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(57) Hauptanspruch: Férdervorrichtung (2) zum Férdern von
stabférmigen Artikeln (4) der Tabak verarbeitenden Industrie
mit einer umlaufenden Ubergabevorrichtung (6), die mehre-
re Aufnahmen (8) zum Aufnehmen von langsaxial geférder-
ten Artikeln (4a) und zum Abgeben der umlaufenden Artikel
(4) an einen queraxial abférdernden Querférderer (10) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass der Férdervorrichtung
(2) eine Reinigungseinheit (24) mit mindestens einem Reini-
gungswerkzeug (26) zum Reinigen der Aufnahmen (8) der
umlaufenden Ubergabevorrichtung (6) zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Fordern von stabférmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie mit einer umlaufenden Uberga-
bevorrichtung, die mehrere Aufnahmen zum Aufneh-
men von langsaxial geférderten Artikeln und zum Ab-
geben der umlaufenden Artikel an einen queraxial ab-
fordernden Querférderer aufweist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, wobei mehrere Aufnah-
men einer umlaufenden Ubergabevorrichtung jeweils
mindestens einen der langsaxial geférderten Artikel
nacheinander aufnehmen, die aufgenommenen Ar-
tikel von einem Aufnahmebereich zu einem Abga-
bebereich transportieren, und mindestens einen der
transportierten Artikel jeweils nacheinander an einen
queraxial abférdernden Querférderer abgeben.

[0003] Derartige Foérdervorrichtungen und Verfahren
sind insbesondere aus der Tabak verarbeitenden In-
dustrie bekannt. So lasst sich beispielsweise dem
Patentdokument DE 41 29 672 A1 entnehmen, Zi-
garetten, die auf zwei getrennten Bahnen langsaxial
geférdert werden, paarweise durch Aufnahmen von
oben aufzunehmen, sie auf eine Ellipsenbahn abzu-
férdern und im Bereich der kleinen Ellipsenachse bei
geringer Geschwindigkeit an Aufnahmen einer Mul-
dentrommel abzugeben, wobei die urspringlich ne-
beneinander herangeférderten Zigaretten gleichzei-
tig an die Aufnahmen der Muldentrommel abgege-
ben und auf dieser hintereinander abgefordert wer-
den. Weitere bekannte Férdervorrichtungen und/oder
Verfahren zum Férdern von stabférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie sind aus der Patent-
schrift EP 1 516 546 A1 oder aus dem Patentdoku-
ment DE 601 05 907 T2 zu entnehmen. In den be-
kannten Zigarettenstrangmaschinen werden Strénge
aus Tabak hergestellt. Als besonders vorteilhaft hat
sich dazu die paarweise Herstellung von Tabakstran-
gen herausgestellt. Es ist aber auch bekannt, dass
Zigarettenmaschinen dazu eingerichtet sein kénnen,
mehr als zwei Tabakstrange, beispielsweise mindes-
tens zwei Doppelstrange gleichzeitig zu produzieren.
Entsprechendes gilt fur die Herstellung von Filtern
sowie Filterstdben. Unter dem Begriff ,stabférmige
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie” werden
verstanden: Tabakstdcke, Zigaretten, Zigarillos, Filter
und/oder Filterstédbe, wobei die Artikel einfache oder
mehrfache Gebrauchsléange aufweisen kénnen.

[0004] Samtliche der bekannten Vorrichtungen oder
Verfahren der eingangs genannten Art sind dazu ge-
eignet, stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie von einem Langsférderer an einen Querfor-
derer zu Ubergeben. Die Tabakstécke oder die Fil-
terstébe werden hierzu von gleichmafig nebeneinan-
der aus einer Zigarettenstrangmaschine beziehungs-

weise einer Filterherstellungsmaschine zugefuhrten
Strangen abgetrennt und zur weiteren Bearbeitung
an die Ubergabevorrichtung gefiihrt. In modernen
Herstellungsmaschinen werden pro Minute bis zu
20.000 stabférmige Artikel hergestellt. Der Weg zwi-
schen der Produktionsmaschine und der Ubergabe-
vorrichtung wird somit in klrzester Zeit Gberwun-
den, so dass der Leim zur Herstellung der stabfor-
migen Artikel, beispielsweise fiir die Ladngsnaht des
Hilimaterials, bei Erreichen der Ubergabevorrichtung
in den seltensten Fallen vollstdndig ausgehartet ist.
Vielmehr befinden sich beim Erreichen der Uberga-
bevorrichtung oftmals noch nicht ausgehartete Teile
des zumeist verwendeten Kaltleims auf der Aulen-
seite des Hullmaterials. Der Leim gelangt durch ei-
nen Durchschlag an die AuBenseite des Hillmateri-
als aufgrund der vielfach verwendeten porésen Struk-
tur des Hullmaterials.

[0005] Beim Aufnehmen von einem langsaxial gefor-
derten Artikel mittels einer Aufnahme der Ubergabe-
vorrichtung gelangt somit der noch oftmals auf der
Aullenseite des Hlllmaterials des Artikels befindliche
Leim an die entsprechende Aufnahme der Ubergabe-
vorrichtung. Beim Abgeben des entsprechenden Ar-
tikels hat sich in der Praxis gezeigt, dass Teile des
mit der entsprechenden Aufnahme in Kontakt gekom-
menen Leims an dieser Aufnahme verbleiben. Wer-
den nun nacheinander eine Vielzahl von stabférmi-
gen Artikeln mit einer Aufnahme transportiert, wird die
entsprechende Aufnahme ,Schicht fir Schicht” mit
Leim beaufschlagt. Die Beaufschlagung einer Auf-
nahme mit Leim erfolgt jedoch in den seltensten Fal-
len gleichmaRig, so dass die Aufnahmen nicht mehr
zu der AuRenkontur der stabformigen Artikel korre-
spondieren, sondern eine davon stark abweichende
Oberflache aufweisen. Auch ist es moglich, dass der
Leim eine Aufnahme in der Weise verschmutzt, dass
die Aufnahme einen stabférmigen Artikel nicht mehr
aufnehmen kann. Mit Leim verschmutzte Aufnahmen
bergen deshalb die Gefahr, dass eine Ubergabe der
stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden Indus-
trie nicht mehr sichergestellt ist. Bekannte umlaufen-
de Ubergabevorrichtungen kénnen bei bestimmten
Produkteigenschaften ein Festhalten bei der Uberga-
be nicht immer gewahrleisten.

