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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Fil-
tersegmenten zur Herstellung von Multisegmentfiltern
der Tabak verarbeitenden Industrie in einem Strangver-
fahren, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei un-
terschiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen
sind. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her-
stellung von Multisegmentfiltern der Tabak verarbeiten-
den Industrie in einem Strangverfahren.

[0002] Inder Tabak verarbeitenden Industrie ist es ge-
winscht, Multisegmentfilter herzustellen, die aus ver-
schiedenen Segmenten bestehen wie beispielsweise
aus unterschiedlichen Materialien. Diese Materialien
sind beispielsweise Celluloseacetat, Papier, Vlies, Gra-
nulat, gesinterte Elemente, Hohlzylinder oder Hohlkam-
mern und Kapseln und dgl. Derartige Multisegmentfilter,
die im Rahmen dieser Erfindung auch den Begriff "Mehr-
fachfilter" umfassen, werden nach Ausbilden von Grup-
pen von Filtersegmenten beispielsweise in einem
Strangverfahren mit Umhullungsmaterial wie beispiels-
weise Papier umhdillt und dannin 2-, 4- oder 6-fach lange
Filterstabe zerteilt, um weiterverarbeitet zu werden.
[0003] Aus der DE-OS 24 52 749, die der GB 15 22
139 entspricht, ist eine Strangbildevorrichtung bekannt,
bei der in einer im Querverfahren arbeitenden Gruppen-
bildevorrichtung bzw. in queraxialer Fdrderrichtung
Gruppen von Filtersegmenten bzw. Gruppen von Filter-
stében gebildet werden und dann der Strangbilde-vor-
richtung derart ibergebenwerden, dass die Gruppenvon
Filterstaben langsaxial mit Umhdllungsmaterial umhallt
werden kdnnen.

[0004] Eine typische Strangbildevorrichtung der An-
melderin wird KDF 2 ED genannt. Eine typische Grup-
penbildevorrichtung der Anmelderin wird GC E genannt.
Beide Vorrichtungen sind den Verkehrskreisen bekannt.
[0005] Zur Ubergabe der gebildeten Gruppen von der
Gruppenbildevorrichtung zur Strangbildevorrichtung sei
auf die DE-OS 25 34 666, die der US 404,46,59 ent-
spricht, hingewiesen.

[0006] Aus der DE 101 55 292.0 ist eine Einrichtung
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren be-
kannt, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei un-
terschiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen
sind und wobei die Einrichtung in eine Mehrzahl von selb-
stéandigen Funktionseinheiten unterteilbar ist. Hierdurch
ist eine grofl3e Variabilitat bei der Multisegmentfilterher-
stellung maoglich.

[0007] Die WO 96 39 880 A beschreibt eine Zigarette
und ein Verfahren zur Herstellung einer derartigen Ziga-
rette fur ein elektrisches Rauchsystem, bei dem ein Fil-
terelement, bestehend aus jeweils einem Rohrstiick und
einem Ublichen Filtermaterial zunéachst in zwei zweifach
lange Filterelemente zerschnitten wird. Anschlieend
werden die Filterelemente zweifacher Gebrauchslange

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gestaffelt und jeweils zwischen zwei Tabakstocke ge-
setzt, um dann zerschnitten zu werden. Die Tabaksttcke
umfassen hierbei Teile, die mit dem elektronischen
Rauchsystem zusammenhangen.

[0008] Die FR 1540 880 A beschreibt die Herstellung
von Multisegmentfiltern, bei dem in einem Strangverfah-
ren Gruppen von Filtersegmenten zusammengestellt
werden, anschlieBend zusammen geschoben werden,
dann mit einem Umhullungsmaterialstreifen umhullt wer-
den, verklebt werden und entsprechend die Klebnaht ge-
heizt wird. AnschlieBend wird der entstandene Fil-
terstrang in Filter zweifacher Gebrauchslange zerschnit-
ten, um dann zwischen jeweils zwei Tabakstocke ver-
bracht zu werden.

[0009] InEP 0383970 Aisteine Vorrichtung zur Her-
stellung von Zigarettenfiltern offenbart, bei der Doppel-
filterstopsel derart hergestellt werden, dass Kohleaktiv-
filterstoépsel zerschnitten und gespreizt werden. An-
schlieBend wird ein weiterer Filterstdpsel zwischen die
jeweils halbierten Kohleaktivfilterstopsel gelegt und die
Filterstopsel anschlieRend zusammen geschoben. Hier-
durch entsteht ein Filter doppelter Gebrauchslange.
[0010] Die GB 2 267 021 A offenbart die Herstellung
von Filterzigaretten, wobei der Filter aus zwei Kompo-
nenten besteht und durch ibliches Schneiden, Hinzufi-
gen, Staffeln und Verschieben erzeugt wird.

[0011] Die US 3 143 202 offenbart ein Filterherstell-
verfahren und eine entsprechende Vorrichtung, bei dem
bzw. bei der die Multisegmentfilter in einem Strangver-
fahren hergestellt werden. Nach Herstellung des Fil-
terstrangs werden entsprechende Multisegmentfilter
vierfacher Gebrauchslange abgeléngt, um daraus zwei
zweifach lange Multisegmentfilter abzuléngen, die dann
zwischen Filterstiicke eingebracht werden, um anschlie-
Bend durch einen Schnitt in Filterzigaretten Uberfiihrt zu
werden.

