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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Férdertrommel der
Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnahmemulden fiir
stabférmige Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie
sowie eine Maschine der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschine.

[0002] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschinen, werden For-
dertrommeln eingesetzt, um Zigaretten, Filterstiicke oder
deren Komponenten zu transportieren. Unter dem Begriff
"Komponenten" von den Zigaretten und Filterstaben wer-
den im Sinne der Erfindung auch Abschnitte von Papier
und dergleichen aus flachigem und/oder bahnférmigem
Material verstanden, z.B. Abschnitte und/oder Bahnen
von Zigarettenpapier, Filterpapier oder Belagpapier zum
Verbinden von Tabakstlicken mit Filterstopfen.

[0003] Das Foérdern der vorgenannten Gegenstande
wahrend der Herstellung von Zigaretten, Filtern sowie
Filterzigaretten wird bei modernen Produktionsmaschi-
nen der Tabak verarbeitenden Industrie im Allgemeinen
mittels Férdertrommeln durchgefiihrt, deren Mantelfla-
che zum Foérdern von stabférmigen Gegenstéanden (Zi-
garetten, Filterstdben oder Filterstopfen, Filterzigaret-
ten) mit Nuten zum Aufnehmen der Gegenstande verse-
hen bzw. zum Férdern von blattférmigen und/oder bahn-
férmigen Gegenstanden (Belagpapierabschnitte
und/oder -bahnen) im Wesentlichen glatt ist.

[0004] Wahrend der Forderung werden diese Gegen-
stédnde der Tabak verarbeitenden Industrie von Saugluft
auf den Férdertrommeln gehalten, die an entsprechen-
den Kandlen, meist Bohrungen, anliegt. Diese Kanale
sind im Allgemeinen in Reihen angeordnet, deren Lan-
genden Abmessungen der zu transportierenden Gegen-
stédnde quer zur Transportrichtung entsprechen.

[0005] In Filteransetzmaschinen werden auf den For-
dertrommeln stabférmige Artikel, wie z.B. Tabakstdcke
oder Filterstopfen bzw. Filterstdbe, queraxial in Aufnah-
memulden der Férdertrommel geférdert. Hierbei sind die
Aufnahmemulden in vorbestimmten Teilungsabstanden
auf der Umfangsflache der Férdertrommel angeordnet.
[0006] Unter Teilungsabstand wird der queraxiale Ab-
stand der Aufnahmemulden verstanden. Der Abstand
wird dabei vom Muldenmittelpunkt zum darauffolgenden
Muldenmittelpunkt des auf der Oberflache die Rauchar-
tikelgruppen transportierenden Muldenforderers gemes-
sen. Der Teilungsabstand bei einem Trommelférderer ist
der queraxiale Abstand bzw. die Lange des (Kreis-)Bo-
gens zwischen (benachbarten) Muldenmittelpunkten auf
derKreislinie, auf der die Muldenmittelpunkte der Mulden
angeordnet sind. Bei einem linearen Muldenférderer ent-
spricht der Teilungsabstand dem linearen Abstand in
queraxialer Richtung zwischen den Muldenmittelpunk-
ten bzw. -achsen.

[0007] In DE-A-10 2004 028 636 ist eine als Belagpa-
pierwalze ausgebildete Férdertrommel offenbart. Hierbei
ist bei der Belagpapierwalze vorgesehen, dass am Um-
fang der Belagpapierwalze Saugbohrungen vorgesehen
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sind, wobei an wenigstens einer Saugbohrung einer Rei-
he der Unterdruck mittels eines Steuerelements ab-
schaltbar ist. Hierbei ist das Steuerelement in einem mit
den Saugbohrungen verbundenen Saugkanal langsver-
schiebbar, so dass durch eine Langsverschiebbewe-
gung des Steuerelements der Unterdruck an der Saug-
bohrung abschaltbar oder einschaltbar ist.

[0008] Dariber hinaus ist in DE-A-10 2005 027 554
eine Fordertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie
offenbart, wobei Hebelsegmente mit Aufnahmen fir
stabférmige Artikel vorgesehen sind. Die Hebelsegmen-
te sind aufeinen Trommelkd&rperin jeweiligen Passungen
verschwenkbar gelagert. Auerdem weisen die Hebel-
segmente Saugbohrungen zu den Aufnahmen auf. Dar-
Uber hinaus weisen die Hebelsegmente einen Grundkér-
per und einen Hebelsegmentkopf auf, wobei der Hebel-
segmentkopf mit dem Grundkdrper I6sbar verbunden ist.
[0009] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, an
einer Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, bei-
spielsweise einer Filteransetzmaschine, einen Format-
wechsel auf einfache Weise zu ermdglichen, wobei der
konstruktive Aufwand mdglichst gering gehalten werden
soll und auBerdem die Fdrderorgane schnell an unter-
schiedliche Formate angepasst werden sollen.

[0010] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Férder-
trommel der Tabak verarbeitenden Industrie mit Aufnah-
memulden fir stabférmige Artikel der Tabak verarbeiten-
den Industrie, die dadurch weitergebildet wird, dass zwei
verschiedene Arten von Aufnahmemulden vorgesehen
sind, wobeijede Artvon Aufnahmemulden an wenigstens
einen vorbestimmten Durchmesser der auf der Forder-
trommel geférderten oder zu férdernden Artikel ange-
passt ist, so dass auf der Férdertrommel zwei verschie-
dene Artikel bzw. Artikelformate derselben Gattung je-
weils mit unterschiedlichen Durchmessern férderbar
sind.

