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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel, insbeson-
dere Zigaretten, von einem Langsférderer (25) zur
langsaxialen Forderung der Artikel auf einen Querfor-
derer (14) zur queraxialen Forderung der Artikel, wobei
die Transportrichtungen (Pfeil 29 bzw. Pfeil 34) des
Langsforderers (25) und des Querférderers (14) quer
zueinander verlaufen.

Bisher bekannte Vorrichtungen und Verfahren er-
madglichen mit einem Férdermittel entweder die Uberga-
be eines einzelnen Artikel-Paares bzw. die Ubergabe

Vorrichtung und Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel

mehrerer nebeneinander angeordneter Artikel. Um je-
doch auf einfache Weise eine kompakte und leistungs-
fahige Ubergabe zu erreichen, ist die erfindungsgema-
e Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dal das For-
dermittel (11) zur Aufnahme von mindestens zwei aus
jeweils zwei Artikeln gebildeten Artikel-Paaren, von de-
nen jedes Artikel-Paar auf einer separaten Bahn (23,24)
des Langsforderers (25) zugeflhrt wird, und zur Abgabe
der Artikel-Paare an zwei separate Bahnen (37,38) des
Querforderers (14) ausgebildet ist. Das entsprechende
Verfahren ermdglicht ebenfalls eine kompakte und lei-
stungsfahige Ubergabe von Artikel-Paaren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Ubergabe stabférmiger Artikel, insbesondere Zigaret-
ten, von einem Langsférderer zur langsaxialen Forde-
rung der Artikel auf einen Querférderer zur queraxialen
Férderung der Artikel, wobei die Transportrichtungen
des Langsférderers und des Querférdereres quer zuein-
ander verlaufen, umfassend ein Férdermittel mit Auf-
nahmen zur Aufnahme mehrerer Artikel vom Langsfor-
derer und zur Abgabe der aufgenommenen Artikel auf
den Querforderer. Des weiteren betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Ubergeben stabférmiger Artikel, insbe-
sondere Zigaretten, von einem Léangsfoérderer zur
langsaxialen Forderung der Artikel auf einen Querfor-
derer zur queraxialen Férderung der Artikel, wobei die
Transportrichtungen des Langsforderers und des Quer-
forderer quer zueinander verlaufen, umfassend die
Schritte: Aufnehmen mehrerer stabférmiger Artikel vom
Langsférderer mittels eines Férdermittels, Drehen des
Fordermittels und damit Bewegen der Artikel um einen
vorgegebenen Winkel, und Abgeben der Artikel auf den
Querforderer.

[0002] Derartige Vorrichtungen und Verfahren kom-
men insbesondere in der tabakverarbeitenden Industrie
zum Einsatz. In einer Zigarettenstrangmaschine wer-
den Strange aus Tabak hergestellt, die Gblicherweise in
einzelne oder doppeltlange Tabakstocke zerteilt wer-
den. Die Tabakstocke werden in ihrer Langsrichtung ge-
fordert und missen zur weiteren Bearbeitung, z.B. zum
Ansetzten eines Filters, an eine Filteransetzmaschine
Ubergeben werden. Hierzu missen die Tabakstdcke ib-
licherweise von ihrer langsaxialen Transportrichtung in
eine queraxiale Transportrichtung bertragen werden,
wobei die Transportrichtungen auch noch quer zueinan-
der verlaufen.

[0003] Es gibt eine Vielzahl von Vorrichtungen zur
Ubergabe der stabférmigen Artikel von einem Léngsfor-
derer auf einen Querforderer. Bekannte Vorrichtungen
weisen ein Férdermittel auf, das mehrere nebeneinan-
der angeordnete Artikel bzw. Tabakstécke vom Langs-
forderer aufnimmt und sie auf den Querforderer abgibt.
Samtliche bekannte Vorrichtungen dieser Art sind je-
doch ausschlieB3lich dazu geeignet, gleichmaRig neben-
einander angeordnete Tabakstécke zu Ubergeben. Die
Tabakstdcke werden hierzu von gleichmaRig nebenein-
ander aus einer Zigarettenstrangmaschine zugeférder-
ten Strangen abgetrennt und zur weiteren Bearbeitung
an die Ubergabevorrichtung gefiihrt. Als besonders vor-
teilhaft hat sich allerdings die paarweise Herstellung der
Strange in der Zigarettenstrangmaschine herausge-
stellt. Bisher ist allerdings nur eine Zigarettenstrangma-
schine zur Herstellung eines einzelnen Doppelstranges
bekannt, so daR die Vorrichtung zur Ubergabe lediglich
zur Ubergabe eines einzelnen Artikel-Paares ausgebil-
det waren. Es gibt jedoch Bestrebungen, Zigaretten-
strangmaschinen herzustellen, die geeignet sind, min-
destens zwei Doppelstrange gleichzeitig zu produzie-
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ren.
[0004] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine ein-
fach aufgebaute und kompakte Vorrichtung zur Uberga-
be stabférmiger Artikel mit gesteigerter Leistungsfahig-
keit zu schaffen. Des weiteren ist es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren vorzuschlagen, das eine einfache
und kostengtinstige und dennoch gegenuber bekann-
ten Verfahren leistungsfahigere Ubergabe gewahrlei-
stet.

