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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Férdereinrichtung
zum Foérdern stabférmiger Produkte der Tabak verarbei-
tenden Industrie mit den Merkmalen des Oberbegriffs
von Anspruch 1 und ein Verfahren zur Steuerung einer
derartigen Fordervorrichtung mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 13.

[0002] Fordereinrichtungen der eingangs genannten
Art werden z.B. zum Transport von Zigaretten, Zigarillos
oder Filterstaben verwendet und umfassen einen For-
matabschnitt, in dem ein endloser Strang eines Tabaks
oder Tows auf eine endlose Bahn eines Hullmaterials
aufgelegt wird, welcher dann durch Umlegen und Ver-
kleben der Randseiten des Hillmaterials zu einem form-
festen Strang fixiert wird. Dieser formfeste Strang wird
anschlieRend mittels eines rotierenden Messertragers
mit mehreren radial aulen abragenden Messern in zy-
lindrische Stabe mit einer vorbestimmten Stablange ge-
schnitten. Nach dem Schneiden werden die Produkte auf
einer Fuhrungseinrichtung als Strang von aneinander
anliegenden Einzelstiben zu einem Ubernahmepunkt
weitergeschoben oder alternativ auch aktiv weitertrans-
portiert.

[0003] In dem Ubernahmepunkt werden die Stabe mit
einem Langsforderer von der Flhrungseinrichtung ab-
geférdert und zu einem Ubergabepunkt transportiert, in
dem die Stdbe von dem Langsférderer quer zu ihrer
Langsrichtung an einen Querforderer lbergeben wer-
den.

[0004] Eine gattungsgemaRe Foérdereinrichtung ist z.
B. aus der DE 10 2009 041 320 A1 bekannt, bei der
insbesondere eine auf die Rinnen des Querfoérderers ge-
richtete Sensoreinrichtung vorgesehen ist.

[0005] DerlLangsfordereristdurch eine rotatorisch an-
getriebene Trommel gebildet, welche eine Mehrzahl von
vorstehenden, drehbar gelagerten Hebelarmen auf-
weist. An jedem der Hebelarme sind ein oder mehrere
axial beabstandete Aufnahmen vorgesehen, an denen
ein oder mehrere parallel zu den zugefiihrten Stében
ausgerichtete, mit Unterdruck beaufschlagbare Rinnen
vorgesehen sind. Die Hebelarme fiihren wahrend des
Umlaufs der Trommel fur einen auRenstehenden Be-
trachter eine zu der Drehbewegung der Trommel gegen-
sinnige Drehbewegung aus, so dass die Aufnahmen auf
einer elliptischen Bewegungsbahn gefiihrt werden. Die
Aufnahmen selbst werden wahrend der Umlaufbewe-
gung der Trommel und der Hebelarme mittels einer Me-
chanik in einer konstanten, vorzugsweise horizontalen
Ausrichtung gehalten. Wahrend des Umlaufens der
Trommel werden die Aufnahmen mit den daran vorge-
sehenen Rinnen in einem Ubernahmepunkt so dicht an
den Produkten vorbeigefiihrt, dass die Produkte durch
den in den Rinnen wirkenden Unterdruck angesaugt und
von der Fordereinrichtung abgeférdertwerden. Wahrend
der weiteren Transportbewegung werden die Produkte
zu einem Ubergabepunkt bewegt, in dem die Rinnen mit
dendarin gehaltenen Produkten eine vorzugsweise reine
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Querbewegung zuihren Langsachsen ausfiihren. Ferner
istein Querférderer vorgesehen, welcher ebenfalls durch
eine rotatorisch antreibbare Trommel gebildet ist, aber
mit seiner Drehachse in einer vorzugsweise rechtwinkli-
gen Anordnung zu dem Langsférderer angeordnet ist.
An der radial duReren Mantelflache des Querforderers
sind eine Mehrzahl von ebenfalls mit Unterdruck beauf-
schlagbarer und parallel zu der Drehachse des Querfor-
derers ausgerichteter Rinnen vorgesehen, welche in
dem Ubergabepunkt so dicht an den Rinnen des Langs-
forderers und den darin gehaltenen Produkten vorbeige-
fuhrt werden, dass die Produkte quer zu ihrer Langsach-
se Ubernommen und weitertransportiert werden.

[0006] Ein Problem bei dem Transport der Produkte
ist, dass die Rinnen der Aufnahmen des Langsférderers
in dem Ubernahmepunkt mit einer hdheren Geschwin-
digkeit als die Geschwindigkeit der zugefiihrten Produkte
(auch Ubergeschwindigkeit genannt) bewegt werden
missen, damit die dem Langsférderer auf der Flihrungs-
einrichtung zugefihrten Produkte auf keinen Fall auf-
stauen oder wahrend der Ubernahmebewegung mit dem
nachfolgenden Produkt kollidieren kénnen. Die Uberge-
schwindigkeit ist dabei auRerdem abhangig von der
Stablange der Produkte, da die Drehzahl des Langsfor-
derers der Fordereinrichtungen auch fir den Transport
von Produkten unterschiedlicher Stablange gleich ist,
und die Stranggeschwindigkeit der zugefiihrten Produkte
auf eine vorbestimmte Anzahl von zu tbernehmenden
Produkten je Zeiteinheit abgestimmt werden muss. Die
Produkte werden aus diesen Griinden unter ungtinstigen
Umstanden mit einer bis zu zweifachen Ubergeschwin-
digkeit im Vergleich zu der Zufiihrgeschwindigkeit der
Produkte tbernommen. Die Rinnen selbst weisen ferner
eine bestimmte Oberflachenrauheit auf, welche die wir-
kenden Reibkréafte zwischen den Rinnen und den Pro-
dukten bei der Ubernahme mitbestimmt.

[0007] Aufgrund dieser Ubergeschwindigkeit werden
die Produkte bei der Ubernahme ruckartig beschleunigt,
wodurch auf die Produkte bestimmte Kréafte in Axial- und
Radialrichtung wirken, welche unter anderem fiir den
Kopfausfall der Produkte urséachlich sind. Die Uberge-
schwindigkeit sollte daher grundsatzlich moglichst gering
bzw. nur um einen geringfligigen Betrag hoher als die
Zufuhrgeschwindigkeit der Produkte sein. AuRerdem ist
es nicht zu vermeiden, dass die Stabe mit einem Schlupf
Ubernommen werden, was z.B. an einer zu hohen Uber-
geschwindigkeit oder an einer Verminderung der Ober-
flachenrauheit der Rinnen nach einer Iangeren Betriebs-
zeit liegen kann. Dieser Schlupf kann eine Abweichung
der relativen Ist-Lage der Produkte in Langsrichtung der
Rinnen des Langsférderers von der vorgegebenen Soll-
Lage zur Folge haben, welche zwangslaufig auch eine
Abweichung der Ist-Lage der Produkte in Langsrichtung
der Rinnen des Querforderers von einer vorgegebenen
Soll-Lage zur Folge hat. Da die Produkte von dem Quer-
forderer ausschlieflich quer zuihren Langsachsentrans-
portiert werden, bleibt diese Abweichung auch wahrend
des weiteren Transportweges erhalten, sofern diese
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nicht z.B. mittels einer seitlichen Anlagescheibe wegge-
taumelt wird. Die Ausrichtung der Produkte in den Rinnen
des Querforderers ist insbesondere dann von besonders
groRer Bedeutung, wenn die Produkte in doppelter Lan-
ge transportiert werden und in dieser Stellung auf dem
Querforderer in Produkte einfacher Lange geschnitten
werden, da die Lage der Produkte in den Rinnen des
Querforderers bei einer feststehenden Schnittkante auch
anschlieRend die Langen der geschnittenen, einfach lan-
gen Produkte entscheidend mit beeinflusst.

