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(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere von Filterzigaretten, aus stabfor-
mig angeordneten Artikelgruppen, wobei die Artikelgrup-
pen jeweils aus stabférmigen Artikeln einer ersten Art,
insbesondere Filterstopfen oder Filterstdbe, und aus
stabférmigen Artikeln (50) einer zweiten Art, insbeson-
dere Tabakstdcken, auf einer Zusammenstelleinrichtung
(21), vorzugsweise Zusammenstelltrommel, zusammen-
gestellt werden und nach Anheften eines Verbindungs-
blattchens im Bereich der Stof3stellen der stabférmigen
Artikel der ersten Art und der stabférmigen Artikel (50)
der zweiten Art die Artikelgruppen unter Bildung eines
Uberlappungsbereich von dem Verbindungsblattchen
umwickelt werden, wobei die stabférmigen Artikel der er-
sten Art, insbesondere Filterstopfen oder Filterstabe, von
einem Umhllungsstreifen umhdllt sind und/oder die
stabférmigen Artikel der zweiten Art, insbesondere Ta-
bakstdcke einfacher Gebrauchsléange oder Tabakstocke
mehrfacher Gebrauchslange, von einem Umhillungs-
streifen umhdllt sind.

Das Verfahren zeichnet sich unter anderem dadurch
aus, dass die umhullten stabférmigen Artikel (50) der
zweiten Art mittels einer Nahtpositionskorrektureinrich-
tung (70) fur die umhdliten stabférmigen Artikel (50) der
zweiten Art wahrend ihrer, vorzugsweise queraxialen,
Férderung zu der Zusammenstelleinrichtung derart ma-
nipuliert werden, dass die Position der Naht des Umhuil-
lungsstreifens der stabformigen Artikel (50) der zweiten
Art derart ausgerichtet wird oder ist, dass beim Anheften
des Verbindungsblattchens an die Artikelgruppe die je-
weiligen Vorderkanten der Verbindungsblattchen aul3er-
halb des Bereichs der als Uberlappungsbereich des Um-

Verbinden von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie

fullungsstreifens ausgebildeten Naht des Umbhiillungs-
streifens der stabférmigen Artikel (50) der zweiten Art
angeheftet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeiten-
den Industrie, insbesondere von Filterzigaretten, aus
stabférmig angeordneten Artikelgruppen, wobei die Ar-
tikelgruppen jeweils aus stabférmigen Artikeln einer er-
sten Art, insbesondere Filterstopfen oder Filterstédbe, und
aus stabférmigen Artikeln einer zweiten Art, insbeson-
dere Tabakstdcken, auf einer Zusammenstelleinrich-
tung, vorzugsweise Zusammenstelltrommel, zusam-
mengestellt werden und nach Anheften eines Verbin-
dungsblattchens im Bereich der Stof3stellen der stabfor-
migen Artikel der ersten Art und der stabférmigen Artikel
der zweiten Art die Artikelgruppen unter Bildung eines
Uberlappungsbereichs von dem Verbindungsblattchen
umwickelt werden, wobei die stabformigen Artikel der er-
sten Art, insbesondere Filterstopfen oder Filterstébe, von
einem Umhullungsstreifen umhdillt sind und/oder die
stabférmigen Artikel der zweiten Art, insbesondere Ta-
bakstdcke einfacher Gebrauchslange oder Tabakstocke
mehrfacher Gebrauchslange, von einem Umhillungs-
streifen umhdllt sind.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine, mit Férderorganen zum Fordern von mit
einem Umhullungsstreifen umhullten stabférmigen Arti-
keln einer ersten Art und mit Férderorganen zum Férdern
von mit einem Umhdllungsstreifen umhiillten stabférmi-
gen Artikeln einer zweiten Art, mit einer Zusammenstell-
einrichtung, insbesondere Zusammenstelltrommel, zum
Zusammenstellen von stabférmigen Artikelgruppen aus
umhiillten stabformigen Artikeln der zweiten Art und um-
hiillten stabférmigen Artikeln einer zweiten Art und mit
Mitteln zum Anheften eines Verbindungblattchens an die
gebildeten stabférmigen Artikelgruppen.

[0003] Unter der Bezeichnung "MAX" ist eine Filteran-
setzmaschine der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg,
bekannt.

[0004] AlsFilteransetzmaschine wird eine Vorrichtung
bzw. Maschine zur Herstellung von Filterzigaretten ver-
standen mit Mitteln zur Aufnahme von Tabakstocken
doppelter Lange mit Mitteln zum Schneiden dieser dop-
peltlangen Tabakstdcke in Tabakstdcke einfacher Lan-
ge, mit Mitteln zum Einbringen von Filterstopfen doppel-
ter Lange zwischen die Tabakstdcke einfacher Lange,
mit Mitteln zum Verbinden des doppeltlangen Filterstop-
fens mit den beiden Tabakstécken einfacher Lange
durch Umhullen mit einem als Verbindungsblattchen
ausgebildeten Belagpapierblattchen, das mittels einer
Schneideinrichtung von einem zugefiihrten Belagpapier-
streifen abgetrennt wird, mit Mitteln zum nachfolgenden
Ausfiihren eines Trennschnitts durch den doppeltlangen
Filterstopfen, so dass Filterzigaretten normaler Ge-
brauchslénge entstehen. Wird eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen als einbahniger Materialstrom zu
einer Belageinrichtung zugefihrt, so handelt es sich um
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eine einbahnige Filteransetzmaschine. Bei einer doppel-
bahnigen Filteransetzmaschine werden zwei Material-
strome mit Artikeln zu mindestens einer Belageinrichtung
gefordert. Insbesondere sind bei einer doppelbahnigen
Filteransetzmaschine zwei Belageinrichtungen fiir je-
weils einen Materialstrom vorgesehen.

[0005] Unter Produkten der Tabak verarbeitenden In-
dustrie werden im Rahmen der vorliegenden Patentan-
meldung insbesondere stabférmige Artikel bzw. Objekte
wie Zigaretten, Filterstabe, Multisegmentfilterstabe und
dergleichen verstanden.

[0006] Ferneristim Stand der Technik gemaR DE-A-
196 26 679 ist eine Filteransetzmaschine flr eine Dop-
pelstrang-Zigarettenherstellungsmaschine  beschrie-
ben, bei der zwei verschiedene Férderwege der Tabak-
artikel fur das Anheften und das Umrollen eines Belag-
papierblattchens vorgesehen sind.

[0007] Aus EP-A-1 108 369 ist weiterhin bekannt, Zi-
garetten-FilterZigaretten-Gruppen mit einem Belagpa-
pierblattchen zu versehen, indem nur jede erste Gruppe
einer Folge von Zigarette-FilterZigarette-Gruppen auf ei-
ner ersten Trommel mit einem Belagpapierblattchen ei-
nes ersten Belagapparates versehen wird und jede zwei-
te Gruppe aus dem Forderweg der ersten Gruppe her-
ausgeférdert wird und auf einer zweiten Trommel mit ei-
nem Belagpapierblattchen eines zweiten Belagappara-
tes versehen wird. Die Umrollung der beiden separaten
Gruppen mitden Blattchen erfolgt ebenfalls in getrennten
Rolleinrichtungen. Erst nach der jeweiligen Umrollung
werden die Gruppen wieder zu einer alternierenden Fol-
ge von Gruppen zusammengefiihrt.

[0008] AuRerdem sind in WO-A-2005/002369 eine
doppelbahnige Filteransetzmaschine sowie ein Verfah-
ren zum Herstellen von Filterzigaretten offenbart.
[0009] Verfahren und Vorrichtung der vorstehend be-
zeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionie-
rung von auf einer so genannten Filteransetzmaschine
queraxial geférderten Filterzigaretten. Deren Leistung
bezlglich der pro Zeiteinheit hergestellten und ausge-
stolRenen Artikel hat sich im Laufe der Zeit immer wieder
sprunghaft erhdht bzw. musste der gestiegenen Lei-
stungsfahigkeit der vorgeschalteten Zigaretten-Strang-
maschine angepasst werden.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, die Herstellung
von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere an einer Filteransetzmaschine, zu
verbessern, wobei die Qualitat der Herstellung der stab-
férmigen Artikel, insbesondere von Filterzigaretten, er-
héht werden soll.

