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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten von stabférmigen Artikeln der tabakverarbeiten-
den Industrie, bei dem die Artikel auf einem Ubergabe-
forderer zur Verfiigung gestellt werden, von dem Uber-
gabeférderer an mindestens eine Bearbeitungstrommel
zur Bearbeitung der Artikel Ubergeben werden, und die
wahrend einer durch die Bearbeitungstrommel stattfin-
denden Forderung der Artikel bearbeitet werden.
[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Vorrichtung
zum Bearbeiten von stabférmigen Artikeln der tabakver-
arbeitenden Industrie, mit einem Ubergabeférderer zum
Aufnehmen der Artikel, und mit mindestens einer dem
Ubergabeforderer zugeordneten Bearbeitungstrommel
zum Abnehmen der Artikel von dem Ubergabeférderer
und zum Bearbeiten der Artikel wahrend einer durch die
Bearbeitungstrommel stattfindenden Forderung der Ar-
tikel.

[0003] Unter stabférmigen Artikeln der tabakverarbei-
tenden Industrie werden hier insbesondere Zigaretten,
Zigarettenfilter oder Tabakstdcke fiir Zigaretten, bspw.
Tabakstocke aus Schnitttabak, verstanden.

[0004] Verfahren und Vorrichtungen der eingangs ge-
nannten Art sind aus dem Stand der Technik bekannt.
So zeigt beispielsweise die EP 0 432 663 B1 eine Ein-
richtung zum Perforieren von Filterzigaretten. Die Filter-
zigaretten werden entlang einer Zufuhrtrommel zu einer
ersten Ubergabetrommel geférdert. Ein Teil der Zigaret-
ten auf der Ubergabetrommel wird von der Ubergabe-
trommel an eine erste Perforationstrommel ibergeben
und nach der Perforation an eine erste Abgabetrommel
gefordert. Der Rest der Zigaretten wird von der ersten
Ubergabetrommel an eine zweite Ubergabetrommel ab-
gegeben, zu einer zweiten Perforationstrommel gefor-
dert und nach der Perforation von der zweiten Perforati-
onstrommel an eine zweite Abgabetrommel abgegeben,
die die Zigaretten der ersten Abgabetrommel Ubergibt.
[0005] Die WO 03/043449 A1l zeigt ihrerseits eine Fil-
teransetzmaschine, die aus einer Haupttrommel und
mehreren zugeordneten weiteren Trommeln besteht. Auf
der Haupttrommel werden Elemente der Filterzigaretten,
namlich Tabakstock bzw. Teilstécke, Filterstiicke, Ziga-
retteneinheiten und die aus diesen gefertigten Filterziga-
retten transportiert. Mit Hilfe einer Abnahmetrommel wer-
den voneinander verschobene Teilstdcke mit eingeleg-
tem Filterstiick zum Anbringen eines Belagpapiers nach
auBerhalb der Haupttrommel transportiert, miteinander
verbunden und mit Hilfe einer Rickfuhrtrommel als ein-
stiickige Zigaretteneinheiten wieder an die Haupttrom-
mel abgegeben.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, den
Stand der Technik zu verbessern.

[0007] Diese Aufgabe wird gemaf der vorliegenden
Erfindung durch die Gegenstande der unabhangigen An-
spriiche gelost.

[0008] Einwichtiger Vorteil der vorliegenden Erfindung
ist, dass - entgegen dem Stand der Technik - zur Zufiih-
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rung der Artikel an die Bearbeitungstrommel und zur Ab-
férderung der Artikel von der Bearbeitungstrommel nur
ein einziger Ubergabeférderer anstelle von vier verschie-
denen Trommeln bendtigt wird. Dabei schlief3t die Erfin-
dung die Erkenntnis ein, dass der bevorzugt als Uberga-
betrommel ausgebildete Ubergabeférderer nicht zwin-
gend vollstandig mit Artikeln belegt werden muss. Viel-
mehr kénnen die Artikel bei jedem beliebigen Ubergabe-
forderer nur an bestimmten Stellen auf dem Ubergabe-
forderer abgelegt werden, wahrend andere Stellen frei
bleiben. Auf diese Weise kdnnen die freien Stellen des
Ubergabeforderers zum Zuriicknehmen der von der Be-
arbeitungstrommel bearbeiteten Artikel verwendet wer-
den.

[0009] Unter Bearbeitung von Artikeln wird hier ein Ein-
wirken auf das Aussehen, die Struktur oder die Funktion
des Artikels verstanden, insbesondere ein Schneiden,
ein Perforieren, ein Umrollen des Artikels mit einem Be-
lagpapierblattchen oder ein Bedrucken des Artikels.
[0010] Beieinervorteilhaften Ausfuhrungsform der Er-
findung wird der Artikel auf der Bearbeitungstrommel zwi-
schen einer Abnahmeposition, an der die Bearbeitungs-
trommel die Artikel von dem Ubergabeférderer abnimmt,
und einer Abgabeposition, an der die Bearbeitungstrom-
mel die Artikel an den Ubergabeférderer zuriickgibt, auf
der Bearbeitungstrommel um mindestens etwa 360° ge-
fordert. Auf diese Weise gelangt der bearbeitete Artikel
zu dem Ubergabeférderer zuriick und kann auf eine freie
Position auf dem Ubergabeférderer abgelegt werden.
[0011] Hierzu wird die Bearbeitungstrommel bevor-
zugt um mindestens etwa 360° zuzuglich einer Umfangs-
lange der Artikel rotiert. Auf diese Weise kann bei einer
weiter bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung, be-
vorzugt in einer entsprechend ausgebildeten Aufnahme
furr die Artikel, der Artikel auf der Umfangsoberflache der
Bearbeitungstrommel zuriickgerollt werden. Dieses be-
vorzugt um mindestens etwa 360° um die eigene Achse
ausgefiihrte Rollen der Artikel ermdglicht es beispiels-
weise, die Artikel auf der Bearbeitungstrommel auf ihrem
gesamten Umfang zu perforieren.

[0012] Zum Rollen der Artikel in den Aufnahmen auf
der Bearbeitungstrommel kann beispielsweise ein der
Bearbeitungstrommel zugeordneter Rollklotz verwendet
werden. Dem Rollklotz, dessen Rotationsachse bevor-
zugt parallel zu der Rotationsachse der Bearbeitungs-
trommel ist und dessen geringster Abstand zur Bearbei-
tungstrommel bevorzugt etwas kleiner ist als der Durch-
messer der Artikel, ist bevorzugt eine Laseranordnung
zugeordnet, der die Artikel durch eine entsprechende
Aussparung im Rollklotz und/oder an dem Rollklotz vor-
bei wéahrend der Rollung der Artikel durch den Rollklotz
perforiert.

[0013] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung weist
auf dem Ubergabeférderer eine gerade Anzahl von in
Forderrichtung in einem bestimmten Abstand zueinan-
der angeordnete Aufnahmen fur die Artikel auf und auf
der Bearbeitungstrommel ebenfalls eine gerade Anzahl
von Bearbeitungsaufnahmen fir die Artikel auf. Dabei
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sind die Bearbeitungsaufnahmen auf der Bearbeitungs-
trommel derartausgebildet, dass inihnen Artikel von dem
Rollklotz um ein ungeradzahliges Vielfaches des, in For-
derrichtung gemessen bevorzugt mindestens ein Drittel
des Umfangs der Artikel betragenden, Abstands der Auf-
nahmen auf dem Ubergabeférderer rollbar sind. Auf die-
se Weise lassen sich die gerollten und ggf. perforierten
Artikel nach der Rollung in eine unbesetzte Aufnahme
des Ubergabeforderers zuriicklegen und von diesem bei-
spielsweise an eine weiterfuhrende Trommel weiterge-
ben.

[0014] Bevorzugt werden die Artikel durch die Bear-
beitungstrommel von dem Ubergabeférderer in einem
Abstand zueinander in Férderrichtung abgenommen, der
gréRer oder gleich dem Umfang der Artikel ist. Auf diese
Weise kdnnen die Artikel auf der Bearbeitungstrommel
problemlos um mindestens etwa 360° um ihre eigene
Achse gerollt und ggf. aufihrem gesamten Umfang wéh-
rend der Rotation perforiert werden. Hierzu werden die
Artikel auf dem Ubergabeférderer bevorzugt derart zur
Verflgung gestellt, dass sie einen Abstand zueinander
aufweisen, der bevorzugt gréRer oder gleich vier Drittel
des Umfangs der Artikel geteilt durch die Anzahl der Be-
arbeitungstrommeln ist.

[0015] Einweitererwichtiger Vorteil der Erfindung liegt
darin, dass dem Ubergabeférderer mehrere Bearbei-
tungstrommeln zugeordnet werden kénnen. So kann bei-
spielsweise bei einer geraden Anzahl von Aufnahmen
auf dem Ubergabeforderer in jeder zweiten Aufnahme
auf dem Ubergabeférderer ein Artikel zur Verfiigung ge-
stellt werden, wobei die Artikel wechselweise an zwei
nebeneinander angeordnete baugleiche Bearbeitungs-
trommeln abgegeben werden.

[0016] Ist beispielsweise jedoch nur eine Bearbei-
tungstrommel vorhanden, so werden - bei einem bevor-
zugten Abstand der Aufnahmen von mindestens einem
Drittel ihres Umfangs - auf dem Ubergabeférderer bei-
spielsweise nurin jeder vierten Aufnahme Artikel zur Ver-
fugung gestellt, so dass sichergestellt ist, dass die von
einer bestimmten Bearbeitungstrommel zu bearbeiten-
den Artikel aus dem Ubergabeforderer auf jeden Fall ei-
nen Abstand in Forderrichtung zueinander aufweisen,
der groRer oder gleich dem Umfang der Artikel ist, be-
vorzugt vier Drittel des Umfangs, um diese Artikel dann
vorteilhaft auf der Bearbeitungstrommel um mindestens
den Umfang der Artikel in den entsprechenden Bearbei-
tungsaufnahmen, beispielsweise zur Perforation der Ar-
tikel, rollen zu kénnen.

[0017] DieBearbeitungstrommelistineinerdem Fach-
mann bekannten Art und Weise dem Ubergabeforderer
zugeordnet und inshesondere bezlglich ihres Umfangs
und ihrer Rotationsgeschwindigkeit derart ausgebildet
und dem Ubergabeférderer angepasst, dass sie die Ar-
tikel von dem Ubergabeférderer in einer gemaR der Er-
findung gewiinschten Art und Weise tibernehmen kann.
Hierzu ist der Ubergabeftrderer bevorzugt ebenfalls als
Trommel ausgebildet, die bevorzugt als Aufnahmen fir
die Artikel zur Forderrichtung lateral verlaufende, bevor-
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zugt in einem Abstand von mindestens einem Drittel des
Umfangs der Artikel in Férderrichtung zueinander beab-
standete Mulden aufweist.