[0008] Vordiesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine Fordereinrichtung zum Férdern
stabférmiger Produkte der Tabak verarbeitenden Indus-
trie und ein Verfahren zur Steuerung einer derartigen
Fordereinrichtung zu schaffen, welche bzw. welches ein
Fordern der Produkte mit einer erhdhten Lagegenauig-
keit der Produkte relativ zu den Rinnen des Langsforde-
rers ermdglicht.

[0009] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Forderein-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 vorge-
schlagen, wobei der Grundgedanke der Erfindung darin
zu sehen ist, dass eine den Rinnen des Langsférderers
zugeordnete Sensoreinrichtung vorgesehen ist, mittels
derer die Position der Produkte mittelbar oder unmittelbar
sensierbar ist. Der Vorteil der erfindungsgemafien L6-
sung ist darin zu sehen, dass die mit der vorgeschlage-
nen Sensoreinrichtung sensierte Lage derin den Rinnen
gehaltenen Produkte fiir eine Optimierung des Trans-
portvorganges und der weiteren Verarbeitung der Pro-
dukte genutzt werden kann, so dass die Produkte die
Soll-Lage im Idealfall genauer einhalten und das Weg-
taumeln der Lageabweichungen an einem nachfolgen-
den Querforderer reduziert und im Idealfall entfallen
kann.

[0010] Des Weiteren wird vorgeschlagen, dass eine
Steuereinrichtung vorgesehen ist, welche in Abhangig-
keit von dem von der Sensoreinrichtung erzeugten Signal

a)eine Antriebseinrichtung des Langsforderers
und/oder

b)eine Einrichtung zur Veranderung des Ubernah-
mepunktes und/oder

c)eine Antriebseinrichtung einer die Produkte von ei-
nem endlosen Strang abschneidenden Schneidein-
richtung und/oder

d)eine Antriebseinrichtung einer die Produkte nach
dem Schneiden oder einen endlosen Strang vor der
Schneideinrichtung transportierenden Transport-
einrichtung und/oder

e)eine Hohenverstelleinrichtung der Flhrungsein-
richtung und/oder

f)eine in einer nachfolgenden Transporteinrichtung
befindliche Einrichtung zur Veranderung der Lage
der Produkte in Richtung ihrer Langsachsen
ansteuert.

[0011] Durch die vorgeschlagene Ansteuerung kann
die Lage der Produkte in dem Ubernahmepunkt relativ

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zu den Rinnen aktiv verandert werden, d.h. bevor sie von
den Rinnen des Langsférderers tibernommen und an die
Rinnen des Querférderers ubergeben werden.

[0012] Ferner werden die Produkte durch die genau-
ere Lage zu den Rinnen des Langsforderers auch mit
einer verbesserten Einhaltung der Soll-Lage zu den Rin-
nen des Querférderers von diesem Gbernommen.
[0013] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Einrich-
tung zur Veranderung des Ubernahmepunktes durch ei-
ne Einrichtung zur Verstellung des Drehwinkels der He-
belarme zu der Trommel gebildet ist. Der Vorteil der vor-
geschlagenen Lésung ist darin zu sehen, dass dadurch
die relative Lage der Produkte zu den Rinnen in dem
Ubernahmepunkt veréandert werden kann, ohne dass da-
zu die Transportgeschwindigkeit oder die Lange der Sta-
be verandert werden muss. Durch die Verstellung des
Drehwinkels der Hebelarme kann die elliptische Bewe-
gungsbahn um die Drehachse des Langsforderers ver-
dreht werden, wodurch sich automatisch der Ubernah-
mepunkt in Transportrichtung der Produkte verschiebt,
ohne dass die anderen Parameter, wie die Drehzahl des
Langsforderers oder die Transportgeschwindigkeit der
zugefihrten Produkte verandert werden missen. Damit
kann die Verstellung des Ubernahmepunktes auch wéh-
rend des Betriebes der Fordereinrichtung im Rahmen
einer Regelung in Abhangigkeit von der jeweiligen Ist-
Lage der Produkte erfolgen.

[0014] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung wird vorgeschlagen, dass die
Sensoreinrichtung feststehend ausgebildet ist, und die
Rinnen mit den darin gehaltenen Produkten an der fest-
stehenden Sensoreinrichtung vorbeibewegt werden.
Durch die vorgeschlagene Anordnung kann die Senso-
reinrichtung und die Signaliibermittlung konstruktiv sehr
einfach gehaltert bzw. verwirklicht werden. Dabei kann
insbesondere die Signallibermittlung mit feststehenden
Kontakten und Signalleitungen verwirklicht werden.
[0015] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung eine optische Sensoreinrichtung ist. Der Vor-
teil dieser LOsung ist darin zu sehen, dass die optische
Sensoreinrichtung ein Signal allein aufgrund der aulRe-
ren Form- oder Farbgebung der Produkte generiert,
durch welches indirekt oder direkt die Lage des Produk-
tes ermittelbar ist. Dabei wird zur Erzeugung des Signals
besonders einfach die andersartige optische Erschei-
nung des Produktes selbst zu seiner Umgebung ausge-
nutzt.

[0016] In diesem Fall wird weiter vorgeschlagen, dass
die optische Sensoreinrichtung eine Digitalkamera mit
einer Bildauswerteeinrichtung ist. Die vorgeschlagene
Sensoreinrichtung ist insofern vorteilhaft, da in diesem
Fall die Farbe der Produkte, welche z.B. weil} ist, und
der andersfarbige Untergrund, wie z.B. der metallische
Langsfoérderer oder Querforderer zu einer Signalgene-
rierung genutzt wird, welche ein eindeutiges Unterschei-
dungsmerkmal darstellt, das einfach sensiert und aus-
gewertet werden kann. Ferner ermdglicht die vorge-
schlagene Verwendung einer Digitalkamera auch eine
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Sensierung anderer KenngréRRen, wie z.B. der Nahtlage
oder anderer optischer Merkmale.

[0017] Alternativ kann die optische Sensoreinrichtung
auch einen ausgesendeten Lichtstrahl und bevorzugt ei-
ne Lichtschranke umfassen, welcher das Produkt abtas-
tet und/oder welcher von dem Produkt unterbrochen
wird. Die Verwendung eines Lichtstrahls ist insofern von
Vorteil, da dadurch eine beriihrungslose Sensierung der
Produkte auf einfache Art und Weise verwirklicht werden
kann. Sofern eine Lichtschranke verwendet wird, bewirkt
die Transportbewegung der Rinnen des Langsférderers
mit den darin gehaltenen Produkten zuerst eine Unter-
brechung der Lichtschranke, wenn die vordere Kante der
Rinne oder des Produktes durch die Lichtschranke hin-
durch fahrt, und startet daraufthin z.B. eineninternen Zeit-
zahler. Wenn die Rinne bzw. das Produkt mitder hinteren
Kante die Lichtschranke wieder freigibt, wird die interne
Zeitzahlung beendet, so dass aus dem bekannten Be-
wegungsgesetz der Rinne in Verbindung mit der zurtick-
gelegten Wegstrecke und/oder dem Drehwinkel und der
Abmessung der Rinne auch die relative Lage des Pro-
duktes zu der Rinne und/oder die Lage und Lange der
Rinne selbst ermittelt werden kann.

