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(54)  Vorrichtung zur Ubergabe stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie von einer
Vorrichtung zur queraxialen Férderung auf eine Vorrichtung zur langsaxialen Férderung oder
umgekehrt sowie Anordnung mit einer solchen Vorrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zur
Ubergabe stabférmiger Artikel (11) der Tabak verarbei-
tenden Industrie von einer Vorrichtung (12) zur quera-
xialen Férderung der Artikel (11) auf eine Vorrichtung
(13) zur ldngsaxialen Férderung der Artikel (11) oder um-
gekehrt, umfassend ein formatflexibles Férdermittel (14),
das um eine horizontal gerichtete Drehachse | rotierend
antreibbar ist und mindestens eine Aufnahme (21) fiir die
stabférmigen Artikel (21) aufweist, wobei die oder jede
Aufnahme (21) zur Abnahme und Abgabe der stabférmi-
gen Artikel (11) ausgebildet und eingerichtetist und einen
Laufkreis beschreibt, an dessen unterem Scheitelpunkt
S sich die Aufnahmeposition A der stabférmigen Artikel
(11) von der bzw. die Ablageposition A der stabférmigen

Artikel (11) auf die Vorrichtung (13) zur Idngsaxialen For-

derung der stabférmigen Artikel (11) befindet, eine Be-
schleunigertrommel (15), die um eine horizontal gerich-
tete Drehachse Il rotierend antreibbar ist, wobei die Dreh-
achse Il der Beschleunigertrommel (15) quer zur Dreh-
achse | des Fordermittels (14) verlauft, sowie mindestens
eine Transporttrommel (16), die um eine horizontal ge-
richtete Drehachse lll, die parallel zur Drehachse Il der
Beschleunigertrommel (15) verlauft, rotierend antreibbar
ist, wobei mindestens das Foérdermittel (14) und die Be-
schleunigertrommel (15) an einem Schwenkarm (17) be-

festigt sind, und der Schwenkarm (17) zur Verstellung

des Abstandes zwischen der Drehachse | des Férder-
mittels (14) und der Aufnahmeposition bzw. Ablageposi-
tion A der stabférmigen Artikel (11) um einen Schwenk-
punkt D schwenkbar ist, die sich dadurch auszeichnet,
dass der Schwenkpunkt D des Schwenkarms (17) einer-
seits und die Aufnahmeposition A der stabférmigen Ar-

tikel (11) von der bzw. die Ablageposition A der stabfor-
migen Artikel (11) auf die Vorrichtung (13) zur langsaxia-
len Férderung der stabférmigen Artikel (11) andererseits
in einer gemeinsamen, im Wesentlichen horizontalen
Ebene liegen. Die Erfindung betrifft auch eine Anordnung
mit einer solchen Vorrichtung (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Uber-
gabe stabférmiger Artikel der Tabak verarbeitenden In-
dustrie von einer Vorrichtung zur queraxialen Forderung
der Artikel auf eine Vorrichtung zur langsaxialen Forde-
rung der Artikel oder umgekehrt, umfassend ein format-
flexibles Férdermittel, das um eine horizontal gerichtete
Drehachse I rotierend antreibbar ist und mindestens eine
Aufnahme fiir die stabférmigen Artikel aufweist, wobei
die oder jede Aufnahme zur Abnahme und Abgabe der
stabférmigen Artikel ausgebildet und eingerichtet ist und
einen Laufkreis beschreibt, an dessen unterem Scheitel-
punkt S sich die Aufnahmeposition A der stabférmigen
Artikel von der bzw. die Ablageposition A der stabférmi-
gen Artikel auf die Vorrichtung zur langsaxialen Forde-
rung der stabférmigen Artikel befindet, eine Beschleuni-
gertrommel, die um eine horizontal gerichtete Drehachse
Il rotierend antreibbar ist, wobei die Drehachse Il der Be-
schleunigertrommel quer zur Drehachse | des Forder-
mittels verlauft, sowie mindestens eine Transporttrom-
mel, die um eine horizontal gerichtete Drehachse lll, die
parallel zur Drehachse Il der Beschleunigertrommel ver-
lauft, rotierend antreibbar ist, wobei mindestens das For-
dermittel und die Beschleunigertrommel an einem
Schwenkarm befestigt sind, und der Schwenkarm zur
Verstellung des Abstandes zwischen der Drehachse |
des Fordermittels und der Aufnahmeposition bzw. Abla-
geposition A der stabférmigen Artikel um einen Schwenk-
punkt D schwenkbar ist.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Anord-
nung, umfassend eine Vorrichtung zur Ubergabe stab-
formiger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie von
einer Vorrichtung zur queraxialen Férderung der stabfor-
migen Artikel auf eine Vorrichtung zur langsaxialen For-
derung der stabférmigen Artikel oder umgekehrt, sowie
die Vorrichtungen zur queraxialen und langsaxialen For-
derung der stabférmigen Artikel.

