woO 2012/139720 A2 [N I 0000 000 0O R O A

(19) Weltorganisation fiir geistiges

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales
Veroffentlichungsdatum
18. Oktober 2012 (18.10.2012)

WIPOIPCT

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2012/139720 A2

(51

eay)
(22)

(25)
(26)
(30)

1

(72)
(73)

Internationale Patentklassifikation:

A24C 5/32 (2006.01) A24C 5/47 (2006.01)
Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2012/001456

Internationales Anmeldedatum:
2. April 2012 (02.04.2012)

Einreichungssprache: Deutsch
Veriffentlichungssprache: Deutsch
Angaben zur Prioritit:
102011 007 428.7

14. April 2011 (14.04.2011) DE

Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme
von US): HAUNI MASCHINENBAU AG [DE/DE];
Kurt-A.-Kérber-Chaussee 8-32, 21033 Hamburg (DE).

Erfinder; und

Erfinder/Anmelder (nur fiir US): KALUS, Peter
[DE/DE]; Lindenbreite 16, 21039 Escheburg (DE).
ROTTMANN, Franz [DE/DE]; Stormarnring 21, 21509
Glinde (DE). SCHLISIO, Siegfried [DE/DE]; Tulpenweg
41, 21502 Geesthacht (DE). FOLGER, Manfred
[DE/DE]; Klaus-Schaumann-Strasse 103, 21035 Hamburg

(74

(8D

(84)

(DE). PLAHN, Dieter [DE/DE]; Eichenweg 15, 21357
Barum (DE). KLEINE WACHTER, Michael [DE/DE];
Steindamm 6, 23881 Lankau (DE). PAWELKO, Karl-
Heinz [DE/DE]; Amselweg 3, 21436 Marschacht (DE).
STUBER, Reinhard [DE/DE]; Steinburger Strasse Sc,
21465 Reinbek (DE).

Anwalt: GREBNER, Christian; Seemann & Partner,
Ballindamm 3, 20095 Hamburg (DE).

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,
BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM,
DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,
HN, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP,
KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD,
ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW,
SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, TM,
TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM,
ZW.

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: CONVEYING ROD-LIKE ARTICLES IN THE TOBACCO-PROCESSING INDUSTRY
(54) Bezeichnung : FORDERUNG VON STABFORMIGEN ARTIKELN DER TABAK VERARBEITENDEN INDUSTRIE

(57) Abstract: The invention relates, inter alia, to a method for conveying rod-like articles (21, 22) in the tobacco-processing
industry, wherein the rod-like articles (21, 22) are conveyed, transversely to the axial direction, in accommodating hollows of
conveying drums, with the conveying drums being rotated in the process. In accordance with the method, when the rod-like articles
(21) which are to be conveyed are changed over from rod-like articles of a first type with a predetermined diameter to rod-like
articles (22) of a second type with a predetermined diameter, the spacing between the accommodating hollows of at least one
conveying drum changes, in dependence on the rod-like articles which are to be conveyed, such that the spacing between at least one
abutment surface of the accommodating hollows of the conveying drum and the axis of rotation of the conveying drums for the rod-
like articles (21, 22) of the first type and the spacing between the same abutment surface of the same accommodating hollows of the
conveying drum and the axis of rotation of the conveying drums for the articles (22) of the second type are difterent.

(57) Zusammenfassung:
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TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, Veriffentlicht:
MD, RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH,
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RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, (I,
CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
verdffentlichen nach Evhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Erklirungen gemifl Regel 4.17:
—  Erfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Die Ertindung betrifft unter anderem ein Verfahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei die stabtormigen Artikel (21, 22) in Aufhahmemulden von Férdertrommeln unter Rotation der Férdertrommeln
queraxial gefordert werden. Geméll dem Verfahren wird bei einem Wechsel der zu fordernden stabformigen Artikel (21) von
stabformigen Artikeln einer ersten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser zu stabférmigen Artikeln (22) einer zweiten Art mit
einem vorbestimmten Durchmesser der Teilungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer Fordertrommel in Abhédngigkeit
der zu fordernden stabférmigen Artikel derart geéndert, dass der Abstand mindestens einer Anlagefldche der Aufnahmemulden der
Fordertrommel zur Rotationsachse der Fordertrommeln fiir die stabformigen Artikel (21, 22) der ersten Art und der Abstand
derselben Anlagefliche derselben Aufnahmemulden der Fordertrommel zur Rotationsachse der Fordertrommeln fiir die Artikel
(22) der zweiten Art unterschiedlich sind.
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Forderung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-

dustrie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Foérdern von stabférmigen
Artikeln, insbesondere Filterzigaretten oder deren stabférmige
Komponenten, wobei die stabférmigen Artikel in Aufnahmemulden
von Férdertrommeln unter Rotation der Foérdertrommeln queraxial

gefordert werden.

Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung zum Férdern von stab-
formigen Artikeln, insbesondere Filterzigaretten oder deren Kompo-
nenten, mit mehreren, um jeweils eine eigene Rotationsachse rotie-
renden oder rotierbaren Férdertrommeln zur queraxialen Férderung
von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie.

AuRerdem betrifft die Erfindung eine Maschine der Tabak verarbei-

tenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, zur Herstel-

lung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,

BESTATIGUNGSKOPIE
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insbesondere Filterzigaretten.

In Maschinen der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fil-
teransetzmaschinen, werden Férdertrommeln eingesetzt, um Ziga-
retten, Filterstiicke oder deren Komponenten zu transportieren. Un-
ter dem Begriff ,Komponenten“ von den Zigaretten und Filterstaben
werden im Sinne der Erfindung auch Abschnitte von Papier und
dergleichen aus flachigem und/oder bahnférmigem Material ver-
standen, z.B. Abschnitte und/oder Bahnen von Zigarettenpapier,
Filterpapier oder Belagpapier zum Verbinden von Tabaksticken mit

Filterstopfen.

Das Férdern der vorgenannten Gegenstdnde wahrend der Herstel-
lung von Zigaretten, Filtern sowie Filterzigaretten wird bei modernen
Produktionsmaschinen der Tabak verarbeitenden Industrie im All-
gemeinen mittels Férdertrommeln durchgefihrt, deren Mantelflache
zum Foérdern von stabférmigen Gegenstanden als stabférmige Kom-
ponenten (Zigaretten, Filterstaben oder Filterstopfen, Filterzigaret-
ten) mit Mulden zum Aufnehmen der Gegenstédnde versehen sind.
Zum Férdern von blattférmigen und/oder bahnférmigen Gegenstan-
den (Belagpapierabschnitte und/oder -bahnen) sind Férdertrommeln
vorgesehen, deren Mantelflachen im Wesentlichen glatt ist.

Wahrend der Férderung werden diese Gegenstidnde der Tabak ver-
arbeitenden Industrie von Saugluft auf den Férdertrommeln gehal-
ten, die an entsprechenden Kanalen, meist Bohrungen, anliegt. Die-
se Kanile sind im Allgemeinen in Reihen angeordnet, deren Langen
den Abmessungen der zu transportierenden Gegenstande quer zur

Transportrichtung entsprechen.

In Filteransetzmaschinen werden auf den Férdertrommeln stabfér-
mige Artikel, wie z.B. Tabakstocke oder Filterstopfen bzw. Filtersta-

PCT/EP2012/001456
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be, queraxial in Aufnahmemulden der F&érdertrommel geférdert.
Hierbei sind die Aufnahmemulden in vorbestimmten Teilungsab-
standen auf der Umfangsflache der Férdertrommel angeordnet.

Unter Teilungsabstand wird der queraxiale Abstand der Aufnah-
memulden verstanden. Der Abstand wird dabei vom Muldenmittel-
punkt der Aufnahmemulde zum darauffolgenden Muldenmittelpunkt
der benachbarten Aufnahmemulde des auf der Oberflache die stab-
formigen Rauchartikel(gruppen) transportierenden Muldenférderers
oder von Muldengrund zu Muldengrund bei z.B. einer prismenférmi-
gen Aufnahmemulde gemessen. Der Teilungsabstand bei einem
Trommelférderer, auch als Foérdertrommel bezeichnet, ist der quer-
axiale Abstand bzw. die Lange des (Kreis-)Bogens zwischen (be-
nachbarten) Muldenmittelpunkten auf der Kreislinie, auf der die
Muldenmittelpunkte bzw. Muldenmittelpunktsachsen der Mulden an-

geordnet sind.

Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, die Férderung von stabférmigen Arti-
keln an einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, bei-
spielsweise einer Filteransetzmaschine, fur einen schnellen Durch-
messerformatwechsel auf einfache Weise zu ermdéglichen, wobei

der konstruktive Aufwand méglichst gering gehalten werden soll.

Gelést wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Férdern von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterzigaretten oder deren stabférmige Komponenten, wo-
bei die stabférmigen Artikel in Aufnahmemulden von Férdertrom-
meln unter Rotation der Férdertrommeln queraxial geférdert werden,
wobei die um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder
rotierbaren Fordertrommeln in queraxialer Forderrichtung der stab-
férmigen Artikel hintereinander angeordnet sind, wobei die in we-

PCT/EP2012/001456
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nigstens einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten stab-
formigen Artikel von einer Fordertrommel an eine nachfolgende
Férdertrommel Ubergeben werden, wobei das Verfahren dadurch
weitergebildet wird, dass bei einem Wechsel der zu fordernden
stabférmigen Artikel von stabférmigen Artikeln einer ersten Art mit
einem vorbestimmten Durchmesser zu stabférmigen Artikeln einer
zweiten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser, wobei der
Durchmesser der Artikel der ersten Art und der Durchmesser der
Artikel der zweiten Art sich voneinander unterscheiden, der Tei-
lungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer Férdertrommel
in Abhangigkeit der zu férdernden stabférmigen Artikeln derart ge-
andert wird, dass der Abstand mindestens einer Anlageflache der
Aufnahmemulden der Férdertrommel zur Rotationsachse der Fér-
dertrommeln fur die stabférmigen Artikel der ersten Art und der Ab-
stand derselben Anlageflache derselben Aufnahmemulden der For-
dertrommel zur Rotationsachse der Foérdertrommeln fuar die Artikel

der zweiten Art unterschiedlich sind.

Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass bei einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, bei der die stabférmigen Artikel
unter Verwendung von Foérdertrommeln queraxial geférdert werden,
ohne Austausch von Férdertrommeln und ohne Anderung der Posi-
tion der Trommeln an der Filteransetzmaschine die Férdertrommeln
derart eingestellt werden, dass unabhangig vom Durchmesser der
geférderten oder zu fordernden stabférmigen Artikel die Mitten-
langsachsen der geférderten stabférmigen Artikel stets auf demsel-
ben Kreisbogen der Mittenlangsachsen der Artikel geférdert werden,
wobei der Radius des Kreisbogens fur die Mittenlangsachsen der zu
fordernden stabférmigen Artikel an der jeweiligen Férdertrommel
konstant gehalten wird oder ist.

Durch die Anderung des Teilungsabstands der Muldenmittenachsen

PCT/EP2012/001456
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der Aufnahmemulden, der in Abhéngigkeit des Durchmessers der zu
fordernden oder geférderten stabférmigen Artikel bei einem Pro-
dukt- oder einem Formatwechsel verandert wird, wird erreicht, dass
die Kreisbégen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der
ersten Art und der Mittenldngsachsen der stabférmigen Artikel der
zweiten Art denselben, annahernd konstanten Radius aufweisen.
Dadurch wird ein schneller Produktwechsel sowie Formatwechsel an
beispielsweise einer Filteransetzmaschine ermdéglicht, da zum Bei-
spiel bei einem schnellen Wechsel der Herstellung von Filterzigaret-
ten mit einem Durchmesser von beispielsweise 8 mm (als stabfor-
mige Artikel einer ersten Art) zu herzustellenden Filterzigaretten mit
einem Durchmesser von 5 mm (als Artikel einer zweiten Art) durch
die Anpassung des Teilungsabstandes der Aufnahmemulden der
Férdertrommel(n) die stabférmigen Artikel ohne starke mechanische
Beeintrachtigung von Férdertrommel zu Férdertrommel nach einem
Formatwechsel gefordert werden. Hierbei wird die mechanische Be-
lastung der empfindlichen geférderten Artikel im Ubergabebereich
oder im Ubergabepunkt zwischen zwei Férdertrommeln herabge-
setzt oder minimiert, wodurch die zu férdernden stabférmigen Artikel
schonend von Férdertrommeln zur nachfolgenden Férdertrommel

ubergeben werden.

