EP 3 735 844 B1

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
19.03.2025 Patentblatt 2025/12
(21) Anmeldenummer: 20172697.3

(22) Anmeldetag: 04.05.2020

(11) EP 3 735 844 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
A24C 5/32(2006.07)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC):
A24C 5/326

(54) EINRICHTUNG ZUM UBERFUHREN VON STABFORMIGEN ARTIKELN DER TABAK

VERARBEITENDEN INDUSTRIE

DEVICE FOR CONVEYING ROD-SHAPED ARTICLES FOR THE TOBACCO PROCESSING

INDUSTRY

DISPOSITIF DE TRANSFERT D’ARTICLES EN FORME DE TIGE DE L'INDUSTRIE DE

TRAITEMENT DU TABAC

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LU LV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 10.05.2019 DE 102019112263
14.10.2019 DE 102019127552

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
11.11.2020 Patentblatt 2020/46

(73) Patentinhaber: Kérber Technologies GmbH
21033 Hamburg (DE)

(72) Erfinder: REICHERT, Andreas
22359 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Seemann & Partner Patentanwilte mbB
Raboisen 6
20095 Hamburg (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A1- 1935 260
EP-A1- 3 415 017
DE-A1- 3 414 138

EP-A1- 3 384 787
DE-A1- 102012 200 611
DE-B- 1 277 729

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Europaischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 735 844 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Uberfiihren von stabférmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie, insbesondere Filterstaben, mit einer
Langsfordereinrichtung zum Férdern der stabférmigen
Artikel in langsaxialer Richtung hintereinander in einer
Reihe, mit einer Queraxialférdereinrichtung, insbeson-
dere EinstoRtrommel, zum Fordern der stabférmigen
Artikel in queraxialer Richtung, wobei die stabférmigen
Artikel von der Langsférdereinrichtung an die Queraxial-
fordereinrichtung ausgangsseitig der Langsforderein-
richtung in einer Ubergabe iibergebbar sind oder (iber-
geben werden.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Uberfiihren von stabférmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie, insbesondere Filterstiaben, von ei-
ner Langsfoérdereinrichtung zum Fordern der stabférmi-
gen Artikel in l&ngsaxialer Richtung, wobei die stabfor-
migen Artikel in einer Reihe hintereinander langsaxial
gefordert werden, auf eine Queraxialférdereinrichtung,
insbesondere Einstotrommel, zum Férdern der stabfor-
migen Artikel in queraxialer Richtung, wobei die stabfor-
migen Artikel von der Langsférdereinrichtung an die
Queraxialférdereinrichtung ausgangsseitig der Langs-
fordereinrichtung in einem Ubergabebereich (ibergeben
werden.

[0003] AuRerdem betrifft die Erfindung eine Strang-
maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Filterstrangmaschine.

[0004] Unterstabférmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie werden im Rahmen der vorliegenden
Erfindung stabférmige Artikel wie Zigaretten, mit Umhuil-
lungsmaterial umhillte Tabakstécke, Filterstabe, Multi-
segmentfilterstdbe und Ahnliches verstanden. Diese
stabférmigen Artikel werden Ublicherweise in einem
Strangverfahren hergestellt, wobei die stabférmigen Ar-
tikel von dem hergestellten und auf einem Formatband
einer Formatvorrichtung langsaxial geférderten Strang
Ublicherweise durch eine Messervorrichtung abgelangt
werden und die stabférmigen Artikel z.B. auf einer Pris-
menschiene in langsaxialer Forderrichtung nach der
Messervorrichtung langsaxial bewegt werden. Hierbei
ist die Forderrichtung parallel zur Langsachse des
Strangs bzw. der stabférmigen Artikel.

[0005] Bei Strangmaschinen der Tabak verarbeiten-
den Industrie wie Zigarettenstrangmaschinen oder Fil-
terstrangmaschinen werden die vom Strang abgetrenn-
ten Strangabschnitte als stabférmige Artikel (endlicher
Lange) aus ihrer Iangsaxialen Produktionsférderbahn in
eine queraxiale Forderbahn fiir die Weiterverarbeitung
tiberfihrt. Um die Umlenkung und Ubergabe der Artikel
aus ihrer langsaxialen Forderrichtung auf einen Quer-
forderer zu erleichtern, ist es bekannt, dem Artikel vor
dem EinstoR in die Aufnahmen des Querforderers eine
Bewegungskomponente quer zu ihrer langsaxialen Be-
wegungsrichtung und damit parallel zur Bewegung der
Aufnahmen des Querférderers zu geben. Dieses ist bei-
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spielsweise in DE-AS 12 28 978 beschrieben oder in DE
34 44 468 C2. Ferner ist aus EP 0 689 775 B1 ebenfalls
eine Uberfiihrungsvorrichtung fiir stabférmige Artikel der
Tabak verarbeitenden Industrie bekannt.

[0006] Ferneristaus EP 3384787 A1 eine Einrichtung
zum Uberfilhren von stabférmigen Artikeln von einer
Langsfoérdereinrichtung an eine EinstoRtrommel be-
kannt, wobei im Ubergabebereich eine Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung angeordnet ist.

[0007] Darlber hinaus ist in EP 3 415 017 A1 eine
Einrichtung zum Auffangen und Ableiten freier, beim
Uberflihren stabférmiger, pulver- oder granulatférmige
Partikel enthaltender Artikel der Tabak verarbeitenden
Industrie von einer Sendestation zu einer Empfangssta-
tion Uber eine pneumatische Forderleitung offenbart.
[0008] AuRerdem offenbart DE 12 77 729 B eine Vor-
richtung zum gegenseitigen axialen Distanzieren von
pneumatisch langsaxial geférderten Zigaretten, wobei
die Zigaretten an eine queraxial férdernde Férdertrom-
mel abgegeben werden. Zum Beabstanden der langs-
axial geférderten Zigaretten ist um das Austrittsende
eines Fihrungsrohres herum eine ringférmige, in Bewe-
gungsrichtung der Zigaretten nach vorn gerichtete und
an eine Druckluftquelle angeschlossene Blasluftdise
angeordnet. Durch die aus der Blasluftdiise austretende
Druckluft werden die Zigaretten zum Teil vom Tabak-
staub gereinigt, wobei der Tabakstaub in Richtung der
Fordertrommel geblasen wird.