[0003] Solche Vorrichtungen und Anordnungen kom-
men in der Tabak verarbeitenden Industrie zum Einsatz,
um stabférmige Artikel aus Filtermaterial und/oder Ta-
bak, beispielsweise Filter, Tabakfilter, Filtersegmente,
Segmentgruppen, Zigaretten, Tabakstocke oder derglei-
chen aufgrund der winkligen Anordnung der die stabfor-
migen Artikel zufihrenden Vorrichtungen zu den die
stabférmigen Artikel abtransportierenden Vorrichtungen
mit quer zueinander verlaufenden Transportrichtungen
umzusetzen. Die stabférmigen Artikel, die Ublicherweise
einen runden oder ovalen Querschnitt aufweisen, wer-
dendabeibezogen aufihre LAngsachse wahlweise quer-
axial zu der Ubergabevorrichtung zugefiihrt und langsa-
xial abtransportiert oder umgekehrt. Ein Beispiel fur die
Ubergabe von Artikeln, die queraxial zugefiihrt und
langsaxial abtransportiert werden, stellt eine Anordnung
zum Herstellen von Multisegmentfiltern dar.

[0004] Die aus jeweils mindestens zwei Filtersegmen-
ten gebildeten Gruppen werden in einer Vorrichtung zum
Zusammenstellen von Gruppen von Filtersegmenten for-
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miert und Giber einen Trommellauf, der Giblicherweise Be-
standteil der Vorrichtung zum Zusammenstellen der
Gruppen ist, der gattungsgemaflen Vorrichtung zur
Ubergabe der stabférmigen Artikel von der Vorrichtung
zum Zusammenstellen z.B. auf eine Strangbildevorrich-
tung zugefuhrt. Bestandteil des Trommellaufs sind z.B.
Sammeltrommeln und Transporttrommeln. Uber den
Trommellauf erreichen die stabférmigen Artikel eine wei-
tere Transporttrommel, die ebenfalls Bestandteil der Vor-
richtung zum Zusammenstellen sein kann, Gblicherweise
jedoch der Vorrichtung zur Ubergabe der stabférmigen
Artikel zugeordnet ist. Diese Transporttrommel steht in
Wirkverbindung mit der Beschleunigertrommel der Vor-
richtung zur Ubergabe und (ibergibt die queraxial gefor-
derten stabférmigen Artikel an die Beschleunigertrom-
mel, mittels der die stabférmigen Artikel ebenfalls quer-
axial geférdert werden. Die Beschleunigertrommel wie-
derum steht mit dem Férdermittel der Vorrichtung zur
Ubergabe in Wirkverbindung bzw. ist mit dem Einlegerad
in Wirkverbindung bringbar, derart, dass die stabférmiger
Artikel von diesem Gbernommen werden kdnnen, wobei
die stabférmigen Artikel auf dem Férdermittel mittels der
Aufnahmen in ihrer 1&ngsaxialen Ausrichtung auf einem
Laufkreis geférdert werden. An einem unteren Scheitel-
punkt des Foérdermittels bzw. Laufkreises werden die
stabférmigen Artikel dann aus der Vorrichtung zur Uber-
gabe abgelegt, namlichin die Strangbildevorrichtung ein-
gelegt.

[0005] Mittels der Strangbildevorrichtung werden die
gruppenweise zusammengestellten Filtersegmente mit
Umhdllungspapier umgeben und in die endgtiltigen (Mul-
tisegment)Filter der gewlinschten Lange geschnitten.
Die Abgabeposition der stabférmigen Artikel von der Vor-
richtung zur Ubergabe an die Strangbildevorrichtung ist
konstant. Anders ausgedrtickt ist die Ablageposition, al-
so die Strangmitte in der Strangbildevorrichtung, fix und
liegt unabhangig vom Format der stabférmigen Artikel in
einer horizontalen Ebene E.

[0006] Entsprechendes gilt in gleicher Weise, nur in
umgekehrter Richtung, wenn die Vorrichtung zur l&ngsa-
xialen Férderung der stabférmigen Artikel, beispielswei-
se die Strangbildevorrichtung, die Zuftihrvorrichtung der
stabférmigen Artikel an die Vorrichtung zur Ubergabe ist
und entsprechend eine Aufnahmeposition fiir die stab-
férmigen Artikel von der Strangbildevorrichtung an die
Vorrichtung zur Ubergabe in der Ebene E, definiert ist.
Fur die langsaxiale Zuflihrung der stabférmigen Artikel
an die Vorrichtung zur Ubergabe und das Umsetzen der
stabférmigen Artikel auf eine Vorrichtung zum queraxia-
len Abtransportieren der stabférmigen Artikel ist das Um-
setzen von Tabakstdcken beispielhaft genannt.