[0012] AusderUS 3308832 Asind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Multisegmentfiltern
bekannt, wobei Filterelemente zunéchst geschnitten
werden, dann beabstandet werden, und zwar langsaxial,
um anschlieBend weiteres Filtermaterial einzubringen.
Nach dem Einbringen des weiteren Filtermaterial wird
das gesamte Filtermaterial von einem Umhullungsmate-
rialstreifen umhdillt. AnschlieRend werden die entspre-
chenden Multisegmente wieder abgeléangt.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
Zusammenstellung von Gruppen von zusammengefas-
sten Filtersegmenten zur Herstellung von umhdillten Mul-
tisegmentfiltern sicher zu gestalten, und zwar insbeson-
dere bei groRen Gruppen von Filtersegmenten mit einer
verhaltnismafig groRen Anzahl von einzelnen Segmen-
ten.

[0014] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren, wo-
bei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unterschiedli-
che Arten von Filtersegmenten vorgesehen sind und wo-
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bei je Gruppe samtliche Filtersegmente zur Herstellung
wenigstens eines Multisegmentfilters vorgesehen sind,
wobei die Gruppe von Filtersegmenten in wenigstens
zwei Teilgruppen von langsaxial nebeneinander liegen-
den Filtersegmenten aufgeteilt wird, wobei die zusam-
mengestellten Teilgruppen von Filtersegmenten l&angsa-
xial hintereinander angeordnet werden, so dass diese
einen Strang bilden.

[0015] Durch das erfindungsgemanRe Verfahren ist die
Handhabung der relativ langen Gruppe von Filterseg-
menten dadurch vereinfacht, dass kiirzere Teilgruppen
gefdrdert und entsprechend Gibergeben werden. Bei ent-
sprechend langen Gruppen kann namlich die Ubergabe
derselben, insbesondere von einer queraxialen Forder-
richtung beim Zusammenstellen der Gruppe in eine
langsaxiale Forderrichtung in einen Strang, zu Querver-
schiebungen der Segmente aufgrund queraxialer Kréafte
kommen, die zu einem Auseinanderfallen der Gruppe
fuhren kénnen.

[0016] Im Rahmen dieser Erfindung umfasst der Be-
griff "langsaxial benachbart" ein Nebeneinanderliegen
von Segmenten in langsaxialer Filterrichtung, wobei ins-
besondere die fur den Tabakrauch durchlassigen Berei-
che bzw. Oberflachen aneinander liegen.

[0017] Wenn zunachsteine Gruppe von langsaxial be-
nachbarten Filtersegmenten zusammengestellt wird und
anschlieend wenigstens zwei Teilgruppen durch Beab-
standen eines ersten Teils von langsaxial benachbarten
Filtersegmenten von einem zweiten Teil lAngsaxial be-
nachbarter Filtersegmente gebildet werden, ist eine be-
sonders einfache Handhabung der Gruppe bzw. Teil-
gruppen moglich. Die zunachst langsaxial zusammen
angeordneten Filtersegmente werden voneinander be-
abstandet, um so besser handhabbare Teilgruppen zu
bilden. Sofern das Beabstanden durch queraxiales Aus-
einanderziehen, wie beispielsweise Staffeln geschieht,
ist ein besonders effektives Entfernen der Teilgruppen
voneinander mdglich. Es ist auch méglich das Beabstan-
den durch langsaxiales Auseinanderziehen vorzuneh-
men.

[0018] Vorzugsweise umfasst eine erste Teilgruppe
andere Segmente als eine zweite Teilgruppe, so dass
sehrvariable Multisegmentfilter herstellbar sind. Eine be-
sonders gute Handhabbarkeit ergibt sich dann, wennwe-
nigstens ein Ende der jeweiligen Teilgruppen queraxial
in Forderrichtung miteinander fluchten und vorzugsweise
die beiden Enden der Teilgruppen queraxial miteinander
fluchten. In diesem Fall ist eine sehr vereinfachte Uber-
gabe von einer queraxialen Forderrichtung in eine
langsaxiale Férderrichtung in einen Strang aus Segmen-
ten von Multisegmentfiltern maoglich.

[0019] Die Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren ge-
I6st, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unter-
schiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen sind
und wobei die Gruppe in wenigstens zwei Teilgruppen
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aufgeteilt wird, wobei die Teilgruppen in queraxialer For-
derrichtung hintereinander angeordnet werden, wobei
die zusammengestellten Teilgruppen von Filtersegmen-
ten langsaxial hintereinander angeordnet werden, so
dass diese einen Strang bilden. Durch diese erfindungs-
gemale Losung wird die Handhabung der Segmente der
Gruppe von Filtersegmenten vereinfacht.

[0020] Vorzugsweise werden die in Forderrichtung
hintereinander angeordneten Teilgruppen langsaxial
ausgerichtet, so dass wenigstens ein Ende der Teilgrup-
pen miteinander in Forderrichtung fluchtet. Auch bei die-
sem erfindungsgeméafRen Verfahren umfasst vorzugs-
weise wenigstens eine erste Teilgruppe andere Filter-
segmente als wenigstens eine zweite Teilgruppe.
[0021] Ein sehr effektives und sicheres Verfahren zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak verarbei-
tenden Industrie in einem Strangverfahren ist mit einem
vorstehend beschriebenen Verfahren zum Zusammen-
stellen von Gruppen von Filtersegmenten versehen, wo-
bei die zusammengestellten Gruppen oder Teilgruppen
von Filtersegmenten lAngsaxial hintereinander angeord-
net werden, so dass diese einen Strang bilden, der
langsaxial gefoérdert wird und wobei der Strang mit einem
Umhullungsmaterial umhullt wird, wobei anschlieRend
die Multisegmentfilter oder mehrfach lange Multiseg-
mentfilter von dem Strang abgetrennt werden.