[0018] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung ein getaktetes Signal aussendet, welches
durch eine Laufzeitauswertung eine Sensierung der Pro-
dukte ermdglicht. Durch die Taktung des Signals und die
Laufzeitauswertung kénnen die Oberflache des Produk-
tes und die Oberflache der Umgebung abgetastet wer-
den, wodurch die Lage des Produktes direkt ermittelt
werden kann. Dadurch kann die Sensoreinrichtung auch
ohne Reflexionsflache ausgebildet sein, da das Sensor-
signal direkt von dem Produkt oder der Oberflache der
Rinne reflektiert wird. Die Sensoreinrichtung umfasst in
diesem Fall neben der Einrichtung zur Aussendung des
Signals auch die Einrichtung zum Empfang des reflek-
tierten Signals.

[0019] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung ein Zeilenarray aufweist. Das vorgeschlage-
ne Zeilenarray ermdglicht eine Sensierung der Produkte
mittels eines von den Produkten wahrend der Bewegung
geschnittenen linienférmigen Sensorfeldes. Das Zei-
lenarray kann z.B. parallel zu den Langsachsen der vor-
beibewegten Produkte angeordnet sein, so dass mitdem
Zeilenarray bei einer entsprechenden Anordnung und
Bemessung desselben unmittelbar die Léange der Pro-
dukte und die relative Lage der Produkte zu den Rinnen
ermittelt werden kann.

[0020] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung ein Sensorfeld aufweist, welches wenigstens
ein Ende der Produkte seitlich Giberragt. Durch die vor-
geschlagene Anordnung des Sensorfeldes befindet sich
in jedem Fall wenigstens eines der Enden bzw. eine der
stirnseitigen Kanten der Produkte in dem von der Sen-
soreinrichtung sensierten Bereich, so dass aufgrund der
sensierten Lage der Kante und der bekannten unveran-
derbaren Ausrichtung der Rinne in Langsrichtung der
Produkte unmittelbar die Ist-Lage des Produktes zu der
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Rinne ermittelt werden kann.

[0021] Ein weiteres bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel
kann dadurch verwirklicht werden, indem die Fiihrungs-
einrichtung wenigstens zwei parallele Fihrungen auf-
weist, auf denen die Produkte dem Langsfoérderer in pa-
rallelen Strangen zugefiihrt werden, und die Sensorein-
richtung wenigstens zwei getrennte, den jeweiligen
Strangen zugeordnete Sensorfelder aufweist. Durch die
vorgeschlagene Lésung kann mitein und derselben Sen-
soreinrichtung auch die Lage der Produkte in beiden
Strangen einer Doppelstrangmaschine sensiert werden,
wobei dies insbesondere daher von Vorteil ist, da die
Produkte wahrend des weiteren Transportweges auf
dem Querférderer wechselweise zu einem Band in par-
alleler Anordnung hintereinandergelegt werden, so dass
in diesem Fall die Produkte der unterschiedlichen Stran-
ge auch zueinander eine vorbestimmte Ausrichtung auf-
weisen sollten.

[0022] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Sensor-
einrichtung durch einen stirnseitig auf die Schnittkante
der Produkte gerichteten Abstandssensor gebildet ist.
Diese LOsung ist besonders bei Sensierung der Lage der
Produkte in den Rinnen des Querforderers sinnvoll, da
aus dem so erzeugten Signal unmittelbar die Lage der
Produkte zu der Rinne ermittelt werden kann. Dazu reicht
aufgrund der ebenen Schnittflache in diesem Fall ein ein-
ziger Sensorstrahl aus.

[0023] Ferner wird zur Lésung der Aufgabe ein Ver-
fahren zur Steuerung einer Fordereinrichtung zum For-
dern stabférmiger Produkte der Tabak verarbeitenden
Industrie mit

- einem Langsforderer,

- einem Querforderer, und

- einer Fuhrungseinrichtung, auf der die Produkte in
aneinander anliegender Anordnung dem Langsfor-
derer zufiihrbar sind, wobei

- der Langsforderer eine rotatorisch antreibbare
Trommel mit an der Stirnseite abragenden Hebelar-
men und daran angeordneten Armen mit rinnenfor-
migen, in einem Ubernahmepunkt parallel zu den
zugeflihrten Produkten ausgerichteten Rinnen auf-
weist, und

- der Querférderer eine rotatorisch antreibbare Trom-
mel mit an der radial dulReren Mantelflache ange-
ordneten rinnenférmigen Rinnen aufweist, mittels
derer die Produkte in einem Ubergabepunktvon dem
Querfoérderer aus den Rinnen des Langsforderers
quer zu ihrer LAngsachse ibernommen werden, wo-
bei der Kern der Erfindung darin zu sehen ist, dass
eine den Rinnen des Langsforderers zugeordnete
Sensoreinrichtung zur Sensierung derin den Rinnen
gehaltenen stabférmigen Produkte vorgesehen ist,
und

- eine Steuereinrichtung vorgesehen ist, welche die
mit der Sensoreinrichtung sensierten Ist-Lagen der
in den Rinnen gehaltenen Produkte mit vorgegebe-
nen Soll-Lagen vergleicht, und welche in Abhangig-
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keit von dem Uber- oder Unterschreiten vorgegebe-
ner Grenzwerte

a)eine Antriebseinrichtung des Langsforderers
und/oder

b)eine Einrichtung zur Veranderung des Uber-
nahmepunktes und/oder

c)eine Antriebseinrichtung einer die Produkte
von einem endlosen Strang abschneidenden
Schneideinrichtung und/oder

d)eine Antriebseinrichtung einer die Produkte
nach dem Schneiden oder den endlosen Strang
vor der Schneideinrichtung transportierenden
Transporteinrichtung und/oder

e)eine Hohenverstelleinrichtung der Fihrungs-
einrichtung und/oder

f)eine in einer nachfolgenden Transporteinrich-
tung befindliche Einrichtung zur Veranderung
der Lage der Produkte in Richtung ihrer Langs-
achsen

ansteuert.

[0024] Durch das vorgeschlagene Verfahren wird eine
unmittelbare Regelung der Lage der Produkte zu den
Rinnen ermdglicht, was z.B. bei dem Transport von dop-
peltlangen Produkten und dem Schneiden der doppelt-
langen Produkte in einfachlange Produkte in einem nach-
folgenden Arbeitsschritt automatisch eine genauere Ein-
haltung der vorgegebenen Soll-Lange der Produkte er-
moglicht.

[0025] Dabei kann das Stellsignal besonders genau
generiert werden, wenn neben dem Signal der Sensor-
einrichtung, also einer der KenngréRen des Produktes,
wie z.B. Lage und/oder Lange der Produkte aul3erdem
auch die Drehwinkelstellung des Langsfoérderers also in-
direkt die Stellung der Rinnen mit berlicksichtigt wird.
[0026] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausfilhrungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefiigten Figuren erlautert. Dabei zeigt:

Fig. 1:  eine Fordereinrichtung mit einer den Rinnen
eines Langsférderers zugeordneten Sensor-
einrichtung;

Fig. 2:  eine Fordereinrichtung mit einer den Rinnen
eines Querforderers zugeordneten Sensorein-
richtung;

Fig. 3:  einen Langsforderer mit Querforderer und je-
weils einer Sensoreinrichtung in Schragan-
sicht;

Fig. 4:  einen Langsforderer mit Querforderer und je-
weils einer Sensoreinrichtung in Sicht auf die
Stirnseite des Querfoérderers.

