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(54) Title: PRODUCTION OF FILTER PLUGS AND FILTER CIGARETTES
(54) Bezeichnung : HERSTELLUNG VON FILTERSTOPFEN BZW. VON FILTERZIGARETTEN

Fig. 1a

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing filter plugs
from filter stems having a predetermined filter stem length. The method is
characterized in that the filter stems are transported trans-axially on a first
pushing/cutting drum (20) interacting with a first cutting device (24)
disposed on the first pushing/cutting drum (20) and comprising pushing
means for longitudinally pushing filter stems on the first pushing/cutting
drum (20), and then on a second pushing/cutting drum (30) interacting with a
second cutting device (34) disposed on the second pushing/cutting drum (30)
and comprising pushing means for longitudinally pushing filter stems on the
second pushing/cutting drum (30), and a) both cutting device (24, 34) are
operated for cutting the filter stems, wherein the filter stems are cut by means
of the first cutting device (24) on the first pushing/cutting drum (20) and by
means of the second cutting device (34) on the second pushing/cutting drum
(30) into three filter plugs each of a first predetermined filter plug length, or
b) one of the two cutting devices (24, 34) is operated for cutting the filter
stems and the other cutting device (34, 24) is not operated, wherein the filter
stems are cut by means of the one operated cutting device (24, 34) on the
pushing/cutting drum interacting therewith into two filter plugs each of a
second predetermined filter plug length.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Ertindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Filterstopfen aus Filterstdben mit einer vorbestimmten Filterstabliange.
Das Vertahren zeichnet sich dadurch aus, dass die Filterstdbe auf einer ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20), die mit einer an der
ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20) angeordneten ersten Schneideinrichtung (24) zusammenwirkt und Verschiebemittel zum
langsaxialen Verschieben von Filterstdben auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20) aufweist, und anschlieBend auf einer
zweiten Schiebe-/Schneidtrommel (30), die mit einer an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel (30) angeordneten zweiten
Schneideinrichtung (34) zusammenwirkt und Verschiebemittel zum lingsaxialen Verschieben von Filterstdben auf der zweiten
Schiebe-/Schneidtrommel (30) aufweist, queraxial gefordert werden und a) beide Schneideinrichtungen (24, 34) zum Schneiden
der Filterstibe betriecben werden, wobei die Filterstdbe mittels der ersten Schneideinrichtung (24) auf der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel (20) und mittels der zweiten Schneideinrichtung (34) auf der zweiten Schieb-/ Schneidtrommel (30)
jeweils in insgesamt drei Filterstopfen einer ersten vorbestimmten Fiiterstopfenldnge geschnitten werden oder b) eine der beiden
Schneideinrichtungen (24, 34) zum Schneiden der Filterstdbe betrieben wird und die andere Schneideinrichtung (34, 24) nicht
betrieben wird, wobei die Filterstdbe mittels der betricbenen einen Schneideinrichtung (24, 34) auf der mit dieser
zusammenwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel (20, 30) jeweils in zwei Filterstopfen einer zweiten vorbestimmten
Fiiterstopfenldnge geschnitten werden.
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Herstellung von Filterstopfen bzw. von Filterzigaretten

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Filterstopfen
aus Filterstaben mit einer vorbestimmten Filterstabléange. Die Erfin-
dung betrifft ferner ein Verfahren zum Herstellen von Filterzigaret-
ten aus Filterstopfen und Tabakstécken. Die Erfindung betrifft au-
Rerdem eine Einrichtung zur Herstellung von Filterstopfen aus Fil-
terstaben mit einer vorbestimmten Filterstablange sowie eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie zur Herstellung von stab-

formigen Artikeln.

Im Stand der Technik sind Maschinen der Tabak verarbeitenden In-
dustrie zur Herstellung von Filterzigaretten bekannt, wobei Tabak-
stécke und aus mehrfachlangen Filterstaben geschnittene Filter-
stopfen zu Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen jeweils
zusammengestellt werden, mittels eines Belagpapierblattchens zu
einer Doppelzigarette verbunden und zu Filterzigaretten geschnitten

werden.

BESTATIGUNGSKOPIE

PCT/EP2012/001126
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Bei einem Formatwechsel an einer Filteransetzmaschine, beispiels-
weise fir verschieden lange Filterzigaretten oder fir Filterzigaretten
mit verschieden langen Filterstopfen, werden die Schnittlangen far
die zu schneidenden Filterstopfen angepasst, wodurch fur das
Schneiden von mehrfachlangen Filterstaben in Filterstopfen auf-

wandige Umbau- und Justierarbeiten erforderlich sind.

Zur Herstellung von Filterstopfen aus Filterstdben ist aus
EP 1 597 979 A1 beispielsweise bekannt, dass die Filterstdbe auf
einer Férdertrommel mittels mehrerer, an der Fordertrommel ange-
ordneter Schneideinrichtungen in mehrere Filterstopfen geschnitten
werden, wobei bei einem Wechsel der zu schneidenden Filterstop-
fenldange die Anzah! der Schneideinrichtungen an der einen Trom-
mel erhéht oder verringert wird und der Abstand zwischen den
Schneideinrichtungen an die neue Filterstopfenldnge angepasst

wird.

Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe der
Erfindung darin, die Herstellung von Filterstopfen bzw. von Filterzi-
garetten bei einem Formatwechsel, insbesondere einem Wechsel
der Filterstopfenlange, zu vereinfachen, wobei der bauliche Auf-

wand maoglichst gering gehalten werden soll.

Die Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren zum Herstellen von
Filterstopfen aus Filterstaben mit einer vorbestimmten Filterstablan-
ge, wobei die Filterstabe auf einer ersten Schiebe-/Schneidtrommel,
die mit einer an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten
ersten Schneideinrichtung zusammenwirkt und Verschiebemittel
zum langsaxialen Verschieben von Filterstdben auf der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel aufweist, und anschlieBend auf einer
zweiten Schiebe-/Schneidtrommel, die mit einer an der zweiten

PCT/EP2012/001126
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Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten zweiten Schneideinrichtung
zusammenwirkt und Verschiebemittel zum langsaxialen Verschieben
von Filterstaben auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel aufweist,

queraxial gefordert werden und

a) beide Schneideinrichtungen zum, insbesondere jeweils einfa-
chen, Schneiden der Filterstabe betrieben werden, wobei die
Filterstabe mittels der ersten Schneideinrichtung auf der ers-
ten Schiebe-/Schneidtrommel und mittels der zweiten Schnei-
deinrichtung auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel jeweils
in insgesamt drei, insbesondere gleichlange, Filterstopfen ei-
ner ersten vorbestimmten Filterstopfenldnge geschnitten wer-

den oder

b) eine der beiden Schneideinrichtung zum, insbesondere einfa-
chen, Schneiden der Filterstabe betrieben wird und die ande-
re Schneideinrichtung nicht betrieben wird, wobei die Filter-
stabe mittels der betriebenen einen Schneideinrichtung auf
der mit dieser zusammenwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel
jeweils in zwei, insbesondere gleichlange, Filterstopfen einer
zweiten vorbestimmten Filterstopfenldnge geschnitten wer-
den, wobei insbesondere die ungeschnittenen Filterstdbe oder
die geschnittenen Filterstopfen auf der anderen Schiebe-
/Schneidtrommel geférdert werden, ohne von der nicht betrie-

benen anderen Schneideinrichtung geschnitten zu werden.

Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass durch die Verwen-
dung von mehreren, insbesondere von zwei, Schiebe-/Schneidtrom-
meln, die beispielsweise in queraxialer Fo&rderrichtung der zu
schneidenden Filterstdbe oder der aus den mehrfachlangen Filter-
staben geschnittenen Filterstopfen hintereinander in einer Filterzu-

fuhreinrichtung einer Filteransetzmaschine angeordnet sind, auf ein-
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fache Weise bei einem Formatwechsel die bereitgestellten Filtersta-
be in unterschiedlich lange Filterstopfen geschnitten werden, wobei
fur den Formatwechsel die Anpassungen der Schiebe-/Schneidtrom-
meln gering sind, da die (Schneid-)Positionen sowie die, vorzugs-
weise ortsfesten, Schneidebenen der an den Schiebe-/Schneidtrom-
meln jeweils angeordneten Schneideinrichtungen, z.B. Schneidmes-
ser unverandert bleiben kénnen. Durch die Kombination mehrerer
Schiebe-/Schneidtrommeln im Trommellauf einer Filterzufuhreinrich-
tung wird eine flexible Anpassung an die in vorbestimmten Filter-

stopfenlangen zu schneidenden Filterstédbe erreicht.

Beispielsweise wird im Rahmen der Erfindung unter einer Schiebe-
/Schneidtromme! eine Férdertrommel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie verstanden, wobei Aufnahmen fir stabférmige Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie und seitlich an den Aufnahmen an-
geordnete Verschiebemittel zum langsaxialen Verschieben der stab-
formigen Artikel in den Aufnahmen vorgesehen sind, in Kombination
mit einer an der Férdertrommel angeordneten Schneideinrichtung
zum Schneiden der stabférmigen Artikel z.B. Filterstdbe, wobei die
Verschiebemittel als mechanisch betatigbare und bewegbare Schie-
ber ausgebildet sind, wobei insbesondere die Schieber in Bezug auf

die Aufnahmen langsverschiebbar sind.

Die Erfindung beruht weiter auf dem Gedanken, dass vor jedem
Schneiden der Filterstabe diese mittels der Verschiebemittel auf den
Schiebe-/Schneidtrommeln relativ zu den Schneideinrichtungen ver-
schoben und zum Schneiden ausgerichtet werden, so dass eine An-
derung der Schnittposition und somit der Lange des abgeschnitte-
nen Filterstopfens erméglicht wird, ohne dass die Schneideinrich-
tungen mit ihren Schneidebenen bei einem Wechsel der herzustel-
lenden Filterstopfenlange an der jeweiligen Schiebe-/ Schneidtrom-

mel justiert oder positioniert werden missen.
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Bei einem Wechsel der herzustellenden Filterstopfenldnge von einer
kiirzeren Filterstopfenlange zu einer langeren Filterstopfenldange,
insbesondere bei einer Verringerung der Anzah! der aus einem Fil-
terstab hergestellten bzw. herzustellenden Filterstopfen, ist erfin-
dungsgemaR vorgesehen, dass eine der beiden Schneideinrichtun-
gen auBer Betrieb gesetzt sowie nicht betrieben wird, wodurch bei-
spielsweise die Filterstabe auf der zugehdrigen Schiebe-/Schneid-
trommel raumlich getrennt von der nicht betriebenen Schneidein-
richtung geférdert werden, so dass die Filterstdbe auf der Schiebe-
/Schneidtromme! mit der nicht betriebenen Schneideinrichtung un-

geschnitten geférdert werden.

Dazu ist weiter vorgesehen, dass die nicht betriebene Schneidein-
richtung von der mit dieser zusammenwirkenden Schiebe-/Schneid-
trommel, insbesondere in queraxialer Richtung, wegbewegt wird, so
dass Filterstabe, die auf dieser Schiebe-/Schneidtrommel unge-
schnitten geférdert werden, nicht mittels der nicht betriebenen
Schneideinrichtung geschnitten werden. Hierbei ist besonders vor-
teilhaft, dass die Positionierung der Filterstabe in langsaxialer Rich-

tung auf der Schiebe-/Schneidtrommel frei wahibar ist.

Bei einer anderen Variante, die auch zeitgleich zu der beschriebe-
nen Beabstandung der nicht betriebenen Schneideinrichtung an-
wendbar ist, ist vorgesehen, dass die Filterstabe auf der Schiebe-
/Schneidtrommel, an der die nicht betriebene Schneideinrichtung
angeordnet ist, langsaxial versetzt zu der Schneideinrichtung gefor-
dert werden, so dass die Filterstabe auf der Schiebe-/Schneidtrom-
mel ungeschnitten an der nicht betriebenen Schneideinrichtung

langsaxial vorbei geférdert werden.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung des Verfahrens ist vorgesehen,

PCT/EP2012/001126



10

15

20

25

30

WO 2012/126588 PCT/EP2012/001126

dass die Filterstabe von in langsaxialer Richtung der Filterstabe
versetzt angeordneten Schneideinrichtungen geschnitten werden,
wobei insbesondere bei einem Wechsel der herzustellenden Filter-
stopfenlange der ldngsaxiale Abstand zwischen den Schneideinrich-
tungen unveréndert ist oder bleibt. Hierdurch wird vorteilhafterweise
erreicht, dass fur beide Filterstopfenlangen gleichzeitig die jeweils
notwendigen langsaxialen Verschiebebewegungen der zu schnei-
denden Filterstiabe auf den Schiebe-/Schneidtrommeln minimiert
werden, wodurch mechanische Belastungen fur die empfindlichen

Filterstabe auf ein Minimum reduziert werden.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die Fil-
terstabe auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel bis zu einem an
der ersten Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten ersten seitlichen
Anschlag fir jeweils eine Stirnflache der Filterstdbe langsaxial ver-
schoben und zur ersten Schneideinrichtung ausgerichtet werden
und/oder dass die Filterstabe auf der zweiten Schiebe-/Schneid-
trommel bis zu einem an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel an-
geordneten zweiten Anschlag fur jeweils eine Stirnflache der Filter-
stabe langsaxial verschoben und zur zweiten Schneideinrichtung
ausgerichtet werden, wobei insbesondere bei einem Wechsel der
herzustellenden Filterstopfenlange der erste Anschlag und/oder der
zweite Anschlag in langsaxialer Richtung der Filterstabe in Bezug
auf die ortsfesten Schnittebenen der Schneideinrichtungen oder in
Bezug auf die ortsfesten Schneideinrichtungen verandert werden.
Hierdurch wird ein besonders einfacher und schneller Wechsel der

herzustellenden Filterstopfenidnge erméglicht.