[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
an einer Filteransetzmaschine zwei unterschiedliche Zi-
garettenformate verarbeitet bzw. hergestellt werden, wo-
bei die Zigaretten der unterschiedlichen Formate sich im
Durchmesser der Zigaretten unterscheiden. Beispiels-
weise werden Zigarettenformate mit einem Durchmesser
von beispielsweise 7,9 und 5,4 mm an derselben Filter-
ansetzmaschine hergestellt. Vorzugsweise werden Zi-
garettenformate mit einem ersten Durchmesser von 4,0
bis 6,5 mm, insbesondere vorzugsweise 5,0 bis 6,1 mm,
und einem zweiten Durchmesser von 6,5 bis 8,5 mm,
insbesondere 7,3 bis 8,3 mm, an derselben Filteransetz-
maschine hergestellt.

[0012] Da sich in diesem Fall die unterschiedlichen
stabférmigen Rauchartikelkomponenten der Zigaretten
z.B. im Hinblick auf den Durchmesser oder die Lange
unterscheiden, ist es fiir die Produktion der unterschied-
lichen Zigarettenformate notwendig, dass die Foérder-
trommel entsprechende, an die zu verarbeitenden stab-
férmigen Artikel angepasste, formatabhéngige Aufnah-
memulden aufweist. Dadurch, dass auf einer Forder-
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trommel fur jedes an der Filteransetzmaschine zu verar-
beitende Zigarettenformat angepasste Aufnahmemul-
den bereitgestellt werden, ist ein schneller Formatwech-
sel an der Filteransetzmaschine auf einfache Weise
durchzufuhren. Hierbei sind die Aufnahmemulden in ih-
rem Durchmesser an die verschiedenen Durchmesser
der zu verarbeitenden und zu férdernden stabférmigen
Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie derselben
Gattung auf der Férdertrommel entsprechend formkom-
plementar angepasst. Insbesondere sind die Aufnahme-
mulden einer Art bzw. Aufnahmemulden jeweils an den
Durchmesser der verschiedenen Formate angepasst, so
dass fir jedes Format jeweils eine Art von Aufnahme-
mulden bereitgestellt wird.

[0013] Dariber hinaus werden auf der Férdertrommel
die stabférmigen Artikel queraxial auf der rotierend an-
getriebenen Fordertrommel geférdert. Im Rahmen der
Erfindung werden unter einer Férdertrommel auch For-
derbander oder dergleichen verstanden, die ein quasi
endlos umlaufendes Férderband aufweisen und mit ent-
sprechenden Aufnahmemulden fiir stabférmige Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie ausgebildet sind. Da-
durch, dass eine Fordertrommel mit zwei verschiedenen
Aufnahmearten bzw. Muldengattungen bereitgestellt
wird, kann nach Herstellung eines Zigarettenformates
durch wenige Handgriffe des Betatigungspersonals die
Filteransetzmaschine auf das neue Zigarettenformat um-
gebaut bzw. angepasst werden.

[0014] Daruber hinaus ist in einer Ausgestaltung vor-
gesehen, dass zwischen zwei Aufnahmemulden einer
ersten Art wenigstens eine Aufnahmemulde einer zwei-
ten Art angeordnet ist. Dabei sind beispielsweise auf ei-
ner Foérdertrommel bzw. auf der Umfangsflache der For-
dertrommel jeweils zwei Aufnahmearten alternierend
hintereinander queraxial angeordnet. Vorzugsweise sind
hierbei die Aufnahmemulden der verschiedenen Arten
alternierend angeordnet.

[0015] Dartber hinaus zeichnet sich eine Ausgestal-
tung dadurch aus, dass neben einer queraxial hinterein-
ander angeordneten Reihe von Aufnahmemulden einer
ersten Art eine queraxial hintereinander angeordnete
Reihe von Aufnahmemulden einer zweiten Art angeord-
net ist. Damit ist es beispielsweise mdglich, dass auf ei-
ner Férdertrommel auf der Umfangsflache zwei separate
Reihen mit Aufnahmemulden einer Art bzw. Aufnahme-
mulden fir die stabférmigen Artikel ausgebildet sind, wo-
bei sich die Aufnahmemulden jeder Reihe voneinander
im Hinblick auf ihre Geometrie, z.B. Krimmung, unter-
scheiden. Beispielsweise nehmen eine Reihe von Auf-
nahmemulden stabférmige Artikel, z.B. Zigaretten, Fil-
terstopfen oder dergleichen, mit einem gréReren Durch-
messer auf und transportieren diese, wahrend in der an-
deren, benachbarten Reihe die Aufnahmemulden (der
zweiten Art) kleinere stabférmige Artikel aufnehmen und
bei Rotation der Férdertrommel transportieren. Die Auf-
nahmemulden jeder Reihe sind dabei in l&ngsaxialer
Ausrichtung nebeneinander und in queraxialer Ausrich-
tung bzw. Férderrichtung parallel nebeneinander ange-
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ordnet.

