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(57) Abstract: The invention relates to a method for
conveying rod-shaped articles of the tobacco processing
industry (21, 22), wherein the rod-shaped articles (21, 22) are
conveyed transversely with respect to the axis in receiving
troughs of conveying drums (31, 32.1, 32.2, 33) as the
conveying drums (31, 32.1, 32.2, 33) rotate, wherein the
conveying drums (31, 32.1, 32.2, 33) rotate about an own
axis of rotation (41, 42.1, 42.2, 43) respectively and are
arranged consecutively in the transverse axial conveying
direction of the rod-shaped articles (21, 22), wherein the rod-
shaped articles (21, 22) arranged consecutively in at least one
row transversely with respect to the axis are transferred from
a conveying drum (31, 32.1, 32.2, 33) to a subsequent
conveying drum (31, 32.1, 32.2, 33). The method is further
developed in that, in the event of a change of rod-shaped
articles (21, 22) to be conveyed having different diameters, a
conveying drum (31, 33) provided for conveying the rod-
shaped articles (21, 22) is retained, and a first replaceable
conveying drum (32.1) adjacent to the retained conveying
drum (31, 33) is replaced by a second replaceable conveying
drum (32.2). The invention further relates to an arrangement
for conveying rod-shaped articles of the tobacco processing
industry (21, 22), and to a machine (F) for the tobacco
processing industry for producing rod-shaped articles in the
tobacco processing industry.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

Erklirungen gemif} Regel 4.17:
—  Erfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum F&rdern von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie (21, 22), wobei
die stabtormigen Artikel (21, 22) in Aufnahmemulden von Foérdertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) unter Rotation der
Fordertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) queraxial gefordert werden, wobei die um jeweils eine eigene Rotationsachse (41, 42.1, 42.2,
43) rotierenden Fordertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) in queraxialer Forderrichtung der stabfdrmigen Artikel (21, 22)
hintereinander angeordnet sind, wobei die in wenigstens einer Reihe queraxial hintereinander angeordneten stabformigen Artikel
(21, 22) von einer Fordertrommel (31, 32.1, 32.2, 33) an eine nachfolgende Fordertrommel (31, 32.1, 32.2, 33) iibergeben
werden. Das Verfahren wird dadurch weitergebildet, dass bei einem Wechsel der zu t6rdernden stabfrmigen Artikel (21, 22) mit
unterschiedlichen Durchmessern eine fiir die Férderung der stabférmigen Artikel (21, 22) vorgesehene Foérdertrommel (31, 33)
beibehalten wird und eine zur beibehaltenen Fordertrommel (31, 33) benachbarte erste austauschbare Fordertrommel (32.1) durch
eine zweite austauschbare Fordertrommel (32.2) ausgetauscht wird. Ferner betritft die Erfindung eine Anordnung zum Férdern
von stabtrmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie (21, 22), und eine Maschine (F) der Tabak verarbeitenden Industrie
zur Herstellung von stabttrmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie.
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Forderung von stabférmigen Artikein der Tabak verarbeitenden In-
dustrie

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Férdern von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzi-
garetten oder deren stabformigen Komponenten, wobei die stabfor-
migen Artikel in Aufnahmemulden von Férdertrommeln unter Rotati-
on der Férdertrommeln queraxial geférdert werden, wobei die um
jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren
Fordertrommeln in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander angeordnet sind, wobei die in wenigstens einer
Reihe queraxial hintereinander angeordneten stabférmigen Artikel
von einer Foérdertrommel an eine nachfolgende Férdertrommel

ubergeben werden.
Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung zum Férdern von stab-

formigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten oder deren stabférmigen Komponenten, mit mehre-

BESTATIGUNGSKOPIE
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ren, um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotier-
baren Férdertrommeln zur queraxialen Férderung von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Fordertrom-
meln in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Artikel hinterei-
nander angeordnet sind, wobei die Férdertrommeln zur Aufnahme
von stabférmigen Artikeln jeweils mit Aufnahmemulden ausgebildet
sind.

AuRerdem betrifft die Erfindung eine Maschine der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, zur Herstel-
lung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten.

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

Filterstopfen.

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

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

In Filteransetzmaschinen werden auf den Férdertrommeln stabfér-
mige Artikel, wie z.B. Tabakstécke oder Filterstopfen bzw. Filtersta-
be, queraxial in Aufnahmemulden der Férdertrommel geférdert.
Hierbei sind die Aufnahmemulden in vorbestimmten Teilungsab-

stdnden auf der Umfangsflache der Férdertrommel angeordnet.

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

geordnet sind.

Ausgehend von diesem Stand der Technik besteht die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, an einer Maschine der Tabak verar-
beitenden Industrie, beispielsweise einer Filteransetzmaschine, ei-

nen Durchmesserformatwechsel auf einfache Weise zu ermégli-
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chen, wobei der konstruktive Aufwand méglichst gering gehalten

werden soll.