[0022] Wenndie Teilgruppen von Filtersegmenten von
einer queraxialen Forderrichtung in eine langsaxiale For-
derrichtung Ubergeben werden, ist eine sehr effektive
und Platz sparende Verfahrensfuhrung mdglich. Vor-
zugsweise geschieht die Aufteilung der Gruppe von Fil-
tersegmenten in wenigstens zwei Teilgruppen in einem
Verfahrensschritt vor Ubergabe in die ldngsaxiale For-
derrichtung.

[0023] Die Aufgabe wird ferner durch eine Einrichtung
zum Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmen-
ten zur Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak
verarbeitenden Industrie in einem Strangverfahren ge-
I6st, wobei je Multisegmentfilter wenigstens zwei unter-
schiedliche Arten von Filtersegmenten vorgesehen sind,
wobei die Einrichtung wenigstens eine erste Vorrichtung
umfasst, die die Filtersegmente in eine Gruppe zusam-
menstellt, wobei ein zweite Vorrichtung vorgesehen ist,
mittels der die Gruppe in Teilgruppen aufgeteilt wird, wo-
bei eine dritte Vorrichtung vorgesehen ist, mittels der die
Teilgruppen wieder zu einer Gruppe zusammengefasst
werden, so dass sich ein Strang bildet.

[0024] Durch die erfindungsgemaRe Einrichtung ist ei-
ne sehr sichere Handhabung der Gruppen bzw. Teilgrup-
pen von Segmenten von Multisegmentfiltern moglich.
Vorzugsweise umfasst die zweite Vorrichtung Mittel zum
Auseinanderbewegen von Teilgruppen. Wenn das Mittel
eine Staffeltrommel ist, ist eine besonders einfache Rea-
lisierung der erfindungsgemafen Einrichtung méglich.
Vorzugsweise umfasst die zweite Vorrichtung auf3erdem
eine Schiebetrommel, die wenigstens eine der Teilgrup-
pen langsaxial verschiebt, wobei insbesondere wenig-
stens jeweils ein Ende der Teilgruppen queraxial mitein-



5 EP 1393640 B1 6

ander fluchtet. Durch diese vorzugsweise Weiterbildung
der Erfindung ist die weitere Handhabbarkeit der Teil-
gruppen vereinfacht.

[0025] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schréankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben. Bezlglich aller im Text
nicht néher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten
wird ausdricklich auf die Zeichnungen Bezug genom-
men. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafen Einrichtung zum Zusammen-
stellen von Gruppen von Filtersegmenten zur
Herstellung von Multisegmentfiltern der Tabak
verarbeitenden Industrie in einem Strangver-
fahren, und

die in den jeweiligen Einheiten der erfindungs-
geméaRen Einrichtung zusammengestellten Fil-
tersegmente in schematischer Darstellung.

Fig. 2

[0026] In den folgenden Figuren sind dieselben Be-
zugsziffern fir gleiche Elemente verwendet worden, so
dass von einer erneuten Vorstellung entsprechend ab-
gesehen wird.

[0027] Fig. 1 zeigt eine Multisegmentfilter-Herstellein-
richtung mit einer erfindungsgemaRen Einrichtung zum
Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten zur
Herstellung von Multisegmentfiltern in einer schemati-
schen Seitenansicht. Die Multisegmentfilter-Herstellein-
richtung ist in entsprechende Einheiten eingeteilt. Die
Einrichtung ist gemaR der Patentanmeldung DE 101 55
292.0 der Anmelderin in eine Mehrzahl von selbsténdi-
gen Funktionseinheiten unterteilbar. Die Funktionsein-
heiten sind in diesem Ausfuhrungsbeispiel einige Wei-
chelementeinheiten 10 - 14, zwei Ubergabeeinheiten 15
und 16, die auch als eine Ubergabeeinheit dargestellt
werden kann und eine entsprechende Strangbildeeinheit
17, die nur sehr schematisch dargestellt ist.

[0028] Die Weichelementeinheiten 10 - 14 sind &hnlich
zueinander. Diese entsprechen im Wesentlichen den
Weichelementeinheiten der Fig. 5a) der DE 101 55 292.0
der Anmelderin. Beziglich aller naheren Einzelheiten
dieser Weichelementeinheiten wird explizit Bezug ge-
nommen auf die Patentanmeldung DE 101 55 292.0. Die
Weichelementeinheiten 11, 12 und 13 unterscheiden
sichvon den Weichelementeinheiten 10 und 14 dadurch,
dass ein weiteres Kreismesser 27 vorgesehen ist, mittels
der die zugefiihrten Filterelemente noch ein weiteres Mal
zerschnitten werden. In diesem Ausfuhrungsbeispiel
sind finf Weichelementeinheiten 10 - 14 verwendet wor-
den. Es kénnen auch anstelle oder zusatzlich zu diesen
Weichelementeinheiten auch Hartelementeinheiten Ver-
wendung finden, die anstelle eines beispielsweise Filter-
elements aus Celluloseacetat oder Vlies ein hartes Fil-
terelement wie beispielsweise gesinterte Elemente,
Hohlzylinder oder Hohlkammern und Kapseln, die bei-
spielsweise auch mit Granulat gefillt sein kdnnen, auf-
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weisen. Bei einer entsprechenden Hartelementeinheit ist
beispielsweise an diejenige zu denken, die unter Bezug-
nahme auf die Fig. 6a) der DE 101 55 292.0 beschrieben
ist.

