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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verei-
nigen von Rauchartikelkomponenten, sowie eine Ma-
schine der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere
Filteransetzmaschine. Dariiber hinaus betrifft die Erfin-
dung eine Multifunktionstrommel sowie Férdertrommel
fur Artikel der tabakverarbeitenden Industrie.

[0002] In Filteransetzmaschinen werden zwischen ge-
schnittenen und langsaxial beabstandeten Tabakstok-
ken jeweils ein Filterstiick bzw. Mundsttick eingelegt, wo-
beianschliel3end ein beleimtes Verbindungsblattchen an
eine Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppe angeheftet
wird. Hierbei wird das beleimte Verbindungsblattchen
Uiber eine Saugwalze einer Belageinrichtung mit einem
definierten Teilungsabstand der Zigaretten-Mundstuck-
Gruppe zugefihrt. Unter einem definierten Teilungsab-
stand wird hierbei insbesondere der durch die Lange der
Verbindungsblattchen bestimmte Teilungsabstand ver-
standen.

[0003] Verfahren und Vorrichtung der vorstehend be-
zeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionie-
rung von auf einer sogen. Filteransetzmaschine quera-
xial geférderten Filterzigaretten. Deren Leistung bezlg-
lich der pro Zeiteinheit hergestellten und ausgestof3enen
Artikel hat sichim Laufe der Zeitimmer wieder sprunghaft
erhdht bzw. musste der gestiegenen Leistungsféahigkeit
der vorgeschalteten Zigarettenstrangmaschine ange-
passt werden.

[0004] Im Dokument DE-C-39 18 137 (entspricht US-
5,054,346) ist ein Belagpapieraggregat in einer Filteran-
setzmaschine beschrieben. Hierbei wird das beleimte
Belagpapier als endloser Belagpapierstreifen zugefuhrt
und mittels einer Schneidvorrichtung in Einzelblattchen
bzw. Verbindungsblattchen geschnitten. Nach dem
Schnitt werden diese Verbindungsblatichen vereinzelt
und auf die Fordergeschwindigkeit der portionsweise
transportierten Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen ge-
bracht.

[0005] Der endlose Belagpapierstreifen wird dabei im
Bereich vor einem Leimapparat bis zu einem Leimauf-
tragspunkt mit einer konstanten Papierlaufgeschwindig-
keit transportiert. Im Bereich zwischen Leimauftrags-
punkt und einer Saugwalze fiir die geschnittenen Ver-
bindungsblattchen schwankt die Papierlauflange im Pro-
duktionstakt. Nach dem Schneiden und Vereinzeln (Aus-
einanderziehen) werden die nunmehr entstandenen Be-
lagpapierblattchen von der Saugwalze festgehalten und
mit einer gleichbleibenden Geschwindigkeit transpor-
tiert, die oberhalb der Papierlaufgeschwindigkeit des
endlosen Belagpapierstreifens liegt. Dabei entspricht die
Umfangsgeschwindigkeit der Saugwalze der Geschwin-
digkeit der portionsweise transportierten Zigarette-Filter-
stiick-Zigarette-Gruppen.

[0006] Die Papierlauflange im Bereich zwischen Leim-
auftrag und Schnitt auf der Saugwalze wird wahrend des
Messereingriffes kontinuierlich verkirzt, so dass im Pa-
pierlauf vor der Saugwalze eine Lose entsteht. Obwohl
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die Fordergeschwindigkeit des endlosen Belagpapier-
streifens unterhalb der Abzugsgeschwindigkeit der
Saugwalze liegt, ist stets ausreichend Papierlange ver-
fugbar, so dass das Papier wahrend des Messereingriffs
nicht relativ zur Walze bewegt wird und ein sauberer
Schnitt mdglich ist. Nach dem Schnitt wird das Papier
durch Langung des Papierweges zwischen Leimauf-
tragspunkt und Saugwalze relativ zur Walze zuriickge-
zogen und so im Mittel eine Papierlaufgeschwindigkeit
entsprechend der Geschwindigkeit der produzierten Zi-
garetten erzielt, die unterhalb der Umfangsgeschwindig-
keit der Saugwalze liegt. Die Papierlaufgeschwindigkeit
schwankt somit standig um einen Mittelwert, wobei die
Amplitude dieser Geschwindigkeitsschwankungen im di-
rekten Verhaltnis zur Lange eines Einzelblattchens und
dem Abstand der portionsweise transportierten Tabak-
artikel steht.

[0007] Da zur Erzeugung der Schwankungen der Pa-
pierlaufgeschwindigkeit periodisch die Papierlauflange
zwischen Leimapparat und Saugwalze variiert wird,
kommt es zu Zugkraftschwankungen im Papierlauf und
zu Rickwirkungen auf den Beleimungsvorgang. Ober-
halb einer bestimmten Amplitude ist dieses Verfahren
zur Geschwindigkeitsanpassung von Papierlauf und Ta-
bakartikel durch Anpassung der Papierlaufgeschwindig-
keit an einer Grenze angelangt, die durch die Zugfestig-
keit des Belagmaterials und die Gute der Beleimung ge-
geben ist.

[0008] In DE-A-196 26 679 ist eine Filteransetzma-
schine fiir eine Doppelstrang-Zigarettenherstellungsma-
schine beschrieben, bei der zwei verschiedene Forder-
wege der Tabakartikel fiir das Anheften und das Umrol-
len des Belagblattchens vorgesehen sind.