[0006] Um die mit der Verschmutzung der Aufnah-
men einhergehenden Verluste in einem Uberschau-
baren Rahmen zu halten, werden die Ubergabevor-
richtungen und alle damit im Verbund stehenden For-
dervorrichtungen periodisch, oftmals alle 30 Minu-
ten, angehalten, um die Aufnahmen von den zuvor
erlauterten Verschmutzungen héndisch zu reinigen.
Zwar kénnen die Aufnahmen nach ihrer Reinigung
die stabférmigen Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie wieder problemlos aufnehmen, transportieren
oder abgeben, jedoch verursacht die handische Rei-
nigung ebenfalls nicht zu vernachlassigende Verlus-
te. Einerseits sind diese Verluste auf die Stillstands-
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zeit wahrend der Reinigung der Aufnahmen als sol-
ches zurtckzufuhren. Andererseits treten bei jedem
Anfahren und Anhalten der Ubergabevorrichtung und
aller damit in Verbindung stehenden Fdérdervorrich-
tungen oder anderer Vorrichtungen sogenannte An-
halteverluste und Anfahrtverluste auf.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
ne mdoglichst einfach gebaute und kompakte Vorrich-
tung sowie ein dazu entsprechendes Verfahren zur
Ubergabe von stabférmigen Artikel der Tabak verar-
beitenden Industrie zu schaffen, die beziehungswei-
se das einen leistungsfahigeren Betrieb mit geringen
Artikelverlusten gewahrleistet.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Férdervorrich-
tung mit den eingangs genannten Merkmalen da-
durch geldst, dass der Foérdervorrichtung eine Reini-
gungseinheit mit mindestens einem Reinigungswerk-
zeug zum Reinigen der Aufnahmen der umlaufen-
den Ubergabevorrichtung zugeordnet ist. Unter ei-
nem Reinigungswerkzeug ist bevorzugt ein mecha-
nisches Mittel zu verstehen, das zum Reinigen der
Aufnahmen geeignet und/oder angepasst ist. Damit
ist es nicht mehr notwendig, dass die Aufnahmen pe-
riodisch von Hand gereinigt werden muissen. Dies
Ubernimmt erfindungsgemal das mindestens eine
Reinigungswerkzeug der Reinigungseinheit. Da die
Férdervorrichtung sowohl die Ubergabevorrichtung
als auch die Reinigungseinheit aufweist, ist es nicht
mehr notwendig, dass die Ubergabevorrichtung und
etwaige mit der Ubergabevorrichtung in Verbund ste-
hende, weitere Vorrichtungen wahrend des Betrie-
bes angehalten werden mussen, um eine Reinigung
der Aufnahmen vorzunehmen. Vielmehr ist es mittels
der erfindungsgeméafien Zuordnung der Reinigungs-
einheit mdglich, die Aufnahmen wéhrend des unun-
terbrochenen Betriebes automatisch zu reinigen. Die
mit dem Anhalten, dem Reinigen und dem erneuten
Anfahren der Férdervorrichtung verbundenen Artikel-
verluste treten im Betrieb der Férdervorrichtung nicht
mehr auf. Mit anderen Worten fallen die Artikelverlus-
te mit der Fordervorrichtung erheblich geringer aus.
Daruber hinaus ist die Foérdervorrichtung auch leis-
tungsfahiger, denn auch wéhrend der Reinigung der
Aufnahmen kann der Betrieb der Fordervorrichtung
ununterbrochen fortgesetzt werden.

[0009] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Ubergabevor-
richtung eine Parallelfihrungseinheit aufweist, die
zum parallelen Fuhren der Aufnahmen in Langsrich-
tung eingerichtet und/oder ausgebildet ist. Bereits
eingangs wurde erlautert, dass die Aufnahmen zum
Aufnehmen von langsaxial geférderten Artikeln ge-
eignet sind. Aufgrund ihrer stabformigen Ausgestal-
tung weisen die Artikel eine einfach und klar zu er-
kennende Langsachse auf. Hierzu korrespondiert die
Langsrichtung. Um langsaxial geférderte Artikel auf-
nehmen zu kénnen, sind die Aufnahmen bevorzugt in

Langsrichtung ausgerichtet. Um die aufgenommenen
Artikel von einem Aufnahmebereich zu einem Abga-
bebereich zu transportieren, kénnen die Aufnahmen
mittels der Parallelfuhrungseinheit parallel in Ladngs-
richtung gefuhrt werden. Damit kdnnen sich mehre-
re Aufnahmen an unterschiedlichen Positionen be-
finden, wobei jede der Aufnahmen in Langsrichtung
ausgerichtet ist. Dank der Ubergabevorrichtung mit
einer Parallelfihrungseinheit und der daraus resultie-
renden Kenntnis Uber die Langsausrichtung der Auf-
nahmen kann auf besonders einfache und sichere
Weise eine Positionierung des Reinigungswerkzeugs
zum Reinigen der Aufnahmen gewahrleistet werden
kann.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Uber-
gabevorrichtung zum parallelen Fihren der Aufnah-
men entlang einer Bahn eingerichtet und/oder aus-
gebildet ist. Entsprechende Bahnflihrungen sind ins-
besondere aus dem bereits zitierten Stand der Tech-
nik bekannt. Mit ,entlang der Bahn” ist bevorzugt der
Bewegungspfad gemeint, den die Aufnahmen peri-
odisch bei jedem Umlauf zuriicklegen. Aufgrund der
Bahn ist eine zeitlich abhéngige Position der Auf-
nahmen oder einer bestimmten Aufnahme beson-
ders einfach ermittelbar und/oder voraussagbar. Da-
mit lasst sich das Reinigungswerkzeug besonders
einfach positionieren, um die Aufnahmen zu reinigen.
Die Aufnahmen kénnen dazu entlang der Bahn nach-
einander an dem Reinigungswerkzeug vorbeigeflhrt
werden.

