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(54) Modulare Maschine zum Verarbeiten und/oder Prüfen von stabförmigen Artikeln und 
verwandte Verfahren

(57) Eine Verarbeitungsmaschine für stabförmige
Artikel umfasst ein Grundgestell (104A, 104B), das eine
Rückplatte (114A, 114B) umfasst, die sich vom Grund-
gestell nach oben erstreckt; und eine Mehrzahl von Funk-
tionsmodulen, die jeweils ausgebildet sind, eine Herstel-
lungsfunktion an einem stabförmigen Artikel auszufüh-
ren. Jedes Funktionsmodul umfasst eine Montageplatte,
die ausgebildet ist, das Funktionsmodul entfernbar an
der Rückplatte als eine Einheit zu befestigen, und einen

dedizierten Antriebsmotor, der auf der Montageplatte ge-
lagert und ausgebildet ist, wenigstens einen Abschnitt
des Funktionsmoduls zu bewegen. Die Mehrzahl von
Funktionsmodulen umfasst wenigstens ein Stabzufuhr-
modul, ein Magazinmodul, ein Trommelmodul, ein Mes-
sermodul und/oder ein Beleimungsmodul. Ein Verfahren
zum Ausgestalten einer modularen Verarbeitungsma-
schine für stabförmige Artikel wird ebenfalls beschrie-
ben.
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Beschreibung

[0001] Diese Anmeldung beansprucht die Priorität der
US-amerikanischen Anmeldung mit dem amtlichen Ak-
tenzeichen 61/962,288, eingereicht am 15. März 2013,
und der U.S.-Patentanmeldung Nr. 14/095,103, einge-
reicht am 03. Dezember 2013, deren Gesamtinhalt hier
durch Rückbeziehung aufgenommen wird.
[0002] Diese Patentanmeldung betrifft im Allgemeinen
Anlagen und Verfahren zum Verarbeiten und Prüfen von
Produkten, wie stabförmigen Produkten. Genauer betrifft
diese Patentanmeldung modulare Anlagen zum Verar-
beiten und/oder Prüfen von Tabakprodukten, wie Ziga-
retten und Ähnlichem, und verwandte Verfahren.
[0003] Eine Zigarettenverarbeitungsanlage muss nor-
malerweise anpassbar sein, um Markenwechsel, For-
matänderungen und dergleichen zu ermöglichen. Über-
dies ist es vorteilhaft, wenn die Anlage zur Zigaretten-
herstellung eine Auswahl verschiedener Funktionalitä-
ten bereitstellt, wie das Bereitstellen von Prüfungsfähig-
keiten zusätzlich zu Montage- oder Verarbeitungsfähig-
keiten. Diese Anliegen können insbesondere für Klein-
serienhersteller wichtig sein, die typischerweise mehrere
Kleinserien unterschied-licher Formate produzieren, je-
doch über begrenzte Mittel für den Kauf mehrerer Anla-
genteile verfügen. Bestehende Zigarettenverarbeitungs-
anlagen stellen Anpassungsmöglichkeiten für Marken-
wechsel, Formatänderungen und zum Verändern der
Funktionalitäten bereit. Jedoch sind diese Anpassungen
typischerweise umständlich, zeitaufwendig und/oder er-
fordern eine erhebliche Neukalibrierung.
[0004] Gemäß einer Ausführungsform umfasst eine
Verarbeitungsmaschine für stabförmige Artikel ein
Grundgestell, das eine Rückplatte umfasst, die sich von
dem Grundgestell nach oben erstreckt; und eine Mehr-
zahl von Funktionsmodulen, die jeweils ausgebildet sind,
ei-ne Herstellfunktion an einem stabförmigen Artikel aus-
zuführen, wobei jedes Funktionsmodul eine Montage-
platte umfasst, die ausgebildet ist, das Funktionsmodul
als eine Einheit entfernbar an der Rückplatte zu befesti-
gen, und einen dedizierten Antriebsmotor, der auf der
Montageplatte gelagert und ausgebildet ist, wenigstens
einen Teil des Funktionsmoduls anzutreiben; wobei die
Mehrzahl von Funktionsmodulen wenigstens ein Stab-
zufuhrmodul, ein Filtermagazinmodul, ein Trommelmo-
dul, ein Belagmessermodul und/oder ein Beleimungsmo-
dul umfasst.
[0005] Gemäß einer anderen Ausführungsform betrifft
diese Anmeldung ein Verfahren zum Konfigurieren einer
modularen Verarbeitungsmaschine, die ein Grundgestell
aufweist, das eine Rückplatte umfasst, die sich von dem
Grundgestell nach oben erstreckt, wobei das Verfahren
das Befestigen wenigstens eines Funktionsmoduls als
eine Einheit an der Rückplatte umfasst, wobei das we-
nigstens eine Funktionsmodul ausgebildet ist, ei-ne Her-
stellfunktion auszuführen, wobei das wenigstens eine
Funktionsmodul einen dedizierten Antriebsmotor auf-
weist, der ausgebildet ist, wenigstens einen Teil des

Funktionsmoduls anzutreiben; wobei das wenigstens ei-
ne Funktionsmodul ein Stabzufuhrmodul, ein Filterma-
gazinmodul, ein Trommelmodul, ein Belagmessermodul
und/oder ein Beleimungsmodul ist.
[0006] Die zuvor genannten Gesichtspunkte und an-
dere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden aus
den folgenden Zeichnungen offensichtlich, wobei ähnli-
che Bezugszeichen im Allgemeinen identische, funktio-
nal ähnliche und/oder strukturell ähnliche Elemente an-
geben.
[0007] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen. Im Rahmen der Er-
findung sind Merkmale, die mit "insbesondere" oder "vor-
zugsweise" gekennzeichnet sind, als fakultative Merk-
male zu verstehen.
[0008] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Figur 1 eine Vorderansicht einer Ausführungsform ei-
ner modularen Zigarettenverarbeitungs- und
Prüfmaschine,

Figur 2 eine hintere perspektivische Ansicht der mo-
dularen Zigarettenverarbeitungs- und Prüf-
maschine aus Figur 1,