[0011] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Herstellen von stabférmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere von Filterzigaret-
ten, aus stabférmig angeordneten Artikelgruppen, wobei
die Artikelgruppen jeweils aus stabformigen Artikeln ei-
ner ersten Art, insbesondere Filterstopfen oder Filtersta-
ben, und aus stabférmigen Artikeln einer zweiten Art, ins-
besondere Tabakstocken, auf einer Zusammenstellein-



3 EP 2 363 032 A1 4

richtung, vorzugsweise Zusammenstelltrommel, zusam-
mengestellt werden und nach Anheften eines Verbin-
dungsblattchens im Bereich der Stol3stellen der stabfor-
migen Artikel der ersten Art und der stabférmigen Artikel
der zweiten Art die Artikelgruppen unter Bildung eines
Uberlappungsbereichs von dem Verbindungsblattchen
umwickelt werden, wobei die stabformigen Artikel der er-
sten Art, insbesondere Filterstopfen oder Filterstabe, von
einem Umhillungsstreifen umhdllt sind und/oder die
stabférmigen Artikel der zweiten Art, insbesondere Ta-
bakstdcke einfacher Gebrauchslange oder Tabakstdcke
mehrfacher Gebrauchsldnge, von einem Umhullungs-
streifen umhdillt sind, das dadurch weitergebildet wird,
dass die umhillten stabférmigen Artikel der zweiten Art
mittels einer Nahtpositionskorrektureinrichtung fir die
umhiillten stabférmigen Artikel der zweiten Art wahrend
ihrer, vorzugsweise queraxialen, Férderung zu der Zu-
sammenstelleinrichtung derart manipuliert werden, dass
die Position der Naht des Umhillungsstreifens der stab-
férmigen Artikel der zweiten Art derart ausgerichtet wird
oder ist, dass beim Anheften des Verbindungsblattchens
andie Artikelgruppe die jeweiligen Vorderkanten der Ver-
bindungsblattchen auRerhalb des Bereichs der als Uber-
lappungsbereich des Umflllungsstreifens ausgebildeten
Naht des Umhiillungsstreifens der stabférmigen Artikel
der zweiten Art angeheftet werden.

[0012] Insbesondere werden bei diesem Herstellver-
fahren Filterzigaretten hergestellt, wobei als stabférmige
Artikel einer ersten Art beispielsweise Filterstabe oder
Filterstopfen verwendet werden, wobei beispielsweise
die umhlillten Filterstdabe mehrfacher Lange nach einer
Entnahme aus einem Magazin auf Férdertrommeln quer-
axial gefordert werden und wahrend ihrer Férderung zu
einer Zusammenstelltrommel in Filterstopfen, vorzugs-
weise doppelter Gebrauchslange, geschnitten werden,
wobei die Filterstabe oder Filterstopfen mittels der Naht-
positionskorrektureinrichtung wahrend ihrer Férderung
vom Magazin zur Zusammenstelltrommel entsprechend
manipuliert werden.

[0013] Dariber hinaus ist in einer Ausgestaltung des
beanspruchten Verfahrens vorgesehen, dass als Artikel
einer zweiten Art Tabakstdcke verwendet werden, wobei
die umhiliten Tabakstécke von einer Strangmaschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Dop-
pelstrangmaschine, unter Verwendung einer so genann-
ten Spinne oder Spinnenvorrichtung als Ubergabevor-
richtung an eine Ubernahmetrommel der Filteransetzma-
schine Ubergeben werden, wobei die Tabakstécke mehr-
facher Gebrauchslédnge an der Filteransetzmaschine
queraxial geférdert werden.

[0014] Hierbei istim Rahmen der Erfindung vorgese-
hen, dass die queraxial geférderten Tabakstdcke mehr-
facher Gebrauchslénge beispielsweise geschnitten wer-
den, wobei die Tabakstdcke einfacher oder mehrfacher
Gebrauchslange vor der Zustellung zu einer Zusammen-
stelltrommel oder Zusammenstelleinrichtung in Eingriff
mit der Nahtpositionskorrektureinrichtung gebracht wer-
den, um die Position der Naht des Umhiillungsstreifens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Tabakstocke zu verandern, so dass nach Zusam-
menstellen einer stabférmigen Artikelgruppe aus Artikeln
der ersten Art und aus Artikeln der zweiten Art die Arti-
kelgruppen nachfolgend jeweils mit einem von einer Be-
lageinrichtung bereitgestellten Verbindungsblattchen
versehen werden, wobei das an die jeweilige Artikelgrup-
pe angeheftete Verbindungsblattchen nach Umwicklung
der Artikelgruppe mit seinem Uberlappungsbereich in
Umfangsrichtung der stabférmigen Artikelgruppen ne-
ben dem Uberlappungsbereich des Umhiillungsstreifens
der Filterstopfen (stabférmiger Artikel der ersten Art) so-
wie neben dem Uberlappungsbereich des Umhiillungs-
streifens der Tabakstdcke (stabférmiger Artikel der zwei-
ten Art) angeordnet ist.

[0015] Bei der Herstellung von stabférmigen Artikeln
oder stabférmigen Artikelgruppen, z.B. Filterzigaretten,
aus mehreren zusammengesetzten stabférmigen Arti-
keln, die von einem ersten Umhdllungsstreifen umhiillt
sind und in einem weiteren Schritt durch Anheften und
Umwickeln eines weiteren Verbindungsblattchens ein
zweites Mal umhiillt werden, kann es vorkommen, dass
die Nahtbereiche des ersten Umhillungspapiers und des
zweiten, den umhiillten stabférmigen Artikel (der ersten
oder der zweiten Art) umhillenden Verbindungsblatt-
chens Ubereinander liegen bzw. sich Uberlappen.
[0016] Im Rahmen der Erfindung wird dabei der Uber-
lappungsbereich der Enden des Umhillungspapiers
auch als Naht bezeichnet bzw. ausgebildet. Somit kann
beispielsweise an einer Filteransetzmaschine die Naht
des Umhiillungspapiers (erste Naht bzw. erster Uberlap-
pungsbereich) und die Naht des den umhillten stabfor-
migen Artikel (der ersten oder der zweiten Art) umgeben-
den Verbindungsblattchens mit einem zweiten Nahtbe-
reich bzw. einem zweiten Uberlappungsbereich (iberein-
ander liegen. Diese Anordnung zweier Ubereinander lie-
gender Nahte bzw. Uberlappungsbereiche von zwei Um-
hillungsstreifen ist kritisch, da bei der ersten Naht des
ersten Umhdillungsstreifens der Umhillungsstreifen ver-
dichtet wurde und somit eine weitere Verklebung auf die-
sen Bereich durch ein zweites Umhullungspapier bzw.
Verbindungsblattchen nicht mehr so gut haftet.

[0017] Da der Uberlappungsbereich des (ersten) Um-
hillungsstreifens des stabférmigen Artikels eine doppel-
te Papierlage bzw. eine Doppellagigkeit zur Folge hat,
wird dadurch dieser Uberlappungsbereich hérter als der
Umhdllungsstreifen auBerhalb des Uberlappungsbe-
reichs ausgebildet, wodurch im anschlieRenden Verar-
beitungsprozess ein auf diesem Uberlappungsbereich
angebrachtes (zweites) Verbindungsblattchen in einigen
Fallen nicht mehr sicher bzw. zuverlassig aufgebracht
werden kann bzw. dort im Uberlappungsbereich des er-
sten inneren Umhiillungsstreifens der Vorderkantenbe-
reich des Verbindungsblattchens nicht sicher gehalten
wird.

[0018] Demgegeniber beruht die Erfindung auf dem
Gedanken, die unglinstige Kombination bzw. Anordnung
eines Uberlappungsbereichs eines zweiten Umhiillungs-
streifens auf einem (inneren) Uberlappungsbereich ei-
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nes ersten Umhdllungsstreifens bzw. Verbindungsblatt-
chens zu vermeiden, wobei die geférderten stabférmigen
Artikel der zweiten Art, vorzugsweise wahrend ihrer je-
weiligen separaten queraxialen Férderung vor der Zu-
sammenstelleinrichtung und vor Anheften des jeweiligen
Verbindungsblattchens als zweitem Umhllungsstreifen,
derart mittels der Nahtpositionskorrektureinrichtung be-
arbeitet bzw. manipuliert werden, dass nach Durchlaufen
der Nahtpositionskorrektureinrichtung die stabférmigen
Artikel der zweiten Artsoin Bezug aufden Uberlappungs-
bereich positioniert sind bzw. ausgerichtet oder gedreht
werden, dass nachfolgend ein Verbindungsblattchen an
den manipulierten bzw. vorher gedrehten stabférmigen
Artikeln angeheftet wird und nach Umwicklung des Ver-
bindungsblatichens (als zweitem Umhullungsstreifen)
die Uberlappungsbereiche bzw. die Nahte des (ersten)
Umbhllungsstreifens und des (zweiten) Verbindungs-
blattchens als zweitem Umhiullungsstreifen in Umfangs-
richtung des stabférmigen Artikels bzw. der zusammen-
gestellten stabférmigen Artikelgruppen nebeneinander
angeordnet sind, d.h. dass die Uberlappungsbereiche
des ersten und des zweiten Umhullungsstreifens in ra-
dialer Richtung nicht Ubereinanderliegend ausgebildet
sind.

[0019] Diese erfindungsgemafen Verfahrensschritte
kdénnen beispielsweise bei der doppelten Umwicklung
von Filterstdben oder bei der doppelten Umwicklung von
Tabakstdcken oder anderen stabférmigen Artikeln oder
Artikelgruppen der Tabak verarbeitenden Industrie
durchgefiihrt werden, so dass es im Rahmen der Erfin-
dung mdglich ist, dass die erfindungsgemaflen Schritte
zur Herstellung von Filterzigaretten vor der Zuflihrung
von Tabakstdcken und/oder von Filterstdben zur Zusam-
menstelleinrichtung ausgefihrt werden, wobei Tabak-
stdcke bzw. Filterstopfen oder Filterstédbe auf der Zusam-
menstelleinrichtung, insbesondere Zusammenstelltrom-
mel, zu einer stabférmigen Rauchartikelgruppe, vorzugs-
weise bestehend aus Tabakstock-Filterstopfen-Tabak-
stock-Gruppen, ausgefiihrt werden. Hierbei werden die
Verfahrensschritte mittels der Nahtpositionskorrektur-
einrichtung bei der Zufiihrung der Filterstopfen oder Fil-
terstdbe nach der Entnahme von Filterstaben aus einem
Magazin und vor der Ubergabe an die Zusammenstell-
einrichtung bzw. einer Zusammenstelltrommel sowie bei
den Tabakstécken nach der Ubergabe von an einer
Strangmaschine gebildeten Tabakstécken an eine Uber-
nahmetrommel und vor der Ubergabe an die Zusammen-
stelleinrichtung bzw. Zusammenstelltrommel einer Fil-
teransetzmaschine durchgefiihrt.