[0011] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Reini-
gungswerkzeug an einem Scheitelpunkt oder einem
Wendepunkt der Bahn mit mindestens einer der Auf-
nahmen in Reinigungseingriff bringbar ist. An einem
Scheitelpunkt oder einem Wendepunkt ist die Kriim-
mung bzw. die Steigung der Bahn im Wesentlichen 0.

[0012] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Rei-
nigungswerkzeug zumindest an einer Stelle eines
Bereichs der Bahn mit einer betragsmafigen Krim-
mung oder Steigung zwischen 0 und einem Maximal-
wert mit mindestens einer der Aufnahmen im Reini-
gungseingriff ist. Der Wert 0 soll dabei vom Bereich
mit umfasst sein. Nicht immer ist es mdglich, dass
Reinigungswerkzeug an einem Scheitelpunkt oder an
einem Wendepunkt der Bahn in einen Reinigungs-
eingriff mit einer Aufnahme zu bringen. Dies kann
beispielsweise darauf zuriickzuflihren sein, dass sich
ein Scheitelpunkt und/oder ein Wendepunkt der Bahn
auch zum Aufnahmen und Abgeben der Artikel eig-
nen. Aber selbst wenn ein bevorzugter Scheitelpunkt
oder ein bevorzugter Wendepunkt der Bahn fir ein
Reinigungswerkzeug nicht zugéanglich ist, uberwie-
gen die Vorteile auch in der ,Nahe” eines Scheitel-
punkts und/oder eines Wendepunkts der Bahn. Wird
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eine Aufnahme in diesem Bereich der Bahn gefiihrt,
so hat die Bewegung der Aufnahme einen zumin-
dest im Wesentlichen geradlinigen Charakter. Steigt
die betragsmafige Krimmung oder Steigung (tber
0 hinaus), so kommt zu einer ersten translatorischen
Bewegungskomponente mit steigendem Wert auch
eine dazu entsprechend ansteigende und senkrecht
zu der ersten Bewegungskomponente ausgerichtete
zweite translatorische Bewegungskomponente. Der
Maximalwert der Krimmung bzw. Steigung korre-
spondiert somit zu einem maximalen Anteil fur ei-
ne der beiden Bewegungskomponenten (und einem
Minimalwert der dazu senkrecht ausgerichteten Be-
wegungskomponente) an der tatsachlichen Bewe-
gung. Entsprechend den Randbedingungen der Vor-
richtung ist es somit auf besonders einfache und si-
chere Weise mdglich, eine Aufnahme in einen Reini-
gungseingriff mit einem Reinigungswerkzeug zu brin-
gen. Mit anderen Worten: Ist der Maximalwert in der
Weise vorgegeben und/oder gewahlt, dass der An-
teil einer der beiden translatorischen Komponenten
Uberwiegt oder deutlich berwiegt, so ist nur diese
Komponente zur Positionierung des Reinigungswerk-
zeugs fur einen Reinigungseingriff mit der mindes-
tens einen Aufnahme zu berlcksichtigen. Denn die
zu dieser Komponente senkrecht ausgerichtete Kom-
ponente der Bewegung der Aufnahme ist an einer be-
liebigen Stelle des Bahnbereichs sehr klein oder so-
gar vernachlassigbar. Dank dieser Ausgestaltung der
Erfindung ist ein Reinigen der Aufnahmen besonders
einfach gewahrleistbar.

[0013] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Rei-
nigungswerkzeug im Wesentlichen bahninnenseitig
einbringbar ist. Bei einer umlaufenden Ubergabevor-
richtung ist die entsprechende Bahn geschlossen.
Die Innenseite der Bahn zeigt somit zu dem von
der Bahn umschlossenen Bereich. Durch eine zumin-
dest im Wesentlichen bahninnenseitige Zuordnung
des Reinigungswerkzeugs kann eine kompakte Aus-
gestaltung der Ubergabevorrichtung erreicht und er-
halten bleiben.

[0014] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Rei-
nigungswerkzeug an einem Grundgestell fir die For-
dervorrichtung ortsfest angeordnet ist. In diesem Fall
kénnen die Aufnahmen an dem ortsfesten Reini-
gungswerkzeug vorbei gefihrt werden, um dabei je-
weils im Reinigungseingriff mit dem Reinigungswerk-
zeug gereinigt zu werden. Diese Ausgestaltung der
Erfindung ist eine besonders einfache und wartungs-
arme Ausgestaltung. Zudem ist eine derartige Aus-
gestaltung besonders kostenglnstig.

[0015] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Reini-
gungswerkzeug mittels einer Steuerung positionsge-
steuert ist. Damit kann die Position des Reinigungs-

werkzeugs relativ zu einer Position einer Aufnah-
me der umlaufenden Ubergabevorrichtung synchro-
nisiert werden. Mittels der Steuerung kann das Rei-
nigungswerkzeug somit besonders vorteilhaft und si-
cher in einen Reinigungseingriff mit mindestens einer
der Aufnahmen gebracht werden.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Reini-
gungseinheit einen steuerbaren Halterungsarm auf-
weist, der an seinem einen Ende an dem Grundge-
stell befestigt ist, wobei an dem anderen Ende des
Halterungsarms das Reinigungswerkzeug befestigt
ist und wobei mittels des Halterungsarms das Reini-
gungswerkzeug von einer Ruheposition zu einer Ar-
beitsposition oder umgekehrt bewegbar ist. In der Ar-
beitsposition kdnnen die Aufnahmen von dem Rei-
nigungswerkzeug gereinigt werden. Dazu kann das
Reinigungswerkzeug periodisch im Eingriff mit den
Aufnahmen der umlaufenden Férdervorrichtung sein.
In der Ruheposition werden die Aufnahmen nicht
von dem Reinigungswerkzeug gereinigt. Somit ist
es moglich, die Reinigung nur dann durchzufiihren,
wenn sie aufgrund des zu erwartenden oder tatsach-
lichen Verschmutzungsgrades notwendig ist. Dank
dieser Ausgestaltung kann der Reinigungsaufwand
besonders gering gehalten werden.