Nach Beendigung des Herstellungsprozesses mit stabférmigen Arti-
keln einer ersten Art werden fur die Férderung der Artikel der zwei-
ten Art die Teilungsabstande der Aufnahmemulden an wenigstens
einer Férdertrommel verdndert sowie angepasst.

Unter stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie im
Rahmen der Erfindung werden stabférmige Gegenstéande wie z.B.
Zigaretten, Filterstabe oder Filterstopfen oder deren (stabférmige)

Komponenten verstanden.

PCT/EP2012/001456
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Unter dem Begriff ,stabférmige Artikel einer ersten Art* wird eine
bestimmte Sorte an zu férdernden stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie verstanden, die einen vorbestimmten
Durchmesser aufweisen und beispielsweise an einer Filteransetz-
maschine queraxial geférdert werden. Unter dem Begriff ,stabférmi-
ge Artikel einer zweiten Art" wird eine bestimmte Sorte an zu fér-
dernden stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie
verstanden, die einen vorbestimmten Durchmesser aufweisen und
z.B. queraxial an einer Filteransetzmaschine geférdert werden und
sich im Durchmesser von den stabférmigen Artikeln der ersten Art

unterscheiden.

Bei einem Produktions- oder Formatwechsel an einer Filteransetz-
maschine von zu férdernden oder geférderten stabférmigen Artikeln
einer ersten Art zu stabférmigen Artikeln einer zweiten Art bestehen
daher Unterschiede im Durchmesser der zu férdernden stabférmi-

gen Artikel.

Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass mehrere stabférmige
Artikel unterschiedlichen Durchmessers an einer Filteransetzma-
schine ohne Austausch aller Férdertrommeln geférdert und produ-
ziert werden, wodurch UmbaumaRBnahmen bei einem Wechsel von
zu férdernden stabférmigen Artikeln einer ersten Art zu stabférmi-
gen Artikeln einer zweiten Art erheblich reduziert werden, da ein
aufwandiger Wechsel aller Férderorgane vermieden bzw. nicht aus-
gefuhrt wird. Um eine Férderung von stabférmigen Artikeln unter-
schiedlichen Durchmessers zu gewahrleisten, wird der Teilungsab-
stand der Aufnahmemulden der Férdertrommeln veréndert bzw. an-

gepasst.

Somit wird durch das erfindungsgemaRe Verfahren erreicht, dass

beispielsweise an einer Filteransetzmaschine zwei unterschiedliche

PCT/EP2012/001456
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Zigarettenformate nacheinander verarbeitet oder hergestellt werden.

Als mindestens eine Anlageflache einer Aufnahmemulde wird eine
Flache einer Aufnahmemulde verstanden, an der die zu férdernden
stabférmigen Artikel (der ersten Art und der zweiten Art) bei Forde-
rung auf der Férdertrommel anliegen, wodurch die Anlageflache je-
weils in berihrenden Kontakt mit den aufgenommenen stabférmigen
Artikeln ist. Bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer ersten
Art unterscheidet sich der Abstand der jeweiligen Anlageflache der
Aufnahmemulden der Férdertrommel zur Rotationsachse der For-
dertrommeln bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln der ersten Art
vom Abstand derselben Anlageflachen derselben Aufnahmemulde
der Férdertrommel zur Rotationsachse der Férdertrommeln bei Auf-
nahme von Artikeln der zweiten Art. Gemaf der Erfindung werden
die nicht-tauschbaren Aufnahmemulden der Férdertrommel fur die
Forderung der stabférmigen Artikel der ersten Art und fur die Forde-
rung der stabféormigen Artikel der zweiten Art beibehalten, so dass
es sich bei den Aufnahmemulden um nicht-austauschbare, nicht ge-
anderte Aufnahmemulden handelt, wodurch die stabférmigen Artikel
der ersten Art und die stabférmigen Artikel der zweiten Art in oder
auf denselben Aufnahmemulden der Férdertrommel mit und im Kon-
takt mit denselben beibehaltenen Anlageflachen geférdert werden.

Ferner ist in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen, dass
der Teilungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer Fdrder-
trommel, insbesondere der Teilungsabstand von benachbarten Auf-
nahmemulden, durch die Variation der Form der Aufnahmemulden
und/oder durch die Variation der Position der Aufnahmemulden an
der AuRenseite der Férdertrommel geédndert wird, wodurch die
Kreisbégen der Mittenlangsachsen der zu férdernden stabférmigen
Artikel, unabhangig von deren Durchmesser, einen konstanten vor-

bestimmten Radius aufweisen. Hierdurch ergeben sich fur unter-

PCT/EP2012/001456
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schiedliche Artikel mit verschiedenen Durchmessern jeweils ver-
schiedene Geometrien oder Positionen zur Rotationsachse der For-

dertrommel der Aufnahmemulden.

Uberdies zeichnet sich eine Weiterbildung des Verfahrens dadurch
aus, dass bei zwei in Forderrichtung der stabférmigen Artikel be-
nachbarten Férdertrommeln fur die Férderung von stabférmigen Ar-
tikeln im Ubergabebereich der stabférmigen Artikel von der einen
Fordertrommel auf die nachfolgende Férdertrommel der Kreisbogen
der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel, die auf der Artikel
abgebenden Foérdertrommel geférdert werden, und der Kreisbogen
der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel, die auf der Artikel

aufnehmenden Férdertrommel geférdert werden, sich beriihren.

Des Weiteren ist es in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgese-
hen, dass bei zwei in Forderrichtung der stabférmigen Artikel be-
nachbarten Férdertrommeln fur die Férderung von stabférmigen Ar-
tikeln der ersten Art die Form und/oder die Position der Aufnah-
memulden beider Férdertrommeln derart eingestellt wird, dass im
Ubergabebereich der stabférmigen Artikel von der einen Foérder-
trommel, die im Ubergabebereich die stabférmigen Artikel abgibt,
auf die nachfolgende Fordertrommel der Kreisbogen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel der ersten Art, die auf der Ar-
tikel abgebenden Férdertrommel geférdert werden, und der Kreis-
bogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der ersten
Art, die auf der Artikel aufnehmenden Férdertrommel geférdert wer-
den, sich berihren und nach einem Wechsel der zu férdernden
stabférmigen Artikel mit einem anderen Durchmesser fur die Foérde-
rung der stabférmigen Artikel der zweiten Art die Form und/oder die
Position der Aufnahmemulden beider Férdertrommeln derart einge-
stellt sind, dass im Ubergabebereich der stabférmigen Artikel von
der einen Férdertrommel auf die nachfolgende Foérdertrommel der

PCT/EP2012/001456
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Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der
zweiten Art, die auf der Artikel abgebenden Férdertrommel geférdert
werden, und der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmi-
gen Artikel der zweiten Art, die auf der Artikel aufnehmenden For-

dertrommel geférdert werden, sich berthren.

Bevorzugterweise entspricht bei Aufnahme von stabférmigen Arti-
keln der ersten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens einen
Fordertrommel der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabfor-
migen Artikel der ersten Art dem Kreisbogen der Mittenlédngsachsen
der stabformigen Artikel der zweiten Art bei Aufnahme von stabfér-
migen Artikeln der zweiten Art in den Aufnahmemulden der wenigs-

tens einen Fordertrommel.

AuBerdem ist es bevorzugt, dass die Positionen der Rotationsach-
sen der Férdertrommeln bei Férderung der stabférmigen Artikel der
ersten Art und bei Forderung der stabférmigen Artikel der zweiten
Art unverandert bleiben. Die relative Anordnung der Férdertrommeln

wird dadurch beibehalten.

Des Weiteren ist es fur die Durchfiihrung eines schnellen Produkti-
onswechsels an einer Filteransetzmaschine vorteilhaft, dass die
Form der Aufnahmemulden der Férdertrommeln durch Variation des
in queraxialer Richtung ausgebildeten Abstandes zwischen wenigs-
tens zwei einander gegeniberliegenden Anlageflachen der Aufnah-
memulden fur die aufzunehmenden stabférmigen Artikel verandert
wird. Insbesondere wird die Form im Querschnitt der Aufnahmemul-
den variiert, wodurch der Teilungsabstand von benachbarten Auf-

nahmemulden verandert wird.

AuBerdem ist in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen,
dass die Position der Aufnahmemulden der Férdertrommeln durch
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Verschiebung der Aufnahmemulden in radialer Richtung bezogen
auf die Rotationsachse der Férdertrommeln verandert wird. Durch
die Variation der Position in radialer Richtung ist hierdurch vorgese-
hen, dass der Teilungsabstand zwischen den Muldenmittelpunkten
bzw. Muldengeometrien von zwei benachbarten Aufnahmemulden

einer Férdertrommel verandert wird.

Vorzugsweise werden die fur die Férderung der stabférmigen Artikel
vorgesehenen Fordertrommeln beibehalten.

AuRerdem wird die Aufgabe gel6st durch eine Anordnung zum F&r-
dern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten oder deren stabférmige Komponenten,
mit mehreren, um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden
oder rotierbaren Férdertrommeln zur queraxialen Férderung von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
Férdertrommeln in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander angeordnet sind, wobei die Férdertrommeln zur
Aufnahme von stabférmigen Artikeln jeweils mit Aufnahmemulden
mit einer Muldenkontur ausgebildet sind, wobei die Anordnung
dadurch weitergebildet wird, dass fur einen Wechsel der zu férdern-
den stabférmigen Artikel von stabférmigen Artikeln einer ersten Art
mit einem vorbestimmten Durchmesser zu stabférmigen Artikeln ei-
ner zweiten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser, wobei der
Durchmesser der Artikel der ersten Art und der Durchmesser der
Artikel der zweiten Art sich voneinander unterscheiden, der Tei-
lungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer Férdertrommel
in Abhangigkeit der zu fordernden stabférmigen Artikel veranderbar
ist, so dass der Abstand mindestens einer Anlageflache der Auf-
nahmemulden der Férdertrommel zur Rotationsachse der Foérder-
trommeln fir die stabférmigen Artikel der ersten Art und der Ab-
stand derselben Anlageflache derselben Aufnahmemulden der For-
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dertrommel zur Rotationsachse der Fordertrommeln fur die Artikel
der zweiten Art unterschiedlich sind, wobei bei Aufnahme von stab-
férmigen Artikeln der ersten Art in den Aufnahmemulden der Kreis-
bogen der Mittenldngsachsen der stabférmigen Artikel der ersten
Art dem Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel
der zweiten Art bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln der zweiten
Art entspricht.

Beispielsweise weisen Aufnahmemulden einer Férdertrommel bei
teilkreisférmigen und U-férmigen Mulden eine Muldenmittenlangs-
achse auf, so dass gemal der Erfindung der Kreisbogen der Mul-
denmittenachsen der Aufnahmemulden fur die stabférmigen Artikel
der ersten Art und der Kreisbogen der Muldenmittenachsen der Auf-
nahmemulden fiir die Artike! der zweiten Art unterschiedlich sind.

Die erfindungsgemaRe Forderanordnung oder Foérdereinrichtung
zum Foérdern der stabférmigen Artikel weist mehrere hintereinander
angeordnete Férdertrommeln auf, so dass die queraxial hinterein-
ander in einer oder mehreren Reihen angeordneten stabférmigen
Artikel queraxial geférdert werden. Insbesondere ist die Anordnung
Teil einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-

dere einer Filteransetzmaschine.