[0009] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
die Uberfiihrung von langsaxial geférderten stabférmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, wie z.B.
von Filterstaben, von einem die Artikel in einer Reihe
langsaxial heranférdernden Langsférderer auf einen die
Artikel queraxial abférdernden Querforderer zu verbes-
sern, wobei es moglich sein soll, die stabférmigen Artikel
ohne Stérungen oder Verunreinigungen zu Gbergeben.
[0010] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Einrich-
tung zum Uberfilhren von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersta-
ben, mit einer Langsférdereinrichtung zum Férdern der
stabférmigen Artikel in langsaxialer Richtung hinterei-
nander in einer Reihe, mit einer Queraxialférdereinrich-
tung, insbesondere Einsto3trommel, zum Foérdern der
stabférmigen Artikel in queraxialer Richtung, wobei die
stabférmigen Artikel von der Langsfoérdereinrichtung an
die Queraxialférdereinrichtung ausgangsseitig der
Langsférdereinrichtung in einem Ubergabebereich iiber-
gebbar sind oder (ibergeben werden, wobei im Uber-
gabebereich der stabformigen Artikel zwischen der
Langsférdereinrichtung und der Queraxialférdereinrich-
tung eine mit einem, vorzugsweise geschlossenen, Ge-
h&ause ausgebildete Durchfiihrungskammer fiir die stab-
férmigen Artikel vorgesehen ist, die eingerichtetist, dass
langsaxial geférderte stabformige Artikel zwischen einer
Eintritts6ffnung des Geh&uses und einer Austritts6ffnung
des Gehaduses durch die Durchfiihrungskammer hin-
durch férderbar sind oder geférdert werden, wobei im
Gehause der Durchfiihrungskammer eine mit Blasluft
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beaufschlagbare oder beaufschlagte Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung vorgesehen ist, wobei die Stromungs-
richtung des von der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung
erzeugbaren oder erzeugten Luftvorhangs entgegen der
langsaxialen Forderrichtung der stabférmigen Artikel in
der Durchfiihrungskammer gerichtet ist, die dadurch
weitergebildet ist, dass die Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung ausgangsseitig, vorzugsweise im Bereich der
Austritts6ffnung des Gehauses, im Gehause der Durch-
fihrungskammer angeordnet ist.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
stabférmige Artikel durch ein Gehause einer Durchflh-
rungskammer hindurchgeférdert werden, wobei mittels
derim Gehause angeordneten Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung die, vorzugsweise vereinzelten, stabformi-
gen Artikel mit Blasluft beaufschlagt werden, um bei-
spielsweise Partikel von den Stirnflachen der stabférmi-
gen Artikel, wie zum Beispiel Filterstédben, zu entfernen.
Um Blasluft bereitzustellen, ist vorzugsweise die Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung mit einer Blasluftquelle ver-
bunden. Hierbei ist die Stromungsrichtung der Blasluft
von der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung entgegen
der linearen langsaxialen Forderrichtung der stabférmi-
gen Artikel und in einem spitzen Winkel auf die Ober-
flache der bewegten stabférmigen Artikel gerichtet. Auf-
grund der Stromungsrichtung der Blasluft entgegen der
Forderrichtung der stabformigen Artikel werden bei-
spielsweise mitgerissene Partikel, wie zum Beispiel
Charcoal-Partikel usw., von den Oberflachen der durch
die Durchfihrungskammer hindurchgeforderten stabfor-
migen Artikel entfernt. Insgesamt wird dabei eine sau-
bere Ubergabe beispielsweise bei der Produktion von
Filterstaben von der Langsférdereinrichtung an die Quer-
axialférdereinrichtung erreicht, wobei dabei in den an-
schliefenden Forderprozessen und Weiterverarbei-
tungsprozessen der Verschmutzungsgrad herabgesetzt
wird, da die von der Oberflache der stabférmigen Artikel
abgelosten Partikel im Gehause der Durchfiihrungskam-
mer verbleiben und gegebenenfalls hieraus durch eine
entsprechende Absaugeinrichtung oder dergleichen ent-
fernt werden.

[0012] Im Rahmen der Erfindung ist hierbei vorgese-
hen, dass die Queraxialférdereinrichtung als Einstol3-
trommel ausgebildet ist, die vorzugsweise unmittelbar
an die Langsfordereinrichtung angrenzt.

[0013] Insbesondere ist in einer Ausgestaltung das
Gehause der Durchfihrungskammer als geschlossenes
Gehause ausgebildet.

[0014] Geman der Erfindung ist die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung ausgangsseitig, vorzugsweise im Be-
reich der Austritts6ffnung des Gehauses, im Gehause
der Durchfiihrungskammer angeordnet. Ist beispielswei-
se die Durchfiihrungskammer bezogen auf die Forder-
richtung der stabférmigen Artikel vor einer Vereinze-
lungseinrichtung, wie zum Beispiel einer Beschleunige-
reinrichtung, angeordnet, so werden die durch die Durch-
fihrungskammer hindurchtretenden bzw. geférderten
stabférmigen Artikel mittels der auRerhalb des Gehauses
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der Durchfihrungskammer angeordneten Vereinze-
lungseinrichtung anschlieBend beschleunigt, wodurch
mittels der Lufterzeugungsvorrichtung, die ausgangssei-
tigim Inneren des Gehduses angeordnetist, die Stirnsei-
ten der nachfolgenden Artikel jeweils mit Blasluft beauf-
schlagt werden. Mittels der Vereinzelungseinrichtung
werden die stabférmigen Artikel nach Austritt aus der
Durchfilhrungskammer beschleunigt, wodurch ein Ab-
stand zwischen dem beschleunigten stabformigen Arti-
kel und dem jeweils nachfolgenden stabférmigen Artikel
entsteht, wodurch die dann freie vordere Stirnflache des
stabférmigen Artikels mit Blasluft in der Durchfiihrungs-
kammer beaufschlagt wird. Dazu ist vorzugsweise die
Luftvorhangerzeugungseinrichtung im Bereich der Aus-
tritts6ffnung des Gehauses vorgesehen.

[0015] Des Weiteren ist es bei einer Ausfiihrungsform
der Einrichtung vorgesehen, dass das Gehause der
Durchfiihrungskammer wenigstens eine oder mehrere
Luftdurchtritts6ffnungen, vorzugsweise im Bereich der
Austritts6ffnung oder ausgangsseitig des Gehauses
oder an einer ausgangsseitigen Stirnflache des Gehau-
ses, aufweist. Dadurch, dass von auf3en Luft Gber die
Luftdurchtrittséffnungen in das Gehéuse der Durchfiih-
rungskammer eintreten kann, wird ein Uberdruck im
Inneren der Durchfiihrungskammer vermieden. In einer
Ausgestaltung ist dabei vorgesehen, dass eine oder
mehrere Luftdurchtrittséffnungen an der ausgangsseiti-
gen Stirnflaiche des Gehauses der Durchfiihrungskam-
mer, die der Vereinzelungseinrichtung zugewandt ist,
ausgebildet sind.

[0016] Gemal einem weiteren Aspekt ist bei der Ein-
richtung vorteilhafterweise vorgesehen, dass das Ge-
hause eine Absaugdffnung zum Absaugen und Entfer-
nen von Partikeln aus dem Inneren des Gehauses, vor-
zugsweise zwischen der Eintrittsoffnung und der Aus-
tritts6ffnung, aufweist, wobei insbesondere an die Ab-
saugoffnung eine Absaugeinrichtung angeschlossen
oder anschlieRbar ist. Vorzugsweise ist die Absaugoff-
nung seitlich am Gehause der Durchfiihrungskammer
angeordnet, um seitlich die Partikel aus dem Gehause
der Durchfuhrungskammer abzufiihren. Dadurch wer-
den zuverlassig die von der Oberflache der stabférmigen
Artikel abgeldsten Partikel, wie zum Beispiel Charcoal-
Partikel oder dergleichen, abgeblasen und direkt aus
dem geschlossenen Gehause mittels einer Absaugein-
richtung abgesaugt.