[0016] Weiterhin zeichnet sich die Férdertrommel da-
durch aus, dass die Férdertrommel derart ausgebildet
ist, dass in einem mit Unterdruck beaufschlagten Férder-
bereich eine Art von Aufnahmemulden mit Unterdruck
beaufschlagt ist oder wird und die zweite Art von Aufnah-
memulden nicht mit Unterdruck beaufschlagt ist oder
wird. Hierdurch werden nur die Aufnahmemulden einer
Art bei angelegtem Unterdruck mit Unterdruck beauf-
schlagt, die fur die Herstellung von Filterzigaretten an
einer Filteransetzmaschine aktiv betrieben werden. Bei
den anderen Aufnahmemulden ist dabei der Unterdruck
entsprechend abgeschaltet, so dass diese Aufnahme-
mulden der anderen Art nicht aktiviert sind.

[0017] Weiterhin zeichnet sich die Fordertrommel in
einer Ausfilhrungsform dadurch aus, dass der Unter-
druck an den Aufnahmemulden einer Art durch Betati-
gung einer, insbesondere gemeinsamen, Schalteinrich-
tung zuschaltbar oder abschaltbar ist, wobei insbeson-
dere der Unterdruck an den Aufnahmemulden der zwei-
ten Art durch die Betatigung der, vorzugsweise gemein-
samen, Schalteinrichtung, vorzugsweise im Wechsel mit
den Aufnahmemulden der ersten Art, abschaltbar oder
zuschaltbar ist.

[0018] Insbesondere ist bei einer erfindungsgemafien
Foérdertrommel vorgesehen, dass die Schalteinrichtung
mit einem oder mehreren, vorzugsweise drehbaren oder
verschiebbaren, Schaltkanalen im Trommelkdrper aus-
gebildet ist. Hierbei sind die verschiebbaren Schaltkana-
le z.B. mit lAngsverschiebbaren Schiebern versehen.
[0019] Um die Verschmutzung bei angelegtem Unter-
druck an den Saugbohrungen im Innern der Férdertrom-
mel herabzusetzen, ist aulRerdem vorgesehen, dass Ab-
deckungen fir die nicht genutzten und nicht mit Unter-
druck beaufschlagten oder zu beaufschlagenden Auf-
nahmemulden einer Art vorgesehen sind, wobei insbe-
sondere die Abdeckungen auf oder in den Aufnahme-
mulden angeordnet werden oder sind. Hierdurch werden
die nicht wirksamen Aufnahmemulden entsprechend
verschlossen.

[0020] Darilber hinaus wird in einer alternativen L6-
sung bei einer Férdertrommel der Tabak verarbeitenden
Industrie mit Aufnahmemulden fir stabférmige Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie, vorgeschlagen,
dass eine erste Art von Aufnahmemulden auf der For-
dertrommel vorgesehen ist, wobei die erste Art von Auf-
nahmemulden mittels Betatigung einer Verstelleinrich-
tung durch eine zweite Art von Aufnahmemulden ersetz-
bar ist oder ersetzt wird, wobei jede Art von Aufnahme-
mulden an einen vorbestimmten Durchmesser der auf
der Foérdertrommel geférderten oder zu férdernden Arti-
kel angepasst ist.

[0021] Hierbei beruht die Erfindung auf dem Gedan-
ken, dass unter Verwendung der Férdertrommel die Auf-
nahmemulden einer ersten Art durch die Aufnahmemul-
den einer zweiten Art ersetzt bzw. ausgetauscht werden,
so dass auf der Fordertrommel jeweils nur ein vorbe-
stimmtes Format bzw. eine vorbestimmte Art von stab-
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férmigen Artikeln mit jeweils unterschiedlichen Durch-
messern geférdert werden oder férderbar sind, wahrend
die anderen Artikel fur das zweite Format auf der For-
dertrommel nicht geférdert werden oder sind.

[0022] Dazu ist weiter vorgesehen, dass auf einem
Drehkoérper zwei Arten von Aufnahmemulden flr die Ar-
tikel der Tabak verarbeitenden Industrie ausgebildet
sind, wobei in einer ersten Position des Drehkorpers auf
der Foérdertrommel eine erste Art von Aufnahmemulden
fur die stabférmigen Artikel aktiviert ist, um einen ent-
sprechenden stabférmigen Artikel aufzunehmen, und
nach oder durch Betatigung oder Verdrehung des Dreh-
korpers die erste Art von Aufnahmemulde in eine zweite,
passive Position gebracht ist oder wird und eine zweite
Art von Aufnahmemulde fir stabférmige Artikel in einer
entsprechenden Position aktiviert ist oder wird, um ent-
sprechende stabférmige Artikel aufzunehmen.

