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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uberga-
be stabférmiger Artikel (11), insbesondere Zigaretten,
von einem Langsférderer zur langsaxialen Férderung
der Artikel auf einen Querforderer zur queraxialen For-
derung der Artikel sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung desselben.

Bei bekannten Vorrichtungen und Verfahren erfol-
gen die erforderlichen Abbrems- und Beschleunigungs-
vorgange bei der Ubergabe auf einem Transportweg der
Artikel von ca. 90°, so dal die Belastung auf die Artikel
sehr hoch ist. Des weiteren erfolgen die genannten Vor-
gange in axialer Ausrichtung der Artikel, so daR es z.B.
bei Tabakstocken zu einem sogenannten Kopfausfall
kommen kann.

Diese Nachteile werden durch die Erfindung da-
durch geldst, dalR das Fordermittel (12) mindestens
zwei separate Forderelemente (13,14) aufweist, die mit-
einander in Wirkverbindung stehen, wobei ein Forder-
element (13) zum Drehen der Artikel (11) um einen vor-
gegebenen Winkel und das andere Férderelement (14)
zur Reduzierung der Transportgeschwindigkeit der Ar-
tikel (11) ausgebildetist. Durch die Aufteilung der Haupt-
funktionen "Drehen der Artikel" und "Abbremsen der Ar-
tikel" verlangert sich der Transportweg der Artikel (11),
so daB sich die Belastung auf die Artikel (11) bei der
Ubergabe verringert.

Vorrichtung und Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel
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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, umfassend ein Fordermittel zur
Aufnahme der Artikel vom Langsférderer und zur Abga-
be der Artikel an den Querférderer, wobei das Forder-
mittel zum Drehen der Artikel um einen vorgegebenen
Winkel und zum Reduzieren der Transportgeschwindig-
keit der Artikel ausgebildet ist. Des weiteren betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Ar-
tikel, insbesondere Zigaretten, von einem Léngsférde-
rer zur langsaxialen Férderung der Artikel auf einen
Querforderer zur queraxialen Férderung der Artikel.
[0002] Vorrichtungen und Verfahren der genannten
Art kommen insbesondere in der tabakverarbeitenden
Industrie zum Einsatz. In einer Zigarettenstrangmaschi-
ne werden Strange aus Tabak hergestellt, die Gblicher-
weise in Tabakstdcke mit einfacher oder bevorzugt dop-
pelter Zigarettenlange zerteilt werden. Die Tabakstocke
werden in ihrer Langsrichtung geférdert und muissen
zum Weitertransport bzw. zur weiteren Bearbeitung, z.
B. zum Ansetzen eines Filters, an eine Filteransetzma-
schine Ubergeben werden. Hierzu muissen die Tabak-
stdcke Ublicherweise von ihrer langsaxialen Transport-
richtung in eine queraxiale Transportrichtung ubertra-
gen werden.

[0003] Es sind verschiedene Vorrichtungen und Ver-
fahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel von einem
Langsforderer auf einen Querférderer bekannt. Be-
kannte Vorrichtungen weisen ein Férdermittel auf, das
zum einen zur Aufnahme der Artikel vom Langsforderer
ausgebildet ist. Das Fordermittel ist derart ausgebildet,
daR die Hauptfunktion der Vorrichtung, namlich das Ab-
bremsen der Artikel, wahrend einer Drehung des For-
derelementes um 90° erfolgt. Zum anderen ist das For-
dermittel zum Abgeben der Artikel an den nachgeord-
neten Querférderer ausgebildet. Bei dem mit der ge-
nannten Vorrichtung durchzuflihrenden Verfahren wer-
den die Artikel mit Stranggeschwindigkeit vom Langs-
forderer genommen, wobei die axiale Stranggeschwin-
digkeit vollstdndig abgebaut wird, bevor die Artikel radi-
albeschleunigt an den nachgeordneten Querférderer
abgegeben werden. Dieser Abbrems- bzw. Beschleuni-
gungsprozef3 wird bekanntermallen wahrend des
Transportwegs der Artikel auf dem Férdermittel von 90°
durchgefiihrt, was zu einer erheblichen Belastung durch
die hohen (positiven wie negativen) Beschleunigungen
der Artikel fuhrt. Gerade die in axialer Richtung der Ar-
tikel wirkenden Krafte sind jedoch unerwiinscht, daf3 sie
zu Beschadigungen, z.B. dem sogenannten Kopfausfall
bei Tabakstocken, flihren.