[0017] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Reini-
gungseinheit einen Reinigungswerkzeugantrieb zum
rotatorischen und/oder translatorischen Antreiben
des Reinigungswerkzeugs aufweist. Dank einer der-
artigen Ausgestaltung kann die Reinigungswirkung
des Reinigungswerkzeugs deutlich verbessert wer-
den, wenn Geschwindigkeitsunterschiede oder ge-
genlaufige Bewegungen des Reinigungswerkzeugs
und der zu reinigenden Aufnahme hergestellt sind.

[0018] Die bereits genannte Aufgabe der Erfindung
wird auf3erdem durch ein Verfahren mit den eingangs
genannten Schritten dadurch geldst, dass die Auf-
nahmen danach wahrend des ununterbrochenen Be-
triebs automatisch gereinigt werden. Nach der Auf-
nahme, dem Transport und der Abgabe erfolgt so-
mit erfindungsgeman die Reinigung der Aufnahmen.
Die Reinigung erfolgt dabei automatisch wéhrend des
ununterbrochenen Betriebes. Dank dieser vorteilhaf-
ten Ausgestaltung kommt es weder zu einer bleiben-
den Verschmutzung der Aufnahmen noch zu dem
nachteiligen Zeitverlust durch ein Anhalten der For-
dervorrichtung, wie es fur ein aus dem Stand der
Technik bekanntes manuelles Reinigen der Aufnah-
men wahrend eines dann notwendigen Maschinen-
stopps und ein danach erneutes Anfahren der Ma-
schine erforderlich ist. Auch ein Artikelverlust auf-
grund des Anhaltens oder der Anfahrt der Forder-
vorrichtung wird vermieden. Das erfindungsgemale
Verfahren gewéhrleistet damit einen leistungsfahige-
ren Berieb mit geringeren Artikelverlusten.
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[0019] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Aufnahmen an
einem Reinigungswerkzeug einer Reinigungseinheit
der Ubergabevorrichtung in einem Reinigungseingriff
vorbeigefuhrt werden. Gemal dem Oberbegriff des
erfindungsgemaflen Verfahrens kénnen die Aufnah-
men Artikel aufnehmen, diese transportieren und wie-
der abgeben. Da sich die Aufnahmen der umlau-
fenden Ubergabevorrichtung ohnehin in dem durch
das erfindungsgemale Verfahren bestimmten Bewe-
gungsablauf bewegen, ist auf besonders einfache
Weise moglich, diesen Bewegungsablauf anzupas-
sen, um die Aufnahmen in einen Reinigungseingriff
mit einem Reinigungswerkzeug zu bringen. Die zu-
letzt genannte erfindungsgemafRe Weiterbildung bie-
tet somit eine besonders einfache und kostengunsti-
ge Ausgestaltung des Verfahrens an. Aulzerdem ist
es mittels dieser vorteilhaften Ausgestaltung des Ver-
fahrens besonders einfach mdglich, die Reinigung
der Aufnahmen mittels eines ortsfesten Reinigungs-
werkzeugs auszufiihren.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass die Auf-
nahmen entlang einer Bahn gefihrt werden, wobei
die Aufnahmen an dem bahninnenseitig eingebrach-
ten Reinigungswerkzeug vorbeigefiihrt werden. Dank
dieser Ausgestaltung kann das vorteilhafte Verfahren
mittels einer besonders kompakten Ubergabevorrich-
tung ausgefihrt werden.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass das Rei-
nigungswerkzeug zu der jeweils zu reinigenden Auf-
nahme positionsgefihrt wird. Wahrend der Reinigung
kann das Reinigungswerkzeug somit synchron zu der
Aufnahme bewegt werden, um eine mdglichst siche-
re und grundliche Reinigung zu gewahrleisten.

[0022] Weitere vorteilhafte Merkmale und Ausge-
staltungen ergeben sich aus den Unteranspriichen
und der Beschreibung. Besonders bevorzugte Aus-
fuhrungsformen werden anhand der beigefligten
Zeichnungen naher erldutert. In den Zeichnungen
zeigen:

[0023] Fig. 1 eine schematische Darstq!lung der For-
dervorrichtung mit einer umlaufenden Ubergabevor-
richtung,

[0024] Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der
erfindungsgemafien Férdervorrichtung und

[0025] Fig. 3 einen vergrélerten Ausschnitt der
schematischen Seitenansicht der erfindungsgema-
Ren Foérdervorrichtung.

[0026] Aus der Fig. 1 geht das Grundprinzip der gat-
tungsgemalien Fordervorrichtung sowie des entspre-
chenden Verfahrens hervor. Gezeigt wird eine For-

dervorrichtung 2 zum Fdérdern von stabférmigen Ar-
tikeln 4 der Tabak verarbeitenden Industrie mit ei-
ner umlaufenden Ubergabevorrichtung 6, die mehre-
re Aufnahmen 8 zum Aufnehmen von langsaxial ge-
forderten Artikeln 4a und zum Abgeben der umlaufen-
den Artikel 4 an einen queraxial abférdernden Quer-
forderer 10 aufweist.

[0027] Die stabformigen Artikel 4 werden dazu zu-
nachst auf einer Férderbahn 12 eines Langsfoérderers
14 in einer langsaxialen Richtung beziehungsweise
in einer Langsrichtung 16 aufeinanderfolgend her-
angeflhrt. Die stabférmigen Artikel 4 sind beispiels-
weise Tabakstdcke, Filter oder Filterstabe von ein-
facher, doppelter oder mehrfacher Gebrauchslange.
AuBerdem sind der Fig. 1 die Grundschritte des er-
findungsgemafen Verfahrens zum Fordern von stab-
férmigen Artikeln 4 der Tabak verarbeitenden Indus-
trie zu entnehmen, wobei die Aufnahmen 8 einer um-
laufenden Ubergabevorrichtung 6 jeweils mindestens
einen der langsaxial geférderten Artikel 4a nachein-
ander aufnehmen, die aufgenommenen Artikel 4 von
einem Aufnahmebereich 18 zu einem Abgabebereich
20 transportieren und jeweils mindestens einen der
transportierten Artikel 4 nacheinander an einen quer-
axial fordernden Querférderer 10 abgeben.