Nach dem Schneiden der Filterstabe werden die aus den Filtersta-
ben geschnittenen Filterstopfen einer vorbestimmten Filterstopfen-
lange erfindungsgemal zur weiteren Verarbeitung bereitgestelit.

Dafiur ist es besonders vorteilhaft, wenn nach dem Schneiden der
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Filterstabe die Filterstopfen queraxial hintereinander, vorzugsweise

in einer Reihe, angeordnet sind oder werden.

Beispielsweise ist vorgesehen, dass nach dem Schneiden der Fil-
terstabe in Filterstopfen diese Filterstopfen in Bezug auf ihre quer-
axiale Férderrichtung nach der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel
unter Verwendung wenigstens einer Staffeltrommel in queraxialer
Richtung gestaffelt und unter Verwendung wenigstens einer Schie-
betrommel in langsaxialer Richtung geschoben werden. Dabei wer-
den auf der Staffeltrommel die Filterstopfen, die nach dem Schnei-
den der Filterstdbe langsaxial nebeneinander angeordnet sind,

queraxial beabstandet bzw. gestaffelt.

Bei einem Wechsel der herzustellenden Filterstopfenlange wird die
Staffeltrommel vorzugsweise ausgetauscht. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass der queraxiale Abstand der geschnittenen Filterstopfen
nach der Staffeltrommel konstant bleibt, unabhéangig davon, ob zwei
oder drei Filterstopfen aus einem Filterstab geschnitten wurden.

Die Aufgabe wird ferner gelést durch ein Verfahren zum Herstellen
von Filterzigaretten aus Filterstopfen und Tabakstécken, wobei Fil-
terstopfen doppelter Lange jeweils zwischen zwei Tabakstécke ein-
facher Lange eingebracht werden, die doppelt langen Filterstopfen
mit den Tabakstdcken einfacher Lange durch Umhillen mittels je-
weils eines Belagpapierblattchens zu einer Doppelfilterzigarette
verbunden werden und die Doppelfilterzigaretten jeweils in zwei Fil-
terzigaretten einfacher Gebrauchslange geschnitten werden, das
dadurch weitergebildet ist, dass die Filterstopfen gemal dem zuvor

beschriebenen erfindungsgemafien Verfahren hergestellt werden.

Die Aufgabe wird auRerdem gelést durch eine Einrichtung zur Her-
stellung von Filterstopfen aus Filterstaben mit einer vorbestimmten

PCT/EP2012/001126
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Filterstablange, insbesondere Filterzufuhreinrichtung, umfassend
eine erste Schiebe-/Schneidtrommel, die mit einer an der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten ersten Schneideinrichtung
zusammenwirkt und Verschiebemittel zur langsaxialen Verschie-
bung der Filterstidbe auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel auf-
weist, sowie eine zweite Schiebe-/Schneidtrommel, die mit einer
an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten zweiten
Schneideinrichtung zusammenwirkt und Verschiebemittel zur langs-
axialen Verschiebung der Filterstabe auf der zweiten Schiebe-
/Schneidtrommel aufweist, wobei die Filterstabe mittels der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel und anschlieBend mittels der zweiten
Schiebe-/Schneidtrommel queraxial forderbar sind und wahlweise

a) beide Schneideinrichtungen betreibbar sind, wobei die Filter-
stabe jeweils in insgesamt drei Filterstopfen einer ersten Fil-
terstopfenlange mittels der ersten Schneideinrichtung auf der
ersten Schiebe-/Schneidtrommel und mittels der zweiten
Schneideinrichtung auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel

schneidbar sind oder

b) eine der beiden Schneideinrichtungen an den Schiebe-
/Schneidtrommeln betreibbar ist und die andere Schneidein-
richtung nicht betrieben ist, wobei die Filterstabe mittels der
betreibbaren einen Schneideinrichtung auf der mit dieser zu-
sammenwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel jeweils in zwei

Filterstopfen einer zweiten Filterstopfenldange schneidbar sind.

Dabei ist vorgesehen, dass bei nur einer betriebenen, an einer der
Schiebe-/Schneidtrommeln angeordneten Schneideinrichtung die
ungeschnittenen Filterstabe oder die geschnittenen Filterstopfen auf
der anderen Schiebe-/Schneidtrommel forderbar sind, ohne mittels

der nicht betriebenen anderen Schneideinrichtung geschnitten zu
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werden.

Durch die Erfindung wird mittels der jeweiligen Verschiebemittel der
Schiebe-/Schneidtrommeln eine schnelle und einfache Anpassung
der Schnittbreite und somit ein schneller und einfacher Wechsel der

herzustellenden bzw. hergestellten Filterstopfenldnge erreicht.

AuRerdem wird durch die Erfindung erméglicht, dass die langsaxiale
Position der jeweiligen Schneideinrichtungen zu den in queraxialer
Férderrichtung der Filterstabe und/oder der Filterstopfen hinterei-
nander angeordneten Schiebe-/Schneidtrommeln konstant bleibt
und die zusammenwirkenden Komponenten entsprechend einfach

konstruiert sind bzw. werden und viele gleiche Teile aufweisen.

Zum Betrieb der erfindungsgemiRen Einrichtung wird vorzugsweise
ein erfindungsgeméaBes Verfahren zum Herstellen von Filterstopfen

angewendet.

Die Einrichtung wird vorzugsweise dadurch weitergebildet, dass ei-
ne Schneideinrichtung, insbesondere in queraxialer Richtung, weg-
bewegbar an der mit der Schneideinrichtung zusammenwirkenden
Schiebe-/Schneidtrommel angeordnet ist, so dass Filterstabe, die
auf der Schiebe-/Schneidtrommel geférdert werden, nicht mittels der
wegbewegten, nicht betriebenen Schneideinrichtung schneidbar
sind. Hierdurch wird in besonders einfacher Weise ermdoglicht, eine

Schneideinrichtung aufler Betrieb zu setzen bzw. nicht zu betreiben.

Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemaBen Einrichtung ist vor-
gesehen, dass die Filterstabe auf einer Schiebe-/Schneidtrommel in
langsaxialer Richtung versetzt zu einer an der Schiebe-/Schneid-
trommel angeordneten Schneideinrichtung férderbar sind, so dass
die Filterstabe nicht mittels der, insbesondere ortsfest angeordne-
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ten, Schneideinrichtung schneidbar sind. Hierdurch ist bei einem
Wechsel der herzustellenden Filterstopfenlange keinerlei Positionie-
ren sowie Ausrichtung der Schneideinrichtung an den jeweiligen

Schiebe-/Schneidtrommeln notwendig.

Ferner ist vorzugsweise vorgesehen, dass die Schneideinrichtungen
in langsaxialer Richtung der Schiebe-/Schneidtrommeln versetzt,
insbesondere in einem konstanten langsaxialen Abstand, angeord-
net sind. Hierbei ist eine Schneideinrichtung, beispielsweise ein
Schneidmesser, einer Schiebe-/Schneidtrommel langsaxial versetzt
zur zweiten an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel vorgesehenen
Schneideinrichung, beispielsweise Schneidmesser, angeordnet. Da-
bei ist der Abstand der Schneideinrichtungen geeignet wéahlbar, so
dass die Filterstabe wenigstens fir eine Filterstopfenldnge im We-
sentlichen ohne Verschiebung auf den beiden Schiebe-/Schneid-
trommeln forderbar sind. Hierdurch wird insbesondere die notwen-
dige Breite der Schiebe-/Schneidtrommeln vorteilhafterweise verrin-

gert.

Die erfindungsgemaRe Einrichtung wird auBerdem dadurch weiter-
gebildet, dass ein an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel angeord-
neter erster seitlicher Anschlag fur jeweils eine Stirnflache der Fil-
terstabe und/oder ein an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel an-
geordneter zweiter seitlicher Anschlag fir jeweils eine Stirnflache
der Filterstabe vorgesehen sind, wobei die Filterstdbe auf der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel in langsaxialer Richtung bis zum ersten
Anschlag verschiebbar sind und/oder auf der zweiten Schiebe-
/Schneidtrommel in ldngsaxialer Richtung bis zum zweiten Anschlag
verschiebbar sind, wobei insbesondere der erste Anschlag und/oder
der zweite Anschlag in ldngsaxialer Richtung veréanderbar bzw. ein-
stellbar ausgebildet sind. Die seitlichen Anschldge sind schnell und

einfach zu positionieren, so dass hierdurch vorteilhafterweise eine
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besonders einfache Anpassung an die herzustellende Filterstopfen-

lange ermaéglicht wird.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung der Einrichtung ist vorgesehen,
dass die Einrichtung wenigstens eine Staffeltrommel und wenigs-
tens eine Schiebetrommel und entweder wenigstens eine Beschleu-
nigertrommel oder wenigstens eine Einlegetrommel aufweist. Hier-
durch wird erméglicht, die geschnittenen Filterstopfen hintereinan-
der, insbesondere in einer Reihe, anzuordnen und einem weiterfih-
renden Bearbeitungsprozess, beispielsweise der Herstellung von

Filterzigaretten, zuzufuhren.

Dabei ist die Staffeltrommel vorzugsweise als austauschbare Staf-
feltrommel ausgebildet, wobei die Staffeltrommel insbesondere bei
einem Wechsel der herzustellenden Filterstopfenldnge und/oder zu
verarbeitenden Filterstablange ausgetauscht wird. Hierdurch wird
unabhéngig von der herzustellenden bzw. hergestellten Filterstop-
fenlange ein konstanter queraxialer Abstand der Filterstopfen zuei-

nander ermdglicht.

Die Aufgabe wird auch gelost durch eine Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie zur Herstellung von stabférmigen Artikeln,
insbesondere Filteransetzmaschine, mit einer voranstehend be-
schriebenen erfindungsgemaBen Einrichtung zur Herstellung von
Filterstopfen. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf die obi-

gen Ausfiihrungen ausdricklich verwiesen.

Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung er-
findungsgemaRer Ausfihrungsformen zusammen mit den Anspri-
chen und den beigefligten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsge-
maRe Ausfuhrungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine

Kombination mehrerer Merkmale erfillen.
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Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemei-
nen Erfindungsgedankens anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich
aller im Text nicht naher erlauterten erfindungsgeméafen Einzelhei-

ten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1a schematisch eine Trommelanordnung einer beispielhaf-
ten erfindungsgemaBen Einrichtung in einem Betriebs-
zustand fir die Herstellung von Filterstopfen einer ers-

ten Filterstopfenléange,

Fig. 1b schematisch ein Ablaufdiagramm fir den in Fig. 1a ge-

zeigten Betriebszustand,

Fig. 2a schematisch die Trommelanordnung aus Fig. 1a in ei-
nem anderen Betriebszustand fur die Fertigung von Fil-

terstopfen einer zweiten Filterstopfenlange und

Fig. 2b schematisch ein Ablaufdiagramm fur den in Fig. 2a ge-

zeigten Betriebszustand.

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

gesehen wird.

Eine erfindungsgemaRe Einrichtung zur Herstellung von Filterstop-
fen ist beispielsweise als Filterzufuhreinrichtung 1 einer schema-
tisch bezeichneten Filteransetzmaschine M ausgebildet. Eine Fiiter-
ansetzmaschine der HAUNI Maschinenbau AG ist unter der Be-

zeichnung MAX bekannt.
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Die Filterzufiihreinrichtung 1 weist eine Reihe von hintereinander
angeordneten und queraxial fordernden Férdertrommeln 20, 30, 40,
40, 50, 60 fur Filterstabe 100, 100.1 und Filterstopfen 110.1, 110.2,
110.3, 112.1, 112.2 auf.

Fig. 1a und 2a zeigen jeweils schematisch jeweils eine Trommelan-
ordnung der Filterzufiihreinrichtung 1 in Seitenansicht far zwei ver-
schiedene Betriebszustande der Filterzufiihreinrichtung 1, die sich
durch die hergestellte bzw. herzustellende Filterstopfenlange unter-
scheiden. Die gezeigten Trommelanordnungen umfassen im Einzel-
nen bezogen auf die Forderrichtung der Filterstdbe oder Filterstop-
fen eine erste Schiebe-/Schneidtrommel 20, eine zweite Schiebe-
/Schneidtrommel 30, jeweils eine von zwei auswechselbaren Staffel-
trommeln 40 bzw. 40", eine Schiebetrommel 50 und eine Beschleu-

nigertrommel 60.