Hierzu ist in einer Weiterbildung der Anordnung vorgesehen, dass
die Aufnahmemulden der wenigstens einen Foérdertrommel jeweils
fur die Aufnahme von stabférmigen Artikeln wenigstens eine be-
wegbare Muldenanlageflache aufweisen, so dass durch die Bewe-
gung der wenigstens einen Muldenanlageflache der Teilungsab-
stand der Aufnahmemulden der Férdertrommel durch die Variation
der Form der Aufnahmemulden und/oder durch die Variation der
Position der Aufnahmemulden an der AuBenseite der Férdertrommel

verandert ist.
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Insbesondere weist die Anordnung eine Fordertrommel zur queraxi-
alen Forderung von stabférmigen Artikeln auf, wobei die Fdrder-
trommel einen Trommelkérper aufweist. Der Trommelkérper ist da-
bei mit Aufnahmemulden fur die stabférmigen Artikel in Umfangs-
richtung des Trommelkérpers ausgebildet. Wenigstens eine Auf-
nahmemulde ist dabei unter Verwendung von wenigstens zwei pa-
rallel nebeneinander angeordneten Auflagestiften oder Stiften gebil-
det, wobei die Auflagestifte exzentrisch verschwenkbar am Trom-
melkérper gelagert oder angeordnet sind. Durch entsprechende
Einstellmittel wird gewéahrleistet, dass die Auflagestifte, insbesonde-
re gleichzeitig exzentrisch verschwenkt werden, um den Teilungs-
abstand zwischen den durch jeweils zwei Auflagestifte gebildeten
Aufnahmemulden zu variieren oder in Abhangigkeit der Durchmes-

ser der zu férdernden stabférmigen Artikel anzupassen.

Dazu ist bei der Férdertrommel weiterhin vorgesehen, dass jeweils
zwei Auflagestifte parallel nebeneinander angeordnet sind, wobei
die Auflagestifte voneinander beabstandet sind, um einen stabfor-
migen Artikel im als Aufnahmemulde ausgebildeten Zwischenraum
zwischen den Auflagestiften aufzunehmen. Durch die voneinander
queraxial beabstandeten Auflagestifte ist es méglich, im Zwischen-
raum zwischen den beiden Auflagestiften eine Aufnahmemulde aus-
zubilden, in der die stabférmigen Artikel aufgenommen werden.

Durch die exzentrische Verschwenkbarkeit der Auflagestifte werden
die Form der Aufnahmemulden und somit auch die Lage der Auf-

nahmemulden entsprechend verandert.

AuBerdem ist es bei der Férdertrommel vorgesehen, dass der oder
die im Zwischenraum zwischen zwei Auflagestiften aufgenommenen

stabférmigen Artikel mit Unterdruck beaufschlagbar sind.
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Dariber hinaus zeichnet sich eine Weiterbildung der fur die
(Férder-)Anordnung verwendeten Foérdertrommel dadurch aus, dass
die Auflagestifte im Querschnitt rund, insbesondere kreisrund, aus-
gebildet sind. Hierdurch ergibt sich bei Aufnahme von stabférmigen
Artikeln ein naherungsweise linienformiger Kontakt zwischen den
zwei nebeneinander angeordneten Auflagestiften und den stabfér-

migen Artikeln.

Des Weiteren ist fur die Ausgestaltung der Foérderanordnung mit
mehreren Férdertrommeln eine Foérdertromme! vorgesehen, die ei-
nen Trommelkérper aufweist, wobei der Trommelkérper mit Auf-
nahmemulden fur die stabférmigen Artikel in Umfangsrichtung des
Trommelkdrpers ausgebildet ist. Die Aufnahmemulden weisen dabei
eine konstante, d.h. nicht veranderbare, Muldenkontur auf. Ferner
sind die Aufnahmemulden auf Grundkérpern ausgebildet. Die
Grundkérper sind gegeniiber dem Trommelkérper der Férdertrom-
mel in radialer Richtung verschiebbar, wobei unter Verwendung von
entsprechenden Einstellmitteln der Teilungsabstand zwischen den
Aufnahmemulden von zwei benachbarten Aufnahmemulden auf-
grund der gleichzeitigen Bewegung der Aufnahmemulden in radialer
Richtung verandert wird. Hierbei wird durch eine Hubbewegung der
Grundkérper in radialer Richtung der Teilungsabstand entsprechend

eingestellt.

Uberdies ist bei einer Weiterbildung der Anordnung vorgesehen,
dass die Aufnahmemulden der wenigstens einen Férdertrommel in
radialer Richtung und/oder wenigstens eine Muldenanlageflache

bewegbar ausgebildet sind.

Insbesondere ist es bei einer Ausgestaltung der Anordnung vorteil-

haft, dass wenigstens eine Aufnahmemulde der wenigstens einen
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Fordertrommel wenigstens einen Stiftkorper oder zwei voneinander
beabstandete Stiftkbrper aufweist, wobei insbesondere wenigstens
ein Stiftkdrper oder beide Stiftkorper als Auflagestifte exzentrisch

gelagert sind und verdrehbar sind.

Dazu ist weiter vorgesehen, dass bei zwei in Fdrderrichtung der
stabférmigen Artikel benachbarten Férdertrommeln fir die Férde-
rung von stabférmigen Artikeln im Ubergabebereich der stabférmi-
gen Artikel von der einen Fordertrommel auf die nachfolgende For-
dertrommel der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel, die auf der Artikel abgebenden Férdertrommel geférdert
werden, und der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmi-
gen Artikel, die auf der Artikel aufnehmenden Férdertrommel gefér-

dert werden, sich berihren.

AuBerdem entspricht bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln der
ersten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens einen Férder-
trommel der Kreisbogen der Mittenldngsachsen der stabférmigen
Artikel der ersten Art dem Kreisbogen der Mittenldangsachsen der
stabférmigen Artikel der zweiten Art bei Aufnahme von stabférmigen
Artikeln der zweiten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens ei-

nen Fordertrommel.

Ferner wird die Aufgabe gelést durch ein Verfahren zum Férdern
von stabformigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filterzigaretten oder deren stabférmige Komponenten,
wobei die stabférmigen Artikel in Aufnahmemulden von Férder-
trommeln unter Rotation der Foérdertrommeln queraxial geférdert
werden, wobei die um jeweils eine eigene Rotationsachse rotieren-
den oder rotierbaren Fordertrommeln in queraxialer Férderrichtung
der stabférmigen Artikel hintereinander angeordnet sind, wobei die

in wenigstens einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten
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Artikel auf einer ersten Férdertrommel in den Aufnahmemulden
queraxial zu einem ersten Ubergabebereich zwischen der ersten
Fordertrommel und einer zweiten Fordertrommel geférdert und im
ersten Ubergabebereich an die zweite Férdertrommel Ubergeben
werden, nachfolgend die stabférmigen Artikel auf der zweiten For-
dertrommel zu einem zweiten Ubergabebereich zwischen der zwei-
ten Fordertrommel und einer dritten Férdertrommel geférdert und im
zweiten Ubergabebereich an die dritte Férdertrommel Ubergeben
werden, wobei im Anschluss daran die stabférmigen Artikel auf der
dritten Fordertrommel in den Aufnahmemulden queraxial weiter ge-
fordert werden, wobei das Verfahren dadurch weitergebildet wird,
dass die stabférmigen Artikel an die Aufnahmemulden der zweiten
Fordertrommel Ubergeben werden, wobei die Aufnahmemulden der
zweiten Férdertrommel auf verschwenkbaren Armchen der zweiten
Fordertrommel ausgebildet sind, wobei die Armchen wéahrend der
Rotation der (zweiten) Fordertrommel bei einem Umlauf jeweils mit-
tels einer Schwenkkulisse um ihre jeweiligen Schwenkachsen ver-
schwenkt werden, wobei durch die Schwenkkulisse die Aufnah-
memulden (der zweiten Férdertrommel) mindestens zwei identische,
vorzugsweise elliptische, Bewegungsabschnitte einer ellipsoiden
Bewegungsbahn wahrend eines Umlaufs (der zweiten Fdrdertrom-
mel) ausfithren, wobei die Schwenkkulisse in Abhéangigkeit des
Durchmessers der mittels der zweiten Férdertrommel zu férdernden

stabférmigen Artikel eingestellt wird oder ist.

Die Erfindung beruht hierbei auf dem Gedanken, dass eine schnelle
Anpassung an den Durchmesser von zu férdernden stabférmigen
Artikeln erreicht wird, wenn eine Foérdertrommel mit an einem
Trommelkérper angeordneten bewegbaren, insbesondere ver-
schwenkbaren, Armchen verwendet wird, wobei die Verschwenkung
der Armchen durch Verwendung einer als Kurvenscheibe vorgese-
henen Schwenkkulisse fur die Armchen erreicht wird, wobei durch
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Verdrehen der Schwenkkulisse bzw. durch eine entsprechende Ein-
stellung der Schwenkkulisse in Abhangigkeit der zu férdernden
stabférmigen Artikel die Armchen im ersten Ubergabebereich so
ausgerichtet sind, um eine schonende Ubergabe zwischen der ers-
ten und der zweiten Foérdertrommel zu erreichen. Anschliefend
werden die auf den verschwenkbaren Armchen angeordneten stab-
formigen Artikel entsprechend der Form der elliptischen Schwenkku-
lisse verschwenkt, wobei im zweiten Ubergabebereich zwischen der
zweiten Férdertrommel und der dritten Férdertrommel die Armchen
im Ubergabezeitpunkt so verschwenkt sind, dass eine sanfte Uber-
gabe im zweiten Ubergabebereich erreicht wird. Durch die Anpas-
sung der Schwenkkulisse fuhren bei einem kompletten Umlauf der
Fordertrommel die Armchen bzw. die Aufnahmemulden der Armchen
eine elliptische und in sich geschlossene Schwenkbewegung auf.
Hierbei liegen die Aufnahmemulden der Armchen auf einer ellipti-

schen Bewegungsbahn.

Ohne Anderung der elliptischen Form der Schwenkkulisse wird bei
einem Formatwechsel, beispielsweise von stabférmigen Artikeln mit
einem Durchmesser von 8 mm zu stabférmigen Artikeln mit einem
Durchmesser von 5 mm die Schwenkkulisse in ihrer relativen Aus-
richtung bzw. Position zu den zu bewegenden Armchen eingestellt,
so dass die elliptische Bahn der Muldenmittenachsen der Armchen
um einen vorbestimmten Winkel verstellt ist, wobei die Form der el-

liptischen Bahn beibehalten wird.

Dazu ist in einer Ausgestaltung des Verfahrens weiterhin vorgese-
hen, dass die Artikel auf einer ersten Férdertrommel in den Auf-
nahmemulden mit einem konstanten Teilungsabstand queraxial zum
ersten Ubergabebereich geférdert werden, so dass die Mittenlangs-
achsen der stabférmigen Artikel entlang eines Kreisbogens mit ei-

nem vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbogenradius
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auf der ersten Foérdertrommel geférdert werden, und/oder dass die
stabformigen Artikel auf der dritten Férdertrommel in den Aufnah-
memulden mit einem konstanten Teilungsabstand queraxial weiter
gefordert werden, so dass die Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel entlang eines Kreisbogens mit einem vorbestimmten, insbe-
sondere konstanten, Kreisbogenradius auf der dritten Foérdertrom-
mel geférdert werden. Hierdurch ist zwischen der ersten und der
dritten Férdertrommel, die beide unbewegliche Aufnahmemulden mit
jeweils einem konstanten Muldendurchmesser oder einer konstan-
ten Muldenkontur aufweisen, die zweite Férdertrommel mit den ver-

schwenkbaren Armchen angeordnet.

GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung ist auRerdem vorgesehen,
dass die Aufnahmemulden der zweiten Férdertrommel im ersten
Ubergabebereich und im zweiten Ubergabebereich einen Abschnitt

einer ellipsenbogenféormigen Bewegungsbahn ausfuhren.

AuBerdem ist es bei einer Ausgestaltung des Verfahrens gunstig,
dass die bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer ersten Art
die in den Aufnahmemulden der zweiten Férdertrommel angeordne-
ten stabférmigen Artikel mit ihren Mittenldngsachsen auf einer ers-
ten Ellipsenbogenbahn zwischen dem ersten Ubergabebereich und
dem zweiten Ubergabebereich gefordert werden und nach einem
Wechsel bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer zweiten Art
mit einem Durchmesser, der sich vom Durchmesser der Artikel der
ersten Art unterscheidet, die in den Aufnahmemulden der zweiten
Férdertrommel angeordneten stabférmigen Artikel der zweiten Art
mit ihren Mittenlangsachsen auf einer zweiten Ellipsenbogenbahn
zwischen dem ersten Ubergabebereich und dem zweiten Ubergabe-
bereich geférdert werden, wobei fur den Wechsel der zu férdernden
stabformigen Artikeln die (relative) Position der mit den Armchen

zusammenwirkenden Schwenkkulisse zwischen dem ersten und
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dem zweiten Ubergabebereich verandert wird oder ist.