[0007] Die Lange der stabférmigen Artikel, also bei-
spielsweise eine Filterlange bzw. die Lange der Filter-
segmente oder Segmentgruppen, wird auch als Format
bezeichnet. Dieses Format kann jedoch von Auftrag zu
Auftrag unterschiedlich sein. Anders ausgedrickt kommt
es haufig vor, dass ein Formatwechsel, also eine Um-
stellung von einer ersten Artikellange auf eine zweite Ar-
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tikellange, die von der ersten Artikellange abweicht, not-
wendig ist. Diese Formatumstellung erfordert wegen der
festen Aufnahmeposition bzw. Ablageposition A der
stabférmigen Artikel in der Ebene Ey und der angestreb-
ten gleichbleibenden Geschwindigkeitsverhaltnisse eine
Anpassung des Durchmessers des Fordermittels. Um flr
alle Aufnahmeladngen oder Ablagelangen der stabférmi-
gen Artikel die gleichen Geschwindigkeitsverhaltnisse
beim Abnehmen vom Strang oder Einlegen in den Strang
zu gewahrleisten, ist demnach ein formatabhangiger
bzw. formatflexibler Durchmesser des Fordermittels er-
forderlich.

[0008] Durch die Anderung des Durchmessers des
Fordermittels, also die unterschiedliche GroRe des durch
die oder jede Aufnahme beschriebenen Laufkreises, ist
die Mitte des Fordermittels, also der Abstand zwischen
der Drehachse | des Férdermittels und der Ebene Ey, in
der die Aufnahmeposition bzw. Ablageposition A fiir die
stabférmigen Artikel liegt, zu verandern. Bei den bisher
bekannten Vorrichtungen, bei denen das Foérdermittel
und die Beschleunigertrommel zur Anpassung des Ab-
standes zwischen der Drehachse | des Férdermittels und
der Aufnahmeposition bzw. Ablageposition A, also der
Ebene Ey, durch Verschwenken des Schwenkarms ver-
schwenkt werden, liegt der Schwenkpunkt des Schwenk-
arms auflerhalb der horizontalen Ebene E,. Die Dreh-
achse lll der Transporttrommel, die auf der dem Foérder-
mittel gegeniberliegenden Seite der Beschleuniger-
trommel liegt, bildet dabei den Schwenkpunkt. Beim Ver-
schwenken um diesen Schwenkpunkt erfolgt neben der
vertikalen Verstellung zum Héhenausgleich auch eine
horizontale Verstellung. Dieser Effekt macht es notwen-
dig, zusatzlich zum Verschwenken um den Schwenk-
punkt die sich durch das Schwenken ergebende horizon-
tale Verschiebung anzupassen bzw. auszugleichen, was
mit einem erhéhten Einstellaufwand verbunden ist. Eine
solche Vorrichtung aus dem Hause der Anmelderin ist
z.B. unter der der Bezeichnung MERLIN bekannt.
[0009] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zu schaffen, die mit einem reduzier-
ten Einstellaufwand eine Anpassung der Vorrichtung an
unterschiedliche Formate gewahrleistet. Die Aufgabe
besteht weiterhin darin, eine entsprechende Anordnung
zu schaffen.

[0010] Diese Aufgabe wird zum einen dadurch geldst,
dass die Vorrichtung zur Ubergabe stabférmiger Artikel
mit den eingangs genannten Merkmalen dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass der Schwenkpunkt D des
Schwenkarms einerseits und die Aufnahmeposition A
der stabférmigen Artikel von der bzw. die Ablageposition
A der stabférmigen Artikel auf die Vorrichtung zur l&ngsa-
xialen Foérderung der stabférmigen Artikel andererseits
in einer gemeinsamen, im Wesentlichen horizontalen
Ebene liegen. Dadurch, dass sowohl der Schwenkpunkt
D des Schwenkarms als auch die Aufnahme- bzw. Ab-
lageposition A in derselben horizontalen Ebene E lie-
gen, istdie horizontale Verstellung beim Schwenken ver-
nachldssigbar klein, so dass auf eine Nachstellung in ho-
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rizontaler Richtung verzichtet werden kann. Anders aus-
gedrickt erfordert eine Formatanpassung, die durch eine
Hoéhenanpassung der Drehachse | des Férdermittels er-
reicht wird, lediglich das Schwenken um den Schwenk-
punkt ohne jede weitere Positionsveranderung. Dadurch
ist ein schneller Formatwechsel realisierbar.

