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(54) Schiebe-/Schneidtrommel

(57) Die Erfindung betrifft eine Férdertrommel (20) der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmen (21, 22) fiir
stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie und mit Verschiebemitteln (25, 26) zum langsaxialen Verschieben
der stabformigen Artikel in den Aufnahmen (21, 22) in Kombination mit einer an der Férdertrommel (20) angeordneten
Schneideinrichtung (30) zum Schneiden der stabférmigen Artikel.

Die Fordertrommel wird dadurch weitergebildet, dass die Verschiebemittel (25, 26) als mechanisch betatigbare und

bewegbare Schieber (25) ausgebildet sind.

Ferner betrifft die Erfindung eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterherstellungs-

maschine oder Filteransetzmaschine.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmen fir stabférmige
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie und mit Verschiebemitteln zum langsaxialen Verschieben der stabférmigen
Artikel in den Aufnahmen in Kombination mit einer an der Férdertrommel angeordneten Schneideinrichtung zum Schnei-
den der stabférmigen Artikel.

[0002] Fordertrommeln der eingangs genannten Art werden auch als Schiebe-/Schneidtrommeln bezeichnet, die aus
einer Kombination einer Transporttrommel und wenigstens einer Schneideinrichtung bzw. eines Schneidmessers flr
die transportierten Artikel bestehen. Diese Trommeln werden Ublicherweise im Zuge der Konfektionierung von Filter-
stédben und von Filterzigaretten eingesetzt, wobei Filterstabkomponenten mehrfacher Gebrauchslange im einem so
genannten Querverfahren, d.h. quer zu ihren L&ngsachsen, durch einmalige oder mehrmalige Unterteilung, Staffelung
und Hintereinanderreihung fur ihre nachfolgende Verbindung mit weiteren Filterkomponenten oder Rauchartikelkompo-
nenten vorbereitet werden. Hierfir ist eine Vielzahl von Férdertrommeln zur Ausfiihrung der Bearbeitungsschritte not-
wendig. Im Zuge dieser Bearbeitungs- und Handhabungsschritte ist insbesondere eine fir einen Trennschnitt an auf-
einander folgenden Filterstabkomponenten erforderliche definierte langsaxiale Positionierung bzw. gegenseitige Aus-
richtung der Filterstabkomponenten in ihren Aufnahmemulden fur die die Lange des Forderwegs bestimmende Trom-
melanzahl von Bedeutung.

[0003] In EP-A-1 013 181 ist eine Schiebe-/Schneidtrommel offenbart, wobei die Rauchartikelkomponenten bzw.
Filterstiicke in den Aufnahmemulden durch Anlegen von Saugluft an Saugbohrungen der Aufnahmen gegen langsver-
schiebbare Anschlage auf pneumatische Weise verschoben werden.

[0004] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Schiebe-/
Schneidtrommel bereit zu stellen, so dass auch sehr kurze stabférmige Artikel, d.h. insbesondere solche, deren Lange
kirzer alsihr Durchmesser ist, oder hohle stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie zuverlassig transportiert
und konfektioniert werden kdnnen.

[0005] Gelbst wird diese Aufgabe durch eine Férdertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmen fiir
stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie und mit Verschiebemitteln zum langsaxialen Verschieben der
stabférmigen Artikel in den Aufnahmen in Kombination mit einer an der Férdertrommel angeordneten Schneideinrichtung
zum Schneiden der stabformigen Artikel, die dadurch weitergebildet wird, dass die Verschiebemittel als mechanisch
betéatigbare und bewegbare Schieber ausgebildet sind.

[0006] Eine erfindungsgemafe Fordertrommel wird insbesondere bei der Konfektionierung von Filterstabkomponen-
ten eingesetzt, die aus einem Magazin in mehrfacher Gebrauchslange entnommen und geschnitten werden. Um die
geschnittenen Filterstabkomponenten nochmals durchzutrennen, ist es erforderlich, sie in eine queraxiale Reihenfor-
mation zu Uberfihren. Zu diesem Zweck wird eine langsaxiale Verschiebung von gestaffelt aufeinander folgenden
Artikeln in eine queraxiale Reihen-Schneidformation ausgefiihrt, wobei die stabférmigen Artikel gemaf der Erfindung
mittels mechanisch betatigbarer und bewegbarer Schieber ausgerichtet werden. Dadurch ist es méglich, beispielsweise
auch kleine Filterstiicke oder hohle Filterstiicke in den Aufnahmemulden sicher langsaxial zu verschieben bzw. auszu-
richten und anschlieRend auf der Férdertrommel zu schneiden.

