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(57) Abstract: The invention relates to a machine (1) for
producing and method for producing multi-segment filters
(16a, 16b) of the tobacco-processing industry. The machi-
ne according to the invention comprises an insertion devi-
ce (11, 12), a strand-forming apparatus (3), and a cutting
device (18), the insertion device (11, 12) being designed
to introduce filter segments (50 -56) or groups (13a, 13b)
of filter segments (50 - 56) into the strand-forming appara-
tus (3), the strand-forming apparatus (3) having a strand-
forming device (17), in which at least two filter strands
(14a, 14b, 15a, 15b) can be conveyed in the direction of
the longitudinal axis thereot, the cutting device (18) being
intended to cut the filter strands (15a, 15b) into multi-seg-
ment filters (16a, 16b), a control device (27) also being
provided, which control device controls the introduction
of the filter segments (50 - 56) or groups (13a, 13b) of fil-
ter segments (50 - 56) relative to the cutting process of the
cutting device (18). The method according to the inventi-
on is characterized in that the introduction of the filter
segments (50 - 56) or groups (13a, 13b) of filter segments
(50 - 56) is controlled relative to the respective cut of the
filter strands (15a, 15b).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Maschine (1) zur Herstellung und ein Verfahren zum Herstellen von Multisegmentfiltern (16a, 16b)
der Tabak verarbeitenden Industrie. Die erfindungsgeméfle Maschine weist eine Einlegevorrichtung (11, 12), eine Strangbildeein-
richtung (3) und eine Schneidvorrichtung (18) auf, wobei die Einlegevorrichtung (11, 12) ausgebildet ist, um Filtersegmente (50 -
56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 - 56) in die Strangbildeeinrichtung (3) einzubringen, wobei die Strangbilde-
einrichtung (3) eine Strangformungsvorrichtung (17) aufweist, in der wenigstens zwei Filterstrdnge (14a, 14b, 15a, 15b) ldngsaxi-
al forderbar sind, wobei die Schneideinrichtung (18) zum Schneiden der Filterstréange (15a, 15b) in Multisegmentfilter (16a, 16b)
vorgesehen ist, wobei auflerdem eine Regelvorrichtung (27) vorgesehen ist, die das Einbringen der Filtersegmente (50 - 56) oder
Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 - 56) relativ zum Schneidvorgang der Schneideinrichtung (18) regelt. Das erfin-
dungsgemifle Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass das Einbringen der Filtersegmente (50 - 56) oder Gruppen (13a, 13b) von
Filtersegmenten (50 - 56) relativ zu dem jeweiligen Schnitt der Filterstrange (15a, 15b) geregelt wird.
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Maschine zur Herstellung und Verfahren zum Herstellen von Multi-

segmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Herstellung von Multiseg-
mentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie und ein Verfahren
zum Herstellen von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden

Industrie.

Aus WO 03/024256 A2 ist eine Einrichtung zum Zusammenstellen
von Gruppen von Filtersegmenten zur Herstellung von Multiseg-
mentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie bekannt, bei der Fil-
tersegmente zusammengestellt und queraxial geférdert werden. Die
zusammengestellten Gruppen von Filtersegmenten oder Teilgrup-
pen von Filtersegmenten werden durch eine Ubergabevorrichtung in
einen langsaxial geférderten Strang von Filtersegmenten Uberge-
ben, der anschlieRend von einem Umhillungsmaterial umhalit wird,
so dass sich ein entsprechender Filterstrang in einem Strangverfah-
ren bildet. AnschlieBend werden entsprechende Multisegmentfilter

von dem Filterstrang abgeldngt, um entsprechend weiter verarbeitet

BESTATIGUNGSKOPIE
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zu werden. Beispielsweise werden Multisegmentfilter doppelter Ge-
brauchsldnge abgelangt, um zwischen zwei Tabakstdécke gesetzt
und anschlieBend mittig geschnitten zu zwei Filterzigaretten ausge-
bildet zu werden. Durch die Verwendung von einer Mehrzahl von
selbststandigen Funktionseinheiten, die als Modul ausgebildet sind,
ist eine groRe Variabilitat bei der Herstellung von Multisegmentfil-

tern gegeben.

Eine entsprechende Vorrichtung ist auch in der EP 1 393 640 B1
offenbart. Hier ist insbesondere das Zusammenstellen beim quer-
axialen Fordern der Filtersegmente dargestellt und das langsaxiale

Fordern bei der Strangherstellung.