Figur 3 eine Vorderansicht eines Grundgestells der
modularen Zigarettenverarbeitungs- und
Prüfmaschine aus Figur 1,

Figur 4 eine Vorderansicht eines Grundgestells der
modularen Zigarettenverarbeitungsmaschine
aus Figur 1, dargestellt getrennt von der Prüf-
komponente,

Figur 5 eine Vorderansicht der modularen Zigaretten-
verarbeitungs- und Prüfmaschine aus Figur 1,
in einer alternativen Ausgestaltung gezeigt,

Figur 6 eine Vorderansicht der modularen Zigaretten-
verarbeitungs- und Prüfmaschine aus Figur 1,
ohne die Prüfkomponente, und in einer ande-
ren Konfiguration gezeigt,

Figur 7 eine Vorderansicht der Zigarettenverarbei-
tungs- und Prüfmaschine aus Figur 1, in einer
anderen Konfiguration der Funktionsmodule;
In Figur 7 sind nur das Prüfmodul, Belei-
mungsmodul, Belagsmodul und Bobinen-
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wechselmodul zur besseren Verständlichkeit
gezeigt, und

Figur 8 eine perspektivische Ansicht einer Ausfüh-
rungsform eines Laserperforators zur ge-
meinsamen Verwendung mit der Zigaretten-
verarbeitungs- und Prüfmaschine aus Figur 1.

[0009] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.
[0010] Nachfolgend werden Ausführungsformen der
Erfindung ausführlich behandelt. Aus Gründen der Ein-
deutigkeit wird bei der Beschreibung der Ausführungs-
formen eine spezifische Terminologie verwendet. Die Er-
findung soll jedoch nicht auf die so ausgewählte spezifi-
sche Terminologie beschränkt werden. Ein Fachmann
wird erkennen, dass andere äquivalente Teile und ande-
re entwickelte Verfahren angewandt werden können, oh-
ne vom Erfindungsgedanken und Schutzumfang der Er-
findung abzuweichen. Auf alle in diesem Dokument auf-
geführten Referenzen wird verwiesen, als ob auf jede
einzeln Bezug genommen worden ist.
[0011] Mit Bezug auf Figur 1 betrifft diese Anmeldung
eine Verarbeitungs- und/oder Prüfmaschine. Obwohl die
Maschine sowohl für Tabak- als auch Nichttabakproduk-
te gleichermaßen verwendet werden kann, wird sie hier
zum Zweck der Beschreibung im Zusammenhang einer
Zigarettenverarbeitungsmaschine 100 sowie einer Ziga-
rettenprüfmaschine 102 beschrieben. Die Zigarettenver-
arbeitungsmaschine 100 und die Zigarettenprüfmaschi-
ne 102 können zusammen verwendet werden, wie dar-
gestellt in Figur 1, oder alternativ als separate, eigen-
ständige Einheiten.
[0012] Gemäß vorteilhaften Ausführungsformen sind
die Verarbeitungsmaschine 100 und/oder die Prüfma-
schine 102 modular ausgestaltet, was bedeutet, dass sie
eine Vielzahl unterschiedlicher Funktionsmodule umfas-
sen, die als funktionierende Untereinheiten mit wenig
oder ganz ohne Montage oder Demontage hinzugefügt
oder entfernt werden können. Diese Art "Plug-and-Play"-
Modularität ermöglicht es den Maschinen, eine Anzahl
Funktionen auszuführen, die typischerweise von mehre-
ren Maschinen ausgeführt werden, und/oder sich einer
Anzahl unterschiedlicher Produktformate ohne erhebli-
che Ausfallzeit und Lohnkosten anzupassen, um die Ma-
schinen für unterschiedliche Arbeiten oder Produktfor-
mate neu zu konfigurieren und neu zu kalibrieren. Dies
kann besonders vorteilhaft für kleinere Zigarettenherstel-
ler sein, die nicht über das Kapital verfügen, um in meh-
rere Zigarettenherstellungsmaschinen und/oder Prüfma-
schinen zu investieren.
[0013] Mit Bezug auf die Figuren 1 und 2 können die
Zigarettenverarbeitungsmaschine 100 und Zigaretten-
prüfmaschine 102 (im Folgenden der Einfachheit halber
"Maschinen 100, 102") ein Grundgestell umfassen, das
die Basis der Maschinen 100, 102 bildet. Wie in den Fi-