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren zum Férdern von stab-
férmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten oder deren stabférmigen Komponenten, wobei die
stabférmigen Artikel in Aufnahmemulden von Férdertrommeln unter
Rotation der Férdertrommeln queraxial geférdert werden, wobei die
um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren
Foérdertrommeln in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander angeordnet sind, wobei die in wenigstens einer
Reihe queraxial hintereinander angeordneten stabférmigen Artikel
von einer Fordertrommel an eine nachfolgende Férdertrommel
Ubergeben werden, wobei das Verfahren dadurch weitergebildet
wird, dass bei einem Wechsel der zu férdernden stabférmigen Arti-
kel von stabférmigen Artikeln einer ersten Art mit einem vorbe-
stimmten Durchmesser zu stabférmigen Artikeln einer zweiten Art
mit einem vorbestimmten Durchmesser, wobei der Durchmesser der
Artikel der ersten Art und der Durchmesser der Artikel der zweiten
Art sich voneinander unterscheiden, eine fiur die Férderung der
stabférmigen Artikel vorgesehene Fordertrommel beibehalten wird
und eine zur beibehaltenen Férdertrommel benachbarte, insbeson-
dere stabférmige Artikel abgebende oder stabférmige Artikel auf-
nehmende, erste austauschbare Férdertrommel durch eine zweite
austauschbare Férdertrommel ausgetauscht wird, so dass bei For-
derung von stabférmigen Artikeln der ersten Art die Teilkreisbégen
oder Kreisbégen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der
ersten Art auf der beibehaltenen Foérdertrommel und die Teilkreis-
bogen sowie Kreisbégen der Mittenlangsachsen der stabférmigen
Artikel der ersten Art auf der ersten austauschbaren Férdertrommel
im Ubergabebereich sich berihren und nach einem Austausch der
austauschbaren Fordertrommel durch die zweite austauschbare



10

15

20

25

30

WO 2012/139718 PCT/EP2012/001451

Fordertrommel bei Férderung von stabférmigen Artikeln der zweiten
Art die Teilkreisbégen oder Kreisbogen der Mittenldngsachsen der
stabférmigen Artikel der zweiten Art auf der beibehaltenen Férder-
trommel und die Teilkreisbégen oder Kreisboégen der Mittenldngs-
achsen der stabformigen Artikel der zweiten Art auf der zweiten

austauschbaren Férdertrommel im Ubergabebereich sich berthren.

Die Erfindung beruht hierbei auf dem Gedanken, dass bei einer Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, bei der die stabférmigen
Artikel unter Verwendung von Foérdertrommeln queraxial geférdert
werden, teilweise ein Austausch von Foérdertrommeln an der Ma-
schine erfolgt, wenn ein Formatwechsel, d.h. ein Wechsel der zu
fordernden Artikel, die sich im Durchmesser unterscheiden, durch-
gefuhrt wird oder ist. Gemal der Erfindung wird ein Teil der ver-
wendeten Férdertrommeln nicht ausgetauscht d.h. beibehalten, da
beispielsweise in einem Trommellauf gemaR der Erfindung jede

zweite Férdertrommel ausgetauscht wird.

Erfindungsgemall werden beispielsweise teurere und konstruktiv
aufwandige Foérdertrommeln, wie z.B. eine Laserperforationstrom-
mel oder Lasertrommel, auf der Filterzigaretten mit einer Perforation
versehen werden, beibehalten und nicht ausgetauscht.

Auf den beibehaltenen Foérdertrommeln werden hierbei die stabfér-
migen Artikel der ersten Art und die stabférmigen Artikel der zweiten
Art jeweils gefordert, wobei die jeweils ausgetauschte Férdertrom-
mel derart ausgebildet ist, dass die stabférmigen Artikel ohne me-
chanische Beeintrachtigung von beibehaltener Férdertrommel zu
ausgetauschter Fordertrommel oder von austauschbarer Férder-
trommel zu beibehaltener Férdertrommel nach einem Formatwech-
sel transportiert werden, wobei die mechanische Belastung der fra-
gilen geférderten stabférmigen Artikel im Ubergabebereich oder im
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Ubergabepunkt zwischen zwei benachbarten Férdertrommeln her-
abgesetzt oder minimiert ist, wodurch die zu férdernden Artikel
schonend von Foérdertrommel zur nachfolgenden Foérdertrommel

Ubergeben werden.

Durch die Verwendung von beibehaltenen Férdertrommeln von stab-
formigen Artikel der ersten Art und fur die Artikel der zweiten Art
und von austauschbaren Foérdertrommeln, wobei die beibehaltenen
Fordertrommeln und die ausgetauschten Férdertrommeln im Wech-
sel in Forderrichtung der stabférmigen Artikel alternierend angeord-
net sind, wird eine schonende Ubergabe der stabférmigen Artikel
zwischen einer Artikel abgebenden Férdertrommel und einer Artikel
aufnehmenden Férdertrommel erreicht, da jeweils eine austausch-
bare Férdertrommel fur die Férderung von stabférmigen Artikeln der
ersten Art und eine zweite austauschbare Foérdertrommel fur die
Forderung der stabférmigen Artikel der zweiten Art bereitgestellt

wird.

Beispielsweise wird ein schneller Produktwechsel an einer Filteran-
setzmaschine dadurch erméglicht, dass bei einem Wechsel der Her-
stellung von Filterzigaretten mit einem ersten Durchmesser von bei-
spielsweise 8 mm (als stabférmiger Artikel erster Art) zu herzustel-
lenden Filterzigaretten mit einem Durchmesser von 5§ mm (als Arti-
kel einer zweiten Art) durch den Austausch nur jeder zweiten Fér-
dertrommel eines Trommellaufes die Abstdnde der benachbarten
Férdertrommeln im Ubergabebereich derart angepasst werden oder
sind, dass die stabformigen Artikel sicher und beschéadigungsfrei
von einer Foérdertrommel an eine nachfolgende Férdertrommel

Ubergeben werden.

Nach Beendigung der Produktion von stabférmigen Artikeln einer
ersten Art werden fur die Forderung der stabférmigen Artikel der
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zweiten Art die austauschbaren Fordertrommeln ausgetauscht.

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

Komponenten verstanden.

Unter dem Begriff ,stabférmige Artikel einer ersten Art* wird eine
bestimmte Sorte an zu férdernden stabférmigen Gegensténden ver-
standen, die einen vorbestimmten Durchmesser aufweisen und bei-
spielsweise an einer Filteransetzmaschine queraxial geférdert wer-
den. Unter dem Begriff ,stabférmige Artikel einer zweiten Art* wird
eine vorbestimmte (zweite) Sorte an zu férdernden stabférmigen
Gegenstanden der Tabak verarbeitenden Industrie verstanden, die
einen vorbestimmten Durchmesser aufweisen und beispielsweise an
einer Filteransetzmaschine queraxial geférdert werden und sich im
Durchmesser von den stabférmigen Artikeln der ersten Art unter-

scheiden.