[0028] In der Fig. 1 sind nur die stabformigen Artikel
4 auf einer vorderen Reihe sichtbar. Grundsatzlich ist
die Férdervorrichtung 2, die Ubergabevorrichtung 6,
der Langsfoérderer 14 und/oder der Querférderer 10
aber mehrreihig ausgestaltet und/oder ausgebildet.
Die stabférmigen Artikel 4 einer oder mehrerer hinter
der sichtbaren Reihe von stabférmigen Artikeln 4 an-
geordneten Reihe bilden einen weiteren Teil der auf-
zunehmenden, der zu férdernden und/oder der abzu-
gebenden Artikel 4. Entsprechend sind die Aufnah-
men 8 dazu mehrreihig ausgestaltet, um jeweils zwei
oder mehr hintereinander angeordnete stabférmige
Artikel 4 gleichzeitig aufnehmen, transportieren und/
oder abgeben zu kénnen.

[0029] Zur Aufnahme eines langsaxial geférderten
Artikels 4a senkt sich eine Aufnahme 8 im Aufnahme-
bereich 18 von oben auf den aufzunehmenden langs-
axial geférderten Artikel 4a ab und Gbernimmt diesen
mittels einer nicht dargestellten Saugoéffnung 32. Dar-
aufhin wird der ibernommene Artikel 4 von dem Auf-
nahmebereich 18 zu dem Abgabebereich 20 trans-
portiert. Auf diese Weise werden eine Vielzahl von
stabférmigen Artikeln 4 nacheinander von den Auf-
nahmen 8 aufgenommen und von dem Aufnahmebe-
reich 18 zu dem Abgabebereich 20 transportiert.

[0030] Aus der Fig. 2 ist die erfindungsgemale For-
dervorrichtung 2 zum Férdern von stabférmigen Ar-
tikeln 4 der Tabak verarbeitenden Industrie mit ei-
ner umlaufenden Ubergabevorrichtung 6 zu entneh-
men, die mehrere Aufnahmen 8 zum Aufnehmen von
langsaxial geférderten Artikeln 4a und zum Abgeben

5/12



DE 10 2011 110552 B4 2013.10.10

der umlaufenden Artikel 4 an einen queraxial abfor-
dernden Querférderer 10 (nicht dargestellt) aufweist,
wobei der Férdervorrichtung 2 eine Reinigungsein-
heit 24 mit mindestens einem Reinigungswerkzeug
26 zum Reinigen der Aufnahmen 4 der umlaufenden
Ubergabevorrichtung 6 zugeordnet ist. Dank der Rei-
nigungseinheit 24 mit dem mindestens einen Reini-
gungswerkzeug 26 ist es auf Uberraschend einfache
und sichere Weise mdglich, die Aufnahmen 8 der um-
laufenden Ubergabevorrichtung 6 wahrend des Be-
triebes zu reinigen. Die Aufnahmen 8 der umlaufen-
den Ubergabevorrichtung 6 nehmen die l&dngsaxial
geforderten Artikel 4a nacheinander auf, transportie-
ren die aufgenommenen Artikel 4 von einem Aufnah-
mebereich 18 zu einem Abgabebereich 20 und ge-
ben mindestens einen der transportierten Artikel 4 je-
weils nacheinander an einen queraxial abférdernden
Querforderer 10 ab, wobei die Aufnahmen 8 danach
wahrend des ununterbrochenen Betriebes automa-
tisch gereinigt werden.

[0031] Die Aufnahmen 8 sind in Ublicher Weise an
Armen 28 befestigt und/oder mittels dieser bewegbar.
AuBerdem weist die Ubergabevorrichtung 6 eine Par-
allelfihrungseinheit 30 auf, die zum parallelen Fiih-
ren der Aufnahmen in Langsrichtung 16 eingerichtet
und/oder ausgebildet ist. Die zuvor genannten Arme
28 sind dazu der Parallelfihrungseinheit 30 zugeord-
net. Damit wird es erméglicht, die langsaxial geférder-
ten Artikel 4a mittels der Aufnahmen 8 aufzunehmen.
Denn mittels der parallelen Fiihrung der Aufnahmen 8
weisen diese auch im Aufnahmebereich 18 ihre Aus-
richtung in Langsrichtung 16 auf, die mit der Langs-
richtung 16 der langsaxial geférderten Artikel 4a tber-
einstimmt.

[0032] Mittels der Parallelfiihrungseinheit 30 ist es
zudem mdglich, die Aufnahmen 8, die beispielswei-
se an Saugluft zum Halten der Artikel 4 angeschlos-
sen sind, zumindest wahrend des Transports vom
Aufnehmen bis zum Abgeben parallel zu einer hori-
zontalen Ebene zu flhren, in der auch die langsa-
xial ausgerichteten Artikel 4a geférdert werden. Um
die Artikel 4 moglichst einfach und/oder zerstérungs-
frei aufnehmen, transportieren und/oder abgeben zu
kénnen, sind die Aufnahmen 8 muldenférmig und/
oder korrespondierend zu den Artikeln 4 ausgestaltet.
Des Weiteren weist jede der Aufnahmen 8 mindes-
tens eine Saugéffnung 32 zum Aufnehmen, Trans-
portieren und/oder Abgeben von mindestens einem
Artikel 4 auf. Mittels der mindestens einen Saugoff-
nung 32 einer Aufnahme 8 kann ein Artikel 4 angeso-
gen werden, um diesen aufzunehmen. Die entspre-
chende Saugkraft dient aullerdem zum festen Halten
des entsprechenden Artikels 4 wahrend des Trans-
ports. Beim Abgeben wird die Saugluft abgestellt, so
dass der entsprechende Artikel 4 sich aufgrund ei-
ner weiteren Saugkraft einer aufnehmenden Mulde
des Querférderers 10 von der Aufnahme 8 16st. Un-
terstiitzend kann die Saug6ffnung 32 auch mit einer

Druckluftzufuhr (anstatt der Saugluft) verbunden wer-
den, um den Artikel 4 von der Aufnahme 8 zu tren-
nen beziehungsweise abzugeben. Mit anderen Wor-
ten kann die Strdmungsrichtung der Luft durch die
Saugdéffnung 32 steuerbar ausgestaltet sein.