[0009] Aus EP-A-1 108 369 ist bekannt, Zigaretten-
Filter-ZigarettenGruppen mit einem Belagblattchen zu
versehen, indem nur jede erste Gruppe einer Folge von
Zigarette-Filter-Zigarette-Gruppen auf einer ersten
Trommel mit einem Belagblattchen eines ersten Belag-
apparates versehen wird und jede zweite Gruppe aus
dem Forderweg der ersten Gruppe herausgefordert wird
und auf einer zweiten Trommel mit einem Belagblattchen
eines zweiten Belagapparates versehen wird. Die Um-
rollung der beiden separaten Gruppen mit den Blattchen
erfolgt ebenfalls in getrennten Rolleinrichtungen. Erst
nach der jeweiligen Umrollung werden die Gruppen wie-
der zu einer alternierenden Folge von Gruppen zusam-
mengefihrt.

[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine hohe Pro-
duktqualitat von Rauchartikeln, auch bei héheren Pro-
duktionsleistungen, an einer Filteransatzmaschine zu
gewahrleisten, wobei der Aufwand fiir die Konstruktion
moglichst gering gehalten werden soll.

[0011] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten, bei dem
die Artikel einer ersten und zweiten Gruppe mit Zigarette-
Mundstlick-Zigarette-Gruppen jeweils einer Belagein-
richtung zugefiihrt werden und jeweils mit einem Verbin-
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dungsblattchen versehen werden, die Artikel der ersten
und zweiten Gruppe einer gemeinsamen Rolleinrichtung
zugestellt werden und die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe in der Rolleinrichtung von den Verbindungsblatt-
chen umwickelt werden.

[0012] Mittels des erfindungsgeméalRen Verfahrens ist
es moglich, eine einbahnige Filteransetzmaschine mit ei-
ner hohen Produktionsgeschwindigkeit zu betreiben, da
die Belagpapierzufuhrung zu den Artikeln doppelt aus-
gebildet ist, so dass die eine Halfte der Artikel (erste
Gruppe) von einem Belagapparat und die andere Halfte
(zweite Gruppe) von einem anderen Belagapparat mit
Verbindungsblattchen versehen wird. Durch die nachfol-
gende einbahnige Umrollung der Artikel ist auRerdem
ein einfacherer Aufbau, als aus dem Stand der Technik
bekannt, moglich, bei gleichzeitiger kompakterer Bau-
weise. Durch das Vorsehen nur einer einzigen Rollein-
richtung werden auRerdem Kosten gespart.

[0013] Dazuistvorgesehen,dassdie Artikel der ersten
und zweiten Gruppe zunachst einer ersten Belageinrich-
tung zugefuhrt werden, die Artikel der ersten Gruppe mit
einem Verbindungsblattchen von der ersten Belagein-
richtung versehen werden, nachfolgend die Artikel der
ersten und zweiten Gruppe auf verschiedenen Forder-
wegen der gemeinsamen Rolleinrichtung zugestellt wer-
den, wobei die Artikel der zweiten Gruppe auf ihrem For-
derweg einer zweiten Belageinrichtung zugefiihrt und je-
weils mit einem Verbindungsblattchen versehen werden.
[0014] Insbesondere wird die Férdergeschwindigkeit
der Artikel der ersten und/oder der zweiten Gruppe vor
und/oder nach der Ubergabe des jeweiligen Verbin-
dungsblattchens variiert. Somit ist eine Anpassung der
Geschwindigkeitsverhaltnisse der transportierten Artikel
zur Belagpapierzufiihrung durch eine gezielte Steuerung
der Geschwindigkeit der Tabakartikel méglich. Die An-
passung kann vor, wahrend und nach dem Anklebevor-
gang der Verbindungsblattchen erfolgen, unabhangig
von ihrer Geschwindigkeit im restlichen Produktionsfluf3
und der Papierlaufgeschwindigkeit in der Filteransetz-
maschine. Wahrend der Geschwindigkeitsdnderung
werden die Tabakartikel einzeln, in Paaren oder beliebi-
gen Vielfachen zusammengefasst und bewegt. Dabei
andert sich nicht nur die Geschwindigkeit, sondern auch
der Abstand der Tabakartikel.

[0015] In einer Weiterbildung werden die Artikel der
ersten und/oder zweiten Gruppe vor der Ubergabe des
Verbindungsblattchens abgebremst.

[0016] Weiterhin werden die Artikel der ersten und/
oder zweiten Gruppe nach der Ubergabe des Verbin-
dungsblattchens beschleunigt.

[0017] Die Geschwindigkeitsanderung kann sowohl
eine Reduzierung als auch eine Erhéhung der Geschwin-
digkeit der transportierten Tabakartikel relativ zu ihrer
Ausgangsgeschwindigkeit bzw. mittleren Transportge-
schwindigkeit bedeuten. Entscheidend ist die funktionel-
le Trennung der Geschwindigkeitsanderung im Papier-
lauf von der Transportgeschwindigkeit und dem Abstand
der mit dem Belagpapierblattchen zu beklebenden Ta-
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bakartikeln. Die Gleichheitder Transportgeschwindigkeit
von Papier und Tabakartikeln ist drtlich und zeitlich be-
trachtet nur fur den Anklebevorgang der Belagblattchen
an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe erfor-
derlich. Somit werden die Geschwindigkeitsverhaltnisse
in der Belagpapierzufuhrung auf die Geschwindigkeiten
beim Transport der zu beklebenden Tabakartikeln abge-
stimmt.