[0029] Die Weichelementeinheiten 10 - 14 der Fig. 1
umfassen entsprechende Vorratsbehélter 21.1 - 21.5,
die beispielsweise Filterelemente 12-facher Gebrauchs-
lange aufweisen kdnnen oder beispielsweise solche 16-
facher Gebrauchslange. In der Weichelementeinheit 10
werden die Filterelemente n-facher Gebrauchsléange mit-
tels der Entnahmetrommel 22.1 entnommen und durch
Kreismesser 27 in Filterelemente geringerer Gebrauchs-
lange zerschnitten. Sofern es sich hierbei um lediglich
zwei Kreismesser handelt, werden vorher Filter 12-
facher Gebrauchslange in Filterelemente 4-facher Ge-
brauchslénge zerschnitten. Handelt es sich bei dem obe-
ren Kreismesser um ein Kreismesser und dem unteren
um in Rickenebene zwei hintereinander liegende Kreis-
messer, werden Filterelemente 16-facher Gebrauchs-
lange in jeweils Filterelemente 4-facher Gebrauchslange
geschnitten.

[0030] AnschlieBend werden die Filterelemente 4-
facher Gebrauchslange einer Staffeltrommel 23.1 Uber-
geben, in der die Filterelemente gestaffelt werden, um
anschlieend in einer Schiebe-/Schneidetrommel 24.1
zunéchst queraxial fluchtend verschoben zu werden, um
dann schlieRlich einen weiteren Schnitt durch ein Kreis-
messer 27 durchzufiihren, die die Filterelemente 4-
facher Gebrauchslange in Filterelemente 2-facher Ge-
brauchslange schneidet. In der darauf folgenden Staf-
feltrommel 25.1 werden diese Filterelemente gestaffelt,
um anschlieRend in einer Schiebe-/Ubergabetrommel
26.1 queraxial fluchtend ausgerichtet zu werden und
dann auf eine Zusammenstelltrommel 28.1 abgelegt zu
werden.

[0031] Es werden somit in der Weichelementeinheit
10 Filterelemente 1 zweifacher Gebrauchslange abge-
legt. Diese werden dann mittels einer Ubergabetrommel
29 auf eine Zusammenstelltrommel 28.2 der Weichele-
menteinheit 11 weitergegeben. Auf dieser Zusammen-
stelltrommel 28.2 werden dann zwei Filterelemente 2 ein-
facher Gebrauchslange aufgelegt, die dann in der
Spreiztrommel 30.1 langsaxial auseinander gezogen
werden. Hierzu wird insbesondere Bezug genommen auf
die Fig. 2, die die Lage der jeweiligen Filterelemente 1 -
5 darstellt. Bezuglich der entsprechenden Lagen werden
im Folgenden noch Ausfiihrungen gemacht.

[0032] Die Weichelementeinheit 11 unterscheidet sich
von der Weichelementeinheit 10 dadurch, dass noch ein
weiteres Kreismesser 27 im Bereich der Schiebe-/Uber-
gabetrommel 26.2 angeordnet ist, die Filterelemente
zweifacher Gebrauchslange in Filterelemente 2 einfa-
cher Gebrauchslange schneidet. AuRerdem unterschei-
det sich die Weichelementeinheit 11 von der Weichele-
menteinheit 10 dadurch, dass anstelle der Ubergabe-
trommel 29 eine Spreiztrommel 30.1 Verwendung findet.
Die Weichelementeinheiten 12 und 13 umfassen auch
entsprechende Spreiztrommeln 30.2 bzw. 30.3 mittels
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der entsprechend eingelegte Segmente bzw. Filterele-
mente 1 - 5 auseinander gezogen bzw. gespreizt werden
kdnnen.

[0033] Die Weichelementeinheit 14 entspricht wieder
im wesentlichen der Weichelementeinheit 10, wobei al-
lerdings anstelle der Ubergabetrommel 29 eine Staf-
feltrommel 31 Verwendung findet, die wesentlich fir die
Erfindung ist. In dieser Staffeltrommel werden namlich
die zusammengestellten Segmente bzw. Filterelemente
1 bis 5, die in einer entsprechenden Gruppe 6 von in
diesem Ausfuihrungsbeispiel 8 Filterelementen 1 bis 5,
namlich 6 Filterelementen einfacher Gebrauchslange
und zwei Filterelementen zweifacher Gebrauchslénge,
angeordnet sind, in zwei Teilgruppen 7 und 8 aufgeteilt,
namlich in diesem Ausflihrungsbeispiel entsprechend
gestaffelt, um dann in der Schiebetrommel 32 queraxial
fluchtend ausgerichtet zu werden und in einer anschlie-
Renden Taumeltrommel 33 zusammengedriickt zu wer-
den. AnschlieBend werden die Teilgruppen 7 und 8 einer
Ubergabetrommel 34 {ibergeben und mittels einer Be-
schleunigungstrommel 35 beschleunigtin ein Einlegerad
19 eines Uberfiihrungsférderers 20 eingelegt, um so in
bekannter Art und Weise in einen Multisegmentfil-
terstrang uberfuhrt zu werden, der dann anschlie3end
mit Filterpapier umhullt wird und abgeléngt wird. Bezlig-
lich der Uberfilhrung der Gruppen von Multisegmentfil-
ternvon einer queraxialen Férderrichtung in eine langsa-
xiale Forderrichtung in den Strang wird insbesondere Be-
zug genommen auf die DE-OS 25 34 666. Die Neuerung
liegt nun darin, dass aus einer Gruppe von relativ vielen
Filtersegmenten wenigstens zwei Teilgruppen von je-
weils weniger Filtersegmenten gebildet werden, um die
Handhabung dieser zu vereinfachen.