guren 1 und 2 dargestellt, kann das Grundgestell einen
ersten Abschnitt 1 04A für die Zigarettenverarbeitungs-
maschine 100 und einen zweiten Abschnitt 104B für die
Zigarettenprüfmaschine 102 umfassen. Wie später noch
genauer beschrieben wird, können diese Abschnitt
104A, 104B separate, miteinander verbundene eigen-
ständige Einheiten umfassen. Jedoch können alternative
Ausführungsformen ein einzelnes, einstückiges Grund-
gestell für beide Maschinen 100, 102 umfassen. Bevor-
zugt können die Grundgestellabschnitte 104A, 104B eine
maximale Höhe (z. B. gemessen vom Boden) von etwa
1500 mm bis 1600 mm aufweisen, jedoch sind auch an-
dere Abmessungen möglich. Gemäß Ausführungsfor-
men, die eine Drehscheibe 154 und eine Bobine 156 um-
fassen, kann die Gesamthöhe der Maschine höher sein,
zum Beispiel ungefähr 2000 mm bis 2200 mm.
[0014] Mit weiterem Bezug auf die Figuren 1 und 2
können die Grundgestelle 104A, 104B eine Vielzahl Fü-
ße 106 umfassen, die die Grundgestelle 104A, 104B stüt-
zen. Die Grundgestelle 104A, 104B können auch eine
Anzahl elektronischer Bauteile beherbergen, die erfor-
derlich sein können, um die Maschinen 100, 102 zu be-
treiben. Zum Beispiel können sich die elektrischen
und/oder elektronischen Bauteile in einem Schrank be-
finden, der an dem Grundgestell 104A, 104B befestigt
ist oder eine separate abgetrennte Einheit ist.
[0015] Mit Bezug auf Figur 3 können die Grundgestelle
104A, 104B jeweils eine rückseitige Stütze 114A, 114B
umfassen, die sich nach oben, z. B. im Wesentlichen
senkrecht, erstreckt. Figur 3 zeigt die Grundgestelle
104A, 104B und die entsprechenden rückseitigen Stüt-
zen 114A, 114B, wobei die Funktionsmodule entfernt
sind. Wie dargestellt, können die Grundgestelle 104A,
104B und die dazugehörigen Rückplatten 114A, 114B
miteinander verbunden werden, zum Beispiel durch Bol-
zen, Schnellverschlussschrauben, Schnellverschluss-
klemmen oder andere im Fachgebiet bekannte Mecha-
nismen. Daher kann das Grundgestell 104A, wie in Figur
4 dargestellt, unabhängig von dem Grundgestell 104B
und umgekehrt verwendet werden, wodurch es der Zi-
garettenverarbeitungsmaschine 100 und der Zigaretten-
prüfmaschine 102 und entsprechenden Funktionsmodu-
len möglich ist, unabhängig voneinander verwendet zu
werden.
[0016] Mit Bezug auf die Figuren 2 und 3 können die
Grundgestelle 104A, 104B auch eine zentrale Vakuum-
quelle 110 beherbergen, die je nach Bedarf an verschie-
denen Funktionsmodulen, die mit den Maschinen 100,
102 verwendet werden, ein Vakuum bereitstellen kann.
Vorteilhafterweise können Leitungen, die sich durch die
Rückplatten 114A, 114B erstrecken oder ihnen zugeord-
net sind, ein Vakuum an verschiedene Funktionsmodule
leiten, zum Beispiel, um an Trommelmulden oder ande-
ren Einrichtungen, die Vakuumkraft verwenden, ein Va-
kuum bereitzustellen. Gemäß bevorzugten Ausfüh-
rungsformen kann die zentrale Vakuumquelle 110 einen
Abluftstutzen 112 umfassen, der beispielsweise verwen-
det werden kann, um die zentrale Vakuumquelle 110 mit
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einem zentralen Staubauffangsystem der Fabrik oder ei-
nem Staubbeutel zu verbinden. Eine separate Vakuum-
quelle kann als Alternative oder in Kombination mit der
zentralen Vakuumquelle 110 verwendet werden.
[0017] Bevor die spezifischen Funktionsmodule be-
schrieben werden, werden hier die Rückplatten 114A,
114B näher beschrieben. Mit besonderem Bezug auf Fi-
gur 3 können die Rückplatten 114A, 114B unterschied-
liche Bereiche umfassen, die ausgestaltet sind, eine An-
zahl unterschiedlicher Funktionsmodule zu empfangen.
In Figur 3 sind die unterschiedlichen Bereiche durch eine
Kombination von durchgezogenen und gestrichelten Li-
nien umrissen. Zum Beispiel umfasst die Rückplatte
114A für die Verarbeitungsmaschine 100 einen Maga-
zinbereich A, der beispielsweise zur Montage einer An-
zahl unterschiedlicher Magazinmodule bemessen ist.
Die Rückplatte 114A kann auch einen Zufuhrbereich B
umfassen, der beispielsweise zur Montage einer Anzahl
unterschiedlicher Zufuhrmodule bemessen ist. Überdies
kann die Rückplatte 114 einen Trommelbereich C, einen
Beleimungsbereich D und/oder einen Messerbereich E
umfassen, die jeweils zur Montage einer jeweiligen An-
zahl von Trommelmodulen, Beleimungsmodulen
und/oder Messermodulen bemessen sind. Zusätzliche
oder andere Bereiche können bereitgestellt sein, um zu-
sätzliche oder andere Module unterzubringen, je nach
Bedarf einer bestimmten Anwendung. Die Rückplatte
114B der Prüfmaschine 102 kann einen Prüfmodulbe-
reich F und einen automatischen Bobinenwechselein-
heitsbereich G umfassen, die beispielsweise zur Monta-
ge einer Anzahl von Prüfmodulen und/oder Wechselein-
heiten bemessen sind.
[0018] Mit weiterem Bezug auf Figur 3 können die
Rückplatten 114A, 114B jeweils eine Vielzahl Führungs-
elemente 120 umfassen, auch als "Schnellverbindungs-
punkte" bezeichnet, die dabei helfen können, die Funk-
tionsmodule an den Rückplatten 114A, 114B zu sichern.
Unterschiedliche Führungselemente 120, und Muster
von Führungselementen 120, können sich auf den Rück-
platten 114A, 114B befinden, zum Beispiel in Verbindung
mit den unterschiedlichen Bereichen A, B, C, D, E, F und
G. Die Führungselemente 120 können sich mit entspre-
chenden Führungselementen, die sich auf mehreren
Funktionsmodulen befinden, ergänzen, wie später noch
genauer beschrieben wird.
[0019] Mit erneutem Bezug auf Figur 1 sind die Ma-
schinen 100, 102 mit einer Vielzahl installierter Funkti-
onsmodule gezeigt. Wie gezeigt, kann die Zigarettenver-
arbeitungsmaschine 100 ein Filtermagazinmodul 122
umfassen, das auf der Rückplatte 114A, zum Beispiel in
dem Magazinbereich A, installiert ist. Das Filtermagazin-
modul 122 kann einen Vorrat von stabförmigen Artikeln,
wie Zigarettenfiltern, lagern und für die nachfolgende
Verarbeitung zum Beispiel über ei-ne oder mehrere Ma-
gazintrommeln abgeben. Das Filtermagazinmodul 122,
das in Figur 1 gezeigt ist, kann ausgestaltet sein, Filter-
stäbe mit einfacher oder mehrfacher (z. B. 2, 4, 6, 12)
Länge zu lagern und auszugeben. Jedoch kann das Fil-