[0017] AuBRerdem ist es bei einer Ausgestaltung der
Einrichtung vorteilhaft, dass zwischen der Eintrittsoff-
nung und der Austritts6ffnung im Inneren der Durchfih-
rungskammer mehrere, insbesondere zusammenwir-
kende, Fuhrungsschienen zum Fihren der stabférmigen
Artikel angeordnet sind. Mittels der Flihrungsschienen
wird hierbei eine zuverlassige Fihrung der stabformigen
Artikel, die durch die Durchfiihrungskammer hindurch-
geférdert werden, erreicht. Die Flhrungsschienen er-
strecken sich vorzugsweise zwischen der Eintrittsoff-
nung und der Austrittséffnung der Durchflihrungskam-
mer und umgeben dabei die durch die Durchfiihrungs-
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kammer hindurchgeforderten stabférmigen Artikel. Die
Fuhrungsschienen sind dabei vorzugsweise gleichma-
Rig, in Umfangsrichtung der stabférmigen Artikel ange-
ordnet.

[0018] Dazu ist in einer Ausgestaltung in der Einrich-
tung weiter vorgesehen, dass wenigstens eine Fih-
rungsschiene oder die Fuhrungsschienen jeweils Blas-
luftdiisen aufweisen, wobei insbesondere die Blasluftdii-
sen derart ausgerichtet sind, dass die aus den Blasluft-
diisen austretende Blasluft in Richtung der Oberflache
der durch die Durchfihrungskammer hindurch geférder-
ten stabférmigen Artikel geblasen wird. Dadurch werden
mittels der Blasluftdiisen der Fiihrungsschiene oder der
Fihrungsschienen die stabformigen Artikel von auf der
Umfangsflache anhaftenden Partikel gereinigt, wodurch
die stabférmigen Artikel von der aus den Fiihrungsschie-
nen austretenden Blasluft umstrémt werden. Dadurch
wird ein Anhaften von Partikeln auf den Oberflachen
der stabformigen Artikel vermieden. Insbesondere sind
alle Flihrungsschienen mit entsprechenden Blasluftdi-
sen ausgebildet, um gleichmafig von allen Seiten die
durch die Durchfiihrungskammer hindurchgeférderten
stabférmigen Artikel mit Blasluft zu beaufschlagen. Ins-
besondere ist die Blasrichtung der Blasluft, die aus den
Blasluftdiisen der Flihrungsschienen austritt, senkrecht
zu der Oberflache der stabférmigen Artikel gerichtet.
Vorzugsweise sind die Blasluftdisen der Fiihrungsschie-
nen mit einer Blasluftquelle verbunden.

[0019] Des Weiteren ist es bei einer Weiterbildung der
Einrichtung vorgesehen, dass die Flihrungsschienen fir
die stabférmigen Artikel gleichmafig und/oder sternfor-
mig, vorzugsweise im Querschnitt und vorzugsweise
senkrecht zur Férderrichtung der stabformigen Artikel,
im Inneren des Gehauses der Durchfiihrungskammer
angeordnet sind.

[0020] GemalR einem weiteren Aspekt ist es bei der
Ausgestaltung der Einrichtung vorteilhaft, dass im aus-
gangsseitigen Ubergabebereich an der Langsfoérderein-
richtung eine Vereinzelungseinrichtung vorgesehen ist,
so dass stabférmige Artikel vor der Ubergabe von der
Langsfordereinrichtung an die Queraxialférdereinrich-
tung vereinzelt werden oder vereinzelbar sind, wobei
bezogen auf die Forderrichtung der stabférmigen Artikel
die Durchfiihrungskammer vor der Vereinzelungsein-
richtung angeordnet ist. Insbesondere ist die Durchfiih-
rungskammer unmittelbar vor der Vereinzelungseinrich-
tung angeordnet.

[0021] Insbesondere weist die Vereinzelungseinrich-
tung eine oder mehrere, insbesondere zwei, Beschleuni-
gungsrollen fur die stabformigen Artikel auf.

[0022] Die Vereinzelungseinrichtung kann in einer
Ausgestaltung auch ein oder mehrere Beschleunigungs-
scheibenpaare aufweisen, wobei die Beschleunigungs-
rollen eines Beschleunigungsscheibenpaares miteinan-
der zusammenwirken, so dass bei Eintritt eines stabfor-
migen Artikels in ein Beschleunigungsscheibenpaar der
entsprechende stabformige Artikel beschleunigt wird
und dadurch vereinzelt wird, wodurch der beschleunigte
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stabférmige Artikel unmittelbar nach der Vereinzelung an
die Queraxialférdereinrichtung, insbesondere EinstoR-
trommel, ibergeben oder Uberfiihrt wird.

[0023] Ferner zeichnet sich eine Ausgestaltung der
Einrichtung dadurch aus, dass die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung ringartig oder in sich geschlossen oder
teilkreisférmig ausgebildet ist.

[0024] Vorzugsweise weist die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung in einer Weiterbildung mehrere mit
Blasluft beaufschlagte oder beaufschlagbare Luftaust-
rittsdiisen und/oder einen oder mehrere mit Blasluft be-
aufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustrittsschlitze
auf.

[0025] Des Weiteren istes gemaf einer Weiterbildung
bevorzugt, dass der von der Luftvorhangerzeugungsvor-
richtung erzeugte oder erzeugbare Luftvorhang kegel-
mantelartig oder teilkegelmantelartig oder kegelstumpf-
mantelartig oder teilweise kegelstumpfmantelartig aus-
gebildet ist oder ausbildbar ist.

[0026] AuRerdem wird die Aufgabe geldst durch ein
Verfahren zum Uberfiihren von stabférmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersta-
ben, von einer Langsfordereinrichtung zum Fordern der
stabférmigen Artikel in langsaxialer Richtung, wobei die
stabférmigen Artikel in einer Reihe hintereinander langs-
axial geférdert werden, auf eine Queraxialférdereinrich-
tung, insbesondere Einstotrommel, zum Férdern der
stabférmigen Artikel in queraxialer Richtung, wobei die
stabformigen Artikel von der Langsfordereinrichtung an
die Queraxialférdereinrichtung ausgangsseitig der
Langsférdereinrichtung in einem Ubergabebereich iiber-
geben werden, wobei im Ubergabebereich der stabfér-
migen Artikel zwischen der Langsfoérdereinrichtung und
der Queraxialférdereinrichtung die stabférmigen Artikel
durch eine mit einem, vorzugsweise geschlossenen, Ge-
hause ausgebildete Durchfiihrungskammer zwischen
einer Eintritts6ffnung des Gehauses und einer Austritts-
6ffnung des Gehauses durch die Durchfiihrungskammer
langsaxial hindurch geférdert werden, wobei im Gehau-
se der Durchfiihrungskammer die in einer Reihe hinter-
einander langsaxial geférderten stabférmigen Artikel von
einer im Gehause angeordneten Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung mit Blasluft beaufschlagt werden, wo-
bei die Strémungsrichtung des von der Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung erzeugten Luftvorhangs entgegen
der langsaxialen Forderrichtung der stabformigen Artikel
in oder an der Langsfordereinrichtung gerichtet ist, das
dadurch weitergebildet ist, dass die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung ausgangsseitig, vorzugsweise im Be-
reich der Austritts6ffnung des Gehauses, im Gehause
der Durchfihrungskammer angeordnet ist.