Dabei ist es im Rahmen der Erfindung vorgesehen, dass bei den
geforderten stabférmigen Artikein die Langen der Artikel unter-
schiedlich oder gleich sind oder sein kénnen.

Bei einem Produktionswechsel oder Formatwechsel an einer Filter-
ansetzmaschine von zu férdernden oder geférderten stabférmigen
Artikeln einer ersten Art zu stabformigen Artikeln einer zweiten Art
bestehen daher Unterschiede im Durchmesser der zu férdernden

stabférmigen Artikel.

Vorteilhafterweise werden gemal einer bevorzugten Ausgestaltung
des Verfahrens die stabférmigen Artikel der ersten Art und die stab-
formigen Artikel der zweiten Art im Wechsel auf der beibehaltenen
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Fordertrommel gefordert, wobei die Durchmesser und/oder die Kon-
turen der, vorzugsweise nutformigen oder U-férmigen, Aufnah-
memulden der beibehaltenen Foérdertrommel konstant bleiben.

Ferner zeichnet sich eine bevorzugte Ausfuhrung des Verfahrens
dadurch aus, dass die stabférmigen Artikel der ersten Art und die
stabféormigen Artikel der zweiten Art im Wechsel auf der ersten aus-
tauschbaren Férdertrommel und der zweiten austauschbaren For-
dertrommel gefordert werden, wobei die Durchmesser und/oder die
Konturen der, vorzugsweise nutféormigen oder U-férmigen, Aufnah-
memulden der ersten austauschbaren Férdertrommel fur die zu for-
dernden stabférmigen Artikel der ersten Art sich von den Durch-
messern und/oder den Konturen der, vorzugsweise nutférmigen
oder U-férmigen, Aufnahmemulden der zweiten austauschbaren
Fordertrommel fur die zu férdernden stabformigen Artikel der zwei-

ten Art unterscheiden.

Dazu ist in einer Ausgestaltung auBerdem vorgesehen, dass die
Positionen der Rotationsachsen der austauschbaren und nicht-
austauschbaren Fordertrommeln bei Foérderung der stabférmigen
Artikel der ersten Art und bei Férderung der stabférmigen Artikel der

zweiten Art unverédndert bleiben.

Ferner wird die Aufgabe geldst durch eine Anordnung zum Fdrdern
von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filterzigaretten oder deren stabférmigen Komponenten,
mit mehreren, um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden
oder rotierbaren Foérdertrommeln zur queraxialen Férderung von
stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die
Fordertrommeln in queraxialer Forderrichtung der stabférmigen Arti-
kel hintereinander angeordnet sind, wobei die Férdertrommeln zur
Aufnahme von stabférmigen Artikeln jeweils mit Aufnahmemulden
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ausgebildet sind, wobei die Anordnung dadurch weitergebildet ist,
dass bei einem Wechsel der auf den Férdertrommeln zu férdernden
oder geférderten stabférmigen Artikel einer ersten Art mit einem
vorbestimmten Durchmesser zu stabféormigen Artikeln einer zweiten
Art mit einem vorbestimmten Durchmesser, wobei sich die stabfor-
migen Artikel einer ersten Art von den stabférmigen Artikeln einer
zweiten Art im Durchmesser unterscheiden, fir die Férderung von
stabformigen Artikeln einer zweiten Art mit einem vorbestimmten
Durchmesser unter Beibehaltung einer Férdertrommel eine zur bei-
behaltenen Férdertrommel benachbarte, insbesondere stabférmige
Artikel abgebende oder stabférmige Artikel aufnehmende, erste aus-
tauschbare Fordertrommel durch eine zweite austauschbare Férder-
trommel austauschbar ist, so dass bei Férderung von stabférmigen
Artikeln der ersten Art die Teilkreisbdgen oder Kreisbégen der Mit-
tenlangsachsen der stabférmigen Artikel der ersten Art auf der bei-
behaltenen Férdertrommel und die Teilkreisbégen sowie Kreisbdgen
der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der ersten Art auf
der ersten austauschbaren Férdertrommel im Ubergabebereich sich
berithren und nach einem Austausch der austauschbaren Férder-
trommel durch die weitere Fordertrommel bei Férderung von stab-
formigen Artikeln der zweiten Art die Teilkreisbégen oder Kreisbo-
gen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der zweiten Art
auf der beibehaltenen Fordertrommel und die Teilkreisbégen oder
Kreisbégen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel der
zweiten Art auf der zweiten austauschbaren Foérdertrommel im
Ubergabebereich sich beriihren.

Die erfindungsgemaBe Forderanordnung bzw. Férdereinrichtung
zum Férdern der stabférmigen Artikel weist mehrere hintereinander
angeordnete Fordertrommeln auf, so dass die queraxial hinter-
einander in Reihe(n) angeordneten, stabférmigen Artikel queraxial
geférdert werden. Insbesondere ist die Anordnung Teil einer Ma-
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schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-

setzmaschine.

Dazu ist gemaR einer Weiterbildung der Férderanordnung vorgese-
hen, dass die Positionen der Rotationsachsen der Fordertrommeln
bei Forderung der stabférmigen Artikel der ersten Art und bei Férde-

rung der stabférmigen Artikel der zweiten Art unveréandert bleiben.

Insbesondere sind die beibehaltenen d.h. nicht-austauschbaren
Fordertrommeln mit jeweils einem konstanten Muldendurchmesser
und/oder einer konstanten Muldenkontur der Aufnahmemulden far
die stabformigen Artikel der ersten Art und fur die stabférmigen Arti-

kel der zweiten Art ausgebildet.