[0033] Aus den Fig. 1 und Fig. 2 geht aulRerdem
hervor, dass die Ubergabevorrichtung 6 zum paralle-
len Fihren der Aufnahmen 8 entlang einer Bahn 34
eingerichtet und/oder ausgebildet ist. Es handelt sich
hierbei um eine elliptische, ringférmige und/oder ge-
schlossene Bahn 34. Hierzu sind die Aufnahmen 8
Uber die Arme 28 mit einem Getriebe 36 der Parallel-
fuhrungseinheit 30 verbunden. Das Getriebe 36 dient
hierbei dazu, die Aufnahmen 8 parallel zu sich selbst
oder parallel zu einer horizontalen Ebene zu halten,
in der die stabférmigen Artikel 4 langsaxial zu der
Ubergabevorrichtung 6 herangeférdert werden. Das
Getriebe 36 ist beispielsweise so ausgebildet, wie es
in der GB 22 17 574 beschrieben ist. In diesem Fall
werden die Aufnahmen 8 entlang einer Ellipsenbahn
34 gefiihrt. Die Bahn 34 ist dazu in der Weise aus-
gestaltet, dass die Geschwindigkeit der Aufnahmen
8 im Aufnahmebereich 18 am gréfiten ist und/oder
zumindest im Wesentlichen der Geschwindigkeit ent-
spricht, mit der die langsaxial geférderten Artikel 4a
herangefordert werden. Die Geschwindigkeit der Auf-
nahmen 8 kann in einem Toleranzbereich auch etwas
groRer oder etwas kleiner als die Geschwindigkeit der
langsaxial herangeférderten Artikel 4a sein. Um das
Aufnehmen der langsaxial geférderten Artikel 4a im
Aufnahmenbereich 18 zu erreichen, ist es zweckma-
Rig, wenn sich die Aufnahmen 8 einzeln, paarweise
oder in einer anderen Mehrfachanordnung von oben
auf die aufzunehmenden langsaxial geférderten Arti-
kel 4a senken und diese im Zeitpunkt der Aufnahme
8 mittels der mindestens einen Saugéffnung 32 Uber-
nehmen. Die so aufgenommenen Artikel 4a werden
dann entlang der Bahn 34 zu dem Abgabebereich 20
transportiert. In dem Abgabebereich 20 ist die Ge-
schwindigkeit der Aufnahmen 8 zweckmalRigerweise
am kleinsten und/oder entspricht zumindest im We-
sentlichen der Geschwindigkeit, mit der die stabformi-
gen Artikel 4 queraxial mittels des Querforderers 10
abgeférdert werden kénnen. Auf diese Weise werden
die stabférmigen Artikel 4 einzeln, paarweise oder
in einer anderen Mehrfachanordnung nacheinander
mittels der Ubergabevorrichtung 6 iibergeben.

[0034] Der Umlauf der Ubergabevorrichtung ist
grundsatzlich in zwei Abschnitte unterteilt, ndmlich
den Ubergabeabschnitt und den Riicklaufabschnitt.
Hierbei umfasst der Ubergabeabschnitt den Teil des
Umlaufs der Ubergabevorrichtung 6 beginnend mit
der Aufnahme der langsaxial geférderten Artikel 4a
und endet mit der Abgabe der Artikel 4. Der Uberga-
beabschnitt umfasst deshalb auch den Aufnahmebe-
reich 18 und den Abgabebereich 20. Nach der Abga-
be ihres jeweils aufgenommenen Artikels 4 werden
die Aufnahmen 8 jeweils einzeln, paarweise oder in
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einer Mehrfachanordnung nacheinander zu dem Auf-
nahmebereich 18 zurtickgefiihrt. Der Teil des Um-
laufs der Aufnahmen 8 zwischen der Abgabe der Ar-
tikel 4 und der erneuten Aufnahme der Artikel 4a wird
als der zuvor genannte Ricklaufabschnitt bezeich-
net. Werden die Aufnahmen 8 entlang einer ellipti-
schen Bahn 34 gefiihrt, so weisen sowohl der Uber-
gabeabschnitt als auch der Rucklaufabschnitt jeweils
zwei Scheitelpunkte 40a, 40b beziehungsweise 40c,
40d auf. Die Aufnahme und die Abgabe der Artikel 4
mittels der Ubergabevorrichtung 6 erfolgen bevorzugt
an jeweils unterschiedlichen Scheitelpunkten 40a be-
ziehungsweise 40b des Ubergabeabschnitts.

[0035] Die Fordervorrichtung 2 zeichnet sich aul3er-
dem dadurch aus, dass das Reinigungswerkzeug 26
an einem Scheitelpunkt 40c oder einem Wendepunkt
der Bahn 34 mit mindestens einer der Aufnahmen 8
im Reinigungseingriff ist. In Fig. 1 ist ein derartiger
Wendepunkt mit dem Bezugszeichen 40c¢ bezeich-
net. Die Erfindung zeichnet sich deshalb dadurch
aus, dass die Aufnahmen 8 an dem Reinigungswerk-
zeug 26 der Reinigungseinheit 24 der Ubergabevor-
richtung 6 in einem Reinigungseingriff vorbeigefiihrt
werden. Hierbei ist das Reinigungswerkzeug 26 be-
vorzugt ortsfest angeordnet. Die Aufnahmen 8 wer-
den in diesem Fall passiv mittels des Reinigungs-
werkzeugs gereinigt. Insbesondere in der Nahe von
dem Wendepunkt 40c ist eine ortsfeste Positionie-
rung des Reinigungswerkzeugs 26 besonders ein-
fach moglich.