[0007] Die Handhabung von kleinen bzw. sehr kurzen Filterstlicken oder stabférmigen Artikel, d.h. insbesondere von
solchen, deren Lange kirzer als ihr Durchmesser ist, oder hohlen Filterstiicken ist bei Férdertrommeln bzw. Schiebe-/
Schneidtrommel, bei denen die Artikel auf pneumatische Weise langsaxial verschoben werden, schwierig bzw. unter
Umstanden unmdoglich, da kurze Filterstiicke zum Umkippen neigen. Ein zusétzlicher Nachteil des pneumatischen Ver-
schiebens ist die sehr tiefe Ausbildung der Aufnahmemulden. Je tiefer ein Mulde ist, desto komplizierter ist die Ubergabe
der stabférmigen Artikel an eine nachfolgende Trommel. Im Gegensatz dazu kann bei Einsatz der erfindungsgemaRen
mechanischen Schieber eine Aufnahmemulde auf der Férdertrommel flacher ausgebildet sein, um eine sichere Ubergabe
an die nachfolgende Trommel zu gewahrleisten. Dartber hinaus wird durch die mechanischen Schieber viel Saugluft
eingespart, da die Artikel nicht mehr pneumatisch sondern mechanisch bewegt werden und daher weniger Saugboh-
rungen an der Transporttrommel erforderlich sind. Die vorhandenen Saugbohrungen haben vornehmlich die Funktion,
die geforderten Artikel in den Mulden zu halten.

[0008] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Schieber in Bezug auf die Aufnahmen langsverschiebbar, so
dass die Schieber die aufgenommenen stabférmigen Artikel in Bezug auf die Schneidebene der Schneideinrichtung
exakt ausrichten und positionieren. Zum Schneiden der ausgerichteten Artikel sind als Schneideinrichtung ein oder
mehrere Schneidmesser an der Férdertrommel vorgesehen.

[0009] Insbesondere sind die Schieber in queraxialer Richtung der Aufnahmen wechselseitig alternierend angeordnet,
so dass die Schieber in Bezug auf die Ebene der Schneidmesser bzw. der Schneideinrichtung abwechselnd in Bezug
auf die Schneidebene ausgerichtet sind.

[0010] Eine Vereinfachung der Bewegungsablaufe wird erreicht, wenn mehrere Schieber gleichzeitig miteinander
bewegbar sind. Hierzu sind mehrere Schieber beispielsweise auf einer Halterung angeordnet, so dass die Schieber die
Artikel durch Bewegung der Halterung zuverlassig in Bezug auf die Schneidebene ausrichten.
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[0011] Hierzu ist vorgesehen, dass die Schieber einen vorbestimmten langsaxialen Hub ausfihren.

[0012] Des Weiteren ist es bevorzugt, wenn die Aufnahmen jeweils in Bezug auf die Schneidebene der Schneidein-
richtung auf beiden Seiten der Schneidebene eine unterschiedliche Anzahl von mit Unterdruck beaufschlagbaren Saug-
bohrungen aufweisen. Hierdurch werden auf effiziente Weise in den Aufnahmemulden eine geringe und ausreichende
Anzahl von Saugbohrungen mit Unterdruck beaufschlagt, die eine sichere Aufnahme und langsaxiale Fiihrung der
geforderten bzw. geschnittenen Artikel gewahrleisten.

[0013] Insbesondere ist die Fordertrommel in Kombination mit der Schneideinrichtung als so genannte Schiebe-/
Schneidtrommel ausgebildet.