Uberdies zeichnet sich eine Weiterbildung der Anordnung dadurch
aus, dass die Durchmesser und/oder die Konturen der, vorzugswei-
se nutférmigen oder U-férmigen, Aufnahmemulden der ersten aus-
tauschbaren Fordertrommel fir die zu férdernden stabférmigen Arti-
kel der ersten Art und die Durchmesser und/oder die Konturen der,
vorzugsweise nutférmigen oder U-férmigen, Aufnahmemulden der
zweiten austauschbaren Fordertrommel fur die zu férdernden stab-

formigen Artikel der zweiten Art unterschiedlich sind.

Zudem ist gemaR einer bevorzugten Ausgestaltung vorgesehen,
dass bei Verwendung von n-ungeradzahligen (n = 3, 5, 7, ...) For-
dertrommeln bei einem Wechsel der zu férdernden stabférmigen
Artikel ((n-1)/2) Fordertrommeln ausgetauscht werden oder sind o-
der dass bei Verwendung von m-geradzahligen (m = 2, 4, 6, ...)
Foérdertrommeln m/2 Fordertrommeln ausgetauscht werden oder

sind.

Ferner wird die Aufgabe gelést durch eine Maschine der Tabak ver-
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arbeitenden Industrie, insbesondere Filteransetzmaschine, zur Her-
stellung von stabférmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indust-
rie, insbesondere Filterzigaretten, die mit einer voranstehend be-
schriebenen Anordnung zum Foérdern von stabférmigen Artikeln
ausgebildet ist. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf die

obigen Ausfuhrungen ausdriucklich verwiesen.

Weitere Merkmale der Erfindung werden aus der Beschreibung er-
findungsgemaRer Ausfihrungsformen zusammen mit den Anspri-
chen und den beigefigten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsge-
maBRe Ausfuhrungsformen koénnen einzelne Merkmale oder eine

Kombination mehrerer Merkmale erfillen.

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemei-
nen Erfindungsgedankens anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben, wobei bezuglich
aller im Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzelhei-

ten ausdricklich auf die Zeichnungen verwiesen wird. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Filteransetzmaschine zum Her-
stellen von Filterzigaretten in einer Vorderan-

sicht,

Fig. 2a bis 2c schematisch jeweils eine Ansicht einer Anord-
nung von Foérdertrommeln einer Filteransetzma-

schine.

In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche oder gleichartige Ele-
mente bzw. entsprechende Teile mit denselben Bezugsziffern ver-
sehen, so dass von einer entsprechenden erneuten Vorstellung ab-

gesehen wird.
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In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine F in einer Vorderansicht aus-
schnittsweise dargestellt, wobei die Filteransetzmaschine F Uber
eine Trommelanordnung T zur Zufuhrung von Tabakstécken von
einer schematisch eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Ta-
bakstdécke doppelter Gebrauchslange empfangt.

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

Industrie bekannt.

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

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

Auf ihrem Forderweg zu einer Zusammenstelltrommel 121 werden
die Tabakstocke doppelter Gebrauchslange geschnitten und langs-
axial gespreizt. Auf der Zusammenstelltrommel 121 werden doppelt-
lange Filterstopfen Uber eine weitere Trommelanordnung M der Fil-
terzufuhreinrichtung 212 transportiert, die jeweils zwischen zwei
langsaxial beabstandete Tabakstécke eingefiigt werden. Hierdurch
wird auf der Zusammenstelltrommel 121 eine Folge von queraxial
hintereinander angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-

Gruppen gebildet.

Um doppeltlange Filterstopfen zwischen die langsaxial beab-
standeten Tabakstockpaare auf der Zusammenstelltrommel 121
einzulegen bzw. anzuordnen, verflgt die Trommelanordnung M tber
eine Entnahmetrommel 114, mittels der Filterstabe aus einem Fil-
terstabmagazin 100 enthommen werden und unter Verwendung von
an der Entnahmetrommel 114 angeordneten Schneidmessern in Fil-
terstopfen doppelter Lange geschnitten werden. AnschlieRend wer-
den die Filterstopfen an eine Spreiztrommel 115 und eine nachfol-
gende Staffeltrommel 116 Ubergeben. Die gestaffeiten Filterstopfen
doppelter Lange werden anschlieBend von der Staffeitrommel 116
an eine nachfolgende Einlegetrommel 117 Gbergeben und queraxial
zu der Zusammenstelltrommel 121 geférdert, so dass auf der Zu-
sammenstelltrommel 121 Artikelgruppen aus Tabakstock-Filter-
stopfen-Tabakstock-Gruppen gebildet werden.

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

nommen wird.

Ein beleimter und geforderter Belagpapierstreifen 111 wird hierbei
im Belagapparat 110 auf einer Schneidtrommel 112 von den Mes-
sern einer Messertrommel 113 in Belagblattchen bzw. Verbindungs-
blattchen geschnitten. Die geschnittenen Verbindungsblattchen
werden jeweils an die Artikelgruppen bzw. Tabakstock-Filterstopfen-
Tabakstock-Gruppen auf der Foérdertrommel 122 ubergeben bzw.

angeheftet.