[0027] In der Figur 1 ist eine erfindungsgemaRe For-
dereinrichtung mit einem Formatabschnitt 5 zu erken-
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nen, welcher ein angetriebenes Formatband 7 und einen
Formgebungsabschnitt 6 umfasst. Das Formatband 7
wird mittels einer Antriebseinrichtung 8, wie z.B. einer
Antriebsrolle angetrieben, welche von einer Steuerein-
richtung 20 ansteuerbar ist. Vor dem Eintritt des Format-
bandes 7 in den Formgebungsabschnitt 5 wird ein end-
loser Streifen 27 einer Hullmaterialbahn auf das Format-
band 7 aufgelegt, auf die von oben ein endloser Strang
28 eines Tabaks aufgelegt wird. Aufgrund der Transport-
bewegung des Formatbandes 7 wird die Hillmaterial-
bahn mit dem aufliegenden endlosen Strang 28 durch
den Formgebungsabschnitt 6 hindurchtransportiert. In
dem Formgebungsabschnitt 6 liegt das Formatband 6
mit der aufliegenden Hullmaterialbahn und dem endlo-
sen Strang 28 in zwei parallelen Bahnen auf einer Pro-
filrinne auf, welche eine derartige Formgebung aufweist,
dass die Hullmaterialbahn mitden Randern um den end-
losen Strang 28 herumgeschlagen und an den Randern
anschlieBend nach einer Beleimung miteinander ver-
klebt wird. An dem Austritt des Formgebungsabschnitts
6 liegt damit ein durch die Hillmaterialbahn formfixierter
endloser Strang 29 vor, von dem die Produkte 17 in einer
vorbestimmten Lange mittels einer Schneideinrichtung
3 in Form eines rotierenden Messertragers abgeschnit-
ten werden. Die Schneideinrichtung 3 weist ebenfalls ei-
ne von der Steuereinrichtung 20 ansteuerbare Antriebs-
einrichtung 9, wie z.B. einen Elektromotor auf.

[0028] Die Lange der Produkte 17 nach dem Schnei-
den ergibt sich aus der Schnittfrequenz der Schneidein-
richtung 3, welche hier durch die Rotationsgeschwindig-
keit des Messertragers und die Anzahl der an dem Mes-
sertrager gehaltenen Messer definiert wird, und der
Transportgeschwindigkeit des Formatbandes 7, welche
hier die Transporteinrichtung des endlosen Stranges 29
bildet. Nach dem Schneiden werden die Produkte 17 auf
einer Flhrungseinrichtung 4 in einem Strang lose anei-
nander anliegender Produkte 17 weitergeschoben. In
dem vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel werden die Pro-
dukte 17 aufzweiin den Figuren 3 und 4 zu erkennenden,
parallel zueinander verlaufenden Fihrungsbahnen 4a
und 4b bis zu einem Ubernahmepunkt | geschoben, in
dem sie von einem Langsforderer 1 abgeférdert werden.
[0029] Der Langsforderer 1 umfasst eine rotatorisch
von einer Antriebseinrichtung 10 antreibbare Trommel
22, an der stirnseitig Hebalarme 23 vorgesehen sind,
welche Uber eine eigene Antriebseinrichtung oder Gber
ein Drehrichtungsumkehrgetriebe von der Antriebsein-
richtung 10 der Trommel 22 zu einer zu der Drehrichtung
der Trommel 22 gegensinnigen Drehbewegung angetrie-
ben werden. An den Enden der Hebelarme 23 sind je-
weils axial abragende Aufnahmen 11 vorgesehen, wel-
che aufgrund der gegensinnigen Drehbewegung der He-
belarme 23 und der Drehbewegung der Trommel 22 auf
einer elliptischen Bewegungsbahn gefiihrt werden. Die
Aufnahmen 11 weisen jeweils zwei parallel zueinander
angeordnete Rinnen 24 auf, welche wahrend der Um-
laufbewegung in einer konstanten, vorzugsweise hori-
zontalen Ausrichtung gehalten werden. Die elliptische
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Bewegungsbahn der Aufnahmen 11 ist durch die Dreh-
bewegung der Hebelarme 23 zu der Drehbewegung der
Trommel 22 definiert und so ausgerichtet, dass sich die
Rinnen 24 in dem Ubernahmepunkt | in einer parallelen
Ausrichtung und in einem vorbestimmten Abstand zuden
Produkten 17 befinden. Die Drehbewegung des Langs-
forderers 1 bzw. der daran angeordneten Aufnahmen 11
ist zu der Schnittfrequenz der Schneideinrichtung 3 syn-
chronisiert, so dass sich in dem Ubernahmepunkt | je-
weils genau eine Aufnahme 11 mit zwei Rinnen 24 vor-
zugsweise mittig Uber zwei parallel zueinander angeord-
neten Produkten 17 befindet, und die Produkte 17 durch
deninden Rinnen 24 anliegenden Unterdruck angesaugt
und abgeférdert werden.

[0030] Wahrend der weiteren Transportbewegung
werden die Aufnahmen 11 mit den in den Rinnen 24 ge-
haltenen Produkten 17 zu einem Ubergabepunkt Il trans-
portiert, in dem sie aus den Rinnen 24 von den ebenfalls
mit Unterdruck beaufschlagten Rinnen 26 des Querfor-
derers 2 ibernommen werden und dabei quer zu ihren
Langsachsen transportiert werden. Der Ubergabepunkt
Il'ist so gewahlt, dass die Aufnahmen 11 bzw. die Rinnen
24 des Langsforderers 1 in diesem Punkt nahezu aus-
schlief3lich vertikal und gleichgerichtet zu der Bewe-
gungsrichtung der Rinnen 26 des Querforderers 2 be-
wegt werden. Die Rinnen 26 des Querforderers 2 sind
wechselweise an schwenkbaren Hebelarmen 19 und
ortsfesten oder geringfiigig verschwenkbaren Hebelar-
men 21 angeordnet, welche auf zu den Bewegungsbah-
nen der Aufnahmen 11 des Langsférderers 1 kollisions-
freien Bewegungsbahnen gefiihrt werden. Der Querfor-
derer 2 umfasst ebenfalls eine von einer Antriebseinrich-
tung rotatorisch antreibbare Trommel 25, an der die He-
belarme 19 und 21 gehalten sind, welche aber um eine
Drehachse rotiert, die in rechtwinkliger Stellung zu der
Drehachse des Langsforderers 1 angeordnet ist.
[0031] Die Fihrungseinrichtung 4 ist in diesem Fall
durch eine Schiene gebildet, welche in dem Ubernahme-
punkt | mittels einer Hohenverstelleinrichtung 13 in der
Héhe verstellbar und in einem von dem Ubernahmepunkt
| beabstandet angeordneten Schwenklager 18 schwenk-
bar gelagert ist.