[0023] Weiterhin ist in einer Ausflihrungsform bevor-
zugt, dass auf dem Drehkérper an seiner AulRenseite
zwei verschiedene Arten von Aufnahmemulden vorge-
sehen sind, wobei die verschiedenen Aufnahmemulden
einander gegenuberliegend am Drehkérper ausgebildet
sind und mittels einer Bohrung im Drehk&rper miteinan-
der verbunden sind, wobei insbesondere der Drehkdrper
in eine dulRere Passung der Foérdertrommel, insbeson-
dere eines Trommelkdrpers, eingebracht ist oder wird.
[0024] In einer Alternative zu dem Drehk&rper mit den
verschiedenen Arten von Aufnahmemulden ist vorgese-
hen, dass Férdersegmente mit jeweils verschiedenen Ar-
ten von Aufnahmemulden ausgetauscht werden. Bei ei-
nem Formatwechsel werden dabei die Férdersegmente
mit Aufnahmemulden einer Art gegen die Forderseg-
mente mit Aufnahmemulden einer zweiten Art auf der
Fordertrommel ausgetauscht. Die Befestigung der For-
dersegmente kann mit dem Grundkdrper bzw. Trommel-
kérper durch Schrauben oder durch Schnellverschlisse,
wie z.B. Klettverschliisse oder dergleichen, erfolgen.
[0025] AuRerdem istes gemal einer weiteren Lésung
der Aufgabe bzw. in einer Weiterbildung bevorzugt, dass
in Aufnahmemulden einer ersten Art jeweils Adapter ein-
gesetzt werden oder sind, so dass Aufnahmemulden der
zweiten Art gebildet werden. Hierbei werden Adapter
oder Formeinséatze oder dergleichen in die Aufnahme-
mulden der ersten Art eingebracht, so dass durch die
darin angeordneten Formeinsatze Mulden oder Aufnah-
memulden der zweiten Art ausgebildet werden. Dies ist
ebenfalls eine einfache Mdglichkeit, einen Formatwech-
sel an einer Fordertrommel in einer Maschine der Tabak
verarbeitenden Industrie auszufiihren.

[0026] Hierzu ist weiter vorgesehen, dass die Adapter
oder Formeinsatze bei Anordnung auf der Fordertrom-
mel an der nach innen weisenden Auflenseite an die
Krimmung der Aufnahmemulden der ersten Art ange-
passt sind und die Adapter an der nach auRen weisenden
AuBenseite eine Aufnahmemulde der zweiten Art auf-
weisen oder bilden.

[0027] Vorteilhafterweise weist die Férdertrommel der
Tabak verarbeitenden Industrie eine zylindrische oder
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kegelartige Form auf. Beispielsweise kann eine Kegel-
wendertrommel ebenfalls mit unterschiedlichen Arten
von Aufnahmemulden fir verschiedene Formate ausge-
bildet sein.

[0028] AuBerdem wird die Aufgabe geldst durch eine
Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbeson-
dere Filteransetzmaschine, mit wenigstens einer voran-
stehend beschriebenen Ausfiihrungsform einer Férder-
trommel. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird auf
die obigen Ausflihrungen ausdrticklich verwiesen.
[0029] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezlglich aller im
Text nicht naher erlauterten erfindungsgemafen Einzel-
heiten ausdrucklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Es zeigen:

schematisch einen Querschnitt durch eine For-
dertrommel der Tabak verarbeitenden Industrie
im Ausschnitt;

Fig. 1

schematisch einen Querschnitt durch eine wei-
tere Fordertrommel der Tabak verarbeitenden
Industrie im Ausschnitt und

Fig. 2

Fig. 3  schematisch eine weitere Ausfiihrungsform ei-
ner Fdérdertrommel einer teilweisen Quer-

schnittsansicht.

[0030] In den folgenden Figuren sind jeweils gleiche
oder gleichartige Elemente bzw. entsprechende Teile mit
denselben Bezugsziffern versehen, so dass von einer
entsprechenden erneuten Vorstellung abgesehen wird.
[0031] Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Férdertrom-
mel 10 im Ausschnitt. Die Férdertrommel 10 weist im
Innern einen feststehenden Steuerkdrper 12 auf, um den
ein drehbarer, dul3erer Trommelkérper 14 rotierend an-
getrieben wird.

[0032] Der Trommelkérper 14 weist auf seiner Aullen-
seite Aufnahmemulden 16, 18 auf, die alternierend hin-
tereinander, bezogen auf die Férderrichtung, angeordnet
sind. Mit den Bezugszeichen 16 sind Aufnahmemulden
bezeichnet, die geeignet sind, stabférmige Artikel, wie z.
B. Tabakstocke oder Filterstopfen oder Filterstdbe mit
gréReren Durchmessern, aufzunehmen. Die kleineren
Aufnahmemulden 18 sind so ausgebildet, dass sie stab-
férmige Artikel mit kleineren Durchmessern aufnehmen.
Hierbei bilden die Aufnahmemulden 16 zur Aufnahme
von stabférmigen Artikeln mit gréReren Durchmessern
und die kleineren Aufnahmemulden 18 zur Aufnahme
von kleineren stabférmigen Artikeln mit kleineren Durch-
messern eine Reihe queraxial und alternierend hinter-
einander angeordneter Aufnahmemulden.

[0033] BeideminFig. 1 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel sind fir den Transport in den gréReren Aufnahme-
mulden 16 entsprechende stabférmige Artikel 20 ange-
ordnet. Die stabférmigen Artikel 20 kdnnen Tabakstocke,
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Filterstabe oder -stocke bzw. fertig hergestellte Zigaret-
ten sein.

[0034] Um die stabférmigen Artikel 20 in den Aufnah-
memulden 16 zu halten, ist ein Unterdruck im Innern der
Fordertrommel 10 ausgebildet, wobei die Beaufschla-
gung des Unterdrucks und die Wirksamwerdung des Un-
terdrucks an den Aufnahmemulden 16 mittels des Steu-
erkorpers 12 geschaltet wird.