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

Die doppeltlangen Filterzigaretten werden nachfolgend an eine For-
dertrommel 128 und danach an eine als Schneidtrommel ausgebil-
dete Férdertrommel 129 Gbergeben und fir den weiteren Bearbei-
tungsprozess an einer Filteransetzmaschine bereitgestellt. An einer
Schneidtrommel 129 ist ein Schneidmesser 132 angeordnet, wel-
ches aus den doppeltlangen Filterzigaretten durch einen mittigen
Trennschnitt Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange herstelit.
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Die Filterzigaretten einfacher Gebrauchslange werden anschlieend
von der Schneidtrommel 129 an eine Spreiztrommel 133 Ubergeben.
Auf der Spreiztrommel 133 werden die Filterzigarettenpaare langs-
axial voneinander beabstandet und anschlieBend an eine erste dop-
pelbahnige Priuftrommel 134 Ubergeben. An der Priuftrommel 134 ist
ein erstes Priuforgan 144 angeordnet, welches die Filterzigaretten
einer ersten Prufung, z. B. einer Kopfendenprifung, unterzieht.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, dass die hergestellten Fil-
terzigaretten an dem ersten Priiforgan 144 einer Dichtigkeitsprifung
und/oder einer Kopfendenprifung und/oder einer Ventilationspri-
fung unterzogen werden. Dariiber hinaus ist es im Rahmen der Er-
findung maoglich, dass mittels des Priforgans 144 eine optische Pri-
fung der Zigaretten auf der Trommel 134 durchgefuhrt wird.

AnschlieBend werden die Zigaretten von der Priftrommel 134 an
eine nachfolgende zweite Priuftrommel 135 ubergeben, an der ein
zweites Pruforgan 145 angeordnet ist, um die Zigaretten weiteren
Qualitatsprifungen und/oder mindestens einer der zuvor genannten
an der Priftrommel 134 nicht durchgefiihrten Prifung zu unterzie-
hen.

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

entnehmen.

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

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

gebracht.

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

schoben werden.

In den Fig. 2a bis 2c ist jeweils eine Anordnung von jeweils drei
Fordertrommeln 31, 32.1, 33 bzw. 31, 32.2, 33 in einer schemati-
sierten Ansicht dargestellt, wobei die Anordnung der Férdertrom-
meln 31, 32.1, 33 bzw. 31, 32.2, 33 Bestandteil einer voranstehend



10

15

20

25

30

WO 2012/139718 PCT/EP2012/001451

17 -

beschriebenen Filteransetzmaschine F sind, die in Férderrichtung
von stabférmigen Artikeln bezogen auf die queraxiale Férderrich-
tung der stabférmigen Artikel hintereinander angeordnet sind.

Die Férdertrommeln 31, 33 gemaR den in den Fig. 2a bis 2c gezeig-
ten Trommelanordnungen weisen auf ihren Trommelkdrpern jeweils
Aufnahmemulden zur Aufnahme von stabférmigen Artikeln auf. Die
Aufnahmemulden sind dabei nutférmig oder U-férmig auf den
Trommelkérpern mit jeweils einem konstanten Durchmesser
und/oder einer konstanten Kontur ausgebildet.

Ferner weisen die Fordertrommeln 31, 33 jeweils einen konstanten
Teilungsabstand auf, d.h. dass der Abstand von zwei Muldenmitten-
achsen von jeweils zwei benachbarten Aufnahmemulden konstant
ist. Mit anderen Worten: der Teilungsabstand zwischen zwei Auf-
nahmemulden der Férdertrommeln 31, 33 ist nicht variierbar. Au-
Rerdem sind die Aufnahmemulden der Férdertrommeln 31, 33 in ih-
rer Form nicht veranderbar und weisen einen vorbestimmten festen

Durchmesser und/oder eine feste Kontur auf.

Die in den Fig. 2a, 2b dargestellte Férdertrommel 32.1 zwischen
den Fordertrommeln 31, 33 sowie die in Fig. 2¢ dargestellte Férder-
trommel 32.2 sind austauschbare Foérdertrommeln, wobei die ge-
geneinander austauschbaren Férdertrommeln 32.1 bzw. 32.2 jeweils
einen konstanten Teilungsabstand aufweisen, wobei die Teilungs-
abstiande zwischen zwei Aufnahmemulden der Férdertrommel 32.1
sich von den Teilungsabstidnden zwischen zwei Aufnahmemulden
der Fordertrommel 32.2 unterscheiden. Ferner sind die Aufnah-
memulden der jeweiligen Férdertrommeln 32.1, 32.2 ebenfalls nut-
formig oder U-férmig auf den Trommelkérpern mit jeweils einem fes-
ten, d.h. konstanten, Durchmesser und/oder einer konstanten Kon-

tur ausgebildet.
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Die Fordertrommeln 31, 32.1 sowie 32.2, 33 werden von einem (hier
nicht dargestellten) Antrieb oder jeweils von einzelnen Antrieben
angetrieben, so dass die Foérdertrommeln 31, 32.1 bzw. 32.2, 33 um
ihre jeweiligen Rotationsachsen 41, 42.1 bzw. 42.2, 43 gedreht

werden.

In Fig. 2a ist schematisch dargestellt, dass die Férdertrommeln 31,
32.1, 33 stabférmige Artikel 21 (als stabférmige Artikel einer ersten
Art) férdern, wobei in einem Ubergabebereich 35a die stabférmigen
Artikel 21 von der Férdertrommel 31 an die nachfolgende Férder-
trommel 32.1 Gbergeben werden. AnschlieRend werden die stabfér-
migen Artikel 21 auf der Férdertrommel 32.1 zu einem zweiten
Ubergabebereich 36a zwischen der Férdertrommel 32.1 und der
nachfolgenden Férdertrommel 33 geférdert, so dass im Ubergabe-
bereich 36a die stabférmigen Artikel 21 an die Férdertrommel 33

Ubergeben werden.

Die Foérdertrommeln 31, 32.1, 33 (vgl. Fig. 2a) sind fur die Férde-
rung der stabférmigen Artikel 21 derart angeordnet sowie ausgerich-
tet, dass in den Ubergabebereichen 35a, 36a eine produktschonen-
de Ubergabe der Artikel 21 erfolgt.