[0004] Ausder WO 99/56568 ist ein Zwischenfdérderer
bekannt, der als Flachbett-Férderer ausgebildet ist. An
dem Flachbett-Férderer sind Transportelemente ange-
ordnet, die mit einem geschlossenen Fordersystem ko-
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operieren, wobei das geschlossene Férdersystem eine
Bahn mit unterschiedlichen Radien aufweist. Aufnah-
mekopfe fur die Zigaretten als Teil der Transportelemen-
te des Zwischenférderers folgen dem geschlossenen
Fordersystem, namlich der Férderbahn. Dadurch wird
eine Geschwindigkeitsverdnderung erzielt, so da die
Zigaretten bei einer ersten Geschwindigkeit aufgenom-
men, wahrend des Transports gedreht und bei einer
zweiten Geschwindigkeit, die geringer als die erste Ge-
schwindigkeit ist, abgegeben werden. Dieser Zwischen-
férderer ist zum einen aber sehr komplex in der Kon-
struktion und zum anderen werden die zu transportie-
renden Artikel, insbesondere also auch die Zigaretten
in ihrer axialen Richtung beim Abbremsen oder Be-
schleunigen mit Kraften beaufschlagt, da die Drehung
der Zigaretten und das Abbremsen der Zigaretten in ei-
ner Uberlagerten Bewegung stattfinden, so daf} die Zi-
garettenin ihrer axialen Richtung belastet sind. Des wei-
teren ermoglicht dieser Zwischenforderer nur eine be-
grenzte Ubergabekapazitit, die den Anforderungen
bzw. den mdglichen Kapazitdten moderner Zigaretten-
strangmaschinen nicht gewachsen ist.

[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine leistungsfahige Vorrichtung zu schaffen, die
geeignet ist, eine schonende Ubergabe stabférmiger
Artikel von einem Langsférderer auf einen Querférderer
sicherzustellen. Des weiteren ist es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren zur schonenden Ubergabe der Ar-
tikel von einem Langsférderer auf einen Querforderer
vorzuschlagen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dall das For-
dermittel mindestens zwei separate Forderelemente
aufweist, die miteinander in Wirkverbindung stehen, wo-
bei ein Férdererelement zum Drehen der Artikel um ei-
nen vorgegebenen Winkel und das andere Forderele-
ment zur Reduzierung der Transportgeschwindigkeit
der Artikel ausgebildet ist. Dadurch wird auf besonders
effektive und Giberraschend einfache Weise eine die Ar-
tikel, namlich insbesondere die Zigaretten, schonende
Ubergabe der Artikel vom Langsférderer an den Quer-
férderer erreicht. Durch die Aufteilung der Hauptfunktio-
nen der Vorrichtung, Drehen der Artikel einerseits und
Reduzieren der Transportgeschwindigkeit der Artikel
andererseits auf zwei unabhangige Férderelemente, ist
der Transportweg der Artikel insgesamt verlangert. Mit
anderen Worten werden die die Artikel belastenden
Funktionen auf einen verlangerten Transportweg ver-
teilt, wodurch eine langere Prozefidauer je Verfah-
renstakt erreicht wird, und zwar ohne den "output" bzw.
die Kapazitat der Vorrichtung zu reduzieren. Dies fiihrt
zu einer Schonung der Artikel.

[0007] Vorteilhafterweise sind die beiden Férderele-
mente in Transportrichtung der Artikel hintereinander
angeordnet, wobei das in Transportrichtung der Artikel
erste Forderelement zum Drehen der Artikel und das
zweite Forderelement zum Reduzieren der Férderge-
schwindigkeit ausgebildet ist. Durch diese erfindungs-
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gemale Ausgestaltung wird neben der Verlangerung
des Transportwegs erreicht, da die beim Abbremsen
bzw. Beschleunigen der Artikel auf diese wirkende Kraf-
te ausschlieBlich in einer Richtung senkrecht/quer zur
axialen Richtung wirken. Durch die Drehung der Artikel
vor dem Abbremsen kann eine Belastung der Artikel in
axialer Richtung wirksam reduziert werden. Dies giltins-
besondere fur Tabakstocke, bei denen der sogenannte
Kopfausfall, also das durch eine Verzdégerung verur-
sachte Herausfallen von Tabakgut aus dem Tabakstock
vermieden wird.

[0008] In einer bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung sind mehrere, vorzugsweise vier Aufnahme-
elemente zum Abnehmen und Abgeben der Artikel zu
einem Muldensegment zusammengefal3t. Dadurch ist
die parallele und schonende Ubergabe von mehreren,
vorzugsweise vier Artikeln, insbesondere vier Tabak-
doppelstécken, gewahrleistet.