[0005] Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vor-
richtung mit den eingangs genannten Merkmalen da-
durch geldst, dall das Foérdermittel zur Aufnahme von
mindestens zwei aus jeweils zwei Artikeln gebildeten
Artikel-Paaren, von denen jedes Artikel-Paar auf einer
separaten Bahn des Langsfoérderers zugefiihrt wird, und
zur Abgabe der Artikel-Paare an zwei separate Bahnen
des Querforderers ausgebildet ist. Mit dieser erfin-
dungsgemafen Ausbildung ist eine Leistungsverdopp-
lung gewahrleistet, so daR insbesondere auch eine
Kombination mit einer Zigarettenstrangmaschine zur
Herstellung von zwei mal zwei Strangen, die jeweils als
Doppelstrang geférdert werden, moglich ist.

[0006] Vorteilhafterweise umfallt das Foérdermittel
zwei separate Trommel, die zur Aufnahme jeweils eines
Artikel-Paares von einer der Bahnen des Langsforde-
rers und zur Abgabe jeweils eines Artikel-Paares auf ei-
ne der Bahnen des Querférderers ausgebildet sind. Da-
durch ist eine besonders kostengunstige und flexible
Mdoglichkeit geschaffen, mehr als ein Artikel-Paar zu
Ubergeben. Zum einen kann namlich auf Standard-Teile
zurlickgegriffen werden, was die Herstellungskosten
solcher Vorrichtungen senkt. Zum anderen ist eine un-
abhangige Aufnahme der Artikel von jeder Bahn des
Langsfoérderers und Abgabe der Artikel auf den Quer-
férderer moglich, wodurch z.B. unterschiedliche Ta-
baksorten an einer Vorrichtung verarbeitet werden kén-
nen.

[0007] In einer bevorzugten Weiterbildung sind die
beiden Trommeln in Transportrichtung des Langsforde-
rers hintereinander angeordnet, so dal auf besonders
einfache Weise eine Abgabe an zwei parallele Bahnen
des Querférderers maoglich ist.

[0008] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist dem Langsférderer im Bereich beider Bahnen,
die parallel zueinander verlaufen und jeweils zur Foérde-
rung eines Doppelstranges dienen, jeweils ein Trenn-
mittel zum paarweisen Trennen der Artikel von den Dop-
pelstrangen zugeordnet. Dies erleichtert das paarweise
Abnehmen der Artikel vom Langsforderer.

[0009] Eine weitere Ausflihrungsform ist durch einen
Querforderer gekennzeichnet, der zwei separate, die
Bahnen bildende Ubernahmetrommeln umfaRt, wobei
jede Ubernahmetrommel mit einer der Trommeln in
Wirkverbindung steht. Mit dieser Anordnung ist eine fle-
xible und kompakte Ubergabe gewéhrleistet.

[0010] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine der Trommeln des Fordermittels unterhalb
der Bahn und die andere Trommel oberhalb der Bahn
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angeordnet und der Abstand A zwischen den beiden
Trennmitteln in Transportrichtung des Langsférderers
ist gleich dem Abstand B zwischen den beiden Mittel-
achsen der Trommeln in Transportrichtung des Langs-
forderers und gleich dem Abstand C zwischen den bei-
den Ubernahmetrommeln quer zur Transportrichtung
des Querférderers. Damit 14t sich eine besonders
platzsparende Anordnung schaffen.