In Fig. 2a sind jeweils die (Teil-)Kreisbégen 61a, 62a, 63a der Mit-
tenlangsachsen der auf den jeweiligen Férdertrommeln 31, 32.1, 33
geférderten stabférmigen Artikel 21 ausschnittsweise schematisch
eingezeichnet. Wie aus Fig. 2a hervorgeht, berihren sich die Kreis-
bégen 61a und 62a der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel
21 im Ubergabebereich 35a, wodurch die stabférmigen Artikel 21
schonend von der Foérdertrommel 31 an die Férdertrommel 32.1
ibergeben werden. AnschlieBend werden die stabférmigen Artikel
21 in den Ubergabebereich 36a geférdert, wobei sich die Kreisbé-
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gen 62a und 63a der Mittenlangsachsen der auf den Fordertrom-
meln 32.1 und 33 geférderten stabférmigen Artikel im Ubergabebe-
reich 36a beruhren.

An der Filteransetzmaschine F werden Filterzigaretten hergestellt,
wobei als stabférmige Artikel 21 Tabakstocke und/oder Filterstopfen
einzeln oder gruppenweise gefordert werden. Hierbei werden an der
Filteransetzmaschine Filterzigaretten mit einem vorbestimmten
Durchmesser hergestellt. Nach Beendigung der Produktion an der
Filteransetzmaschine werden die Foérdertrommeln 31, 32.1, 33 an-

gehalten.

Um anschlieRend an der Filteransetzmaschine F Filterzigaretten mit
einem kleineren Durchmesser herzustellen, werden die Férder-
trommeln 31, 33 beibehalten d.h. nicht ausgetauscht, wobei die
Férdertrommeln 31, 33 in ihren geometrischen Ausbildungen nicht
verandert werden. Bei der Férderung von stabférmigen Artikeln 22
(als stabférmige Artikel einer zweiten Art), die einen kleineren
Durchmesser als die stabférmigen Artikel 21 gemaR der in Fig. 2a
dargestellten Ausfiilhrungsform haben, wirde unter Beibehaltung der
Foérdertrommeln 31, 32.1, 33 (vgl. Fig. 2b) der Abstand zwischen
den Férdertrommeln 31, 32.1 in den Ubergabebereichen 35a, 36a
vergroRert sein, so dass bei der Ubergabe der stabférmigen Artikel
22 in den vergréBerten Ubergabebereichen 35a, 36a fir die kleine-
ren stabférmigen Artikel 22 diese ungewollt mechanisch bean-
sprucht werden, da der Durchmesser der Kreisbégen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel 22 auf der Férdertrommel 31,
32.1, 33 kleiner ist als der Durchmesser der Kreisbégen 61a, 62a,
63a der Mittenldangsachsen der stabférmigen Artikel 21, die einen
gréReren Durchmesser aufweisen (vgl. Fig. 2a, 2b).

Um fur einen Formatwechsel eine schonende Ubergabe der zu fér-
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dernden stabférmigen Artikel 22 von der Férdertrommel 31 an eine
nachfolgende Férdertrommel zu ermdglichen, wird die Foérdertrom-
mel 31 beibehalten und wahrend die Férdertrommel 32.1 (vgl. Fig.
2b) gegen eine weitere Férdertrommel 32.2 ausgetauscht wird, so
dass bei einer Ubergabe der stabférmigen Artikel 22 von der Fér-
dertrommel 31 an die Férdertrommel 32.2 die im Durchmesser klei-
neren stabférmigen Artikel 22 im Ubergabebereich 35b und nachfol-
gend zu der ebenfalls beibehaltenen Fordertrommel 33 geférdert
werden und schonend an diese im Ubergabebereich 36b abgegeben

werden.

Hierbei ist die Austauschférdertrommel bzw. Férdertrommel 32.2
derart angepasst, dass im Ubergabebereich 35b und im Ubergabe-
bereich 36b fur die stabférmigen Artikel 22 die Kreisbégen 61b und
62b sowie 62b und 63b der Mittenlangsachsen der auf den jeweili-
gen Fordertrommeln 31, 32.2, 33 geférderten stabférmigen Artikel
22 sich berthren, wodurch die stabformigen Artikel 32.1 produkt-
schonend von einer Foérdertrommel an die nachfolgende Fdérder-

trommel ibergeben werden.

Aufgrund der konstanten Durchmesser der Aufnahmemulden
und/oder festen, d.h. nicht veranderbaren Kontur der Aufnahmemul-
den der Fordertrommeln 31, 33 sind die Durchmesser der Kreisb6-
gen 61a, 63a sowie 61b, 63b der Mittenldngsachsen der stabférmi-
gen Artikel 21, 22 bei Variation der Durchmesser der zu férdernden
stabférmigen Artikel 21 bzw. 22 verschieden. Um die mechanische
Beanspruchung der stabférmigen Artikel 22, die einen kleineren
Durchmesser als die stabférmigen Artikel 21 aufweisen, bei Forde-
rung an der Filteransetzmaschine F herabzusetzen, wird bei einem
Produktwechsel die Férdertrommel 32.1 fur im Durchmesser gréfe-
re Artikel 21 gegen eine austauschbare Férdertrommel 32.2 fir im
Durchmesser kleinere Artikel 22 ausgetauscht, wobei der Kreisbo-

PCT/EP2012/001451



10

15

20

25

30

WO 2012/139718 PCT/EP2012/001451

-21 -

gen 62b der Mittenlangsachsen der kleineren stabférmigen Artikel
22 bei einem Austausch der Foérdertrommeln vergréRert wird, so
dass die Kreisbégen der Mittenlangsachsen der zu férdernden stab-
formigen Artikel sich in den Ubergabebereichen annahern bzw. be-

ruhren.