[0020] Gema&R der Erfindung werden die Verfahrens-
schritte mit der Manipulation bzw. Drehung der umhiliten
stabférmigen Artikel durch die Nahtpositionskorrektur-
einrichtung bei einem Verfahren zum Herstellen von Fil-
terzigaretten ausgefiihrt, wobei wenigstens ein Tabak-
stock mit einem Filterstopfen auf einer Zusammenstell-
trommel zusammengestellt wird und nachfolgend die
StoRstelle(n) zwischen dem Tabakstock oder den Ta-
bakstdcken und dem Filterstopfen mittels eines, vorzugs-
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weise angehefteten, Verbindungsblattchens umwickelt
wird. Bei dem Tabakstock und dem Filterstopfen handelt
es sichim Rahmen der Erfindung um stabférmige Artikel,
die von einem Umhdillungsstreifen umhiillt bereitgestellt
werden.

[0021] Dabeiistesim Rahmen der Erfindung weiterhin
mdglich, dass nach der Entnahme von Filterstdben mehr-
facher Gebrauchsléange aus einem Magazin, beispiels-
weise an einer Filteransetzmaschine und vor dem
Schneiden in Filterstopfen einfacher oder doppelter Ge-
brauchslénge, die Filterstdbe mittels der Nahtpositions-
korrektureinrichtung wéhrend der Zufiihrung zu einer Zu-
sammenstelltrommel manipuliert bzw. (teilweise) ge-
dreht werden.

[0022] Dariber hinaus ist im Rahmen der Erfindung
vorgesehen, dass Tabakstdcke doppelter Gebrauchs-
lange nach der Ubergabe von einer Strangmaschine, ins-
besondere Doppelstrangmaschine, an eine Filteransetz-
maschine und vor dem Schneiden der Tabakstdcke dop-
pelter Gebrauchsléange mittels der Nahtpositionskorrek-
tureinrichtung manipuliert oder (teilweise) gedreht wer-
den, so dass im Anschluss daran die Tabakstocke dop-
pelter Gebrauchsléange in Tabakstécke einfacher Ge-
brauchslange geschnitten werden, die nachfolgend der
Zusammenstelltrommel zugeférdert werden.

[0023] Durch die erfindungsgeméafRe Nahtpositions-
korrektureinrichtung wird die relative Lage bzw. Ausrich-
tung eines stabférmigen Artikels in einer Aufnahmemul-
de zwischen der Aufnahme und der Abgabe auf einem
Forderer gezielt durch Drehen oder Verlagerung des
stabférmigen Artikels in der Aufnahmemulde des quer-
axial fordernden Férderorgans beeinflusst bzw. manipu-
liert.

[0024] Unter Weglassung der erfindungsgemafen
Nahtpositionskorrektureinrichtung wirde demgegen-
Uber, wie aus dem Stand der Technik bekannt, es még-
lich sein, dass beim zweifachen Umwickeln von stabfor-
migen Artikeln oder Artikelgruppen die Uberlappungsbe-
reiche der beiden separaten Umhillungsstreifen in ra-
dialer Richtung des stabférmigen Artikels tGibereinander-
liegend angeordnet sind, wodurch die Vorderkante eines
(zweiten) Verbindungsblattchens (als zweiter Umhdil-
lungsstreifen) im gebildeten Uberlappungsbereich eines
von einem ersten Umhillungsstreifen bereits umhillten
stabférmigen Artikels angeheftet wird.

[0025] Dazu ist in einer Ausgestaltung vorzugsweise
vorgesehen, dass die Position der Naht des Umhillungs-
streifens der umhiillten stabférmigen Artikel der zweiten
Art mittels eines als Nahtpositionskorrektureinrichtung
ausgebildeten Rollsterns durch eine Lagepositionsande-
rung der Artikel der zweiten Art in einer, vorzugsweise
verbreiterten, Aufnahmemulde eines Férderorgans ge-
andert wird.

[0026] Weiter ist es in einer Ausgestaltung bevorzugt,
wenn mittels der Nahtpositionskorrektureinrichtung die
stabférmigen Artikel der zweiten Art in einer oder der
Aufnahmemulde eines Férderorgans, insbesondere For-
dertrommel, um ihre Langsachsen um einen vorbe-
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stimmten Drehwinkel, vorzugsweise wahrend der Férde-
rung der stabférmigen Artikel auf dem Forderorgan, ge-
dreht werden.

[0027] Hierbei ist gemal der Erfindung vorgesehen,
dass die stabférmigen Artikel der zweiten Art an einem
queraxial férdernden Foérderer in den Aufnahmemulden
aufgenommen und queraxial geférdert werden, wobei
durch den Eingriff der erfindungsgemaflen Nahtpositi-
onskorrektureinrichtung die stabférmigen Artikel in den
Aufnahmemulden des Férderers verbleiben, wahrend
durch die Nahtpositionskorrektureinrichtung die stabfor-
migen Artikel umihre Langsachse in der Aufnahmemulde
gedreht werden.

[0028] Bevorzugterweise erfolgt die, vorzugsweise
teilweise, Drehung der stabformigen Artikel in den Auf-
nahmemulden wahrend der queraxialen Forderung der
Artikel auf dem Férderer, so dass nach Verdrehung der
stabférmigen Artikel um einen vorbestimmten Winkel
diese an einen nachfolgenden Férderer bzw. eine nach-
folgende Férdertrommel Ubergeben werden. Insbeson-
dere ist der Drehwinkel um die Langsachse der stabfor-
migen Artikel derart vorbestimmt, dass in den nachfol-
genden Verarbeitungsschritten bzw. Verfahrensschrit-
ten die stabférmigen Artikel der zweiten Art mitihren Nah-
ten bzw. Uberlappungsbereichen der (ersten) Umhiil-
lungsstreifen so auf einer Férdertrommel positioniert
werden, dass die Verbindungsblattchen an die stabfor-
migen Artikel ibergeben bzw. angeheftet werden, wobei
die Vorderkanten und auch die die Vorderkanten uber-
deckenden Endkanten der Verbindungsblattchen nach
Umwicklung der stabférmigen Artikel aufierhalb des
Uberlappungsbereichs des Umhiillungsstreifens nach
dem Umwickeln angeordnet sind.

[0029] Dazuistin einer weiteren bevorzugten Ausflih-
rungsform vorgesehen, dass die stabférmigen Artikel der
zweiten Art unter Verwendung von angetriebenen, vor-
zugsweise drehbaren, oder antreibbaren Mulden des je-
weiligen Foérderorgans als Nahtpositionskorrekturein-
richtung auf dem Fdérderorgan gedreht werden. Insbe-
sondere ist als Férderorgan eine Férdertrommel vorge-
sehen, wobei der duflere Mantel des Férderorgans bei-
spielsweise rotierende Walzen aufreit, um Drehbewe-
gungen der zwischen den rotierenden Walzen aufge-
nommenen stabférmigen Artikel auszufiihren.

[0030] GemalR einerbesonderen bevorzugten Ausfiih-
rungsform des Verfahrens wird vorgeschlagen, als stab-
formige Artikel der zweiten Art, insbesondere von einer
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
parallel nebeneinanderlangsaxial geforderte Tabakstok-
ke, insbesondere Tabakstdcke mehrfacher Lange,
gleichzeitig mittels einer Ubergabevorrichtung an eine,
vorzugsweise queraxial fdrdernde, Ubernahmetrommel,
vorzugsweise einer Ubernahmetrommel einer Filteran-
setzmaschine, libergeben werden, wobei nach der Uber-
gabe der gleichzeitig Ubergebenen Tabakstdcke an die
Ubernahmetrommel die Tabakstécke in den Aufnahme-
mulden jeweils eine unterschiedliche relative Position
der Naht des Umhdillungsstreifens der Tabakstécke auf-
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weisen.

[0031] AuRerdem zeichnet sich eine glinstige Ausge-
staltung des Verfahrens dadurch aus, dass bei den zur
Zusammenstelleinrichtung, vorzugsweise in einer Reihe
hintereinander angeordneten, queraxial geférderten Ta-
bakstécken jeder zweite oder n-te (n = 3, 4, 5, 6, .....)
Tabakstock, vorzugsweise einer Reihe, mittels der Naht-
positionskorrektureinrichtung manipuliert wird.

[0032] Uberdiesistin einer vorteilhaften Weiterbildung
des Verfahrens vorgesehen, dass mittels der Nahtposi-
tionskorrektureinrichtung Tabakstécke mehrfacher, vor-
zugsweise doppelter, Gebrauchslange vor dem Schnei-
den und vor dem Zustellen zur Zusammenstelleinrich-
tung in Tabakstdcke einfacher Gebrauchslange manipu-
liert bzw. gedreht werden.