[0027] ImRahmenderErfindungistdabeivorgesehen,
dass hierbei die Strdmungsrichtung der von der Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung erzeugten Luft auf die in
Forderrichtung vordere Stirnflache sowie auf die Strang-
oberflache in Umfangsrichtung der stabférmigen Artikel
gerichtet ist, wobei die Blasluft des insbesondere trich-
terférmigen Luftvorhangs vorzugsweise in einem spitzen
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Winkel auf die Stirnoberflache und die Strangoberflache
der stabférmigen Artikel trifft. Dabei ist es bevorzugt,
dass die Luftaustrittsdiisen oder Luftaustrittsschlitze
der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung derart angeord-
net und ausgerichtet sind, dass die einzelnen austreten-
den Blasluftstrédme sich in einer Produktion in der Strang-
mitte der stabférmigen Artikel vor der Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung (theoretisch) treffen. Hierbei befindet
sich der (theoretische) Schnittpunkt der austretenden
Blasluftstrome aus der Luftvorhangerzeugungsvorrich-
tung z.B. in einem Abstand zwischen 15 mm bis 40 mm,
vorzugsweise zwischen 20 mm bis 30 mm, von der Luft-
vorhangerzeugungsvorrichtung stromaufwarts.

[0028] Vorzugsweise wird das Verfahren unter Ver-
wendung einer voranstehend beschriebenen Einrich-
tung zum Uberfiihren von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersta-
ben, ausgefihrt. Zur Vermeidung von Wiederholungen
wird auf die obigen Ausfihrungen ausdriicklich verwie-
sen.

[0029] Ferner wird die Aufgabe gelost durch eine
Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstrangmaschine, mit einer Einrich-
tung zum Uberfiihren von stabférmigen Artikeln der Ta-
bak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filtersta-
ben, wie voranstehend beschrieben. Zur Vermeidung
von Wiederholungen wird auf die obigen Ausfiihrungen
ebenfalls ausdrucklich verwiesen.

[0030] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemafer Ausflhrungsfor-
men zusammen mit den Ansprtichen und den beigeflig-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemafie Ausfih-
rungsformen kénnen einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfillen.

[0031] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei beziglich aller im
Text nicht ndher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdriicklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

Fig.1  schematisch eine perspektivische Ansicht ei-
ner erfindungsgemaRen Uberflihrungseinrich-
tung im Ausschnitt,

Fig.2  schematisch eine perspektivische Schnittan-
sicht einer Durchfihrungskammer fiir eine
Uberfiihrungseinrichtung und

Fig. 3 schematisch eine Querschnittsansicht der
Durchfihrungskammer.

[0032] Im Rahmen der Erfindung sind Merkmale, die

mit"insbesondere" oder "vorzugsweise" gekennzeichnet
sind, als fakultative Merkmale zu verstehen.

[0033] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
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zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.

[0034] In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
Uberfiihrungseinrichtung 10 zum Uberfiihren von langs-
axial geférderten stabférmigen Artikeln 20 gezeigt. Die
stabférmigen Artikel 20 werden in einem Langsférderer
12 langsaxial und in einer Reihe hintereinander ange-
ordnet geférdert. Ferner weist die Uberfithrungseinrich-
tung 10 am Ende des Langsforderers 12 ausgangsseitig
des Langsforderers 12 eine als Querforderer ausgebil-
dete Einstof3trommel 14 auf, so dass die vom Langs-
férderer 12 an die EinstoRtrommel 14 Ubergebenen stab-
férmigen Artikel 20 auf der EinstoRtrommel 14 in quer-
axialer Richtung gefordert werden. Die Einstotrommel
14 weist hierbei zur Aufnahme der stabférmigen Artikel
20 entsprechende Aufnahmemulden 15 in Umfangsrich-
tung auf.

[0035] Der Langsférderer 12 kann beispielsweise Be-
standteil einer Strangmaschine der Tabak verarbeiten-
den Industrie, wie beispielsweise eine Zigarettenstrang-
maschine oder eine Filterstrangmaschine, sein. Die Ein-
stoRtrommel 14 kann beispielsweise dazu dienen, Filter-
stédbe an eine Weiterverarbeitungsmaschine, wie zum
Beispiel eine Filteransetzmaschine, weiterzugeben.
[0036] Die langsaxial geférderten stabférmigen Artikel
20 werden auf dem Langsférderer 12, der in einer Aus-
gestaltung als Prismenschiene ausgebildet ist, in 1ang-
saxialer Richtung hintereinander geférdert. Vor der Uber-
gabe der stabférmigen Artikel 20 werden die stabférmi-
gen Artikel 20 nach ihrer Férderung auf dem Langsforde-
rer 12 durch eine Durchfiihrungskammer 30 hindurch-
gefordert und anschlieRend zu einem Beschleunigerrol-
lenpaar mit den Beschleunigungsrollen 16.1, 16.2 ge-
fordert, so dass bei Eintritt der stabformigen Artikel 20
zwischen den beiden Beschleunigungsrollen 16.1, 16.2
die stabférmigen Artikel 20 in I&ngsaxialer Richtung zur
Einstol3trommel 14 beschleunigt werden und dadurch
vereinzelt werden. Bezogen auf die langsaxiale Foérder-
richtung der stabformigen Artikel 20 ist stromabwarts der
Beschleunigerrollen 16.1, 16.2 eine zweite Forderschei-
be 17 angeordnet.

[0037] Das Beschleunigerrollenpaar mit den Be-
schleunigungsrollen 16.1, 16.2 ergreift einen stabférmi-
gen Artikel 20, der aus der stromaufwartigen Durchfih-
rungskammer 30 austritt, und beschleunigt den stabfor-
migen Artikel 20. AnschlieRend wird der vereinzelte,
stabférmige Artikel 20 von der Beschleunigungsrolle
16.1 und zusammen mit der Férderscheibe 17 mit einer
queraxialen Bewegungskomponente beaufschlagt, um
den stabférmigen Artikel 20 in eine Aufnahmemulde 15
der Einsto3trommel 14 einzubringen.

[0038] Zwischen dem Langsférderer 12 und der Ein-
stoRtrommel 14 ist die Durchflihrungskammer 30 ange-
ordnet, durch die die stabférmigen Artikel 20 in langsa-
xialer Richtung hindurchgeférdert werden. Die Durch-
fuhrungskammer 30 ist hierbei stromaufwarts der Be-
schleunigerrollen 16.1, 16.2 und stromabwarts des
Langsfoérderers 12 angeordnet.
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[0039] Detailansichten der Durchfihrungskammer 30
sind in den Fig. 2 und 3 in einer perspektivischen Schnitt-
ansicht und in einer Querschnittsansicht schematisch
dargestellt.

[0040] In der Durchfiihrungskammer 30 werden die
stabférmigen Artikel 20 mit Blasluft beaufschlagt, so dass
sowohl Partikel an der in Férderrichtung vorauseilenden
Stirnseite der stabformigen Artikel 20 mittels Blasluft
entfernt werden. Auflerdem werden Partikel auf der
Oberflache der stabférmigen Artikel 20 in Umfangsrich-
tung ebenfalls mit Blasluft entfernt.