[0011] Eine zweckmaRige Weiterbildung der Erfin-
dung zeichnet sich dadurch aus, dass das Fordermittel
als Einlegerad ausgebildet ist, und die auf der dem Ein-
legerad gegeniiberliegenden Seite der Beschleuniger-
trommel angeordnete Transporttrommel ebenfalls am
Schwenkarm angeordnet ist, wobei die relative Position
samtlicher am Schwenkarm befestigter Trommeln und/
oder Rader untereinander unabhangig von der Schwenk-
position unverandert ist. Durch diese kompakte Ausbil-
dung wird ein einfaches, stabiles und somit prazises Ein-
stellen der vertikalen Anpassung erreicht, da die Position
von Einlegerad, Beschleunigertrommel und Transportt-
rommel durch die Befestigung an demselben Schwenk-
arm unveranderbar, namlich fix ist.

[0012] Vorteilhafterweise ist die auf der dem Einleger-
ad gegeniberliegenden Seite der Beschleunigertrom-
mel angeordnete Transporttrommel als Taumeltrommel
ausgebildet, und der Taumeltrommel ist auf der der Be-
schleunigertrommel abgewandten Seite eine weitere
Transporttrommel und der letztgenannten Transportt-
rommel eine Sammeltrommel zugeordnet, wobei auch
die letztgenannte Transporttrommel sowie die Sammel-
trommel um eine horizontal gerichtete Drehachse IV bzw.
V rotierend antreibbar sind. Mittels der Ausbildung der
Transporttrommel als Taumeltrommel ist die exakte Aus-
richtung der stabférmigen Artikel gewahrleistet.

[0013] Besonders bevorzugtist eine erfindungsgema-
Re Weiterbildung der Erfindung, die sich dadurch aus-
zeichnet, dass die zwischen der Taumeltrommel und der
Sammeltrommel angeordnete Transporttrommel bezlig-
lich des Durchmessers und bezlglich der Position der
Drehachse |V variabel ausgebildet ist. Damit lasst sich
der aus dem Verschwenken zur Formatanpassung re-
sultierende Achsabstand zwischen der Sammeltrommel
und der Taumeltrommel auf besonders einfache und pra-
zise Weise ausgleichen. Beim Verschwenken des
Schwenkarms um den Schwenkpunkt D andert sich der
Abstand zwischen der Sammeltrommel und der am
Schwenkarm angeordneten Taumeltrommel, so dass die
Transporttrommel entweder auler Eingriff mit der Tau-
meltrommel kommtoder die Transporttrommel zwischen
der Taumeltrommel und der Sammeltrommel einge-
klemmt wird. Durch Austausch der Transporttrommel mit
einem entsprechend angepassten Durchmesser sowie
dem Verschieben des Mittelpunktes der Transporttrom-
mel, also dem Verstellen der Position der Drehachse 1V,
kann diese Abstandsanderung ausgeglichen werden.
[0014] ZweckmaBigerweise ist die Drehachse IV der
Transporttrommel in einer Nut gelagert, derart, dass die
Positionsverstellung entlang der Nut erfolgen kann. Die
Transporttrommel bzw. deren Mittelpunkt kann somit auf
einfache Weise entsprechend der GroRe des Durchmes-
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sers hin und her bewegt werden, um die ideale Ubertra-
gungsposition fiir die stabférmigen Artikel zwischen der
Sammeltrommel und der Taumeltrommel einzunehmen.
[0015] In einer vorteilhaften Weiterbildung ist die Nut
linear ausgebildet. Dies ermdglicht eine besonders ein-
fache und gulnstige Verstellung bzw. Anpassung der Po-
sition.

[0016] Zum anderen wird die Aufgabe durch eine ein-
gangs genannte Anordnung dadurch gel6st, dass die
Vorrichtung zur Ubergabe der stabférmigen Artikel nach
einem der Anspriiche 1 bis 6 ausgebildet ist. Die sich
daraus ergebenden Vorteile wurden bereits im Zusam-
menhang mit der erfindungsgemaflen Vorrichtung er-
wahnt, weshalb zur Vermeidung von Wiederholungen
auf die entsprechenden Passagen verwiesen wird.
[0017] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemaRen Anordnung ist die Vorrichtung zur
queraxialen Férderung der stabférmigen Artikel eine Vor-
richtung zum Zusammenstellen von Gruppen von Filter-
segmenten und die Vorrichtung zur langsaxialen Forde-
rung der stabférmigen Artikel eine Strangbildevorrich-
tung.

[0018] Weitere zweckmaRige und/oder vorteilhafte
Merkmale und Weiterbildungen der Erfindung ergeben
sich aus den Unteranspriichen und der Beschreibung.
Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird anhand der beigefiigten Zeichnung naher er-
lautert. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung fiir ein Einlegerad
mit einem mittleren Durchmesser,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung fiir ein Einlegerad
mit einem minimalen Durchmesser,

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafen Vorrichtung fir ein Einlegerad
mit einem maximalen Durchmesser, und

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Anord-
nung, die aus einer Vorrichtung zum queraxia-
len Férdern der stabférmigen Artikel, einer Vor-
richtung zum langsaxialen Férdern der stabfor-
migen Artikel sowie aus einer Vorrichtung zur
Ubergabe der stabférmigen Artikel, wie sie in
den Figuren 1 bis 3 dargestellt ist, gebildet ist.