[0032] IndeminFigur 1 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel ist eine Sensoreinrichtung 12 vorgesehen, welche
ein Sensorfeld 14 aufweist, das auf die Rinnen 24 bzw.
aufdie in den Rinnen 24 gehaltenen Produkte 17 in dem
Ubernahmepunkt | oder auf die Rinnen 24 bzw. die Pro-
dukte 17 in einer Stellung kurz nach dem Durchlaufen
des Ubernahmepunktes | gerichtet ist. In der Figur 2 ist
ein nicht erfindungsgemafes Beispiel zu erkennen, bei
der eine Sensoreinrichtung 15 vorgesehen ist, welche
mit einem Sensorfeld 16 auf die Rinnen 26 bzw. die in
den Rinnen 26 gehaltenen Produkte 17 gerichtet ist. Bei-
de Sensoreinrichtungen 12 und 15 sind feststehend und
beriihrungslos zu den Rinnen 24 und 26 angeordnet, d.
h. sie werden vorzugsweise nicht mit dem Langsférderer
1 oder dem Querforderer 2 mitbewegt. Dies hat den Vor-
teil, dass die Bewegungen der Hebelarme 19und 21 bzw.
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der Aufnahmen 11 durch die Sensoreinrichtungen 12und
15 nicht gestort wird, und der Langsforderer 1 und der
Querforderer 2 damit konstruktiv nicht verandert werden
missen. Ferner kénnen die Sensoreinrichtungen 12 und
15 Uber feststehende bzw. nicht bewegte Leitungen mit
der Steuereinrichtung 20 verbunden werden. In den Fi-
guren 3 und 4 sind der Einfachheit halber beide Senso-
reinrichtungen 12 und 15 dargestellt.

[0033] Die Sensoreinrichtungen 12 und 15 kénnen be-
vorzugt als optische Sensoreinrichtungen ausgebildet
sein, welche die Produkte 17 unabhangig von ihrer Zu-
sammensetzung, allein anhand ihrer dufleren Form-und
Farbgebung sensieren kdnnen. Dabei bieten sich z.B.
bildverarbeitende Sensoren an, wie z.B. Zeilensensoren,
welche ein Signal erzeugen, dass auf der unterschiedli-
chen, sich von dem metallischen Untergrund abheben-
den Farbgebung der Produkte basiert, und dadurch eine
unmittelbare Sensierung der Lage der Produkte 17 zu
den Rinnen 24 und 26 ermdglicht. Ferner kann auch eine
Lichtschranke mit einem Laser- oder Infrarotstrahl ver-
wendet werden, durch den die Produkte quer zu ihrer
Langsachse bei einer Zuordnung zu den Rinnen 26 des
Querforderers 2 und in Richtung ihrer Langsachsen bei
einer Zuordnung zu den Rinnen 24 des Langsférderers
1 hindurchgefihrt werden. Insbesondere bieten sich da-
bei sogenannte Gabellichtschranken an, bei denen die
Sensor- oder Reflexionsflache in den Sensor integriert
ist. Die Gabellichtschranke weist zwei Arme auf, zwi-
schen denen die Produkte 17 hindurchgefiihrt werden.
Das Signal wird indiesem Fall von einem Arm in Richtung
des anderen Armes abgestrahlt und trifft dann auf eine
an dem anderen Arm angeordnete Reflexions- oder Sen-
sorflache. Bei einem Durchlauf der Produkte 17 durch
die Gabellichtschranke wird der Sensorstrahl unterbro-
chen, wodurch eine Signalanderung generiert wird.
[0034] Alternativ kann insbesondere bei der Sensor-
einrichtung 15 des Querforderers ein getakteter Zeilenar-
ray verwendet werden, welcher zu den durchlaufenden
Produkten 17 getaktet istund liber eine Laufzeitmessung
des Signals die Oberflache der Rinnen 26 bzw. der darin
gehaltenen Produkte 17 abtastet und die Lage der Pro-
dukte 17 in den Rinnen 26 unmittelbar sensiert.

[0035] Ferner kann insbesondere die Sensoreinrich-
tung 15 an dem Querférderer 2 durch einen auf die
Schnittkanten der Produkte 17 gerichteten feststehen-
den Abstandssensor gebildet sein, an dem die Produkte
stirnseitig vorbeigefiihrt werden. Da der Abstand des
Sensors zu den vorbeibewegten Rinnen 26 aufgrund der
feststehenden Anordnung des Abstandssensors als be-
kannt anzusehen ist, kann aus dem Signal unmittelbar
die Lage der Produkte 17 in den Rinnen 26 ermittelt wer-
den.

[0036] Aufgrunddersensierten Lagen der Produkte 17
in den Rinnen 24 oder 26 kann die Lage der Produkte
17 zu den Rinnen 24 in dem Ubernahmepunkt | aktiv
geregelt werden, wodurch auch die Lage der Produkte
17 in dem Ubergabepunkt |l und anschlieRend die Lage
der Produkte 17 in den Rinnen 26 des Querférderers 2
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in Richtung ihrer Langsachsen verandert werden kann.
[0037] Die Veranderung der Lage der Produkte in dem
Ubernahmepunkt | kann z.B. durch eine Ansteuerung der
Antriebseinrichtung 8 des Formatbandes 7, durch eine
Ansteuerung der Antriebseinrichtung 9 der Schneidein-
richtung 3, oder durch eine Ansteuerung der Antriebs-
einrichtung der Hebelarme 23 bzw. der Antriebseinrich-
tung 10 des Langsforderers 1 erfolgen, mittels derer die
Ausrichtung der elliptischen Bewegungsbahn der Auf-
nahmen 11 in ein und derselben Ebene zeitlich veran-
derbar ist. In diesem Fall ist es sinnvoll auch die Hohe
der Produkte 17 in dem Ubernahmepunkt | durch eine
Ansteuerung der Hohenverstelleinrichtung 13 geringfii-
gig zu verstellen, damit die Rinnen 24 in dem Ubernah-
mepunkt | nach der Verstellung der elliptischen Bewe-
gungsbahn wieder den vorbestimmten Abstand zu den
Produkten 17 aufweisen. Durch die Verstellung der Héhe
der Produkte in dem Ubernahmepunkt | kann der An-
pressdruck, welcher von den Rinnen 24 bei der Uber-
nahme auf die Produkte ausgelibt wird, auf einen vorbe-
stimmten Wert reduziert werden.

[0038] Mittels der Sensoreinrichtung 12 kann die in
Laufrichtung vordere oder hintere Kante der Produkte 17
sensiert und ggf. mit einem Istlagestempel des Langs-
forderers 1 versehen werden. Die Ist-Lage der Produkte
17 ergibt in Verbindung mit der Stellung des Langsfor-
derers 1 bzw. der Aufnahmen 11 zu seinem Grundgestell
das MaR fir die Lage der Produkte 17 in den Rinnen 24
des Langsforderers 1 und damit auch das Maf fir die
Lage der Produkte 17 anschlieRend in den Rinnen 26
des Querforderers 2. Diese Ist-Lage kann mit der von
der aktuellen Stabléange der Produkte 17 abhdngigen
Soll-Lage verglichen werden. Bei einer Abweichung der
Ist-Lage von der Soll-Lage kann diese Regeldifferenz zur
Regelung der gesamten nachfolgenden Transportein-
richtung genutzt werden. Alternativ oder zusatzlich kon-
nen auch die vorgeschalteten Einrichtungen der Forder-
einrichtung im Sinne eines Regelkreises zur Verminde-
rung der Regeldifferenz angesteuert werden. Die Ist-La-
ge der Produkte wird dabei bevorzugt iterativim Wege
einer Regelung an die Soll-Lage angenahert, wobei die
iterative Lageveranderung innerhalb einer vorbestimm-
ten Anzahl von Staben oder unter Ausnutzung der zu-
lassigen Langentoleranzen erfolgt.