Bei einem Austausch der Fordertrommel 32.1 gegen eine Fdrder-
trommel 32.2 entspricht die Rotationsachse 42.1 der auszutau-
schenden Fordertrommel 32.1 (vgl. Fig. 2a) der Rotationsachse
42.2 der Austauschtrommel 32.2. Mit anderen Worten: Der Abstand
zwischen den Rotationsachsen 41, 42.1, 42.2 und 43 der entspre-
chenden Férdertrommeln 31, 32.1, 32.2 und 33 werden bei einem
Austausch der Fordertrommel 32.1 und damit die Positionen der Ro-
tationsachsen 41, 42.1, 42.2 und 43 an der Filteransetzmaschine F

beibehalten.

Bei einem Formatwechsel von kleineren zu gréReren Durchmessern
der stabformigen herzustellenden Artikel wird bei einem Austausch
der Fordertrommel 32.1 bzw. 32.2 bei der Austauschtrommel der
Radius der Mittenlangsachsen der zu férdernden (gréoBeren) stab-

férmigen Artikel entsprechend verkleinert werden.

Alle genannten Merkmale, auch die den Zeichnungen allein zu ent-
nehmenden sowie auch einzelne Merkmale, die in Kombination mit
anderen Merkmalen offenbart sind, werden allein und in Kombinati-
on als erfindungswesentlich angesehen. ErfindungsgemaRe Ausfih-
rungsformen kénnen durch einzelne Merkmale oder eine Kombinati-

on mehrerer Merkmale erflllt sein.
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Foérdertrommel
Foérdertrommel
Férdertrommel
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Rotationsachse
Rotationsachse
Rotationsachse
Zufuhreinrichtung
Férderkanal
Filtermagazin
Einlass
Belagapparat
Belagpapierstreifen
Saugwalze
Messerwalze
Entnahmetrommel
Spreiztrommel
Staffeltrommel
Einlegetrommel
Ubernahmetrommel!
Schneidtrommel
Spreiztrommel
Zusammenstelltrommel

Fordertrommel
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Rolltrommel

Rolleinrichtung
Fordertrommel
Schneidtrommel
Schneidmesser
Spreiztrommel

Priftrommel

Praftrommel

Foérdertrommel
Entnahmetrommel
Wendetrommel
Wendeeinrichtung
Foérdertrommel
Abgabetrommel

Pruforgan

Pruforgan
Tabakstockzufuhreinrichtung
Filterzufuhreinrichtung
Belagpapierzufuhreinrichtung
Zigarettenherstelleinrichtung
Zigarettenprifeinrichtung
Zigarettenabgabeeinrichtung

Filteransetzmaschine
Trommelanordnung (Filterstopfen)
Zigarettenstrangmaschine
Trommelanordnung (Tabakstdcke)
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Patentanspriiche

Verfahren zum Foérdern von stabférmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie (21, 22), insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabférmigen Komponenten, wobei die stabférmigen
Artikel (21, 22) in Aufnahmemulden von Férdertrommeln (31,
32.1, 32.2, 33) unter Rotation der Foérdertrommeln (31, 32.1,
32.2, 33) queraxial geférdert werden, wobei die um jeweils eine
eigene Rotationsachse (41, 42.1, 42.2, 43) rotierenden oder ro-
tierbaren Fordertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) in queraxialer
Forderrichtung der stabformigen Artikel (21, 22) hintereinander
angeordnet sind, wobei die in wenigstens einer Reihe queraxial
hintereinander angeordneten stabférmigen Artikel (21, 22) von
einer Fordertrommel (31, 32.1, 32.2, 33) an eine nachfolgende
Foérdertrommel (31, 32.1, 32.2, 33) ubergeben werden, dadurch
gekennzeichnet, dass bei einem Wechsel der zu férdernden
stabformigen Artikel (21, 22) von stabférmigen Artikeln (21) ei-
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ner ersten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser zu stab-
formigen Artikeln (22) einer zweiten Art mit einem vorbestimm-
ten Durchmesser, wobei der Durchmesser der Artikel (21) der
ersten Art und der Durchmesser der Artikel (22) der zweiten Art
sich voneinander unterscheiden, eine fur die Férderung der
stabférmigen Artikel (21, 22) vorgesehene Férdertrommel (31,
33) beibehalten wird und eine zur beibehaltenen Férdertrom-
mel (31, 33) benachbarte, insbesondere stabférmige Artikel
abgebende oder stabférmige Artikel aufnehmende, erste aus-
tauschbare Férdertrommel (32.1) durch eine zweite austausch-
bare Fordertrommel (32.2) ausgetauscht wird, so dass bei For-
derung von stabformigen Artikeln (21) der ersten Art die Teil-
kreisbégen der Mittenlangsachsen der stabformigen Artikel (21)
der ersten Art auf der beibehaltenen Férdertrommel (32.1) und
die Teilkreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Ar-
tikel (21) der ersten Art auf der ersten austauschbaren Férder-
trommel (32.1) im Ubergabebereich (35a, 36a) sich berthren
und nach einem Austausch der austauschbaren Férdertrommel
(32.1) durch die weitere Foérdertrommel (32.2) bei Férderung
von stabformigen Artikeln (22) der zweiten Art die Teilkreisb6-
gen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Artikel (22) der
zweiten Art auf der beibehaltenen Férdertrommel (31, 33) und
die Teilkreisbogen der Mittenlangsachsen der stabférmigen Ar-
tikel (22) der zweiten Art auf der zweiten austauschbaren Fér-
dertrommel (32.2) im Ubergabebereich (35b, 36b) sich berih-