termagazinmodul 122 gemäß vorteilhafter Ausführungs-
formen von der Rückplatte 114A entfernt werden und ein
anderes Filtermagazinmodul an seiner Stelle befestigt
werden. Beispielsweise können unterschiedliche Maga-
zinmodule, die ausgestaltet sind, mit unterschiedlichen
Stabgrößen oder unterschiedlichen Produkttypen (z. B.
vollständigen Filterzigaretten) zu arbeiten, anstelle des
dargestellten Filtermagazinmoduls 122 an der Rückplat-
te 114A befestigt werden. Alternativ können unterschied-
liche Magazinmodule, die unterschiedliche Mengenleis-
tungen aufweisen, an der Rückplatte 114A anstelle des
dargestellten Filtermagazinmoduls 122 befestigt wer-
den.
[0020] Mit weiterem Bezug auf Figur 1 kann die Ma-
schine 100 ein Zufuhrmodul 126 (z. B. ein Tabakstock-
zufuhrmodul) aufweisen, das an die Rückplatte 114A
montiert ist, z. B. in dem Zufuhrbereich B. Das Zufuhr-
modul 126 kann Tabakstöcke zum Beispiel von einer ex-
ternen Zigarettenmaschine oder einer anderen Einheit
mit Sendetrommeln empfangen und der Maschine 102
zuführen, zum Beispiel unter Verwendung von Sende-
trommeln 128. Zusätzlich oder alternativ kann das Zu-
fuhrmodul 126 Paare von Tabakstöcken zum nachfol-
genden Einfügen eines Filters dazwischen voneinander
beabstanden. Das Zufuhrmodul 126 kann von der Rück-
platte 114A entfernt werden und ein anderes Modul an
seiner Stelle befestigt werden. Beispielsweise können
unterschiedliche Zufuhrmodule, die ausgestaltet sind,
mit unterschiedlichen Größen oder Typen von Tabakstö-
cken zu arbeiten, anstelle des gezeigten Zufuhrmoduls
126 an der Rückplatte 114A befestigt werden.
[0021] Mit weiterem Bezug auf Figur 1 kann die Ma-
schine 100 auch ein Trommelmodul 130, Belagmesser-
modul 132 und/oder Beleimungsmodul 134 umfassen.
Diese Module können an der Rückplatte 114A beispiels-
weise jeweils im Rollungsbereich C, Beleimungsbereich
D und Messerbereich E befestigt werden. Das Trommel-
modul 130 kann unter anderem eine Vielzahl Trommeln
136 umfassen, die die stabförmigen Artikel (z. B. eine
Zigarette oder Teile davon) queraxial über die Maschine
transportieren. In der dargestellten Ausführungsform
sind die Trommeln 136 in Bezug zueinander gestaffelt
(z. B. sind ihre Drehachsen nicht in einer geraden Linie
angeordnet). Diese gestaffelte Ausgestaltung kann zu
erheblichen Platzeinsparungen im Längsbereich führen,
zum Beispiel zwischen 150 mm und 200 mm, jedoch sind
andere Ausgestaltungen, wie gerade Ausgestaltungen,
möglich.
[0022] Mit weiterem Bezug auf Figur 1 können die
Trommeln 136 von links nach rechts eine Komponenten-
montagetrommel, Komponentenausrichtungstrommel,
eine Komponentenrollungstrommel, eine Laser-/Über-
gabetrommel, eine Komponentenschneidtrommel und
eine Übergabetrommel umfassen, jedoch sind andere
Ausgestaltungen möglich. Vorteilhafte Ausführungsfor-
men des Belagmessermoduls 132 können unter ande-
rem ein drehendes Messer 140 und eine Saugtrommel
142 umfassen. Bevorzugte Ausführungsformen des Be-
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leimungsmoduls 134 können unter anderem Belei-
mungsrollen 144 umfassen.
[0023] Vorteilhafterweise können das Trommelmodul
130, das Belagmessermodul 132 und das Beleimungs-
modul 134 zusammenarbeiten, um eine vollständige Fil-
terzigarette oder ein anderes einteiliges oder mehrteili-
ges stabförmiges Produkt zu bilden. Gemäß einer mehr-
teiligen Ausführungsform kann ein Doppelfilter, der in
dem Filtermagazinmodul 122 gelagert ist, endseitig mit
einem Paar Tabakstöcken verbunden sein, die vom Zu-
fuhrmodul 126 zugeführt werden, um eine "zweiendige"
Filterzigarette zu bilden. Genauer kann das Beleimungs-
modul 134 Klebstoff auf ein Belagpapier aufbringen, das
zum Beispiel durch das Belagmessermodul 132 in Form
geschnitten und um den Doppelfilterstab und die anlie-
genden Tabakstöcke gewickelt werden kann, um die
zweiendige Filterzigarette zu bilden. Die zweiendige Zi-
garette kann von dem Trommelmodul 130 in Richtung
der linken Seite von Figur 1 zugeführt werden. Gemäß
vorteilhafter Ausführungsformen kann das Trommelmo-
dul 130 die zweiendige Filterzigarette in der Mitte durch-
schneiden, wodurch ein Paar einzelner Filterzigaretten
entsteht. Alternativ können einfach lang Filtersegmente
verarbeitet werden.
[0024] Gemäß bevorzugter Ausführungsformen kann
jedes Trommelmodul 130, Belagmessermodul 132 und
Beleimungsmodul 134 von der Rückplatte 114A entfernt
und austauschbar durch ein anderes Modul ersetzt wer-
den, das zum Beispiel für unterschiedliche Typen oder
Größen von Zigaretten ausgestaltet ist.
[0025] Mit weiterem Bezug auf Figur 1 kann die Ziga-
rettenprüfmaschine 102 ein Prüfmodul 150 sowie ein au-
tomatisches Bobinenwechselmodul 152 umfassen. Die-
se Module können an die Rückplatte 114B beispielswei-
se jeweils im Prüfmodulbereich F und einen Bobinen-
wechselmodulbereich G befestigt werden. Das Prüfmo-
dul 150 kann Filterzigaretten (die z. B. vom Trommelm-
odul 130 empfangen werden) auf verschiedene Eigen-
schaften prüfen, die ein annehmbares Produkt auszeich-
nen. Zum Beispiel kann das Prüfmodul 150 die
Filterzigaretten auf Dichtigkeit, übermäßigen Druckabfall
über die Zigarette, An- oder Abwesenheit eines Filters,
unpassende Anordnung des Belagpapiers und Anwe-
senheit von losen Tabakfasern (die sich z. B. aus dem
Ende des Tabakstocks heraus erstrecken) prüfen. Ein
Durchschnittsfachmann wird aufgrund dieser Offenba-
rung verstehen, dass das Prüfmodul alternativ unter-
schiedliche Eigenschaften der Zigarette prüfen kann.
Wie in Figur 1 gezeigt, kann eine Wendetrommel 153
jede zweite Zigarette um 180 Grad drehen, während sie
von dem Trommelmodul 130 in das Prüfmodul 150 über-
geht, so dass alle Zigaretten die gleiche Ausrichtung auf-
weisen, jedoch sind andere Arbeitsabläufe möglich.
[0026] Vorteilhafterweise kann die Zigarettenprüfma-
schine 102 als eigenständige Maschine verwendet wer-
den, z. B. unabhängig von der Maschine 100. Gemäß
diesen Ausführungsformen kann das Prüfmodul 150 ver-
wendet werden, um vollständige Zigaretten zu prüfen,