[0036] Die Erfindung zeichnet sich des Weiteren da-
durch aus, dass das mindestens eine Reinigungs-
werkzeug 26 zumindest an einer Stelle eines Be-
reichs der Bahn 34 mit einer betragsmafigen Kriim-
mung oder Steigung zwischen 0 und einem, insbe-
sondere vorgebbaren, Maximalwert mit einer der Auf-
nahmen 8 im Reinigungseingriff ist.

[0037] Aufierdem ist es zweckmalig, wenn die Auf-
nahmen 8 an dem bahninnenseitig angeordneten
Reinigungswerkzeug 26 vorbeigefuhrt werden. Hier-
zu ist das Reinigungswerkzeug 26 bahninnenseitig
angeordnet oder eingebracht. Diese Ausgestaltung
gewahrleistet, dass die Aufnahmen 8 jeweils mindes-
tens eine der langsaxial geférderten Artikel 4a im Be-
reich des Scheitelpunkts 40a aufnehmen kénnen und
dass das Reinigungswerkzeug 26 die Aufnahmen 8
an einem weiteren, insbesondere gegenuber liegen-
den, Scheitelpunkt 40c¢ reinigt und/oder mit mindes-
tens einer dieser im Reinigungseingriff ist.

[0038] Der Fig. 2 ist des Weiteren zu entnehmen,
dass die Reinigungseinheit 24 einen steuerbaren
Halterungsarm 42 aufweist, der an seinem einen En-
de an dem Grundgestell 27 fir die Férdervorrich-
tung 2 befestigt ist, wobei an dem anderen Ende des
Halterungsarms 42 das Reinigungswerkzeug 26 be-
festigt ist und wobei mittels des Halterungsarms 42

das Reinigungswerkzeug 26 von einer Ruheposition
zu einer Arbeitsposition oder umgekehrt bewegbar
ist. In der Arbeitsposition erfolgt, insbesondere peri-
odisch, die Reinigung der Aufnahmen 8. Ist das Reini-
gungswerkzeug 26 in der Ruheposition, erfolgt wah-
renddessen keine Reinigung durch das Reinigungs-
werkzeug 26. Um das Reinigungswerkzeug 26 von
der Ruheposition zu der Arbeitsposition oder umge-
kehrt zu bewegen, weist die Reinigungseinheit 24 ei-
nen Antrieb 44, insbesondere einen Linearantrieb,
auf. AuRerdem ist das Reinigungswerkzeug 26 senk-
recht, schrag oder in einem Winkel zu einer Umlau-
febene bewegbar, in der sich die Aufnahmen 8 der
umlaufenden Ubergabevorrichtung bewegen, um be-
sonders einfach zwischen Arbeitsposition und Ruhe-
position wechseln zu kénnen.

[0039] Um die Bewegung des Reinigungswerkzeugs
26 von der Ruheposition zu der Arbeitsposition,
oder umgekehrt, oder eine andere vorteilhafte Bewe-
gung beziehungsweise eine Positionierung des Rei-
nigungswerkzeugs 26 zu gewabhrleisten, ist das Rei-
nigungswerkzeug 26 mittels einer Steuerung positi-
ons- und/oder geschwindigkeitsgesteuert. Mit ande-
ren Worten ist das Reinigungswerkzeug 26 zu der
jeweils zu reinigenden Aufnahme 8 positionsgefiihrt
und/oder positionssynchronisiert. Die Aufnahmen 8
werden also aktiv gesteuert mittels des Reinigungs-
werkzeugs 26 gereinigt. Dank dieser Steuerung ist
es moglich, dass das Reinigungswerkzeug 26 in ei-
ner optimalen Lage zum bestmdglichen Reinigen der
Aufnahmen 8 positioniert ist.

[0040] Besonders gute Reinigungsergebnisse wer-
den erzielt, wenn das Reinigungswerkzeug 26 an die
Aufnahmen 8 angepasst ist. Dazu ist das Reinigungs-
werkzeug 26 korrespondierend zu einer muldenfér-
migen Ausgestaltung der Aufnahmen 8 ausgestaltet.
Ein derartiges Reinigungswerkzeug 26 ist beispiels-
weise eine Rundburste, Topfbirste oder Kegelbirs-
te. Hierbei ist die AuRBenkontur des Birstenbesat-
zes korrespondierend zu der Innenkontur der, insbe-
sondere muldenférmigen, Aufnahme 8 ausgestaltet.
Aber auch andere aus dem Stand der Technik be-
kannte mechanische Reinigungswerkzeuge 26, wie
zum Beispiel Schwamme, Tlcher oder dergleichen
sind einsetzbar. Fur eine weitere Variante des Rei-
nigungswerkzeugs 26 ist das Reinigungswerkzeug
26 eine Burste mit einem Birstenbesatz, der oder
dessen Oberflachenkontur korrespondierend zu der
Bahn 34, insbesondere im Bereich eines Reinigungs-
eingriffs, ausgestaltet und/oder ausgebildet ist. Auf
diese Weise ist das Reinigungswerkzeug 26 beson-
ders einfach an einen zu erwartenden Hub der zu rei-
nigenden Aufnahme 8 angepasst, so dass es zu ei-
nem gleichmafRigen Reinigungsergebnis der jeweils
zu reinigenden Aufnahme 8 kommt.

[0041] Um die Leistungsfahigkeit der Reinigungsein-
heit 24 zu verbessern, weist die Reinigungseinheit
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24 einen Reinigungswerkzeugantrieb 46 zum rotato-
rischen und/oder translatorischen Antreiben des Rei-
nigungswerkzeugs 26 auf (Fig. 3). Dazu wird das Rei-
nigungswerkzeug 26 gegenlaufig oder mitlaufig, ins-
besondere mit eine bestimmten Mindestdifferenzge-
schwindigkeit, zu einer Bewegung der zu reinigenden
Aufnahme 8 angetrieben und/oder bewegt.