Um die Multisegmentfilterherstellung zu beschleunigen, wurde in EP
1913 824 A1, EP 1 913 825 A1 und EP 1 767 107 A1 vorgeschla-
gen, die Strangbildung zweibahnig vorzunehmen. Hierbei werden
zur genauen Positionierung des Schnitts des Strangs zur Herstel-
lung der Multisegmentfilter aus einem Strang von entsprechenden
Filtersegmenten verschiedene Konzepte verwendet. EP 1 913 824
A1 offenbart beispielsweise Mittel, die dazu dienen, die Position der
Segmentfiltergruppen des Strangs zu steuern, und zwar relativ zum
Schnitt des Schneidmittels. Die Mittel umfassen hierbei Steuermittel
mit einem Sensor, der in der Nahe jedes kontinuierlichen Filter-
strangs angeordnet ist und die Passage wenigstens eines Filterele-
ments jeder Gruppe tiberwacht. Wenn es Abweichungen gibt, wird
entsprechend die Geschwindigkeit eines Formatbandes, mittels

dessen der Filterstrang geférdert wird, angepasst.

EP 1 913 825 A1 geht einen anderen Weg. Hierbei wird vor Einbrin-
gen einer Gruppe von Filtersegmenten in den Strang bzw. die
Strange die Lage der Filtersegmente aufgrund eines nach Bildung

des Filterstrangs vorgenommenen Messsignals langsaxial variiert.

PCT/EP2010/005101
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EP 1767 107 A1 sieht eine Anderung der Phase der Einlegerader in
Abhéangigkeit der Lage der Segmente im Filterstrang vor.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine entsprechende Ma-
schine zur Herstellung sowie ein Verfahren zum Herstellen von Mul-
tisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie anzugeben, mit-
tels der effizient eine sehr genaue Schnittlagenregelung bei der
Herstellung von Multisegmentfiltern in einem Strangverfahren bei

zwei Filterstrangen oder mehr Filterstrangen méglich ist.

Gel6st wird diese Aufgabe durch eine Maschine zur Herstellung von
Multisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei eine
Einlegevorrichtung, eine Strangbildeeinrichtung und eine Schneid-
einrichtung vorgesehen sind, wobei die Einlegevorrichtung ausge-
bildet ist, um Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten in
die Strangbildeeinrichtung einzubringen, wobei die Strangbildeein-
richtung eine Strangformungsvorrichtung aufweist, in der wenigs-
tens zwei Filterstrange langsaxial férderbar sind, wobei die Schneid-
einrichtung zum Schneiden der Filterstrange in Multisegmentfilter
vorgesehen ist, wobei auRerdem eine Regelvorrichtung vorgesehen
ist, die das Einbringen der Filtersegmente oder Gruppen von Filter-
segmenten relativ zum Schneidvorgang der Schneideinrichtung re-
gelt. Durch das Regeln des Einbringens der Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten relativ zum Schneidvorgang der
Schneideinrichtung ist eine sehr effiziente und schnell reagierende
Regelvorrichtung méglich, uber die insbesondere wenig Ausschuss

realisiert werden kann.

Vorzugsweise ist als FithrungsgréBe fur die Regelvorrichtung eine
Taktung eines Schnitts der Schneideinrichtung durch einen oder
beide Strange und/oder die Phase der Schneideinrichtung vorgese-
hen. Hierbei kann die FilhrungsgroRe eine Schneideinrichtungsge-

PCT/EP2010/005101
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schwindigkeit oder bei einer rotierenden Schneideinrichtung die Ro-
tationsgeschwindigkeit sein. Alternativ kann auch die Phase, also
ein Winkel der Schneideinrichtung, bei einer rotierenden Schneid-
einrichtung Verwendung finden. Besonders bevorzugt ist es, wenn
eine Lageregelung der Filtersegmente oder Gruppen von Filterseg-
menten Uber eine variable Ubergeschwindigkeit des Einbringens der
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten in den jeweiligen
Strang durch die Einlegevorrichtung geschieht.

Vorzugsweise weist die Einlegevorrichtung fiir jeden Filterstrang ein
Einlegeorgan, insbesondere Einlegerad, auf, das Filtersegmente
oder Gruppen von Filtersegmenten ldngsaxial in den jeweiligen Fil-
terstrang mit der Ubergeschwindigkeit einbringt. Bei der Uberge-
schwindigkeit handelt es sich im Rahmen der Erfindung insbesonde-
re um eine Geschwindigkeit, insbesondere eine langsaxiale Ge-
schwindigkeit bezogen auf die Filtersegmente bzw. Gruppen von
Filtersegmenten oder bezogen auf die Stranglédngsachse, die gréRer
ist als die langsaxiale Férdergeschwindigkeit der Strangformungs-
vorrichtung bzw. der Strangférdergeschwindigkeit. Insbesondere
kann hierbei auch die Geschwindigkeit des Formatbandes bzw. des
Umhillungsmaterialstreifens zum Umhillen des Filterstrangs als
Geschwindigkeitsbezugspunkt fir die Ubergeschwindigkeit dienen.
Vorzugsweise wird das Einlegen durch das Einlegeorgan fur jeden
Strang einzeln geregelt bzw. die Ubergeschwindigkeit fur jeden

Strang einzeln geregelt.