[0033] Ferner ist es in einer bevorzugten Weiterbil-
dung des Verfahrens vorgesehen, dass die stabférmigen
Artikel der zweiten Art nach ihrer Drehung um ihre Langs-
achsen auf dem Forderorgan in einer Reihe queraxial
hintereinander auf dem Foérderorgan oder auf einem
nachfolgenden Forderorgan, insbesondere Fordertrom-
mel, angeordnetwerden, um die stabférmigen Artikel bei-
spielsweise einer Zusammenstelleinrichtung, vorzugs-
weise einer Zusammenstelltrommel, zuzustellen und um
stabférmige Artikelgruppen aus (mehreren) stabférmi-
gen Artikeln der ersten Art und der zweiten Art auf der
Zusammenstelleinrichtung bereitzustellen, die nachfol-
gend mit einem Verbindungsblattchen versehen bzw.
umwickelt werden.

[0034] Im Rahmen der Erfindung wird unter einer Naht
eines Umhullungsstreifens eines stabférmigen Artikels
insbesondere der Nahtbereich sowie der Uberlappungs-
bereich der lbereinanderliegenden Enden des Umhdil-
lungsstreifens in langsaxialer Richtung des stabférmigen
Artikels verstanden.

[0035] Hierbei werden in einer Ausflihrungsform ins-
besondere als stabférmige Artikel der zweiten Art um-
hillte Tabakstdcke einfacher oder mehrfacher Ge-
brauchslange nach der Ubergabe von einer Strangma-
schine, insbesondere Doppelstrangmaschine, wahrend
ihrer Férderung zu einer Zusammenstelltrommel in ihrer
Positionin einer, vorzugsweise verbreiterten, Aufnahme-
mulde durch eine Lageanderung unter Verwendung ei-
nes Rollsterns oder von drehbaren Mulden als Nahtpo-
sitionskorrektureinrichtung ausgerichtet, so dass durch
die Lagepositionsanderung in den weiteren Verfahrens-
schritten beim Anheften des Verbindungsblattchens an
die Tabakstdocke diese so ausgerichtet sind, dass beim
Anheften des Verbindungsblattchens die Vorderkante
und die Endkante des Verbindungsblattchens in radialer
Richtung neben dem Nahtbereich des (ersten) Umhdil-
lungsstreifens der Tabakstocke angeheftet sind, wo-
durch der zweite Uberlappungsbereich bzw. die zweite
Naht durch das (zweite) Verbindungsblattchen neben
dem ersten innenliegenden Uberlappungsbereich bzw.
der ersten Naht des ersten Umhillungsstreifens, bezo-
gen auf die Umfangsrichtung des stabférmigen Artikels,
angeordnet ist.
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[0036] Insbesondere erfolgen diese Verfahrensschrit-
te an einer Filteransetzmaschine, die von einer doppel-
bahnigen bzw. einer Zweistrang-Maschine Tabakstdcke
mehrfacher, insbesondere doppelter, Gebrauchslange
empfangt, die einbahnig oder mehrbahnig an der Filter-
ansetzmaschine weiterverarbeitet werden, wobei insbe-
sondere die von einem Tabakstrang geschnittenen Ta-
bakstdocke in Eingriff mit der Nahtpositionskorrekturein-
richtung, z.B. Rollstern, gebracht werden, um die Naht-
position durch eine Lagepositionsanderung in einer, vor-
zugsweise verbreiterten, Aufnahmemulde einer Férder-
trommel zu &ndern, wahrend die von dem anderen Ta-
bakstrang der Strangmaschine gebildeten Tabakstocke
nicht in ihrer Ausrichtung bzw. in ihrer Lageposition in
den Aufnahmemulden der Férdertrommel geandert wer-
den.

[0037] Dadurch wird die Verarbeitung von Tabakstok-
ken, die beispielsweise an einer Doppelstrangmaschine
hergestellt werden, vereinfacht, da beispielsweise eine
Erfassung der Position der Naht der Tabakstocke nicht
notwendig ist, so dass die durch die Nahtpositionskor-
rektureinrichtung zu manipulierenden Tabakstécke stets
mit einer unveranderten vorbestimmten Ausrichtung
bzw. Lage der Nahtposition an die Férdertrommel der
Filteransetzmaschine libergeben werden.

[0038] Durch die Lagepositionséanderung der stabfor-
migen Artikel der zweiten Art bzw. der Tabakstdcke vor
der Zuférderung zu einer Zusammenstelltrommel und
vor dem Anheften eines Verbindungsblattchens an die
gebildeten stabférmigen Artikelgruppen werden die stab-
férmigen Artikel der zweiten Art mit inren Uberlappungs-
bereichen so weit verdreht oder gedreht, dass beim An-
heften des Verbindungsblattchens eine Verklebung der
Vorderkante und der Endkante des Verbindungsblatt-
chens auf die bereits vorhandene Naht verhindert wird.
Hierbei wird ein Rollstern als Nahtpositionskorrekturein-
richtung insbesondere mit einer Umfangsgeschwindig-
keit betrieben, die hoher ist als die Férdergeschwindig-
keit eines Tabakstocks, umim Eingriff des Rollsterns den
entsprechenden stabférmigen Artikel in der verbreiterten
Aufnahmemulde zu beschleunigen, wodurch der Tabak-
stock bzw. dessen Uberlappungsbereich des Umhiil-
lungsstreifens, d.h. seine Naht, in Laufrichtung des For-
derorgans bzw. der Férdertrommel verdreht wird und so-
mit in seiner relativen Lage in der Aufnahmemulde ver-
andert wird.

[0039] GemalR der Erfindung ist vorgesehen, dass fir
die umhillten stabférmigen Artikel der zweiten Art, ins-
besondere Tabakstocke, die oben genannten Verfah-
rensschritte zur Manipulation oder zur (teilweisen) Dre-
hung der stabférmigen Artikel durch eine Nahtpositions-
korrektureinrichtung ausgefiihrt werden.

[0040] Dariber hinaus wird die Aufgabe gel6st durch
eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit Fdrderorganen
zum Férdern von mit einem Umhdllungsstreifen umhill-
ten stabformigen Artikeln einer ersten Art, insbesondere
Filterstdbe oder Filterstopfen, und mit Forderorganen
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zum Férdern von mit einem Umhillungsstreifen umhuill-
ten stabférmigen Artikeln einer zweiten Art, insbesonde-
re Tabakstocke, mit einer Zusammenstelleinrichtung,
insbesondere Zusammenstelltrommel, zum Zusammen-
stellen von stabférmigen Artikelgruppen aus umhiiliten
stabférmigen Artikeln der zweiten Art und umhdillten stab-
férmigen Artikeln einer zweiten Art und mit Mitteln zum
Anheften eines Verbindungblattchens an die gebildeten
stabférmigen Artikelgruppen, wobei die Maschine da-
durch weitergebildet wird, dass bezogen auf die Férder-
richtung der, vorzugsweise queraxial geférderten, stab-
férmigen Artikel der zweiten Art vor der Zusammenstell-
einrichtung eine Nahtpositionskorrektureinrichtung fiir
die umhiiliten stabférmigen Artikel der zweiten Art ent-
lang des Forderwegs der auf den Férderorganen gefor-
derten stabformigen Artikel der zweiten Art vorgesehen
ist, so dass die Position der Naht des Umhillungsstrei-
fens der stabférmigen Artikel der zweiten Art derart aus-
gerichtet wird oder ist, dass beim Anheften des Verbin-
dungsblattchens an die stabférmige Artikelgruppe die je-
weiligen Vorderkanten der Verbindungsblattchen auRer-
halb des Bereichs der als Uberlappungsbereich des Um-
fullungsstreifens ausgebildeten Naht des Umbhiillungs-
streifens der stabférmigen Artikel der zweiten Art ange-
heftet werden oder sind.

[0041] Darlber hinaus zeichnet sich in einer Ausge-
staltung die Maschine dadurch aus, dass als Nahtposi-
tionskorrektureinrichtung fir die Artikel der zweiten Art
ein Rollstern vorgesehen ist, wobei die stabférmigen die
stabférmigen Artikel der zweiten Art in Eingriff mit dem
Rollstern bringbar sind, so dass die Position der Naht
des Umhillungsstreifens der stabférmigen Artikel der
zweiten Art mittels des Rollsterns jeweils durch eine La-
gepositionsanderung der Artikel sowie durch eine kurz-
zeitige Beschleunigung der Artikel in einer, vorzugsweise
verbreiterten, Aufnahmemulde eines Férderorgans ge-
andert wird oder ist. Hierbei ist das Férderorgan als For-
dertrommel ausgebildet, wobei die Férdertrommel ver-
breiterte Aufnahmemulden aufweist, die grof3er sind als
der Durchmesser der zu transportierenden stabférmigen
Artikel. Insbesondere ist das Férderorgan bzw. die For-
dertrommel bezogen auf die Férderrichtung der stabfor-
migen Artikel an der Maschine bzw. an der Filteransetz-
maschine zwischen einer Ubernahmetrommel und einer
Zusammenstelltrommel vorgesehen.