[0042] Die Ausrichtung des im Reinigungseingriff
befindlichen Teils 48 des Reinigungswerkzeugs 26
korrespondiert mit der Ausrichtung der entsprechen-
den Aufnahme 8 und/oder der entsprechenden Saug-
6ffnung 32. In dem in Fig. 3 konkret dargestellten Fall
weisen die Aufnahme 8 und/oder die Saugéffnung 32
eine Ausrichtung von ca. 45° zu einer Horizontalebe-
ne auf. Der fur den Reinigungseingriff zustandige Teil
48 des Reinigungswerkzeugs 26 weist dazu die glei-
che Ausrichtung, namlich ca. 45° zu einer Horizon-
talebene, auf. Da es sich bei dem Reinigungswerk-
zeug 26 in diesem speziellen Fall um eine Kegelbirs-
te handelt, korrespondiert die Ausrichtung auch glei-
chermal3en zu der Spreizung des Birstenbesatzes
50.

[0043] Um mehrere Aufnahmen 8 gleichzeitig zu rei-
nigen, weist die Reinigungseinheit 24 mehrere par-
allel zueinander angeordnete Reinigungswerkzeuge
26 auf. Diese Ausgestaltung der Reinigungseinheit
24 ist dann von Vorteil, wenn die Aufnahmen 8 der
Ubergabevorrichtung 6 jeweils paarweise oder in ei-
ner anderen mehrzahligen Anordnung jeweils paral-
lel zueinander angeordnet sind. Dazu sind zweckma-
Rigerweise mehrere Reinigungswerkzeuge 26 auf ei-
ner gemeinsamen Welle 52 angeordnet, durch min-
destens ein Distanzstiick 54 voneinander getrennt
und/oder von einem einzigen Antrieb 46 angetrieben.

Patentanspriiche

1. Fordervorrichtung (2) zum Férdern von stab-
formigen Artikeln (4) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit einer umlaufenden Ubergabevorrichtung
(6), die mehrere Aufnahmen (8) zum Aufnehmen von
langsaxial geférderten Artikeln (4a) und zum Abge-
ben der umlaufenden Artikel (4) an einen queraxi-
al abférdernden Querférderer (10) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Férdervorrichtung (2) ei-
ne Reinigungseinheit (24) mit mindestens einem Rei-
nigungswerkzeug (26) zum Reinigen der Aufnahmen
(8) der umlaufenden Ubergabevorrichtung (6) zuge-
ordnet ist.

2. Foérdervorrichtung (2) nach dem vorangehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabevorrichtung (6) eine Parallelfiihrungseinheit (30)
aufweist, die zum parallelen Fihren der Aufnahmen
(8) in Langsrichtung eingerichtet und/oder ausgebil-
det ist.

3. Fdrdervorrichtung (2) nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ubergabevorrichtung (6) zum parallelen Fiihren
der Aufnahmen (8) entlang einer Bahn (34) eingerich-
tet und/oder ausgebildet ist.

4. Foérdervorrichtung (2) nach dem vorangehenden
Anspruch, dadurch gekennzeichnet, dass das Rei-
nigungswerkzeug (26) an einem Scheitelpunkt (40)
oder einem Wendepunkt der Bahn (34) mit mindes-
tens einer der Aufnahmen (8) in Reinigungseingriff
bringbar ist.

5. Foérdervorrichtung (2) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 3-4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Reinigungswerkzeug (26) bahninnenseitig
angeordnet ist.

6. Fordervorrichtung (2) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Reinigungswerkzeug (26) an einem Grundgestell
(27) fur die Fordervorrichtung (2) ortsfest angeordnet
ist.

7. Fordervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Reinigungswerkzeug (26) mittels einer Steue-
rung positionsgesteuert ist.

8. Fordervorrichtung (2) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Reinigungseinheit (24) einen steuerbaren Halte-
rungsarm (42) aufweist, der an seinem einen Ende
an dem Grundgestell (27) befestigt ist, wobei an dem
anderen Ende des Halterungsarms (42) das Reini-
gungswerkzeug (26) befestigt ist und wobei mittels
des Halterungsarms (42) das Reinigungswerkzeug
(26) von einer Ruheposition zu einer Arbeitsposition
oder umgekehrt bewegbar ist.

9. Férdervorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Reinigungseinheit (24) einen Reinigungswerkzeug-
antrieb (46) zum rotatorischen und/oder translatori-
schen Antreiben des Reinigungswerkzeugs (26) auf-
weist.

10. Verfahren zum Fordern von stabférmigen Ar-
tikeln (4) der Tabak verarbeitenden Industrie, wo-
bei mehrere Aufnahmen (8) einer umlaufenden Uber-
gabevorrichtung (6) jeweils mindestens einen der
ldngsaxial geférderte Artikel (4a) nacheinander auf-
nehmen, die aufgenommenen Artikel (4) von einem
Aufnahmebereich (18) zu einem Abgabebereich (20)
transportieren, und mindestens einen der transpor-
tierten Artikel (4) jeweils nacheinander an einen quer-
axial abférdernden Querférderer (10) abgeben, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmen (8) da-
nach wahrend des ununterbrochenen Betriebs auto-
matisch gereinigt werden.
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11.  Verfahren nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
men (8) an einem Reinigungswerkzeug (26) einer
Reinigungseinheit (24) der Ubergabevorrichtung (6)
in einem Reinigungseingriff vorbeigefihrt werden.

12.  Verfahren nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnah-
men (8) entlang einer Bahn (34) gefuhrt werden, wo-
bei die Aufnahmen (8) an dem bahninnenseitig an-
geordneten Reinigungswerkzeug (26) vorbeigefihrt
werden.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmen (8)
passiv oder aktiv gesteuert mittels des Reinigungs-
werkzeugs (26) gereinigt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass das Reinigungs-
werkzeug (26) zu der jeweils zu reinigenden Aufnah-
me positionsgefihrt wird.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

10/12



DE 10 2011 110552 B4 2013.10.10

(s

9 { }
s/

{ ,
3 i :-ES
, . 4 |
8 - |
1 | (zz:)
92 / \\ | V)]
y1”  Uh '
. iy ——\/' LA D jj‘ﬂt; |
! ] ' ¢ mt— @

11/12



DE 10 2011 110552 B4 2013.10.10

q‘g’i
W
H ——
f A=~ S—
- Nz
== )
N
A N o
% [
m L—/OO |
—&
~ £ |
N e
-

12/12



	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche
	Anhängende Zeichnungen