Fig. 1b und Fig. 2b zeigen jeweils schematisch Ablaufdiagramme, in
denen beispielhafte Verfahrensschritte eines erfindungsgemaéfen
Verfahrens zum Herstellen von Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3,
112.1, 112.2 aus Filterstaben 100, 100.1 dargestellt sind. Diese
Verfahrensschritte stellen gleichzeitig den Betriebsablauf der bei-
spielhaften Filterzufuihreinrichtung dar, wobei in Fig. 1b ein Ablauf-
diagramm fir den Betriebszustand aus Fig. 1a und in Fig. 2b ein

Ablaufdiagramm fur den Betriebszustand aus Fig. 2a zeigen.

Die Ablaufdiagramme der Fig. 1b und Fig. 2b sind dabei in Verfah-
rensabschnitte A — F unterteilt, wobei jeweils ein Verfahrensab-
schnitt im Wesentlichen einer Férdertrommel 20, 30, 40 bzw. 40°,

50, 60 zugeordnet ist.

In dem in Fig. 1a gezeigten Betriebszustand sind Filterstabe 100
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mehrfach schneidbar, so dass aus den Filterstaben 100 jeweils drei
Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 einer ersten Filterstopfenlange
hergestelit werden bzw. herstellbar sind. In dem in Fig. 2a gezeigten
Betriebszustand sind Filterstabe 100 einfach schneidbar, so dass
aus den Filterstdaben 100 jeweils zwei Filterstopfen 112.1, 112.2 ei-
ner zweiten Filterstopfenlange hergestellt werden bzw. herstellbar

sind.

Anhand der Fig. 1a und 1b wird nachfolgend beschrieben, wie erfin-
dungsgemaR drei Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 einer ersten Fil-
terstopfenlange aus einem Filterstopfen 100 hergestellt werden.

Die Filterstabe 100 sind stabférmig und weisen beiderseits zwei
Stirnflachen 102 auf. Eine Richtung oder Ausrichtung parallel zur
Langserstreckung der Filterstabe 100 wird im Rahmen der Erfindung
als langsaxial bezeichnet, eine Richtung oder Ausrichtung quer da-

zu als queraxial.

Die Filterstabe 100 werden in einem Magazin 10 zur Verarbeitung
bereitgestellt und von der ersten Schiebe-/Schneidtrommel 20 aus
dem Magazin entnommen. Dies entspricht dem Verfahrensabschnitt
A in Fig. 1b. Neben einem Magazin 10 sind alternative Zufuhrmittel,
mittels derer die Filterstidbe auf die erste Schiebe-/Schneidtrommel

gelegt werden, im Rahmen der Erfindung geeignet wahlbar.

Auf der ersten als Entnahmetrommel fungierenden Schiebe-
/Schneidtrommel 20 werden die aus dem Magazin entnommenen,
ungeschnittenen Filterstabe 100 unter Rotation der Schiebe-
/Schneidtrommel 20 queraxial geférdert. Dies entspricht dem Ver-
fahrensabschnitt B in Fig. 1b.

Die erste Schiebe-/Schneidtrommel 20 weist nicht dargestellte Ver-
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schiebemittel auf, mittels derer die Filterstabe 100 langsaxial auf
der Schiebe-/Schneidtrommel 20 in den Aufnahmemulden ver-
schiebbar sind. Je nach der langsaxialen Position, in der die unge-
schnittenen Filterstabe 100 auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel
20 angeordnet werden, werden die Filterstabe 100 vor deren
Schneiden mittels dieser Verschiebemittel bis zu einem an der
Schiebe-/Schneidtrommel 20 seitlich an den Aufnahmemulden an-
geordneten Anschlag 22 langsaxial verschoben, bis die Filterstabe
100 mit einer Stirnflache 102 an den Anschlag 22 stof3en.

In der so erreichten langsaxialen Position werden die Filterstabe
100 mittels einer an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel 20 ange-
ordneten Schneideinrichtung 24 asymmetrisch geschnitten. Dabei
wird von den Filterstaben 100 jeweils ein Filterstopfen 110.1 abge-
schnitten, so dass ein um eine Filterstopfenlange verkirzter Filter-
stab 100.1 entsteht.

Die Schneideinrichtung 24 ist beispielsweise als rotierendes
Schneidmesser ausgebildet. Im Rahmen der Erfindung sind alterna-
tive Mittel, mit denen Filterstabe 100 auf der Schiebe-/Schneidtrom-

mel 20 schneidbar sind, geeignet wéhlbar.

Der seitliche Anschlag 22 fur die Filterstabe ist einstellbar ausgebil-
det, so dass der langsaxiale Abstand zwischen dem Anschlag 22
und der Schneideinrichtung 24 veranderbar oder einstellbar ist.
Hierdurch ist eine einfache Einstellung der (Filterstopfen-)Lénge der
abgeschnittenen bzw. abzuschneidenden Filterstopfen 110.1 erm6g-
licht, ohne dass die Position der Schneideinrichtung 24 in langsaxia-

ler Richtung eingestellt werden muss.

Die Schneideinrichtung 24 (vgl. Fig. 1a) ist in diesem Ausfihrungs-
beispiel jedoch in Richtung des dargesteliten Pfeils queraxial zu der
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Schiebe-/Schneidtrommel 20 bewegbar ausgebildet. Hierauf wird
weiter unten bei der Beschreibung eines Wechsels der herzustel-

lenden Filterstopfenlange genauer eingegangen.

Die verkirzten Filterstiabe 100.1 und die abgeschnittenen Filterstop-
fen 110.1 werden an die nachfolgende zweite Schiebe-/Schneid-
trommel 30 ibergeben und auf dieser unter Rotation der Schiebe-
/Schneidtrommel 30 queraxial geférdert. Dies entspricht Verfah-

rensabschnitt C in Fig. 1b.

Die zweite Schiebe-/Schneidtrommel 30 weist nicht dargestellte
Verschiebemittel auf, mittels derer die verkurzten Filterstdbe 100.1
langsaxial auf der Schiebe-/Schneidtrommel 30 verschiebbar sind.
Je nach der langsaxialen Position, in der die verkirzten Filterstabe
100.1 auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel 30 angeordnet
werden oder sind, werden die verkirzten Filterstabe 100.1 mittels
dieser Verschiebemittel bis zu einem an der Schiebe-/Schneidtrom-
mel 30 angeordneten Anschlag 32 langsaxial verschoben. Dabei
stoRen die verkurzten Filterstabe 100.1 mit einer Stirnflache 102 an
den seitlichen Anschlag 32. Die Filterstopfen 110.1 werden dagegen
nicht verschoben, so dass die Filterstopfen 110.1 auf der Schiebe-
/Schneidtrommel 30 neben den langsaxial verschobenen Filtersta-

ben 100.1 queraxial geférdert werden.

In der langsaxialen verschobenen Position werden die verkurzten
Filterstabe 100.1 mittels einer an der zweiten Schiebe-/Schneid-
trommel 30 angeordneten Schneideinrichtung 34 symmetrisch bzw.
mittig geschnitten. Dabei werden die verkirzten Filterstdbe 100.1 in

jeweils zwei weitere Filterstopfen 110.2, 110.3 geschnitten.