ren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
stabférmigen Artikel (21) der ersten Art und die stabférmigen
Artikel (22) der zweiten Art im Wechsel auf der beibehaltenen
Férdertrommel (31, 33) gefordert werden, wobei die Durch-
messer und/oder die Konturen der, vorzugsweise nutférmigen
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oder U-férmigen, Aufnahmemulden der beibehaltenen Férder-
trommel (31, 33) konstant bleiben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die stabférmigen Artikel (21) der ersten Art und die stab-
formigen Artikel (22) der zweiten Art im Wechsel auf der ersten
austauschbaren Férdertrommel (32.1) und der zweiten aus-
tauschbaren Fordertrommel (32.2) geférdert werden, wobei die
Durchmesser und/oder die Konturen der, vorzugsweise nutfor-
migen oder U-féormigen, Aufnahmemulden der ersten aus-
tauschbaren Fordertrommel (32.1) fur die zu férdernden stab-
formigen Artikel (21) der ersten Art sich von den Durchmessern
und/oder den Konturen der, vorzugsweise nutférmigen oder U-
formigen, Aufnahmemulden der zweiten austauschbaren For-
dertrommel (32.2) fur die zu férdernden stabférmigen Artikel
(22) der zweiten Art unterscheiden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionen der Rotationsachsen der Férder-
trommeln (31, 32.1, 32.2, 33) bei Forderung der stabférmigen
Artikel (21) der ersten Art und bei Férderung der stabférmigen
Artikel (22) der zweiten Art unverédndert bleiben.

Anordnung zum Férdern von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabféormigen Komponenten, mit mehreren, um je-
weils eine eigene Rotationsachse (41, 42.1, 42.2, 43) rotieren-
den oder rotierbaren Fordertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) zur
qgueraxialen Forderung von stabférmigen Artikeln (21, 22) der
Tabak verarbeitenden Industrie, wobei die Férdertrommeln (31,
32.1, 32.2, 33) in queraxialer Férderrichtung der stabférmigen
Artikel (21, 22) hintereinander angeordnet sind, wobei die For-
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dertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) zur Aufnahme von stabférmi-
gen Artikeln (21, 22) jeweils mit Aufnahmemulden ausgebildet
sind, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem Wechsel der auf
den Fordertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) zu férdernden oder
geforderten stabférmigen Artikel (21) einer ersten Art mit einem
vorbestimmten Durchmesser zu stabférmigen Artikeln (22) ei-
ner zweiten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser, wobei
sich die stabférmigen Artikel (21) einer ersten Art von den
stabférmigen Artikeln (22) einer zweiten Art im Durchmesser
unterscheiden, fur die Foérderung von stabférmigen Artikeln
(22) einer zweiten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser
unter Beibehaltung einer Férdertrommel (31, 33) eine zur bei-
behaltenen Fordertrommel (31, 22) benachbarte, insbesondere
stabformige Artikel abgebende oder stabférmige Artikel auf-
nehmende, erste austauschbare Férdertrommel (32.1) durch
eine zweite austauschbare Férdertrommel (32.2) austauschbar
ist, so dass bei Forderung von stabférmigen Artikel (21) der
ersten Art die Teilkreisbégen der Mittenlangsachsen der stab-
formigen Artikel (21) der ersten Art auf der beibehaltenen For-
dertrommel (31, 33) und die Teilkreisbégen der Mittenlangs-
achsen der stabférmigen Artikel (21) der ersten Art auf der ers-
ten austauschbaren Férdertrommel (32.1) im Ubergabebereich
(35a, 36a) sich berihren und nach einem Austausch der aus-
tauschbaren Foérdertrommel (32.1) durch die weitere Férder-
trommel (32.2) bei Forderung von stabférmigen Artikeln (22)
der zweiten Art die Teilkreisbdégen der Mittenlangsachsen der
stabformigen Artikel (22) der zweiten Art auf der beibehaltenen
Fordertrommel (31, 33) und die Teilkreisbégen der Mitten-
langsachsen der stabférmigen Artikel (22) der zweiten Art auf
der zweiten austauschbaren Férdertrommel (32.2) im Ubergab-
ebereich (35b, 36b) sich berihren.
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Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionen der Rotationsachsen (41, 42.1, 42.2, 43) der
Férdertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) bei Forderung der stab-
formigen Artikel (21) der ersten Art und bei Férderung der stab-
formigen Artikel (22) der zweiten Art unverandert bleiben.

Anordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die beibehaltenen Férdertrommeln (31, 33) mit jeweils ei-
nem konstanten Muldendurchmesser und/oder einer konstan-
ten Muldenkontur der Aufnahmemulden fur die stabférmigen
Artikel (21) der ersten Art und fur die stabférmigen Artikel (22)
der zweiten Art ausgebildet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchmesser und/oder die Konturen
der, vorzugsweise nutférmigen oder U-féormigen, Aufnah-
memulden der ersten austauschbaren Férdertrommel (32.1) fur
die zu férdernden stabférmigen Artikel (21) der ersten Art und
die Durchmesser und/oder die Konturen der, vorzugsweise nut-
formigen oder U-formigen, Aufnahmemulden der zweiten aus-
tauschbaren Fordertrommel (32.2) fir die zu férdernden stab-
formigen Artikel (22) der zweiten Art unterschiedlich sind.

Anordnung nach einem der Anspriche 5 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Verwendung von n-ungeradzahligen (n
= 3, 5, 7, ...) Férdertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) bei einem
Wechsel der zu férdernden stabférmigen Artikel (21, 22) ((n-
1)/2) Fordertrommeln (32.1, 32.2) ausgetauscht werden oder
sind oder dass bei Verwendung von m-geradzahligen (m = 2, 4,
6, ...) Foérdertrommeln (31, 32.1, 32.2, 33) m/2 Férdertrommeln

(32.1, 32.2) ausgetauscht werden oder sind.

PCT/EP2012/001451
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10. Maschine (F) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine (F), zur Herstellung von stabférmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fil-
terzigaretten, mit einer Anordnung nach einem der Anspriiche
5 5 bis 9.

10
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