[0041] Die Durchfuihrungskammer 30 weist ein ge-
schlossenes Gehause 32 auf (vgl. Fig. 2 und 3). Das
Gehause 32 verfligt Uber eine Eintrittsoffnung 34, durch
die die stabférmigen Artikel 20 in das Innere des Geh-
auses 32 hineingeférdert werden, und eine Austrittsoff-
nung 36, aus der die stabférmigen Artikel 20 in I&ngsa-
xialer Richtung herausgefordert werden.

[0042] Das Gehause 32 weist im Inneren einen Hohl-
raum 38 auf. In dem Hohlraum 38 erstrecken sich zwi-
schen der Eintritts6ffnung 34 und der Austritts6ffnung 36
drei Fihrungsschienen 40.1, 40.2, 40.3, um die stabfor-
migen Artikel 20 im Inneren des Gehduses 32 in langsa-
xialer Richtung in Richtung der Austritts6ffnung 36 zu
fuhren. Hierbei sind die Fihrungsschienen 40.1, 40.2,
40.3 sternférmig um die langsaxial geférderten stabfor-
migen Artikel 20 herum angeordnet (vgl. Fig. 3). Jede der
Fihrungsschienen 40.1, 40.2, 40.3 weist Fuhrungsfla-
chen 42.1, 42.2, 42.3 auf, die den durch die Durchfiih-
rungskammer 30 hindurchgeférderten stabférmigen Ar-
tikel 20 bzw. deren Umhillung in Umfangsrichtung zu-
gewandt sind.

[0043] Die Fuhrungsflachen 40.1, 40.2, 40.3 weisen
aufllerdem entlang ihrer Langserstreckung, vorzugswei-
se in regelmafigen Abstanden, Luftdiisen 44 auf (vgl.
Fig. 2), die so ausgerichtet sind, dass die Blasrichtung
der austretenden Blasluft senkrecht zur Oberflache der
stabférmigen Artikel gerichtet ist. Hierdurch werden die
jeweiligen Oberflachen der stabférmigen Artikel 20 von
Blasluft umstromt, wodurch in Umfangsrichtung der stab-
formigen Artikel 20 anhaftende Partikel mittels der Blas-
luft von der Oberflache entfernt werden. Um die Blasluft-
disen 44 der Fihrungsschienen 40.1, 40.2, 40.3 mit
Blasluft zu beaufschlagen, weist das Gehause 32 ein
entsprechendes Kanalsystem auf, das mit einer Blasluft-
quelle verbunden ist.

[0044] AnderAustrittsseite der stabférmigen Artikel 20
aus dem Gehause 32 ist eine Luftvorhangerzeugungs-
vorrichtung 50 angeordnet, die mehrere ringférmig an-
geordnete Luftdiisen 54 aufweist. Die Luftdiisen 54 sind
hierbei mit einer (hier nicht dargestellten) Blasluftquelle
verbunden, so dass von der Blasluftquelle Blasluft zu den
Luftdiisen 54 der Lufterzeugungsvorrichtung 50 gefiihrt
wird und nach Austritt der Blasluft aus den Luftdiisen 54
ein kegelstumpfmantelférmiger bzw. ein trichterformiger
Luftstrom als Luftvorhang erzeugt wird, um sowohl von
der Stirnflache der stabférmigen Artikel 20 als auch von
deren Oberflache Partikel zu entfernen. Der kegel-
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stumpfmantelartige Luftstrom ist hierbei als eine Art Luft-
vorhang ausgebildet, wobei die Stromungsrichtung der
Blasluftstrdme zur Innenseite des Gehauses 32 sowie
gegen die Strangoberflache der durch die Durchfiih-
rungskammer hindurchgeférderten stabférmigen Artikel
20, vorzugsweise in einem spitzen Winkel, gerichtet ist.
Dadurch werden von der Stirnseite und von der Ober-
flache in Umfangsrichtung der stabformigen Artikel von
denlangsaxial geférderten Artikeln 20 mitgeforderte Par-
tikel, wie zum Beispiel Charcoal-Partikel, Tabakpartikel
oder dergleichen, durch den erzeugten Luftstrom des
Luftvorhangs von der Oberflache entfernt.

[0045] Die Luftvorhangerzeugungsvorrichtung 50 ist
vorzugsweise ringférmig ausgebildet und mit den Enden
der FUhrungsschienen 40.1, 40.2, 40.3 verbunden. Die
ringférmig ausgebildete Luftvorhangerzeugungsvorrich-
tung 50 ist ferner von Luftdurchtrittséffnungen 58 um-
geben, wobei die Luftdurchtrittséffnungen 58 auf der
Austrittsseite der stabférmigen Artikel 20 aus dem Ge-
hause 32 ausgebildet sind.

[0046] Um die von den Oberflachen der stabférmigen
Artikel 20 entfernten Partikel aus dem Inneren des Geh-
auses 32 der Durchfiihrungskammer 30 zu entfernen, ist
ferner zwischen der Eintritts6ffnung 32 und der Austritts-
offnung 36 seitlich eine Absaugdéffnung 60 ausgebildet
(vgl. Fig. 3), die mit einer Unterdruckquelle verbunden ist
(hier nichtdargestellt). Durch Beaufschlagung von Unter-
druck an der Absaug6ffnung 60 werden die im Hohlraum
38 befindlichen Partikel abgesaugt und aus dem Ge-
hause 32 entfernt.

Bezugszeichenliste

[0047]

10 Uberfiihrungseinrichtung
12 Langsférderer

14 Einstoftrommel

15 Aufnahmemulde

16.1, 16.2 Beschleunigerrolle

17 Forderscheibe

20 stabférmiger Artikel

30 Durchfiihrungskammer
32 Gehause

34 Eintrittsdffnung

36 Austritts6ffnung

38 Hohlraum
40.1,40.2,40.3  Fuhrungsschiene
42.1,42.2,42.3  Fihrungsflache

44 Luftdise

50 Luftvorhangerzeugungsvorrichtung
54 Luftdise

58 Luftdurchtritts6ffnung
60 Absaugoffnung
Patentanspriiche

1. Einrichtung (10) zum Uberfiihren von stabférmigen
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Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstaben (20), mit einer Langsfor-
dereinrichtung (12) zum Fordern der stabférmigen
Artikel (20) in langsaxialer Richtung hintereinander
in einer Reihe, mit einer Queraxialférdereinrichtung
(14), insbesondere Einstof3trommel, zum Foérdern
der stabférmigen Artikel (20) in queraxialer Rich-
tung, wobei die stabférmigen Artikel (20) von der
Langsfordereinrichtung (12) an die Queraxialférder-
einrichtung (14) ausgangsseitig der Langsfoérderein-
richtung (12) in einem Ubergabebereich iibergebbar
sind oder {ibergeben werden, wobei im Ubergabe-
bereich der stabférmigen Artikel (20) zwischen der
Langsfordereinrichtung (12) und der Queraxialfor-
dereinrichtung (14) eine mit einem, vorzugsweise
geschlossenen, Gehause (32) ausgebildete Durch-
fuhrungskammer (30) fir die stabférmigen Artikel
(20) vorgesehen ist, die eingerichtet ist, dass langs-
axial geforderte stabférmige Artikel (20) zwischen
einer Eintritts6ffnung (34) des Gehauses (32) und
einer Austritts6ffnung (36) des Gehauses (32) durch
die Durchfiihrungskammer (30) hindurch férderbar
sind oder geférdert werden, wobei im Gehause (32)
der Durchfiihrungskammer (30) eine mit Blasluft be-
aufschlagbare oder beaufschlagte Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (50) vorgesehen ist, wobei
die Stromungsrichtung des von der Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (50) erzeugbaren oder er-
zeugten Luftvorhangs entgegen der langsaxialen
Forderrichtung der stabformigen Artikel (20) in der
Durchfiihrungskammer (30) gerichtet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Luftvorhangerzeu-
gungsvorrichtung (50) ausgangsseitig, vorzugswei-
se im Bereich der Austrittséffnung (36) des Geh-
auses (32), im Gehause (32) der Durchfiihrungs-
kammer (30) angeordnet ist.

Einrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Gehause (32) der Durch-
fuhrungskammer (30) wenigstens eine oder mehre-
re Luftdurchtrittséffnungen (58), vorzugsweise im
Bereich der Austritts6ffnung (36) oder ausgangssei-
tig des Gehauses (32) oder an einer ausgangsseiti-
gen Stirnflache des Gehauses (32), aufweist.

Einrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gehause (32) eine Ab-
saugo6ffnung (60) zum Absaugen und Entfernen von
Partikeln aus dem Inneren des Gehauses (32), vor-
zugsweise zwischen der Eintrittséffnung (34) und
der Austritts6ffnung (36), aufweist, wobei insbeson-
dere an die Absaugdffnung (60) eine Absaugein-
richtung angeschlossen ist oder anschlief3bar ist.

Einrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Ein-
tritts6ffnung (34) und der Austritts6ffnung (36) im
Inneren der Durchfihrungskammer (30) mehrere,
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10.

1.

insbesondere zusammenwirkende, Flihrungsschie-
nen (40.1, 40.2, 40.3) zum Fihren der stabférmigen
Artikel (20) angeordnet sind.

Einrichtung (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Flhrungs-
schiene (40.1, 40.2, 40.3) oder die Flihrungsschie-
nen (40.1, 40.2, 40.3) jeweils Blasluftdiisen (44)
aufweisen, wobei insbesondere die Blasluftdiisen
(44) derart ausgerichtet sind, dass die aus den Blas-
luftdisen (44) austretende Blasluft in Richtung der
Oberflache der durch die Durchfiihrungskammer
(30) hindurch geforderten stabférmigen Artikel (20)
geblasen wird.

Einrichtung (10) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Flihrungsschienen
(40.1, 40.2, 40.3) fur die stabférmigen Artikel (20)
gleichmagig und/oder sternférmig, vorzugsweise im
Querschnitt, im Inneren des Gehauses (32) der
Durchfiihrungskammer (30) angeordnet sind.

Einrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass im ausgangsseiti-
gen Ubergabebereich an der Langsférdereinrich-
tung (12) eine Vereinzelungseinrichtung (16.1,
16.2) vorgesehen ist, so dass stabférmige Artikel
(20) vor der Ubergabe von der Langsférdereinrich-
tung (12) an die Queraxialférdereinrichtung (14) ver-
einzelt werden oder vereinzelbar sind, wobei bezo-
gen auf die Forderrichtung der stabférmigen Artikel
(20) die Durchfihrungskammer (30) vor der Verein-
zelungseinrichtung (16.1, 16.2) angeordnet ist.

Einrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vereinzelungseinrichtung
(16.1, 16.2) eine oder mehrere, insbesondere zwei,
Beschleunigungsrollen (16.1, 16.2) fur die stabfor-
migen Artikel (20) aufweist.

Einrichtung (10) nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (50) ringartig oder in sich ge-
schlossen oder teilkreisformig ausgebildet ist.

Einrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (50) mehrere mit Blasluft be-
aufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustrittsdi-
sen (54) und/oder einen oder mehrere mit Blasluft
beaufschlagte oder beaufschlagbare Luftaustritts-
schlitze aufweist.

Einrichtung (10) nach einem der Ansprtiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der von der Luft-
vorhangerzeugungsvorrichtung (50) erzeugte oder
erzeugbare Luftvorhang kegelmantelartig oder teil-
kegelmantelartig oder kegelstumpfmantelartig oder
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teilweise kegelstumpfmantelartig ausgebildet ist
oder ausbildbar ist.

Verfahren zum Uberfiihren von stabférmigen Arti-
keln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterstaben, von einer Langsfordereinrich-
tung (12) zum Fordern der stabférmigen Artikel (20)
in langsaxialer Richtung, wobei die stabférmigen
Artikel (20) in einer Reihe hintereinander langsaxial
gefordert werden, auf eine Queraxialférdereinrich-
tung (14), insbesondere Einsto3trommel, zum For-
dern der stabférmigen Artikel (20) in queraxialer
Richtung, wobei die stabférmigen Artikel (20) von
der Langsfordereinrichtung (12) an die Queraxialfor-
dereinrichtung (14) ausgangsseitig der Langsforder-
einrichtung (12) in einem Ubergabebereich (iberge-
ben werden, wobeiim Ubergabebereich der stabfér-
migen Artikel (20) zwischen der Langsférdereinrich-
tung (12) und der Queraxialférdereinrichtung (14)
die stabférmigen Artikel (20) durch eine mit einem,
vorzugsweise geschlossenen, Gehause (32) ausge-
bildete Durchfihrungskammer (30) zwischen einer
Eintritts6ffnung (34) des Gehauses (32) und einer
Austritts6ffnung (36) des Gehauses (32) durch die
Durchfiihrungskammer (30) langsaxial hindurch ge-
fordert werden, wobei im Gehause (32) der Durch-
fuhrungskammer (30) die in einer Reihe hintereinan-
der langsaxial geférderten stabférmigen Artikel (20)
von einer im Gehause (32) angeordneten Luftvor-
hangerzeugungsvorrichtung (50) mit Blasluft beauf-
schlagt werden, wobei die Stromungsrichtung des
von der Luftvorhangerzeugungsvorrichtung (50) er-
zeugten Luftvorhangs entgegen der langsaxialen
Férderrichtung der stabférmigen Artikel (20) in oder
an der Langsférdereinrichtung (12) gerichtet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass die Luftvorhanger-
zeugungsvorrichtung (50) ausgangsseitig, vorzugs-
weise im Bereich der Austritts6ffnung (36) des Geh-
auses (32), im Gehause (32) der Durchfiihrungs-
kammer (30) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren unter Verwendung
einer Einrichtung (10) zum Uberfiihren von stabfor-
migen Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filterstaben, nach einem
der Anspriiche 1 bis 11 ausgefuhrt wird.