Vorzugsweise ist eine Sensorvorrichtung vorgesehen, die die Lage
der Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten im Multiseg-
mentfilter ermittelt, wobei die Sensorvorrichtung stromabwarts der
Schneideinrichtung angeordnet ist. Vorzugsweise kann die Sensor-
vorrichtung in oder bei einer Trommel vorgesehen sein, bei der die
erzeugten Multisegmentfilter queraxial geférdert werden. Das Signal
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der Sensorvorrichtung dient vorzugsweise als Eingangssignal far

die Regelvorrichtung.

Vorzugsweise erfolgt die Lageregelung der Filtersegmente oder
Gruppen von Filtersegmenten fur jeden Strang getrennt bzw. unab-
hangig voneinander. Vorzugsweise werden die Einlegeorgane un-
abhangig voneinander angetrieben. Hierzu sind vorzugsweise un-
abhéngige Antriebe vorgesehen, die die Einlegeorgane entspre-

chend antreiben.

Vorzugsweise sind die Einlegeorgane auf einer gemeinsamen Ach-
se oder zwei parallelen, insbesondere kolinearen, Achsen angeord-
net, oder mit Achsen versehen, die in einem Winkel zwischen 0°
und 180°, insbesondere zwischen 20° und 80°, liegen.

Vorzugsweise ist eine Quelle elektromagnetischer Strahlung vorge-
sehen, die auf einer Seite der zu vermessenden Multisegmentfilter
angeordnet ist, wobei die Sensorvorrichtung auf einer anderen Seite
angeordnet ist. Die Anordnung kann eine lineare Anordnung hinter-
einander sein. Hierbei kann zunéachst die Quelle, dann ein Multi-
segmentfilter zwischen Quelle und Sensorvorrichtung angeordnet
sein und in einer Flucht hiervon dann die Sensorvorrichtung folgen,
so dass die Multisegmentfilter immer zwischen der Quelle und der
Sensorvorrichtung sich hindurch bewegt. Die Sensorvorrichtung
kann beispielsweise in einer Trommel oder aulerhalb der Trommel
in der Nahe der Trommel angeordnet werden. Durch diese erfin-
dungsgemaBe und bevorzugte Ausfihrungsform ist eine Messung
der Lage der Filtersegmente bzw. wenigstens eines Filtersegments
im Durchlichtverfahren moglich, wodurch eine besonders genaue

Vermessung méglich ist.

Vorzugsweise ist eine Filtersegmentzusammenstellvorrichtung und

PCT/EP2010/005101
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eine Ubergabevorrichtung zur Ubergabe von Filtersegmenten oder
Gruppen von Filtersegmenten auf die Einlegevorrichtung vorgese-
hen. Hierbei werden die im vorstehend genannten Stand der Tech-
nik der Anmelderin (WO 03/024256 A2 und EP 1 393 640 B1) beim
Zusammenstellen der Gruppen von Filtersegmenten die Filterseg-
mente queraxial gefordert. Sie kénnen auch noch bei der Ubergabe
auf die Einlegevorrichtung queraxial geférdert werden. Diese Uber-

gabe kann allerdings auch langsaxial erfolgen.

Vorzugsweise weist die Ubergabevorrichtung Aufnahmen fir zwei
Bahnen von langsaxial nebeneinander angeordneten Filtersegmen-
ten oder Gruppen von Filtersegmenten auf. Vorzugsweise weist die
Filtersegmentzusammenstellvorrichtung Aufnahmen fir zwei Bah-
nen von langsaxial nebeneinander angeordneten Filtersegmenten
oder Gruppen von Filtersegmenten auf. Diese werden vorzugsweise
in der Filtersegmentzusammenstellvorrichtung queraxial geférdert,
wobei die Filtersegmente bzw. Gruppen von Filtersegmenten axial
hintereinander angeordnet sind und in zwei Bahnen geférdert wer-
den. Hierunter ist insbesondere bspw. zu. verstehen, dass diese
Bahnen von Filtersegmenten éinen entsprechenden Abstand vonei-
nander aufweisen kdénnen, und zwar in langsaxialer Richtung der
angeordneten Filtersegmente in der jeweiligen Bahn. Der Abstand
kann bei der Entnahme aus der Filtersegmentzusammenstellvorrich-
tung und von einer Ubergabevorrichtung auf die Einlegevorrichtung

existieren.

Vorzugsweise wird der Filterstrang anschlieend in einer Format-
vorrichtung geformt und mit einem Umbhullungsmaterial umhullt und
entsprechend eine Naht des Umhillungsmaterials verklebt, um an-
schlieRend Multisegmentfilter aus dem Filterstrang zu schneiden.

Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zum Herstellen von

PCT/EP2010/005101



10

15

20

25

30

WO 2011/032628

Multisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie geldst, wo-
bei zunachst Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten
durch eine Einlegevorrichtung in eine Strangbildeeinrichtung einge-
bracht werden, wobei die Filtersegmente oder Gruppen von Filter-
segmenten in zwei Strange von Filtersegmenten Oberfuhrt werden
und hieraus zwei Filterstrange hergestellt werden, wobei anschlie-
Rend die Filterstrange durch eine Schneideinrichtung in Multiseg-
mentfilter geschnitten werden, wobei das Einbringen der Filterseg-
mente oder Gruppen von Filtersegmenten relativ zu dem jeweiligen

Schnitt der Filterstrénge geregelt wird.

Die Filterstrange werden vorzugsweise mit einem Umhullungsmate-
rial umhllt und entsprechend an einer Naht verklebt und geschlos-

sen.

Vorzugsweise ist als FuhrungsgréBe fur die Regelung ein Schnitt-
takt, eine Schneideinrichtungsgeschwindigkeit und/oder ein Pha-
sensignal der Schneideinrichtung vorgesehen. Vorzugsweise wird
die Lage der Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten re-
lativ zum Schnitt durch eine variable Ubergeschwindigkeit des Ein-
bringens der Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten in
dem jeweiligen Strang eingestellt. Hierbei werden die Filtersegmen-
te oder Gruppen von Filtersegmenten langsaxial mit einer Ge-
schwindigkeit eingebracht, die schneller ist als die Strangférderge-
schwindigkeit. Durch die Variabilitat kann die Position der jeweiligen
Filtersegmente oder Gruppen von Filtersegmenten sehr einfach und
effizient auf die Schnittlage eingestellt werden, wobei auch hier als
FuhrungsgréfRe eine physikalische Eigenschaft der Schnittvorrich-
tung wie der Schnitttakt, die Schneideinrichtungsgeschwindigkeit
und/oder das Phasensignal Verwendung findet.

Vorzugsweise wird die Lage der Filtersegmente oder Gruppen von

PCT/EP2010/005101
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Filtersegmenten stromabwérts des Schnittes gemessen, insbeson-
dere bei einer queraxialen Férderung des zu messenden Multiseg-

mentfilters.

Vorzugsweise ist das Einbringen der Filtersegmente oder Gruppen
von Filtersegmenten in jedem Strang unabhangig voneinander. Ins-
besondere wird die Lageregelung fur jeden Strang getrennt oder
unabhangig voneinander durchgefuhrt. Vorzugsweise ist je Filter-
strang ein Einlegeorgan vorgesehen, wobei die Einlegeorgane un-

abhéangig voneinander angetrieben werden.

Das heue und erfindungsgeméafe Verfahren zeichnet sich insbeson-
dere durch zwei Strangformungsvorrichtungen oder Strangbildevor-
richtungen aus, die insbesondere zwei Formatbander aufweisen, die
Filtersegmente bzw. Filterstrange parallel transportieren und einen
entsprechenden Antrieb aufweisen. Es ist auBerdem eine zyklische
Schneidvorrichtung vorgesehen, die zwei Filterstrange in Multiseg-
mentfilter schneidet. AuBerdem ist eine Regelvorrichtung vorgese-
hen, durch die die Lage der Filtersegmente im Multisegmentfilter
relativ zum Schnitt der Schneidvorrichtung geregelt wird, wobei die
Regelvorrichtung eine entsprechende Sensorvorrichtung umfasst,
die jeweils beispielsweise auf einer dem Schnitt nachfolgenden

Trommel die Position der Filtersegmente misst.

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemei-
nen Erfindungsgedankens anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich
aller im Text nicht ndher erlauterten erfindungsgemafBen Einzelhei-

ten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine erfindungsge-
méRke Multisegmentfilterherstellungsmaschine,
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Fig. 2 eine schematische Schnittdarstellung zur Erlauterung

einer Sensorvorrichtung, und

Fig. 3 eine erfindungsgeméBe Ubergabe von Gruppen von
Filtersegmenten auf eine Einlegevorrichtung in schema-
tischer dreidimensionaler Darstellung.

In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder gleichartige Ele-
mente bzw. entsprechende Teile mit denselben Bezugsziffern ver-
sehen, so dass von einer entsprechenden erneuten Vorstellung ab-

gesehen wird.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht auf eine erfindungsgemafe
Multisegmenfilterherstellungsmaschine 1. Diese ist in eine Gruppen-
bildevorrichtung 2, eine Strangbildeeinrichtung 3 und eine Abférder-

vorrichtung 4 unterteilt.