die in einem unabhängigen, vorgeschalteten Prozess
hergestellt wurden.
[0027] Das automatische Bobinenwechselmodul 152
kann unter anderem eine Drehscheibe 154, eine Bobine
156, eine automatische Anklebevorrichtung 158 umfas-
sen und verwendet werden, um zum Beispiel automa-
tisch das Belagpapier aufzufüllen und zu verkleben, das
in dem Belagmodul 132 verwendet wird. Dies kann einen
kontinuierlichen Betrieb ermöglichen und die Notwendig-
keit, die Maschine abzuschalten, wenn das Belagpapier
aufgebraucht ist, erübrigen. In Ausführungsformen, in
denen das automatische Bobinenmodul 152 nicht ver-
wendet wird, kann das Belagpapier alternativ an der
Rückplatte 114A gestützt werden und von Hand oder
durch ein externes Mittel ausgewechselt werden.
[0028] Belagpapier kann verwendet werden, um ein
Blankett einzuschlagen, um Zigaretten zu maskieren.
Gemäß bevorzugter Ausführungsformen kann das Prüf-
modul 150 und/oder das automatische Bobinenwechsel-
modul 152 von der Rückplatte 114B entfernt und aus-
tauschbar mit einem anderen Modul ersetzt werden, das
für unterschiedliche Typen oder Größen von Zigaretten
ausgestaltet sein kann. Überdies kann die Prüfmaschine
102, wie bereits erwähnt, von der Zigarettenverarbei-
tungsmaschine 100 getrennt sein und beide können als
unabhängige, eigenständige ("stand-alone") Maschinen
verwendet werden.
[0029] Wie oben erwähnt kann jedes Modul 122, 126,
130, 132, 134 an der Verarbeitungsmaschine 100 sowie
die Module 150, 152 an der Prüfmaschine 102 "Plug-
and-Play"-Einheiten umfassen. Zum Beispiel kann jedes
Modul als eine im Wesentlichen selbstständige Einheit
dienen, die eine Herstellungshandlung ausführt, z. B. ei-
ne Teilmenge des Zigarettenherstellungsprozesses wie,
aber nicht beschränkt auf, Rollen, Schneiden, Verbin-
den, Filteransetzen oder Prüfen. Gemäß Ausführungs-
formen bedeutet das, dass die jeweiligen Module als eine
Funktionseinheit und ohne erheblichen Montage- oder
Demontageaufwand von der Rückplatte 104A, 104B ent-
fernt und ersetzt werden können. Beispielsweise können
die Module gemäß vorteilhafter Ausführungsformen als
eine Einheit entfernt oder ersetzt werden, ohne zusätz-
liche Montage oder Demontage, außer z. B. Anschließen
oder Entfernen von Drähten, Vakuumschläuchen oder
Ähnlichem. Gemäß bevorzugter Ausführungsformen be-
deutet das, dass jedes Modul seine eigene Montageplat-
te aufweist, die das Modul in seiner Gesamtheit stützt
und das Montieren des Moduls an der Rückplatte bei-
spielsweise in seinem jeweiligen Montagebereich er-
leichtert. Zusätzlich oder alternativ bedeutet das, dass
jedes Modul einen eigenen Antriebsmotor oder eine an-
dere Antriebsquelle umfasst, die es dem Modul ermög-
licht, zu arbeiten, ohne einer Verbindung zu einer exter-
nen Antriebsquelle zu bedürfen. Vorteilhafterweise kann
jedes Modul einen einzelnen Stecker (wie einen Kabel-
baum) umfassen, der alle elektrischen und elektroni-
schen Verbindungen für das Modul herstellt. Ähnlich
kann ein einzelner Verbindungspunkt, wie ein Schnell-
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trennstecker, alle pneumatischen Verbindungen für das
Modul erstellen. Bevorzugt können die elektrischen und
pneumatischen Verbindungen in einen Stecker einge-
baut sein oder alternativ getrennt voneinander sein.
[0030] In Figur 6 ist die Montageplatte 160 für das Fil-
termagazinmodul 122 gezeigt, wie auch die Montage-
platte 162 für das Trommelmodul 130. In Figur 7 sind die
jeweiligen Montageplatten 164, 166, für das Beleimungs-
modul 134 und das Belagmodul 132 gezeigt. Die Mon-
tageplatten 168, 170 für das Prüfmodul 150 und das au-
tomatische Bobinenwechselmodul 152 sind ebenfalls zu
sehen. Es ist im Rahmen der Erfindung auch umfasst,
dass in einigen Ausführungsformen Abschnitte des au-
tomatischen Bobinenwechselmoduls 152, wie die Dreh-
scheibe 154 und die Bobine 156, an ihren eigenen Mon-
tageplatten angeordnet sind und daher Ausführungsfor-
men Module umfassen können, die mehr als eine Mon-
tageplatte teilen.
[0031] Gemäß vorteilhaften Ausführungsformen kann
jede Montageplatte im Wesentlichen flach sein und einen
Außenumfang aufweisen, der im Allgemeinen mit dem
Umfang des dazugehörigen Bereichs A bis E auf der
Rückplatte 114A oder Bereich F, G auf der Rückplatte
114B übereinstimmt oder kleiner ist als dieser. Dies er-
möglicht es der Montageplatte, gegen die Rückplatten
114A, 114B in dem entsprechenden Bereich anzuliegen
und nicht mit angrenzenden Modulen in Konflikt zu ge-
raten.
[0032] Wie zuvor erwähnt können die Rückplatten
114A, 114B Führungselemente 120 umfassen. Jede
Montageplatte kann auch Führungselemente (in den Fi-
guren nicht dargestellt) umfassen, die sich an entspre-
chenden Führungselementen 120 auf den Rückplatten
114A, 114B ausrichten, um die Module einfach in dem
entsprechenden Bereich auf der Rückplatte 114A oder
114B auszurichten. Beispielsweise können die Füh-
rungselemente Aussparungen in den Rückplatten 114A,
114B und Passstifte (z. B. selbstzentrierende Stifte) auf
den Montageplatten umfassen. Alternativ können die
Führungselemente zusammenwirkende Magnetpaare
umfassen. Gemäß einer weiteren Alternative können die
Führungselemente Gewindelöcher und entsprechende
Bolzen umfassen. Vorzugsweise können zusätzlich zu
den Führungselementen Befestigungsmittel verwendet
werden, um die Module an der Rückplatte zu befestigen
(z. B. Bolzen, Schnellverschlussschrauben, Klemmen
etc.) oder alternativ können die Führungselemente selbst
als Befestigungsmittel dienen.
[0033] Vorteilhafterweise kann jedes Modul seinen ei-
genen, dedizierten Antriebsmotor (z. B. einen Wechsel-
strommotor mit variablem frequenzgestelltem Antrieb, Li-
nearantrieb) umfassen. Der dedizierte Antriebsmotor
kann an die jeweilige Montageplatte gekoppelt sein oder
werden und einen Teil des Moduls drehen. Beispielswei-
se kann der dedizierte Antrieb eine oder mehrere Trom-
meln oder Rollen durch ein Riemenantriebssystem dre-
hen. Zusätzlich oder alternativ kann der dedizierte An-
trieb ein Messer oder ein ähnliches Schneidbauteil be-