[0035] Um das Haltevakuum an einer nicht benétigten
Mulde bzw. der nicht genutzten Aufnahmemulden 18 un-
wirksam zu schalten, sind im Innern des dueren Trom-
melkdrpers 14 Drehschieber 22 in den zu den Aufnah-
memulden 16, 18 fihrenden Saugbohrungen 24 ange-
ordnet.

[0036] BeideminFig. 1dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel sind die Drehschieber 22 in Durchgangsstellung zu
den gréBeren Aufnahmemulden 16, wahrend der Schie-
ber 22 in der Saugbohrung 24 zu der kleineren Aufnah-
memulde 18 in Sperrstellung ist. Hierdurch wird das im
Innern angelegte Haltevakuum an der bzw. den Aufnah-
memulden 18 unwirksam geschaltet.

[0037] Eine weitere Mdglichkeit, ein Haltevakuum un-
wirksam zu schalten, ist gemaR einer weiteren Ausflh-
rungsform zusatzlich ebenfalls in Fig. 1 schematisch dar-
gestellt. Hierbei werden bei Nichtgebrauch der kleineren
Aufnahmemulden 18 Verschlusskorper 26 auf die Mul-
denals eine Art Abdeckung aufgesetzt, so dass die Saug-
bohrung 24 zum Trommelinnern abgedichtet ist.

[0038] Fig. 2 zeigt schematisch im Querschnitt eine
weitere Ausfiihrungsform einer Férdertrommel 10, wobei
der auRere Trommelkorper 14 aus zwei ineinander an-
geordneten Ringzylindern 28, 30 besteht. Der innere
Ringzylinder 28 weist nach auen gerichtete Saugboh-
rungen 32 auf, die bei entsprechender Stellung der Auf-
nahmemulden 16, 18 mit den Saugbohrungen 34, 36 der
Aufnahmemulden 16, 18 zusammenwirken. Sollen mit-
tels der Fordertrommel 10 nach der Herstellung von Zi-
garetten mit einem gréReren Durchmesser Zigaretten mit
einem kleineren Durchmesser und einem anderen For-
mat hergestellt werden, so werden die Ringzylinder 28,
30 voneinander geldst und relativ zueinander verscho-
ben, so dass anschlieend die inneren Saugbohrungen
34 des Zylinderkorpers 28 mit den Saugbohrungen 36
der kleineren Aufnahmemulden 18 zusammenwirken.
[0039] Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel
einer Férdertrommel 10, mit der verschieden grofRe stab-
formige Artikel 20 transportiert werden kdnnen. Hierbei
verfigt die Férdertrommel 10 im Ausfiihrungsbeispiel ge-
maf Fig. 3 Uber einen dulReren Trommelkdrper 44, mit
nach innen gerichteten Saugbohrungen 46. Im dufReren
Bereich des Trommelkdrpers 44 sind am Ende der Saug-
bohrungen 46 in einer abschnittsweise kreisférmigen
Passung 48 Drehkdrper 50 anordnet.

[0040] Die Drehkorper 50 sind mit zwei in der Grofde
verschiedenen Aufnahmemulden 52, 54 ausgebildet, so
dass je nach Stellung des Drehkérpers 50 die Aufnah-
memulde 54 nach auRen oder die kleinere Aufnahme-
mulde 52 nach auRen weist. Zwischen den Aufnahme-
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mulden 52 und 54 des Drehkdrpers 50 ist im Innern des
Drehkorpers 50 eine Bohrung 56 ausgebildet, so dass
bei Anlegen eines Haltevakuums das Haltevakuum auf
der dulReren angeordneten Aufnahmemulde 54 wirksam
wird, um wahrend des Transports eines Artikels 20 den
Artikel in der Aufnahmemulde 54 zu halten. Bevorzug-
terweise werden bei einem Formatumbau an einer For-
dertrommel mehrere oder samtliche Drehkérper 52 ge-
dreht, so dass die jeweils entsprechend andere Aufnah-
menart nach aulRen weist.

Bezugszeichenliste

[0041]

10  Fordertrommel
12 Steuerkorper

14 Trommelkorper
16 Aufnahmemulde
18  Aufnahmemulde
20  stabférmiger Artikel
22  Drehschieber

24 Saugbohrung

26  Verschlusskorper
28 Ringzylinder

30 Ringzylinder

32  Saugbohrung

34  Saugbohrung

36  Saugbohrung

44  Trommelkorper
46  Saugbohrung

48 Passung

50 Drehkorper

52  Aufnahmemulde
54  Aufnahmemulde
56  Saugbohrung

Patentanspriiche

1. Fordertrommel (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit Aufnahmemulden (16, 18; 52, 54) fir
stabférmige Artikel (20) der Tabak verarbeitenden
Industrie, dadurch gekennzeichnet, dass zwei ver-
schiedene Arten von Aufnahmemulden (16, 18; 52,
54) vorgesehen sind, wobei jede Art von Aufnahme-
mulden (16, 18; 52, 54) an wenigstens einen vorbe-
stimmten Durchmesser der auf der Foérdertrommel
(10) geférderten oder zu férdernden Artikel (20) an-
gepasstist, so dass auf der Férdertrommel (10) zwei
verschiedene Artikel jeweils mit unterschiedlichen
Durchmessern férderbar sind.