[0018] Die Bearbeitung der Artikel gemaR den vorste-
hend genannten Ausfiihrungsformen ist jedoch nicht auf
das Perforieren der Artikel beschrankt. Vielmehr ist es
mit den vorstehend erlauterten Ausfihrungsformen
ebenfalls méglich, die Artikel wahrend ihres Aufenthalts
auf der Bearbeitungstrommel mit einem Belagblattchen
zu umrollen. Dabei ist es méglich, die Zufuhr der Belag-
blattchen und das Umrollen der Artikel mit den Belag-
blattchen auf der Bearbeitungstrommel selbst durchzu-
fuhren oder weitere Trommeln vorzusehen, die ihrerseits
mit der Bearbeitungstrommel verbunden sind.

[0019] Genau wie bei den vorstehend beispielhaft in
Bezug auf die Perforation der Artikel aufgefiihrten Aus-
fuhrungsformen der Erfindung ist auch bei der Rollung
der Artikel als einer der Vorteile der Erfindung festzuhal-
ten, dass durch die erfindungsgeméafile Bearbeitungs-
trommel die jeweilige Bearbeitung aus der eigentlichen
Produktionskette herausgenommen werden kann. Die
Bearbeitung, z.B. Perforation oder Umrollung mit Belag-
blattchen, kann somit als sogenanntes Stichverfahren an
jede Produktionskette angebunden werden. Denn die Ar-
tikel werden beispielsweise gemanR den oben skizzierten
bevorzugten Ausfihrungsformen dem Materialfluss bzw.
der Produktionskette mit Hilfe der Bearbeitungstrommel
entnommen, anschlieRend beispielsweise perforiert
oder mit Belagblattchen umrollt, und schlieZlich von der-
selben Bearbeitungstrommel wieder in den Produktions-
prozess hineingegeben.

[0020] Besonders vorteilhaft bei den wie vorstehend
beispielhaft erldutert aus einer Trommelkette abge-
zweigten Trommelzweig ist es, dass durch eine solche
Abzweigung die Fehleranfalligkeit des Gesamtsystems
erheblich vermindertwird. Dennim Falle eines Auftretens
eines Fehlers in dem Trommelzweig ist es ausreichend,
den Trommelzweig abzuschalten und den Fehler zu be-
heben, ohne dass die Notwendigkeit besteht, den Haupt-
zweig aus Trommeln zu stoppen.

[0021] Angewendet auf das Umrollen einer Tabak-
stock-Filter-Tabakstockgruppe mit einem Belagpapier
findet somit zur Trennung der Transportkette und der die-
se Umrollung liefernden Funktionseinheiten bevorzugt
eine Herausnahme des eigentlichen Rollverfahrens aus
der Transportkette der entsprechenden Filteransetzma-
schine statt. Bevorzugt werden zu diesem Zweck die Ar-
tikelkomponenten Tabakstécke, Doppelfilter und Belag-
papier bis zum Rollvorgang transportiert. Der eigentliche
Rollvorgang erfolgt dann auf einem Trommelzweig, der
von der Produktionskette abgezweigt ist. Ahnlich wie bei
der Perforation von Artikeln wird durch die Rollung die
Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppe nicht nur mit dem
Belagblattchen umrollt, sondern auch um einen be-
stimmten Betrag entgegen der Forderrichtung auf dem
Trommelumfang zurlickversetzt. Auf diese Weise kon-
nen die fertigen mit Belagpapier umroliten Doppelfilter-
zigaretten Uber dieselben Trommeln des abgezweigten
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Trommelzweigs der eigentlichen Transportkette der Fil-
teransetzmaschine wieder zugefiihrt werden.

[0022] Der Trommelzweig ist dabei nicht auf eine Be-
arbeitungstrommel beschrankt. Vielmehr ist es méglich,
eine beliebige Anzahl von Bearbeitungstrommeln in ei-
nem solchen Trommelzweig zu verwenden.

[0023] Darlber hinaus ist es bei weiter bevorzugten
Ausfihrungsformen auch mdglich, die Artikel von dem
Ubergabeférderer iber mindestens einen Zwischenfor-
derer an die mindestens eine Bearbeitungstrommel zu
Ubergeben und die Artikel anschlie3end nach der Bear-
beitung auch wieder tber den mindestens einen Zwi-
schenforderer von der Bearbeitungstrommel zuriick an
den Ubergabeférderer zu geben. Durch Zuhilfenahme
derartiger Zwischenforderer kann ein in manchen Ma-
schinen der tabakverarbeitenden Industrie vorteilhafter
Abstand zwischen der zentralen Produktions- und Mate-
rialflusskette und der einen oder mehreren Bearbei-
tungstrommeln eines solchen Trommelzweiges geschaf-
fen werden.

[0024] Beiweiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispie-
len der Erfindung kdnnen die vorgenannten Zwischen-
forderer auch dazu verwendet werden, dass an ihnen
Teile des gewiinschten Artikels zugefiihrt werden. So ist
es beispielsweise moglich, die Anheftung des Belagpa-
pierblattchen an die Artikel vorzunehmen, wéahrend sich
die Artikel auf einem derartigen Zwischenforderer befin-
den. Selbstverstandlich ist es ebenso mdglich, die An-
heftung der Belagpapierblattchen an die Artikel wahrend
des Aufenthalts der Artikel auf dem Ubergabeférderer
oder der Bearbeitungstrommel  vorzunehmen.
SchlieRlich ist es auch méglich, die Zwischenférderer als
reine Zwischenforderer auszubilden, d.h. wahrend des
Aufenthalts der Artikel auf den Zwischenférderern keine
Gegenstéande zuzufiihren und auch keine tber das ei-
gentliche Fordern der Artikel hinausgehende MaRhahme
mit den Artikeln zu treffen.

[0025] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
vorstehenden Vorrichtung ist diese derart weitergebildet,
dass der Bearbeitungsforderer einen aus zwei Rollban-
dern gebildeten Rollkanal, eine die Artikel von dem Uber-
gabeférderer tibernehmende und an den Rollkanal ab-
gebende erste Férdertrommel, eine die Artikel von dem
Rollkanal abnehmende zweite Férdertrommel, und eine
die Artikel von der zweiten Fordertrommel abnehmende
und an die erste Fordertrommel abgebende dritte Ford-
ertrommel aufweist, wobei die Artikel mit Hilfe des Roll-
kanals derart stromaufwarts versetzt werden, dass sie
von der dritten Férdertrommel in unbesetzte Aufnahmen
der ersten Fordertrommel setzbar sind, so dass sie von
der ersten Foérdertrommel des Bearbeitungsférderers di-
rekt in unbesetzte Aufnahmen des Ubergabeforderers
oder Uber mindestens einen Zwischenférderer in unbe-
setzte Aufnahmen des Ubergabeforderers zuriickgebbar
sind.

[0026] Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der
Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0027] Im Folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele
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der Erfindung mit Bezug auf die anliegenden Zeichnun-
gen beschrieben. Die Figuren in den Zeichnungen zei-
gen:

Figur 1  eine erste Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemaRen Vorrichtung;

Figur 2 eine zweite Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung;

Figur 3  eine dritte Ausfihrungsform einer erfindungs-
gemafen Vorrichtung;

Figur 4  eine vierte Ausfihrungsform der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung;

Figur 5 eine vergroRerte Ansicht eines Teils der Figur
4

Figur 6  eine vergroRerte Ansicht eines Teils der Figur
5; und

Figur 7 eine flnfte Ausfuhrungsform einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung.

[0028] Figur 1 zeigt eine erste Ausfihrungsform 1 ei-

ner erfindungsgeméafen Vorrichtung zum Bearbeiten
von Zigaretten 2.

[0029] Die Vorrichtung 1 weist einen als Zufiihrtrom-
mel 4 ausgebildeten Zuflihrférderer zum Zufiihren der
Artikel auf. Die Zufuhrtrommel 4 rotiert gemaf Pfeil 6 um
eine Rotationsachse 8 im Gegenuhrzeigersinn und for-
dert die Artikel 2 in nicht dargestellten, lateral zur For-
derrichtung der Zufuihrtrommel 4 in der Umfangsoberfla-
che 10 ausgebildeten Mulden.

[0030] Die Muldenweisen in Férderrichtung einen Ab-
stand zueinander auf, der mindestens dem Doppelten
des Durchmessers der Artikel 2 entspricht.

[0031] Benachbart zu der Zuflhrtrommel 4 ist eine als
Ubergabeforderer dienende Ubergabetrommel 12 ange-
ordnet. Die Ubergabetrommel 12 rotiert um eine parallel
zu der Rotationsachse 8 der Zuftihrtrommel 4 angeord-
nete Rotationsachse 14 gemaR Pfeil 16 im Uhrzeigersinn
mit der gleichen Umfangsgeschwindigkeit wie die Zu-
fuhrtrommel 4. Der Abstand der Rotationsachsen 8 und
14 ist so bemessen, dass eine problemlose Ubergabe
der Artikel 2 gewahrleistet ist.

[0032] Die Ubergabetrommel 12 weist als Aufnahmen
fur die Artikel 2 ebenfalls lateral zur Férderrichtung in
ihrer Umfangsoberflache 18 ausgebildete Mulden 20 auf.
Die Mulden 20 sind in Fdrderrichtung in einem Abstand
zueinander auf der Ubergabetrommel 12 angeordnet,
der dem halben Abstand der Mulden auf der Zufiihrtrom-
mel 4 entspricht.

[0033] Benachbart zu der Ubergabetrommel 12 ist ei-
ne erste Bearbeitungstrommel 22 angeordnet. Die Be-
arbeitungstrommel 22 rotiert geman Pfeil 24 um eine Ro-
tationsachse 26. Die Rotationsachse 26 ist parallel zu
der Rotationsachse 14 der Ubergabetrommel 12. Der Ab-
stand der Rotationsachsen 26 und 14 ist so bemessen,
dass eine problemlose Ubergabe der Artikel gewéhrlei-
stet ist.

[0034] In der Umfangsoberflache 28 der Bearbei-
tungstrommel 22 sind in Foérderrichtung ausgedehnte
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Mulden 30 zur Aufnahme der Artikel 2 vorgesehen. Die
Mulden 30 werden durch lateral zur Férderrichtung aus-
gebildete Stege 32 begrenzt. Der Abstand der Stege 32
entspricht dem vierfachen des Abstandes der Mulden 20
auf der Ubergabetrommel 12. Die Ausdehnung der Mul-
den 30 ist so bemessen, dass die Artikel 2 in den Mulden
30 um eine Strecke versetzt (gerollt) werden kénnen, die
dem dreifachen des Abstandes der Mulden 20 auf der
Ubergabetrommel 12 entspricht.