[0039] Diese Regelung kann bevorzugt bei laufender
Maschine vorgenommen werden, so dass trotz unter-
schiedlicher Geschwindigkeiten und Reibbeiwerte eine
Ubernahme der Produkte mit einer gleichbleibenden
Ausrichtung der Produkte in den Rinnen 26 des Querfér-
derers 2 erzielt werden kann.

[0040] Insbesondere kann dadurch auch eine separa-
te Strangbrucherkennung der beiden parallel zugefiihr-
ten Strange der Produkte 17 vorgenommen werden. Fer-
ner kénnen die Aufnahmen 11 des Langsforderers 1 ein-
zeln und getrennt voneinander sensiert werden. Damit
ist die Position jeder einzelnen Aufnahme 11 des Langs-
forderers 1 bekannt, was zu einer friihzeitigen Fehlerer-
kennung und zu einer wesentlich genaueren Transport-
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bewegung der Produkte 17 genutzt werden kann.
[0041] Da die Fihrungsbahnen 4a und 4b auf einer
gemeinsamen Fihrungseinrichtung 4, auch als Prismen-
schiene bezeichnet, angeordnet sind, kann die relative
Lage der Produkte 17 auch durch ein Verwinden der Pris-
menschiene verandert werden.

Patentanspriiche

1. Fordereinrichtung zum Foérdern stabférmiger Pro-
dukte (17) der Tabak verarbeitenden Industrie mit

- einem Langsforderer (1),

- einem Querfoérderer (2), und

- einer Fuhrungseinrichtung (4), auf der die Pro-
dukte (17) nacheinander dem Langsforderer (1)
auf mindestens einer Fiihrungsbahn (4a,4b) zu-
fihrbar sind, wobei

- der Langsforderer (1) eine rotatorisch antreib-
bare Trommel (22) mit an der Stirnseite abra-
genden Hebelarmen (23) und daran angeord-
neten Aufnahmen (11) mit in einem Ubernah-
mepunkt (1) parallel zu den zugefiihrten Produk-
ten (17) ausgerichteten Rinnen (24) aufweist,
und

- der Querforderer (2) eine rotatorisch antreib-
bare Trommel (25) mit an der Mantelflache an-
geordneten Rinnen (26) aufweist, mittels derer
die Produkte (17) in einem Ubergabepunkt (I1)
von dem Querférderer (2) aus den Rinnen (24)
des Langsférderers (1) oder eines zweiten
Querforderers quer zu ihrer Langsachse uber-
nommen werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine auf die Rinnen (24) des Langsforderers
(1) gerichtete Sensoreinrichtung (12,15) vorge-
sehen ist, mittels derer die Position der Produkte
(17) in den Rinnen (24,26) mittelbar oder unmit-
telbar sensierbar sind.

2. Fordereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- eine Steuereinrichtung (20) vorgesehen ist,
welche in Abhangigkeit von dem von der Sen-
soreinrichtung (12,15) erzeugten Signal

a)eine Antriebseinrichtung (10) des Langs-
férderers (1) und/oder

b)eine Einrichtung zur Veranderung des
Ubernahmepunktes (1) und/oder

c)eine Antriebseinrichtung (9) einer die Pro-
dukte (17) von einem endlosen Strang (29)
abschneidenden Schneideinrichtung (3)
und/oder
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d)eine Antriebseinrichtung (8) einer die Pro-
dukte (17) nach dem Schneiden oder einen
endlosen Strang (29) vor der Schneidein-
richtung (3) transportierenden Transport-
einrichtung und/oder

e)eine Hohenverstelleinrichtung (13) der
Flhrungseinrichtung (4) und/oder

f)eine in einer nachfolgenden Transportein-
richtung befindliche Einrichtung zur Veran-
derung der Lage der Produkte in Richtung
ihrer Langsachsen

ansteuert.

Fordereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Steuereinrichtung (20)
vorgesehen ist, welche in Abhangigkeit von dem von
der Sensoreinrichtung (12,15) erzeugten Signal eine
Einrichtung zur Verénderung des Ubernahmepunk-
tes (I) ansteuert, wobei die Einrichtung zur Veran-
derung des Ubernahmepunktes (1) durch eine Ein-
richtung zur Verstellung des Drehwinkels der Hebel-
arme (23) zu der Trommel (22) gebildet ist.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) feststehend
ausgebildet ist, und

- die Rinnen (24,26) mit den darin gehaltenen
Produkten (17) an der feststehenden Sensor-
einrichtung (12,15) vorbeibewegt werden.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) eine optische
Sensoreinrichtung ist.

Fordereinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die optische Sensoreinrichtung eine Digitalka-
mera mit einer Bildauswerteeinrichtung ist.

Fordereinrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die optische Sensoreinrichtung einen ausge-
sendeten Lichtstrahl und bevorzugt eine Licht-
schranke umfasst.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) ein getaktetes
Signal aussendet, welches durch eine Laufzeit-
auswertung eine Sensierung der Produkte (17)
ermdglicht.
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9.

10.

1.

12.

13.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) ein Zeilenarray
aufweist.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) ein Sensorfeld
(16,14) aufweist, welches wenigstens ein Ende
der Produkte (17) seitlich Uberragt.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) durch einen
stirnseitig auf die Schnittkante der Produkte (17)
gerichteten Abstandssensor gebildet ist.

Fordereinrichtung nach einem der vorangegange-
nen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Flhrungseinrichtung (4) wenigstens zwei
parallele Fihrungen aufweist, auf denen die
Produkte (17) dem Langsforderer (1) in paralle-
len Strangen zugefiihrt werden, und

- die Sensoreinrichtung (12) wenigstens zwei
getrennte, unterschiedlichen Strangen zuge-
ordnete Sensorfelder (14) aufweist.

Verfahren zur Steuerung einer Foérdereinrichtung
zum Foérdern stabférmiger Produkte (17) der Tabak
verarbeitenden Industrie mit

- einem Langsforderer (1),

- einem Querfoérderer (2), und

- einer Fuhrungseinrichtung (4), auf der die Pro-
dukte (17) nacheinander dem Langsforderer (1)
auf mindestens einer Fiihrungsbahn (4a,4b) zu-
fuhrbar sind, wobei

- der Langsforderer (1) eine rotatorisch antreib-
bare Trommel (22) mit Hebelarmen (23) und da-
ran angeordneten Aufnahmen (11) mit in einem
Ubernahmepunkt (1) parallel zu den zugefiihrten
Produkten (17) ausgerichteten Rinnen (24) auf-
weist, und

- der Querforderer (2) eine rotatorisch antreib-
bare Trommel (25) mit an der Mantelflache an-
geordneten Rinnen (26) aufweist, mittels derer
die Produkte (17) in einem Ubergabepunkt (11)
von dem Querférderer (2) aus den Rinnen (24)
des Langsforderers (1) quer zu ihrer Langsach-
se Ubernommen werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