wegen. Dadurch, dass die Module einen dedizierten An-
trieb als Bauteil umfassen, kann jedes Modul in einer
"Plug- and-Play"-Weise entfernt werden, wobei es den
Antriebsmotor mitnimmt, wodurch die Notwendigkeit ent-
fällt, das Modul wieder mechanisch anzupassen, wenn
es wieder an der Maschine oder einer anderen Maschine
befestigt wird. Dies kann auch dazu führen, dass die Ma-
schine im Wesentlichen sofort nach dem Austausch des
Moduls/der Module zur Verwendung verfügbar ist, wo-
durch die Ausfallzeit verringert wird.
[0034] Mit Bezug auf Figur 2 sind einige Beispiele für
dedizierte Antriebe gezeigt, die durch die Rückseite der
Montageplatten 114A, 114B hervorstehen. Zum Beispiel
ist der Antrieb 170 der dedizierte Antrieb des Filterma-
gazinmoduls 122 und ist damit über einen Riementrieb
verbunden, der auf der Montageplatte des Magazinmo-
duls gelagert ist. Der Antrieb 172 ist der dedizierte Antrieb
des Belagmessermoduls 132 und arbeitet in ähnlicher
Weise über einen Riementrieb, der auf der Montageplat-
te des Belagmessermoduls gelagert ist. Der Antrieb 174
ist der dedizierte Antrieb für das Beleimungsmodul 134
und der Antrieb 176 ist der dedizierte Antrieb für das
Trommelmodul 130. Der Antrieb 176 kann über einen
Riementrieb arbeiten, der auf der Montageplatte des
Trommelmoduls 130 gelagert ist. Mit weiterem Bezug
auf Figur 2 ist der Antrieb 178 der dedizierte Antrieb für
das Tabakstockzufuhrmodul, der Antrieb 180 ist der de-
dizierte Antrieb für das Prüfmodul 150 und der Antrieb
182 ist der dedizierte Antrieb für das automatische Bo-
binenwechselmodul 152.
[0035] In Figur 5 ist eine alternative Ausgestaltung der
Maschinen 100, 102 gezeigt. Gemäß dieser Ausgestal-
tung wurde das Tabakstockzufuhrmodul 126 entfernt
und das Filtermagazinmodul 122 durch ein Filterzigaret-
tenmagazinmodul 180 ersetzt, das ausgebildet ist, fer-
tiggestellte Filterzigaretten zu lagern. Gemäß dieser
Ausführungsform können fertiggestellte Filterzigaretten
in dem Filterzigarettenmagazin 180 platziert werden, um
das Logo von bestehenden Zigaretten zu maskieren. Ein
Durchschnittsfachmann wird aus dieser Offenbarung er-
kennen, dass nicht alle Module zugleich verwendet wer-
den müssen, sondern dass die Maschinen 100, 102 aus-
gestaltet sein können, nur die notwendigen Module, die
für ein bestimmtes Produktformat oder eine bestimmte
Aufgabe benötigt werden, zu verwenden. Daher können
Gruppen und Untergruppen der Funktionsmodule aus-
tauschbar verwendet werden.
[0036] Gemäß Figur 7 kann eine Belagpapierdosier-
walze 182 direkt an die Rückplatte 114A montiert sein,
zum Beispiel angrenzend an das Beleimungsmodul 134.
Wie in Figur 7 dargestellt, kann das automatische Bobi-
nenwechselmodul 152 Belagpapier an das Belagmodul
132 liefern. Die Belagpapierdosierwalze 182 kann das
Belagpapier dosieren (z. B. seine Geschwindigkeit steu-
ern) während es zum Belagmodul 132 geliefert wird, je-
doch sind andere Ausgestaltungen möglich. Wie er-
wähnt, kann die Dosierwalze 182 direkt auf die Rückplat-
te 114A montiert sein, z. B. ohne die Rückplatte zu be-
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einträchtigen, jedoch können alternative Ausführungs-
formen modular sein und einen dedizierten Antriebsmo-
tor umfassen.
[0037] In Figur 8 ist eine Ausführungsform einer La-
serperforationseinrichtung 184 gezeigt. Die Einrichtung
kann verwendet werden, um das Zigarettenpapier
und/oder den Filter zu perforieren, beispielsweise, um
das Luft/Rauch-Verhältnis der Zigarette anzupassen.
Ausführungsformen der Laserperforationseinrichtung
184 können in das Trommelmodul 130 eingebunden
sein. Beispielsweise kann eine der Trommeln 136 des
Trommelmoduls 130 eine Lasertrommel 136A umfas-
sen, die ausgebildet ist, eine Filterzigarette 186 an ihrem
Umfang zu stützen, zum Beispiel unter der Kraft eines
Vakuums von der zentralen Vakuumquelle 110. Ein Roll-
nocken 188 kann sich angrenzend zum Umfang der La-
sertrommel 136A befinden und in die Filterzigarette ein-
greifen und diese um den Umfang der Lasertrommel
136A zu vorbestimmten Zeiten rollen. Ein Laser 190 kann
sich auch angrenzend zur Lasertrommel 136A befinden,
zum Beispiel auf der Montageplatte 162, und kann Per-
forierungen in das Zigarettenpapier brennen, während
die Zigarette unter den Laser 190 durch den Rollnocken
188 gerollt wird. Der Betrieb des Lasers 190 (z. B. Fre-
quenz und/oder Dauer des Lasers) kann angepasst wer-
den, um die gewünschte Größe und Menge (z. B. 4, 8
oder 12 Löcher) der Perforierungen herzustellen, wie ein
Durchschnittsfachmann anhand dieser Offenbarung ver-
stehen wird. Mit erneutem Bezug auf Figur 2 kann ein
Resonator 108 den Laserstrahl für den Laser 190 bereit-
stellen, jedoch ist die vorliegende Anmeldung nicht auf
die gezeigte Ausführungsform beschränkt. Obwohl Figur
8 einen geteilten Rollnocken 188 zeigt, sind alternative
Ausführungsformen möglich.
[0038] Wiederum in Figur 6 wird eine Ausgestaltung
der Zigarettenverarbeitungsmaschine 100 ohne die Zi-
garettenprüfmaschine 102 gezeigt. In einigen Ausfüh-
rungsformen kann die Zigarettenverarbeitungsmaschine
100 verwendet werden, um eine Anzahl Prozesse aus-
zuführen, beispielsweise das Bilden von Filterzigaretten.
In der gezeigten Ausführungsform kann die Maschine
100 verwendet werden, um einen Abschnitt eines vorge-
formten Tabakstocks und/oder Filters zu perforieren,
zum Beispiel unter Verwendung der oben beschriebenen
Laserperforationseinrichtung 184, jedoch sind andere
Verwendungen möglich. Figur 6 stellt die Maschine 100
mit einer einzelnen Bobine 250 dar, die an die Rückplatte
114A montiert ist. Gemäß vorteilhafter Ausführungsfor-
men kann die einzelne Bobine 250 ein Funktionsmodul
umfassen, das in ähnlicher Weise wie die anderen hier
beschriebenen Module an die Rückplatte 114A montiert
ist.
[0039] Es kann von Zeit zu Zeit nötig sein, die Maschi-
ne (oder einzelne Funktionsmodule) für unterschiedliche
Produkte oder Aufgaben zu kalibrieren, neu zu kalibrie-
ren oder ihre Einstellungen anzupassen. Zum Beispiel
müssen Ausführungsformen mit einem Prüfbauteil mög-
licherweise kalibriert werden, um zum Beispiel die Sen-