[0042] Ineineralternativen Ausgestaltung der Maschi-
ne wird ferner vorgeschlagen, dass als Nahtpositions-
korrektureinrichtung fir die Artikel der zweiten Art jeweils
eine Fordertrommel mit drehbaren Aufnahmemulden
vorgesehen ist, so dass die Position der Naht des Um-
hillungsstreifens der umhiillten stabférmigen Artikel der
zweiten Art mittels einer Drehung der Aufnahmemulde
geandert wird oder ist.

[0043] Hierzu ist in einer Weiterbildung vorteilhafter-
weise vorgesehen, dass die Nahtpositionskorrekturein-
richtung fir die Artikel der zweiten Art, insbesondere fiir
Tabakstdcke, entlang des Forderwegs der Artikel der
zweiten Art zwischen einer Ubernahmetrommel und ei-
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ner Schneideinrichtung furr die Artikel der zweiten Art zum
Schneiden der Artikel der zweiten Art mehrfacher Ge-
brauchsléange in Artikel der zweiten Art normaler Ge-
brauchslénge, insbesondere Tabakstdcke einfacher Ge-
brauchslénge, angeordnet ist.

[0044] AuRerdem zeichnet sich eine Ausgestaltung
der Maschine dadurch aus, dass mittels der Nahtpositi-
onskorrektureinrichtung bei den zur Zusammenstellein-
richtung, vorzugsweise in einer Reihe hintereinander an-
geordneten, queraxial geforderten Tabakstocken jeder
zweite odern-te (n=3,4,5,6, ..... ) Tabakstock, vorzugs-
weise einer Reihe, manipulierbar oder manipuliert ist
bzw. drehbar oder gedreht ist.

[0045] Beispielsweise werden an einer Zigaretten-
Doppelstrangmaschine zwei (endlose) umhiilite Tabak-
strange hergestellt, wobei die Nahte oder die Uberlap-
pungsbereiche der Umhillungsstreifen der beiden Ta-
bakstrénge und die Néhte der aus den Tabakstrédngen
ausgangsseitig der Strangmaschine geschnittenen Ta-
bakstdcke jeweils mit einer eindeutig definierten Position
bzw. Ausrichtung an der Strangmaschine ausgerichtet
sind. Insbesondere sind die unter Verwendung einer
Nahtplatteinrichtung der Strangmaschine gebildeten
Nahte auf den Oberseiten der Tabakstrange oder der
Tabakstdcke ausgebildet.

[0046] Bei der Ubergabe von zwei an der Strangma-
schine parallel nebeneinander in langsaxialer Richtung
geférderten Tabakstocken mit einer jeweils definierten
Nahtlage mittels einer als Spinne ausgebildeten Uber-
gabevorrichtung zwischen der Strangmaschine und ei-
ner Filteransetzmaschine zur Weiterverarbeitung der Ta-
bakstdcke werden die Tabakstdcke paarweise an eine
Ubernahmetrommel der Filteransetzmaschine (iberge-
ben, so dass aufgrund eines (rdumlichen) Versatzes bei
der gleichzeitigen Ubergabe der nebeneinander bereit-
gestellten Tabakstocke auf der queraxial férdernden
Ubernahmetrommel und den nachfolgenden Férderor-
ganen die Nahtlage bzw. die relativen Positionen der Ta-
bakstdcke in den Aufnahmemulden alternierend ausge-
richtet sind.

[0047] Hierdurch werden Tabakstocke mit zwei ver-
schiedenen relativen Positionen der Néhte in den Auf-
nahmemulden der Férderorgane angeordnet und quer-
axial gefordert. Insbesondere sind die Positionen sowie
relativen Ausrichtungen der Nahte der umhdilliten, in einer
Reihe hintereinander angeordneten Tabakstécke in den
Aufnahmemulden alternierend ausgebildet. Unter Ver-
wendung der erfindungsgemafRen Nahtpositionskorrek-
tureinrichtung wird dabei aufgrund der alternierenden re-
lativen Ausrichtungen der Néhte in den Aufnahmemul-
den jeder zweite oder n-te (n > 2) Tabakstock in seiner
Position um einen vorbestimmten Drehwinkel entspre-
chend gedndert oder korrigiert, wahrend die anderen Ta-
bakstdcke in ihrer Lage in den Aufnahmemulden nicht
geandert werden.

[0048] Insbesondere werden bei der Maschine bzw.
der Filteransetzmaschine die oben genannten Verfah-
rensschritte bei der Férderung von Filterstaben bzw. von
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Tabakstdcken ausgefiihrt. Zur Vermeidung von Wieder-
holungen wird ausdriicklich auf die obigen Verfahrens-
schritte verwiesen.

[0049] Die Ausrichtung bzw. Lage der Nahtposition
bzw. des Uberlappungsbereiches des Umhiillungsstrei-
fens der stabférmigen Artikel der zweiten Art in der Auf-
nahmemulde wird im Zusammenwirken mit der Nahtpo-
sitionskorrektureinrichtung geandert, um eine Korrektur
in der Ausrichtung bzw. in der Orientierung des Nahtbe-
reichs des entsprechenden stabférmigen Artikels vor
dem Anheften des Verbindungsblatichens vorzuneh-
men, um anschlieRend beim Anheften eines Verbin-
dungsblattchens die Vorderkante des Verbindungsblatt-
chens auRerhalb des Uberlappungsbereiches des (er-
sten) Umhillungsstreifens zu platzieren, wodurch der
Uberlappungsbereich nach Umwicklung des stabférmi-
gen Artikels mit dem Verbindungsblattchen in radialer
Richtung neben bzw. auRerhalb des Uberlappungsbe-
reiches des ersten Umhillungsstreifens ausgebildet
oder angeordnet ist.

[0050] Weiter ist es in einer Ausgestaltung bevorzugt,
wenn mittels der Nahtpositionskorrektureinrichtung die
stabférmigen Artikel der zweiten Art in einer oder der
Aufnahmemulde eines Férderorgans, insbesondere For-
dertrommel, um ihre Langsachsen um einen vorbe-
stimmten Drehwinkel, vorzugsweise wahrend der Foérde-
rung der stabférmigen Artikel auf dem Férderorgan, ge-
dreht werden. Hierbei ist geman der Erfindung vorgese-
hen, dass die stabférmigen Artikel an einem queraxial
férdernden Forderer in den Aufnahmemulden aufgenom-
men und queraxial geférdert werden, wobei durch den
Eingriff der erfindungsgemafen Nahtpositionskorrektur-
einrichtung die stabférmigen Artikel in den Aufnahme-
mulden verbleiben, wahrend durch die Nahtpositionskor-
rektureinrichtung die stabférmigen Artikel umihre Langs-
achse in der Aufnahmemulde gedreht werden.

[0051] Bevorzugterweise erfolgt die Drehung der stab-
férmigen Artikel in den Aufnahmemulden wéahrend der
queraxialen Férderung der Artikel auf dem Férderer, so
dass nach Verdrehung der stabférmigen Artikel um einen
vorbestimmten Winkel diese an einen nachfolgenden
Forderer bzw. eine nachfolgende Foérdertrommel Gber-
geben werden. Insbesondere ist der Drehwinkel um die
Langsachse der stabférmigen Artikel derart vorbestimmt,
dass in den nachfolgenden Verarbeitungsschritten bzw.
Verfahrensschritten die stabférmigen Artikel mit ihren
Nahten bzw. Uberlappungsbereichen der (ersten) Um-
hillungsstreifen so auf einer Férdertrommel positioniert
werden, dass die Verbindungsblattchen an die stabfor-
migen Artikel Ubergeben bzw. angeheftet werden, wobei
die Vorderkanten und auch die die Vorderkanten Uber-
deckenden Endkanten der Verbindungsblattchen nach
Umwicklung der stabférmigen Artikel auf3erhalb des
Uberlappungsbereichs des Umhiillungsstreifens ange-
ordnet sind.

[0052] Hierbei ist es im Rahmen der Erfindung auch
mdglich, dass die erfindungsgeman durch die Nahtposi-
tionskorrektureinrichtung ausgerichteten stabférmigen
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Artikel an eine mit Verbindungsblattchen versehene For-
dertrommel abgegeben werden, so dass die abgegebe-
nen stabférmigen Artikel auf den AuRenflachen der auf
der anderen Férdertrommel positionierten Verbindungs-
blattchen abgegeben werden, wobei nach Umwicklung
der abgegebenen stabférmigen Artikel der Uberlap-
pungsbereich des dulReren Verbindungsblattchens in ra-
dialer Richtung auRerhalb des Uberlappungsbereichs
des inneren Umhillungsstreifens ausgebildet ist.
[0053] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemaRer Ausfihrungsfor-
men zusammen mit den Anspriichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemaie Ausfiih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0054] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafien Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig.1  schematisch eine Filteransetzmaschine in ei-
ner Vorderansicht,

Fig. 2  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner Férdertrommel einer Trommelanordnung
zur Foérderung von Tabakstdécken im Aus-
schnitt;

Fig. 3 schematisch eine Detailansicht der in Fig. 2
dargestellten Férdertrommel im Ausschnitt;

[0055] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0056] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine Uber eine Trommelanordnung T
zur Zufiihrung von Tabakstdcken von einer schematisch
eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Tabak-
stdcke doppelter Gebrauchslange empfangt. Eine Ziga-
rettenstrangmaschine ist unter der Bezeichnung "PRO-
TOS" der Patentanmelderin bekannt.