Die Gruppenbildevorrichtung 2 kann beispielsweise ausgestaltet
sein wie in der WO 03/024256 A2 oder der EP 1 393 640 B1, wobei
bevorzugterweise die Gruppenbildung nicht wie in diesen beiden
Schriften offenbart einbahnig geschieht, sondern zweibahnig. Die
Filtersegmentbahnen sind mit 66 und 67 entsprechend schematisch
in Fig. 1 in der Gruppenbildevorrichtung 2 dargestellt. Die entspre-
chend gebildeten Filtersegmentgruppen werden dann auf eine
Ubergabetrommel 5 uUbergeben, die die Filtersegmentgruppen auf
eine Ubergabetrommel 6 Ubergibt. Von dort werden in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel die Gruppen von Filtersegmenten auf eine Be-
schleunigertrommel 7 tibergeben und von dort auf eine Ubergabe-
trommel 8, die eine Bahn von Filtersegmentgruppen auf eine
Doppeliibergabetrommel 10 tbergibt, wobei die andere Bahn von

einer Abnehmertrommel 9 abgenommen wird und dann auf die
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Doppelubergabetrommel 10 ubergeben wird. Zur genauen Funkti-
onsweise dieser verschiedenen Trommeln werden weiter unten un-
ter Bezugnahme auf Fig. 3 Ausfuhrungen vorgenommen.

Es erfolgt dann eine Ubergabe der Filtersegmentgruppen 13a und
13b auf die Einlegerader 11 und 12. Diese bewegen sich in die
durch die Pfeile dargestellte jeweilige Férderrichtung 24.

Fig. 3 zeigt schematisch den eben beschriebenen Vorgang und die
dazu verwendeten Organe. Die aus der Gruppenbildevorrichtung 2
zusammengestellten zwei Bahnen 66 und 67 von Filtersegment-
gruppen 13a und 13b werden von einer Ubergabetrommel 5 uber-
nommen und von dort auf eine Ubergabetrommel 6 Gbergeben. Die
Ubergabetrommeln 5 und 6 weisen Aufnahmemulden 62 auf. Auf
der Ubergabetrommel 6 sind auch die Bezugszeichen fir die dort
gezeigten Filtersegmentbahnen 64 und 65 dargestelit.

Es findet dann eine Ubergabe auf eine Beschleunigertrommel 7
statt, die in entsprechenden Aufnahmearmen 40 Mulden 63 auf-
weist, in die die jeweils langsaxial nebeneinander angeordneten Fil-
tersegmentgruppen 13a und 13b aufgenommen werden kénnen. Die
Arme 40 sind entsprechend verschwenkbar, um eine Abnahme von
der Ubergabetrommel 6 zu gewéhrleisten und eine Ubergabe auf die

Ubergabetrommel 8.

Von der Ubergabetrommel 8 wird die hintere Bahn 64 von Filter-
segmentgruppen auf eine Doppelubergabetrommel 10 tbergeben.
Dies ist schematisch in Fig. 3 auch angedeutet, wobei der hintere
Teil der Ubergabetrommel 10 die jeweiligen Filtersegmentgruppen
13b aufnimmt. Die andere Bahn 65 von Filtersegmentgruppen 13a
wird Uber eine Abnehmertrommel 9 zu dem vorderen Teil der
Doppelibergabetrommel 10 Ubergeben. Der vordere Teil und der

PCT/EP2010/005101
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hintere Teil der Doppelubergabetrommel 10 rotieren entgegenge-
setzt zueinander, so dass die entsprechenden Filtersegmentgrup-
pen 13a und 13b auch sicher auf die Einlegerdder 11 und 12 uber-

geben werden kdnnen.

Die Einlegerader 11 und 12, die in diesem Beispiel V-férmig ange-
ordnet sind, deren Achsen zueinander also einen Winkel von ca. 70°
haben, weisen jeweils Einlegeradaufnahmearme 41 auf, die auch
entsprechende Mulden aufweisen, in die die Filtersegmentgruppen
13a und 13b entsprechend eingelegt werden kénnen. Die Einlege-
rader 11 und 12 werden mit einer Drehgeschwindigkeit gedreht, die
etwas groRer ist als die Férdergeschwindigkeit der Filterstrange 14a
und 14b. Zur Lageregelung der Filtersegmentgruppen in den Filter-
strang 14a und 14b sind die Rotationsgeschwindigkeiten der Einle-

gerader variabel.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel geméaf Fig. 3 handelt es sich um eine
Variante der Ubergabe von Filtersegmentgruppen bzw. Filterseg-
menten aus der Gruppenbildevorrichtung 2 in Filterstrénge 14a und
14b. Eine auch am heutigen Tage angemeldete deutsche Patent-
anmeldung der Patentanmelderin mit dem Titel ,Einlegen von Filter-
segmenten in Filterstrange” weist weitere Varianten auf. Alle diese
Varianten sollen vollumfanglich in den Offenbarungsgehalt dieser

Patentanmeldung aufgenommen sein.