[0018] Durch die Geschwindigkeitsvariationen ist es
aulRerdem mdoglich, den Abstand der zu transportieren-
den Tabakartikel wahrend des Anklebevorgangs zu ver-
ringern und dadurch den Produktionsprozess zu stabili-
sieren. Gleichzeitig wird der erforderliche Abstand zur
Vereinzelung der Belagpapierblattchen minimiert, wobei
die durch das Zuruickziehen des Papiers (durch den Os-
zillator des Belagapparates) erzeugten Geschwindig-
keitsdnderungen im Papierlauf verringert werden. Da-
durch entstehen weniger Zugkraftschwankungen im Pa-
pierlauf zwischen dem Leimauftragsort und dem Schnitt
des Belagpapierstreifens. Insgesamt ergibt sich ein ver-
besserter Leimauftrag, ein préaziseres Leimbild, eine ge-
ringere Verschmutzung, geringere Papierrisswahr-
scheinlichkeit und ein verbesserter Schnitt. Somit ge-
wahrleistet die Erfindung eine sichere und stabile Pro-
duktion bei gleichzeitiger geringerer Empfindlichkeit des
Verfahrens auf Schwankungen der Eigenschaften des
Produktionsmaterials.

[0019] Eine weitere Verbesserung wird dadurch er-
reicht, dass die Verbindungsblattchen nach der Uberga-
be an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe
teilweise angelegt werden. Das Anlegen eines freien En-
des des Verbindungsblattchens an eine Zigarette-Filter-
stuick-Zigarette-Gruppe ist in der europaischen Paten-
tanmeldung Nr. 020 235 24.8 beschrieben. Fir das An-
legen des einen freien Endes eines Verbindungsblatt-
chens an einen Tabakartikel ist hierflr ein Faltstern oder
sogen. Rollstern vorgesehen.

[0020] In einer Weiterbildung werden die Artikel der
zweiten Gruppe von der gemeinsamen Fordertrommel
fur die Artikel der ersten und zweiten Gruppe entnom-
men. Hierbei werden die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe vor der Entnahme der Artikel der zweiten Gruppe
dem Belagapparat fur die erste Gruppe zugefihrt.
[0021] Des weiteren werden vorteilhafterweise die Ar-
tikel der ersten und zweiten Gruppe bei der Zusammen-
fuhrung der Artikelgruppen alternierend auf einer Ford-
ertrommel angeordnet, so dass die Artikel der gemein-
samen Rolleinrichtung zugefihrt werden.

[0022] Insbesondere werden die Verbindungsblatt-
chen an die Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe
mit einer konstanten Geschwindigkeit Ubergeben.
[0023] Die Aufgabe wird ferner gelést mittels einer Ma-
schine der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere
Filteransetzmaschine, die dadurch weitergebildet ist,
dass fur die Artikel einer ersten und zweiten Gruppe von
Zigaretten-Mundstuck-Gruppen jeweils eine Belagein-
richtung und eine gemeinsame Rolleinrichtung vorgese-
hen sind.
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[0024] Zur Anpassung der Geschwindigkeitsverhalt-
nisse der Belagapparate und der Férdertrommeln ist vor-
gesehen, dass fir den Belegvorgang der Artikel mit ei-
nem Verbindungsblattchen wenigstens eine Fordertrom-
mel vorgesehen ist, deren Teilungsabsténde fir die Ar-
tikel der ersten und/oder zweiten Gruppe veranderbar
sind.

[0025] Um die Teilungsabstande fiir die Artikel zu ver-
andern, ist vorteilhafterweise die Fordertrommel als Arm-
chentrommel ausgebildet. Hierbei weist die Foérdertrom-
mel Armchen, Hebel oder dergleichen auf, deren Tei-
lungsabstand in Férderrichtung variierbar ist, so dass die
transportierten Artikel relativ zur (mittleren) Férderge-
schwindigkeit einer Foérdertrommel beschleunigt oder
abgebremst werden.

[0026] In einer alternativen Weiterbildung ist die For-
dertrommel mit, insbesondere schwenkbaren, Hebel-
segmenten versehen. Die Hebelsegmente sind vorzugs-
weise schwenkbar auf einem Trommelkorper angeord-
net, wobei durch Verschwenkung der Hebelsegmente
wahrend der Rotation der Foérdertrommel die transpor-
tierten Artikel bezogen auf die Rotationsgeschwindigkeit
der Fordertrommel beschleunigt oder abgebremst wer-
den.

[0027] Weiterhin ist es von Vorteil, wenn wenigstens
ein Anlegeorgan fir wenigstens ein freies Ende eines
Blattblattchens an die Artikel der ersten und/oder zweiten
Gruppe vorgesehen ist, so dass der Teilungsabstand auf
einer Fordertrommel der teilverbundenen Komponenten
verringert wird und das Belagblattchen besser bei der
nachfolgenden Umrollung an die Artikelgruppen ange-
klebt wird.

[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist eine
Multifunktionstrommel fir die Artikel der ersten und zwei-
ten Gruppe vorgesehen.

[0029] Insbesondere ist die Multifunktionstrommel
derart ausgebildet, dass wenigstens ein freies Ende ei-
nes Belagblattchens an eine Artikelgruppe angelegt wird
und eine weitere Artikelgruppe von einer Férdertrommel
enthommen wird. In diesem Fall vereinigt diese Multi-
funktionsfordertrommel die Funktion eines Anlegeor-
gans und einer Enthahmetrommel. Durch die Austbung
beider Funktionen, die gleichzeitig ausfihrbar sein kén-
nen, werden Produktionsabléufe an der Maschine ver-
kiirzt. Daneben werden Kosten eingespart, da anstelle
zweier Arbeitsorgane nur noch ein Arbeitsorgan nétig ist.
[0030] AufRerdem wird eine Fordertrommel fur Artikel
der tabakverarbeitenden Industrie dargestellt, die da-
durch weitergebildet ist, dass schwenkbare Hebelseg-
mente fiir die Artikel vorgesehen sind. Durch die Hebel-
segmente sind die Teilungsabsténde zwischen den Ar-
tikeln bzw. Artikelgruppen verénderbar, so dass die Ar-
tikel auf einer Fordertrommel beschleunigt oder abge-
bremst werden. Zur Vermeidung von Wiederholungen
wird auf die Ausflihrung zu den oben beschriebenen He-
belsegmenten explizit verwiesen.