Des Weiteren ist es bei einer Weiterbildung des Verfahrens vorge-

sehen, dass
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bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer ersten Art
die Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der ersten
Art auf der ersten Férdertrommel entlang eines Kreisbo-
gens mit einem vorbestimmten, insbesondere konstanten,

Kreisbogenradius geférdert werden und

bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer ersten Art
die Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel auf der
dritten Férdertrommel entlang eines Kreisbogens mit ei-
nem vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbo-

genradius geférdert werden,

wobei nach einem Wechsel der zu férdernden stabférmi-
gen Artikel bei Férderung von stabférmigen Artikeln einer
zweiten Art, deren Durchmesser sich vom Durchmesser
der Artikel der ersten Art unterscheidet, die Mittenlangs-
achsen der stabféormigen Artikel der zweiten Art auf der
ersten Foérdertrommel entlang eines Kreisbogens mit ei-
nem vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbo-
genradius, der vom Kreisbogenradius bei Férderung der
stabformigen Artikel der ersten Art auf der ersten Férder-

trommel verschieden ist, geférdert werden und

wobei bei Forderung von stabférmigen Artikeln einer zwei-
ten Art die Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der
zweiten Art auf der dritten Férdertrommel entlang eines

Kreisbogens mit einem vorbestimmten, insbesondere kon-
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stanten, Kreisbogenradius, der vom Kreisbogenradius bei
Forderung der stabférmigen Artikel der ersten Art auf der
dritten Fordertrommel verschieden ist, geférdert werden.

Vorzugsweise werden die fur die Férderung der stabférmigen Artikel
vorgesehenen Férdertrommeln beibehalten.

Uberdies wird die Aufgabe gelést durch eine Anordnung zum Fér-
dern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten oder deren stabférmige Komponenten,
mit mehreren, um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden
oder rotierbaren Fordertrommeln zur queraxialen Férderung von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
Fordertrommeln in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander angeordnet sind, wobei die Férdertrommeln zur
Aufnahme von stabférmigen Artikeln jeweils mit Aufnahmemulden
mit einer Muldenkontur ausgebildet sind, wobei die Anordnung
dadurch weitergebildet wird, dass die Aufnahmemulden wenigstens
einer Fordertrommel auf verschwenkbaren Armchen der Férder-
trommel ausgebildet sind, wobei die Armchen wahrend der Rotation
der Fordertrommel bei einem Umlauf jeweils mittels einer Schwenk-
kulisse um ihre jeweiligen Schwenkachsen verschwenkt werden,
wobei durch die Schwenkkulisse die Aufnahmemulden mindestens
zwei identische, vorzugsweise elliptische, Bewegungsabschnitte
einer ellipsoiden Bewegungsbahn wahrend eines Umlaufs ausflh-
ren, wobei die Schwenkkulisse in Abhangigkeit des Durchmessers
der mittels der Férdertrommel zu férdernden stabférmigen Artikel

eingestellt wird oder einstellbar ist.

Insbesondere ist es bevorzugt, dass durch die Schwenkkulisse die
Aufnahmemulden eine ellipsenférmige, insbesondere eine ellipti-

sche, Bewegungsbahn wahrend eines Umlaufs ausfihren.
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Die erfindungsgem&Re Forderanordnung umfasst mehrere Férder-
trommeln, wobei wenigstens eine Fordertrommel, die zwischen ei-
ner ersten und einer dritten Fordertrommel angeordnet ist, ver-
schwenkbare Armchen aufweisen kann. Die erfindungsgemaBe For-
deranordnung ist dabei vorzugsweise Bestandteil einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzma-
schine. Durch die in Ihrer Ausrichtung einstellbare Schwenkkulisse
wird eine sichere Ubergabe zwischen zwei Férdertrommeln erreicht,
wenn sich bei einem Produktionswechsel der Durchmesser der zu
fordernden stabféormigen Artikel verandert. Durch die Anpassung der
Position der Schwenkkulisse wird ein sicherer Transport zwischen
den Ubergabepunkten auf einer Férdertrommel erreicht, wobei wéh-
rend der Férderung der stabférmigen Artikel auf der Férdertrommel
mit den verschwenkbaren Armchen die Aufnahmemulden bzw. die
Mittenlangsachsen der zu fordernden stabférmigen Artikel eine el-
lipsenférmige Bewegung zwischen den Ubergabebereichen ausfuh-
ren. Hierbei werden unter Verwendung der Schwenkkulisse die
Armchen mit ihren Aufnahmemulden entlang einer elliptischen Bahn
wiahrend eines kompletten Umlaufes der Fordertrommel gefuhrt

bzw. bewegt.

Dazu ist in einer Ausgestaltung der Anordnung vorgesehen, dass
die mit der Schwenkkulisse ausgebildete Férdertrommel zwischen
einer ersten Foérdertrommel und einer dritten Férdertrommel in Be-

zug auf die Férderrichtung der stabférmigen Artikel ausgebildet ist.

Des Weiteren zeichnet sich eine Weiterbildung der Anordnung
dadurch aus, dass die Foérdertrommel derart ausgebildet ist, dass
fur die Férderung von stabférmigen Artikeln einer ersten Art die in
den Aufnahmemulden der Férdertrommel angeordneten stabférmi-
gen Artikel mit ihren Mittenlangsachsen auf einer ersten Ellipsenbo-
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genbahn zwischen einem ersten Ubergabebereich zur Aufnahme
von stabférmigen Artikeln und einem zweiten Ubergabebereich zur
Abgabe von stabférmigen Artikeln férderbar sind und nach einem
Wechsel fiir die Férderung von stabférmigen Artikeln einer zweiten
Art mit einem Durchmesser, der sich vom Durchmesser der Artikel
der ersten Art unterscheidet, die in den Aufnahmemulden der F&r-
dertrommel angeordneten stabférmigen Artikel der zweiten Art mit
ihren Mittenlangsachsen auf einer zweiten Ellipsenbogenbahn zwi-
schen dem ersten Ubergabebereich und dem zweiten Ubergabebe-
reich férderbar sind, wobei fur den Wechsel der zu férdernden stab-
formigen Artikeln die Position der mit den Armchen zusammenwir-
kenden Schwenkkulisse an der Fordertrommel veréndert wird oder
ist. Hierbei wird eine Schwenkkulisse fur die zu verschwenkenden
Armchen der Férdertrommel verwendet, die eine unverénderbare,
d.h. konstante, Form aufweist, so dass die Form der elliptischen
Bewegungsbahn bei einem kompletten Umlauf der Férdertrommel
nicht verandert wird. Vielmehr wird bei einem Wechsel der zu for-
dernden stabférmigen Artikel im Durchmesser die relative Position
der Schwenkkulisse zu den Armchen bzw. zu deren Schwenkachsen
eingestellt oder verandert, so dass durch eine Veradnderung der Po-
sition der Schwenkkulisse eine andere Ellipsenbogenbahn zwischen
den Ubergabebereichen an der (zweiten) Férdertrommel fur die zu
férdernden stabférmigen Artikel der ersten Art und fur die stabfor-

migen Artikel der zweiten Art ausgebildet wird.

Ferner wird die Aufgabe gel6ést durch eine Maschine der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, zur Her-
stellung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indust-
rie, insbesondere Filterzigaretten, mit einer voranstehend beschrie-
benen Anordnung zum Fordern von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird
auf die obigen Ausfuhrungen ausdricklich verwiesen.
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Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung er-

findungsgemaBer Ausfuhrungsformen zusammen mit den Anspri-

chen und den beigefugten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsge-

maBRe Ausfuhrungsformen koénnen einzelne Merkmale oder eine

Kombination mehrerer Merkmale erfillen.

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. 1

Fig. 2a bis 2¢

Fig. 3a

Fig. 3b

Fig. 4a, 4b

Fig. 5a, 5b

schematisch eine Filteransetzmaschine zum Her-
stellen von Filterzigaretten in einer Vorderan-

sicht,

schematisch jeweils eine Ansicht einer Anord-
nung von Fordertrommeln einer Filteransetzma-

schine,

schematisch einen Ausschnitt einer Fordertrom-

mel im Querschnitt,

schematisch einen Ausschnitt einer Foérdertrom-

mel in einem Langsschnitt,
jeweils schematisch einen Querschnitt durch eine
Fordertrommel mit zentrisch gelagerten Auflage-

stiften fur stabféormige Artikel,

schematisch einen Ausschnitt der in Fig. 4a, 4b



10

15

20

25

30

WO 2012/139720 PCT/EP2012/001456

23—~

gezeigten Foérdertrommel,

Fig. 6 schematisch eine Ansicht einer Aufnahmemuide

mit exzentrisch gelagerten Auflagestiften,

Fig. 7a schematisch einen Querschnitt durch eine weite-
re Ausfihrungsform einer Férdertrommel mit ver-
anderbaren Aufnahmemulden fir stabférmige Ar-
tikel,

Fig. 7b einen vergréRerten Ausschnitt der in Fig. 7a dar-

gestellten Férdertrommel,

Fig. 8a, 8b schematisch jeweils eine Ansicht einer Anord-
nung von Fordertrommeln einer Filteransetzma-
schine mit einer Foérdertrommel mit verschwenk-

baren Armchen.

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.

In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine F in einer Vorderansicht aus-
schnittsweise dargestellt, wobei die Filteransetzmaschine F Uber
eine Trommelanordnung T zur Zufihrung von Tabakstdcken von
einer schematisch eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Ta-
bakstocke doppelter Gebrauchslange empfangt.

Eine Zigarettenstrangmaschine ist unter der Bezeichnung ,PRO-
TOS" der HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg, bekannt. Unter der
Bezeichnung ,MAX" ist eine Filteransetzmaschine der HAUNI| Ma-
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schinenbau AG, Hamburg, als Maschine der Tabak verarbeitenden

Industrie bekannt.

Die in Figur 1 schematisch gezeigte Filteransetzmaschine F weist
verschiedene Funktionseinheiten auf: eine Tabakstockzufuhreinrich-
tung 211 mit einer Trommelanordnung T, eine Filterzufuhreinrich-
tung 212 mit einer Trommelanordnung M, eine Belagpapierzufuhr-
einrichtung 213, eine Zigarettenherstelleinrichtung 214, eine Ziga-
rettenprifeinrichtung 215 sowie eine Zigarettenabgabeeinrichtung
216.

Die Trommelanordnung T der Tabakstockzufuhreinrichtung 211
weist mehrere Fordertrommeln 118, 119, 120 auf. Nach der Uber-
gabe der doppelt langen Tabakstécke von der Zigarettenstrangma-
schine P an eine Ubernahmetrommel 118 werden die doppelt lan-
gen Tabakstécke queraxial geférdert und an eine Schneidtrommel
119 Obergeben, auf der die doppelt langen Tabakstécke mittels ei-
nes an der Schneidtrommel 119 angeordneten Schneidmessers in
einfach lange Tabakstécke geschnitten werden. Von der Schneid-
trommel 119 werden die Tabakstécke einfacher Gebrauchslange an
eine Spreiztrommel 120 Ubergeben, auf der die geschnittenen Ta-
bakstockpaare ldngsaxial voneinander beabstandet bzw. gespreizt
werden. AnschlieBend werden die langsaxial beabstandeten Tabak-
stockpaare zur Zusammenstelltrommel 121 transportiert.

Auf ihrem Férderweg zu einer Zusammenstelltrommel 121 werden
die Tabakstdocke doppeiter Gebrauchsldange geschnitten und langs-
axial gespreizt. Auf der Zusammenstelltrommel 121 werden doppelt-
lange Filterstopfen Uber eine weitere Trommelanordnung M der Fil-
terzufuhreinrichtung 212 transportiert, die jeweils zwischen zwei
langsaxial beabstandete Tabakstocke eingefigt werden. Hierdurch

wird auf der Zusammenstelltrommel 121 eine Folge von queraxial



10

15

20

25

30

WO 2012/139720

— 25—

hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-

Gruppen gebildet.