[0035] Derersten Bearbeitungstrommel 22 ist ein Roll-
klotz 34 mit einer Rolloberflache 36 zugeordnet. Der Roll-
klotz 34 rotiert mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit wie
die Bearbeitungstrommel 22 um eine parallel zu der Ro-
tationsachse 26 der Bearbeitungstrommel 22 angeord-
nete Rotationsachse entgegen dem Uhrzeigersinn.
Durch entsprechende Ausnehmungen im Rollklotz 34
und/oder an dem Rollklotz vorbei strahlt ein Laser 38
einen zur Perforation der Artikel 2 dienenden Laserstrahl
40 senkrecht auf die Umfangsoberflache 28 der Bear-
beitungstrommel 22 ab. Der Laserstrahl 40 wird mit Hilfe
einer Fokussierlinse 42 auf die Umfangsoberflachen 44
der Artikel 2 gebiindelt. Dabei werden die Artikel 2 durch
Abrollen zwischen der Bearbeitungstrommel 22 und dem
Rollklotz 34 entgegengesetzt zur Drehrichtung der Be-
arbeitungstrommel 22 versetzt.

[0036] Stromab ist benachbart zur Ubergabetrommel
12 eine zweite Bearbeitungstrommel 52 angeordnet. Die
zweite Bearbeitungstrommel 52 entspricht identisch der
ersten Bearbeitungstrommel 22. Gleiche Teile sind mit
Bezugszeichen bezeichnet, die gegeniiber den Bezugs-
zeichen der ersten Bearbeitungstrommel 22 und deren
zugeordneter Teile Rollklotz 34 und Laser 38 jedoch um
die Zahl 30 erhoht sind.

[0037] Figur 2 zeigt eine zweite Ausfuihrungsform 90
einer erfindungsgemafen Vorrichtung. Die Vorrichtung
90 entspricht identisch der Vorrichtung 1 mit dem einzi-
gen Unterschied, dass nicht zwei Laser 38 und 68, son-
dern nur ein Laser 92 vorgesehen ist, dessen Licht mit
Hilfe eines nicht dargestellten Strahlteilers in die Laser-
strahlen 40 bzw. 70 aufgeteilt wird.

[0038] Weiter stromab ist der Ubergabetrommel 12 ei-
ne Abfordertrommel 80 zugeordnet. Die Abférdertrom-
mel 80 rotiert gemaf Pfeil 82 entgegen dem Uhrzeiger-
sinn um eine Rotationsachse 84. Die Rotationsachse 84
ist parallel zur Rotationsachse 14 der Ubergabetrommel
12. Die Abfoérdertrommel 80 entspricht der Zuférdertrom-
mel 4. Genau wie die Zuférdertrommel 4 ist auch die
Abfordertrommel 80 derart benachbart zu der Uberga-
betrommel 12 angeordnet, dass eine problemlose Uber-
gabe der Artikel 2 gewahrleistet ist.

[0039] Die mitder Vorrichtung 1 gemaR einer Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafen Verfahrens erfolgen-
de Bearbeitung der Artikel 2 geschieht wie folgt:

[0040] Auf der Zufihrtrommel 4 liegen in den in For-
derrichtung lateral angeordneten Mulden Artikel 2 in For-
derrichtung gesehen in einem Abstand zueinander, der
mindestens dem Doppelten ihres Durchmessers ent-
spricht. In diesem Abstand werden die Artikel 2 von der
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Zufiihrtrommel 4 an die Ubergabetrommel 12 iiberge-
ben. Da die Ubergabetrommel 12 jedoch gegeniiber der
Zuftihrtrommel 4 den halben Muldenabstand aufweist,
wird auf der Ubergabetrommel 12 nur in jeder zweiten
Mulde 20 ein Artikel 2 zur Verfiigung gestellt.

[0041] Die Ubergabetrommel 12 férdert die Artikel 2 in
Forderrichtung 16 weiter zu der ersten Bearbeitungs-
trommel 22. Die erste Bearbeitungstrommel 22 nimmt
nur jeden zweiten Artikel 2 von der Ubergabetrommel 12
ab, da die Mulden 30 der ersten Bearbeitungstrommel
22 in Forderrichtung 24 gesehen einen Abstand zuein-
ander aufweisen, der dem Vierfachen des Muldenab-
standes auf der Ubergabetrommel 12 entspricht.
[0042] Sobald die Artikel 2 in Kontakt mit der Umfangs-
oberflache 36 des Rollklotzes 34 geraten, werden die
Artikel 2 in Foérderrichtung 24 gesehen riickwarts in den
Mulden 30 an den hinter ihnen liegenden Steg 32 gerollt.
Die Artikel 2 werden dabei mindestens einmal vollsténdig
um ihre Achse rotiert und dabei um das Dreifache des
Muldenabstandes auf der Ubergabetrommel 12 in den
Mulden 30 versetzt. Gleichzeitig mit dieser Rollung wer-
dendie Artikel 2 aufihrer Umfangsoberflache 44 mitdem
bevorzugt gepulsten Laserstrahl 40 perforiert, so dass
eine vollumfangliche Perforierung der Umfangsoberfla-
che 44 der Artikel 2 wahrend des Ruckwaértsrollens der
Artikel 2 in den Mulden 30 der Bearbeitungstrommel 22
stattfindet.

[0043] Die derart perforierten Artikel 2, die in der Figur
1 heller als die unperforierten Artikel 2 dargestellt sind,
werden dann durch die Bearbeitungstrommel 22 solange
weiter entlang der Rotationsrichtung 24 geftrdert, bis sie
gegenuber einer Abnahmeposition 31 um mehr als 360°
um die Rotationsachse 26 geférdert wurden, so dass sie
in eine Abgabeposition 33 gelangen. Im dargestellten
Beispiel sind die Positionen 31 und 33 identisch. Die per-
forierten Artikel 2 sind dadurch gegeniiber den Mulden
20 der Ubergabetrommel 12, aus denen die Bearbei-
tungstrommel 22 die Artikel 2 abgenommen hat, um drei
Mulden zuriickversetzt.

[0044] Der perforierte Artikel 2 wird dann von der Po-
sition 33 mit Hilfe der Ubergabetrommel 12 von der Be-
arbeitungstrommel 22 abgenommen und in Forderrich-
tung 16 der Ubergabetrommel 12 weiter in Richtung auf
die zweite Bearbeitungstrommel 52 gefdrdert. Diese
nimmt jedoch den bereits perforierten Artikel 2 nicht von
der Ubergabetrommel 12 ab, so dass dieser von der
Ubergabetrommel 12 weiter geférdert wird und
schlieBlich zu der Abférdertrommel 80 gelangt, die iden-
tisch mit der Zuftihrtrommel 4 ist und die perforierten Ar-
tikel 2 von der Ubergabetrommel 12 abnimmt und abfér-
dert.

[0045] Gleichzeitig gelangen die nicht von der ersten
Bearbeitungstrommel 22 von der Ubergabetrommel 12
abgenommenen Artikel 2 zu der zweiten Bearbeitungs-
trommel 52, wie durch die dunkel schraffierten Artikel 2
in der Figur 1 stromab der ersten Bearbeitungstrommel
22 auf der Ubergabetrommel 12 angedeutet.

[0046] Die zweite Bearbeitungstrommel 52 nimmt die
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zu perforierenden in der Figur 1 dunkel schraffierten Ar-
tikel 2 in identischer Weise von der Ubergabetrommel 12
ab, wie dies bei der ersten Bearbeitungstrommel 22 ge-
schieht. Auch die anschlieRende Rollung und Perforation
der Artikel 2 entspricht vollstandig der oben mit Bezug
auf die erste Bearbeitungstrommel 22 beschriebenen
Vorgehensweise. Gleiches gilt auch fur die Rickgabe
der perforierten Artikel an die Ubergabetrommel 12 und
die sich anschlieende Abfdrderung der perforierten Ar-
tikel durch die Abférdertrommel 80.

[0047] Figur 3 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform 100
einer erfindungsgemafen Vorrichtung. Die in der Figur
3 dargestellten Vorrichtungsteile der Vorrichtung 100 un-
terscheiden sich nicht von den entsprechenden Vorrich-
tungsteilen der Vorrichtung 1 der Figur 1. Sie sind daher
mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Nur in der
Funktionsweise unterscheidet sich die Vorrichtung 100
von der Vorrichtung 1 wie folgt:

[0048] Von der Zufuhrtrommel 4 werden nur auf jeder
zweiten Position Artikel 2 an die Ubergabetrommel 12
zugefiihrt. Somit werden auf der Ubergabetrommel 12
nur auf jeder vierten Mulde 20 Artikel 2 zur Verfigung
gestellt. Es ist daher ausreichend, die erste Bearbei-
tungstrommel 22 zur Rollung und Perforation der Artikel
2 zu verwenden. Auf die zweite Bearbeitungstrommel 52
kann in der Ausfiihrungsform 100 der Figur 3 verzichtet
werden. Die zweite Bearbeitungstrommel 52 ist in der
Figur 3 daher weggelassen. Die Ausfuhrungsform 100
verdeutlicht daher einen der entscheidenden Vorteile der
vorliegenden Erfindung. Denn die Erfindung kann flexibel
auf eine Erhéhung oder eine Verringerung des Durch-
satzes einer Zigarettenherstellungsmaschine reagieren.
Abhangig von der Anzahl der mit der Zufiihrtrommel 4
zugefiihrten Artikel 2 kann die zweite Bearbeitungstrom-
mel 52 vorgesehen oder weggelassen werden.

[0049] Dariber hinaus kann gemaf einer nicht darge-
stellten Ausfuhrungsform der Erfindung auch die erste
Bearbeitungstrommel 22 weggelassen werden, wenn
keine Perforation der Artikel gewilinscht wird. Die Artikel
werden dann einfach unverandert mitder Ubergabetrom-
mel 12 von der Zufiihrtrommel 4 auf die Abférdertrommel
80 gefordert. Auch dies ist ein entscheidender Vorteil ge-
geniber dem Stand der Technik. Denn im Stand der
Technik misste auch bei Verzicht auf eine Perforation
der Artikel eine Forderung der Artikel Giber alle Trommeln,
die normalerweise der Rollung oder Perforation dienen,
vorgenommen werden. Hierdurch ergibt sich im Stand
der Technik ein groRer Zeit und Durchsatzverlust und ein
erhohter Platzbedarf, wahrend bei der vorliegenden Er-
findung auf jede Bearbeitungstrommel verzichtet werden
kann, die nicht benétigt wird.

