie
es beispielsweise in DE-A-198 57 576 gezeigt ist, durch-
geführt werden.
[0040] In Fig. 2 ist das Anlegen des vorderen freien
Endes 4 des Verbindungsblättchens 3 an die Zigaretten-
Mundstück-Gruppe 9 mittels des Rollsterns 25 im Detail
dargestellt. Der Rollstern 25 verfügt über einen Vor-
sprung 27, der beim synchronen Drehen des Rollsterns
25 und der Muldentrommel 6, bezogen auf die Förder-
richtung der Trommel 6, sich an die Zigaretten-Mund-
stück-Gruppe 9 annähert, bis der Vorsprung 27 das vor-
dere Ende 4 des Verbindungsblättchens 3 berührt und
an die Zigaretten-Mundstück-Gruppe 9 drückt. Das hin-
tere freie Ende 5 des Verbindungsblättchens 3, das von
einem (rückwärtigen) Dorn 14 der Aufnahme 8 aufliegt
und von diesem gestützt wird, bleibt in seiner Länge
während dieser Teilverbindung konstant.

Bezugszeichenllste

[0041]

1 Pfeil
2 Saugwalze
3 Verbindungsblättchen
4 freies Ende
5 freies Ende
6 Muldentrommel
7 Pfeil
8 Trommelaufnahme
9 Zigaretten-Mundstück-Gruppe
11 Saugluftbohrung
12 Saugluftöffnung
14 Haltedorn
18 Rolltrommel
19 Pfeil
24 Blättchenführung
25 Rollstern
27 Vorsprung
28 Haltestücke
30 Einrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Fördern von Rauchartikelgruppen
(9) auf einem Muldenförderer (6), wobei auf den
Rauchartikelgruppen (9) jeweils ein Verbindungs-
blättchen (3) mit wenigstens einem freien Ende an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass das
freie Ende des Verbindungsblättchens (3) mittels ei-
nes Anlegeorgans (25) an die auf dem Muldenför-
derer (6) geförderten Rauchartikelgruppen (9) an-

gelegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verbindungsblättchen (3) mit
zwei freien Enden, Insbesondere asymmetrisch,
auf den Rauchartikelgruppen (9) angeordnet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das in Förderrichtung der
Rauchartikelgruppen (9) vordere freie Ende (4) des
Verbindungsblättchens (3) anlegt wird.

4. Einrichtung (30) zum Fördern von Rauchartikel-
gruppen (9) auf einem Muldenförderer (6), wobei
auf den Rauchartikelgruppen (9) jeweils ein Verbin-
dungsblättchen (3) mit wenigstens einem freien En-
de angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Anlegeorgan (25) zum Anlegen eines freien En-
des (4) des Verbindungsblättchens (3) an die
Rauchartikelgruppen (9) auf dem Muldenförderer
(6) vorgesehen ist.

5. Einrichtung (30) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Anlegeorgan (25) zum
Anlegen des In Förderrichtung vorderen freien En-
des (4) des Verbindungsblättchens (3) an die
Rauchartikelgruppen (9) vorgesehen ist.

6. Einrichtung (30) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Anlegeorgan (25) als
Rotationskörper (25), inbesonder als Rollstern (25),
ausgebildet ist.

7. Einrichtung (30) nach einem der Ansprüche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anlegeorgan
(25) wenigstens ein Anlegemittel (27), vorzugswei-
se einen Vorsprung (27), aufweist.

8. Einrichtung (30) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anlegemittel (27) den glei-
chen Teilungsabstand wie die Aufnahmen (8) des
Muldenförderers (6) aufweisen.

9. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Muldenförderer (6) als Fördertrommel (6) ausgebil-
det ist.

10. Einrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Rotationsbewegung des Rotationskörpers (25) mit
der Rotationsbewegung des Muldenförderers (6)
sychronisiert ist.

11. Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit einer Einrich-
tung (30) nach einem oder mehreren der Ansprüche
4 bis 11.
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