[0019] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung
ist dazu ausgebildet und eingerichtet, stabférmige Artikel
der Tabak verarbeitenden Industrie von einer Vorrich-
tung zur queraxialen Férderung der stabférmigen Artikel
aufbzw. an eine Vorrichtung zur langsaxialen Férderung
der stabférmigen Artikel oder umgekehrt umzusetzen.
Diese Erfindung wird am Beispiel der Ubergabe von
Gruppen von Filtersegmenten von einer Vorrichtung zum
Zusammenstellen der Gruppen an eine Strangbildevor-
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richtung beschrieben. Die Erfindung bezieht sich jedoch
ausdriicklich auch auf das Umsetzen anderer stabférmi-
ger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie, wie z.B.
Tabakstocke, sowie auf das Umsetzen jeglicher stabfor-
miger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie von ei-
ner Vorrichtung zur langsaxialen Forderung auf bzw. an
eine Vorrichtung zur queraxialen Férderung.

[0020] In der Figur 1 ist eine Vorrichtung 10 zur Uber-
gabe stabférmiger Artikel 11 der Tabak verarbeitenden
Industrie dargestellt. In der beschriebenen Ausfiihrungs-
form dient diese Vorrichtung 10 zur Ubergabe dazu, die
Artikel 11 von einer Vorrichtung 12 zur queraxialen For-
derung der Artikel 11 an eine Vorrichtung 13 zur ldngsa-
xialen Férderung der Artikel 11 zu ibergeben. Die Trans-
portrichtungen der beiden Vorrichtungen 12, 13 verlau-
fen dabei quer zueinander. Die Vorrichtung 10 zur Uber-
gabe umfasst ein formatflexibles Fordermittel 14, das
um eine horizontal gerichtete Drehachse | rotierend an-
treibbar ist. Das Fordermittel 14 weist mindestens eine
Aufnahme 21 auf, wobei die oder jede Aufnahme 21 zur
Aufnahme bzw. Abgabe sowie zum Halten der Artikel 11
wahrend des Transports um die Drehachse | ausgebildet
und eingerichtet ist. Durch die Rotation um die Drehach-
se | beschreibt die oder jede Aufnahme 21 einen Lauf-
kreis. Am unteren Scheitelpunkt S des Férdermittels 14
bzw. des Laufkreises befindet sich die Aufnahmeposition
A der Artikel 11 von der bzw. die Ablageposition A der
Artikel 11 auf die Vorrichtung 13 zur l&ngsaxialen Forde-
rung der Artikel 11. Die Vorrichtung 10 zur Ubergabe
umfasst weiterhin eine Beschleunigertrommel 15, die um
eine horizontal gerichtete Drehachse Il rotierend antreib-
bar ist. Die Drehachse Il der Beschleunigertrommel 15
verlauft quer zur Drehachse | des Fordermittels 14. An-
ders ausgedriickt stehen die Drehachsen | und Il senk-
recht zueinander. Des Weiteren umfasst die Vorrichtung
10 zur Ubergabe mindestens eine Transporttrommel 16,
die um eine horizontal gerichtete Drehachse lll rotierend
antreibbar ist. Die Drehachse Ill der Transporttrommel
16 verlauft parallel zur Drehachse Il der Beschleuniger-
trommel 15. Mindestens das Fordermittel 14 und die Be-
schleunigertrommel 15 sind an einem Schwenkarm 17
befestigt. Der Schwenkarm 17 ist um einen Schwenk-
punkt D schwenkbar ausgebildet. Mit der Verstellung um
den Schwenkpunkt D kann der Abstand zwischen der
Drehachse | des Fordermittels 14 und der Aufnahme-
bzw. Ablageposition A der stabférmigen Artikel 11 von
der Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung bzw. auf
die letztgenannte Vorrichtung 13 zur Formatanpassung
variiert werden.