2. Foérdertrommel (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen zwei Aufnahmemul-
den (18) einer ersten Art wenigstens eine Aufnah-
memulde (16) einer zweiten Art angeordnet ist.
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Fordertrommel (10) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass neben einer queraxi-
al hintereinander angeordneten Reihe von Aufnah-
memulden (18) einer ersten Art eine queraxial hin-
tereinander angeordnete Reihe von Aufnahmemul-
den (16) einer zweiten Art angeordnet ist.

Fordertrommel (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordertrom-
mel (10) derart ausgebildet ist, dass in einem mit
Unterdruck beaufschlagten Forderbereich eine Art
von Aufnahmemulden (18) mit Unterdruck beauf-
schlagt ist oder wird und die zweite Art von Aufnah-
memulden (16) nicht mit Unterdruck beaufschlagtist
oder wird.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Unterdruck an den Aufnah-
memulden (18) einer Art durch Betatigung einer, ins-
besondere gemeinsamen, Schalteinrichtung (22)
zuschaltbar oder abschaltbar ist, wobei insbesonde-
re der Unterdruck an den Aufnahmemulden (16) der
zweiten Art durch die Betatigung der, vorzugsweise
gemeinsamen, Schalteinrichtung (22), vorzugswei-
se im Wechsel mit den Aufnahmemulden (18) der
ersten Art, abschaltbar oder zuschaltbar ist.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schalteinrichtung (22) mit
einem oder mehreren, vorzugsweise drehbaren
oder verschiebbaren, Schaltkanalen im Trommel-
koérper (14) ausgebildet ist.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Abdeckungen (26)
fur die nicht mit Unterdruck beaufschlagten oder zu
beaufschlagenden Aufnahmemulden (16) einer Art
vorgesehen sind, wobei insbesondere die Abde-
ckungen (26) auf oder in den Aufnahmemulden (16)
angeordnet werden oder sind.

Fordertrommel (10) der Tabak verarbeitenden In-
dustrie mit Aufnahmemulden (16, 18; 52, 54) fir
stabférmige Artikel (20) der Tabak verarbeitenden
Industrie, dadurch gekennzeichnet, dass eine ers-
te Art von Aufnahmemulden (52) auf der Férdertrom-
mel (10) vorgesehen ist, wobei die erste Art von Auf-
nahmemulden (52) mittels Betatigung einer Verstel-
leinrichtung (50) durch eine zweite Art von Aufnah-
memulden (54) ersetzbar ist oder ersetzt wird, wobei
jede Artvon Aufnahmemulden (52, 54) an einen vor-
bestimmten Durchmesser der auf der Férdertrom-
mel (10) geférderten oder zu férdernden Artikel (20)
angepasst ist.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf einem Drehkorper (50)
zwei Arten von Aufnahmemulden (52, 54) fur die Ar-
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10.

1.

12.

13.

14.

tikel (20) der Tabak verarbeitenden Industrie ausge-
bildet sind, wobei in einer ersten Position des Dreh-
kérpers (50) auf der Férdertrommel (10) eine erste
Art von Aufnahmemulden (52) fiir die stabférmigen
Artikel (20) aktiviert ist, um einen entsprechenden
stabférmigen Artikel aufzunehmen, und nach oder
durch Verdrehung des Drehkérpers (50) die erste
Art von Aufnahmemulden (52) in eine zweite, passi-
ve Position gebracht ist oder wird und eine zweite
Artvon Aufnahmemulden (54) fir stabférmige Artikel
(20) in einer entsprechenden Position aktiviert ist
oder wird.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem Drehkorper
(50) an seiner AuRenseite zwei verschiedene Arten
von Aufnahmemulden (52, 54) vorgesehen sind, wo-
bei die verschiedenen Aufnahmemulden (52, 54)
einander gegeniberliegend am Drehkdrper (50)
ausgebildet sind und mittels einer Bohrung (56) im
Drehkérper (50) miteinander verbunden sind, wobei
insbesondere der Drehkdrper (50) in eine aulere
Passung (48) der Férdertrommel (10), insbesondere
eines Trommelkorpers (14), eingebracht ist oder
wird.

Fordertrommel (10) gemaR dem Oberbegriff nach
Anspruch 1 oder nach einem der Anspriiche 1 bis 4
oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass in Aufnah-
memulden (16, 18; 52, 54) einer ersten Art jeweils
Adapter eingesetzt werden oder sind, so dass Auf-
nahmemulden (16, 18; 52, 54) der zweiten Art ge-
bildet werden oder sind.

Fordertrommel (10) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Adapter bei Anordnung auf
der Fordertrommel (10) an der nach innen weisen-
den AuBRenseite an die Krimmung der Aufnahme-
mulden der ersten Art angepasst sind und die Ad-
apterandernach aulenweisenden Aullenseite eine
Aufnahmemulden der zweiten Art aufweisen oder
bilden.

Fordertrommel (10) nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Foérder-
trommel (10) eine zylindrische oder kegelartige
Form aufweist.

Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine, mit wenigstens ei-
ner Férdertrommel (10) nach einem der Anspriiche
1 bis 13.

Claims

1.