[0050] Figur 4 zeigt in einer schematisierten Darstel-
lung eine vierte Ausfiihrungsform 104 einer erfindungs-
gemafen Vorrichtung zum Bearbeiten von (in der Figur
4 nicht dargestellten) Zigaretten. Mit Hilfe der Figur 4 soll
vor allem das erfindungsgeméafe Prinzip der Abzwei-
gung von Bearbeitungsvorgangen verdeutlicht werden.
Zu diesem Zweck ist in der Mitte der Figur 4 in waage-
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rechter Position 106 eine Produktionskette von Trom-
meln einer nicht dargestellten Filteransetzmaschine dar-
gestellt. Von dieser Trommelkette zweigen in der Figur
4imwesentlichen vertikal nach unten zwei Bearbeitungs-
zweige 108 und 110 zur Bearbeitung von Zigaretten ab.
Die entsprechenden Filter werden tiber im wesentlichen
vertikal nach oben abzweigende Filterzufuhrzweige 112
und 114 zugefuhrt. Aufgrund der Erfindung ist es mog-
lich, jeden der Zweige 108, 110, 112 und 114 beliebig
hinzuzufiigen oder wegzulassen oder an- oder abzu-
schalten. Denn durch das An- oder Abschalten oder Hin-
zufuigen oder Weglassen einer der Verzweigungen 108,
110, 112 und 114 bleibt die eigentliche Materialkette 106
unbeeinflusst.

[0051] In der in der Figur 4 dargestellten Vorrichtung
104 dienen die Verzweigungen 108 und 110 der Umhdil-
lung von Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen mit Be-
lagpapier. Dabei werden die Filter, die in der Verzwei-
gung 108 umhullt werden, von dem Zweig 112 zugefuhrt,
wahrend die Filter, die in der Verzweigung 110 umhdillt
werden, in dem Zweig 114 zugefiihrt werden.

[0052] Die Trommeln in der Vorrichtung 104 sind in
der bei Filteransetzmaschinen Ublichen Art und Weise
angetrieben, ausgebildet und aufeinander abgestimmt.
[0053] Um die beiden Zweige 108 und 110 mit Tabak-
stock-Filter-Tabakstockgruppen zu versorgen, werden
diese der Produktionskette 106 in der Vorrichtung 104
Uber je einen Versorgungszweig 116 bzw. 118 zugefiihrt.
Der Zweig 116 versorgt den Zweig 108, wahrend der
Zweig 118 den Zweig 110 versorgt. Selbstversténdlich
kann dies auch umgekehrt vorgenommen werden. Ge-
nauso kann auf einen der Zweige 116 oder 118 verzichtet
werden oder einer dieser Zweige abgeschaltet werden,
ohne dass es die Vorrichtung 104 zum Stillstand bringt.
Die Zweige 116 und 118 kdnnen somit genauso wie die
Zweige 108 und 110 véllig unabhéngig voneinander be-
trieben bzw. an- und abgeschaltet werden.

[0054] Genauso ist es mdglich, die Filter nicht Giber die
Zweige 112 und 114 zuzufiihren, sondern diese an jeder
anderen beliebigen Stelle in der Vorrichtung 104 den Ta-
bakdoppelstécken zuzufiihren, so lange es vor der Um-
hillung durch das Belagpapier geschieht.

[0055] Zu dem Aufbau der Vorrichtung 104 im Einzel-
nen:

[0056] Der Kern der materialfiihrenden Trommelkette
106 wird durch im wesentlichen linear hintereinander an-
geordnete Trommeln 120, 122, 124, 126, 128, 130, 132,
134 und 136 gebildet. Der Materialfluss in der Figur 4
geht von der Trommel 120 zu der Trommel 136. GemaR
Pfeil 138 werden die fertigen Doppelfilterzigaretten
schlief3lich am Ende der Vorrichtung 104 in einer bei Fil-
teransetzmaschinen ublichen Art und Weise von einer
nicht-dargestellten Trommel abgenommen, von einer
nicht-dargestellten Schneideinrichtung in Einzelzigaret-
ten geschnitten, von einer nicht dargestellten jedoch z.B.
wie in Fig. 3 ausgefiihrten Perforationsvorrichtung per-
foriert, von einer nicht-dargestellten Spreiztrommel in
Einzelzigaretten gespreizt, mit Hilfe einer nicht-darge-
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stellten Priifungseinrichtung einer Kopfpriifung unterzo-
gen und auch im Ubrigen in der bei Filteransetzmaschi-
nen bzw. Maschinen der tabakverarbeitenden Industrie
Uiblichen, jedoch nicht dargestellten Art und Weise weiter
verarbeitet.

[0057] Der ersten Trommel 120 der Kette 106 werden
Tabakdoppelstocke sowohl von dem Zufuhrzweig 116
als auch von dem Zufuhrzweig 118 zugefuhrt. Der Zweig
116 tbernimmt zu diesem Zweck mit Hilfe einer Trommel
140 Tabakdoppelstécke von einer Einstrang- oder einer
Zweistrangzigarettenmaschine und gibt diese an eine
Trommel 142 weiter. Wie in der Figur 4 rein schematisch
dargestellt ist, wird der nicht dargestellte Doppelstock
dann auf der Trommel 142 mit Hilfe einer Schneidein-
richtung 144 geschnitten und dann in geschnittener Form
an eine Spreiztrommel 146 Ubergeben. Auf der
Spreiztrommel 146 werden die einzelnen Stécke des Ta-
bakdoppelstocks lateral zur Bewegungsrichtung vonein-
ander entfernt, um zwischen ihnen im spéateren Verlauf
den Doppelfilter platzieren zu kdnnen.

[0058] In gleicher Weise werden ebenfalls nicht dar-
gestellte Tabakdoppelstocke im Zweig 118 von Trom-
meln 140a, 142a, 146a und einer Schneideinrichtung
144a der Trommel 120 zugefihrt.

[0059] Aufder Trommel 120 befinden sich somit zwei
Familien von geschnittenen und gespreizten Tabakdop-
pelstdcken. Eine Familie stammt von der Zufiihrtrommel
140, wahrend die andere von der Zufiihrtrommel 140a
stammt. Die Trommel 120 muss daher mit entsprechen-
den Aufnahmen versehen sein, um von den Zufiuihrtrom-
meln 146 und 146a alle Doppelstocke aufnehmen zu
kénnen. Diese werden dann von der Trommel 120 an die
Trommel 122 weitergegeben. Die Trommel 122 dient als
Verteilertrommel. Denn es werden von der Trommel 122
bei der in der Figur 4 dargestellten Vorrichtung 104 die
von der Zufiihrtrommel 140 stammenden Doppelstécke
in den Zweig 108 weitergegeben, wahrend die von der
Zufiihrtrommel 140a stammenden Doppelstdcke an die
in der Kette 106 nachfolgende Trommel 124 weitergelei-
tet werden, um im weiteren Verlauf im Zweig 110 bear-
beitet zu werden.

[0060] Die Trommel 124 dientin derdargestellten Aus-
fuhrungsform nicht nur der Weiterleitung der Doppelstok-
ke der Zufiihrtrommel 140a, sondern auch der Einleitung
von Doppelfiltern, die die Trommel 124 von einer Filter-
zufihrtrommel 148 des Filterzufihrzweigs 112 Uber-
nimmt. Die Filterzufihrtrommel 148 erhélt die Filter von
nichtdargestellten weiteren Filterzufihrtrommeln, die die
Filter wiederum von einer nicht-dargestellten, wie tiblich
arbeitenden Filterherstellung erhalten.

[0061] Die Trommel 124 fuhrt die Doppelfilter der
Trommel 122 in einer Weise zu, dass sie Doppelfilter
zwischen die von der Zufuhrtrommel 140 erhaltenen
Doppelstocke zu liegen kommen. Die Trommel 122 fuhrt
dann die Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen in den
Zweig 108.

[0062] Der Zweig 108 weist hierfur eine erste Zwi-
schenférdertrommel 150 zum Abnehmen der Gruppen
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von der Trommel 122 und eine zweite Zwischenforder-
trommel 152 zum Abnehmen der Gruppen von der Trom-
mel 150 auf. Die Trommel 152 dient dazu, den von der
Trommel 150 erhaltenen Tabakstock-Filter-Tabakstock-
gruppen von einem endlosen Belagpapierstreifen 154
mit Hilfe einer Schneidtrommel 156 abgeschnittene Be-
lagblattchen mit Hilfe einer Belagbléttchenanbringtrom-
mel 158 anzuheften. Die auf diese Weise mit Belagblatt-
chen versehenen Tabakstock-Filter-Tabakstockgrup-
pen werden dann von der Trommel 152 an die erfin-
dungsgemafle Bearbeitungstrommel 160 abgegeben.
Auf der Trommel 160 werden die Tabakstock-Filter-Ta-
bakstockgruppen mit dem an ihnen anheftenden Belag-
papier mit Hilfe eines Rollklotzes 162 umrollt. Durch die-
se Rollung wird die dann fertige Doppelzigarette entge-
gen der Forderrichtung nach hinten in eine dafir vorge-
sehene frei Mulde der Trommel 160 versetzt.

[0063] Auf diese Weise ist die Trommel 160 erfin-
dungsgemalf in der Lage, die fertigen Artikel in entspre-
chende dafur vorgesehene freie Mulden der Trommel
152 abzulegen, die die fertigen Artikel ihrerseits wieder-
um in dafurr vorgesehene freie Mulden der Trommel 150
ablegt, die ihrerseits wiederum die Artikel in dafir vorge-
sehene freie Mulden der Trommel 122 ablegt.

[0064] Vonder Trommel 122 werden die fertigen Dop-
pelzigaretten dann an die zum Weitertransport vorgese-
hene Trommel 124 abgegeben.

[0065] Die Trommel 124 gibt dann die von der Zuflhr-
férdertrommel 140a erhaltenen Doppelstécke und die
von der Bearbeitungstrommel 160 erhaltenen fertigen
Doppelfilterzigaretten an eine Zwischenférdertrommel
126 und diese wiederum an eine Zwischenférdertrommel
128 und diese wiederum an die Trommel 130 weiter.
[0066] Die Trommel 130 hat die gleiche Funktion wie
die Trommel 122. Das bedeutet, dass die Trommel 130
die von der Trommel 160 erhaltenen fertigen Doppelfil-
terzigaretten an eine Abférdertrommel 132 abgibt, die
die fertigen Doppelfilterzigaretten an eine Zwischenfor-
dertrommel 134 und diese wiederum an eine Zwischen-
férdertrommel 136 abgibt, die diese dann gemaR Pfeil
138 zur weiteren Verarbeitung abgibt.