[0011] Zum anderen wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den eingangs genannten Schritten dadurch
geldst, dal® mindestens zwei aus jeweils zwei Artikeln
bestehende Artikel-Paare, von denen jedes Artikel-Paar
auf einer separaten Bahn des Langsforderers zugefiihrt
wird, aufgenommen werden, und die Artikel-Paare an
zwei separate Bahnen des Querférderers abgegeben
werden. Durch diese Kombination der Verfahrensschrit-
te wird ein einfaches und kostenglinstiges Verfahren
vorgeschlagen, das eine hohe Leistungsfahigkeit auf-
weist.

[0012] Weitere vorteilhafte Merkmale und Ausfiih-
rungsformen ergeben sich aus den Unteranspriichen
und der Beschreibung. Besonders bevorzugte Ausfih-
rungsformen sowie das Verfahren werden anhand der
beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der Zeich-
nung zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Vorrich-
tung in Transportrichtung der langsaxial ge-
fhrten Artikel mit in der Hohe und seitlich ver-
setzten Trommeln,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausflihrungsform der Vorrichtung,

Fig. 3  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der Vorrichtung,

Fig. 4  eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfuhrungsform der Vorrichtung, und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer weiteren
Ausfiihrungsform der Vorrichtung.

[0013] Die gezeigten Vorrichtungen sowie das Ver-

fahren dienen zur Ubergabe von zwei mal zwei Artikeln,
insbesondere zwei mal zwei doppeltlangen Tabakstok-
ken von einer Zigarettenstrangmaschine an eine Filter-
ansetzmaschine.

[0014] Aus der Figur 1 geht das Grundprinzip der Er-
findung hervor. Die Vorrichtung 10 umfal’t ein Férder-
mittel 11, das aus zwei separaten Trommeln 12 und 13
gebildetist. Die Trommeln 12, 13, die auch als Spinnen,
die jeweils nach dem Prinzip der DE 412 96 72 C2 ar-
beiten, bezeichnet werden, weisen in Ublicher Weise
mehrere (nicht dargestellte) Aufnahmen auf, wobei die
Aufnahmen jeweils zur gleichzeitigen Aufnahme zweier
parallel zueinander und in l&ngsaxialer Richtung auf ei-
ner Bahn zugefuhrter Artikel, z.B. Zigaretten in einfa-
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cher oder doppelter Gebrauchslénge, ausgebildet sind.
Die Aufnahmen sind an ebenfalls nicht dargestellten Ar-
men in Ublicher Weise befestigt und bewegbar, derart,
daR die Aufnahmen, die z.B. an Saugluft zum Halten
der Artikel angeschlossen sind, zumindest wahrend des
Transports vom Aufnehmen bis zum Abgeben parallel
zu einer horizontalen Ebene, in der auch die Artikel ge-
fordert werden, gehalten werden. In Transportrichtung
hinter den Trommeln 12, 13 ist ein Querforderer 14
(Transportrichtung des Langsforderers verlauft quer zur
Transportrichtung des Querférderers) angeordnet, der
zwei Ubernahmetrommeln 15, 16 umfaft, die die Bah-
nen 37, 38 zum Abtransport der Artikel bilden. Jede
Ubernahmetrommel 15, 16 ist mit einer Trommel 12, 13
in Wirkverbindung und weist in Ublicher Weise Aufnah-
men zur Aufnahme der Artikel auf. Die Aufnahmen sind
am Umfang jeder Ubemahmetrommel 15, 16 abwech-
selnd fest und an einem Schwenkhebel bewegbar an-
geordnet, wobei eine feste und eine bewegbare Aufnah-
me jeweils eine Einheit zur Aufnahme eines Artikel-Paa-
res bilden. Die erfindungsgemafe Vorrichtung 10 weist
allgemein gesprochen zwei Aufnahmemittel, namlich
die Trommeln 12, 13, zur Aufnahme der Artikel vom
Langsforderer und zwei Aufnahmemittel, ndmlich die
Ubernahmetrommeln 15, 16, zur Aufnahme der Artikel
von den Trommeln 12, 13 auf.