[0009] Bevorzugt umfallt das erste Forderelement
mehrere, vorzugsweise acht Muldensegmente, die je-
weils um eine Drehachse drehbar ausgebildet sind.
Dies hat den Vorteil, da stets mehrere Muldensegmen-
te belegt sind, so daR ein einzelner Ubergabevorgang
wahrend der Dauer mehrere Prozeftakte erfolgen
kann. Durch die Mdglichkeit des Drehens kénnen die
Artikel vor dem Abbremsen in eine gewtinschte Position
gebracht werden, in der die Belastung auf die Artikel re-
duziert ist.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Er-
findung sieht vor, dafl das zweite Férderelement meh-
rere, vorzugsweise sechs Muldenelemente umfafit, die
jeweils zur Veranderung des Radius bewegbar ausge-
bildet sind. Dadurch wird auf konstruktiv einfache Weise
eine Reduzierung der Transportgeschwindigkeit der Ar-
tikel im Bereich des zweiten Férderelementes erreicht.
[0011] Des weiteren wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art geldst, das durch fol-
gende Schritte gekennzeichnet ist: Aufnehmen mehre-
rer stabformiger Artikel vom Langsférderer bei einer
Stranggeschwindigkeit durch ein erstes Férderelement,
Drehen der Artikel um einen Winkel von 90° um eine
Achse ebenfalls durch das erste Foérderelement, Uber-
geben der Artikel vom ersten Fdrderelement an ein
zweites Forderelement, Abbremsen der Artikel auf eine
Geschwindigkeit, die kleiner als die Stranggeschwindig-
keit ist, durch das zweite Férderelement, und Abgeben
der Artikel an den Querforderer. Mit dieser Schrittfolge
ist es moglich, die Artikel bei der Ubergabe vom Langs-
forderer auf den Querférderer zu schonen, da die
Hauptfunktionen, Drehen der Artikel und Abbremsen
der Artikel, auf zwei nacheinander folgende Arbeits-
schritte verteilt sind. Durch die Schrittfolge "erst drehen,
dann abbremsen" wird wirksam eine Reduzierung der
Krafteinwirkung in axialer Richtung auf die Artikel be-
wirkt. Des weiteren bewirkt die Schrittfolge eine Verlan-
gerung des Transportwegs. Mit anderen Worten werden
das Drehen und das Abbremsen auf einen verlangerten
Transportweg/Forderweg verteilt, wodurch die Artikel
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weniger belastet werden.

[0012] Vorzugsweise erfolgt das Abbremsen der Arti-
kel durch Veranderungen im Radius des zweiten For-
derelementes. Dadurch wird sichergestellt, dal® unab-
hangig von der Stranggeschwindigkeit und der Teilung
der Artikel auf dem Strangforderer eine Abgabe der Ar-
tikel mit einer fiir die nachfolgende Verarbeitung erfor-
derlichen Teilung und einer dazu passenden Geschwin-
digkeit gewahrleistet ist.

[0013] Weitere vorteilhafte und bevorzugte Merkmale
und Ausfihrungsformen ergeben sich aus den Unteran-
spruchen und der Beschreibung. Besonders bevorzug-
te Ausfiihrungsformen sowie das Verfahren werden an-
hand der beigefligten Zeichnung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt:

Fig. 1 eine Vorderansicht der Vorrichtung mit einer
Aufnahmetrommel und einer Abgabetrommel,
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Aufnahme-
trommel geman Figur 1,

Fig. 3  eine schematische Darstellung der Vorderan-
sicht der Vorrichtung gemaf Figur 1, bei der
die Rotationsachsen der Aufnahmetrommel
und der Abgabetrommel parallel zueinander
verlaufen,

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Vorderan-
sicht einer weiteren Ausfihrungsform der Vor-
richtung gemag Figur 1, bei der die Rotations-
achsen der Aufnahmetrommel und der Abga-
betrommel quer zueinander verlaufen,

Fig. 5 eine schematische Darstellung der Draufsicht
der Ausfiihrungsform gemag Figur 4,

Fig. 6  eine Detaildarstellung der Vorrichtung geman
Figur 1, namlich den Ubergabebereich zwi-
schen der Aufnahmetrommel und der Abgabe-
trommel in unterschiedlichen Positionen a) bis
d), und

Fig. 7 eine weitere schematische Darstellung der
Vorrichtung geman Figur 1.

[0014] Die beschriebenen Vorrichtungen und das
Verfahren dienen zum Ubergeben von Zigaretten bzw.
Tabakstdcken aus einer Zigarettenstrangmaschine an
eine nachgeordnete Maschine, insbesondere eine Fil-
teransetzmaschine.

[0015] InFigur 1 ist eine erste Ausfuihrungsform einer
Vorrichtung 10 zur Ubergabe von stabférmigen Artikeln
11, namlich z.B. Tabakstocken doppelter Zigarettenlan-
ge von einem (nicht dargestellten) Langsforderer auf ei-
nen (ebenfalls nicht dargestellten) Querférderer. Ande-
re Artikel sind aber ebenfalls transportierbar. Die Vor-
richtung 10 umfal3t ein Férdermittel 12, das in Figur 1
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aus zwei separaten Foérderelementen 13 und 14 gebil-
detist. Die Férderelemente 13, 14 sind in Transportrich-
tung der Tabakstocke hintereinander angeordnet. Das
Fordermittel 12 dient zum Aufnehmen der Tabakstdcke
vom Langsférderer in Iangsaxialer Ausrichtung der Ta-
bakstécke und zur Abgabe der Tabakstdcke in quera-
xialer Ausrichtung der Tabakstdcke auf den Querférde-
rer.