[0067] Gleichzeitig erhalt die Trommel 130 jedoch in
der bei der Trommel 122 beschriebenen Art und Weise
Uber die Trommel 132 von einer Filterzufihrtrommel 161
des Zweigs 114 Filter fiir die gespreizten Doppeltabak-
stocke der Zufiihrtrommel 140a. AnschlieRend werden
die somit mit Filtern versehenen Tabakstock-Filter-Ta-
bakstockgruppen von der Trommel 130 in der in Bezug
auf die Trommel 122 beschriebenen Art und Weise an
eine Zwischenfordertrommel 150a, von dort an eine
zweite Zwischenfordertrommel 152a gegeben, auf der
zweiten Zwischenférdertrommel 152a mit Hilfe eines von
einem endlosen Belagpapierstreifen 154a von einer da-
fur vorgesehenen Schneidtrommel 156a abgeschnitte-
nen Belagblattchen, welches von einer Belagblattchen-
anbringtrommel 158a an den Tabakstock-Filter-Tabak-
stockgruppen angebracht wird, mit Belagblattchen ver-
sehen und schlie8lich mit diesen Belagblattchen auf ei-
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ner erfindungsgemafRen Bearbeitungstrommel 160a mit
Hilfe eines endsprechenden Rollklotzes 162a umrollt.
Ebenso geschieht die Riickgabe der fertigen Doppelfil-
terzigareten an die Trommel 130 wie in der in Bezug auf
den Zweig 108 beschriebenen Art und Weise auch in
dem hier in Rede stehenden Zweig 110.

[0068] Figur 5 zeigt einen Ausschnitt der Vorrichtung
104 der Figur 4 in vergrof3erter Darstellung. In der Figur
5 ist insbesondere der Zweig 108 der Vorrichtung 104
nebst den in der ndheren Umgebung des Zweiges 108
angeordneten Trommeln vergrof3ert dargestellt.

[0069] Die Figur 5 dient der Verdeutlichung des Laufs
von aus dem Zweig 116 herrihrenden Doppelstécken
166 im Vergleich mit aus dem Zweig 118 herrihrenden
Doppelstocken 168. In der Figur 5 sind die Doppelsttcke
166 als hohle Kreise mit einer waagerechten Diagonalen
dargestellt, wahrend die Doppelstdcke 168 als hohle
Kreise mit einer schragen Diagonalen dargestellt sind,
um die Doppelstocke 166 von den Doppelstécken 168
unterscheiden zu kdnnen.

[0070] InderinFigur5 dargestellten Ausfiihrungsform
tragt die Trommel 146 nur in jeder dritten Mulde einen
Doppelstock 166. Ebenso tragt die Trommel 146a nur in
jeder dritten Mulde einen Doppelstock 168. Sowohl bei
den Trommeln 146 und 146a als auch bei den anderen
in der Figur 5 dargestellten Trommeln sind die Umdre-
hungsrichtungen der Trommeln durch in den Trommeln
angebrachte gebogene Pfeile symbolisiert. Die Trom-
meln 146 und 146a legen ihre Doppelstdcke 166 bzw.
168 nach der auf diesen Trommeln erfolgenden Sprei-
zung nacheinander auf die mit entsprechenden Mulden
versehene nachgeschaltete Zufiihrtrommel 120 ab. Die
Zufiihrtrommel 120 gibt dann beide Tabakdoppelstocke
166 und 168 an die Trommel 122 ab.

[0071] Wie zuvor erlautert, gibt die Trommel 122 die
aus dem Zweig 118 herriihrenden Doppelstécke 168 an
eine nachgeschaltete Abférdertrommel 124 direkt ab.
Die so abgeférderten Doppelstdécke 168 werden dann
gemal Figur 4 an die weitere Trommel 126 abgegeben
und dem néchsten Bearbeitungszweig 110 zugefihrt.
[0072] Die von dem Zweig 116 herrihrenden Doppel-
stocke 166 werden von der Trommel 122 an die Zwi-
schentrommel 150 des Zweiges 108 lbergeben, nach-
dem sie einen von der Filterzufihrtrommel 148 des Fil-
terzufiihrzweiges 112 tber die Trommel 124 zugefiihrten
Doppelfilter 170 erhalten haben. Die auf diese Weise mit
einem Doppelfilter 170 versehenen Tabakstock-Filter-
Tabakstockgruppen sind ab diesem Zeitpunkt in der Fi-
gur 5 als hohle Kreise mit zwei senkrecht gekreuzten
Diagonalen dargestellt und als Gruppen 172 bezeichnet.
[0073] Wieoben bereits angedeutet, werden die Grup-
pen 172 dann an eine weitere Zwischenférdertrommel
152 Ubergeben, dort von einer Trommel 158 mit einem
Belagblattchen 174 versehen und dann mit Hilfe eines
Rollklotzes 162 auf einer Trommel 160 mit dem Belag-
blattchen 174 umrollt. Durch diese Rollung gelangt das
somit fertige Produkt der Doppelfilterzigarette um eine
Mulde entgegen der Forderrichtung der Trommel 160
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nach hinten, wie dies durch den Pfeil 176 angedeutet ist.
[0074] Die somit fertige Doppelfilterzigarette ist in der
Figur 5 als schwarzer Vollkreis dargestellt und mit dem
Bezugszeichen 178 versehen. Durch den eben ange-
sprochenen Teilungsversatz des fertigen Produkts 178
ist ein Ricktransport der fertigen Doppelfilterzigarette
178 mit Hilfe der entsprechende freie Mulden vorhalten-
den Trommeln 152, 150 und 122 méglich. Die Trommel
122 gibt dann die fertigen Doppelfilterzigaretten 178 an
die Trommel 124 ab, die diese in Richtung Trommel 126
weiterleitet. Von der Trommel 126 werden die fertigen
Produkte 178 dann wie oben bereits erlautert zur weite-
ren Verarbeitung Uber die Trommeln 128, 130, 132 134,
136 an die weitere Verarbeitung gemaf Pfeil 138 der
Figur 4 weitergeleitet.

[0075] Die Trommel 124 weist hierfur entsprechende
Mulden auf, die die fertigen Produkte 178 aufnehmen
kénnen.

[0076] Die Figur 5 zeigt mit gestrichelt angedeuteten
Trommeln weitere, im Ubrigen nicht weiter ausgefuhrte
Ausfuhrungsformen. So kann beispielsweise eine Trom-
mel 150a’ vorgesehen werden. Dies bedeutet, dass der
Zweig 110 auch direkt an die Trommel 122 angesetzt
werden kann.

[0077] Weiterhin ist es méglich, den Zweig 110 auch
gemal der (gestrichelt dargestellten Trommel
150a" direkt an die Trommel 124 anzusetzen, ohne dass
die weiteren Trommeln 126, 128 und 130 notwendig wa-
ren.

[0078] In beiden vorgenannten Ausfiihrungsformen
konnte der Filterzweig 114 dann beispielsweise durch
eine gestrichelt dargestellte Trommel 161’ die Filter fur
die zweiten Doppelstdcke 168 zufiihren.

[0079] Die Figur 6 zeigt einen Teil des Zweiges 108 in
weiter vergroRRerter Darstellung. Die Figur 6 zeigt insbe-
sondere Uber die Figur 5 hinaus durch zwischen den
Trommeln 160 und 152 an die Gruppen 172 bzw. die
fertigen Doppelfilterzigaretten 178 angesetzte Pfeile den
jeweiligen Positionswechsel der fertigen Doppelfilterzi-
garetten 178 von der Trommel 160 auf die Trommel 152
und von dort auf die Trommel 150 bzw. der Gruppen 172
von der Trommel 150 auf die Trommel 152 und von dort
auf die Trommel 160.

[0080] Figur 7 zeigt eine funfte Ausfiihrungsform der
Erfindung. Bei dieser Ausfiihrungsform wird die Umrol-
lung der Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen 172
nicht mit Hilfe eines Rollklotzes 162 sondern mit Hilfe
einer Banderrollung ausgeftihrt. Die Banderrollung sei
im Folgenden genauer beschrieben. Dabei ist zu beach-
ten, dass in der Figur 7 die Tabakstock-Filter-Tabak-
stockgruppen 172 als schwarze Vollkreise dargestellt
sind, wahrend die fertigen Doppelfilterzigaretten 178 als
hohle Kreise dargestellt sind. Abgesehen von dieser Art
der Darstellung und der Art der Rollung arbeitet die in
der Figur 7 dargestellte Ausfiihrungsform jedoch wie die
Ausfliihrungsform der Figuren 4 - 6.

[0081] Die Banderrollung der Figur 7 arbeitet wie folgt:
[0082] Bei der in der Figur 7 dargestellten Ausfiih-
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rungsform ist die Bearbeitungstrommel 160 der in den
Figuren 4 - 6 dargestellten Ausfihrungsform ersetzt
durch einen Bearbeitungsforderer mit drei einen Rollka-
nal 180 aufweisenden Férdertrommeln 182, 184 und
186.

[0083] DerRollkanal 180 wird trommelseitig von einem
Rollband 188 gebildet, welches in nicht-dargestellten Nu-
ten in den Trommeln 182 und 184 und 186 gefiihrt ist
und mit Hilfe eines Antriebs 190 um die Trommeln 182
und 184 umlaufend in Forderrichtung der Tabakstock-
Filter-Tabakstockgruppen 172 angetrieben wird. Auf der
den Trommeln 182, 184, 186 abgewandten Seite wird
der Rollkanal 180 durch ein um Trommeln 192 und 194
umlaufendes zweites Rollband 196 gebildet.

[0084] Die Geschwindigkeit des ersten Rollbands 188
unterscheidet sich von der des zweiten Rollbands 196,
so dass es zu einer Rotation der Tabak-Filter-Tabak-
stockgruppen 172 im Rollkanal 180 kommt, so dass die
Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen 172 im Rollkanal
180 mit dem Belagpapier 174 umwickelt werden und den
Rollkanal 180 als fertige Doppelfilterzigaretten 178 ver-
lassen.