[0031] Ferner weisen die Hebelsegmente Mulden fiir
die Artikel auf, so dass die Artikel schonend an einer
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Filteransetzmaschine transportierbar sind.

[0032] Ferneristes ginstig, wenn der Abstand zweiter
Mulden auf einem Hebelsegment gréRer als das freie
Ende eines Belagblattchens zwischen den Artikeln ist.
[0033] Vorzugsweise ist wenigstens ein Distanzhalter
am Hebelsegment fur das Halten eines freien Endes des
Belagblattchens vorgesehen.

[0034] Die Erfindung wird nachfolgend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfuhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die im
Ubrigen bezuglich aller im Text nicht ndher erlauterten
erfindungsgeméalen Einzelheiten ausdricklich verwie-
sen wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine Filteransetzmaschine mit zwei Belag-
papieraggregaten in einer schematischen
Vorderansicht im Ausschnitt;

Fig. 2 eine erfindungsgeméafRe Trommelanord-
nung im Ausschnitt;

Fig. 3 eine weitere erfindungsgemafe Tromme-
lanordnung in einer alternativen Ausfiih-
rung und

Fig.4a, 4b  Detailansichten eines Hebelsegments in
einer Vorderansicht und im Querschnitt.

[0035] Inden Zeichnungen sind gleiche oder gleichar-

tige Elemente und/oder Teile mit denselben Bezugszif-
fern versehen, so dass von einer erneuten Vorstellung
jeweils abgesehen wird.

[0036] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine Uber eine Trommelanordnung T
zur Zufuihrung von Tabaksttcken von einer hier nicht dar-
gestellten Zigarettenstrangmaschine Tabackstécke dop-
pelter Gebrauchslange empfangt. Auf ihnrem Forderweg
zu einer Zusammenstelltrommel 21 werden die Tabak-
stocke geschnitten und gespreizt. Auf der Zusammen-
stelltrommel 21 werden Uber eine weitere Trommelan-
ordnung M doppeltlange Filterstlicke transportiert, die je-
weils zwischen zwei langsaxial beabstandete Tabak-
stocke eingefugt werden. Hierdurch wird auf der Zusam-
menstelltrommel 21 eine Folge von queraxial hinterein-
ander angeordneten Zigarette-Mundstlick-Zigarette-
Gruppen gebildet.

[0037] Die zusammengestellten Artikel 50, 60 (siehe
Fig. 2 bzw. Fig. 3) auf der Zusammenstelltrommel 21
werden an eine Fordertrommel 22 ibergeben und zu ei-
nem Belagapparat 10.1 firr die erste Gruppe 50 trans-
portiert. In DE-C-39 18 137 ist ausfiihrlich ein Belagap-
parat beschrieben.

[0038] Der beleimte und geférderte Belagpapierstrei-
fen wird auf einer Schneidtrommel 12.1 von den Messern
einer Messertrommel 13.1 in Belagblattchen 40.1 (siehe
Fig. 2, 3) zerschnitten. Die geschnittenen Belagblattchen
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40.1 werden an die Artikel 50 einer ersten Gruppe auf
der Fordertrommel 22 tibergeben.

[0039] AnschlieRend werden die Artikel 50, 60 (siehe
Fig. 2) zu einem Faltstern 23.1 weitertransportiert, der
das vordere Ende des Belagpapierblattchens 40.1 an die
Artikel 50 anlegt. Nachfolgend werden die Artikel 50, 60
weitergefordert und einer Entnahmetrommel 24 zuge-
fuhrt, wobei die Entnahmetrommel 24 die Artikel 60 der
zweiten Gruppe von der Trommel 22 entnimmt, die nicht
mit einem Verbindungsblattchen versehen sind.

[0040] Die Entnahmetrommel 24 ibergibt die entnom-
menen Artikel 60 der zweiten Gruppe an eine Forder-
trommel 25, die die Artikel 60 der zweiten Gruppe zu
einem zweiten Belagapparat 10.2 transportiert (siehe
Fig.2). Der zweite Belagapparat 10.2 verfugt Uber eine
Messerwalze 13.2, die den Belagpapierstreifen im Zu-
sammenwirken mit einer Saugwalze 12.2 schneidet. Die
geschnittenen Verbindungsblattchen werden an die Ta-
bakartikel bzw. Zigarette-Mundstiick-Zigarette-Gruppen
60 Ubergeben und angeheftet. Das vordere Ende des
Verbindungsblattchens wird danach mittels eines Falt-
sterns 23.2 an den Artikeln 60 auf der Fordertrommel 25
angelegt. Die Férdertrommel 25 fordert die Artikel 60 der
zweiten Gruppe zu einer Trommel 26.