- eine auf die Rinnen (24) des Langsforderers
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(1) gerichtete Sensoreinrichtung (12,15) zur
Sensierung der in den Rinnen (24,26) gehalte-
nen stabférmigen Produkte (17) vorgesehenist,
und

- eine Steuereinrichtung (20) vorgesehen ist,
welche die mit der Sensoreinrichtung (12,15)
sensierten Ist-Lagen der in den Rinnen (24,26)
gehaltenen Produkte (17) mit vorgegebenen
Soll-Lagen vergleicht, und welche in Abhangig-
keit von dem Uber- oder Unterschreiten vorge-
gebener Grenzwerte

a)eine Antriebseinrichtung (10) des Langs-
férderers (1) und/oder

b)eine Stelleinrichtung zur Veranderung
des Ubernahmepunktes (1) und/oder
c)eine Antriebseinrichtung (9) einer die Pro-
dukte (17) von einem endlosen Strang (27)
abschneidenden Schneideinrichtung (3)
und/oder

d)eine Antriebseinrichtung (8) einer die Pro-
dukte (17) nach dem Schneiden oder den
endlosen Strang (27) vor der Schneidein-
richtung (3) transportierenden Transport-
einrichtung (5) und/oder

e)eine Hohenverstelleinrichtung (13) der
Fihrungseinrichtung (4) und/oder

f)eine in einer nachfolgenden Transportein-
richtung befindliche Einrichtung zur Veran-
derung der Lage der Produkte in Richtung
ihrer Langsachsen

ansteuert.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-

zeichnet, dass

- das in der Steuereinrichtung (20) erzeugte
Stellsignal aus dem von der Sensoreinrichtung
(12,15) erzeugten Signal und einem die Dreh-
winkelstellung des Langsforderers (1) reprasen-
tierenden Signal erzeugt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-

kennzeichnet, dass

- die Sensoreinrichtung (12,15) nach einem der
Anspriiche 4 bis 12 ausgebildet ist.

Claims

Conveying device for conveying rod-shaped prod-
ucts (17) of the tobacco processing industry, com-
prising

- a longitudinal conveyor (1),
- a cross conveyor (2), and
- a guide device (4) on which the products (17)
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can be successively supplied to the longitudinal
conveyor (1) on atleast one guide track (4a, 4b),
wherein

- the longitudinal conveyor (1) comprising a ro-
tatably drivable drum (22) having lever arms (23)
protruding from the end face and receptacles
(11) arranged on said lever arms, which recep-
tacles have channels (24) which, in a takeover
point (1), are aligned in parallel with the supplied
products (17), and

-the cross conveyor (2) comprising a rotationally
drivable drum (25) having channels (26) ar-
ranged on the lateral surface, by means of which
channels (26) the products (17) are taken, in a
transfer point (I1), out of the channels (24) of the
longitudinal conveyor (1), or of a second cross
conveyor transverse to the longitudinal axis
thereof, by the cross conveyor (2),

characterised in that

- a sensor device (12, 15) is provided, which is
directed towards the channels (24) of the longi-
tudinal conveyor (1) and by means of which the
position of the products (17) in the channels (24,
26) can be indirectly or directly sensed.

2. Conveying device according to claim 1, character-

ised in that

- a control device (20) is provided, which con-
trols, on the basis of the signal generated by the
sensor device (12, 15),

a)adrive device (10) of the longitudinal con-
veyor (1) and/or

b) a device for changing the takeover point
(1) and/or

c) a drive device (9) of a cutting device (3)
cutting the products (17) from a continuous
stream (29) and/or

d) a drive device (8) of a transport device
transporting the products (17) downstream
of the cutting process or transporting a con-
tinuous stream (29) upstream of the cutting
device (3) and/or

e) a height-adjustment device (13) of the
guide device (4) and/or

f)adevice located in a subsequenttransport
device for changing the position of the prod-
ucts in the direction of the longitudinal axes
thereof.

Conveying device according to claim 1, character-
ised in that a control device (20) is provided, which
controls a device for changing the takeover point (1)
on the basis of the signal generated by the sensor
device (12, 15), wherein the device for changing the
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takeover point (I) being formed by a device for ad-
justing the angular displacement of the lever arms
(23) with respect to the drum (22).

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) is designed to be
stationary, and

- the channels (24, 26) having the products (17)
held therein are moved past the stationary sen-
sor device (12, 15).

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) is an optical sensor
device.

Conveying device according to claim 4, character-
ised in that

- the optical sensor device is a digital camera
having an image evaluation device.

Conveying device according to claim 4, character-
ised in that

- the optical sensor device comprises a trans-
mitted light beam and preferably a light barrier.

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) transmits a clocked
signal which allows the products (17) to be
sensed by evaluating the transit time.

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) has a line array.

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) has a sensor field
(16, 14) which laterally projects beyond at least
one end of the products (17).

Conveying device according to any of the preceding
claims, characterised in that

- the sensor device (12, 15) is formed by an end-
face distance sensor directed towards the cut

edge of the products (17).

Conveying device according to any of the preceding
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claims, characterised in that

- the guide device (4) has at least two parallel
guides on which the products (17) are supplied
to the longitudinal conveyor (1) in parallel
streams, and

-the sensordevice (12) has atleasttwo separate
sensor fields (14) assigned to different streams.

13. Method for controlling a conveying device for con-

veying rod-shaped products (17) of the tobacco
processing industry, comprising

- a longitudinal conveyor (1),

- a cross conveyor (2), and

- a guide device (4) on which the products (17)
can be successively supplied to the longitudinal
conveyor (1) on atleast one guide track (4a, 4b),
wherein

- the longitudinal conveyor (1) comprising a ro-
tatably drivable drum (22) having lever arms (23)
and receptacles (11) arranged thereon which
have channels (24) which, in a takeover point
(1), are aligned in parallel with the supplied prod-
ucts (17), and

- the cross conveyor (2) comprising a rotatably
drivable drum (25) having channels (26) ar-
ranged on the lateral surface, by means of which
channels the products (17) are taken, in a trans-
fer point (Il), out of the channels (24) of the lon-
gitudinal conveyor (1), transversely to the longi-
tudinal axis thereof, by the cross conveyor (2),

characterised in that

- a sensor device (12, 15) is provided which is
directed towards the channels (24) of the longi-
tudinal conveyor (1) for sensing the rod-shaped
products (17) held in the channels (24, 26), and
- a control device (20) is provided which com-
pares the actual positions of the products (17)
held in the channels (24, 26), which actual po-
sitions are sensed with the sensor device (12,
15), with predetermined target positions, and
which controls, on the basis of the predeter-
mined limit values being exceeded or not met,

a)adrive device (10) of the longitudinal con-
veyor (1) and/or

b)an adjusting device for changing the take-
over point (I) and/or

c) a drive device (9) of a cutting device (3)
cutting the products (17) from a continuous
stream (27) and/or

d) a drive device (8) of a transport device
(5) transporting the products (17) down-
stream of the cutting process or transporting
a continuous stream (27) upstream of the
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cutting device (3) and/or

e) a height-adjustment device (13) of the
guide device (4) and/or
f)adevicelocatedin a subsequenttransport
device for changing the position of the prod-
ucts in the direction of the longitudinal axes
thereof.