[0085] Die Trommel 182 dient dazu, die Tabakstock-
Filter-Tabakstockgruppen 172 direkt in den Rollkanal
180 einzufihren, wahrend die Trommel 184 dazu dient,
die fertigen Doppelfilterzigaretten 178 direkt aus dem
Rollkanal 180 abzunehmen. Die Trommel 184 (ibergibt
dann die fertigen Doppelfilterzigaretten 178 an die Zwi-
schentrommel 186, die diese wiederum an die Trommel
182 zuriickgibt. In gleicher Weise wie durch die Rollung
mit Hilfe des Rollklotzes 176 in der in den Figuren 4 - 6
dargestellten Ausfiihrungsform wird durch die Rollung
der Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen 172 in dem
Rollkanal 180 eine Verlangsamung der Tabakstock-Fil-
ter-Tabakstockgruppen 172 erzeugt, die dazu fuhrt, dass
die Tabakstock-Filter-Tabakstockgruppen 172 nach
dem Zurlckfuhren als fertige Doppelfilterzigaretten 178
durch die Trommeln 184 und 186 in freien Mulden der
Trommel 182 zu liegen kommen, die stromaufwarts von
den Mulden liegen, die zum Zuférdern der Tabakstock-
Filter-Tabakstockgruppen 172 zu dem Rollkanal 180 ver-
wendet wurden.

[0086] Esistsomit méglich, in gleicher Weise, wie dies
in Bezug auf die vierte Ausfiihrungsform der Figuren 4 -
6 dargestellt wurde, sowohl die Tabakstock-Filter-Tabak-
stockgruppen 172 als auch die fertigen Doppelfilterziga-
retten 178 mit derselben Trommel 182 von der Trommel
152 abzunehmen und an diese wieder zuriickzugeben.
[0087] Fir Details derin der Figur 7 dargestellten Ban-
derrollung mit Hilfe des Rollkanals 180, inshesondere fiir
Details der Zufiihrung der Tabakstock-Filter-Tabak-
stockgruppen 172 in den Rollkanal 180 mit Hilfe der
Trommel 182 und der Abférderung der fertigen Doppel-
filterzigaretten 178 mit Hilfe der Trommel 184 sei auf die
eigene DE 101 12 336 verwiesen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten von stabférmigen Artikeln
(2,166,168,170,172,178) der tabakverarbeitenden
Industrie, mit den Schritten:

die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) werden
auf einem Ubergabeférderer (12, 122, 130) zur
Verfligung gestellt,

die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) werden
von dem Ubergabeforderer (12, 122, 130) an
mindestens einen Bearbeitungsforderer (180,
182, 184, 186, 188, 196) zur Bearbeitung der
Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) Gibergeben,
die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) werden
wéahrend einer durch den Bearbeitungsférderer
(180, 182, 184, 186, 188, 196) stattfindenden
Forderung bearbeitet,

dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178) nach der Bearbeitung von dem
Bearbeitungsforderer (180, 182, 184, 186, 188, 196)
wieder zuriick an den Ubergabeforderer (12, 122,
130) abgegeben werden, wobei die Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178) wahrend der auf dem Bearbei-
tungsforderer (22, 52, 160) stattfindenden Fdrde-
rung gerollt und/oder perforiert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei der Bearbeitungsférderer eine Bearbeitungs-
trommel (22, 52, 160) ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) auf der
Bearbeitungstrommel (22, 52, 160) um mindestens
etwa 360° geftrdert werden.

4. Verfahrennach einemdervorstehenden Anspriche,

wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) wéh-
rend der auf der Bearbeitungstrommel (22, 52, 160)
stattfindenden Férderung um mindestens etwa 360°
um ihre eigene Achse rotiert werden.

5. Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) von
dem Ubergabeférderer (12, 122, 130) durch die Be-
arbeitungstrommel (22, 52, 160) in einem Abstand
zueinander in Forderrichtung gesehen abgenom-
men werden, der groer oder gleich dem Vierfachen
des Durchmessers der Artikel (2,166, 168,170,172,
178) ist.

6. Verfahrennacheinem dervorstehenden Anspriiche,
wobei vor der Bearbeitung nur in jede (4/n)te Auf-
nahme (20) von auf dem Ubergabeférderer (12, 122,
130) vorgesehenen Aufnahmen (20) ein Artikel (2,
166, 168, 170, 172, 178) abgelegt wird, mit n gleich
Anzahl der Bearbeitungstrommeln (22, 52, 160).
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Verfahren nach Anspruch 6,

wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) nach
der Bearbeitung von der Bearbeitungstrommel (22,
52,160) in eine unbesetzte Aufnahme (20) des Uber-
gabeférderers (12, 122, 130) abgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) auf der
Bearbeitungstrommel (22, 52, 160) um ein ungerad-
zahliges Vielfaches des Abstandes der Aufnahmen
(20) auf dem Ubergabeférderer (12, 122, 130) wéh-
rend der Forderung auf der Bearbeitungstrommel
(22, 52, 160) gerollt werden.

Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriiche,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) zur
Perforation gerollt werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) zur
Umhuillung mit einem Belagpapierblattchen (174)
gerollt werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

wobeiden zuumhullenden Artikeln (2, 166, 168,170,
172, 178) vor dem Beginn der Rollung ein Belagpa-
pierblattchen (174) angeheftet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) von
dem Ubergabeférderer (12, 122, 130) iiber minde-
stens einen Zwischenférderer (150, 150a, 152,
152a) an die mindestens eine Bearbeitungstrommel
(22, 52, 160) Ubergeben werden und die Artikel (2,
166, 168, 170, 172, 178) nach der Bearbeitung tber
den mindestens einen Zwischenférderer (150, 150a,
152, 152a) von der Bearbeitungstrommel (22, 52,
160) wieder an den Ubergabeférderer (12, 122, 130)
zuriickgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 11 und einem der vorste-
henden Anspriiche,

wobei die Anheftung des Belagpapierblattchens
(174) an die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) vor-
genommen wird, wahrend sich die Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178) auf dem Ubergabeforderer (12,
122, 130), einem zwischen Ubergabeforderer (12,
122, 130) und Bearbeitungstrommel (22, 52, 160)
liegenden Zwischenférderer (150, 150a, 152, 152a)
und/oder der Bearbeitungstrommel (22, 52, 160) be-
finden.

Vorrichtung zum Bearbeiten von stabférmigen Arti-
keln (2, 166, 168, 170, 172, 178) der tabakverarbei-
tenden Industrie,

mit einem Ubergabeférderer (12, 122, 130) zum Auf-
nehmen der Artikel (2, 166, 168,170, 172, 178), und
mit mindestens einem dem Ubergabeforderer (12,
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122, 130) zugeordneten Bearbeitungsforderer (180,
182, 184, 186, 188, 196) zum Abnehmen der Artikel
(2, 166, 168, 170, 172, 178) von dem Ubergabefor-
derer (12, 122, 130) und zum Bearbeiten der Artikel
(2, 166, 168, 170, 172, 178) wahrend einer durch
den Bearbeitungsférderer (180, 182, 184, 186, 188,
196) stattfindenden Forderung der Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178),

dadurch gekennzeichnet, dass der Bearbeitungs-
férderer (180, 182, 184, 186, 188, 196) derart aus-
gebildet und dem Ubergabeférderer (12, 122, 130)
zugeordnet ist, dass die Artikel (2, 166, 168, 170,
172, 178) nach der Bearbeitung von dem Bearbei-
tungsforderer (180, 182, 184, 186, 188, 196) an den
Ubergabeforderer (12, 122, 130) abgebbar sind, wo-
bei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) wahrend
deraufdem Bearbeitungsforderer (22, 52, 160) statt-
findenden Forderung gerollt und/oder perforiert wer-
den.

Vorrichtung nach Anspruch 14,
wobei der Bearbeitungsférderer eine Bearbeitungs-
trommel (22, 52, 160) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

mit einer Abnahmeposition (31, 61) an der die Be-
arbeitungstrommel (22, 52, 160) die Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178) von dem Ubergabeférderer (12,
122, 130) abnimmt,

mit einer Abgabeposition (33, 63) an der die Bear-
beitungstrommel (22, 52, 160) die Artikel (2, 166,
168, 170, 172, 178) an den Ubergabeforderer (12,
122, 130) abgibt,

wobei die Bearbeitungstrommel (22, 52, 160) derart
ausgebildet und dem Ubergabeférderer (12, 122,
130) zugeordnet ist, dass ein Artikel (2, 166,
168,170, 172, 178) zwischen Abnahmeposition (31,
61) und Abgabeposition (33, 63) um mindestens et-
wa 360° auf der Bearbeitungstrommel (22, 52, 160)
forderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

mit einem der Bearbeitungstrommel (22, 52, 160)
zugeordneten Rollklotz (34, 64, 162) und auf der Be-
arbeitungstrommel (22, 52, 160) vorgesehenen Be-
arbeitungsaufnahmen (30, 60) fiir die Aufnahme der
Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178),

wobei die Bearbeitungsaufnahmen (30, 60) derart
ausgebildet sind, dass in ihnen Artikel (2, 166, 168,
170, 172, 178) von dem Rollklotz (34, 64, 162) um
ein ungeradzahliges Vielfaches des Abstands der
Aufnahmen (20) auf dem Ubergabeférderer (12,
122, 130) rollbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 17,

mit einer den Bearbeitungstrommeln (22, 52, 160)
zugeordneten Laseranordnung (38, 68) zum Perfo-
rieren der Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) wah-
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rend der Rollung der Artikel (2, 166, 168, 170, 172,
178) in den Bearbeitungsaufnahmen (30, 60).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 oder 18,
mit einem Zufiihrférderer (4, 120, 128),

wobei der Ubergabeforderer (12, 122, 130) dem Zu-
fuhrférderer (4, 120, 128) derart zugeordnet ist, dass
von dem Zufuihrférderer (4, 120, 128) nurin jede (4/n)
te Aufnahme (20) des Ubergabeforderers (12, 122,
130) ein Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) ablegbar
ist, mit n = Anzahl der Bearbeitungstrommeln (22,
52, 160).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 - 19,

wobei die Bearbeitungstrommel (22, 52, 160) dem
Ubergabeférderer (12, 122, 130) derart zugeordnet
ist, dass ein bearbeiteter Artikel (2, 166, 168, 170,
172, 178) von der Bearbeitungstrommel (22, 52,
160) nur in eine unbesetzte Aufnahme (20) des
Ubergabeférderers (12, 122, 130) ablegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 - 20,
mit einer geraden Anzahl von Bearbeitungstrom-
meln (22, 52, 160),

wobei jeweils zwei Bearbeitungstrommeln (22, 52,
160) eine Laserlichtquelle (92) zugeordnetist, deren
Licht (40, 70) mittels eines Strahlteilers auf die Be-
arbeitungstrommeln (22, 52, 160) gerichtet werden
kann.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 - 21,
mit mindestens einem Zwischenférderer (150, 150a,
152, 152a) zwischen dem Ubergabeférderer (12,
122, 130) und der Bearbeitungstrommel (22,