[0041] Die Férdertrommel 26 nimmt gleichzeitig die
auf der Fordertrommel 22 weitertransportierten Artikel
50 der ersten Gruppe auf, so dass die Artikel der ersten
(50) und der zweiten (60) Gruppe alternierend auf der
Trommel 26 angeordnet werden. Nachfolgend werden
die Artikel der ersten und der zweiten Gruppe 50, 60 zu
einer Rolleinrichtung 27 mit einem Rollklotz transportiert,
so dass die Verbindungsblattchen vollstandig um die Zi-
garette-Mundstiick-Zigarette-Gruppen 50, 60 herumge-
wickelt werden. Die fertig umwickelten Artikel 50, 60 wer-
den nachfolgend an eine Férdertrommel 28 und eine wei-
tere Fordertrommel 29 Ubergeben und fiir den weiteren
Bearbeitungsprozess an einer Filteransetzmaschine be-
reitgestellt.

[0042] In Fig. 2 ist eine Detailansicht der Férderung
von Artikeln einer ersten und einer zweiten Gruppe 50,
60 von Zigarette-Mundstlck-Zigarette-Gruppen von der
Zusammenstelltrommel 21 zu der Entnahmetrommel 24
im Detail schematisch dargestellt.

[0043] Vonder Zusammenstelltrommel 21 werden Ar-
tikel 50, 60 an die Férdertrommel 22 tibergeben. Die For-
dertrommel 22 verfiigt iiber bewegliche Armchen mit Auf-
nahmemulden fiir die Artikel 50, 60, so dass der Abstand
zwischen den alternierend angeordneten Artikeln 50, 60
veranderbar ist und dabei eine Geschwindigkeitsanpas-
sung der Artikel 50, 60 auf der Férdertrommel 22 an die
Geschwindigkeit der Saugwalze 12.1 stattfindet. Dies
wird dadurch erreicht, dass vor der Ubergabe des Ver-
bindungsbléattchens 40.1 an die Artikel 50, 60 die ent-
sprechenden Artikel 50, 60 verlangsamt werden, so dass
im Ubergabepunkt des Verbindungsblattchens 40.1 an
die Artikel 50 das Verbindungsblattchen 40.1 und der
jeweilige Artikel 50 die gleiche Geschwindigkeit haben.
Nach der Ubergabe des Verbindungsblattchens 40.1
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werden die Artikel 50, 60 auf der Férdertrommel 22 be-
schleunigt. Anschlielend wird das vordere Ende des
Verbindungsblattchens 40.1 mittels des Faltsterns 23.1
an den Artikel 50 angelegt. Wahrend die Artikel 50 mit
ihrem Verbindungsblattchen 40.1 auf der Trommel 22 zu
der Trommel 26 (Fig. 1) transportiert werden, werden die
noch nicht mit einem Verbindungsblattchen versehenen
Artikel der zweiten Gruppe 60 von der Entnahmetrommel
24 an eine Fordertrommel 25 (Fig. 1) gefordert.

[0044] Die Abbrems- und Beschleunigungsvorgéange
werden unabhéngig von der Férdergeschwindigkeit der
Trommel 22 im wesentlichen im Bereich des Ubergabe-
punktes des Verbindungsblattchens 40.1 an die Artikel
50 ausgefiihrt, jedoch auch zur Anpassung der Ge-
schwindigkeiten bei der Aufnahme bzw. Abgabe der Ar-
tikel 50, 60 und dem Anlegen des Belagblattchens 40.1
an die Artikelgruppe 50 ausgefihrt.

[0045] In einer hier nicht dargestellten Weiterbildung
sind die Armchen so ausgebildet, dass mehrere Artikel
50, 60 von einem Armchensegment aufgenommen wer-
den. Insbesondere kdnnen jeweils ein Artikel der ersten
Gruppe und ein Artikel der zweiten Gruppe 60 auf einen
Armchensegment in Mulden angeordnet werden. Der
Abstand der Mulden ist dabei derart ausgebildet, dass
bei Anbringen des Belagblatichens 40.1 an die Artikel
der ersten Gruppe 50 das freie Ende des Verbindungs-
blattchens zwischen den Artikeln 50, 60 die vorauseilen-
den bzw. nacheilenden Artikel jeweils nicht beruhrt.
[0046] Durch die Veranderung des Abstandes zwi-
schenden Artikeln der ersten Gruppe 50 und den Artikeln
der zweiten Gruppe 60 wird auRerdem ein ausreichender
Abstand geschaffen, so dass die Verbindungsblattchen
40.1 vom ersten Belagapparat 10.1 an die Artikel 50 an-
gelegtwerden, ohne dass die Verbindungsblattchen 40.1
die Artikel der anderen Gruppe 60 berihren.