Die zweite Schneideinrichtung 34 ist beispielsweise als rotierendes

Schneidmesser ausgebildet. Im Rahmen der Erfindung sind alterna-
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tive Mittel, mit denen Filterstabe 100 auf der zweiten Schiebe-

/Schneidtrommel 30 schneidbar sind, geeignet wéhlbar.

Der Anschlag 32 ist einstellbar ausgebildet, so dass der l&dngsaxiale
Abstand zwischen dem Anschlag 32 und der Schneideinrichtung 34
sowie deren Schneidebene veranderbar ist. Hierdurch ist eine ein-
fache Einstellung der Lange der geschnittenen Filterstopfen 110.1,
110.2 erméglicht, ohne dass die Schneideinrichtung 34 in langsaxia-

ler Richtung eingestellt werden sein muss.

Aus den mehrfachlangen Filterstaben 100 werden jeweils drei
gleichlange Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 hergestellt, die nach-
folgend zur weiteren Verarbeitung oder Zwischenlagerung zur Ver-
fugung gestellt werden. In der gezeigten beispielhaften Trommelan-
ordnung werden die Filterstopfen in einer Reihe queraxial hinterei-
nander angeordnet und einem Herstellprozess fur Filterzigaretten

zugefihrt.

Hierfur werden die Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 anschlieRend
von der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel 30 an eine rotierende
Staffeltrommel 40 Ubergeben und unter Rotation der Staffeltrommel
40 auf der Staffeltrommel 40 queraxial geférdert. Dies entspricht
Verfahrensabschnitt D in Fig. 1b.

Auf der Staffeltrommel 40 sind die drei Filterstopfen 110.1, 110.2,
110.3, die aus einem Filterstab 100 geschnitten wurden, langsaxial
und queraxial versetzt nebeneinander in jeweils einer Aufnah-
memulde gestaffelt angeordnet, so dass sich insbesondere ein
gleichmaRiger Staffelungsabstand bzw. queraxialer Abstand zwi-
schen den Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 ergibt.

Die Staffeltrommel 40 ist auswechselbar ausgebildet, worauf unten
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bei der Beschreibung eines Wechsels der herzustellenden Filter-

stopfenlange genauer eingegangen wird.

Die auf der Staffeltrommel 40 angeordneten Filterstopfen 110.1,
110.2, 110.3 werden nachfolgend an eine Schiebetrommel 50 lber-
geben und auf der Schiebetrommel 50 unter Rotation der Schiebe-
trommel 50 queraxial geférdert. Dies entspricht Verfahrensabschnitt
E in Fig. 1b.

Die Schiebetrommel 50 weist nicht gezeigte Verschiebemittel fur die
Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3, mittels derer die zunachst gestaf-
felt zueinander versetzten Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 bis zu
wenigstens einem an der Schiebetrommel 50 angeordneten An-
schlag 52 verschoben werden, so dass die Filterstopfen 110.1,
110.2, 110.3 in einer Reihe queraxial hintereinander angeordnet
werden. Der Anschlag 52 ist vorzugsweise veranderbar ausgebildet,
so dass die langsaxiale Position der hintereinander aufgereihten
Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 geeignet einstellbar ist.

Von der Schiebetrommel 50 werden die queraxial hintereinander
angeordneten Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 an eine Beschleuni-
gertrommel 60 Ubergeben und unter Rotation der Beschleuniger-
trommel 60 auf der Beschleunigertrommel 60 queraxial gefdrdert.

Dies entspricht Verfahrensabschnitt F in Fig. 1b.

Auf der Beschleunigertrommel 60 wird der queraxiale Abstand der
Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 zueinander vergrofert und an die
nachfolgenden Prozesse angepasst. Dies wird beispielsweise
dadurch erreicht, dass die Beschleunigertrommel 60 mit einer gré-
Reren Umfangsgeschwindigkeit als die Schiebetrommel 50 rotiert.

AnschlieBend werden die Filterstopfen beispielsweise an einer Fil-
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teransetzmaschine M mittels einer nicht gezeigten Einlegetrommel
jeweils zwischen zwei Tabakstdcken angeordnet auf einer ebenfalls
nicht gezeigten Zusammenstelltrommel zu Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen zusammengestellt, die dann zu Filterzigaretten

weiterverarbeitet werden.

Die beschriebene erfindungsgemaRe Herstellung von Filterstopfen
zeichnet sich dadurch aus, dass ein einfacher und schneller For-
matwechsel, insbesondere ein einfacher Wechsel der Filterstopfen-

lange, erméglicht wird.

Beispielsweise werden Filterstabe 100 mit einer anderen Filterstab-
lange verwendet, die entsprechend der beschriebenen Vorgehens-
weise in jeweils drei Filterstopfen 110.1, 110.2, 110.3 geschnitten
werden, wobei sich die Filterstopfenlange in gleichem MaR &andert
wie die Filterstablange. Bei dieser Art Wechsel der Filterstopfenlan-
ge werden die Anschlage 22, 32 und/oder 52 geeignet eingestellt

und angepasst.

Ein Wechsel der herzustellenden Filterstopfenldnge wird auch er-
reicht, wenn die Anzahl der pro Filterstab 100 hergestellten Filter-
stopfen 110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2 geéndert wird, beispiels-
weise wenn die Filterstabe 100 in jeweils zwei Filterstopfen 112.1,
112.2 (vgl. Fig. 2b) geschnitten werden. Hierfur ist im Rahmen der
Erfindung ein weiterer Betriebszustand vorgesehen, bei dem entwe-
der die erste Schneideinrichtung 24 oder die Schneideinrichtung 34

nicht betrieben wird.

Bei dem beschriebenen Ausfihrungsbeispiel einer Filterzufuhrein-
richtung 1, fur den dieser Betriebszustand in Fig. 2a dargestellt ist,
wird ohne Einschrankung der Erfindung die erste Schneideinrich-
tung 24, beispielsweise durch eine Schwenkbewegung, auller Be-
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trieb gesetzt. Das entsprechende Ablaufdiagramm zu diesem Be-

triebszustand ist in Fig. 2b gezeigt.

In diesem Betriebszustand (Fig. 2b) wird die erste Schneideinrich-
tung 24 an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel 20 nicht betrieben.
Hierzu ist bzw. wird die erste Schneideinrichtung 24 beispielsweise
von der ersten Schiebe-/Schneidtrommel 20 wegbewegt oder an-
derweitig auBer Betrieb gesetzt, so dass die aus dem Magazin 10
entnommenen Filterstdbe 100 auf der ersten Schiebe-/Schneidtrom-
mel 20 ungeschnitten gefordert werden bzw. forderbar sind, wie in

Verfahrensabschnitt B in Figur 2b schematisch dargestellt ist.