Die entsprechend iibergebenen Filtersegmentgruppen 13a und 13b,
die einen Filterstrang 14a und 14b bilden, sind entsprechend auf
einem nicht dargestellten Umhillungsmaterialstreifen aufgelegt
worden, der beispielsweise von jeweils einem Formatband, das
auch nicht dargestellt ist, angetrieben wird. AnschlieRend werden
die Filterstrange in Forderrichtung 24 durch eine Formatvorrichtung
17 gefuhrt, in der die Umhillungsmaterialstreifen um die jeweiligen

PCT/EP2010/005101
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Filterstrange 14a und 14b gewickelt und verklebt werden. Es bilden
sich somit umhillite Filterstrange 15a und 15b. Diese werden in der

Schneideinrichtung 18 geschnitten.

Bei der Schneideinrichtung handelt es sich beispielsweise um ein
rotierendes Messer, wie dieses beispielsweise in Fig. 1 der EP 1
913 824 A1 oder in Fig. 6 der EP 1 767 107 A1 dargestellt ist. Hier-
durch werden dann von den Filterstrangen 15a und 15b entspre-
chend Multisegmentfilter 16a und 16b abgeldngt. Diese werden
dann durch eine Ubergabevorrichtung 19 von der in der
Strangbildeeinrichtung 3 vorherrschenden ldngsaxialen Forderrich-
tung in eine queraxiale Foérderrichtung 24 Ubergeben. Bei der
Ubergabevorrichtung 19 kann es sich um eine zweibahnige soge-
nannte Spinne der Anmelderin handeln, die bei zweibahnigen Ziga-

rettenstrangmaschinen ublich ist.

Von der Ubergabevorrichtung 19 gelangen die Multisegmentfilter
16a und 16b queraxial hintereinander angeordnet auf eine Mess-
trommel 20, in oder an der eine Sensorvorrichtung 23 angeordnet
ist. Die Sensorvorrichtung wird beispielsweise in Fig. 2 naher be-

schrieben.

Nach dem Ausmessen der Multisegmentfilter 16a und 16b werden
diejenigen, die fehlerhaft sind, in der Ausschleustrommel 21 ausge-
schleust. Diejenigen, die in Ordnung sind, werden Uber die Abgabe-

trommel 22 abgegeben.

Die Messvorrichtung bzw. Sensorvorrichtung 23 erzeugt unter ande-
rem ein Messsignal 28, das einer Regelvorrichtung 27 zugefihrt
wird. Ferner wird ein Phasensignal, ein Schnitttaktsignal und/oder
Schneideinrichtungsgeschwindigkeitssignal 29 der Regelvorrichtung
27 zugefuhrt. Das Messsignal 28 kann beispielsweise eine Angabe
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dariiber enthalten, wie weit die Lage eines oder mehrerer Filter-
segmente von einer gewiinschten und vorgebbaren Lage abweicht.
Aus diesem Signal 28 und/oder im Zusammenhang mit bspw. dem
Phasensignal 29 der Schneideinrichtung 18 werden entsprechende
Steuersignale 30 und 31 generiert, die den Antrieben 25 und 26 der
Einlegerader 11 und 12 zugefuhrt werden. Hierdurch wird die Ge-
schwindigkeit des Einlegens der Filtersegmentgruppen 13a und 13b

gesteuert.

Fig. 2 zeigt schematisch eine Schnittdarstellung durch eine erfin-

dungsgemafe Sensorvorrichtung.

Es ist eine Trommel 20 bzw. Messtrommel 20 dargestelit, in der ei-
ne Beleuchtungsvorrichtung 32 vorgesehen ist, die entsprechend
beispielsweise sichtbares Licht oder Infrarotlicht oder UV-Licht in
Richtung einer geschlitzten Aufnahme, in der ein Multisegmentfilter
16a eingebracht ist, ausstrahlt. Der Multisegmentfilter 16a weist
verschiedene Filtersegmente 50 bis 56 auf. Die Filtersegmente 51
und 55 kénnen beispielsweise mit Kohlegranulat versehene Azetat-
filtersegmente sein. Es ist ferner die Achse bzw. Langsachse 68 des
Multisegmentfilters 16a dargestellt und die Férderrichtung 69, die
eine queraxiale Foérderrichtung ist.

Die Sensorvorrichtung 23 nimmt die durch den Multisegmentfilter
16a tretende Strahlung Uber einen Spiegel 33 gespiegelt und
kollimiert in einer Linse 34 durch eine CCD (charged coupled devi-
ce) oder eine Zeilenkamera auf. Diese Elemente sind in einem Ge-
hiduse 36 untergebracht. Insbesondere ist das CCD oder die Zeilen-
kamera bzw. das fotosensitive Element 35 in einer Kamera 37 un-
tergebracht. Dieses erzeugt dann ein entsprechendes Messsignal
28, das der Regelvorrichtung 27 zugefuhrt wird.
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Bei einer Lageverschiebung der Filtersegmente 50 bis 56 wird ein
entsprechendes Deviatibnssignal beispielsweise schon in der Kame-
ra 37 gebildet oder aus dem Kamerabild in der Regelvorrichtung 27
gebildet. Das Durchlichtverfahren ist hierbei insbesondere bevor-
zugt, da der Kontrast hierdurch insbesondere bei mit Aktivkohle
befillten Filtersegmenten deutlich hoéher ist als bei einem
Auflichtverfahren oder Reflektionsverfahren.