Um doppeltlange Filterstopfen zwischen die langsaxial beab-
standeten Tabakstockpaare auf der Zusammenstelltrommel 121
einzulegen bzw. anzuordnen, verfugt die Trommelanordnung M uber
eine Entnahmetromme! 114, mittels der Filterstdbe aus einem Fil-
terstabmagazin 100 entnommen werden und unter Verwendung von
an der Entnahmetrommel 114 angeordneten Schneidmessern in Fil-
terstopfen doppelter Lange geschnitten werden. AnschlieRend wer-
den die Filterstopfen an eine Spreiztrommel 115 und eine nachfol-
gende Staffeltrommel 116 Ubergeben. Die gestaffelten Filterstopfen
doppelter Lange werden anschlieBend von der Staffeltrommel 116
an eine nachfolgende Einlegetrommel 117 Ubergeben und queraxial
zu der Zusammenstelltrommel 121 gefordert, so dass auf der Zu-
sammenstelltrommel 121 Artikelgruppen aus Tabakstock-Filter-

stopfen-Tabakstock-Gruppen gebildet werden.

Die zusammengestellten Artikelgruppen aus Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen werden von der Zusammenstelltrom-
mel 121 an eine Férdertrommel 122 Gbergeben. Gleichzeitig werden
von einem Belagapparat 110 der Belagpapierzufuhreinrichtung 213
Belagpapierblattchen den zusammengestellten Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen synchron zugefiihrt. In DE-C-39 18
137 ist ausfuhrlich ein Belagapparat beispielsweise beschrieben,
der vollumfanglich in den Inhalt der vorliegenden Anmeldung aufge-

nommen wird.

Ein beleimter und geférderter Belagpapierstreifen 111 wird hierbei
im Belagapparat 110 auf einer Schneidtrommel 112 von den Mes-
sern einer Messertrommel 113 in Belagblattchen bzw. Verbindungs-
blattchen geschnitten. Die geschnittenen Verbindungsblattchen

PCT/EP2012/001456
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werden jeweils an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen auf der Férdertrommel 122 Ubergeben bzw.
angeheftet.

Nach dem Anheften der geschnittenen und der einzeinen Verbin-
dungsblattchen an jeweils eine Artikelgruppe werden die Artikel-
gruppen weiter zu einer nachfolgenden Rolltrommel 126 und einer
Rolleinrichtung 127 transportiert, mittels der die Verbindungsblatt-
chen vollstandig um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung 127 besteht in
einer Ausgestaltung aus einem Stegrad, einer Rollhand mit einer
Rollflache und ausgangsseitig einer Rollwalze, wobei die Rollfldche
und die Rolltrommel 126 einen Rollkanal bilden, in dem Artikelgrup-
pen mit den Verbindungsblattchen umwickelt werden, womit dop-
peltlange Filterzigaretten gebildet werden.

Die doppeltlangen Filterzigaretten werden nachfolgend an eine For-
dertrommel 128 und danach an eine als Schneidtrommel ausgebil-
dete Férdertrommel 129 ubergeben und fir den weiteren Bearbei-
tungsprozess an einer Filteransetzmaschine bereitgestellt. An einer
Schneidtrommel 129 ist ein Schneidmesser 132 angeordnet, wel-
ches aus den doppeltlangen Filterzigaretten durch einen mittigen
Trennschnitt Filterzigaretten einfacher Gebrauchslédnge herstellt.

Die Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange werden anschlielend
von der Schneidtrommel 129 an eine Spreiztrommel 133 Ubergeben.
Auf der Spreiztrommel 133 werden die Filterzigarettenpaare langs-
axial voneinander beabstandet und anschlieBend an eine erste dop-
pelbahnige Pruftrommel 134 Ubergeben. An der Pruftrommel 134 ist
ein erstes Pruforgan 144 angeordnet, welches die Filterzigaretten
einer ersten Prifung, z. B. einer Kopfendenprifung, unterzieht.

PCT/EP2012/001456
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Im Rahmen der Erfindung ist es moéglich, dass die hergesteliten Fil-
terzigaretten an dem ersten Priiforgan 144 einer Dichtigkeitsprafung
und/oder einer Kopfendenprifung und/oder einer Ventilationspri-
fung unterzogen werden. Dariiber hinaus ist es im Rahmen der Er-
findung méglich, dass mittels des Priuforgans 144 eine optische Pru-
fung der Zigaretten auf der Trommel 134 durchgefuhrt wird.

AnschlieRend werden die Zigaretten von der Priftrommel 134 an
eine nachfolgende zweite Pruftrommel 135 Gbergeben, an der ein
zweites Priforgan 145 angeordnet ist, um die Zigaretten weiteren
Qualitatsprufungen und/oder mindestens einer der zuvor genannten
an der Priftrommel 134 nicht durchgefuhrten Prufung zu unterzie-
hen.

Von der Pruftrommel 135 werden die Filterzigaretten an eine For-
dertrommel 136 (bergeben. An der Férdertrommel 136 ist eine Pro-
beentnahmetrommel 137 angeordnet, um gezielt einzelne Stichpro-
ben aus dem Artikelstrom der fertig hergestellten Filterzigaretten zu

entnehmen.

Von der Férdertrommel 136 werden die beiden gebildeten Reihen
mit queraxial hintereinander angeordneten Filterzigaretten einfacher
Gebrauchslange an eine Wendetrommel 138 mit einer an der Wen-
detrommel 138 angeordneten Wendeeinrichtung 139 Ubergeben, so
dass bei Abgabe der Filterzigaretten von der Wendetrommel 138 an
eine nachfolgende Férdertrommel 140 die Filterzigaretten in einer
Reihe hintereinander queraxial angeordnet bzw. geférdert werden.
Von der Fordertrommel 140 werden anschlieRend die hergesteliten
Filterzigaretten an eine Abgabetrommel 141 abgegeben, mittels der
die Filterzigaretten an ein Ablegerband ubergeben werden.

In dem Filtermagazin 100 werden die fur die Filterzigarettenherstel-

PCT/EP2012/001456
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lung erforderlichen Filterstadbe bevorratet bereitgestellt, wobei die
Filterstabe Uber eine seitlich am Filtermagazin 100 angeordnete,
Zufuhreinrichtung 50 fur die Filterstabe beflllt werden. Mittels der
Zufuhreinrichtung 50 werden an der mit einem Einlass 101 ausge-
bildeten Zufuhrseite des Filtermagazins 100 als stabférmige Artikel
Filterstdbe in den Vorratsraum bzw. Speicherraum des Filtermaga-
zins 100 unter queraxialer Férderung in das Filtermagazin 100 ein-
gebracht.

Die Zufuhreinrichtung 50 verfigt Uber einen horizontalen Férderka-
nal 51, der am Einlass 101 des Filtermagazins 100 mindet und Uber
den die von der Zufuhreinrichtung 50 bereitgestellten stabférmigen
Filterstabe in das Filtermagazin 100 hineingeférdert werden. Hierzu
verfugt der Férderkanal 51 an seiner Unterseite Uber wenigstens ein
Férderband, so dass die auf dem Foérderband des Fdérderkanals 51
abgelegten Filterstabe unter queraxialer Férderung der Filterstabe
uber den Einlass zur Befllllung des Filtermagazins 100 hineinge-

schoben werden.

In den Fig. 2a bis 2c ist jeweils eine Anordnung von drei Férder-
trommeln 31, 32, 33 in einer schematischen Ansicht dargestellt, wo-
bei die Anordnung der Férdertrommeln 31, 32, 33 Bestandteil einer
voranstehend beschriebenen Filteransetzmaschine F sind, die in
Férderrichtung von stabférmigen Artikeln bezogen auf die queraxia-
le Férderrichtung der stabférmigen Artikel hintereinander angeord-
net sind. Die Férdertrommeln 31, 32, 33 weisen auf ihren duBeren
Trommelkdrpern jeweils radial verschiebbare mit Aufnahmemulden
ausgebildete Muldentragerkorper 35, 36, 37 an ihrer AuBenseite
auf, wobei die nutférmigen oder U-férmigen Aufnahmemulden der
Muldentragerkoérper 35, 36, 37 jeweils eine konstante Kontur auf-

weisen.
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Die Muldentragerkdérper 35, 36, 37 sind gegeniber dem jeweiligen
Trommelkorper der Fordertrommeln 31, 32, 33 radial verschiebbar
ausgebildet, wodurch bei gleichzeitiger Verschiebung der Mulden-
tragerkorper 35, 36, 37 der Teilungsabstand zwischen den Aufnah-
memulden sowie der Muldenmittenachsen der Aufnahmemulden der
Muldentragerkorper 35, 36, 37 bei der jeweiligen Férdertrommel 31,
32, 33 veranderbar ist. Hierdurch ist der Teilungsabstand zwischen
zwei Aufnahmemulden einer Férdertrommel variierbar, wobei die auf
den Muldentragerkoérper 35, 36, 37 ausgebildeten Aufnahmemulden
in ihrer Form nicht veranderbar sind und dadurch eine vorbestimm-

te, feste Muldenkontur aufweisen.

Die Fordertrommeln 31, 32, 33 werden von (hier nicht dargestellten)
Antrieben oder einem (hier nicht dargestellten) Antrieb angetrieben,
so dass die Fordertrommeln 31, 32, 33 um ihre jeweilige Rotations-
achse 41, 42, 43 angetrieben werden.

In Fig. 2a ist schematisch dargestellt, dass die Férdertrommeln 31,
32, 33 stabférmige Artikel 21 (als stabférmige Artikel einer ersten
Art) férdern, wobei in einem Ubergabebereich 38 die stabférmigen
Artikel 21 von der Foérdertrommel 31 an die nachfolgende Férder-
trommel 32 (bergeben werden. AnschlieBend werden die stabférmi-
gen Artikel 21 auf der Férdertrommel 32 zu einem zweiten Uberga-
bebereich 39 zwischen der Férdertrommel 32 und der nachfolgen-
den Férdertrommel 33 geférdert, so dass im Ubergabebereich 39
die stabformigen Artikel 21 an die Fordertrommel 33 Ubergeben

werden.

An der Filteransetzmaschine F werden Filterzigaretten hergestelit,
wobei als stabférmige Artikel 21 Tabakstécke und/oder Filterstopfen
einzeln oder gruppenweise geférdert werden. Hierbei werden an der

Filteransetzmaschine F Filterzigaretten mit einem vorbestimmten

PCT/EP2012/001456
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Durchmesser hergestellt. Nach Beendigung der Produktion an der
Filteransetzmaschine werden die Férdertrommel 31, 32, 33 angehal-
ten (vgl. Fig.2b).

Um anschlieBend an der Filteransetzmaschine F Filterzigaretten mit
einem kleineren Durchmesser herzustellen, werden die Fdérder-
trommeln 31, 32, 33 in ihrer relativen Anordnung beibehalten, wobei
die Muldentragerkérper 35, 36, 37 in ihrer radialen Position nach
auBen bewegt werden, um unter Beibehaltung derselben Foérder-
trommeln 31, 32, 33 mit ihren ortsfesten Rotationsachsen 41, 42, 43
den Abstand zwischen den Férdertrommeln 31, 32, 33 in den Uber-
gabebereichen 38, 39 zu verringern, so dass bei Férderung von
stabférmigen Artikeln 22 (als stabférmige Artikel einer zweiten Art),
die einen kleineren Durchmesser als die stabférmigen Artikel 21
gemal der in Fig. 2a dargestellten Ausfihrungsform haben, bei der
Ubergabe von stabférmigen Artikeln 22 diese nicht mechanisch be-
ansprucht werden, so dass der Kreisbogen der Mittenlangsachsen
der geférderten stabférmigen Artikel 22 auf jeder Férdertrommel 31,
32, 33 groRer ist als der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der
stabférmigen Artikel 21, die einen gréoReren Durchmesser aufweisen
(vgl. Fig. 2a, 2b).

Um die mechanische Beanspruchung der im Durchmesser kleineren
stabférmigen Artikel 22 bei Férderung an der Filteransetzmaschine
herabzusetzen, werden die Muldentragerkérper 35, 36, 37 radial
nach auRBen bewegt, wobei die Bewegung unter Verwendung jeweils
einer (hier nicht dargesteliten) Verstelleinrichtung erfolgt. Hierdurch
werden die Muldentragerkérper 35, 36, 37 in den Ubergabeberei-
chen 38, 39 zwischen den benachbarten Férdertrommeln 31, 32, 33

einander angenahert.