[0014] Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
herstellungsmaschine oder Filteransetzmaschine, die mit einer voranstehend beschriebenen erfindungsgeméafiien For-
dertrommel ausgestattet ist. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf die obigen Ausfiihrungen ausdricklich ver-
wiesen.

[0015] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrénkung des allgemeinen Erfindungsgedankens unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die im Ubrigen beziiglich der Offenbarung aller im Text nicht
naher erlauterten erfindungsgemafen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1  eine ausschnittsweise Ansicht einer Schiebe-/Schneidtrommel und
Fig. 2  eine perspektivische Ansicht der erfindungsgeméRen Schiebe-/Schneidtrommel im Ausschnitt.

[0016] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit den-
selben Bezugsziffern versehen, so dass von einer entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.

[0017] Fig. 1 zeigt im Ausschnitt eine Anordnung von Férdertrommeln, die im Trommellauf eine erfindungsgemafie
Schiebe-/Schneidtrommel 10 aufweist, die aus einer Transporttrommel 20 und einem daran angeordneten Schneidmes-
ser 30 besteht.

[0018] Von einer Férdertrommel 50 werden stabférmige Artikel an die Schiebe-/Schneidtrommel 10 tibergeben. Nach
der Ubergabe werden die stabférmigen Artikel auf der Schiebe-/Schneidtrommel 10 wéahrend ihrer Férderung zum
Schneidmesser 30 langsaxial verschoben und in Bezug auf die Schneidebene des Schneidmessers 30 ausgerichtet
und positioniert. Nach dem Schneiden der transportierten Artikel mittels des Schneidmessers 30 werden die Artikel von
der Transporttrommel 20 an eine nachfolgende Férdertrommel 60 Ubergeben.

[0019] Im Anschluss an die Entnahme der geschnittenen Artikel von der Transporttrommel 20 werden die Schieber
(siehe Fig. 2, Bezugszeichen 25) auf der Transporttrommel 20 unter fortlaufender Rotation der Trommel in eine Arbeits-
position bzw. Startposition gebracht, um am Ubergabepunkt der Artikel von der Fordertrommel 50 an die Schiebe-/
Schneidtrommel 10 die Artikel in den Aufnahmemulden aufzunehmen und danach langsaxial zu bewegen.

[0020] InFig. 2ist die Transporttrommel 20 in einer perspektivischen Darstellung gezeigt. Aus Grinden der besseren
Darstellbarkeit wurde in Fig. 2 von der Einzeichnung des an der Transporttrommel 20 vorgesehenen Schneidmessers
30 (vgl. Fig. 1) abgesehen.

[0021] Die rotierend angetriebene Transporttrommel 20 verfugt Gber Aufnahmen 21, 22. Die Aufnahmen 21, 22 ver-
fugen Uber flache bzw. niedrige Seitenwande 23, so dass auch kleine bzw. sehr kurze stabférmige oder hohle Artikel
sicher in den Aufnahmen 21, 22 transportiert werden. Ferner verfiigen die Aufnahmen 21, 22 tiber Saugbohrungen 24
im Muldengrund, die mit Unterdruck von der Innenseite des Trommelkérpers 20 beaufschlagt werden, um die geférderten
Artikel sicher in der Aufnahmemulde aufzunehmen.

[0022] Seitlich sind an jeder Aufnahme 21, 22 jeweils ein Schieber 25 angeordnet, wobei jeweils zwei Schieber 25
auf jeder Seite auf einer Halterung 26 bzw. 27 gehalten werden. Die Schieber 25 sind alternierend wechselseitig an den
gegenuberliegenden Enden der Aufnahmen 21, 22 angeordnet, so dass jeweils zwei Schieber 25 der Aufnahme 21 an
einer Halterung 27 und jeweils zwei Schieber 25 der Aufnahme 22 an einer Halterung 26 befesigt sind.

[0023] Jede Halterung 26, 27 bzw. jeder Schieber 25 ist langsaxial in Bezug auf die Aufnahmen 21, 22 verschiebbar,
um die aufgenommenen Artikel in Bezug auf die Schneidebene der Schneideinrichtung bzw. der Schneidmesser (vgl.
Fig. 1, Bezugszeichen 30) auszurichten.