[0047] In Fig. 3 ist eine alternative Ausfiihrungsform
gezeigt, wobei das Anlegen des vorderen Endes des Ver-
bindungsbléattchens 40.1 an die Artikel 50 mittels eines
Anlegeorgans 33 erfolgt und das Anlegeorgan 33 derart
ausgebildet ist, dass die nicht mit einem Verbindungs-
blattchen versehenen Artikel 60 gleichzeitig entnommen
werden. Das Anlegeorgan 33 hat somit die Funktionen
des Faltsterns 23.1 aus Fig. 2 und der Entnahmetrommel
24 vereint. Zur Anpassung der Geschwindigkeiten der
Artikel 50, 60 relativ zu den Férdergeschwindigkeiten der
Verbindungsblattchen 40.1, 40.2 sind auf den Foérder-
trommeln 22 bzw. 25 Hebelsegmente 35 bzw. 36 vorge-
sehen, so dass durch das Verschwenken der Hebelseg-
mente 35 bzw. 36 die Geschwindigkeiten der transpor-
tierten Artikel 50, 60 vor dem Ubergabepunkt der jewei-
ligen Verbindungsblattchen 40.1, 40.2 an die Artikel 50,
60 verlangsamt werden und nach der Ubergabe der Ver-
bindungsblattchen 40.1, 40.2 beschleunigt werden. Hier-
fuir sind die Trommeln 22, 25 funktionsgleich ausgebildet.
[0048] Das Hebelsegment 35 der Foérdertrommel 22
weist fur den Transport der beiden Artikelgruppen 50, 60
jeweils eine Aufnahme fur die Artikeigruppe 50 und eine
Aufnahme fiir die Artikelgruppe 60 auf. Der Abstand der
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Aufnahmemulden auf dem Hebelsegment 35 ist so be-
stimmt, dass nach Anlegen des Verbindungsblattchens
40.1 das nachlaufende Ende des Verbindungsblattchens
40.1 die hintere Artikelgruppe 60 nicht beruhrt. Das He-
belsegment 36 der Fordertrommel 25 weist dagegen nur
eine Aufnahme fir die Artikelgruppe 60, da tiber den For-
derweg der Artikelgruppe 60 die noch nicht mit einem
Verbindungsblattchen versehenen Artikel 60 der zweiten
Belagvorrichtung 10.2 (siehe Fig. 1) zugefuhrt werden.
Die Hebelsegmente 35, 36 sind auf einem Teilkreis der
Fordertrommel 22 bzw. 25 schwenkbar angeordnet und
weisen eine zum Trommelinneren sich verjingende
Form auf. AuRBerdem weisen die Hebelsegmente 35, 36
dornartige Distanzhalter 39 auf, so dass ein Aufliegen
der Verbindungsblattchen 40.1, 40.2 auf den Hebelseg-
menten verhindert wird.

[0049] Inden Fig. 4a, 4b sind im Ausschnitt die Hebel-
segmente 35 der Fordertrommel 22 in einer Vorderan-
sicht bzw. in einer Querschnittsdarstellung gezeigt. Die
Hebelsegmente 35 sind mit zwei Aufnahmen fir die Ar-
tikel 50, 60 ausgebildet, die von der Zusammenstelltrom-
mel 21 dbernommen werden. Die Hebelsegmente 35
sind um eine Schwenkachse 37, die parallel zur Dreh-
achse der Trommel 22 ausgerichtet ist, schwenkbar. Die
Verschwenkung des Hebelsegmentes 35 wéahrend der
Rotation der Trommel 22 erfolgt mittels eines Flihrungs-
getriebes 38 (Fig. 4b), bei dem eine Kurvenscheibe in
einer Kurvenbahn maschinenseitig gefuihrt wird. Das He-
belsegment 36 der Trommel 25 ist analog und funktions-
gleich ausgebildet, wobei Aufnahmen nur fur eine Arti-
kelgruppe 60 vorgesehen sind.

[0050] Jedes Hebelsegment 35 weist jeweils eine Auf-
nahmemulde fiir einen Artikel der ersten Gruppe 50 und
einen Artikel der zweiten Gruppe 60 auf. Zwischen den
Aufnahmen sind Distanzhalter 39 vorgesehen, die nach
Anlegen des Verbindungsblattchens 40.1 an die Artikel
der ersten Gruppe 50 ein Aufliegen des Verbindungs-
blattchens auf das Hebelsegment vermeidet. Der Ab-
stand zwischen den Aufnahmemulden ist so bestimmt,
dass das nachlaufende Ende des Verbindungsblatt-
chens 40.1 die Artikelgruppe 60 nicht berihrt.

[0051] In weiteren, hier nicht dargestellten Ausfiih-
rungsformen kénnen die Artikel 50, 60 auf der Trommel
22 auf radial und/oder tangential beweglichen oder be-
wegbaren Hebeln angeordnet werden.

[0052] Durch den Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung ist es moglich, die Filteransetzgeschwindigkeit ei-
ner Filteransetzmaschine bei einer hohen Formatflexibi-
litat zu erhéhen, da das Belagpapier fur die zu umwik-
kelnden Tabakartikel zweibahnig zugefihrt wird und die
mit einem Verbindungsblattchen versehenen Zigarette-
Filter-Zigarette-Gruppen einbahnig auf einer gemeinsa-
men Rolleinrichtung umrollt werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vereinigen von Rauchartikelkompo-
nenten (50, 40.1, 60, 40.2), wobei Artikel einer ersten
und zweiten Gruppe mit Zigarette-Mundstlick-Ziga-
rette-Gruppen (50,60) jeweils einer Belageinrich-
tung (10.1, 10.2) zugefuhrt werden und jeweils mit
einem Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) versehen
werden, die Artikel der ersten und zweiten Gruppe
(50, 60) einer gemeinsamen Rolleinrichtung (27) zu-
gestellt werden und die Artikel der ersten und zwei-
ten Gruppe (50, 60) in der Rolleinrichtung (27) von
den Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) umwickelt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) zunéchst der ersten Belageinrich-
tung (10.1) zugefiihrt werden, die Artikel der ersten
Gruppe (50) mit einem Verbindungsblattchen von
der ersten Belageinrichtung (10.1) versehen wer-
den, nachfolgend die Artikel der ersten und zweiten
Gruppe (50, 60) auf verschiedenen Foérderwegen
der gemeinsamen Rolleinrichtung (27) zugestellt
werden, wobei die Artikel der zweiten Gruppe (60)
aufihrem Férderweg einer zweiten Belageinrichtung
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(10.2) zugefuhrt und mit einem Verbindungsblatt-
chen versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Férdergeschwindigkeit der
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60)
vor und/oder nach dem Ubergabepunkt des jeweili-
gen Verbindungsblattchens (40.1, 40.2) variiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Artikel der ersten
und/oder zweiten Gruppe (50, 60) vor der Ubergabe
des Verbindungsblattchens (40.1, 40.2) abgebremst
werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60)
nach der Ubergabe des Verbindungsblattchens
(40.1, 40.2) beschleunigt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) nach der Uber-
gabe an die Artikel der ersten und/oder zweiten
Gruppe (50, 60) teilweise angelegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der zweiten Gruppen (60) von der gemeinsa-
men Fordertrommel (22) fur die Artikel der ersten
und zweiten Gruppe (50, 60) entnommen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) vor
der Ubergabe des Verbindungsblattchens (40.1,
40.2) an die erste Gruppe (50) alternierend auf einer
Fordertrommel (22) angeordnet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Artikel der ersten und zweiten Gruppe (50, 60) bei
der Zusammenfiihrung der Artikelgruppen alternie-
rend auf einer Férdertrommel (26) angeordnet wer-
den.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsblattchen (40.1, 40.2) an die Artikel der
ersten und/oder zweiten Gruppe (50, 60) mit einer
konstanten Geschwindigkeit ibergeben werden.