[0034] Die Strangbildeeinheit, die in Fig. 1 schema-
tisch mit 17 dargestellt ist, ist beispielsweise eine tbliche
Strangbildevorrichtung der Anmelderin mit der Bezeich-
nung KDF 2 ED.

[0035] InFig.2istschematischfir die jeweiligen Trom-
meln dargestellt, wie die Filtersegmente 1 - 5 entspre-
chend angeordnet sind. Oberhalb der Filtersegmente ist
mit Pfeilen angedeutet, in welcher Trommel die Filterele-
mente entsprechend angeordnet sind. Es sind insofern
die Bezugsziffern der jeweiligen Trommeln angegeben.
[0036] In queraxialer Forderrichtung 36 werden zu-
nachst Softelemente 1 doppelter Gebrauchslange in der
Zusammenstelltrommel 28.1 eingelegt und von der
Ubergabetrommel 29 in eine Zusammenstelltrommel
28.2 ubergeben, in der auch zwei Softelemente 2, die
eine einfache Gebrauchsléange aufweisen, eingelegt
werden. In der Spreiztrommel 30.1 werden die Filterele-
mente 1 und 2 entsprechend wie dargestellt, auseinan-
der gezogen und in eine Zusammenstelltrommel 28.3
Uibergeben, in der zwei Softelemente 3, die auch eine
einfache Gebrauchslange aufweisen, eingelegt werden.
In diesem Fall werden die Softelemente 3 in die durch
das vorherige Auseinanderziehen sich bildende Liicke
eingelegt. In der nachsten Spreiztrommel 30.2 werden
die Filterelemente wieder auseinander gezogen bzw.
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dergestalt gespreizt, dass zwischen den beiden Softele-
menten 3 eine entsprechende Licke entsteht. Nach
Ubergabe in die Zusammenstellirommel 28.4 werden
dort zwei Softelemente 4, die eine einfache Gebrauchs-
lange aufweisen, in den Zwischenraum eingelegt. In der
Spreiztrommel 30.3 werden die Filterelemente wieder
entsprechend gespreizt und auf die Zusammenstelltrom-
mel 28.5 Gibergeben, um mit einem Softelement 5, das
eine doppelte Gebrauchslange aufweist, komplettiert zu
werden.

[0037] Die sogebildeten zusammengestellten Softele-
mente 1 - 5 stellen eine Gruppe 6 von Filterelementen
dar, die zur Herstellung eines Multisegmentfilters dop-
pelter Gebrauchslange bendtigt werden, wobei ein Teil
des Softelements 1 zu einer anderen Gruppe, beispiels-
weise der nachfolgenden Gruppe zur Bildung von ent-
sprechenden Multisegmentfiltern verwendet wird und ein
Softelement 1 der vorhergehenden Gruppe zu diesem
Multisegmentfilter doppelter Gebrauchsléange hinzuge-
fugt wird.

[0038] Nach Ubergabe der Gruppe 6 von Filterelemen-
ten 1 - 5in die Staffeltrommel 31 werden diese wie dar-
gestellt gestaffelt, um so zwei Teilgruppen 7 und 8, ndm-
lich eine erste Filtersegmentteilgruppe 7 und eine zweite
Filtersegmentteilgruppe 8 zu bilden. Die Filtersegment-
teilgruppen werden in eine Schiebetrommel 32 Giberge-
ben, in der diese entsprechend queraxial fluchtend ver-
schoben werden. In einer Taumeltrommel 33 werden die
Filterelemente 1 - 5 der Filtersegmentteilgruppen zusam-
men geschoben, um kompakte Teilgruppen zu erzeu-
gen. Die entsprechend gebildeten Filtersegmentteilgrup-
pen 7 und 8 werden dann nach Ubergabe in eine Uber-
gabetrommel 34 und in eine Beschleunigertrommel 35
beschleunigt auf ein Einlegerad 19 eines Uberfiihrungs-
forderers 20 gebracht, um auf bekannte Art und Weise
in eine Strangformvorrichtung Gibergeben zu werden, um
einen endlosen Strang durch Umhillen der Filterseg-
mente bzw. Filtersegmentgruppen mit einem Umhdl-
lungsstreifen zu bilden. Anschlieend werden die Multi-
segmentfilter, die mindestens zwei verschiedene Kom-
ponenten enthalten, in vorbestimmter Lange durch Ab-
trennen gebildet. Die Forderrichtung 37 des Filterstrangs
38 ist hierbei langsaxial. Die entsprechenden Teilgrup-
pen 7 und 8 und eine entsprechende Gruppe 6, die eine
Zusammenfassung der Teilgruppen 7 und 8 ist, ist auch
schematisch an dem Strang 38 dargestellt.