[0016] Die Forderelemente 13, 14 sind als Rotations-
korper, vorzugsweise als Trommeln ausgebildet und um
Rotationsachsen 15 bzw. 16 rotierend antreibbar. Ubli-
cherweise verfligt jedes Forderelement 13, 14 lber ei-
nen eigenen Antrieb. Vorzugsweise sind die Antriebe
Uber eine gemeinsame Steuerung ansteuerbar und/
oder regelbar und insbesondere bezlglich der Rotati-
onsgeschwindigkeiten aufeinander abstimmbar. Die
Rotationskoérper kénnen auch als Scheiben oder in an-
derer Ublicher Form ausgebildet sein. Die Rotationsach-
sen 15, 16 verlaufen in dieser Ausfiihrungsform parallel
zueinander, wobei die Rotationsachsen 15, 16 in einer
vertikalen Ebene liegen. Die beiden Férderelemente 13,
14, namlich eine Aufnahmetrommel und eine Abgabe-
trommel, sind gegenlaufig antreibbar und stehen im Be-
reich einer Ubemahmeposition 17 in Wirkverbindung
miteinander, derart, daf’ die Artikel 11 von einer auf3eren
Bahnkurve 18 des Forderelements 13 auf eine aullere
Bahnkurve 19 des Forderelements 14 Ubertragbar sind.
In der gezeigten Ausfiihrungsform ist der Radius der
Bahnkurve 18 gréRer ausgebildet als der Radius der
Bahnkurve 19. Es sind jedoch auch andere Radienver-
haltnisse moglich.

[0017] Das in Transportrichtung der Tabakstdcke er-
ste Férderelement 13 ist zum einen zum Transport der
Tabakstocke mit Stranggeschwindigkeit von einer Auf-
nahmeposition 20 im Bereich des Langsforderers zur
Ubernahmeposition 17 ausgebildet. Zum anderen ist
das Férderelement 13 zum Drehen der Tabakstdcke um
einen vorgegebenen Winkel ausgebildet, wobei die
Drehbewegung der Artikel 11 parallel, also Uberlagert,
zur Transportbewegung um die Rotationsachse 15 aus-
fuhrbar ist. Das Foérderelement 13 weist Aufnahme-
elemente 21 zur Aufnahme der Tabakstocke auf. Die
Aufnahmeelemente 21 dienen zum Abnehmen der Ta-
bakstécke, wobei zum bevorzugten gleichzeitigen Ab-
nehmen von vier parallel nebeneinander und mit
Stranggeschwindigkeit gefoérderter Tabakstdcke vier
Aufnahmeelemente 21 parallel nebeneinander ange-
ordnet sind, und zum Ubergeben der Tabakstocke, vor-
zugsweise zum vereinzelten Ubergeben der Tabakstok-
ke an das Férderelement 14. Hierzu sind in der gezeig-
ten Ausfiihrungsform vier Aufnahmeelemente 21 zu ei-
nem Muldensegment 22 zusammengefaft.

[0018] Insgesamt weist das Forderelement 13 acht
derartige Muldensegmente 22 auf, die gleichmafig in
gleicher Teilung tiber den Umfang des Forderelementes
13 verteilt sind. Damit sind bei einer vollstandigen Um-
drehung des Forderelementes 13 um 360° acht
ProzefRtakte moglich. Eine andere Anzahl von Mulden-
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segmenten 22 in veranderter Teilung ist aber ebenfalls
einsetzbar. Die Muldensegmente 22 sind zum einen an
dem Foérderelement 13 befestigt und dadurch um die
Rotationsachse 15 drehbar. Zum anderen ist jedes Mul-
densegment 22 um eine Schwenkachse 23 schwenkbar
ausgebildet, wobei die Schwenkbewegung der Mulden-
segmente 22 der Rotationsbewegung des Foérderele-
mentes 13 Uberlagerbar ist. Die Schwenkbewegung um
die Schwenkachsen 23 dient hauptsachlich zum Nach-
fihren der Muldensegmente 22 im Bereich der Aufnah-
meposition 20 und der Ubemahmeposition 17, so dal
eine Flhrung der Artikel 11 zum Zeitpunkt der Aufnah-
me und Ubernahme gewéhrleistet ist. Sédmtliche Dreh-
achsen 23 liegen auf einer Bahnkurve 24, deren Radius
kleiner als der Radius der Bahnkurve 18 ist. Die
Schwenkachsen 23 verlaufen parallel zur Rotationsach-
se 15 und sind konzentrisch um diese herum angeord-
net.

[0019] Weiterhin sind die Muldensegmente 22 bzw.
zumindest die zu dem Muldensegment 22 zusammen-
gefaldten Aufnahmeelemente 21 um eine Achse 31
drehbar. Die Achsen 31 verlaufen senkrecht zu den je-
weiligen Schwenkachsen 23 und senkrecht zur axialen
Richtung der Aufnahmeelemente 21. Der Transportweg
des Forderelementes 13 betragt fur die Tabakstocke
180° von der Aufnahmeposition 20 bis zur Ubemahme-
position 17.