Strangmaschine der Tabak verarbeitenden Indust-
rie, insbesondere Filterstrangmaschine, mit einer
Einrichtung (10) zum Uberfiihren von stabférmigen
Artikeln (20) der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterstdben, nach einem der Anspri-
che 1 bis 11.
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Claims

A device (10) for conveying rod-shaped articles (20)
for the tobacco processing industry, in particular filter
rods (20), having a longitudinal transporting device
(12) for transporting the rod-shaped articles (20) one
behind the other in a row in the longitudinal axial
direction, having a transverse axial transporting de-
vice (14), in particular a fluted drum, for transporting
the rod-shaped articles (20) in the transverse axial
direction, wherein the rod-shaped articles (20) can
be or are transferred from the longitudinal transport-
ing device (12) to the transverse axial transporting
device (14) on the output side of the longitudinal
transporting device (12)in a transferregion, wherein,
in the transfer region of the rod-shaped articles (20)
between the longitudinal transporting device (12)
and the transverse axial transporting device (14),
abushing chamber (30) configured with a, preferably
closed, housing (32) is provided for the rod-shaped
articles (20), which bushing chamber is adapted
such thatlongitudinal axially transported rod-shaped
articles (20) can be or are transported between an
inlet opening (34) of the housing (32) and an outlet
opening (36) of the housing (32) through the bushing
chamber (30), wherein an air curtain production
device (50) which can be or is supplied with an air
jet is provided in the housing (32) of the bushing
chamber (30), wherein the flow direction of the air
curtain which can be or is produced by the air curtain
production device (50) is directed in the opposite
direction to the longitudinal axial conveying direction
of the rod-shaped articles (20) in the bushing cham-
ber (30), characterized in that the air curtain pro-
duction device (50) is arranged on the output side,
preferably in the region of the outlet opening (36) of
the housing (32), in the housing (32) of the bushing
chamber (30).

The device (10) according to claim 1, characterized
in that the housing (32) of the bushing chamber (30)
has at least one or more air passage openings (58),
preferably in the region of the outlet opening (36) or
on the output side of the housing (32) or on an end
face on the output side of the housing (32).

The device (10) according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the housing (32) has an extraction
opening (60) for extracting and removing particles
from the interior of the housing (32), preferably be-
tween the inlet opening (34) and the outlet opening
(36), wherein an extraction device is or can be con-
nected in particular to the extraction opening (60).

The device (10) according to one of claims 1 to 3,
characterized in that multiple, in particular interact-
ing, guide rails (40.1, 40.2, 40.3) for guiding the rod-
shaped articles (20) are arranged between the inlet
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opening (34) and the outlet opening (36) in the
interior of the bushing chamber (30).

The device (10) according to claim 4, characterized
in that atleast one guide rail (40.1,40.2,40.3) or the
guide rails (40.1, 40.2, 40.3) each has/have air jet
nozzles (44), wherein the air jet nozzles (44) are in
particular aligned such that the air jet emerging from
the air jet nozzles (44) is blown in the direction of the
surface of the rod-shaped articles (20) transported
through the bushing chamber (30).

The device (10) according to claim 4 or 5, charac-
terized in that the guide rails (40.1, 40.2, 40.3) for
the rod-shaped articles (20) are arranged uniformly
and/or in a star pattern, preferably in cross-section,
in the interior of the housing (32) of the bushing
chamber (30).

The device (10) according to one of claims 1 to 6,
characterized in that a separating device (16.1,
16.2) is provided in the transfer region on the output
side on the longitudinal transporting device (12), so
thatrod-shaped articles (20) are or can be separated
prior to the transfer from the longitudinal conveying
device (12) to the transverse axial conveying device
(14), wherein the bushing chamber (30) is arranged
before the separating device (16.1, 16.2), based on
the transporting direction of the rod-shaped articles
(20).

The device (10) according to claim 7, characterized
in that the separating device (16.1, 16.2) has one or
more, in particular two, acceleration rollers (16.1,
16.2) for the rod-shaped articles (20).

The device (10) according to one of claims 1 to 8,
characterized in that the air curtain production
device (50) is configured annularly or in a self-con-
tained manner or partially circularly.

The device (10) according to one of claims 1 to 9,
characterized in that the air curtain production
device (50) has multiple air outlet nozzles (54) which
are or can be supplied with an air jet and/or has one
or more air outlet slots which are or can be supplied
with an air jet.

The device (10) according to one of claims 1 to 10,
characterized in that the air curtain which is or can
be produced by the air curtain production device (50)
is or can be configured in the manner of a conical
surface or in the manner of a partial conical surface
orinthe manner of a frustoconical surface or partially
in the manner of a frustoconical surface.

A method for conveying rod-shaped articles (20) for
the tobacco processing industry, in particular filter
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13.

14,

rods, from a longitudinal transporting device (12) for
transporting the rod-shaped articles (20) in the long-
itudinal axial direction, wherein the rod-shaped arti-
cles (20) are transported in a row one behind the
other longitudinally axially onto a transverse axial
transporting device (14), in particular a fluted drum,
for transporting the rod-shaped articles (20) in the
transverse axial direction, wherein the rod-shaped
articles (20) are transferred from the longitudinal
transporting device (12)to the transverse axial trans-
porting device (14) on the output side of the long-
itudinal transporting device (12) in a transfer region,
wherein in the transfer region of the rod-shaped
articles (20) between the longitudinal transporting
device (12) and the transverse axial transporting
device (14), the rod-shaped articles (20) are trans-
ported longitudinally axially through a bushing cham-
ber (30) configured with a, preferably closed, hous-
ing (32) between an inlet opening (34) of the housing
(32) and an outlet opening (36) of the housing (32)
through the bushing chamber (30), wherein in the
housing (32) of the bushing chamber (30) the rod-
shaped articles (20) transported in a row one behind
the other longitudinal axially are supplied with an air
jet by an air curtain production device (50) arranged
in the housing (32), wherein the flow direction of the
air curtain produced by the air curtain production
device (50) is directed in the opposite direction to
the longitudinal axial transporting direction of the
rod-shaped articles (20) in or on the longitudinal
transporting device (12), characterized in that the
air curtain production device (50) is arranged on the
output side, preferably in the region of the outlet
opening (36) of the housing (32), in the housing
(32) of the bushing chamber (30).

The method according to claim 12, characterized in
that the method is carried out using a device (10) for
conveying rod-shaped articles (20) for the tobacco
processing industry, in particular filter rods, accord-
ing to one of claims 1 to 11.

A rod maker for the tobacco processing industry, in
particular an endless filter rod maker, having a de-
vice (10) for conveying rod-shaped articles (20) for
the tobacco processing industry, in particular filter
rods, according to one of claims 1 to 11.