[0021] Diese Vorrichtung 10 zur Ubergabe zeichnet
sich nun erfinderisch dadurch aus, dass der Schwenk-
punkt D des Schwenkarms 17 einerseits und die Aufnah-
meposition A der stabférmigen Artikel 11 von der bzw.
die Ablageposition A der stabférmigen Artikel 11 auf die
Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung der stabfor-
migen Artikel 11 andererseits in einer im Wesentlichen
horizontalen Ebene Ey liegen. Im Wesentlichen bedeutet
in diesem Zusammenhang, dass es sich grundsatzlich
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um eine horizontale Ebene E; handelt. Die Erfindung
bezieht jedoch ausdriicklich auch Ausfihrungsformen
ein, bei der die Ebene E, in der sowohl der Schwenk-
punkt D als auch die Aufnahme- bzw. Ablageposition A
liegen, um einige Grad zur Horizontalen geneigt ist. Eine
exakt horizontal gerichtete Ausrichtung der Ebene Ey,
die idealerweise angestrebt wird, kann aber z.B. aus
Montagegriinden und/oder aufgrund von Fertigungsun-
genauigkeiten nicht immer erreichbar sein. Entschei-
dend ist, dass der Schwenkpunkt D des Schwenkarms
17 in etwa auf der Héhe der Aufnahme- bzw. Ablagepo-
sition A in derselben Ebene liegt.

[0022] Die im Folgenden beschriebenen Merkmale
und Weiterbildungen stellen fir sich betrachtet oder in
Kombination miteinander bevorzugte Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung dar.

[0023] Das formatflexible Férdermittel 14 ist bevorzugt
als Einlegerad 18 ausgebildet und weist vorzugsweise
einen festen, nicht austauschbaren, also formatunab-
hangigen Abschnitt 19, und einen austauschbaren, also
formatabhangigen Abschnitt 20 auf. Das Einlegerad 18,
das auch als Spinne bezeichnet werden kann, ist auch
als Ganzes mit jeweils gedndertem Durchmesser des
Laufkreises austauschbar. Bevorzugt wird jedoch nur der
Abschnitt 20 ausgetauscht, an dem die den Laufkreis
bildenden bzw. beschreibenden Aufnahmen 21, von de-
nen vorzugsweise mehrere Gber den Umfang des Einle-
gerades 18 verteilt sind, angeordnet sind. Wie erwahnt,
sind mindestens das Einlegerad 18 und die Beschleuni-
gertrommel 15 an dem gemeinsamen Schwenkarm 17
angeordnet. Vorzugsweise ist jedoch auch die auf der
dem Einlegerad 18 gegeniber liegenden Seite der Be-
schleunigertrommel 15 angeordnete Transporttrommel
16, die Bestandteil der vor- bzw. nachgeordneten Vor-
richtung 12 zur queraxialen Férderung der Artikel 11 oder
der Vorrichtung 10 zur Ubergabe sein kann, am selben
Schwenkarm 17 angeordnet, so dass die relative Positi-
on der am Schwenkarm 17 befestigten Trommeln und
Rader untereinander unabhangig von der Schwenkposi-
tion unverandert ist. Mit anderen Worten bilden der
Schwenkarm 17 mit dem Einlegerad 18, der Beschleu-
nigertrommel 15 und der Transporttrommel 16 eine
Schwenkeinheit 22 um den Schwenkpunkt D. Mit Aus-
nahme der Schwenkbewegung um die Schwenkachse
D bleiben samtliche relativen Positionen der zu der
Schwenkeinheit 22 gehérenden Komponenten unveran-
dert zueinander.

[0024] Die zu der Schwenkeinheit 22 gehdérende
Transporttrommel 16, die der Beschleunigertrommel 15
in der fir die Herstellung von Multisegmentfiltern bevor-
zugten Transportrichtung T4 unmittelbar vorgeordnet ist,
ist vorzugsweise als Taumeltrommel 23 ausgebildet. Auf
der der Beschleunigertrommel 15 abgewandten Seite
der Taumeltrommel 23 ist der Taumeltrommel 23 eine
weitere Transporttrommel 24 zugeordnet. Der letztge-
nannten Transporttrommel 24 wiederum ist eine Sam-
meltrommel 25 zugeordnet, vorzugsweise in Transpor-
trichtung T4 vorgeordnet. Sowohl die Transporttrommel
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24 als auch die Sammeltrommel 25 sind um eine hori-
zontal gerichtete Drehachse IV bzw. V rotierend antreib-
bar. Damit ergibt sich in der Transportrichtung T4 ein
Trommellauf 26, der mindestens aus der Sammeltrom-
mel 25, der Transporttrommel 24, der Taumeltrommel
23, der Beschleunigertrommel 15 und dem Einlegerad
18 gebildet ist. Ergdnzend kdnnen dem Trommellauf 26
weitere Transporttrommeln oder dergleichen zugeordnet
sein.