soren unter Verwendung eines Einstelldorns einzustel-
len. Ein weiteres Beispiel ist, dass Maschineneinstellun-
gen möglicherweise angepasst werden müssen, um Ma-
schinenelemente in Bezug zueinander korrekt zu positi-
onieren, wie zusammenwirkende Trommeln. Um die
Menge an Ausfallzeit zu verringern, die mit dem Kalib-
rierungs- und Maschineneinstellungsprozess verbunden
ist, umfasst die vorliegende Anmeldung ein System zum
Anpassen und Speichern verschiedener Einstellungen
der Funktionsmodule. Zum Beispiel wenn zwei oder
mehr Module für ein bestimmtes Produktformat oder ei-
nen bestimmten Prozess kalibriert werden oder ihre Ein-
stellungen in Bezug aufeinander eingestellt werden (z.
B. ihre Trommeln, Messer oder anderen Komponenten
werden nacheinander ausgerichtet oder synchronisiert),
können die Einstellungen dieser Module in dem Speicher
eines zentralen Steuersystems, wie einer speicherpro-
grammierbaren Steuerung oder eines Computers, ge-
speichert werden. Sollten die Einstellungen der Maschi-
ne geändert werden (z. B. um einen anderen Prozess,
ein anderes Produktformat oder einen anderen Satz
Funktionsmodule unterzubringen) und müssen später
wieder auf die vorherigen Einstellungen zurückgeändert
werden, kann die Notwendigkeit, die Kalibrierung oder
den Maschineneinstellungsprozess erneut durchzufüh-
ren, abgekürzt werden oder entfallen, indem die korrek-
ten Einstellungen aus dem Speicher abgerufen werden.
[0040] Die in dieser Beschreibung veranschaulichten
und besprochenen Ausführungsformen der Erfindung
sollen Fachleuten des Gebiets lediglich die Weise näher
bringen, die nach Meinung der Erfinder die beste Weise
ist, die Erfindung zu machen und zu verwenden. Nichts
in dieser Spezifikation soll den Schutzumfang der vorlie-
genden Erfindung begrenzen. Alle vorgestellten Beispie-
le sind repräsentativer Art und nicht einschränkend. Die
zuvor beschriebenen Ausführungsformen der Erfindung
können abgewandelt oder verändert werden, ohne von
der Erfindung abzuweichen, wie es hinsichtlich der zuvor
erwähnten Lehren von einen Fachmann erkannt wird. Es
versteht sich daher , dass im Rahmen des Schutzum-
fangs der Ansprüche und ihrer Äquivalente die Erfindung
anders ausgeführt werden kann als spezifisch beschrie-
ben.
[0041] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.