[0039] Um eine mdglichst einfache und sichere Hand-
habung von Filtersegmenten zu erreichen, werden zum
Uberfiihren doppelt langer, nicht umhiillter Filterstébe
Filtersegmentgruppen aus unterschiedlich langen Filter-
segmenten zusammengestellt, in zumindest zwei Filter-
segmentgruppen gestaffelt, ausgerichtet und von ggf.
unterschiedlich langen Mulden eines Beschleunigerra-
des Gibernommen, an ein Einlegerad mit ggf. modifizier-
ten Mulden tbergeben und in eine Filterherstellungsma-
schine, die Filter im Langsverfahren mit Filterumhal-
lungspapier umhdillt, tbergeben. Die entsprechenden
Modifikationen an den Mulden des Beschleunigerrades
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und beim Einlegerad sind dann notwendig, wenn die Teil-
gruppen 7 und 8 beispielsweise unterschiedlich lang sind
oder aber Segmente enthalten, die selbst derart unter-
schiedlich groR sind, dass beispielsweise Saugoéffnun-
gen an jeweils unterschiedlichen Stellen vorhanden sein
mussen.

Bezugszeichenliste

[0040]

15 Softelement doppelter Gebrauchslange
2-4 Softelement einfacher Gebrauchslange
6 Filtersegmentgruppe

7 erste Filtersegmentteilgruppe
8 zweite Filtersegmentteilgruppe
10- 14 Weichelementeinheit

15 Ubergabeeinheit

16 Ubergabeeinheit

17 Strangbildeeinheit

19 Einlegerrad

20 Uberfuhrungsforderer
21.1-215 Vorratshehalter

22.1-225 Entnahmetrommel

23.1-235  Staffeltrommel

24.1-245  Schiebe-/Schneidtrommel
25.1-255  Staffeltrommel

26.1-26.5 Schiebe-/Ubergabetrommel
27 Kreismesser

28.1-28.5 Zusammenstelltrommel

29 Ubergabetrommel

30.1-30.3  Spreiztrommel

31 Staffeltrommel

32 Schiebetrommel

33 Taumeltrommel

34 Ubergabetrommel

35 Beschleunigertrommel

36 Forderrichtung

37 Forderrichtung

38 Filterstrang

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zusammenstellen von Gruppen (6)

von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von Mul-
tisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie
in einem Strangverfahren, wobei je Multisegmentfil-
ter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von Fil-
tersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind und wobei je
Gruppe (6) samtliche Filtersegmente (1 - 5) zur Her-
stellung wenigstens eines Multisegmentfilters vor-
gesehen sind, wobei die Gruppe (6) von Filterseg-
menten (1 - 5) in wenigstens zwei Teilgruppen (7, 8)
von langsaxial nebeneinander liegenden Filterseg-
menten (1 - 5) aufgeteilt wird, wobei die zusammen-
gestellten Teilgruppen (7, 8) von Filtersegmenten (1
- ) langsaxial hintereinander angeordnet werden,
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so dass diese einen Strang bilden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunachst eine Gruppe (6) von
langsaxial benachbarten Filtersegmenten (1 - 5) zu-
sammengestellt wird und anschlieend wenigstens
zwei Teilgruppen (7, 8) durch Beabstanden eines
ersten Teils von langsaxial benachbarten Filterseg-
menten (1 - 5) von einem zweiten Teil langsaxial
benachbarter Filtersegmente (1 - 5) gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beabstanden durch queraxiales
Auseinanderziehen geschieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine
erste Teilgruppe (7) andere Filtersegmente (1 - 5)
umfasst, als eine zweite Teilgruppe (8).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens ein Ende der jeweiligen Teilgruppen (7, 8)
queraxial in Forderrichtung (36) miteinander fluch-
ten.

Verfahren zum Zusammenstellen von Gruppen (6)
von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von Mul-
tisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie
in einem Strangverfahren, wobei je Multisegmentfil-
ter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von Fil-
tersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind, wobei die
Gruppe (6) in wenigstens zwei Teilgruppen (7, 8)
aufgeteilt wird, wobei die Teilgruppen (7, 8) in quer-
axialer Forderrichtung (36) hintereinander angeord-
net werden, wobei die zusammengestellten Teil-
gruppen (7, 8) von Filtersegmenten (1 - 5) langsaxial
hintereinander angeordnet werden, so dass diese
einen Strang bilden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Forderrichtung (36) hinterein-
ander angeordneten Teilgruppen (7, 8) langsaxial
ausgerichtet werden, so dass wenigstens ein Ende
der Teilgruppen (7, 8) miteinander in Férderrichtung
(36) fluchtet.

Verfahren zur Herstellung von Multisegmentfiltern
der Tabak verarbeitenden Industrie in einem Strang-
verfahren, wobei nach einem Verfahren nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7 zusammen-
gestellte Gruppen (6) oder Teilgruppen (7, 8) von
Filtersegmenten (1 - 5) langsaxial hintereinander an-
geordnet werden, so dass diese einen Strang (38)
bilden, der langsaxial geférdert wird und wobei der
Strang (38) mit einem Umhullungsmaterial umhuillt
wird, wobeianschlieRend die Multisegmentfilter oder
mehrfach lange Multisegmentfilter von dem Strang
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(38) abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilgruppen (7, 8) von Filterseg-
menten (1 - 5) von einer queraxialen Foérderrichtung
(36) in eine langsaxiale Forderrichtung (37) uberge-
ben werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufteilung der Gruppe (6) von
Filtersegmenten (1 - 5) in wenigstens zwei Teilgrup-
pen (7, 8) in einem Verfahrensschritt vor Ubergabe
in die lAngsaxiale Forderrichtung (37) geschieht.