Die Anordnung der Lichtquelle und der Kamera 37 bzw. der Sensor-
vorrichtung 23 kann auch anders sein, beispielsweise dergestalt,
dass die Beleuchtungsvorrichtung 32 auferhalb der Trommel 20
angeordnet ist und die Sensorvorrichtung 23 bzw. die Kamera 37
innerhalb der Messtrommel 20. Wichtig ist hierbei, dass die Auf-
nahmemulden, in denen die Multisegmentfilter 16a und 16b einge-
bracht werden, zumindest im Bereich Uber der Lange der Multiseg-
mentfilter vollstandig langsaxial geschlitzt sind.

Anstelle der Regelung der Schnittlage Uber das Einlegen der Filter-
segmente oder Gruppen von Filtersegmenten mit einer variablen
Ubergeschwindigkeit kann auch die Haltedauer der Filtersegmente
in dem jeweiligen Einlegerad variiert werden, wobei dann insbeson-
dere das Einlegerad mit einer konstanten Ubergeschwindigkeit an-

getrieben wird.

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu ent-
nehmenden sowie auch einzelne Merkmale, die in Kombination mit
anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombinati-
on als erfindungswesentlich angesehen. Erfindungsgeméafe Ausfih-
rungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombinati-

on mehrerer Merkmale erfullt sein.
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11
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16a, 16b
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22
23
24
25
26
27
28
29
30

Multisegmentfilterherstellungsmaschine

Gruppenbildevorrichtung
Strangbildeeinrichtung
Abférdervorrichtung
Ubergabetrommel
Ubergabetrommel
Beschleunigertrommel
Ubergabetrommel
Abnehmertrommel
Doppeltibergabetrommel
Einlegerad

Einlegerad
Filtersegmentgruppe
Filterstrang

umhdiliter Filterstrang
Multisegmentfilter
Formatvorrichtung
Schneideinrichtung
Ubergabevorrichtung
Messtrommel
Ausschleustrommel
Abgabetrommel
Sensorvorrichtung
Forderrichtung
Antrieb

Antrieb
Regelvorrichtung
Messsignal
Phasensignal
Steuersignal
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50 — 56
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69
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Steuersignal
Beleuchtungsvorrichtung
Spiegel

Linse

CCD

Gehause

Kamera

‘Aufnahmearm

Einlegeradaufnahmearm
Filtersegment

Mulde

Mulde

Filtersegmentbahn
Filtersegmentbahn

Achse

queraxiale Foérderrichtung
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Maschine zur Herstellung und Verfahren zum Herstellen von Multi-

segmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie

Patentanspriiche

1. Maschine (1) zur Herstellung von Multisegmentfiltern (16a,
16b) der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei eine Einlegevorrich-
tung (11, 12), eine Strangbildeeinrichtung (3) und eine Schneidein-
richtung (18) vorgesehen sind, wobei die Einlegevorrichtung (11,
12) ausgebildet ist, um Filtersegmente (50 — 56) oder Gruppen (13a,
13b) von Filtersegmenten (50 — 56) in die Strangbildeeinrichtung (3)
einzubringen, wobei die Strangbildeeinrichtung (3) eine Strangfor-
mungsvorrichtung (17) aufweist, in der wenigstens zwei Filterstran-
ge (14a, 14b, 15a, 15b) langsaxial forderbar sind, wobei die
Schneideinrichtung (18) zum Schneiden der Filterstrange (15a, 15b)
in Multisegmentfilter (16a, 16b) vorgesehen ist, wobei auRerdem
eine Regelvorrichtung (27) vorgesehen ist, die das Einbringen der
Filtersegmente (50 — 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filterseg-
menten (50 - 56) relativ zum Schneidvorgang der Schneideinrich-

tung (18) regeilt.
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2. Maschine (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als Fuhrungsgréfe fur die Regelvorrichtung (27) eine Taktung
(29) eines Schnitts der Schneideinrichtung (18) durch einen oder
beide Strange (15a, 15b) und/oder die Phase der Schneideinrich-
tung (18) vorgesehen ist.

3. Maschine (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Lageregelung der Filtersegmente (50 - 56) oder
Gruppe (13a, 13b) von Filtersegmenten (60 — 56) Giber eine variable
Ubergeschwindigkeit des Einbringens der Filtersegmente (50 — 56)
oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) in den je-
weiligen Strang (14a, 14b) durch die Einlegevorrichtung (11, 12)

geschieht.