[0024] Die Schneidebene des Schneidmessers 30 (vgl. Fig. 1) ergibt sich durch die nutférmige Durchtrennung der
Aufnahmen 21, 22 in queraxialer Richtung, in die das Schneidmesser 30 hineinragt. Die Schneidebene bzw. die nutfér-
mige Vertiefung der Aufnahmen 21, 22 ist in Fig. 2 mit dem Bezugszeichen 31 bezeichnet.

[0025] Darlber hinaus ist in Fig. 2 erkennbar, dass die Aufnahmen 21, 22 in Bezug auf die Schneidebene 31 eine
unterschiedliche Anzahl von Saugbohrungen auf den beiden Seiten der Schneidebene 31 aufweisen. Auf derjenigen
Seite, auf der jeweils ein Schieber 25 angeordnet ist, sind mehr Saugbohrungen vorgesehen, als auf der vom Schieber
25 abgewandten Seite der Aufnahme 21, 22.

[0026] Erfindungsgeman sind die Schieber zusammen mit den Halterungen 26, 27 langsaxial bewegbar bzw. ver-
schiebbar, um die aufgenommenen Artikel in Bezug auf die Schneidebene 31 bzw. das Schneidmesser auszurichten.
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Um die Halterungen 26, 27 bzw. die Schieber 25 bewegen zu kénnen, sind im Inneren des Trommelkérpers 20 entspre-
chende Steuerkurven zur Ausfuhrung eines vorbestimmten langsaxialen Hubes vorgesehen. Beispielsweise wird ein
langsaxialer Hub mittels eines entsprechenden Steuerkdrpers fir die bewegbaren Halterungen 26, 27 bzw. Schieber
25 ausgefihrt.

[0027] Die erfindungsgemaRe Schiebe-/Schneidtrommel 10 wird in Maschinen der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterherstellungsmaschinen bzw. Filteransetzmaschinen, vorzugsweise im Filterlauf der Maschinen, ein-
gesetzt.

Bezugszeichenliste

[0028]

10  Schiebe-/Schneidtrommel
20  Transporttrommel

21  Aufnahme

22 Aufnahme

23  Seitenwand

24 Saugbohrung

25  Schieber

26  Halterung

27  Halterung

30 Schneidmesser

31 Schneidebene

50 Fordertrommel

60  Fordertrommel
Patentanspriiche

1. Fordertrommel (20) der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmen (21, 22) fur stabférmige Artikel der Tabak

verarbeitenden Industrie und mit Verschiebemitteln (25, 26) zum langsaxialen Verschieben der stabférmigen Artikel
in den Aufnahmen (21, 22) in Kombination mit einer an der Férdertrommel (20) angeordneten Schneideinrichtung
(30) zum Schneiden der stabférmigen Artikel, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschiebemittel (25, 26) als
mechanisch betétigbare und bewegbare Schieber (25) ausgebildet sind.

Fordertrommel (20) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schieber (25) in Bezug auf die Aufnah-
men (21, 22) langsverschiebbar sind.

Fordertrommel (20) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Schieber (25) in queraxialer
Richtung der Aufnahmen (21, 22) wechselseitig alternierend angeordnet sind.

Fordertrommel (20) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Schieber (25)
gleichzeitig miteinander bewegbar sind.

Fordertrommel (20) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis4,dadurch gekennzeichnet, dass die Schieber
(25) einen vorbestimmten langsaxialen Hub ausfuhren.

Fordertrommel (20) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
nahmen (21, 22) jeweils in Bezug auf die Schneidebene (31) der Schneideinrichtung (30) auf beiden Seiten der
Schneidebene (31) eine unterschiedliche Anzahl von mit Unterdruck beaufschlagbaren Saugbohrungen (24) auf-
weisen.

Fordertrommel (20) nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dertrommel (20) mit der Schneideinrichtung (30) als Schiebe-/Schneidtrommel (10) ausgebildet ist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterherstellungsmaschine oder Filteransetzmaschine,
mit einer Férdertrommel (20) nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 7.
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