52, 160), um die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178)
von dem Ubergabeforderer (12, 122, 130) an die Be-
arbeitungstrommel (22, 52, 160) zu tUbergeben und
um die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) nach der
Bearbeitung mit dem mindestens einen Zwischen-
forderer (150, 150a, 152, 152a) von der Bearbei-
tungstrommel (22, 52, 160) wieder zu Glbernehmen
und mit dem mindestens einen Zwischenfdrderer
(150, 1504, 152, 152a) wieder an den Ubergabefor-
derer (12, 122, 130) zuriickzugeben.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

wobei der Bearbeitungsférderer (180, 182, 184, 186,
188, 196) einen aus zwei Rollbandem (188, 196) ge-
bildeten Rollkanal (180),

eine die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) von dem
Ubergabeférderer (12, 122, 130) iibernehmende
und an den Rollkanal (180) abgebende erste Ford-
ertrommel (182),

eine die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) von dem
Rollkanal (180) abnehmende zweite Férdertrommel
(184), und

eine die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) von der
zweiten Fordertrommel (184) abnehmende und an
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die erste Férdertrommel (182) abgebende dritte For-
dertrommel (186) aufweist,

wobei die Artikel (2, 166, 168, 170, 172, 178) mit
Hilfe des Rollkanals (180) derart stromaufwarts ver-
setzt werden, dass sie von der dritten Férdertrommel
(186) in unbesetzte Aufnahmen der ersten Forder-
trommel (182) setzbar sind, so dass sie von der er-
sten Fordertrommel (182) des Bearbeitungsforde-
rers (180, 182, 184, 186, 188, 196) direkt in unbe-
setzte Aufnahmen des Ubergabeforderers (12, 122,
130) oder Uber mindestens einen Zwischenférderer
(150, 150a, 152, 152a) in unbesetzte Aufnahmen
des Ubergabeforderers (12, 122, 130) zuriickgebbar
sind.

Claims

Method for processing rod-shaped articles (2, 166,
168, 170, 172, 178) of the tobacco-processing in-
dustry, having the steps:

the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
made available on a transfer conveyor (12, 122,
130),

the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
transferred from the transfer conveyor (12, 122,
130) to at least one processing conveyor (180,
182, 184, 186, 188, 196) for processing the ar-
ticles (2, 166, 168, 170, 172, 178),

the articles (2,166, 168,170,172, 178) are proc-
essed during a conveyance taking place by
means of the processing conveyor (180, 182,
184, 186, 188, 196),

characterised in that, after the processing, the ar-
ticles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are delivered by
the processing conveyor (180, 182, 184, 186, 188,
196) back to the transfer conveyor (12, 122, 130)
again, the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) being
rolled and/or perforated during the conveyance tak-
ing place on the processing conveyor (22, 52, 160).

Method according to Claim 1,
in which the processing conveyor is a processing
drum (22, 52, 160).

Method according to Claim 1 or 2,

in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
conveyed on the processing drum (22, 52, 160)
through at least approximately 360°.

Method according to one of the preceding claims,
in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
rotated through at least approximately 360° about
their own axis during the conveyance taking place
on the processing drum (22, 52, 160).
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Method according to one of the preceding claims,
in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
removed from the transfer conveyor (12, 122, 130)
by the processing drum (22, 52, 160) at a spacing
from one another, when seen in the conveying di-
rection, which is greater than or equal to four times
the diameter of the articles (2, 166, 168, 170, 172,
178).

Method according to one of the preceding claims,
in which, before the processing, an article (2, 166,
168, 170, 172, 178) is deposited in every (4/n)th re-
ceptacle (20) of receptacles (20) provided on the
transfer conveyor (12, 122, 130), where n equals the
number of processing drums (22, 52, 160).

Method according to Claim 6,

in which, after the processing, the articles (2, 166,
168,170, 172, 178) are deposited by the processing
drum (22, 52, 160) in an unoccupied receptacle (20)
of the transfer conveyor (12, 122, 130).

Method according to one of Claims 6 and 7,

in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
rolled on the processing drum (22, 52, 160) by an
odd-numbered multiple of the spacing of the recep-
tacles (20) on the transfer conveyor (12, 122, 130)
during the conveyance on the processing drum (22,
52, 160).

Method according to one of the preceding claims,
in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
rolled for perforation.

Method according to one of the preceding claims,
in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
rolled for wrapping with acovering paper sheet (174).

Method according to Claim 10,

in which a covering paper sheet (174) is attached to
the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) to be
wrapped, before the start of the rolling.

Method according to one of the preceding claims,
in which the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) are
transferred from the transfer conveyor (12, 122, 130)
via at least one intermediate conveyor (150, 150a,
152, 152a) to the at least one processing drum (22,
52, 160) and, after the processing, the articles (2,
166, 168, 170, 172, 178) are returned from the
processing drum (22, 52, 160) via the at least one
intermediate conveyor (150, 150a, 152, 152a) to the
transfer conveyor (12, 122, 130) again.

Method according to Claim 11 and one of the pre-
ceding claims,

in which the attachment of the covering paper sheet
(174) to the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) is
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carried out while the articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) are situated on the transfer conveyor (12, 122,
130), an intermediate conveyor (150, 150a, 152,
152a) lying between transfer conveyor (12,122, 130)
and processing drum (22, 52, 160), and/or the
processing drum (22, 52, 160).

Apparatus for processing rod-shaped articles (2,
166, 168, 170, 172, 178) of the tobacco-processing
industry,

having a transfer conveyor (12, 122, 130) for receiv-
ing the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178), and
having at least one processing conveyor (180, 182,
184, 186, 188, 196), assigned to the transfer con-
veyor (12, 122, 130), for removing the articles (2,
166, 168, 170, 172, 178) from the transfer conveyor
(12, 122, 130) and for processing the articles (2, 166,
168, 170, 172, 178) during a conveyance of the ar-
ticles (2, 166, 168, 170, 172, 178) taking place by
means of the processing conveyor (180, 182, 184,
186, 188, 196),

characterised in that the processing conveyor
(180, 182, 184, 186, 188, 196) is designed and as-
signed to the transfer conveyor (12,122, 130) in such
a way that, after the processing, the articles (2, 166,
168,170,172, 178) can be delivered by the process-
ing conveyor (180, 182, 184, 186, 188, 196) to the
transfer conveyor (12, 122, 130), the articles (2, 166,
168, 170, 172, 178) being rolled and/or perforated
during the conveyance taking place on the process-
ing conveyor (22, 52, 160).

Apparatus according to Claim 14,
in which the processing conveyor is a processing
drum (22, 52, 160).

Apparatus according to Claim 15,

having a removal position (31, 61), at which the
processing drum (22, 52, 160) removes the articles
(2, 166, 168, 170, 172, 178) from the transfer con-
veyor (12, 122, 130),

having a delivery position (33, 63), at which the
processing drum (22, 52, 160) delivers the articles
(2, 166, 168, 170, 172, 178) to the transfer conveyor
(12, 122, 130),

the processing drum (22, 52, 160) being designed
and assigned to the transfer conveyor (12, 122, 130)
in such a way that an article (2, 166, 168, 170, 172,
178) can be conveyed, between removal position
(31, 61) and delivery position (33, 63), through at
least approximately 360° on the processing drum
(22, 52, 160).

Apparatus according to Claim 16,

having a rolling block (34, 64, 162) assigned to the
processing drum (22, 52, 160), and processing re-
ceptacles (30, 60), provided on the processing drum
(22, 52, 160), for receiving the articles (2, 166, 168,
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170, 172, 178),

the processing receptacles (30, 60) being designed
in such a way that articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) can be rolled in them by the rolling block (34,
64, 162) by an odd-numbered multiple of the spacing
of the receptacles (20) on the transfer conveyor (12,
122, 130).

Apparatus according to Claim 17,

having a laser arrangement (38, 68), assigned to the
processing drums (22, 52, 160), for perforating the
articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) during the rolling
of the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) in the
processing receptacles (30, 60).

Apparatus according to one of Claims 17 and 18,
having a supply conveyor (4, 120, 128),

the transfer conveyor (12, 122, 130) being assigned
to the supply conveyor (4, 120, 128) in such a way
that an article (2, 166, 168, 170, 172, 178) can be
deposited by the supply conveyor (4, 120, 128) only
in every (4/n)th receptacle (20) of the transfer con-
veyor (12, 122, 130), where n equals the number of
processing drums (22, 52, 160).

Apparatus according to one of Claims 17-19,

in which the processing drum (22, 52, 160) is as-
signedto the transfer conveyor (12,122, 130) in such
away that a processed article (2, 166, 168,170,172,
178) can be deposited by the processing drum (22,
52, 160) only in an unoccupied receptacle (20) of the
transfer conveyor (12, 122, 130).

Apparatus according to one of Claims 15-20,
having an even number of processing drums (22,
52, 160),

in each case two processing drums (22, 52, 160)
being assigned a laser light source (92), the light (40,
70) of which can be directed at the processing drums
(22, 52, 160) by means of a beam splitter.

Apparatus according to one of Claims 15-21,

having at least one intermediate conveyor (150,
1504, 152, 152a) between the transfer conveyor (12,
122, 130) and the processing drum (22, 52, 160), in
order to transfer the articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) from the transfer conveyor (12, 122, 130) to the
processing drum (22, 52, 160) and in order, after the
processing, to take over the articles (2, 166, 168,
170,172, 178) again by the at least one intermediate
conveyor (150, 150a, 152, 152a) from the processing
drum (22, 52, 160) and return them by the at least
one intermediate conveyor (150, 150a, 152, 152a)
to the transfer conveyor (12, 122, 130) again.

Apparatus according to Claim 14,
in which the processing conveyor (180, 182, 184,
186, 188, 196) has a rolling channel (180) formed
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from two rolling bands (188, 196),

a first conveying drum (182), which takes over the
articles (2,166, 168, 170, 172, 178) from the transfer
conveyor (12, 122, 130) and delivers them to the
rolling channel (180),

a second conveying drum (184), which removes the
articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) from the rolling
channel (180), and

a third conveying drum (186), which removes the
articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) from the second
conveying drum (184) and delivers them to the first
conveying drum (182),

the articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) being dis-
placed upstream with the aid of the rolling channel
(180) in such a way that they can be placed by the
third conveying drum (186) in unoccupied recepta-
cles of the first conveying drum (182), so that they
can be returned by the first conveying drum (182) of
the processing conveyor (180, 182, 184, 186, 188,
196) directly to unoccupied receptacles of the trans-
fer conveyor (12, 122, 130) or via at least one inter-
mediate conveyor (150, 150a, 152, 152a) to unoc-
cupied receptacles of the transfer conveyor (12, 122,
130).