Maschine der tabakverarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filteransetzmaschine, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir die Artikel einer ersten und zwei-
ten Gruppe (50, 60) von Zigarette-Mundstiick-Ziga-
rette-Gruppen jeweils eine Belageinrichtung (10.1,
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10.2) und eine gemeinsame Rolleinrichtung (27) vor-
gesehen sind.

Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fur den Belegvorgang wenigstens
eine Fordertrommel (22, 25) vorgesehen ist, deren
Teilungsabstande fir die Artikel der ersten und/oder
zweiten Gruppe (50, 60) veranderbar sind.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdertrommel (22, 25) als Arm-
chentrommel ausgebildet ist.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férdertrommel (22, 25) mit, ins-
besondere schwenkbaren, Hebelsegmenten (35,
36) versehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche
11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens ein Anlegeorgan (22.1., 23.2, 33) fur wenig-
stens ein freies Ende eines Belagblattchens (40.1,
40.2) an die Artikel der ersten und/oder zweiten
Gruppe (50, 60) vorgesehen ist.

Maschine nach einem oder mehreren der Anspriiche
11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass wenig-
stens eine Multifunktionstrommel (33) fur die Artikel
der ersten und zweiten Gruppe 50, 60) vorgesehen
ist.

Maschine nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Multifunktionstrommel (33) der-
art ausgebildet ist, dass wenigstens ein freies Ende
eines Belagblattchens (40.1) an einer Artikelgruppe
(50) angelegt wird und eine weitere Artikelgruppe
(60) von einer Férdertrommel (22) entnommen wird.

Claims

Method of combining smoking article components
(50, 40.1, 60, 40.2), wherein articles of a first and
second group comprising cigarette-filter-cigarette
groups (50, 60) are fed in each case to a covering
device (10.1, 10.2) and provided in each case with
a connection sheet (40.1, 40.2), the articles of the
first and second group (50, 60) are fed to a common
rolling device (27) and the connection sheets (40.1,
40.2) are wound around the articles of the first and
second group (50, 60) in the rolling device (27).

Method according to claim 1, characterized in that
the articles of the first and second group (50, 60) are
first fed to the first covering device (10.1), the articles
of the first group (50) are provided with a connection
sheet by the first covering device (10.1), then the
articles of the first and second group (50, 60) are fed
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along different conveying paths to the common roll-
ing device (27), wherein the articles of the second
group (60) along their conveying path are fed to a
second covering device (10.2) and provided with a
connection sheet.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the conveying speed of the articles of the first
and/or second group (50, 60) is varied upstream
and/or downstream of the point of delivery of the re-
spective connection sheet (40.1, 40.2).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terized in that the articles of the first and/or second
group (50, 60) are decelerated prior to delivery of
the connection sheet (40.1, 40.2).

Method according to one or more of claims 1 to 4,
characterized in that the articles of the first and/or
second group (50, 60) are accelerated after delivery
of the connection sheet (40.1, 40.2).

Method according to one or more of claims 1 to 5,
characterized in that the connection sheet (40.1,
40.2) after delivery are applied partially onto the ar-
ticles of the first and/or second group (50, 60).

Method according to one or more of claims 1 to 6,
characterized in that the articles of the second
group (60) are removed from the common drum con-
veyor (22) for the articles of the first and second
group (50, 60).

Method according to one or more of claims 1 to 7,
characterized in that the articles of the first and
second group (50, 60) prior to delivery of the con-
nection sheet (40.1, 40.2) to the first group (50, 60)
are disposed alternately on a drum conveyor (22).

Method according to one or more of claims 1 to 8, -
characterized in that the articles of the first and
second group (50, 60) during the combining of the
article groups are disposed alternately on a drum
conveyor (26).

Method according to one or more of claims 1 to 9,
characterized in that the connection sheets (40.1,
40.2) are delivered at a constant speed to the articles
of the first and/or second group (50, 60).

Machine of the tobacco-processing industry, in par-
ticular a filter attachment machine, characterized
in that for the articles of a first and second group
(50, 60) of cigarette-filter-cigarette groups in each
case a covering device (10.1, 10.2) and a common
rolling device (27) are provided.

Machine according to claim 11, characterized in
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that for the covering operation at least one drum
conveyor (22, 25) is provided, of which the modular
spacings for the articles of the first and/or second
group (50, 60) are variable.

Machine according to claim 12, characterized in
that the drum conveyor (22, 25) is designed as a
small-armed drum.