[0020] Aufdiesem Transportweg sind die Muldenseg-
mente einerseits zusatzlich um die Schwenkachse 23
und die Achse 31 drehbar, so dall insgesamt minde-
stens drei Bewegungen nacheinander und/oder zeit-
gleich ablaufen kdnnen. Andere Anordnungen mit ei-
nem geringeren oder gréReren Transportweg und wei-
teren Bewegungsmaglichkeiten sind jedoch auch denk-
bar.

[0021] Das dem Foérderelement 13 nachgeordnete
Forderelement 14 ist zum einen zum Transport der Ta-
bakstécke von der Ubemahmeposition 17 an eine Ab-
gabeposition 25 und zum anderen zum Abbremsen der
Tabakstdcke auf eine Férdergeschwindigkeit, die klei-
ner als die Stranggeschwindigkeit ist, ausgebildet. Das
Forderelement 14 weist ebenfalls Aufnahmeelemente
26 zur Ubernahme der Tabakstdcke vom Férderelement
13 bzw. von den Muldensegmenten 22 und zur Abgabe
der Tabakstocke an den Querforderer auf. Wiederum
sind jeweils vier Aufnahmeelemente 26 zu einem Mul-
densegment 27 zusammengefalit. GleichmaRig Uber
den Umfang des Forderelementes 14 verteilt sind in der
gezeigten Ausfiihrungsform sechs Muldensegmente 27
angeordnet. Eine geringere oder gréfere Anzahl Mul-
densegmente 27 und/oder eine andere Teilung der Mul-
densegmente 27 ist aber auch einsetzbar.

[0022] Die Muldensegmente 27 weisen in der Vorder-
ansicht (siehe z.B. Figur 1) die Form eines stumpfen Ke-
gels auf, wobei die breitere der einander gegeniiberlie-
genden Flachen, namlich die nach auflen weisende Fla-
che 32, gekrimmt ausgebildet ist. Im Bereich dieser
Krimmung sind die Aufnahmeelemente 27 angeordnet.
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Die Muldensegmente 27 sind bewegbar, insbesondere
schwenkbar ausgebildet. Hierzu sind die Muldenseg-
mente 27 an vorzugsweise zwei parallelen Schwenkhe-
beln 28, 29, die auch als Lenker bezeichnet werden, an-
geordnet. Mittels der Schwenkhebel 28, 29 sind die Mul-
densegmente 27 wahrend der Rotation des Férderele-
mentes 14 auf eine Umlaufbahn, namlich eine Bahnkur-
ve 30, mit einem gegeniliber der Bahnkurve 19 geringe-
ren Radius schwenkbar. In anderen Ausflihrungsfor-
men kann auch jedes einzelne Aufnahmeelement 26 an
einem einzelnen Schwenkhebel angeordnet und radial
zur Veranderung der durch die Aufnahmeelemente 26
beschriebenen Bahnkurve bewegbar sein.

[0023] Die zuvor beschriebene Krimmung der Mul-
densegmente 27 bzw. der aulleren Flache 32 im Be-
reich der Aufnahmeelemente 26 weist einen Radius auf,
der geringfligig kleiner als der Radius der Bahnkurve 19
ist und etwa dem Radius der Bahnkurve 30 entspricht.
Mit anderen Worten ergibt sich im Bereich der Ubernah-
meposition 17 lediglich ein Kontaktpunkt zwischen dem
Forderelement 13 und dem Férderelement 14 bzw. zwi-
schen der Flache 32 des Muldensegments 27 und der
ebenfalls gekrimmten Flache 33 des Muldensegments
22. Der Radius der Krimmung der Flache 33 entspricht
dem Radius der Bahnkurve 18. Die Muldensegmente
27 sind in ausgefahrenem Zustand, also mit der Flache
32 die Bahnkurve 19 beschreibend, beabstandet zuein-
ander angeordnet.

[0024] Das Verfahren wird anhand der Figuren im fol-
genden detailliert beschrieben:

Samtliche im folgenden beschriebenen Verfahren
beziehen sich auf die gleichzeitige Ubernahme vier
parallel zueinander liegender Tabakdoppelstdcke
von einem Langsforderer in langsaxialer Richtung
und zur vereinzelten Abgabe der Tabakdoppelstok-
ke in queraxialer Richtung auf einen Querférderer.
Es sind jedoch auch weniger oder mehr Tabakdop-
pelstdcke oder auch andere Artikel 11 mit der Vor-
richtung 10 Ubertragbar. Insbesondere kann auch
die Teilung der Artikel 11 sowie die Lange der Artikel
11 variieren.