[0057] Die Trommelanordnung T umfasst eine Uber-
nahmetrommel 15, mittels der Tabakstocke doppelter
Gebrauchslange von der Zigaretten-strangmaschine P
Ubernommen werden und queraxial zu einer nachfolgen-
den Férdertrommel 16 Gbergeben werden. Im Anschluss
an die Férdertrommel 16 werden die Tabakstocke an ei-
ne nachfolgende Schneidtrommel 17 abgegeben, so
dass die Tabakstdcke doppelter Gebrauchslange mittels
eines an der Schneidtrommel 17 angeordneten Schneid-
messers 18 in Tabakstdcke einfacher Gebrauchslange
geschnitten werden.

[0058] Danachwerden die Tabakstdcke einfacher Ge-
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brauchslange als Tabakstockpaare paarweise an eine
nachfolgende Spreiztrommel 19 libergeben, so dass die
Tabakstocke eines Tabakstockpaares auf der
Spreiztrommel 19 in I1dngsaxialer Richtung gespreizt und
voneinander beabstandet werden, wobei der Abstand
zwischen den sich gegeniiberliegenden Kopfenden der
langsaxial beabstandeten Tabaksttcke so groR ist, dass
in einem nachfolgenden Schritt ein, vorzugsweise dop-
pelt langer, Filterstopfen zwischen die langsaxial beab-
standeten Tabakstdocke eines Tabakstockpaares einge-
legt wird. Im Anschluss an die Spreiztrommel 19 werden
die Tabakstécke Uber eine Férdertrommel 20 an eine
Zusammenstelltrommel 21 Gbergeben.

[0059] Die Zigarettenstrangmaschine P kann als Ein-
fach-Strangmaschine zur Herstellung eines Tabak-
strangs oder auch als Mehrfach-Strangmaschine, insbe-
sondere Doppel-Strangmaschine, zur gleichzeitigen
(und parallelen) Herstellung von mehreren, insbesonde-
re von zwei parallelen, Tabakstdcken ausgebildet sein,
wobei die von der Ubernahmetrommel 15 von der Ziga-
rettenstrangmaschine P Gbernommenen und von einem
(ersten) Umhillungsstreifen umhiillten Tabakstécke (als
stabférmige Artikel einer zweiten Art) hintereinander in
einer Reihe angeordnet sind und in queraxialer Richtung
auf die Ubernahmetrommel 15 geférdert werden.
[0060] Beider Ubergabe von zwei parallel geférderten
Tabakstdcken von einer doppelbahnigen Strangmaschi-
ne P an die Ubernahmetrommel 21 werden die paarwei-
se Ubergebenen Tabakstdcke mit einem (rdumlichen),
vorzugsweise gleichbleibenden oder konstanten, Ver-
satz abgegeben, so dass die relative Position der Nahte
bzw. der Uberlappungsbereiche der umhiillten Tabak-
stécke in den Aufnahmemulden sich unterscheiden. In-
folge der exakt definierten Ausrichtung der Nahte der
Umbhullungsstreifen der umhdiillten Tabakstocke an der
Strangmaschine P und dem konstanten Versatz bei der
Ubergabe der gleichzeitig an die Filteransetzmaschine
Ubergegebenen Tabakstdcke sind auf den Foérdertrom-
meln die Tabakstdcke in Bezug auf die relative Ausrich-
tung der Uberlappungsbereiche der Umhiillungsstreifen
auf zwei verschiedene, vorbestimmte Arten in den Auf-
nahmemulden angeordnet.

[0061] Auf ihrem Foérderweg zu der Zusammenstell-
trommel 21 werden die Tabakstdcke doppelter Ge-
brauchsléange geschnitten und langsaxial gespreizt. Auf
der Zusammenstelltrommel 21 werden Uber eine weitere
Trommelanordnung M doppeltlange Filterstopfen trans-
portiert, die jeweils zwischen zwei langsaxial beabstan-
dete Tabakstécke eingefligt werden. Hierdurch wird auf
der Zusammenstelltrommel 21 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen als stabférmige Artikelgruppe ge-
bildet.

[0062] Die Trommelanordnung M umfasst eine Ent-
nahmetrommel 11, mittels der aus einem (hier nicht dar-
gestellten) Filterstabmagazin Filterstibe mehrfacher
Gebrauchslange (als stabférmige Artikel einer ersten
Art), die von einem ersten Umhillungsstreifen umhdllit
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sind, entnommen werden und unter queraxialer Férde-
rung mittels eines oder mehrerer an der Entnahmetrom-
mel 11 angeordneter Schneidmesser 11ain Filterstopfen
doppelter Gebrauchslange geschnitten werden, so dass
danach die Filterstopfen auf einer Staffeltrommel 12 ge-
staffelt werden. Im Anschluss an die Staffeltrommel 12
werden die Filterstopfen auf einer Schiebetrommel 13
queraxial in einer Reihe hintereinander angeordnet und
mittels einer nachfolgenden als Beschleunigertrommel
ausgebildeten Einlegetrommel 14 an die Zusammen-
stelltrommel 21 Ubergeben.

[0063] Die zusammengestellten stabférmigen Artikel-
gruppen, bestehend aus Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen, werden von der Zusammenstell-
trommel 21 an eine Fordertrommel 22 Gbergeben, so
dass die zusammengestellten Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen zu einem Belagapparat 110 trans-
portiert werden. In DE-C-39 18 137 ist ausfiihrlich ein
Belagapparat beschrieben, der vollumfénglich in den In-
halt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen wird.
[0064] Einbeleimter und geférderter Belagpapierstrei-
fen 111 wird im Belagapparat 110 auf einer Schneidtrom-
mel 112 von den Messern einer Messertrommel 113 in
Belagblattchen bzw. Verbindungsblattchen geschnitten.
Die geschnittenen Verbindungsblattchen werden jeweils
an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Filterstopfen-Ta-
bakstock-Gruppen auf der Férdertrommel 22 (ibergeben
bzw. angeheftet.

[0065] Nach dem Anheften der geschnittenen und der
einzelnen Verbindungsblattchen an jeweils eine Artikel-
gruppe werden die stabférmigen Artikelgruppen weiter
zu einer nachfolgenden Rolltrommel 26 und einer Roll-
einrichtung 27 transportiert, mittels der die Verbindungs-
blattchen (als zweiter Umhillungsstreifen) vollstandig
um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen
herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung 27 besteht
in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad, einer Roll-
hand mit einer Rollflache und ausgangsseitig einer Roll-
walze, wobei die Rollflache und die Rolltrommel 26 einen
Rollkanal bilden, in dem Artikelgruppen mit den Verbin-
dungsblattchen umwickelt werden, so dass doppeltlange
Filterzigaretten gebildet werden.

[0066] Die doppeltlangen Filterzigaretten werden
nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und weiter nach-
folgend an eine weitere Foérdertrommel 29 (ibergeben
und fir den weiteren Bearbeitungsprozess an einer Fil-
teransetzmaschine bereitgestellt.

[0067] Von der Férdertrommel 29 werden die doppelt-
langen Filterzigaretten Uber eine Férdertrommel 30 zu
einer Schneidtrommel 31 geférdert, an der ein Schneid-
messer 32 angeordnet ist, welches aus den doppeltlan-
gen Filterzigaretten durch einen mittigen Trennschnitt
Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange herstellt.
[0068] Die Filterzigaretten werden anschlieend von
der Schneidtrommel 31 an eine Spreiztrommel 33 Uber-
geben. Auf der Spreiztrommel 33 werden die Filterziga-
rettenpaare langsaxial voneinander beabstandet und an-
schlieBend an eine erste Pruftrommel 34 Gbergeben. An
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der Priftrommel 34 ist ein erstes Priiforgan 44 angeord-
net, welches die Filterzigaretten einer ersten Prifung,
z.B. einer Kopfendenprifung, unterzieht.

[0069] Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass
die hergestellten Filterzigaretten an dem ersten Prifor-
gan 44 einer Dichtigkeitsprifung und/oder einer Kopfen-
denprufung und/oder einer Ventilationspriifung unterzo-
gen werden. Dariber hinaus ist es im Rahmen der Er-
findung moglich, dass mittels des Priiforgans 44 eine op-
tische Prifung der Zigaretten auf der Trommel 34 durch-
gefihrt wird.

[0070] AnschlieRend werden die Filterzigaretten von
der Priftrommel 34 an eine nachfolgende zweite Prif-
trommel 35 libergeben, an der ein zweites Priforgan 45
angeordnet ist, um die Zigaretten weiteren Qualitatspri-
fungen und/oder mindestens einer der zuvor genannten
an der Priftrommel 34 nicht durchgefihrten Priifung zu
unterziehen.

[0071] Fig. 2 zeigt schematisch eine perspektivische
Ansicht einer Fordertrommel 16, die Bestandteil einer
Trommelanordnung T (vgl. Fig. 1) zur Férderung von Ta-
bakstécken von einer Zigarettenstrangmaschine P zu ei-
ner Zusammenstelltrommel 21 ist. Die Férdertrommel 16
férdert queraxial hintereinander angeordnete Tabak-
stocke 50, die in Aufnahmemulden 160 angeordnet sind
(vgl. Fig. 3).