Revendications

Dispositif (10) pour transférer des articles (20) en
forme de batonnets de l'industrie de traitement du
tabac, en particulier des batonnets de filtre (20),
comprenant un dispositif (12) de transport longitudi-
nal pour transporter les articles (20) en forme de
batonnets dans la direction axiale longitudinale les
uns derriére les autres en une rangée, comprenant
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un dispositif (14) de transport transversal, en parti-
culier un tambour d’insertion, pour transporter les
articles (20) en forme de batonnets dans la direction
axiale transversale, les articles (20) en forme de
batonnets étant aptes a étre transférés ou étant
transférés du dispositif (12) de transport longitudinal
au dispositif (14) de transport transversal du c6té de
la sortie du dispositif (12) de transport longitudinal
dans une zone de transfert, une chambre de pas-
sage (30) pour les articles (20) en forme de baton-
nets, réalisée au moyen d’un boitier (32), de pré-
férence fermé, étant prévue dansla zone de transfert
des articles (20) en forme de batonnets entre le
dispositif (12) de transport longitudinal et le dispositif
(14) de transport transversal, qui est agencée de
telle sorte que des articles (20) en forme de baton-
nets transportés selon I'axe longitudinal sont aptes a
étre transportés ou sont transportés a travers la
chambre de passage (30) entre une ouverture d’en-
trée (34) du boitier (32) et une ouverture de sortie
(36) du boitier (32), un dispositif (50) de génération
de rideau d’air, apte a étre alimenté ou alimenté en
air de soufflage, étant prévu dans le boitier (32) de la
chambre de passage (30), la direction d’écoulement
du rideau d’air apte a étre généré ou généré par le
dispositif (50) de génération de rideau d’air étant
dirigée al’encontre de la direction de transport axiale
longitudinale des articles (20) en forme de batonnets
danslachambre de passage (30), caractérisé ence
que le dispositif (50) de génération de rideau d’air est
agencé du coté de la sortie, de préférence dans la
zone de l'ouverture de sortie (36) du boitier (32),
dans le boitier (32) de la chambre de passage (30).

Dispositif (10) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le boitier (32) de la chambre de passage
(30) présente au moins une ou plusieurs ouvertures
(58) de passage d’air, de préférence au niveau de
I'ouverture de sortie (36) ou du co6té de la sortie du
boitier (32) ou sur une face frontale du boftier (32) du
cOté de la sortie.

Dispositif (10) selon la revendication 1 ou la reven-
dication 2, caractérisé en ce que le boitier (32)
présente une ouverture d’aspiration (60) pour aspi-
rer et éliminer des particules de l'intérieur du boitier
(32), de préférence entre I'ouverture d’entrée (34) et
I'ouverture de sortie (36), un dispositif d’aspiration
étant notamment connecté ou apte a étre connecté a
I'ouverture d’aspiration (60).

Dispositif (10) selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que plusieurs rails de guidage
(40.1, 40.2, 40.3), en particulier coopérants, sont
agenceés entre 'ouverture d’entrée (34) et'ouverture
de sortie (36) a I'intérieur de la chambre de passage
(30) pour guider les articles (20) en forme de baton-
nets.
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Dispositif (10) selon la revendication 4, caractérisé
en ce qu’au moins un rail de guidage (40.1, 40.2,
40.3) ou les rails de guidage (40.1, 40.2, 40.3) pré-
sentent chacun des buses (44) d’air de soufflage, les
buses (44) d’air de soufflage étant notamment ori-
entées de telle sorte que I'air de soufflage sortantdes
buses (44) d’air de soufflage est soufflé en direction
de la surface des articles (20) en forme de batonnets
transportés a travers la chambre de passage (30).

Dispositif (10) selon la revendication 4 ou la reven-
dication 5, caractérisé en ce que les rails de gui-
dage (40.1,40.2,40.3) pourles articles (20) enforme
de batonnets sont agencés de maniere réguliére
et/ou en étoile, de préférence en section transver-
sale, a l'intérieur du boitier (32) de la chambre de
passage (30).

Dispositif (10) selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que dans la zone de transfert c6té
sortie sur le dispositif (12) de transport longitudinal,
un dispositif de séparation (16.1, 16.2), de sorte que
des articles (20) en forme de batonnets sont séparés
ou sont aptes a étre séparés avant le transfert du
dispositif (12) de transport longitudinal au dispositif
(14) de transport transversal, la chambre de pas-
sage (30) étant agencée avant le dispositif de sépa-
ration (16.1, 16.2) par rapport au sens de transport
des articles (20) en forme de batonnets.

Dispositif (10) selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le dispositif de séparation (16.1, 16.2)
présente un ou plusieurs, en particulier deux, rou-
leaux d’accélération (16.1, 16.2) pour les articles
(20) en forme de batonnets.

Dispositif (10) selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que le dispositif (50) de généra-
tion de rideau d’air est de type annulaire ou fermé sur
lui-méme ou de forme partiellement circulaire.

Dispositif (10) selon 'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que le dispositif (50) de généra-
tion de rideau d’air présente plusieurs buses (54) de
sortie d’air alimentées en air de soufflage ou aptes a
étre alimentées en air de soufflage.

Dispositif (10) selon I'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que le rideau d’air généré ou apte
a étre généré par le dispositif (50) de génération de
rideau d’air est réalisé ou est apte a étre réalisé en
forme d’enveloppe conique ou en forme d’enveloppe
partiellement conique ou en forme d’enveloppe tron-
conique ou en forme d’enveloppe partiellement tron-
conique.

Procédé pour transférer des articles (20) en forme de
batonnets de I'industrie de traitement du tabac, en
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particulier des batonnets de filtre, d’un dispositif (12)
de transport longitudinal pour transporter les articles
(20) en forme de batonnets dans la direction axiale
longitudinale, les articles (20) en forme de batonnets
étant transportés en une rangée les uns derriére les
autres dans la direction axiale, a un dispositif (14) de
transport transversal, en particulier un tambour d’in-
sertion, pour transporter les articles (20) en forme de
batonnets dans la direction axiale transversale, les
articles (20) en forme de batonnets étant transférés
du dispositif (12) de transport longitudinal au dispo-
sitif (14) de transport transversal du c6té de la sortie
du dispositif (12) de transport longitudinal dans une
zone de transfert, les articles (20) en forme de ba-
tonnets étant transférés dans la zone de transfert
des articles (20) en forme de batonnets selon la
direction de l'axe longitudinal entre le dispositif
(12) de transport longitudinal et le dispositif (14)
de transport transversal a travers une chambre de
passage (30) formée par un boitier (32), de préfeé-
rence fermé, a travers la chambre de passage (30),
entre une ouverture d’entrée (34) du boitier (32) et
une ouverture de sortie (36) du boitier (32), les
articles (20) en forme de batonnets transportés
I'un derriére I'autre en une rangée selon la direction
axiale longitudinale étant, dans le boitier (32) de la
chambre de passage (30), alimentés en air de souf-
flage par un dispositif (50) de génération de rideau
d’air agencé dans le boitier (32), la direction d’écou-
lement du rideau d’air généré par le dispositif (50) de
génération de rideau d’air étant dirigée a 'opposé de
la direction de transport axiale longitudinale des
articles (20) en forme de batonnets dans ou sur le
dispositif (12) de transport longitudinal, caractérisé
en ce que le dispositif (50) de génération de rideau
d’air est agencé cbté sortie, de préférence dans la
zone de l'ouverture de sortie (36) du boitier (32),
dans le boitier (32) de la chambre de passage (30).

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le procédé est mis en ceuvre en utilisant un
dispositif (10) de transfert d’articles (20) en forme de
batonnets de I'industrie de traitement du tabac, no-
tamment des batonnets de filtre, selon I'une des
revendications 1 a 11.

Machine de transport de I'industrie de traitement du
tabac, en particulier machine de transport de filtres,
comprenant un dispositif (10) pour transférer des
articles (20) en forme de batonnets de l'industrie
de traitement du tabac, en particulier des batonnets
de filtre, selon I'une des revendications 1 a 11.
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