Nach einer radialen Einstellung der Muldentrdgerkérper 35, 36, 37
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an den jeweiligen Férdertrommeln 31, 32, 33 sind die Muldentrager-
korper 35, 36, 37 in eine veranderte Position oder Arbeitsposition
(vgl. Fig. 2c) verschoben, so dass der Teilungsabstand der Aufnah-
memulden an den jeweiligen Férdertrommeln 31, 32, 33 geéandert
ist, wodurch sich der radiale Abstand der Muldenmittelpunkte bzw.
Muldengrinde der Aufnahmemulden fir stabférmige Artikel mit ei-
nem kleinen Durchmesser sich vom Kreisbogen der Muldenmitten-
achsen der Aufnahmemulden fur Artikel mit einem gréfleren Durch-
messer unterscheidet. Somit ist der der radiale Abstand zur Rotati-
onsachse der Férdertrommel bei der Férderung von stabférmigen
Artikeln mit einem kleinen Durchmesser groer als der radiale Ab-
stand bei Férderung von im Durchmesser gréReren stabférmigen
Artikeln. Dabei ist erfindungsgemaR vorgesehen, dass bei Aufnah-
me von stabférmigen Artikeln 21 (als Artikel einer ersten Art) (vgl.
Fig. 2a) in den Aufnahmemulden der jeweiligen Férdertrommeln 31,
32, 33 der Kreisbogen der Mittenldangsachsen der stabférmigen Arti-
kel 21 dem Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Ar-
tikel 22 (als Artikel der zweiten Art) (vgl. Fig. 2c) annahernd ent-
spricht.

Durch die radiale Ausrichtung der beweglich ausgebildeten Mulden-
tragerkorper 35, 36, 37 wird nach radialem Verschieben der Mulden-
tragerkorper 35, 36, 37 die Produktion von Filterzigaretten an der
Filteransetzmaschine F mit stabférmigen Artikeln 22 fortgesetzt, die
einen kleineren Durchmesser als die vorangehende Produktion von
Filterzigaretten mit stabférmigen Artikeln 21 mit gréRBerem Durch-

messer (vgl. Fig. 2a) aufweisen.

Durch die Anpassung bzw. Verdnderung der Teilungsabstéande der
Aufnahmemulden entfallt bei einem Produktionswechsel an der Fil-
teransetzmaschine ein Tausch der Fordertrommeln, wodurch die

Umbauzeiten fur einen Formatwechsel an der Filteransetzmaschine
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und Formatteile reduziert werden.

In Fig. 3a ist schematisch eine Detailansicht der Férdertrommel 31
(vgl. Fig. 2a bis 2c) im Querschnitt ausschnittsweise dargestellt. In
Fig. 3b ist schematisch ein Schnitt durch die Férdertrommel 31 im

Ausschnitt dargestelit.

Die Férdertrommel 31 weist einen Trommelkérper 34 auf, der Aus-
nehmungen aufweist, in denen die radial bewegbaren Muldentra-
gerkorper 35 verschiebbar und formkomplementar angeordnet sind.
Die Muldentragerkérper 35 weisen an ihrer AuBenseite jeweils eine
Aufnahmemulde 45 auf, die eine gleichbleibende, d.h. konstante,
Form im Querschnitt aufweisen. Die Muldentragerkérper 35 weisen
radial verlaufende Saugbohrungen 46 auf, so dass bei Foérderung
der stabféormigen Artikel 21 in den Aufnahmemulden 45 die stabfér-
migen Artikel 21 mit Unterdruck wéhrend der Férderung beauf-

schlagt sind oder werden.

Durch die radiale Verschiebung der Muldentragerkérper 35 wird er-
reicht, dass der Teilungsabstand der Aufnahmemulden 45 veran-
derbar ist, so dass fiur die Forderung der stabférmigen Artikel der
Teilungsabstand, d.h. der queraxiale Abstand zwischen den Auf-

nahmemulden 45 der Férdertrommel 31, angepasst wird.

Fig. 3b zeigt einen Querschnitt durch die Férdertrommel 31 bzw.
durch einen Muldentragerkérper 35. Im Inneren der Férdertrommel
31 sind horizontal verschiebbare bzw. einstellbare Verstellkdrper
61, 62 angeordnet, die jeweils eine zur Horizontalen geneigte Fih-
rungsflache aufweisen, auf denen eine ebenfalls zur Horizontalen
geneigte Gleitflache des Muldentragerkérpers 35 an dessen Unter-

seite aufliegt.
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Der Verstellkdrper 61 ist in langsaxialer Richtung von dem Verstell-
kérper 62 beabstandet, wobei die beiden Verstellkérper 61, 62 mit-
tels einer Verstellschraube 63 miteinander verbunden sind. Die Ver-
stellschraube 63 weist ein Links-Rechts-Gewinde auf, so dass durch
Drehen der Verstellschraube 63 der Abstand zwischen den Verstell-
kérpern 61, 62 verandert wird, wodurch aufgrund der geneigten Auf-
lageflachen der Verstellkérper 61, 62 die gleichzeitige horizontale
Bewegung der Verstellkorper 61, 62 zu einer radialen Bewegung
des Muldentragerkérpers 35 fihrt.

An der Oberseite des Muldentragerkorpers 35 sind als Gegenlager
fur den Muldentragerkorper Federn 64 ausgebildet, um den Mulden-
tragerkorper 35 gegen die Verstellkérper 61, 62 zu driicken.

Unterhalb der als Segmente ausgebildeten Muldentragerkérper 35
sind beispielsweise als Verstellkérper 61, 62 fur den Muldentrager-
kérper 35 Kegelspreizringe im Trommelkoérper der Férdertrommel 31
angeordnet, die mittels der als Zentralschraube vorgesehenen Ver-
stellschraube 63 auseinander oder zusammen gezogen werden.
Durch die Axialbewegung der Spreizringe als Verstellkérper 61, 62
werden die Muldentragerkérper 35 auseinander geschoben oder ra-
dial nach innen gedriickt, wodurch der Teilkreis der Mittenldngsach-
sen der zu férdernden stabférmigen Artikel 21, 22 bei einer Durch-
messeranderung der stabformigen Artikel konstant gehaiten werden
kann. Die Einstellung der Muldentragerkdrper 35 kann dabei stufen-

los ausgefithrt werden bzw. erfolgen.

In den Fig. 4a, 4b ist jeweils eine schematische Ansicht einer For-
dertrommel 71 der Tabak verarbeitenden Industrie gezeigt, wobei
auf der Fordertrommel 71 im Durchmesser unterschiedliche stab-
formige Artikel 21, 22 geférdert werden. Die Figuren 5a und 5b zei-

gen schematisch Ausschnitte der Férdertrommel 71.

PCT/EP2012/001456
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Die Fordertrommel 71 weist in Umfangsrichtung als Auflagekorper
fur die stabférmigen Artikel 21, 22 Auflagestangen oder Auflagestif-
te 73, 74 auf, wobei durch jeweils ein Paar Auflagestifte 73, 74 eine
Aufnahmemulde fur die zu fordernden stabférmigen Artikel 21, 22
zwischen den Auflagestiften bilden. Die Auflagestifte 73, 74 sind
parallel zur Rotationsachse 72 der Fordertrommel 71 ausgerichtet,
wobei die Auflagestifte 73, 74 in Umfangsrichtung um eine
Schwenkachse 75, 76 exzentrisch zur Mittenlangsachse gelagert

sind.

In Fig. 6 ist schematisch eine Ansicht der Auflagestifte 73, 74 der
Férdertrommel 71 (vgl. Fig. 4a, 4b) dargestellt. Die Auflagestifte 73,
74 sind exzentrisch um eine Schwenkachse 75, 76 gelagert, wobei
die Schwenkachse 75, 76 aufRerhalb der Mittenlangsachse der Auf-
lagestifte 73, 74 ausgebildet ist. Zwischen den benachbarten Aufla-
gestiften 73, 74 wird im Zwischenraum eine Aufnahmemulde fur die
zu férdernden stabférmigen Artikel 21 bzw. 22 ausgebildet, wobei
die zu férdernden stabférmigen Artikel 21, 22 einen annéhrend li-
nienférmigen Kontakt mit der AuBenflache der kreisrund ausgebilde-

ten Auflagestifte 73, 74 aufweisen.

Durch einen gemeinsamen Verstellmechanismus werden die Aufla-
gestifte 73, 74 gleichzeitig bei Betatigung des Verstellmechanismus
um ihre Schwenkachsen 75, 76 geschwenkt. Aufgrund der Ver-
schwenkbarkeit der Auflagestifte 73, 74 ist es bei Férderung von
unterschiedlich dicken stabférmigen Artikeln 21, 22 mdglich, dass
die Mittenlangsachsen 23, 24 der stabférmigen Artikel 21 bzw. 22
auf annahernd demselben Kreisbogen KB geférdert werden.
Dadurch ist es moglich, dass bei einer Anderung des Produkt-
durchmessers der stabférmigen Artikel 21, 22 die Aufnahmemulden
an der Férdertrommel in Abhangigkeit der Durchmesser der zu for-
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dernden stabférmigen Artikel 21, 22 angepasst werden, wobei stets
gewabhrleistet ist, dass die Mittenlangsachsen 23, 24 der stabférmi-
gen Artikel 21 bzw. 22 auf anndhernd demselben Kreisbogen KB
gefordert werden. Hierdurch wird eine durchmesserflexible Forder-
trommel 71 mit einer Anpassung der Teilkreise durch die exzent-
risch gelagerten Auflagestifte 73, 74 bereitgestelit.

GemaR der Erfindung ist somit bei einem Transport von stabférmi-
gen Artikeln ein schneller Produktwechsel an einer Filteransetzma-
schine mdoglich, wobei die zu fordernden stabférmigen Artikel 21
bzw. 22 auf demselben Teilkreisdurchmesser fur die stabférmigen
Artike! gefordert werden. Dariiber hinaus wird bei einer Verande-
rung der Aufnahmemulde zwischen den Auflagestiften 73, 74 der
Teilungsabstand zwischen den Muldenmittenachsen von zwei be-
nachbarten Aufnahmemulden veréndert. Um die Auflagestifte 73, 74
exzentrisch zu verdrehen, sind entsprechende Antriebe oder An-
triebseinrichtungen vorgesehen. Dabei kann die Verdrehung der
Auflagestifte 73, 74 beispielsweise durch einen Antrieb mittels eines
Getriebes oder Stirnradgetriebes oder eines Riemenantriebs er-

reicht werden.

Auch oval ausgebildete Auflagestifte 73, 74 sind als Auflagestifte fur
die stabformigen Artikel einsetzbar.

In Fig. 7a ist schematisch ein Querschnitt durch eine Férdertrommel
81 dargestellt, wobei die Fordertrommel 81 einen Trommelkérper 83
aufweist, der an seiner Auflenseite in Umfangsrichtung zick-zack-
férmige Erhebungen und Vertiefungen aufweist. In Fig. 7b ist eine
vergréRerte Teilansicht der mit einem Kreis markierten Aufnah-
memulde in Fig. 7a schematisch dargestelit.

Wie aus Fig. 7b ersichtlich, sind an den beiden Seiten einer Erhe-
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bung des Trommelkorpers 83 jeweils ein in seiner Position veran-
derbarer Muldenformkorper 84, 85 angeordnet, die im Zusammen-
wirken an ihrer AuBenseite eine Aufnahmemulde 86 fir den stab-

formigen Artikel 22 bilden.

Die Muldenformkérper 84, 85 sind gegenuber der rampenférmigen
Erhebung des Trommelkdrpers 83 verschiebbar ausgebildet, so
dass der Abstand zwischen den Muldenformkérpern 84, 85 variier-
bar ist, wodurch der Abstand und auch die GroRe der Aufnah-
memulde 86 veranderbar ist. Zur Aufnahme von im Durchmesser
groéReren stabformigen Artikeln 21 (vgl. Fig. 7a) sind die Mulden-
formkérper 84, 85 weiter beabstandet als bei der Aufnahme von im
Durchmesser kleineren stabférmigen Artikeln 22.

Durch die Beabstandung der jeweils eine Aufnahmemulde 86 aus-
bildenden Muldenformkérper 84, 85 wird der Muldenmittelpunkt bzw.
die Muldenmittelpunktsachse der ausgebildeten Aufnahmemulde 86
verandert, wobei gleichzeitig der Teilungsabstand zwischen zwei
Muldenmittenachsen von zwei benachbarten Aufnahmemulden ver-

anderbar ist.