[0072] In Fig. 3 ist schematisch eine perspektivische
Detailansicht der Férdertrommel 16 im Ausschnitt ge-
zeigt, wobei die Férdertrommel 16 einen rotierend ange-
triebenen Trommelkérper mit Aufnahmemulden 160 auf-
weist. Die Aufnahmemulden 160 sind in queraxialer Rich-
tung verbreitert ausgebildet und verfligen Uber zwei ne-
beneinander angeordnete Aufnahmenuten 161, 163,
zwischen denen eine Halteschulter 162 ausgebildet ist.
[0073] Bei der Ubergabe der Tabakstdcke 50 von der
Ubernahmetrommel 15 an die Férdertrommel 16 (vgl.
Fig. 1) werden die Tabakstécke 50 bezogen auf die For-
derrichtung der Fordertrommel 16 in der hinteren Auf-
nahmenut 161 angeordnet. Hierbei sind die Saugluftboh-
rungen der Aufnahmemulde 161 mit Unterdruck beauf-
schlagt, um wahrend der Forderung der Tabakstdcke 50
die Tabakstocke 50 in der Aufnahmenut 161 zu halten.
[0074] Wahrend ihrer Férderung werden die Tabak-
stocke 50 in Richtung eines an der Fordertrommel 16
angeordneten Rollsterns 70 weitergeférdert. Der Roll-
stern 70 verfligt an seiner Auenseite an seinem rotie-
rend angetriebenen Trommelkdrper Gber in vorbestimm-
ten, vorzugsweise regelmafigen Abstanden angeordne-
te vorspringende Schiebekérper 71, die eine muldenar-
tige Vertiefung 72 aufweisen.

[0075] Da der Rollstern 70 gegensinnig zur Forder-
trommel 16 angetrieben wird, werden die Schiebekdrper
71 in Eingriff mit den Tabakstdcken 50 gebracht, so dass
die Vertiefungen 72 der Schiebekdrper 71 an die in den
Aufnahmenuten 161 angeordneten Tabakstdcke 50 ein-
greifen. Die Schiebekoérper 71 werden mit einer hbheren
Fordergeschwindigkeit als die Aufnahmemulden 160 ro-
tiert, so dass durch den Eingriff der Vertiefungen 72 an
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den Tabakstocken 50 diese von der in Férderrichtung
hinteren Aufnahmenut in die vordere Aufnahmenut 163
verlagert werden und die von einem Umhullungsstreifen
umhdillten Tabakstdcke 50 (als stabférmige Artikel einer
zweiten Art) mit einem Uberlappungsbereich der Enden
des Umhiullungsstreifens in eine andere, verschobene
d.h. verlagerte Position auf der Férdertrommel 16 ge-
bracht werden, wobei die Ausrichtung bzw. Position der
als Naht bezeichneten Uberlappungsbereiche der Um-
hullungsstreifen der Tabakstdcke 50 in den weiteren Ver-
arbeitungsschritten an der Filteransetzmaschine so po-
sitioniert sind, dass beim Anheften von Belagpapierblatt-
chen als Verbindungsblattchen an eine gebildete stab-
férmige Artikelgruppe die Vorderkanten und Hinterkan-
ten der Belagpapierblattchen auRerhalb des Uberlap-
pungsbereichs des ersten Umhillungsstreifens der Ta-
bakstocke angeheftet werden, wodurch eine doppellagi-
ge Ausbildung von zwei in radialer Richtung
Ubereinander angeordneten Uberlappungsbereichen
von zwei Verbindungsstreifen bzw. Umhullungsstreifen
vermieden wird.

[0076] Durch die Lageverschiebung bzw. Lageénde-
rung der Tabakstocke 50 in den Aufnahmemulden 160
durch Verdrehung der Tabakstdcke 50 um einen vorbe-
stimmten Drehwinkel aufgrund des schneller drehenden
Rollsterns 70 wird auch der Uberlappungsbereich der
Umbhullungsstreifen der Tabakstocke 50 in Laufrichtung
der Férdertrommel 16 verdreht. Die Umfangsgeschwin-
digkeit der Verschiebekdrper 71 ist dabei (etwas) hdher
als die Foérdergeschwindigkeit bzw. Umfangsgeschwin-
digkeit der zu verschiebenden Tabakstdcke 50. Durch
die Positionsveranderung bzw. Drehung der Tabakstok-
ke 50 werden diese so in ihrer Ausrichtung beeinflusst,
dass eine so genannte Naht-auf-Naht-Verklebung von
zwei Umhullungsstreifen an gebildeten Filterzigaretten
verhindert wird.

[0077] Insbesondere wird durch die Lageverschie-
bung bzw. Lageanderung der Tabakstécke 50 von der
in Forderrichtung der Férdertrommel 16 hinteren Aufnah-
menut 161 in die in Férderrichtung vordere Aufnahmenut
163 eine Verdrehung der Tabakstocke bzw. der Nahtdes
Umhullungsstreifens der Tabakstocke 50 um beispiels-
weise 20° erreicht. Bevorzugterweise wird eine Drehung
grofRer als 20° durch die Lageanderung der Tabakstocke
50 in den Aufnahmemulden 160 der Férdertrommel 16
ausgefuhrt.

[0078] DurchdeninFig. 2 gezeigten Rollstern 70 wird
eine erfindungsgemafe Ausfihrungsform einer Nahtpo-
sitionskorrektureinrichtung bereitgestellt.

[0079] Insbesondere wird mittels des Rollsterns 70 je-
der zweite Tabakstock 50 der in einer Reihe queraxial
hintereinander auf der Férdertrommel 16 angeordneten
umhillten Tabakstécke 50 in Bezug auf seine Nahtlage
bzw. der Position des Uberlappungbereichs des die Ta-
bakstdcke umhiillenden ersten Umhillungstreifens ma-
nipuliert oder gedreht, da die paarweise Ubergebenen
Tabakstdcke mit einem (rdumlichen) gleichbleibenden
oder konstanten Versatz von einer doppelbahnigen
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Strangmaschine P an die Filteransetzmaschine abgege-
ben werden, so dass die relative Position der Nahte bzw.
der Uberlappungsbereiche der umhiilliten Tabakstdcke
in den Aufnahmemulden sich unterscheiden bzw. aufden
Foérdertrommeln die Tabakstocke in Bezug auf die rela-
tive Ausrichtung der Uberlappungsbereiche der Umhiil-
lungsstreifen auf zwei verschiedene, vorbestimmte Arten
in den Aufnahmemulden angeordnet sind.

[0080] Um die Position der Tabakstocke 50 auf der
Fordertrommel 16 zu andern, ist es im Rahmen der Er-
findung auch mdglich, dass die Foérdertrommel 16 mit
drehbaren Aufnahmemulden versehen ist, um eine An-
derung der Position bzw. der Ausrichtung der Uberlap-
pungsbereiche der Umhullungsstreifen der Tabakstocke
50 zu erzielen, wobei die Tabakstocke 50 in diesem Fall
eine Drehung um ihre Langsachse ausfiihren.

[0081] Inder(hierdargestellten) Variante kann die For-
dertrommel 16 oder eine andere Fordertrommel entlang
des Foérderwegs der Tabakstdcke zwischen der Uber-
nahmetrommel 15 und der Zusammenstelltrommel 21
mit drehbaren Aufnahmemulden ausgebildet sein, um
die an die Filteransetzmaschine abgegebenen Tabak-
stdcke 50 mit einer unglinstigen Nahtlage in den Aufnah-
memulden um ihre Langsachse zu drehen. Dadurch wird
erreicht, dass die Tabakstdcke 50 mit einer ungtinstigen
und zu korrigierenden Nahtlage wahrend ihrer Férderung
zur Zusammenstelltrommel 21 in ihrer Ausrichtung der
Nahtlage geandert werden.

[0082] Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls még-
lich, dass mittels der erfindungsgemafRen Nahtpositions-
korrektureinrichtung auch mit Druckmarken oder Auf-
drucken versehene umhillte Tabakstdocke, wobei die
Druckmarken oder dergleichen auf den Umhdllungsstrei-
fen aufgebracht sind, derart manipuliert werden, dass die
Nahtlage eines zweiten Umhillungsstreifens in Um-
fangsrichtung aufRerhalb des Bereichs der Druckmarken
ausgebildet wird. Hierdurch wird erreicht, dass die Naht-
lage des zweiten Umhillungsstreifens zu einer Druck-
marke so ausgerichtet ist oder wird, dass der Uberlap-
pungsbereich des (zweiten) Umhiillungsstreifens und die
Druckmarke nicht in einer Flucht liegen.

[0083] Somitwird oder ist die Position der Druckmarke
des (ersten) Umhdllungsstreifens der Tabakstécke mit-
tels der Nahtpositionskorrektureinrichtung derart ausge-
richtet, dass beim Anheften des Verbindungsblattchens
(als zweiten Umhiillungsstreifen) an die Artikelgruppe die
jeweiligen Vorderkanten der Verbindungsblattchen au-
Rerhalb des Bereichs der Druckmarke des Umhdllungs-
streifens der stabférmigen Artikel bzw. der Tabakstécke
angeheftet werden.