Einrichtung zum Zusammenstellen von Gruppen (6)
von Filtersegmenten (1 - 5) zur Herstellung von Mul-
tisegmentfiltern der Tabak verarbeitenden Industrie
in einem Strangverfahren, wobei je Multisegmentfil-
ter wenigstens zwei unterschiedliche Arten von Fil-
tersegmenten (1 - 5) vorgesehen sind, wobei die Ein-
richtung wenigstens eine erste Vorrichtung (10 - 14)
umfasst, die die Filtersegmente (1 - 5) in eine Gruppe
(6) zusammenstellt, wobei eine zweite Vorrichtung
(14, 15, 31, 32) vorgesehen ist, mittels der die Grup-
pe (6) in Teilgruppen (7, 8) aufgeteilt wird, wobei eine
dritte Vorrichtung (19, 20) vorgesehen ist, mittels der
die Teilgruppen (7, 8) wieder zu einer Gruppe (6)
zusammen gefasst werden, so dass sich ein Strang
(38) bildet.

Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) Mittel (31) zum Auseinanderbewegen von Teil-
gruppen (7, 8) umfasst.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Mittel (31) eine Staffeltrommel
ist.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Vorrichtung (14, 15, 31,
32) aulRerdem eine Schiebetrommel (32) umfasst,
die wenigstens eine der Teilgruppen (7, 8) langsaxial
verschiebt, wobei insbesondere wenigstens jeweils
ein Ende der Teilgruppen (7, 8) queraxial miteinan-
der fluchtet.

Claims

1.

Method for assembling groups (6) of filter segments
(1 - 5) to produce multi-segment filters of the tobacco
processing industry in a rod making process, in
which at least two different types of filter segments
(1 - 5) are provided per multi-segment filter and in
which, per group (6), all the filter segments (1 - 5)
are provided to produce at least one multi-segment
filter, in which the group (6) of filter segments (1 - 5)
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is divided into at least two subgroups (7, 8) of longi-
tudinal-axially juxtaposed filter segments (1 - 5), and
in which the assembled subgroups (7, 8) of filter seg-
ments (1 - 5) are arranged longitudinal-axially one
after the other so as to form a rod.

Method according to Claim 1, characterised in that
a group (6) of longitudinal-axially adjacent filter seg-
ments (1 - 5) is first assembled and subsequently at
least two subgroups (7, 8) are formed by spacing a
first part of longitudinal-axially adjacent filter seg-
ments (1 - 5) from a second part of longitudinal-ax-
ially adjacent filter segments (1 - 5).

Method according to Claim 2, characterised in that
the spacing takes place by transverse-axial drawing
apart.

Method according to one or more of Claims 1 to 3,
characterisedin that afirst subgroup (7) comprises
different filter segments (1 - 5) from a second sub-

group (8).

Method according to one or more of Claims 1 to 4,
characterised in that at least one end of the re-
spective subgroups (7, 8) is aligned with one another
transverse-axially in the conveying direction (36).

Method for assembling groups (6) of filter segments
(1 - 5) to produce multi-segment filters of the tobacco
processing industry in a rod making process, in
which at least two different types of filter segments
(1 - 5) are provided per multi-segment filter, in which
the group (6) is divided into at least two subgroups
(7, 8), in which the subgroups (7, 8) are arranged
one after the other in the transverse-axial conveying
direction (36), and in which the assembled sub-
groups (7, 8) of filter segments (1 - 5) are arranged
longitudinal-axially one after the other so as to form
arod.

Method according to Claim 6, characterised in that
the subgroups (7, 8) arranged one after the other in
the conveying direction (36) are aligned longitudinal-
axially, so that at least one end of the subgroups (7,
8) is aligned with one another in the conveying di-
rection (36).

Method for producing multi-segment filters of the to-
bacco processing industry in a rod making process,
in which groups (6) or subgroups (7, 8) of filter seg-
ments (1 - 5) assembled according to a method ac-
cording to one or more of Claims 1 to 7 are arranged
longitudinal-axially one after the other so as to form
a rod (38), which is longitudinal-axially conveyed, in
which the rod (38) is wrapped with a wrapping ma-
terial, and in which subsequently the multi-segment
filters or multiple-length multi-segment filters are
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severed from the rod (38).

Method according to Claim 8, characterised in that
the subgroups (7, 8) of filter segments (1 - 5) are
transferred from a transverse-axial conveying direc-
tion (36) to a longitudinal-axial conveying direction
37).

Method according to Claim 9, characterised in that
the division of the group (6) of filter segments (1 - 5)
into at least two subgroups (7, 8) takes place in a
method step before transfer to the longitudinal-axial
conveying direction (37).

Apparatus for assembling groups (6) of filter seg-
ments (1 - 5) to produce multi-segment filters of the
tobacco processing industry in a rod making proc-
ess, in which at least two different types of filter seg-
ments (1 - 5) are provided per multi-segment filter,
in which the apparatus comprises at least one first
device (10 - 14) which assembles the filter segments
(1-5)into agroup (6), in which a second device (14,
15, 31, 32) is provided, by means of which the group
(6) is divided into subgroups (7, 8), and in which a
third device (19, 20) is provided, by means of which
the subgroups (7, 8) are combined into a group (6)
again so as to form a rod (38).

Apparatus according to Claim 11, characterised in
that the second device (14, 15, 31, 32) comprises
means (31) for moving subgroups (7, 8) apart.

Apparatus according to Claim 12, characterised in
that the means (31) is a staggering drum.

Apparatus according to Claim 13, characterised in
that the second device (14, 15, 31, 32) additionally
comprises a pushing drum (32) which displaces at
least one of the subgroups (7, 8) longitudinal-axially,
whereby in particular at least respectively one end
of the subgroups (7, 8) is transverse-axially aligned
with one another.