Conveyor drum (10) in the tobacco-processing in-
dustry with receiving depressions (16, 18; 52, 54) for
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rod-shaped articles (20) in the tobacco-processing
industry, characterised in that two different types
of receiving depressions (16, 18; 52, 54) are provid-
ed, wherein each type of receiving depression (16,
18; 52, 54) is adapted to at least one predetermined
diameter of the articles (20) conveyed or to be con-
veyed on the conveyor drum (10), so that two differ-
ent articles, each with different diameters, can be
conveyed on the conveyor drum (10).

Conveyor drum (10) according to claim 1, charac-
terised in that at least one receiving depression (16)
of a second type is arranged between two receiving
depressions (18) of a first type.

Conveyor drum (10) according to claim 1 or 2, char-
acterised in that a series of receiving depressions
(16) of asecond type, arranged in series transversely
to the axis, is arranged next to a series of receiving
depressions (18) of a first type, arranged in series
transversely to the axis.

Conveyor drum (10) according to one of claims 1 to
3, characterised in that the conveyor drum (10) is
developed such that in a conveying area subjected
to negative pressure, one type of receiving depres-
sion (18) is or has been subjected to negative pres-
sure and the second type of receiving depression
(16) is not or has not been subjected to negative
pressure.

Conveyor drum (10) according to claim 4, charac-
terised in that the negative pressure on the receiv-
ing depressions (18) of one type can be turned on
orturned off by actuation of an, in particular common,
switching device (22), wherein in particular the neg-
ative pressure on the receiving depressions (16) of
the second type can be turned on or turned off by
actuation of the, preferably common, switching de-
vice (22), preferably alternately with the receiving
depressions (18) of the first type.

Conveyor drum (10) according to claim 5, charac-
terised in that the switching device (22) is devel-
oped with one or more, preferably turnable or move-
able, switching channelsin the body of the drum (14).

Conveyor drum (10) according to claim 4 or 5, char-
acterised in that covers (26) for the receiving de-
pressions (16) of one type not subjected or to be
subjected to negative pressure are provided, where-
in in particular the covers (26) are or have been ar-
ranged on or in the receiving depressions (16).

Conveyor drum (10) in the tobacco-processing in-
dustry with receiving depressions (16, 18; 52, 54) for
rod-shaped articles (20) in the tobacco-processing
industry, characterised in that afirst type of receiv-
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10.

1.

12.

13.

14.

ingdepression (52) is provided on the conveyor drum
(10), wherein the first type of receiving depression
(52) can be or is replaced by a second type of re-
ceiving depression (54) by actuation of an adjusting
apparatus (50), wherein each type of receiving de-
pression (52, 54) is adapted to a predetermined di-
ameter of the articles (20) conveyed or to be con-
veyed on the conveyor drum (10).

Conveyor drum (10) according to claim 8, charac-
terised in that two types of receiving depressions
(52, 54) for the articles (20) in the tobacco-process-
ing industry are developed on a rotating body (50),
wherein in a first position of the rotating body (50)
on the conveyor drum (10) a first type of receiving
depression (52) for the rod-shaped articles (20) is
activated in order to receive a corresponding rod-
shaped article, and after or by turning the rotating
body (50) the first type of receiving depressions (52)
is or has been placed in a second passive position
and a second type of receiving depression (54) for
rod-shaped articles (20) is or is already activated in
a corresponding position.

Conveyor drum (10) according to claim 8 or 9, char-
acterised in that two different types of receiving de-
pressions (52, 54) are provided on the rotating body
(50) on its outside, wherein the different receiving
depressions (52, 54) are developed opposite one
another on the rotating body (50) and are connected
to one another by means of a hole (56) in the rotating
body (50), whereinin particular the rotating body (50)
is or has been introduced in an external fit (48) of
the conveyor drum (10), in particular a drum body
(14).

Conveyor drum (10) in accordance with the pream-
ble according to claim 1 or according to one of claims
1to4 or 8, characterised in thatin each case adapt-
ers are orhave been placed in receiving depressions
(16, 18; 52, 54) of a first type, so that receiving de-
pressions (16, 18; 52, 54) of the second type are or
are already formed.

Conveyor drum (10) according to claim 11, charac-
terised in that the adapters, when arranged on the
conveyor drum (10) on the outside facing inwards,
are adapted to the curvature of the receiving depres-
sions of the first type and the adapters have or form,
on the outside facing outwards, a receiving depres-
sion of the second type.

Conveyor drum (10) according to one of claims 1 to
12, characterised in that the conveyor drum (10)
has a cylindrical or conical shape.

Machine in the tobacco-processing industry, in par-
ticular filter application machine, with at least one
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conveyor drum (10) according to one of claims 1 to
13.

Revendications

Tambour de transport (10) pour I'industrie de trans-
formation du tabac avec des renfoncements de ré-
ception (16, 18 ; 52, 54) pour recevoir des articles
en forme de tiges (20) de l'industrie de transforma-
tion du tabac, caractérisé en ce que sont prévus
deux types différents de renfoncements de réception
(16, 18 ; 52, 54), chaque type de renfoncements de
réception (16, 18 ; 52, 54) étant adapté a au moins
un diametre prédéterminé des articles (20) transpor-
tés ou a transporter sur le tambour de transport (10),
si bien que deux articles différents ayant respective-
ment des diameétres différents puissent étre trans-
portés sur le tambour de transport (10).