[0025] Die zwischen der Taumeltrommel 23 und der
Sammeltrommel 25 angeordnete Transporttrommel 24
ist bezliglich des Durchmessers und beziiglich der Po-
sition der Drehachse IV variabel ausgebildet. Zur Durch-
messerveranderung der Transporttrommel 24 ist diese
wahlweise im Durchmesser verstellbar oder vorzugswei-
se vollstandig austauschbar. Anders ausgedruickt ist fur
jedes Format, das ein Verschwenken des Schwenkarms
17 notwendig macht, eine eigenstandige Transporttrom-
mel 24 vorgesehen. Denn durch das Verschwenken des
Schwenkarms 17 um den Schwenkpunkt D kann sich der
Abstand zwischen der Taumeltrommel 23 und der Sam-
meltrommel 25 bzw. genauer zwischen den Drehachsen
Il und V derart andern, dass die Transporttrommel 24
mitder Taumeltrommel 23 und/oder der Sammeltrommel
25 auler Eingriff steht. Mit anderen Worten kann das
Schwenken umden Schwenkpunkt D zu einerrelevanten
und damit auszugleichenden Abstandsveranderung zwi-
schen der Taumeltrommel 23 und der Sammeltrommel
fuhren, die durch eine Transporttrommel 24 mit ange-
passtem Durchmesser ausgeglichen werden kann.
[0026] Zusatzlich zur Durchmesseranpassung ist der
Mittelpunkt der Transporttrommel 24 verstellbar. Die
Drehachse IV der Transporttrommel 24 ist in ihrer Posi-
tion bewegbar ausgebildet. Dazu ist die Drehachse IV
vorzugsweise in einer Nut gelagert. Anders ausgedriickt
ist die Drehachse IV in der Nut geflihrt und darin hin und
her bewegbar, so dass der Mittelpunkt der Transportt-
rommel 24 "wandern" kann. Vorzugsweise kann der Mit-
telpunkt bzw. die Drehachse IV der Transporttrommel 24
in einer Naherung auf eine Gerade gelegt werden. Die
Nut bzw. entsprechende Fiihrungsausnehmungen oder
andere Fuhrungselemente sind daher vorzugsweise li-
near oder zur Linearfihrung ausgebildet.

[0027] Anhand der Figuren 1 bis 3 wurde eine Uber-
gabe von Multisegmentfiltern in Transportrichtung T, be-
schrieben. Die erfindungsgeméafe Vorrichtung 10 zur
Ubergabe ist jedoch ebenfalls zur Ubergabe stabférmi-
ger Artikel 11, wie z.B. von Tabakstocken, in Transport-
richtung T, ausgebildet und eingerichtet. Die Anpassung
der Hohe der Drehachse | des Foérdermittels 14 gegen-
Uber der Abnahme- bzw. Ablageposition A, also der Ab-
stand der Mitte des Férderelementes 14 zur Strangmitte
in der Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung, erfolgt
in entsprechender Weise.

[0028] Die oder jede Aufnahme 21 des Férdermittels
zum Aufnehmen und Halten der stabférmigen Artikel 11
kann z.B. einen Formathalter, als ergdnzendes Zusatz-
teil oder als integrierten Bestandteil, aufweisen, wobei
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der Formathalter konstruktiv an die einen runden oder
ovalen Querschnitt aufweisenden und damit stabférmig
ausgebildeten Artikel 11 angepasst ist.

[0029] Die Vorrichtung 10 zur Ubergabe kann als Ein-
zelvorrichtung ausgebildet sein. Bevorzugt ist eine sol-
che Vorrichtung 10 zur Ubergabe jedoch Bestandteil ei-
ner Anordnung 27, wie sie in der Figur 4 dargestellt ist.
Neben der Vorrichtung 10 zur Ubergabe bilden sowohl
die Vorrichtung 12 zur queraxialen Férderung der stab-
férmigen Artikel 11 als auch die Vorrichtung 13 zur
langsaxialen Forderung der stabférmigen Artikel 11 ei-
nen Bestandteil der Anordnung 27. Die Vorrichtung 10
einer solchen Anordnung 27 ist wie zuvor beschrieben
ausgebildet. Vorzugsweise verbindet die Vorrichtung 10
zur Ubergabe eine Vorrichtung 28 zum Zusammenstel-
len von Gruppen von Filtersegmenten als Vorrichtung 12
zur queraxialen Férderung mit einer Strangbildevorrich-
tung 29 als Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung.
Die Vorrichtung 10 zur Ubergabe kann jedoch auch an-
dere Vorrichtungen und Maschinen, in denen die Artikel
11 queraxial und/oder l&ngsaxial geférdert werden, mit-
einander kombinieren.