[0015] AusderFigur2 gehteine Ausfihrungsform der
Vorrichtung 10 hervor, bei der das Foérdermittel 11 mit
zwei Doppelstrangen 17, 18, die jeweils aus zwei ein-
zelnen Strangen 19, 20; 21, 22 gebildet sind, beliefert
wird. Jeder Doppelstrang 17, 18 ist auf einer separaten
Bahn 23, 24 gefiihrt, wobei die Bahnen 23, 24 in einer
Ebene oder auf unterschiedlichen Ebenen angeordnet
sein kdnnen. Die Bahnen 23, 24 bilden den Langsfor-
derer 25 und verlaufen parallel zueinander und verfligen
jeweils Uber ein Trennmittel 26, 27 zum Trennen von
einfachen oder mehrfachlangen Tabakstdcken 28 von
den Stréangen 19 bis 22. Jedes Trennmittel 26, 27 dient
zum Trennen von zwei Tabakstdcken 28 auf einer Bahn
23 bzw. 24 gleichzeitig. In Transportrichtung 29 der Bah-
nen 23, 24 hinter den Trennmitteln 26, 27 ist jeder Bahn
23, 24 eine der Trommeln 12, 13 zugeordnet, wobei bei-
de Trommeln 12, 13 oberhalb der Bahnen 23, 24 ange-
ordnet sind.

[0016] Die Bahn 23 ist in Transportrichtung 29 ver-
setzt zur Bahn 24 angeordnet, derart, dal3 die Trommeln
12, 13 in Transportrichtung 29 ebenfalls hintereinander
angeordnet sind, wobei der Abstand A zwischen den
Trennmitteln 26, 27 dem Abstand B zwischen den Mit-
telachsen 30 und 31 der Trommeln 12, 13 entspricht.
Die Trommeln 12, 13 sind gleichlaufend angetrieben.
Quer zu den Bahnen 23, 24 des Langsférderers 25 sind
die Ubernahmetrommeln 15, 16 des Querfoérderers 14
zum queraxialen Abtransport der Tabakstdcke 28 ange-
ordnet. Der Transportwinkel bzw. der Drehwinkel der
Trommeln 12, 13 zwischen der Aufnahme der Tabak-
stocke 28 vom Langsférderer 25 und der Abgabe der
Tabakstdcke 28 auf den Querférderer 14 betragt bei bei-
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den Trommeln 12, 13 90°. Die Ubernahmetrommeln 15,
16 sind nebeneinander angeordnet, derart, daf} die Mit-
telachsen 32, 33 der Ubernahmetrommeln 15, 16 par-
allel aber in Transportrichtung 34 der Ubernahmetrom-
meln 15, 16 versetzt zueinander verlaufen. Die Uber-
nahmetrommeln 15, 16 sind in dieser Ausfiihrungsform
gleichlaufend ausgebildet. Der Abstand C zwischen den
beiden Ubernahmetrommeln 15, 16, namlich der Ab-
stand zwischen den mittleren Bewegungsachsen 35, 36
entspricht den Abstanden A und B. Mit dieser Anord-
nung ist eine besonders kompakte Bauform des Forder-
mittels 11 selbst gewahrleistet. Die Ubernahmetrom-
meln 15, 16 sind in Transportrichtung 29 der Bahnen 23,
24 jeweils hinter den korrespondierenden und in Wirk-
verbindung stehenden Trommeln 12, 13 angeordnet.
[0017] Die Ausfihrungsform gemaR Figur 3 ist ahn-
lich der in Figur 2 gezeigten Ausfiihrungsform ausgebil-
det, so daR fiur gleiche Teile dieselben Bezugsziffern
verwendet werden. Allerdings sind die Ubernahmetrom-
meln 15, 16 gegenlaufig angetrieben, wahrend die
Trommeln 12, 13 gleichlaufend angetrieben sind. Die
Drehwinkel der Trommeln 12, 13 sind unterschiedlich
ausgebildet, namlich fiir die Trommel 12 ist ein Dreh-
winkel von 90° zwischen Aufnahme und Abgabe vorge-
sehen, wahrend der Drehwinkel zwischen Aufnahme
und Abgabe der Trommel 13 270° betragt. Die beiden
Ubernahmetrommeln 15, 16 liegen zwischen den Trom-
meln 12, 13 so daR der Abstand C zwischen den Uber-
nahmetrommeln 15, 16 kleiner ist als die Abstande A
und B, die sich entsprechen. Durch diese Anordnung ist
eine besonders kompakte Bauform der dem Férdermit-
tel 11 nachfolgenden Vorrichtung, z.B. der Filteransetz-
maschine, gewahrleistet. Allerdings variieren die Ab-
stédnde A, B und C in der Ausflihrungsform der Figur 3
der GroRRe nach von den Abstanden A, B und C in der
Ausfiihrungsform gemaf Figur 2.