[0025] Das Grundprinzip des Verfahrens mit seinen
Hauptfunktionen "Artikel um 90° drehen" und "Trans-
portgeschwindigkeit der Artikel reduzieren" laf3t sich an-
hand der Figuren 1 und 7 beschreiben. Die Tabakdop-
pelstécke kommen mehrbahnig, namlich vierbahnig auf
dem Langsférderer mit Stranggeschwindigkeit an der
Ubernahmeposition 17 an und werden gruppenweise
vom Férderelement 13 tbernommen. Mit anderen Wor-
ten Gbernimmt das Forderelement 13 mit dem Mulden-
segment 22 vier Tabakdoppelstdcke pro Takt in Langs-
richtung (x-Richtung in Figur 7) der Tabakdoppelsttcke.
Das Férderelement 13 bzw. genauer jedes Muldenseg-
ment 22 wird in einem Segment (siehe A in Figur 7) vor,
wahrend und nach der Ubernahme der Tabakdoppel-
stdcke parallel zur x-Richtung durch Schwenken um die
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Schwenkachse 23 gefiihrt. D.h., daR die Aufnahme-
elemente 21 parallel zum Langsférderer verlaufen, bis
eine Kollision mit einem vorauslaufenden oder einem
nachlaufenden Muldensegment 22 bzw. in den Mulden-
segmenten 22 geférderten Tabakdoppelstécken sicher
ausgeschlossen ist. Die Muldensegmente 22 werden al-
so relativ zur Rotationsbewegung des Férderelementes
13 nachgeflhrt. Die eigentliche Drehung der Tabakdop-
pelstécke um 90° um die Achse 31 (z-Achse in Figur 7)
erfolgt dann im Segment B (siehe Figur 7), und zwar zu
einem Zeitpunkt, wenn sich das Muldensegment 22 so-
weit von der Aufnahmeposition 20 entfernt hat, bis eine
kollisionsfreie Drehung mdglich ist. Die Tabakdoppel-
stocke werden anschlieRend in ihrer um 90° gedrehten
Lage weiter (z.B. mit Stranggeschwindigkeit) in das
Segment C geférdert. Im Segment C erfolgt die Uber-
gabe der Tabakdoppelstocke vom Forderelement 13 an
das Forderelement 14. Um die Ubergabe zu gewahrlei-
sten und Kollisionen zu verhindern, ist eine Fihrung der
Muldensegmente 22 vor, wahrend und nach der Uber-
gabe im Bereich des Segments C durch Schwenken um
die Schwenkachse 23 erforderlich. Die Tabakdoppel-
stocke werden mit Stranggeschwindigkeit im Bereich
des Segments C/E an das Foérderelement 14 Uiberge-
ben. Die Ubergabe wird im folgenden noch néher erlau-
tert. Im Segment D erfolgt die Drehung der Muldenseg-
mente 22 um -90°, so dal’} die Muldensegmente 22 zur
Aufnahme einer weiteren Gruppe Tabakdoppelstocke
bereit sind.

[0026] Nach der Ubernahme der Tabakdoppelstdcke
im Segment E, bei der die Tabakdoppelstdcke nachein-
ander aus dem Muldensegment 22 in das Muldenseg-
ment 27 gefiihrt werden, wird im Segment F die Ge-
schwindigkeit reduziert. Die Geschwindigkeitsreduzie-
rung, also der Abbremsvorgang, erfolgt quer zur axialen
Ausrichtung der Artikel (y-Richtung in Figur 7), so daf}
die Tabakdoppelstdcke im Segment G eine gegenlber
der Stranggeschwindigkeit geringere Transportge-
schwindigkeit aufweisen. Hierzu wird in der beschriebe-
nen Form der Radius der Bewegungsbahn verkleinert,
indem die Muldensegmente 27 von einer &uReren
Bahnkurve 19 auf eine innere Bahnkurve 30 zurlickge-
zogen werden. An der Abgabeposition 25 im Segment
G werden die Tabakdoppelstdcke mit der fiir die nach-
gelagerten Verarbeitungsschritte erforderliche Trans-
portteilung und einer dazu passenden Geschwindigkeit
Ubergeben. Im Segment H wird die Geschwindigkeit der
Muldensegmente 27 durch VergroRern des Radius wie-
der erhéht, so daR die Muldensegmente 27 zur Uber-
nahme weiterer Tabakdoppelstdcke im Segment E vor-
bereitet sind. Die GréRe der Segmente A bis H ist ledig-
lich beispielhaft gezeigt. Andere Einteilungen bzw. Auf-
teilungen als die gezeigte Segmenteinteilung sind je-
doch ebenfalls moglich.