14. Method according to claim 13, characterised in that

- the control signal generated in the control de-
vice (20) is generated from the signal generated
by the sensor device (12, 15) and a signal rep-
resenting the angular-displacement position of
the longitudinal conveyor (1).

15. Method according to either claim 13 or claim 14,
characterised in that

- the sensor device (12, 15) is designed accord-
ing to any of claims 4 to 12.

Revendications

1. Dispositif convoyeurdestiné a convoyer des produits
(17) en forme de tige de l'industrie de traitement du
tabac, comportant

- un convoyeur longitudinal (1),

- un convoyeur transversal (2), et

- un dispositif de guidage (4), sur lequel les pro-
duits (17) sont susceptibles d’étre acheminés
successivement au convoyeur longitudinal (1)
sur au moins une bande de guidage (4a, 4b),
dans lequel

- le convoyeur longitudinal (1) comporte un tam-
bour (22) entrainable en rotation doté de bras
de leviers (23) dépassant sur la face frontale et
delogements (11) agencés sur ceux-ciavec des
sillons (24) orientés parallelement aux produits
(17) acheminés dans un point de reprise (l), et
- le convoyeur transversal (2) comporte un tam-
bour (25) entrainable en rotation doté de sillons
(26) agenceés sur la surface enveloppante, au
moyen desquels les produits (17) sont repris
dans un point de transfert (ll) par le convoyeur
transversal (2) depuis les sillons (24) du con-
voyeur longitudinal (1) ou d’'un deuxiéme con-
voyeur transversal transversalement a leur axe
longitudinal,

caractérisé en ce que

- un dispositif de capteur (12, 15) dirigé sur les
sillons (24) du convoyeurlongitudinal (1) est pré-
vu, au moyen duquel les positions des produits
(17) dans les sillons (24, 26) sont susceptibles
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d’étre détectées directement ou indirectement.

2. Dispositif convoyeur selon larevendication 1, carac-

térisé en ce que

- un dispositif de commande (20) est prévu, le-
quel pilote, en fonction du signal généré par le
dispositif de capteur (12, 15),

a) un dispositif d’entrainement (10) du con-
voyeur longitudinal (1) et/ou

b) un dispositif permettant la modification
du point de reprise (l) et/ou

c) un dispositif d’entrainement (9) d’un dis-
positif de coupe (3) coupant les produits
(17) depuis une bande sans fin (29) et/ou
d) un dispositif d’entrainement (8) d’un dis-
positif de transport transportant les produits
(17) aprés la coupe ou une bande sans fin
(29) en aval du dispositif de coupe (3) et/ou
e) un dispositif de réglage de hauteur (13)
du dispositif de guidage (4) et/ou

f) un dispositif permettant de modifier la po-
sition des produits en direction de leurs axes
longitudinaux et situé dans un dispositif de
transport consécutif.

Dispositif convoyeur selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un dispositif de commande
(20) est prévu, lequel pilote un dispositif permettant
la modification du point de reprise (I) en fonction du
signal généré par le dispositif de capteur (12, 15),
dans lequel le dispositif permettant la modification
du point de reprise (l) est formé par un dispositif per-
mettant de régler I'angle de rotation des bras de le-
vier (23) par rapport au tambour (22).

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) est réalisé im-
mobile, et

- les sillons (24, 26), avec les produits (17) con-
tenus dans ceux-ci, passent devant le dispositif
de capteur (12, 15) immobile.

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) est un dispositif
de capteur optique.

Dispositif convoyeur selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que

- le dispositif de capteur optique est une caméra
numeérique dotée d’un dispositif d’analyse d'ima-
ge.
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Dispositif convoyeur selon la revendication 4, carac-
térisé en ce que

- le dispositif de capteur optique comprend un
faisceau lumineux émis et de préférence une
barriére photoélectrique.

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) émet un signal
synchronisé, lequel permet une détection des
produits (17) par une analyse de durée de par-
cours.

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) comporte un
réseau de lignes.

Dispositif convoyeur selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) comporte un
champ de détecteur (16, 14), lequel dépasse
latéralement au moins une extrémité des pro-
duits (17).

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de capteur (12, 15) est formé par
un capteur de distance dirigé frontalement vers
le bord de coupe des produits (17).

Dispositif convoyeur selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que

- le dispositif de guidage (4) comporte au moins
deux guides paralléles, surlesquels les produits
(17) sont acheminés au convoyeur longitudinal
(1) en bandes paralléles, et

- le dispositif de capteur (12) comporte au moins
deux champs de détecteur (14) séparés et as-
sociés a des bandes différentes.

Procédé de commande d’un dispositif convoyeur
destiné a convoyer des produits (17) en forme de
tige de l'industrie de traitement du tabac, doté

- d’'un convoyeur longitudinal (1),

- d’'un convoyeur transversal (2), et

- d’un dispositif de guidage (4), sur lequel les
produits (17) sont susceptibles d’étre achemi-
nés successivement au convoyeur longitudinal
(1) sur au moins une bande de guidage (4a, 4b),
dans lequel
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- le convoyeur longitudinal (1) comporte un tam-
bour (22) entrainable en rotation doté de bras
de leviers (23) et de logements (11) agencés
sur ceux-ci avec des sillons (24) orientés paral-
lelement aux produits (17) acheminés dans un
point de reprise (1), et

- le convoyeur transversal (2) comporte un tam-
bour (25) entrainable en rotation doté de sillons
(26) agencés sur la surface enveloppante, au
moyen desquels les produits (17) sont repris
dans un point de transfert (Il) par le convoyeur
transversal (2) depuis les sillons (24) du con-
voyeur longitudinal (1) transversalement a leur
axe longitudinal,

caractérisé en ce que

- un dispositif de capteur (12, 15) dirigé sur les
sillons (24)du convoyeurlongitudinal (1) estpré-
vu afin de détecter les produits (17) en forme de
tige maintenus dans les sillons (24, 26), et

- un dispositif de commande (20) est prévu, le-
quel compare les positions réelles, détectés
avec le dispositif de capteur (12, 15), des pro-
duits (17) maintenus dans les sillons (24, 26), a
des positions de consigne prédéfinies, et lequel
commande, en fonction du dépassement ou du
sous-dépassement de valeurs limites prédéfi-
nies

a) un dispositif d’entrainement (10) du con-
voyeur longitudinal (1) et/ou

b) un dispositif de réglage permettantla mo-
dification du point de reprise (l) et/ou

¢) un dispositif d’entrainement (9) d’un dis-
positif de coupe (3) coupant les produits
(17) depuis une bande sans fin (27) et/ou
d) un dispositif d’entrainement (8) d’un dis-
positif de transport (5) transportant les pro-
duits (17) aprés la coupe ou la bande sans
fin (27) en aval du dispositif de coupe (3)
et/ou

e) un dispositif de réglage de hauteur (13)
du dispositif de guidage (4) et/ou

f) un dispositif permettant de modifier 'em-
placement des produits en direction de
leurs axes longitudinaux et situé dans un
dispositif de transport consécutif.

14. Procédé d’apres larevendication 13, caractérisé en

ce que

- le signal de réglage généré dans le dispositif
de commande (20) est généré a partir du signal
généré dans le dispositif de capteur (12, 15) et
d’'un signal représentant la position d’angle de
rotation du convoyeur longitudinal (1).
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15. Procédé selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que

-le dispositif de capteur (12, 15) estréalisé selon
'une des revendications 4 a 12. 5
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