[0084] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemalle
Ausfiihrungsformen kénnen durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfillt sein.
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Bezugszeichenliste
[0085]
11 Entnahmetrommel
11a  Schneidmesser
12 Staffeltrommel
13 Schiebetrommel
14 Einlegetrommel
15 Ubernahmetrommel
16 Foérdertrommel
17 Schneidtrommel
18 Schneidmesser
19 Spreiztrommel
20 Fordertrommel
21 Zusammenstelltrommel
22 Fordertrommel
26 Rolltrommel
27 Rolleinrichtung
28 Trommel
29 Trommel
30 Fordertrommel
31 Schneidtrommel
32 Schneidmesser
33 Spreiztrommel
34 Priftrommel
35 Priftrommel
44 Priforgan
45 Priforgan
50 Tabakstdcke
70 Rollstern
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71 Schiebekorper

72 Vertiefung

110 Belagapparat

111 Belagpapierstreifen

112 Saugwalze

113 Messerwalze

160  Aufnahmemulde

161 Aufnahmenut

162 Halteschulter

163 Aufnahmenut

M Trommelanordnung (Filterstopfen)
T Trommelanordnung (Tabakstécke)
P Zigarettenstrangmaschine
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von stabférmigen Artikeln

der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
von Filterzigaretten, aus stabférmig angeordneten
Artikelgruppen, wobei die Artikelgruppen jeweils aus
stabférmigen Artikeln einer ersten Art, insbesondere
Filterstopfen oder Filterstabe, und aus stabférmigen
Artikeln (50) einer zweiten Art, insbesondere Tabak-
stocken, auf einer Zusammenstelleinrichtung (21),
vorzugsweise Zusammenstelltrommel, zusammen-
gestellt werden und nach Anheften eines Verbin-
dungsblattchens im Bereich der Stof3stellen der
stabférmigen Artikel der ersten Art und der stabfor-
migen Artikel (50) der zweiten Art die Artikelgruppen
unter Bildung eines Uberlappungsbereich von dem
Verbindungsblattchen umwickelt werden, wobei die
stabférmigen Artikel der ersten Art, insbesondere
Filterstopfen oder Filterstdbe, von einem Umhil-
lungsstreifen umhllt sind und/oder die stabférmigen
Artikel der zweiten Art, insbesondere Tabakstocke
einfacher Gebrauchslange oder Tabakstdcke mehr-
facher Gebrauchslange, von einem Umhiillungs-
streifen umhiillt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die umhiillten stabférmigen Artikel (50) der
zweiten Art mittels einer Nahtpositionskorrekturein-
richtung (70) fur die umhllten stabférmigen Artikel
(50) der zweiten Art wahrend ihrer, vorzugsweise
queraxialen, Férderung zu der Zusammenstellein-
richtung derart manipuliert werden, dass die Position
der Naht des Umhullungsstreifens der stabférmigen
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Artikel (50) der zweiten Art derart ausgerichtet wird
oder ist, dass beim Anheften des Verbindungsblatt-
chens an die Artikelgruppe die jeweiligen Vorderkan-
ten der Verbindungsblattchen auRerhalb des Be-
reichs der als Uberlappungsbereich des Umfiillungs-
streifens ausgebildeten Naht des Umhiillungsstrei-
fens der stabférmigen Artikel (50) der zweiten Art
angeheftet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Position der Naht des Umhiil-
lungsstreifens der umhiillten stabférmigen Artikel
(50) der zweiten Art mittels eines als Nahtpositions-
korrektureinrichtung (70) ausgebildeten Rollsterns
durch eine Lagepositionsdnderung der Artikel (50)
der zweiten Artin einer, vorzugsweise verbreiterten,
Aufnahmemulde eines Férderorgans gedndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels der Nahtpositionskor-
rektureinrichtung die stabférmigen Artikel der zwei-
ten Art in einer oder der Aufnahmemulde eines For-
derorgans, insbesondere Férdertrommel, um ihre
Langsachsen um einen vorbestimmten Drehwinkel,
vorzugsweise wahrend der Forderung der stabfor-
migen Artikel auf dem Férderorgan, gedreht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabférmigen Ar-
tikel der zweiten Art unter Verwendung von ange-
triebenen, vorzugsweise drehbaren, Mulden des je-
weiligen Forderorgans als Nahtpositionskorrektur-
einrichtung auf dem Forderorgan gedreht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass als stabférmige Arti-
kel (50) der zweiten Art, insbesondere von einer
Strangmaschine (P) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, parallel nebeneinander langsaxial geférder-
te Tabakstécke (50), insbesondere Tabakstécke
mehrfacher Lénge, gleichzeitig mittels einer Uber-
gabevorrichtung an eine, vorzugsweise queraxial
férdernde, Ubernahmetrommel (15), vorzugsweise
einer Ubernahmetrommel einer Filteransetzmaschi-
ne, Uibergeben werden, wobei nach der Ubergabe
der gleichzeitig Ubergebenen Tabakstdcke an die
Ubernahmetrommel in den Aufnahmemulden die
Tabakstécke jeweils eine unterschiedliche relative
Position der Naht des Umhdillungsstreifens der Ta-
bakstdcke aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei den zur Zusammenstelleinrich-
tung (21), vorzugsweise in einer Reihe hintereinan-
der angeordneten, queraxial geférderten Tabak-
stdcken jeder zweite oder n-te (n = 3, 4, 5, 6, ..... )
Tabakstock, vorzugsweise einer Reihe, mittels der
Nahtpositionskorrektureinrichtung manipuliert wird.
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Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels der Nahtpositionskor-
rektureinrichtung Tabakstdcke mehrfacher, vor-
zugsweise doppelter, Gebrauchslange vor dem
Schneiden und vor dem Zustellen zur Zusammen-
stelleinrichtung (21) in Tabakstécke einfacher Ge-
brauchslange manipuliert werden.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit Férderorga-
nen zum Férdern von mit einem Umhullungsstreifen
umhdllten stabférmigen Artikeln einer ersten Art und
mit Férderorganen zum Foérdern von mit einem Um-
hillungsstreifen umhdllten stabférmigen Artikeln ei-
ner zweiten Art, mit einer Zusammenstelleinrich-
tung, insbesondere Zusammenstelltrommel, zum
Zusammenstellen von stabférmigen Artikelgruppen
aus umhdillten stabférmigen Artikeln der zweiten Art
und umhiillten stabférmigen Artikeln einer zweiten
Art und mit Mitteln zum Anheften eines Verbindung-
blattchens an die gebildeten stabférmigen Artikel-
gruppen, dadurch gekennzeichnet, dass bezogen
auf die Forderrichtung der, vorzugsweise queraxial
gefoérderten, stabformigen Artikel der zweiten Art vor
der Zusammenstelleinrichtung eine Nahtpositions-
korrektureinrichtung flr die umhillten stabférmigen
Artikel der zweiten Art entlang des Forderwegs der
auf den Forderorganen geférderten stabférmigen
Artikel der zweiten Art vorgesehen ist, so dass die
Position der Naht des Umhillungsstreifens der stab-
férmigen Artikel der zweiten Art derart ausgerichtet
wird oder ist, dass beim Anheften des Verbindungs-
blattchens an die stabférmige Artikelgruppe die je-
weiligen Vorderkanten der Verbindungsblattchen
auRerhalb des Bereichs der als Uberlappungsbe-
reich des Umfiillungsstreifens ausgebildeten Naht
des Umhillungsstreifens der stabférmigen Artikel
der zweiten Art angeheftet werden oder sind.

Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Nahtpositionskorrektureinrich-
tung fir die Artikel der zweiten Art ein Rollstern vor-
gesehenist, wobei die stabférmigen Artikel der zwei-
ten Art in Eingriff mit dem Rollstern bringbar sind, so
dass die Position der Naht des Umbhiillungsstreifens
der stabférmigen Artikel der zweiten Art mittels des
Rollsterns jeweils durch eine Lagepositionsande-
rung der Artikel in einer, vorzugsweise verbreiterten,
Aufnahmemulde eines Férderorgans geandert wird
oder ist.

Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Nahtpositionskorrektureinrich-
tung fur die Artikel der zweiten Art eine Férdertrom-
mel mitdrehbaren Aufnahmemulden vorgesehenist,
so dass die Position der Naht des Umhullungsstrei-
fens der stabformigen Artikel der zweiten Art mittels
einer Drehung der Aufnahmemulde geandert wird
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oder ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nahtpositions-
korrektureinrichtung fur die Artikel der zweiten Art,
insbesondere fiir Tabakstdcke, entlang des Foérder-
wegs der Artikel der zweiten Art zwischen einer
Ubernahmetrommel und der Zusammenstelleinrich-
tung angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Nahtpositions-
korrektureinrichtung fur die Artikel der zweiten Art,
insbesondere fir Tabakstocke, entlang des Forder-
wegs der Artikel der zweiten Art zwischen einer
Ubernahmetrommel und einer Schneideinrichtung
fur die der Artikel der zweiten Art zum Schneiden der
Artikel der zweiten Art mehrfacher Gebrauchslange
in Artikel der zweiten Art normaler Gebrauchslange
angeordnet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 8 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der Nahtpo-
sitionskorrektureinrichtung bei den zur Zusammen-
stelleinrichtung (21), vorzugsweise in einer Reihe
hintereinander angeordneten, queraxial geférderten
Tabakstdcken jeder zweite oder n-te (n = 3, 4, 5,
6, ... ) Tabakstock, vorzugsweise einer Reihe, ma-
nipulierbar oder manipuliert ist.
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