[0027] Die exakte Ubergabe der Tabakdoppelstdcke
im Segment C bzw. E wird anhand der Figuren 6 a) bis
d) ndher erlautert. Wie bereits erwahnt, werden die Mul-
densegmente 22 im Segment C geflihrt. Das bedeutet,
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dal} die Muldensegmente 22 gegeniiber dem Foérder-
element 13, das die durch den Pfeil 34 angegebene
Drehrichtung aufweist, nachgefiihrt, also relativ zu dem
Forderelement 13, werden. Durch Verschwenken/Dre-
hen der Muldensegmente 22 um die Schwenkachse 23,
und zwar gegen den Uhrzeigersinn, wird das vorauslau-
fende Aufnahmeelement 21 des Muldensegments 22
aus der Bahnkurve 18 heraus bewegt (siehe Schritt a)),
wahrenddessen der Artikel 11 vom Muldensegment 22
an das Muldensegment 27 Ubergeben wird. Dies ist fir
eine sichere Ubergabe auch erforderlich, da die Aufnah-
meelemente 26 des Muldensegmentes 27 bzw. die Fla-
che 32 gegenilber der duleren Bahnkurve 19 des For-
derelementes 14 aufgrund der Krimmung geringfugig
zuriickgesetzt sind. Dieses Nachfiihren des Mulden-
segmentes 22, also die Uiberlagerte Schwenkbewegung
des Muldensegmentes 22 zur Rotation des Foérderele-
mentes 13 erfolgt wahrend der gesamten Ubergabe al-
ler Tabakdoppelstécke in einem Muldensegment 22.
Beim nachlaufenden Aufnahmeelement 21 des Mulden-
segmentes 22 erfolgt die Uberlagerte Bewegung des
Muldensegments 22 im Uhrzeigersinn, so daR das
nachlaufende Aufnahmeelement 21 aus der Bahnkurve
18 heraus bewegt wird (siehe Schritt d)).

[0028] Anhand der Figuren 3 bis 5 werden weitere
Ausfihrungsformen mit den entsprechenden Verfah-
rensschritten erlautert.

In der Ausfiihrungsform der Figur 3 sind die Férderele-
mente 13 und 14 Gbereinander mit parallel verlaufenden
Rotationsachsen 15, 16 angeordnet. Die Forderele-
mente 13, 14 sind gegensinnig angetrieben. Die vier
parallelen Tabakdoppelstocke werden an der Aufnah-
meposition 20 in axialer Richtung mit Stranggeschwin-
digkeit vom Foérderelement 13 von oben Gbernommen.
Die Tabakdoppelstdcke werden, wie oben beschrieben,
um 90° um die Achse 31 gedreht und mit Strangge-
schwindigkeit an die Ubemahmeposition 17 und werden
dort an das Férderelement 14 iibergeben. Die Uberga-
be der Tabakdoppelstécke erfolgt segmentweise, wobei
die vier Tabakdoppelstdcke in einem Muldensegment
22 nacheinander an das Muldensegment 27 abgegeben
werden. Die Ubergabe erfolgt mit Stranggeschwindig-
keit, d.h. mit einer Geschwindigkeit, die in der Regel
nicht zur Teilung der Muldensegmente 27 pafit. Die An-
passung der Geschwindigkeit erfolgt durch das Férder-
element 14. Dies geschieht dadurch, dafl® die Mulden-
segmente 27 bei konstanter Drehzahl des Férderele-
mentes 14 wahrend des Transportwegs von ca. 180°
(von der Ubernahmeposition 17 an die Abgabeposition
25) von der Bahnkurve 19 auf eine andere Bahnkurve
30 bewegt werden. In diesem Fall ist der Radius der an-
deren Bahnkurve 30 geringer als der Radius der Bahn-
kurve 19. Dadurch wird die (Umfangs-)Geschwindigkeit
der Tabakdoppelstdocke verringert, so dal die Teilung
und die Geschwindigkeit der Tabakdoppelstdcke im Be-
reich der Abgabeposition 25 angepal3t sind. Pro Zeitein-
heit wird daher eine konstante Anzahl von Tabakdop-
pelstécken mit gleichbleibendem Teilungsabstand tiber-
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geben.