Patentansprüche

1. Verarbeitungsmaschine für stabförmige Artikel, um-
fassend ein Grundgestell, umfassend eine Rückplat-
te, die sich vom Grundgestell nach oben erstreckt;
und eine Mehrzahl von Funktionsmodulen, die je-
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weils ausgebildet sind, eine Herstellungsfunktion an
einem stabförmigen Artikel auszuführen, wobei je-
des Funktionsmodul eine Montageplatte umfasst,
die ausgebildet ist, das Funktionsmodul als eine Ein-
heit entfernbar an der Rückplatte zu befestigen, und
einen dedizierten Antriebsmotor, der auf der Monta-
geplatte gelagert und ausgebildet ist, wenigstens ei-
nen Teil des Funktionsmoduls zu bewegen, wobei
die Mehrzahl von Funktionsmodulen wenigstens ein
Stabzufuhrmodul, ein Magazinmodul, ein Trommel-
modul, ein Messermodul und/oder ein Beleimungs-
modul umfasst.

2. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verarbeitungsmaschine
ein Prüfmodul umfasst, umfassend eine Montage-
platte, die ausgebildet ist, das Prüfmodul als eine
Einheit an der Rückplatte zu befestigen, wobei das
Prüfmodul ausgebildet ist, die stabförmigen Artikel
wenigstens auf Dichtigkeit, Druckverlust, Papierplat-
zierung und/oder Anwesenheit von losen Fasern zu
prüfen, wobei insbesondere das Prüfmodul einen
dedizierten Antriebsmotor umfasst, der ausgebildet
ist, wenigstens eine Trommel des Prüfmoduls zu
drehen.

3. Verarbeitungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein automatisches Bobinen-
wechselmodul umfasst ist, umfassend eine Monta-
geplatte, die ausgebildet ist, das automatische Bo-
binenwechselmodul an der Rückplatte als eine Ein-
heit zu befestigen, wobei insbesondere das automa-
tische Bobinenwechselmodul einen dedizierten An-
triebsmotor umfasst, der ausgebildet ist, wenigstens
eine Trommel des automatischen Bobinenwechsel-
moduls zu drehen.

4. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Rück-
platte einen Magazinmodulort umfasst, an dem das
Magazinmodul entfernbar befestigt ist, wobei die
Maschine überdies ein Magazinmodul umfasst, das
eine Montageplatte aufweist, die ausgebildet ist, ent-
fernbar an der Rückplatte am Magazinmodulortbe-
festigt zu sein.

5. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass überdies
eine Vakuumquelle umfasst ist, die an das Grund-
gestell montiert ist und eine oder mehrere Lei-
tung/en, die ausgebildet ist/sind, die Vakuumquelle
mit einem Funktionsmodul oder mehreren Funkti-
onsmodulen zu verbinden.

6. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine Be-
lagpapierdosierwalze umfasst ist, die direkt an der
Rückplatte angrenzend an das Beleimungsmodul

gesichert ist.

7. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Trom-
melmodul einen Laser und eine Laserrollungstrom-
mel gegenüber dem Laser umfasst, wobei der Laser
ausgebildet ist, Löcher in den stabförmigen Artikeln
zu schaffen, die auf der Laserrollungstrommel an-
geordnet sind.

8. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Funktionsmodul erste Führungselemente umfasst,
die auf der Montageplatte angeordnet sind, und die
Rückplatte zweite Führungselemente umfasst, die
ausgebildet sind, in die ersten Führungselemente
einzugreifen, um die Funktionsmodule an der Rück-
platte zu befestigen.

9. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der dedi-
zierte Antriebsmotor ausgebildet ist, wenigstens ei-
ne Trommel des Funktionsmoduls zu drehen.

10. Verarbeitungsmaschine nach einem der Ansprüche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der dedi-
zierte Antriebsmotor ausgebildet ist, wenigstens ein
Messer des Funktionsmoduls zu bewegen.

11. Verfahren zum Konfigurieren einer modularen Ver-
arbeitungsmaschine, die ein Grundgestell aufweist,
das eine Rückplatte umfasst, die sich von dem
Grundgestell nach oben erstreckt, wobei das Ver-
fahren Folgendes umfasst:

Befestigen eines Funktionsmoduls an der Rück-
platte als eine Einheit, wobei das Funktionsmo-
dul ausgebildet ist, ei-ne Herstellungsfunktion
auszuführen, wobei das Funktionsmodul einen
dedizierten Antriebsmotor umfasst, um wenigs-
tens einen Abschnitt des Funktionsmoduls an-
zutreiben;
wobei das Funktionsmodul wenigstens entwe-
der ein Stabzufuhrmodul, ein Magazinmodul,
ein Trommelmodul, ein Messermodul oder ein
Beleimungsmodul ist.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Befestigen des Funktionsmo-
duls an der Rückplatte ein Befestigen einer Monta-
geplatte, die das Funktionsmodul stützt, an der
Rückplatte, und ein Ausrichten erster Montagefüh-
rungen, die sich auf der Montageplatte befinden, mit
zweiten Montageführungen, die sich auf der Rück-
platte befinden, umfasst.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Entfernen eines ersten

13 14 



EP 2 783 586 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Funktionsmoduls von der Rückplatte als eine Einheit
und ein Befestigen eines zweiten Funktionsmoduls
an der Rückplatte anstelle des ersten Funktionsmo-
duls umfasst sind, wobei insbesondere das erste
Funktionsmodul ein Filtermagazinmodul umfasst
und das zweite Funktionsmodul ein Zigarettenma-
gazinmodul umfasst.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass das Befestigen eines
Prüfmoduls und/oder eines automatischen Bobinen-
wechselmoduls an der Rückplatte als eine Einheit
umfasst.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass das Drehen wenigs-
tens einer Trommel und/oder das Bewegen wenigs-
tens eines Messers des Funktionsmoduls mit dem
dedizierten Antriebsmotor umfasst ist oder sind.
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