[0018] Eine weitere Ausfihrungsform ist der Figur 4
zu entnehmen. Es werden wiederum fir gleiche Teile
dieselben Bezugsziffern verwendet. Die in dieser Figur
beschriebene Vorrichtung 10 unterscheidet sich von der
zuvor beschriebenen Vorrichtung 10 darin, daf® sowohl
die Trommeln 12, 13 als auch die Ubernahmetrommeln
15, 16 gegenlaufig angetrieben sind. Des weiteren ist
die Trommel 12 unterhalb der Bahn 23 angeordnet,
wahrend die Trommel 13 oberhalb der Bahn 24 ange-
ordnet ist. Der Drehwinkel betragt fir beide Trommeln
12, 13 von der Aufnahme bis zur Abgabe der Tabakstok-
ke 28 90°. Die Ubernahmetrommeln 15, 16 sind wie in
der Ausfiihrungsform gemag Figur 2 wiederumin Trans-
portrichtung 29 jeweils hinter den Trommeln 12, 13 an-
geordnet, so dald sich hinsichtlich der Abstande A, B und
C der Zustand ergibt, der bereits zur Figur 2 erlautert
wurde. Auch die Gré3e der Abstéande A, B, C entspricht
denen der Figur 2.

[0019] Bei der Ausfihrungsform gemafl Figur 5 ist
wiederum die Trommel 12 unterhalb der Bahn 23 und
die Trommel 13 oberhalb der Bahn 24 angeordnet. Al-
lerdings sind die Ubernahmetrommeln 15, 16 des Quer-
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forderers 14 beide zwischen den Trommeln 12, 13 an-
geordnet, so dal} sich der Zustand hinsichtlich der Ab-
stédnde (A=B, A, B >C) gemal Figur 3 wiederholt, was
auch fur die GroR3e der Abstande gilt. In dieser Ausfih-
rungsform sind jedoch die Trommeln 12, 13 gegenlaufig
angetrieben, wahrend die Ubernahmetrommeln 15, 16
gleichlaufend angetrieben sind. Der Drehwinkel der
Trommel 12 betragt 90°. Der Drehwinkel der Trommel
13 betragt 270°.

[0020] Im folgenden wird das Verfahren anhand der
einzelnen Ausfiihrungsformen beschrieben:

Beim Verfahren mit der Vorrichtung 10 gemang Figur
2 werden zwei Doppelstrange 17, 18 aus Tabak
oder dergleichen mit dem Langsférderer 25 langsa-
xial an das Fordermittel 11 gefiihrt. Jeder Doppel-
strang 17, 18 wird auf einer separaten Bahn 23, 24
geflhrt. Von den Doppelstrangen 17, 18 werden
mittels der Trennmittel 26, 27 Tabakstocke 28 von
den Strangen 19, 20 bzw. 21, 22 abgetrennt. Da die
Bahnen 23, 24 in Transportrichtung 29 versetzt zu-
einander sind, erfolgt auch das Trennen der Tabak-
stdcke 28 orts- und damit zeitversetzt. Der Doppel-
strang 17 auf der Bahn 23 wird ortlich und zeitlich
vor dem Doppelstrang 18 auf der Bahn 24 getrennt.
Die Tabakstdcke 28 werden dann paarweise jeweils
einer Trommel 12, 13 zugefihrt. Die rotierenden
Trommeln 12, 13 nehmen jeweils ein Artikel-Paar
auf, wobei die Aufnahme von der Oberseite der
Bahnen 23, 24 erfolgt. Da aber entsprechend des
Versatzes der Trennmittel 26, 27 auch die Trom-
meln 12, 13 versetzt sind, also der Abnahmepunkt
fir die Tabakstdcke 28 von der Trommel 12 6rtlich
und zeitlich vor dem Abnahmepunkt fir die Tabak-
stdcke 28 von der Trommel 13 liegt, erfolgt das Auf-
nehmen beider Artikel-Paare gleichzeitig. Beide
Trommeln 12, 13 rotieren mit den aufgenommenen
Artikelpaaren, namlich den insgesamt vier Tabak-
stdcken 28, um 90° und geben die vier Tabakstdcke
28 dann zeitgleich an die jeweils korrespondieren-
de Ubernahmetrommel 15 bzw. 16 ab. Die Uber-
nahmetrommeln 15, 16 transportieren die Artikel-
Paare queraxial auf den Bahnen 37, 38 zur nach-
sten Bearbeitungsstation, z.B. zur Filteransetzma-
schine. Dazu drehen die Ubernahmetrommeln 15,
16 gleichlaufig, so dal} die Artikel-Paare parallel
nebeneinander und in die gleiche Transportrichtung
34 auf den beiden Bahnen 37, 38 abtransportiert
werden.