[0029] Bei der Ausfliihrungsform gemal der Figuren
4 und 5 erfolgt die Ubernahme der Tabakdoppelstdcke
im Bereich der Aufnahmeposition 20 horizontal. Die Ro-
tationsachsen 15 und 16 der Férderelemente 13, 14 ver-
laufen quer, also in einem rechten Winkel zueinander.
Das Foérderelement 13 ist als Forderteller ausgebildet,
wahrend das Férderelement 14 als Trommel ausgebil-
det ist. Im Bereich der Aufnahmeposition 20 erfolgt die
Aufnahme der Tabakdoppelstécke in axialer Richtung
mit Stranggeschwindigkeit auf den Forderteller. Zur Si-
cherstellung der Ubergabe sowie zur Vermeidung von
Kollisionen ist eine Flihrung der Muldensegmente 22 er-
forderlich. Dies kann z.B. dadurch erreicht werden, daf}
die Muldensegmente 22 zum Zeitpunkt der Aufnahme
an der Aufnahmeposition 20 aus der Rotationsebene
des Forderelementes 13 heraus bewegt, also angeho-
ben werden. Nach Ubernahme der Tabakdoppelstécke
und Absenken der Muldenelemente 22 in die Rotations-
ebene zuriick kann dann ein Drehen der Tabakdoppel-
stécke um 90° erfolgen. Im (ibrigen erfolgt die Ubergabe
der Tabakdoppelstocke wie bei dem zuvor beschriebe-
nen Verfahren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Ubergabe stabférmiger Artikel (11),
insbesondere Zigaretten, von einem Langsforderer
zur langsaxialen Férderung der Artikel (11) auf ei-
nen Querférderer zur queraxialen Férderung der
Artikel (11), umfassend ein Fordermittel (12) zur
Aufnahme der Artikel (11) vom Langsférderer und
zur Abgabe der Artikel an den Querférderer, wobei
das Fordermittel (12) zum Drehen der Artikel (11)
um einen vorgegebenen Winkel sowie zum Redu-
zieren der Foérdergeschwindigkeit der Artikel (11)
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daR
das Foérdermittel (12) mindestens zwei separate
Foérderelemente (13, 14) aufweist, die miteinander
in Wirkverbindung stehen, wobei ein Fordererele-
ment (13) zum Drehen der Artikel (11) um einen vor-
gegebenen Winkel und das andere Férderelement
(14) zur Reduzierung der Transportgeschwindigkeit
der Artikel (11) ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Forderelemente (13, 14)
in Transportrichtung der Artikel (11) hintereinander
angeordnet sind, wobei das in Transportrichtung
der Artikel (11) erste Férderelement (13) zum Dre-
hen der Artikel und das zweite Férderelement (14)
zum Reduzieren der Transportgeschwindigkeit
ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Fo6rderelemente
(13, 14) als Rotationskérper, namlich z.B. als Trom-
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mel, Scheibe oder dergleichen, ausgebildet sind,
die um eine Rotationsachse (15, 16) rotierend an-
treibbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB jedes Forderelement
(13, 14) Aufnahmeelemente (21, 26) zum Abneh-
men bzw. Abgeben der Artikel (11) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere, vorzugsweise vier Aufnah-
meelemente (21, 26) zu einem Muldensegment (22,
27) zusammengefaldt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das erste Forderelement (13) meh-
rere, vorzugsweise acht Muldensegmente (22) um-
falt, die jeweils um eine Schwenkachse (23)
schwenkbar und um eine Achse (31) drehbar aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das zweite Forderelement (14)
mehrere, vorzugsweise sechs Muldensegmente
(27) umfaldt, die jeweils zur Verédnderung des Radi-
us bewegbar ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Muldensegmente (27) an
Schwenkhebeln (28, 29) oder dergleichen angeord-
net sind, derart, dall die Muldensegmente (27) auf
Bahnkurven (19, 30) mit unterschiedlichem Radius
bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB der Transportweg der
Artikel (11) innerhalb des Fordermittels (12) minde-
stens 360° betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB der Transportweg
zum Drehen der Artikel (11) und der Transportweg
zur Reduzierung der Férdergeschwindigkeit der Ar-
tikel (11) jeweils mindestens 180° betragt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Rotationsachsen
(15, 16) der Forderelemente (13, 14) parallel zuein-
ander verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Rotationsachsen
(15, 16) der Férderelemente (13, 14) quer zueinan-
der verlaufen.

Verfahren zur Ubergabe stabférmiger Artikel (11),
insbesondere Zigaretten, von einem Langsférderer
zur langsaxialen Forderung der Artikel (11) auf ei-
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

12

nen Querférderer zur queraxialen Foérderung der
Artikel (11), gekennzeichnet durch die Schritte:

- Aufnehmen mehrerer stabférmiger Artikel (11)
vom Langsférderer bei einer Stranggeschwin-
digkeit durch ein erstes Forderelement (13),

- Drehen der Artikel (11) um einen Winkel von
90° um eine Achse (31) ebenfalls durch das
erste Foérderelement (13),

- Ubergeben der Artikel (11) vom ersten Forder-
element (13) an ein zweites Forderelement
(14),

- Abbremsen der Artikel (11) auf eine Geschwin-
digkeit, die kleiner als die Stranggeschwindig-
keit ist, durch das zweite Férderelement (14),
und

- Abgeben der Artikel (11) an den Querférderer.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Drehen der Artikel (11) wahrend
des Transports auf einem Transportweg von etwa
180° um eine Rotationsachse (15) des Férderele-
mentes (13) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daR das Abbremsen der Artikel (11)
wahrend des Transports auf einem Transportweg
von etwa 180° um eine Rotationsachse (16) des
Forderelementes (14) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB das Abbremsen der
Artikel (11) durch Veranderungen im Radius des
zweiten Foérderelementes (14) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB die Artikel (11) min-
destens im Bereich einer Aufnahmeposition (20)
und einer Ubernahmeposition (17) gefiihrt sind.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Artikel (11) zur Flihrung um eine
Schwenkachse (23) verschwenkt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bewegungen um
die Rotationsachse (15) und/oder die Schwenkach-
se (23) und/oder die Achse (31) Uberlagert sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, daR das Abbremsen der
Artikel (11) durch eine Uberlagerte Bewegung der
Artikel (11) zum Foérderelement (14) erfolgt.
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