[0030] Die Erfindung wurde insbesondere mit Bezug
auf Figur 4 anhand einer Anordnung 27 beschrieben, bei
der sowohl die Vorrichtung 12 zur queraxialen Férderung
als auch die Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung
zwei Strangbahnen (Doppelstrang) aufweisen. In weite-
ren nicht explizit dargestellten Ausfihrungsformen kann
z.B. die Vorrichtung 13 zur langsaxialen Férderung auch
als Einstrangvorrichtung ausgebildet sein. Andere Kon-
stellationen der Zufiihrung und des Abtransports sind
aber ebenfalls mdéglich.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zur Ubergabe stabférmiger Artikel
(11) der Tabak verarbeitenden Industrie von einer
Vorrichtung (12) zur queraxialen Férderung der Ar-
tikel (11) auf eine Vorrichtung (13) zur langsaxialen
Forderung der Artikel (11) oder umgekehrt, umfas-
send ein formatflexibles Foérdermittel (14), das um
eine horizontal gerichtete Drehachse | rotierend an-
treibbar ist und mindestens eine Aufnahme (21) fiir
die stabférmigen Artikel (11) aufweist, wobei die oder
jede Aufnahme (21) zur Abnahme und Abgabe der
stabférmigen Artikel (11) ausgebildet und eingerich-
tetist und einen Laufkreis beschreibt, an dessen un-
terem Scheitelpunkt S sich die Aufnahmeposition A
der stabférmigen Artikel (11) von der bzw. die Abla-
geposition A der stabférmigen Artikel (11) auf die
Vorrichtung (13) zur langsaxialen Férderung der
stabférmigen Artikel (11) befindet, eine Beschleuni-
gertrommel (15), die um eine horizontal gerichtete
Drehachse Il rotierend antreibbarist, wobei die Dreh-
achse Il der Beschleunigertrommel (15) quer zur
Drehachse | des Fordermittels (14) verlauft, sowie
mindestens eine Transporttrommel (16), die um eine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

horizontal gerichtete Drehachse lll, die parallel zur
Drehachse |l der Beschleunigertrommel (15) ver-
lauft, rotierend antreibbar ist, wobei mindestens das
Fordermittel (14) und die Beschleunigertrommel (15)
an einem Schwenkarm (17) befestigt sind, und der
Schwenkarm (17) zur Verstellung des Abstandes
zwischender Drehachse | des Férdermittels (14) und
der Aufnahmeposition bzw. Ablageposition A der
stabférmigen Artikel (11) um einen Schwenkpunkt
D schwenkbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
der Schwenkpunkt D des Schwenkarms (17) einer-
seits und die Aufnahmeposition A der stabférmigen
Artikel (11) von der bzw. die Ablageposition A der
stabférmigen Artikel (11) aufdie Vorrichtung (13) zur
langsaxialen Foérderung der stabférmigen Artikel
(11) andererseits in einer gemeinsamen, im Wesent-
lichen horizontalen Ebene liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Foérdermittel (14) als Einlegerad
(18) ausgebildet ist, und die auf der dem Einlegerad
(18) gegeniiberliegenden Seite der Beschleuniger-
trommel (15) angeordnete Transporttrommel (16)
ebenfalls am Schwenkarm (17) angeordnet ist, wo-
bei die relative Position samtlicher am Schwenkarm
(17) befestigter Trommeln und/oder Rader unterein-
ander unabhangig von der Schwenkposition unver-
andert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die auf der dem Einlegerad (18) ge-
genulberliegenden Seite der Beschleunigertrommel
(15) angeordnete Transporttrommel (16) als Tau-
meltrommel (23) ausgebildet ist, und der Taumel-
trommel (23) auf der der Beschleunigertrommel (15)
abgewandten Seite eine weitere Transporttrommel
(24) und der letztgenannten Transporttrommel (24)
eine Sammeltrommel (25) zugeordnet ist, wobei
auch die letztgenannte Transporttrommel (24) sowie
die Sammeltrommel (25) um eine horizontal gerich-
tete Drehachse IV bzw. V rotierend antreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwischen der Taumeltrommel
(23) und der Sammeltrommel (25) angeordnete
Transporttrommel (24) bezuglich des Durchmessers
und bezuglich der Position der Drehachse IV varia-
bel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehachse IV der Transportt-
rommel (24) in einer Nut gelagert ist, derart, dass
die Positionsverstellung entlang der Nut erfolgen
kann.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nut linear ausgebildet ist.



11 EP 2 653 043 A2

Anordnung, umfassend eine Vorrichtung (10) zur
Ubergabe stabférmiger Artikel (11) der Tabak ver-
arbeitenden Industrie von einer Vorrichtung (12) zur
queraxialen Férderung der stabférmigen Artikel (11)
auf eine Vorrichtung (13) zur l&dngsaxialen Férde-
rung der stabférmigen Artikel (11) oder umgekehrt,
sowie die Vorrichtungen (12, 13) zur queraxialen und
langsaxialen Foérderung der stabférmigen Artikel
(11), dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung (10) zur Ubergabe der stabférmigen Artikel
nach einem der Anspriiche 1 bis 6 ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (12) zur queraxialen
Forderung der stabférmigen Artikel (11) eine Vor-
richtung (28) zum Zusammenstellen von Gruppen
von Filtersegmenten und die Vorrichtung (13) zur
langsaxialen Forderung der stabférmigen Artikel
(11) eine Strangbildevorrichtung (29) ist.
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