Machine according to claim 12, characterized in
that the drum conveyor (22, 25) is provided with, in
particular pivotable, lever segments (35, 36).

Machine according to one or more of claims 11 to
14, characterized in that atleastone element (22.1,
23.2, 33) is provided for applying at least one free
end of a cover sheet 40.1, 40.2) onto the articles of
the first and/or second group (50, 60).

Machine according to one or more of claims 11 to
15, characterized in that at least one multifunction-
al drum (33) is provided for the articles of the first
and second group 50, 60).

Machine according to claim 16, characterized in
that the multifunctional drum (33) is designed in such
a way that at least one free end of a cover sheet
(40.1) is applied on an article group (50) and a further
article group (60) is removed from the drum conveyor
(22).

Revendications

Procédé pour assembler des éléments constitutifs
d’articles a fumer (50, 40.1, 60, 40.2), selon lequel
des articles d’'un premier et d’'un deuxieme groupe
comprenant des groupes cigarette-bout de cigaret-
te-cigarette (50, 60) sont respectivement amenés a
un dispositif de revétement (10.1, 10.2) et sont cha-
cun pourvus d'un feuillet de jonction (40.1, 40.2), les
articles du premier et du deuxiéme groupe (50, 60)
sont délivrés a un dispositif de roulage commun (27)
etles articles du premier et du deuxiéme groupe (50,
60) sont enveloppés des feuillets de jonction (40.1,
40.2) dans le dispositif de roulage (27).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en

ce que lesarticles du premier etdu deuxieme groupe
(50, 60) sont tout d’'abord amenés au premier dispo-
sitif de revétement (10.1), les articles du premier
groupe (50) sont pourvus d’un feuillet de jonction par
le premier dispositif de revétement (10.1), les articles
du premier et du deuxiéme groupe (50, 60) sont en-
suite délivrés, sur des trajets de transport différents,
au dispositif de roulage commun (27), les articles du
deuxiéme groupe (60) étant, sur leur trajet de trans-
port,amenés a un deuxieme dispositif de revétement
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(10.2) et pourvus d’un feuillet de jonction.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce que la vitesse de transport des articles du
premier et/ou du deuxieme groupe (50, 60) est mo-
difiée en amont et/ou en aval du point de remise du
feuillet de jonction respectif (40.1, 40.2).

Procédé selon 'une des revendications 1 & 3, ca-
ractérisé en ce que les articles du premier et/ou du
deuxieme groupe (50, 60) sont freinés avant la re-
mise du feuillet de jonction (40.1, 40.2).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a4, caractérisé en ce que les articles du premier
et/ou du deuxieme groupe (50, 60) sont accélérés
apres la remise du feuillet de jonction (40.1, 40.2).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1a5, caractérisé en ce que les feuillets de jonction
(40.1, 40.2) sont, aprés leur remise, appliqués par-
tiellement surles articles du premier et/ou du deuxie-
me groupe (50, 60).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a6, caractérisé en ce que les articles du deuxie-
me groupe (60) sont prélevés du tambour transpor-
teur (22) commun pour les articles du premier et du
deuxieme groupe (50, 60).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
147, caractérisé en ce que les articles du premier
et du deuxiéme groupe (50, 60) sont, avant laremise
du feuillet de jonction (40.1, 40.2) au premier groupe
(50, 60), placés en alternance sur un tambour trans-
porteur (22).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a8, caractérisé en ce que les articles du premier
et du deuxiéme groupe (50, 60) sont, lors de la réu-
nion des groupes d’articles, placés en alternance sur
un tambour transporteur (26).

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
149, caractérisé en ce que les feuillets de jonction
(40.1, 40.2) sont remis aux articles du premier et/ou
du deuxieéme groupe (50, 60) a une vitesse constan-
te.

Machine de l'industrie de transformation du tabac,
notamment machine pour la pose de filtres, carac-
térisée en ce que pour les articles d’'un premier et
d’un deuxieme groupe (50, 60) de groupes cigarette-
bout de cigarette-cigarette, il est prévu respective-
ment un dispositif de revétement (10.1, 10.2) et un
dispositif de roulage commun (27).

Machine selon la revendication 11, caractérisée en
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ce que pour 'opération de revétement, il est prévu
au moins un tambour transporteur (22, 25), dont les
pas de division pour les articles du premier et/ou du
deuxieme groupe (50, 60) sont modifiables.

Machine selon la revendication 12, caractérisée en
ce que le tambour transporteur (22, 25) est congu
sous la forme d’'un tambour muni de petits bras.

Machine selon la revendication 12, caractérisée en
ce que le tambour transporteur (22, 25) est pourvu
de segments de levier (35, 36), en particulier de seg-
ments de levier pivotants.

Machine selon une ou plusieurs des revendications
11414, caractériséeencequ’ il estprévuaumoins
unorgane applicateur (22.1.,23.2, 33) pour au moins
une extrémité libre d’un feuillet de revétement (40.1,
40.2) sur les articles du premier et/ou du deuxieme
groupe (50, 60).

Machine selon une ou plusieurs des revendications
11a15, caractériséeencequ’ ilestprévuaumoins
un tambour multifonction (33) pour les articles du
premier et du deuxieme groupe (50, 60).

Machine selon la revendication 16, caractérisée en
ce que le tambour multifonction (33) estconcu d’'une
maniére telle, qu’au moins une extrémité libre d'un
feuillet de revétement (40.1) soit appliquée sur un
groupe d’articles (50) etqu'un autre groupe d’articles
(60) soit prélevé d’un tambour transporteur (22).
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