Nachfolgend werden die Filterstabe 100 in voller Ldnge an die zwei-
te Schiebe-/Schneidtrommel 30 Ubergeben und werden auf dieser
symmetrisch zur Schneideinrichtung 24 ausgerichtet und mittels der
zweiten Schneideinrichtung 24 in jeweils zwei gleichlange Filter-
stopfen 112.1, 112.2 geschnitten, vgl. Verfahrensabschnitt C in Fig.
2b.

Das Magazin 10 und die erste als Fordertrommel oder Entnahme-
tromme! fungierende Schiebe-/Schneidtrommel 20 mit ihrer nicht
betriebenen Schneideinrichtung 24 sowie die zweite Schiebe-
/Schneidtrommel 30 mit der betriebenen Schneideinrichtung 34 sind
in dem vorliegenden Beispiel derart zueinander angeordnet, dass in
dieser Betriebskonfiguration keine langsaxiale Verschiebung der
Filterstabe 100 notwendig ist. Die Anschlage 22 und 32 sind ent-

sprechend eingestellt.

Fur die Hersteilung von zwei Filterstopfen 112.1, 112.2 pro Filter-
stab wird eine Staffeitrommel 40" verwendet, die gegen die zuvor
beschriebene Staffeltrommel 40 ausgewechselt wurde. Dadurch
wird sichergestellt, dass der Staffelungsabstand bzw. der queraxiale
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Abstand zwischen den Filterstopfen 112.1, 112.2 nach der Staffel-
trommel 40" identisch zum Staffelungsabstand der Filterstopfen
110.1, 110.2, 110.3 nach der Staffeltrommel 40 ist.

Aufgrund des konstanten Staffelungsabstands, der insbesondere
unabhangig von der hergestellten Filterstopfenlange ist, werden die
Anderungen oder Anpassungen der nachfolgenden Férdertrommeln
und Maschinen auf ein Minimum reduziert. Es erfolgt lediglich eine
Anpassung an die neue Filterstopfenlange, beispielsweise wird der
Anschlag 52 an der Schiebetrommel 50 geeignet eingestellt und an-

gepasst.

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

on mehrerer Merkmale erflllt sein.
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Anschlag
Schneideinrichtung
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Filterstopfen
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Herstellung von Filterstopfen bzw. von Filterzigaretten

Patentanspriche

Verfahren zum Herstellen von Filterstopfen (110.1, 110.2,
110.3, 112.1, 112.2) aus Filterstaben (100, 100.1) mit einer
vorbestimmten Filterstablange, wobei die Filterstdbe (100,
100.1) auf einer ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20), die mit
einer an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20) angeordne-
ten ersten Schneideinrichtung (24) zusammenwirkt und Ver-
schiebemittel zum langsaxialen Verschieben von Filterstaben
(100, 100.1) auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20)
aufweist, und anschlieBend auf einer zweiten Schiebe-
/Schneidtromme! (30), die mit einer an der zweiten Schiebe-
/Schneidtrommel (30) angeordneten zweiten Schneideinrich-
tung (34) zusammenwirkt und Verschiebemittel zum ldngsaxi-
alen Verschieben von Filterstaben (100, 100.1) auf der zwei-
ten Schiebe-/Schneidtrommel (30) aufweist, queraxial gefér-

dert werden und
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a) beide Schneideinrichtungen (24, 34) zum, insbesondere
jeweils einfachen, Schneiden der Filterstabe (100,
100.1) betrieben werden, wobei die Filterstabe (100,
100.1) mittels der ersten Schneideinrichtung (24) auf
der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20) und mittels
der zweiten Schneideinrichtung (34) auf der zweiten
Schiebe-/Schneidtrommel (30) jeweils in insgesamt drei
gleichlange Filterstopfen (110.1, 110.2, 110.3) einer
ersten vorbestimmten Filterstopfenlange geschnitten

werden oder

b) eine der beiden Schneideinrichtungen (24, 34) zum,
insbesondere einfachen, Schneiden der Filterstabe
(100, 100.1) betrieben wird und die andere Schneidein-
richtung (34, 24) nicht betrieben wird, wobei die Filter-
stabe (100, 100.1) mittels der betriebenen einen
Schneideinrichtung (24, 34) auf der mit dieser zusam-
menwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel (20, 30) je-
weils in zwei, insbesondere gleichlange, Filterstopfen
(112.1, 112.2) einer zweiten vorbestimmten Filterstop-
fenlange geschnitten werden, wobei insbesondere die
ungeschnittenen Filterstdbe (100) oder die geschnitte-
nen Filterstopfen (112.1, 112.2) auf der anderen Schie-
be-/Schneidtrommel (30, 20) geférdert werden, ohne
von der nicht betriebenen anderen Schneideinrichtung

(34, 24) geschnitten zu werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die nicht betriebene Schneideinrichtung (24, 34) von der mit
dieser zusammenwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel (20,
30), insbesondere in queraxialer Richtung, wegbewegt ist o-
der wird, so dass Filterstabe (100, 100.1), die auf dieser
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Schiebe-/Schneidtrommel (20, 30) ungeschnitten gefordert
werden, nicht mittels der nicht betriebenen Schneideinrich-
tung (24, 34) geschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Filterstabe (100, 100.1) auf der Schiebe-/Schneid-
trommel (20, 30), an der die nicht betriebene Schneideinrich-
tung (24, 34) angeordnet ist, langsaxial versetzt zu der
Schneideinrichtung (24, 34) gefoérdert werden, so dass die Fil-
terstabe (100, 100.1) auf der Schiebe-/Schneidtrommel (20,
30) an der nicht betriebenen Schneideinrichtung (24, 34) vor-
bei geférdert und nicht mittels der nicht betriebenen Schnei-

deinrichtung (24, 34) geschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filterstabe (100, 100.1) von in langs-
axialer Richtung der Filterstabe (100, 100.1) versetzt ange-
ordneten Schneideinrichtungen (24, 34) geschnitten werden,
wobei insbesondere bei einem Wechsel der herzustellenden
Filterstopfenlange der langsaxiale Abstand zwischen den
Schneideinrichtungen (24, 34) unveréandert ist oder bleibt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filterstabe (100, 100.1) auf der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel (20) bis zu einem an der ersten
Schiebe-/Schneidtrommel angeordneten ersten Anschlag (22)
fur jeweils eine Stirnflache (102) der Filterstabe (100, 100.1)
langsaxial verschoben und zur ersten Schneideinrichtung (24)
ausgerichtet werden und/oder dass die Filterstabe (100,
100.1) auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel (30) bis zu
einem an der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel (30) ange-

ordneten zweiten Anschlag (32) fur jeweils eine Stirnflache

PCT/EP2012/001126
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(102) der Filterstabe (100, 100.1) langsaxial verschoben und
zur zweiten Schneideinrichtung (34) ausgerichtet werden, wo-
bei insbesondere bei einem Wechsel der herzustellenden Fil-
terstopfenlange der erste Anschlag (22) und/oder der zweite
Anschlag (32) in langsaxialer Richtung der Filterstabe (100,