Durch Beabstandung der Muldenformkérper 84, 85 wird die Grolke
der Aufnahmemulden 86 an die GroBe bzw. den Durchmesser der
zu férdernden stabférmigen Artikel 21, 22 entsprechend fir die Pro-
duktion an einer Filteransetzmaschine angepasst. Hierbei wird die
GroRe bzw. die Form der Aufnahmemulde 86 in Abhéngigkeit des
Durchmessers der zu férdernden stabformigen Artikel 21, 22 einge-
stellt bzw. angepasst. Hierdurch wird erreicht, dass bei einem Pro-
duktionswechsel und der Férderung von stabféormigen Artikeln mit
einem geanderten Durchmesser der radiale Abstand der Muldenmit-
telpunkte bzw. Muldengrinde der Aufnahmemulden 86 fur unter-
schiedliche Durchmesser unterschiedlich ist, wobei der Kreisbogen
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der Mittenlangsachsen der zu fordernden stabférmigen Artikel 21,
22 einander entsprechen. Hierdurch wird erreicht, dass die Mitten-
langsachsen 23, 24 fur im Durchmesser unterschiedliche stabférmi-

ge Artikel 21, 22 jeweils einander entsprechen.

In Fig. 8a, 8b sind jeweils schematische Ansichten einer Ausfih-
rungsform einer Anordnung von Férdertrommeln 91, 92, 93 an einer
Filteransetzmaschine F dargestellt. Bei der Anordnung der Foérder-
trommeln sind die Fordertrommeln 91, 92, 93 in Forderrichtung der
zu fordernden stabformigen Artikel 21, 22 queraxial hintereinander

angeordnet.

In Fig. 8a ist schematisch dargestellt, dass die Férdertrommel 91
stabférmige Artikel 22 (als stabférmige Artikel einer zweiten Art)
queraxial zu einem Ubergabebereich zwischen der Férdertrommel
91 und der mit Armchen ausgebildeten Férdertrommel 92 fordert
und an die verschwenkbaren, mit einer Aufnahmemulde versehenen

Armchen 94 der Férdertrommel 92 Gibergibt.

AnschlieBend werden die stabférmigen Artikel auf der Foérdertrom-
mel 92 zu einem Ubergabebereich zwischen der Férdertrommel 92
und der nachfolgenden Férdertrommel 93 geférdert, so dass im
Ubergabebereich die stabférmigen Artikel 22 an die Férdertrommel

93 Ubergeben werden.

Die Foérdertrommeln 91, 93 sind jeweils mit Trommelkérpern ausge-
bildet, die unveranderbare Aufnahmemulden fir die stabférmigen
Artikel 21, 22 unabhéangig von der GroRe der zu fordernden stab-
formigen Artikel 21, 22 aufweisen. Hierbei weisen die Férdertrom-
meln 91, 93 einen konstanten Teilungsabstand zwischen den Mul-

denmittenachsen der Aufnahmemulden auf.
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Um bei einem Produktwechsel an der Filteransetzmaschine im
Durchmesser unterschiedliche stabférmige Artikel auf den Foérder-
trommeln 91, 92, 93 zu fordern, wobei bei der Ubergabe der stab-
formigen Artikel 21, 22 unabhangig von dem Durchmesser eine
schonende Ubergabe zwischen den Fordertrommeln ermdglicht
wird, werden die verschwenkbaren Armchen 94 der Fordertrommel
92 unter Verwendung einer hier nicht dargestellten Schwenkkulisse
verschwenkt, wobei die durch die Schwenkkulisse die Muldenmit-
tenachsen der Aufnahmemulden der Armchen 94 eine elliptische
Bewegungsbahn wihrend eines kompletten Umlaufs der Férder-

trommel 92 ausfiuhren.

Die in ihrer Form nicht veranderbare Schwenkkulisse fur die
Schwenkbewegung der Armchen 94 wird in Abhéangigkeit des
Durchmessers der zu férdernden stabférmigen Artikel 21, 22 einge-
stellt. Beispielsweise wird die Schwenkkulisse durch eine Kurven-
scheibe ausgebildet, wobei durch Verdrehen der Schwenkkulisse
bzw. der Kurvenscheibe die Position der Aufnahmemulden der Arm-
chen 94 in Abhangigkeit der Durchmesser der zu férdernden stab-
férmigen Artikel 21, 22 eingestellt wird. Hierbei kann das Verstellen
der Kurvenscheibe bzw. der Schwenkkulisse manuell oder durch

eine Antriebseinrichtung erfolgen.

Aufgrund der Verstellung der Schenkkulisse werden die im Ausfih-
rungsbeispiel gemal Fig. 8a auf der Férdertrommel 92 gefdrderten
stabférmigen Artikel 22 mit einem kleineren Durchmesser mit ihren
Mittenlangsachsen entlang einer elliptischen Bahn geférdert, wobei
die Aufnahmemulden der verschwenkbaren Armchen 94 wahrend
eines kompletten Umlaufs mit ihren Muldenmittenachsen entlang
einer elliptischen Bahn aufgrund der mit den Armchen 94 zusam-

menwirkenden Schwenkkulisse bewegt werden.
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Werden fiur einen Produktwechsel an der Filteransetzmaschine F im
Durchmesser groRere stabférmige Artikel 21 (vgl. Fig. 8b) gefdrdert,
wird die Schwenkkulisse bzw. die Kurvenscheibe an der Foérder-
trommel 92 in ihrer relativen Position in Bezug auf die zu ver-
schwenkenden Armchen 94 verandert, so dass die elliptische Bahn
fur die Muldenmittenachsen der Armchen 94 gegenuber der ellipti-
schen Bahn bei der Forderung von im Durchmesser kleineren stab-
formigen Artikel 21 um einen vorbestimmten Winkel verdreht ist, so
dass die Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel 22 mit einem
gréoReren Durchmesser ebenfalls entlang einer elliptischen Bahn
bewegt werden, wobei die elliptische Kurvenbahn sich von der Kur-
venbahn bei Férderung von stabféormigen Artikeln mit einem kleine-

ren Durchmesser in ihrer Lage unterscheidet.

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. ErfindungsgeméaRe Ausfih-
rungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombinati-
on mehrerer Merkmale erfillt sein.

PCT/EP2012/001456
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Forderung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-

dustrie

Patentanspriche

1.  Verfahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabférmige Komponenten, wobei die stabférmigen
Artikel (21, 22) in Aufnahmemulden von F&érdertrommeln (31,
32, 33, 71, 81) unter Rotation der Férdertrommeln (31, 32, 33,
71, 81) queraxial geférdert werden, wobei die um jeweils eine
eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren Foérder-
trommeln (31, 32, 33, 71, 81) in queraxialer Férderrichtung der
stabférmigen Artikel (21, 22) hintereinander angeordnet sind,
wobei die in wenigstens einer Reihe queraxial hintereinander
angeordneten stabférmigen Artikel (21, 22) von einer Férder-
trommel (31, 32, 33, 71, 81) an eine nachfolgende Forder-
trommel (31, 32, 33, 71, 81) Ubergeben werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einem Wechsel der zu férdernden stab-
formigen Artikel (21) von stabférmigen Artikeln einer ersten Art
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mit einem vorbestimmten Durchmesser zu stabférmigen Arti-
keln (22) einer zweiten Art mit einem vorbestimmten Durch-
messer, wobei der Durchmesser der Artikel (21) der ersten Art
und der Durchmesser der Artikel (22) der zweiten Art sich von-
einander unterscheiden, der Teilungsabstand der Aufnah-
memulden wenigstens einer Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81)
in Abhangigkeit der zu férdernden stabféormigen Artikeln derart
geéndert wird, dass der Abstand mindestens einer Anlagefla-
che der Aufnahmemulden der Foérdertrommel (31, 32, 33, 71,
81) zur Rotationsachse der Fordertrommeln (31, 32, 33, 71, 81)
fur die stabférmigen Artikel (21, 22) der ersten Art und der Ab-
stand derselben Anlageflache derselben Aufnahmemulden der
Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) zur Rotationsachse der
Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) fur die Artikel (22) der
zweiten Art unterschiedlich sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Teilungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer For-
dertrommel (31, 32, 33, 71, 81) durch die Variation der Form
der Aufnahmemulden und/oder durch die Variation der Position
der Aufnahmemulden an der AuBenseite der Férdertrommel
(31, 32, 33, 71, 81) geéndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass bei zwei in Forderrichtung der stabférmigen Artikel be-
nachbarten Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) fur die Forde-
rung von stabférmigen Artikeln (21, 22) im Ubergabebereich
der stabférmigen Artikel (21, 22) von der einen Férdertrommel
(31, 32, 33, 71, 81) auf die nachfolgende Foérdertrommel (31,
32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stab-
formigen Artikel (21, 22), die auf der Artikel abgebenden For-
dertrommel (31, 32, 33, 71, 81) gefordert werden, und der
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Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel
(21, 22), die auf der Artikel aufnehmenden Férdertrommel (31,
32, 33, 71, 81) gefordert werden, sich bertuhren.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei zwei in Férderrichtung der stabférmigen Ar-
tikel benachbarten Fordertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) fur die
Forderung von stabférmigen Artikeln (21) der ersten Art die
Form und/oder die Position der Aufnahmemulden beider For-
dertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) derart eingestellt wird, dass
im Ubergabebereich der stabférmigen Artikel (21, 22) von der
einen Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) auf die nachfolgende
Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art, die
auf der Artikel (21, 22) abgebenden Férdertrommel (31, 32, 33,
71, 81) gefordert werden, und der Kreisbogen der Mittenlangs-
achsen der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art, die auf der
Artikel aufnehmenden Fordertrommel geférdert werden, sich
berihren und nach einem Wechsel der zu férdernden stabfor-
migen Artikel mit einem anderen Durchmesser fir die Forde-
rung der stabférmigen Artikel (22) der zweiten Art die Form
und/oder die Position der Aufnahmemulden beider Férder-
trommeln (31, 32, 33, 71, 81) derart eingestellt sind, dass im
Ubergabebereich der stabférmigen Artikel (21, 22) von der ei-
nen Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) auf die nachfolgende
Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel (22) der zweiten Art, die
auf der Artikel abgebenden Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81)
geférdert werden, und der Kreisbogen der Mittenldangsachsen
der stabférmigen Artikel (22) der zweiten Art, die auf der Artikel
aufnehmenden Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) geférdert

werden, sich beridhren.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln (21)
der ersten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens einen
Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art dem
Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel
(22) der zweiten Art bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln
(22) der zweiten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens
einen Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionen der Rotationsachsen der Férder-
trommeln (31, 32, 33, 71, 81) bei Foérderung der stabférmigen
Artikel (21) der ersten Art und bei Férderung der stabférmigen
Artikel (22) der zweiten Art unverandert bleiben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Form der Aufnahmemulden der Foérdertrom-
meln (31, 32, 33, 71, 81) durch Variation des in queraxialer
Richtung ausgebildeten Abstandes zwischen wenigstens zwei
einander gegeniiberliegenden Anlageflachen der Aufnah-
memulden fur die aufzunehmenden stabférmigen Artikel (21,
22) verandert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Position der Aufnahmemulden der Férder-
trommeln (31, 32, 33, 71, 81) durch Verschiebung der Aufnah-
memulden in radialer Richtung bezogen auf die Rotationsachse
der Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) verdndert wird.

PCT/EP2012/001456
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die fur die Férderung der stabférmigen Artikel
(21, 22) vorgesehenen Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81)
beibehalten werden.