[0021] Das Verfahren mit der Vorrichtung gemaR Fi-
gur 3 lauft prinzipiell ahnlich ab. Allerdings drehen die
Trommeln 12, 13 aufgrund der unterschiedlichen Anord-
nung der Ubernahmetrommeln 15, 16 in unterschiedli-
chen Winkeln. Die Trommel 12 dreht nach Aufnahme
der Tabakstécke 28 um 90° und gibt die Tabakstdcke 28
dann an die Ubemahmetrommel 15 weiter. Die Trommel
13 dreht sich mit den Tabakstécken 28 um 270° bevor



7 EP 1 516 546 A1 8

sie die Tabakstdcke 28 an die Ubernahmetrommel 16
weitergibt. Die Ubernahmetrommeln 15, 16 drehen sich
jedoch zum Transport in Transportrichtung 34 gegen-
laufig.

[0022] Mit der Vorrichtung 10 gemaR Figur 4 werden
die Tabakstdcke 28 auf unterschiedlichen Seiten (Ober-
seite und Unterseite) des Langsférderers 25 aufgenom-
men. Die Trommel 12 nimmt das Artikel-Paar von der
Unterseite der Bahn 23 ab, wahrend die Trommel 13 das
Artikel-Paar von der Oberseite der Bahn 24 abnimmt.
Die gegenlaufig rotierenden Trommeln 12, 13 drehen
beide um einen Winkel von 90° und geben die Artikel-
Paare dann an die ebenfalls gegenlaufig rotierenden
Ubernahmetrommeln 15, 16 ab, die die Artikel-Paare
dann parallel in Transportrichtung 34 queraxial férdern.
[0023] Das Verfahren mit der Vorrichtung 10 gemaf
Figur 5 entspricht im wesentlichen dem Verfahren mit
der in Verbindung mit Figur 4 beschriebenen Ausfiih-
rungsform. Allerdings drehen die Trommeln 12, 13 ge-
genldufig um einen unterschiedlichen Winkel. Die Trom-
mel 12 dreht mit den Tabakstécken 28 um 90°. Die
Trommel 13 dreht mit den Tabakstocken 28 um 270°.
Nach der zeitgleichen Abgabe der beiden Artikel-Paare
auf die gleichlaufend angetriebenen Ubernahmetrom-
meln 15, 16 werden die Arikel-Paare in queraxialer
Richtung parallel zueinander in Transportrichtung 34
gefordert.

[0024] Andere Konstellationen sind durch Variation
der Position der Trennmittel 26, 27, Variation der Posi-
tion der Trommeln 12, 13, Variation der Ubernahme-
trommeln 15, 16 sowie Anordnung der Bahnen 23, 24
zueinander ebenfalls mdglich. Entscheidend ist, dal
das Fordermittel 11 zwei Aufnahmepunkte fir minde-
stens zwei Artikel-Paare sowie zwei Abgabepunkte fiir
dieselben aufweist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubergabe stabférmiger Artikel, ins-
besondere Zigaretten, von einem Langsférderer
(25) zur langsaxialen Férderung der Artikel auf ei-
nen Querforderer (14) zur queraxialen Férderung
der Artikel, wobei die Transportrichtungen (Pfeil 29
bzw. Pfeil 34) des Langsforderers (25) und des
Querfoérdereres (14) quer zueinander verlaufen,
umfassend ein Férdermittel (11) mit Aufnahmen zur
Aufnahme mehrerer Artikel vom Langsférderer (25)
und zur Abgabe der aufgenommenen Artikel auf
den Querférderer (14), dadurch gekennzeichnet,
daB das Foérdermittel (11) zur Aufnahme von min-
destens zwei aus jeweils zwei Artikeln gebildeten
Artikel-Paaren, von denen jedes Artikel-Paar auf ei-
ner separaten Bahn (23, 24) des Langsfoérderers
(25) zugefuhrt wird, und zur Abgabe der Artikel-
Paare an zwei separate Bahnen (37, 38) des Quer-
forderers (14) ausgebildet ist.
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2

10.