100.1) verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis §, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Schneiden der Filterstabe (100,
100.1) die Filterstopfen (110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2)
queraxial hintereinander, vorzugsweise in einer Reihe, ange-

ordnet sind oder werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Schneiden der Filterstdbe (100,
100.1) die Filterstopfen (110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2)
unter Verwendung wenigstens einer Staffeltrommel (40) in
queraxialer Richtung gestaffelt und unter Verwendung we-
nigstens einer Schiebetrommel (50) in langsaxialer Richtung

geschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
bei einem Wechsel der herzustellenden Filterstopfenldnge die

Staffeltrommel (40) ausgetauscht wird.

Verfahren zum Herstellen von Filterzigaretten aus Filterstop-
fen (110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2) und Tabakstdcken,
wobei Filterstopfen (110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2) dop-
pelter Lange jeweils zwischen zwei Tabakstécke einfacher
Lange eingebracht werden, die doppelt langen Filterstopfen
(110.1, 110.2, 110.3, 112.1, 112.2) mit den Tabakstoécken ein-
facher Lange durch Umhillen mittels jeweils eines Belagpa-
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pierblattchens zu einer Doppelfilterzigarette verbunden wer-
den und die Doppelfilterzigaretten jeweils in zwei Filterzigaret-
ten einfacher Gebrauchslange geschnitten werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Filterstopfen (110.1, 110.2, 110.3,
112.1, 112.2) gemal dem Verfahren nach einem der Anspri-

che 1 bis 8 hergestellt werden.

Einrichtung (1) zur Herstellung von Filterstopfen (110.1,
110.2, 110.3, 112.1, 112.2) aus Filterstaben (100, 100.1) mit
einer vorbestimmten Filterstablange, insbesondere Filterzu-
fuhreinrichtung, umfassend eine erste Schiebe-/Schneidtrom-
mel (20), die mit einer an der ersten Schiebe-/Schneidtrommel
(20) angeordneten ersten Schneideinrichtung (24) zusam-
menwirkt und Verschiebemittel zur langsaxialen Verschiebung
der Filterstabe (100, 100.1) auf der ersten Schiebe-/Schneid-
trommel (20) aufweist, sowie eine zweite Schiebe-/Schneid-
trommel (30), die mit einer an der zweiten Schiebe-/Schneid-
trommel (30) angeordneten zweiten Schneideinrichtung (34)
zusammenwirkt und Verschiebemittel zur langsaxialen Ver-
schiebung der Filterstabe (100, 100.1) auf der zweiten Schie-
be-/Schneidtrommel (30) aufweist, wobei die Filterstabe (100,
100.1) mittels der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20) und
anschlieBend mittels der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel
(30) queraxial férderbar sind und wahlweise

a) beide Schneideinrichtungen (24, 34) betreibbar sind,
wobei die Filterstabe (100, 100.1) mittels der ersten
Schneideinrichtung (24) auf der ersten Schiebe-
/Schneidtrommel (20) und mittels der zweiten Schneid-
einrichtung (34) auf der zweiten Schiebe-/Schneidtrom-
mel (30) jeweils in insgesamt drei Filterstopfen (110.1,
110.2, 110.3) einer ersten Filterstopfenlange schneid-
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bar sind oder

b) eine der beiden Schneideinrichtungen (24, 34) betreib-
bar ist und die andere Schneideinrichtung (34, 24) nicht
betrieben ist, wobei die Filterstabe (100, 100.1) mittels
der betreibbaren einen Schneideinrichtung (24, 34) auf
der mit dieser zusammenwirkenden Schiebe-/Schneid-
trommel (20, 30) jeweils in zwei Filterstopfen (112.1,
112.2) einer zweiten Filterstopfenlange schneidbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Schneideinrichtung (24, 34), insbesondere in queraxialer
Richtung, wegbewegbar an der mit der Schneideinrichtung
(24, 34) zusammenwirkenden Schiebe-/Schneidtrommel (20,
30) angeordnet ist, so dass Filterstabe (100, 100.1), die auf
der Schiebe-/Schneidtrommel (20, 30) geférdert werden, nicht
mittels der wegbewegten, nicht betriebenen Schneideinrich-
tung (24, 34) schneidbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Filterstabe (100, 100.1) auf einer Schiebe-
/Schneidtrommel (20, 30) in langsaxialer Richtung versetzt zu
einer an der Schiebe-/Schneidtrommel (20, 30) angeordneten
Schneideinrichtung (24, 34) forderbar sind, so dass die Filter-
stabe (100, 100.1) nicht mittels der Schneideinrichtung (24,
34) schneidbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneideinrichtungen (24, 34) in
langsaxialer Richtung der Schiebe-/Schneidtrommeiln (20, 30)
versetzt, insbesondere in einem konstanten langsaxialen Ab-

stand, angeordnet sind.
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Einrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein an der ersten Schiebe-/Schneidtrom-
mel (20) angeordneter erster Anschlag (22) fur jeweils eine
Stirnflache (102) der Filterstabe (100, 100.1) und/oder ein an
der zweiten Schiebe-/Schneidtrommel (30) angeordneter
zweiter Anschiag (32) fur jeweils eine Stirnfliche (102) der
Filterstabe (100, 100.1) vorgesehen sind, wobei die Filtersta-
be (100, 100.1) auf der ersten Schiebe-/Schneidtrommel (20)
in langsaxialer Richtung bis zum ersten Anschlag (22) ver-
schiebbar sind und/oder auf der zweiten Schiebe-/Schneid-
trommel (30) in langsaxialer Richtung bis zum zweiten An-
schlag (32) verschiebbar sind, wobei insbesondere der erste
Anschlag (22) und/oder der zweite Anschlag (32) in ldngsaxia-
ler Richtung veréanderbar ausgebildet ist oder sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einrichtung wenigstens eine Staffel-
trommel (40) und wenigstens eine Schiebetrommel (50) und
entweder wenigstens eine Beschleunigertrommel (60) oder

wenigstens eine Einlegetrommel aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Staffeltrommel (40) als austauschbare
Staffeltrommel (40) ausgebildet ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie zur Herstellung
von stabférmigen Artikeln, insbesondere Filteransetzmaschi-
ne, mit einer Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 10 bis
16.
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