4. Maschine (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einlegevorrichtung (11, 12) fur jeden Filterstrang (14a,
14b) ein Einlegeorgan (11, 12), insbesondere Einlegerad, aufweist,
das Filtersegmente (50 — 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filter-
segmenten (60 — 56) langsaxial in den jeweiligen Filterstrang (14a,
14b) mit der Ubergeschwindigkeit einbringt.

5. Maschine (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Sensorvorrichtung (23) vorgesehen ist, die
die Lage der Filtersegmente (50 — 56) oder Gruppen (13a, 13b) von
Filtersegmenten (50 — 56) im Multisegmentfilter (16a, 16b) ermittelt,
wobei die Sensorvorrichtung (23) stromabwarts der Schneideinrich-

tung (18) angeordnet ist.

6. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lageregelung der Filtersegmente (50 — 56)
oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) fur jeden
Strang (14a, 14b) getrennt erfolgt.

PCT/EP2010/005101
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7. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einlegeorgane (11, 12) unabh&ngig vonein-

ander angetrieben werden.

8. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einlegeorgane (11, 12) auf einer gemeinsa-
men Achse oder zwei parallelen, insbesondere kolinearen, Achsen
angeordnet sind oder mit Achsen versehen sind, die in einem Win-
kel zwischen 0° und 180°, insbesondere zwischen 20° und 80°, lie-

gen.

9. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Quelle (32) elektromagnetischer Strahlung
vorgesehen ist, die auf einer Seite der zu vermessenden Multiseg-
menffilter (16a, 16b) angeordnet ist, wobei die Sensorvorrichtung

(23) auf einer anderen Seite angeordnet ist.

10. Maschine (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Filtersegmentzusammenstellvorrichtung (2)
und eine Ubergabevorrichtung (5 — 10) zur Ubergabe von Filterseg-
menten (50 — 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50
— 56) in die Einlegevorrichtung (11, 12) vorgesehen sind.

11. Maschine (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ubergabevorrichtung (5 - 10) Aufnahmen (60 — 63) fur
zwei Bahnen (64, 65) von langsaxial nebeneinander angeordneten
Filtersegmenten (50 — 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filterseg-
menten (50 — 56) aufweist.

12. Maschine (1) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Filtersegmentzusammenstellvorrichtung (2) Auf-

PCT/EP2010/005101
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nahmen fur zwei Bahnen (66, 67) von langsaxial nebeneinander an-
geordneten Filtersegmenten (13a, 13b) oder Gruppen von Filter-

segmenten (50 — 56) aufweist.

13. Verfahren zum Herstellen von Multisegmentfiltern (16a, 16b)
der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei zunéchst Filtersegmente
(50 - 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56)
durch eine Einlegevorrichtung (11, 12) in eine Strangbildeein-
richtung (3) eingebracht werden, wobei die Filtersegmente (50 — 56)
oder Gruppen (13a, 13'b) von Filtersegmenten (50 — 56) in zwei
Strange (14a, 14b, 15a, 15b) von Filtersegmenten (50 — 56) tber-
fuhrt werden und hieraus zwei Filterstrange (15a, 15b) hergestelit
werden, wobei anschlieRend die Filterstrange (15a, 15b) durch eine
Schneideinrichtung (18) in Multisegmentfilter (16a, 16b) geschnitten
werden, wobei das Einbringen der Filtersegmente (50 — 56) oder
Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) relativ zu dem
jeweiligen Schnitt der Filterstrange (15a, 15b) geregelt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
als FuhrungsgréBe fur die Regelung ein Schnitttakt, eine Schneid-
einrichtungsgeschwindigkeit und/oder ein Phasensignal (29) der
Schneideinrichtung (18) vorgesehen ist.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lage der Filtersegmente (50 — 56) oder Gruppen (13a,
13b) von Filtersegmenten (50 — 56) relativ zum Schnitt durch eine
variable Ubergeschwindigkeit des Einbringens der Filtersegmente
(50 - 56) oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) in
den jeweiligen Strang (14a, 14b) eingestellt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lage der Filtersegmente (50 — 56) oder
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Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) stromabwarts
des Schnitts gemessen wird, insbesondere bei einer queraxialen
Forderung des zu messenden Multisegmentfilters (16a, 16b).

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Einbringen der Filtersegmente (50 — 56)
oder Gruppen (13a, 13b) von Filtersegmenten (50 — 56) in jedem
Strang (14a, 14b) unabhéngig voneinander ist.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass je Filterstrang (14a, 14b) ein Einlegeorgan (11,
12) vorgesehen ist, wobei die Einlegeorgane (11, 12) unabhangig

voneinander angetrieben werden.

PCT/EP2010/005101
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