Anordnung zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabférmige Komponenten, mit mehreren, um je-
weils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren
Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) zur queraxialen Férderung
von stabférmigen Artikeln (21, 22) der Tabak verarbeitenden
Industrie, wobei die Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) in
queraxialer Foérderrichtung der stabférmigen Artikel hinterei-
nander angeordnet sind, wobei die Férdertrommeln (31, 32, 33,
71, 81) zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln (21, 22) je-
weils mit Aufnahmemulden mit einer Muldenkontur ausgebildet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass fiur einen Wechsel der zu
fordernden stabférmigen Artikel (21, 22) von stabférmigen Arti-
keln (21) einer ersten Art mit einem vorbestimmten Durchmes-
ser zu stabformigen Artikeln (22) einer zweiten Art mit einem
vorbestimmten Durchmesser, wobei der Durchmesser der Arti-
kel (21) der ersten Art und der Durchmesser der Artikel (22)
der zweiten Art sich voneinander unterscheiden, der Teilungs-
abstand der Aufnahmemulden wenigstens einer Férdertrommel
(31, 32, 33, 71, 81) in Abhéangigkeit der zu férdernden stabfor-
migen Artikel (21, 22) veranderbar ist, so dass der Abstand
mindestens einer Anlageflache der Aufnahmemulden der For-
dertrommel (31, 32, 33, 71, 81) zur Rotationsachse der Forder-
trommeln (31, 32, 33, 71, 81) fiur die stabférmigen Artikel (21)
der ersten Art und der Abstand derselben Anlageflache dersel-
ben Aufnahmemulden der Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81)
zur Rotationsachse der Fordertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) fur
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die Artikel (22) der zweiten Art unterschiedlich sind.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmemulden der wenigstens einen Fordertrommel (31,
32, 33, 71, 81) jeweils fir die Aufnahme von stabférmigen Arti-
keln (21, 22) wenigstens eine bewegbare Muldenanlageflache
aufweisen, so dass durch die Bewegung der wenigstens einen
Muldenanlageflache der Teilungsabstand der Aufnahmemulden
der Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) durch die Variation der
Form der Aufnahmemulden und/oder durch die Variation der
Position der Aufnahmemulden an der Auflenseite der Foérder-
trommel (31, 32, 33, 71, 81) verandert ist.

Anordnung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aufnahmemulden der wenigstens einen Foérder-
trommel (31, 32, 33, 71, 81) in radialer Richtung und/oder we-
nigstens eine Muldenanlageflache bewegbar ausgebildet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Aufnahmemulde der we-
nigstens einen Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) wenigstens
einen Stiftkorper (73, 74) oder zwei voneinander beabstandete
Stiftkérper (73, 74) aufweist, wobei insbesondere wenigstens
ein Stiftkérper (73, 74) oder beide Stiftkérper (73, 74) exzent-
risch gelagert sind und verdrehbar sind.

Anordnung nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei zwei in Férderrichtung der stabférmigen
Artikel benachbarten Férdertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) fur
die Forderung von stabférmigen Artikeln (21) der ersten Art im
Ubergabebereich der stabférmigen Artikel (21, 22) von der ei-
nen Foérdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) auf die nachfolgende
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Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel (21, 22), die auf der Arti-
kel abgebenden Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) gefordert
werden, und der Kreisbogen der Mittenldngsachsen der stab-
formigen Artikel (21, 22), die auf der Artikel aufnehmenden
Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) geférdert werden, sich be-

rihren.

Anordnung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Aufnahme von stabférmigen Artikeln
(21) der ersten Art in den Aufnahmemulden der wenigstens ei-
nen Férdertrommel (31, 32, 33, 71, 81) der Kreisbogen der Mit-
tenlangsachsen der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art
dem Kreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Arti-
kel (22) der zweiten Art bei Aufnahme von stabférmigen Arti-
keln (22) der zweiten Art in den Aufnahmemulden der wenigs-
tens einen Fordertrommel (31, 32, 33, 71, 81) entspricht.

Verfahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabférmige Komponenten, wobei die stabférmigen
Artikel (21, 22) in Aufnahmemulden von Férdertrommeln (91,
92, 93) unter Rotation der Fordertrommeln (91, 92, 93) quer-
axial geférdert werden, wobei die um jeweils eine eigene Rota-
tionsachse rotierenden oder rotierbaren Férdertrommeln (91,
92, 93) in queraxialer Forderrichtung der stabférmigen Artikel
(21, 22) hintereinander angeordnet sind, wobei die in wenigs-
tens einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten Artikel
(21, 22) auf einer ersten Férdertrommel (91) in den Aufnah-
memulden queraxial zu einem ersten Ubergabebereich zwi-
schen der ersten Fordertrommel und einer zweiten Férder-

trommel (92) geférdert und im ersten Ubergabebereich an die
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zweite Foérdertrommel (92) Gbergeben werden, nachfolgend die
stabférmigen Artikel auf der zweiten Férdertrommel (92) zu ei-
nem zweiten Ubergabebereich zwischen der zweiten Férder-
trommel (92) und einer dritten Foérdertrommel (93) gefdrdert
und im zweiten Ubergabebereich an die dritte Férdertrommel
(93) ubergeben werden, wobei im Anschluss daran die stab-
formigen Artikel auf der dritten Férdertrommel (93) in den Auf-
nahmemulden queraxial weiter geférdert werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die stabférmigen Artikel (21, 22) an die
Aufnahmemulden der zweiten Foérdertrommel (92) ubergeben
werden, wobei die Aufnahmemulden der zweiten Férdertrom-
mel (92) auf verschwenkbaren Armchen (94) der zweiten For-
dertrommel (92) ausgebildet sind, wobei die Armchen (94)
wahrend der Rotation der Férdertrommel bei einem Umlauf je-
weils mittels einer Schwenkkulisse um ihre jeweiligen
Schwenkachsen verschwenkt werden, wobei durch die
Schwenkkulisse die Aufnahmemulden mindestens zwei identi-
sche, vorzugsweise elliptische, Bewegungsabschnitte einer el-
lipsoiden Bewegungsbahn wahrend eines Umlaufs ausfihren,
wobei die Schwenkkulisse in Abhangigkeit des Durchmessers
der mittels der zweiten Fordertrommel (92) zu férdernden stab-

formigen Artikel eingestellt wird oder ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Artikel auf einer ersten Fordertrommel (91) in den Aufnah-
memulden mit einem konstanten Teilungsabstand queraxial
zum ersten Ubergabebereich geférdert werden, so dass die
Mittenldngsachsen der stabférmigen Artikel entlang eines
Kreisbogens mit einem vorbestimmten, insbesondere konstan-
ten, Kreisbogenradius auf der ersten Fordertrommel (91) ge-
fordert werden, und/oder dass die stabférmigen Artikel (21, 22)
auf der dritten Fordertrommel (93) in den Aufnahmemulden mit
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einem konstanten Teilungsabstand queraxial weiter geférdert
werden, so dass die Mittenlangsachsen der stabférmigen Arti-
kel (21, 22) entlang eines Kreisbogens mit einem vorbestimm-
ten, insbesondere konstanten, Kreisbogenradius auf der dritten

Fordertrommel (93) gefordert werden.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufnahmemulden der zweiten Férdertrommel (92) im
ersten Ubergabebereich und im zweiten Ubergabebereich ei-
nen Abschnitt einer ellipsenbogenférmigen Bewegungsbahn

ausfohren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Forderung von stabférmigen Artikeln
(21) einer ersten Art die in den Aufnahmemulden der zweiten
Férdertrommel (92) angeordneten stabférmigen Artikel (21) mit
ihren Mittenlangsachsen auf einer ersten Ellipsenbogenbahn
zwischen dem ersten Ubergabebereich und dem zweiten Uber-
gabebereich geférdert werden und nach einem Wechsel bei
Férderung von stabformigen Artikeln (22) einer zweiten Art mit
einem Durchmesser, der sich vom Durchmesser der Artikel
(21) der ersten Art unterscheidet, die in den Aufnahmemulden
der zweiten Férdertrommel (92) angeordneten stabférmigen Ar-
tikel (22) der zweiten Art mit ihren Mittenlangsachsen auf einer
zweiten Ellipsenbogenbahn zwischen dem ersten Ubergabebe-
reich und dem zweiten Ubergabebereich geférdert werden, wo-
bei fur den Wechsel der zu férdernden stabférmigen Artikel
(21, 22) die Position der mit den Armchen (94) zusammenwir-

kenden Schwenkkulisse verandert wird oder ist.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 17, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

bei Férderung von stabférmigen Artikeln (21) einer
ersten Art die Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel (21) der ersten Art auf der ersten Fordertrom-
mel (91) entlang eines Kreisbogens mit einem vorbe-
stimmten, insbesondere konstanten, Kreisbogenradi-

us gefoérdert werden und

bei Férderung von stabférmigen Artikeln (21) einer
ersten Art die Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel (21) auf der dritten Férdertrommel (93) ent-
lang eines Kreisbogens mit einem vorbestimmten,
insbesondere konstanten, Kreisbogenradius geférdert

werden,

wobei nach einem Wechsel der zu férdernden stab-
formigen Artikel bei Férderung von stabférmigen Arti-
keln (22) einer zweiten Art, deren Durchmesser sich
vom Durchmesser der Artikel (21) der ersten Art un-
terscheidet, die Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel (22) der zweiten Art auf der ersten Foérder-
trommel (91) entlang eines Kreisbogens mit einem
vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbo-
genradius, der vom Kreisbogenradius bei Férderung
der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art auf der
ersten Fordertrommel (91) verschieden ist, geférdert

werden und

wobei bei Férderung von stabférmigen Artikeln (22)
einer zweiten Art die Mittenldangsachsen der stabfér-
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migen Artikel (22) der zweiten Art auf der dritten For-
dertrommel (93) entlang eines Kreisbogens mit einem
vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbo-
genradius, der vom Kreisbogenradius bei Férderung
der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art auf der
dritten Fordertrommel (93) verschieden ist, gefoérdert

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die fur die Forderung der stabférmigen Ar-
tikel (21, 22) vorgesehenen Foérdertrommeln (31, 32, 33, 71,
81) beibehalten werden.

Anordnung zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabférmige Komponenten, mit mehreren, um je-
weils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren
Férdertrommeln (91, 92, 93) zur queraxialen Férderung von
stabférmigen Artikeln (21, 22) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, wobei die Férdertrommeln (91, 92, 93) in queraxialer
Férderrichtung der stabférmigen Artikel (21, 22) hintereinander
angeordnet sind, wobei die Foérdertrommein (91, 92, 93) zur
Aufnahme von stabférmigen Artikeln (21, 22) jeweils mit Auf-
nahmemulden mit einer Muldenkontur ausgebildet sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmemulden wenigs-
tens einer Férdertrommel (92) auf verschwenkbaren Armchen
(94) einer Fordertrommel (92) ausgebildet sind, wobei die Arm-
chen (94) wahrend der Rotation der Fordertrommel (92) bei ei-
nem Umlauf jeweils mittels einer Schwenkkulisse um ihre je-
weiligen Schwenkachsen verschwenkt werden, wobei durch die
Schwenkkulisse die Aufnahmemulden mindestens zwei identi-

sche, vorzugsweise elliptische, Bewegungsabschnitte einer el-
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lipsoiden Bewegungsbahn wahrend eines Umlaufs ausfuhren,
wobei die Schwenkkulisse in Abhéngigkeit des Durchmessers
der mittels der Fordertrommel (92) zu férdernden stabférmigen
Artikel (21, 22) eingestelit wird oder einstellbar ist.

Anordnung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die mit der Schwenkkulisse ausgebildete Férdertrommel (92)
zwischen einer ersten Férdertrommel (91) und einer dritten
Fordertrommel (93) in Bezug auf die Forderrichtung der stab-
formigen Artikel (21, 22) ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich-
net, dass die Férdertrommel (92) derart ausgebildet ist, dass
fur die Férderung von stabférmigen Artikeln (21) einer ersten
Art die in den Aufnahmemulden der Férdertrommel (92) ange-
ordneten stabférmigen Artikel mit ihren Mittenldangsachsen auf
einer ersten Ellipsenbogenbahn zwischen einem ersten Uber-
gabebereich zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln (21, 22)
und dem zweiten Ubergabebereich zur Abgabe von stabférmi-
gen Artikeln (21, 22) férderbar sind und nach einem Wechsel
fur die Férderung von stabformigen Artikeln (21, 22) einer
zweiten Art mit einem Durchmesser, der sich vom Durchmesser
der Artikel (21) der ersten Art unterscheidet, die in den Auf-
nahmemulden der Férdertrommel (92) angeordneten stabfér-
migen Artikel (22) der zweiten Art mit ihren Mittenlangsachsen
auf einer zweiten Ellipsenbogenbahn zwischen dem ersten
Ubergabebereich und dem zweiten Ubergabebereich férderbar
sind, wobei fir den Wechsel der zu férdernden stabférmigen
Artikel die Position der mit den Armchen (94) zusammenwir-
kenden Schwenkkulisse verandert wird oder ist.
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25. Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filteransetzmaschine (F), zur Herstellung von stabférmigen Ar-
tikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
zigaretten, mit einer Anordnung nach einem der Anspriche 10

5 bis 15 oder nach einem der Anspriche 22 bis 25.

10
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