Revendications

Procédé pour composer des groupes (6) de seg-
ments de filtre (1-5) en vue de la fabrication de filtres
multisegments de I'industrie de transformation du ta-
bac selon un procédé de formation de boudin, deux
types différents, au moins, de segments de filtre (1-5)
étant prévus pour chaque filtre multisegment et I'en-
semble des segments de filtre (1-5) destinés a la
fabrication d’au moins un filtre multisegment étant
prévus dans chaque groupe (6), le groupe (6) de
segments de filtre (1-5) étant alors partagé en au
moins deux sous-groupes (7, 8) de segments de filtre
(1-5) juxtaposés dans la direction de leur axe, les
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sous-groupes (7, 8), composés, de segments de fil-
tre (1-5) étant placés I'un derrieére I'autre dans la di-
rection de leur axe, afin de former un boudin.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce gqu’ un groupe (6) de segments de filtre (1-5), ad-
jacents dans la direction de leur axe, est tout d’abord
composé et, a la suite de cela, au moins deux sous-
groupes (7, 8) sont formés par mise a distance d’'une
premiére fraction de segments de filtre (1-5), adja-
cents dans la direction de leur axe, d’une deuxiéme
fraction de segments de filtre (1-5) adjacents dans
la direction de leur axe.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la mise a distance se fait par écartement
mutuel dans une direction transversale a I'axe.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1a3, caractérisé ence qu’ un premier sous-groupe
(7) comprend des segments de filtre (1-5) autres que
ceux d’'un deuxieme sous-groupe (8).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1244, caractérisé ence qu’ au moins une extrémité
de chaque sous-groupe (7, 8) est en alignement
avec I'extrémité correspondante des autres, trans-
versalement a lI'axe, dans la direction de transport
(36).

Procédé pour composer des groupes (6) de seg-
ments de filtre (1-5) en vue de la fabrication de filtres
multisegments de I'industrie de transformation du ta-
bac selon un procédé de formation de boudin, deux
types différents, au moins, de segments de filtre (1-5)
étant prévus pour chaque filtre multisegment, le
groupe (6) étant partagé en au moins deux sous-
groupes (7, 8), les sous-groupes (7, 8) étant dispo-
sésl'unalasuite de I'autre dans ladirection de trans-
port (36) transversale a leur axe, les sous-groupes
(7, 8), composés, de segments de filtre (1-5) étant
alors placés I'un derriére l'autre dans la direction de
leur axe, afin de former un boudin.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les sous-groupes (7, 8), disposés l'un a la
suite de l'autre dans la direction de transport (36),
sont positionnés, dans la direction de leur axe, de
telle facon qu’au moins une extrémité de chacun des
sous-groupes (7, 8) soit alignée avec I'extrémité cor-
respondante des autres, dans la direction de trans-
port (36).

Procédé pour fabriquer des filtres multisegments de
l'industrie de transformation du tabac par formation
d’un boudin, des groupes (6) ou des sous-groupes
(7, 8) de segments de filtre (1-5), composés selon
un procédé conforme a une ou plusieurs des reven-
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dications 1 &7, étant placés I'un derriére 'autre dans
la direction de leur axe, afin de former un boudin
(38), lequel est transporté suivant la direction de son
axe, le boudin (38) étant enveloppé d’un matériau
d’enveloppement, etles filtres multisegments ou des
filtres multisegments de longueur multiple étant en-
suite détachés du boudin (38) par sectionnement de
celui-ci.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que les sous-groupes (7, 8) de segments de filtre
(1-5) sont transférés d'une direction de transport
(36), transversale a leur axe, dans une direction de
transport (37) orientée suivant leur axe.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le partage du groupe (6) de segments de
filtre (1-5) en au moins deux sous-groupes (7, 8) se
fait au cours d’'une étape du procédé qui précede le
transfert dans la direction de transport (37) orientée
suivant leur axe.

Installation pour composer des groupes (6) de seg-
ments de filtre (1-5) en vue de la fabrication de filtres
multisegments de I'industrie de transformation du ta-
bac selon un procédé de formation de boudin, deux
types différents, au moins, de segments de filtre (1-5)
étant prévus pour chaque filtre multisegment, I'ins-
tallation comprenant au moins un premier dispositif
(10-14) qui assemble les segments de filtre (1-5) en
un groupe (6), sachant qu'il est prévu un deuxiéme
dispositif (14, 15, 31, 32), au moyen duquel le groupe
(6) est partagé en sous-groupes (7, 8), et qu'il est
prévu un troisieme dispositif (19, 20), au moyen du-
quel les sous-groupes (7, 8) sont de nouveau réunis
en un groupe (6), de telle facon qu’un boudin (38)
se forme.

Installation selon la revendication 11, caractérisée
en ce que le deuxieme dispositif (14, 15, 31, 32)
comprend des moyens (31) pour écarter des sous-
groupes (7, 8) I'un de l'autre.

Installation selon la revendication 12, caractérisée
en ce que le moyen (31) est un tambour d'échelon-
nement.

Installation selon la revendication 13, caractérisée
en ce que le deuxieme dispositif (14, 15, 31, 32)
comprend, en outre, un tambour de poussée (32),
qui déplace au moins 'un des sous-groupes (7, 8)
en translation suivant la direction de son axe, une
extrémité, au moins, de chacun des sous-groupes
(7, 8) étant alors plus particulierement en alignement
avec I'extrémité correspondante des autres dans la
direction transversale a leur axe.
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