1.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Foérdermittel (11) zur gleichzeiti-
gen Aufnahme und gleichzeitigen Abgabe mehrerer
Artikel-Paare ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fordermittel (11) zwei se-
parate Trommeln (12, 13) umfal}t, die zur Aufnah-
me jeweils eines Artikel-Paares von einer der Bah-
nen (23 bzw. 24) des Langsforderers (25) und zur
Abgabe jeweils eines Artikel-Paares auf eine der
Bahnen (37, 38) des Querforderers (14) ausgebil-
det sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Trommeln (12, 13)
in Transportrichtung (Pfeil 29) des Langsférderers
(25) hintereinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Trommeln (12, 13)
wahlweise gegenlaufig oder gleichlaufend antreib-
bar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB beide Trommeln (12,
13) oberhalb des Langsférderers (25) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB eine der Trommeln
(12) unterhalb der Bahn (23) und die andere Trom-
mel (13) oberhalb der Bahn (24) oder umgekehrt
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB dem Langsférderer
(25) im Bereich beider Bahnen (23, 24), die parallel
zueinander verlaufen und jeweils zur Férderung ei-
nes Doppelstranges (17, 18) dienen, jeweils ein
Trennmittel (26, 27) zum paarweisen Trennen der
Artikel von den Doppelstrangen (17, 18) zugeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Querférderer (14)
zwei separate, die Bahnen (37, 38) bildende Uber-
nahmetrommeln (15, 16) umfalt, wobei jede Uber-
nahmetrommel (15, 16) mit einer der Trommeln (12
bzw. 13) in Wirkverbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die beiden Ubernahmetrommeln
(15, 16) wahlweise gegenlaufig oder gleichlaufend
antreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder10, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Abstand A zwischen den
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beiden Trennmitteln (26, 27) in Transportrichtung
(Pfeil 29) des Langsforderers (25) gleich dem Ab-
stand B zwischen den beiden Mittelachsen (30, 31)
der Trommeln (12, 13) in Transportrichtung (Pfeil
29) des Langsforderers (29) gleich dem Abstand C
zwischen den beiden mittleren Bewegungsachsen
(35, 36) der Ubernahmetrommeln (15, 16) quer zur
Transportrichtung (Pfeil 34) des Querférderers (14)
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abstande A und B gleich sind und
der Abstand C kleiner als die Abstande A und B ist.

Verfahren zum Ubergeben stabférmiger Artikel, ins-
besondere Zigaretten, von einem Langsférderer
(25) zur langsaxialen Forderung der Artikel auf ei-
nen Querforderer (14) zur queraxialen Férderung
der Artikel, wobei die Transportrichtungen (Pfeil 29
bzw. Pfeil 34) des Langsforderers (25) und des
Querférderers (14) quer zueinander verlaufen, um-
fassend die Schritte:

- Aufnehmen mehrerer stabférmiger Artikel vom
Langsforderer (25) mittels eines Fordermittels
(1),

- Drehendes Fordermittels (11) und damit Bewe-
gender Artikel um einen vorgegebenen Winkel,
und

- Abgeben der Artikel auf den Querférderer (14),

dadurch gekennzeichnet,daR

- mindestens zwei aus jeweils zwei Artikeln be-
stehende Artikel-Paare, von denen jedes Arti-
kel-Paar auf einer separaten Bahn (23, 24) des
Langsforderers (25) zugefiihrt wird, aufgenom-
men werden, und

- die Artikel-Paare an zwei separate Bahnen (37,
38) des Querforderers (14) abgegeben wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, da mehrere Artikel-Paare von mehreren
separaten Bahnen (23, 24) gleichzeitig aufgenom-
men und auf mehrere separaten Bahnen (37, 38)
gleichzeitig abgegeben werden.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jedes der beiden Artikel-Paare
mit einer separaten Trommel (12, 13) des Foérder-
mittels (11) aufgenommen und an eine separate
Ubernahmetrommel (15, 16) des Querférderers
(14) abgegeben wird.
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