Revendications

Procédé de traitement d’articles en forme de béaton-
net (2, 166, 168, 170, 172, 178) de l'industrie de
transformation du tabac, comportant les étapes
suivantes :

les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) sont mis
a disposition sur un convoyeur de transfert (12,
122, 130),

les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) sont
transférés du convoyeur de transfert (12, 122,
130) vers au moins un convoyeur de traitement
(180, 182, 184, 186, 188, 196) pour le traitement
des articles (2, 166, 168, 170, 172, 178),

les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) sont trai-
tés pendant un déplacement qui est réalisé par
le convoyeur de traitement (180, 182, 184, 186,
188, 196),

caractérisé ence que lesarticles (2,166, 168, 170,
172, 178), apres le traitement, sont remis du con-
voyeur de traitement (180, 182, 184, 186, 188, 196)
sur le convoyeur de transfert (12, 122, 130), les ar-
ticles (2, 166, 168, 170, 172, 178) étant roulés et/ou
perforés pendant le déplacement sur le convoyeur
de traitement (22, 52, 160).

Procédé selon larevendication 1, dans lequel le con-
voyeur de traitement est un tambour de traitement
(22, 52, 160).
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel
lesarticles (2,166, 168,170,172,178) sontdéplacés
sur le tambour de traitement (22, 52, 160) d’au moins
environ 360°.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172,
178), pendant le déplacement qui est réalisé sur le
tambour de traitement (22, 52, 160), pivotent autour
de leur axe propre d’au moins environ 360°.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) sont réceptionnés du convoyeur de transfert
(12, 122, 130) sur le tambour de traitement (22, 52,
160), vu dans le sens de déplacement, & une distan-
ce les uns des autres qui est supérieure ou égale a
quatre fois le diamétre de l'article (2, 166, 168, 170,
172, 178).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel, avant le traitement, un article (2,
166, 168, 170, 172, 178) est déposé uniquement
dans un logement (20) sur (4/n) des logements (20)
prévus sur le convoyeur de transfert (12, 122, 130),
nreprésentant le nombre de tambours de traitement
(22, 52, 160).

Procédé selon la revendication 6, dans lequel les
articles (2, 166, 168, 170, 172, 178), apres le traite-
ment, sont déposés du tambour de traitement (22,
52, 160) dans un logement non occupé (20) du con-
voyeur de transfert (12, 122, 130).

Procédé selon la revendication 6 ou 7, dans lequel
les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178), pendant le
déplacement sur le tambour de traitement (22, 52,
160), sont roulés sur le tambour de traitement (22,
52, 160) selon un rapport correspondant a un multi-
ple impair de I'écartement des logements (20) sur le
convoyeur de transfert (12, 122, 130).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) sont roulés pour étre perforés.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) sont roulés pour étre enveloppés d’une feuille
de papier de recouvrement (174).

Procédé selon la revendication 10, dans lequel une
feuille de papier de recouvrement (174) est attachée
auxarticles (2,166, 168,170,172, 178) aenvelopper
avant le début du roulage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172,
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178) sont transférés du convoyeur de transfert (12,
122, 130) via au moins un convoyeur intermédiaire
(150, 1504, 152, 152a) vers le tambour de traitement
(22, 52, 160), au moins au nombre de un, et dans
lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178), apres
le traitement, sont ramenés du tambour de traite-
ment (22, 52, 160) sur le convoyeur de transfert (12,
122, 130) via le convoyeur intermédiaire (150, 150a,
152, 152a), au moins au nombre de un.

Dispositif selon la revendication 11 et une des re-
vendications précédentes, dans lequel l'attache-
ment de la feuille de papier de recouvrement (174)
aux articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) est effectué
pendant que les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178)
se trouvent sur le convoyeur de transfert (12, 122,
130), sur un convoyeur intermédiaire (150, 150a,
152, 152a) situé entre le convoyeur de transfert (12,
122, 130) et le tambour de traitement (22, 52, 160)
et/ou sur le tambour de traitement (22, 52, 160).

Dispositif de traitement d’articles en forme de baton-
net (2, 166, 168, 170, 172, 178) de l'industrie de
transformation du tabac,

comportant un convoyeur de transfert (12, 122, 130)
destiné a réceptionner les articles (2, 166, 168, 170,
172, 178), et

comportant au moins un convoyeur de traitement
(180, 182, 184, 186, 188, 196) coordonné au con-
voyeur de transfert (12, 122, 130) et destiné a rece-
voir les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) depuis
le convoyeur de transfert (12, 122, 130) et a traiter
les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) pendant un
déplacement des articles (2, 166, 168, 170, 172,
178) réalisé par le convoyeur de traitement (180,
182, 184, 186, 188, 196),

caractérisé en ce que le convoyeur de traitement
(180, 182, 184, 186, 188, 196) est congu et coordon-
né au convoyeur de transfert (12, 122, 130) de fagon
telle que les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178),
apres le traitement, peuvent étre déposés du con-
voyeur de traitement (180, 182, 184, 186, 188, 196)
sur le convoyeur de transfert (12, 122, 130), les ar-
ticles (2, 166, 168, 170, 172, 178) étant roulés et/ou
perforés pendant le déplacement réalisé sur le con-
voyeur de traitement (22, 52, 160).

Dispositif selon la revendication 14,
dans lequel le convoyeur de traitement est un tam-
bour de traitement (22, 52, 160).

Dispositif selon la revendication 15,

comportant une position de réception (31, 61) au ni-
veau de laquelle le tambour de traitement (22, 52,
160) recoit les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178)
depuis le convoyeur de transfert (12, 122, 130),
comportant une position de décharge (33, 63) au
niveau de laquelle le tambour de traitement (22, 52,
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160) dépose les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178)
sur le convoyeur de transfert (12, 122, 130),

dans lequel le tambour de traitement (22, 52, 160)
est congu et coordonné au convoyeur de transfert
(12, 122, 130) de facon telle gu'un article (2, 166,
168, 170, 172, 178) peut étre déplacé entre une po-
sition de réception (31, 61) et une position de dé-
charge (33, 63) d’au moins environ 360° sur le tam-
bour de traitement (22, 52, 160).

Dispositif selon la revendication 16,

comportant un bloc de roulage (34, 64, 162) coor-
donné au tambour de traitement (22, 52, 160) et des
logements de traitement (30, 60) prévus sur le tam-
bour de traitement (22, 52, 160) pour recevoir les
articles (2, 166, 168, 170, 172, 178),

danslequel leslogements de traitement (30, 60) sont
congus de fagon telle que le bloc de roulage (34, 64,
162) puisse y faire rouler les articles (2, 166, 168,
170, 172, 178) selon un rapport correspondant a un
multiple impair de I'écartement des logements (20)
sur le convoyeur de transfert (12, 122, 130).

Dispositif selon la revendication 17,

comportant un dispositif laser (38, 68) coordonné
aux tambours de traitement (22, 52, 160) pour per-
forerlesarticles (2,166, 168,170,172, 178) pendant
le roulage des articles (2, 166, 168, 170, 172, 178)
dans les logements de traitement (30, 60).

Dispositif selon la revendication 17 ou 18,
comportant un convoyeur d'alimentation (4, 120,
128),

dans lequel le convoyeur de transfert (12, 122, 130)
est coordonné au convoyeur d'alimentation (4, 120,
128) de fagon telle que depuis le convoyeur d’ali-
mentation (4, 120, 128), un article (2, 166, 168, 170,
172, 178) peut étre déposé seulement dans un lo-
gement (20) sur (4/n) du convoyeur de transfert (12,
122, 130), n étant égal au nombre des tambours de
traitement (22, 52, 160).

Dispositif selon I'une des revendications 17 a 19,
dans lequel le tambour de traitement (22, 52, 160)
est coordonné au convoyeur de transfert (12, 122,
130) de facgon telle qu'un article traité (2, 166, 168,
170, 172, 178) ne peut étre déposé depuis le tam-
bour de traitement (22, 52, 160) que dans un loge-
ment non occupé (20) du convoyeur de transfert (12,
122, 130).

Dispositif selon I'une des revendications 15 a 20,
comportant un hombre pair de tambours de traite-
ment (22, 52, 160), dans lequel une source de lu-
miére laser (92) est coordonnée a respectivement
deux tambours de traitement (22, 52, 160), source
dont la lumiére (40, 70) peut étre orientée sur les
tambours de traitement (22, 52, 160) au moyen d'un
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22.

23.

28
séparateur de faisceau.

Dispositif selon I'une des revendications 15 a 21,
comportant au moins un convoyeur intermédiaire
(150, 1504, 152, 152a) entre le convoyeur de trans-
fert (12, 122, 130) et le tambour de traitement (22,
52, 160) afin de transférer les articles (2, 166, 168,
170, 172, 178) du convoyeur de transfert (12, 122,
130) sur le tambour de traitement (22, 52, 160) et
afin de reprendre en charge les articles (2, 166, 168,
170, 172, 178), apres le traitement, depuis le tam-
bour de traitement (22, 52, 160) via le convoyeur
intermédiaire (150, 150a, 152, 152a), au moins au
nombre de un, et de les ramener sur le convoyeur
de transfert (12, 122, 130) au moyen du convoyeur
intermédiaire (150, 150a, 152, 152a), au moins au
nombre de un.

Dispositif selon la revendication 14, dans lequel le
convoyeur de traitement (180, 182, 184, 186, 188,
196) présente un canal de roulage (180) formé de
deux bandes de roulage (188, 196),

un premier tambour de déplacement (182) prenant
en charge les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178)
depuis le convoyeur de transfert (12, 122, 130) et
les déchargeant sur le canal de roulage (180),

un second tambour de déplacement (184) recevant
les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) depuis le
canal de roulage (180), et

un troisieme tambour de déplacement (186) rece-
vant les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178) du se-
cond tambour de déplacement (184) et les déchar-
geant sur le premier tambour de déplacement (182),
dans lequel les articles (2, 166, 168, 170, 172, 178),
a I'aide du canal de roulage (180), sont décalés vers
I'amont de fagon telle qu’ils peuvent étre placés de-
puis le troisieme tambour de déplacement (186)
dans des logements non occupés du premier tam-
bour de déplacement (182), de sorte qu'’ils peuvent
étre ramenés directement depuis le premier tambour
de déplacement (182) du convoyeur de traitement
(180, 182, 184, 186, 188, 196) directement dans des
logements non occupés du convoyeur de transfert
(12, 122, 130) ou via au moins un convoyeur inter-
médiaire (150, 150a, 152, 152a) dans des logements
non occupés du convoyeur de transfert (12, 122,
130).
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