Tambour de transport (10) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, entre deux renfoncements
de réception (18) d’'un premier type, au moins un
renfoncement de réception (16) d’'un second type
est disposé.

Tambour de transport (10) selon la revendication 1
ou 2, caractérisé en ce que, a c6té d'une premiere
série de renfoncements de réception (18) d’un pre-
mier type disposés transversalement a I'axe les uns
derriére les autres, est disposée une seconde série
de renfoncements de réception (16) d’'un second ty-
pe disposés transversalement a I'axe les uns derrié-
re les autres.

Tambour de transport (10) selon I'une des revendi-
cations 1 a 3, caractérisé en ce que le tambour de
transport (10) est conformé de fagon que, dans une
zone de transport soumise a une dépression, un type
de renfoncements de réception (18) se trouve ou est
soumis a une dépression et que le second type de
renfoncements de réception (16) ne se trouve pas
Ou ne soit pas soumis a une dépression.

Tambour de transport (10) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que la dépression est susceptible
d’étre appliquée ou arrétée aux renfoncements de
réception (18) d’un type par I'actionnement d’un dis-
positif de commande (22), notamment commun, ou
notamment la dépression aux renfoncements de ré-
ception (16) du second type est susceptible d’étre
appliquée ou arrétée, de préférence en alternance
avec les renfoncements de réception (18) du premier
type, par I'actionnement d’un dispositif de comman-
de (22), de préférence commun.

Tambour de transport (10) selon la revendication 5,
caractérisé en ce que le dispositif de commande
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(22) est conformé dans le corps de tambour (14)
avec un ou plusieurs canaux de commande, de pré-
férence rotatifs ou coulissants.

Tambour de transport (10) selon la revendication 4
ou 5, caractérisé en ce que des caches (26) sont
prévus pour les renfoncements de réception (16)
d’un type non soumis, ni a soumettre, a une dépres-
sion, les caches (26) se trouvant ou étant disposés
sur ou dans les renfoncements de réception (16).

Tambour de transport (10) de I'industrie de transfor-
mation du tabac, avec des renfoncements de récep-
tion (16, 18 ; 52, 54) pour des articles (20) en forme
de tiges, caractérisé en ce qu’il est prévu sur le
tambour de transport (10) un premier type de ren-
foncements de réception (52), le premier type deren-
foncements de réception (52) étant, ou étant sus-
ceptible d’étre, remplacé a l'aide d’'un dispositif de
changement (50) par un second type de renfonce-
ments de réception (54), chaque type de renfonce-
ments (52, 54) étant adapté a un diameétre prédéter-
miné des articles (20) transportés ou a transporter
sur le tambour de transport (10).

Tambour de transport (10) selon la revendication 8,
caractérisé en ce que, surun corps rotatif (50), deux
types de renfoncements de réception (52, 54) pour
les articles (20) de l'industrie de transformation du
tabac sont conformés, un premier type de renfonce-
ments (52) pour les articles (20) en forme de tiges
étant activé sur le tambour de transport (10) dans
une premiéere position du corps rotatif (50), pour re-
cevoir un article correspondant en forme de tige, et,
aprés ou par rotation du corps rotatif (50), un premier
type de renfoncements de réception (52) se trouvant
ou étant mis dans une seconde position, position
passive, et un second type de renfoncements de ré-
ception (54) pour des articles (20) en forme de tige
se trouvant ou étant activé dans une position corres-
pondante.

Tambour de transport (10) selon la revendication 8
ou 9, caractérisé en ce que, sur le corps rotatif (50),
sur sa face extérieure, deux types différents de ren-
foncements de réception (52, 54) sont prévus, les
différents renfoncements de réception (52, 54) étant
conformés en regard les uns des autres sur le corps
rotatif (50) et étant reliés les uns aux autres par un
alésage (56) dans le corps rotatif (50), ou notamment
le corps rotatif (50) se trouve ou est inséré dans un
ajustement extérieur (48) du tambour de transport
(10), notamment d’un corps de tambour (14).

Tambour de transport (10) selon le préambule de la
revendication 1 ou selon I'une des revendications 1
a 4 ou 8, caractérisé en ce que, dans chacun des
renfoncements de réception (16, 18 ; 52, 54) d’un
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premier type, des adaptateurs sont ou se trouvent
insérés, si bien que des renfoncements (16, 18 ; 52,
54) du second type sont ou se trouvent formés.

Tambour de transport (10) selon la revendication 11,
caractérisé en ce que les adaptateurs sont adap-
tés, lorsqu’ils sont disposés sur le tambour de trans-
port (10) sur la face extérieure orientée vers l'inté-
rieur, a la courbure des renfoncements de réception
du premier type et en ce que les adaptateurs com-
portent ou forment sur la face extérieure orientée
vers I'extérieur, des renfoncements de réception du
second type.

Tambour de transport (10) selon I'une des revendi-
cations 1 a 12, caractérisé en ce que le tambour
detransport (10) aune forme cylindrique ou conique.

Machine de l'industrie de transformation du tabac,
notamment machine pour ajouter un filtre, avec au
moins un tambour de transport (10) selon I'une des
revendications 1 a 13.
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