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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum För-
dern von stabförmigen Artikeln, insbesondere Filterziga-
retten oder deren stabförmige Komponenten, wobei die
stabförmigen Artikel in Aufnahmemulden von Förder-
trommeln unter Rotation der Fördertrommeln queraxial
gefördert werden.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung
zum Fördern von stabförmigen Artikeln, insbesondere
Filterzigaretten oder deren Komponenten, mit mehreren,
um jeweils eine eigene Rotationsachse rotierenden oder
rotierbaren Fördertrommeln zur queraxialen Förderung
von stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie.
[0003] Außerdem betrifft die Erfindung eine Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
ansetzmaschine, zur Herstellung von stabförmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten.
[0004] In Maschinen der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filteransetzmaschinen, werden För-
dertrommeln eingesetzt, um Zigaretten, Filterstücke oder
deren Komponenten zu transportieren. Unter dem Begriff
"Komponenten" von den Zigaretten und Filterstäben wer-
den im Sinne der Erfindung auch Abschnitte von Papier
und dergleichen aus flächigem und/oder bahnförmigem
Material verstanden, z.B. Abschnitte und/oder Bahnen
von Zigarettenpapier, Filterpapier oder Belagpapier zum
Verbinden von Tabakstücken mit Filterstopfen.
[0005] Das Fördern der vorgenannten Gegenstände
während der Herstellung von Zigaretten, Filtern sowie
Filterzigaretten wird bei modernen Produktionsmaschi-
nen der Tabak verarbeitenden Industrie im Allgemeinen
mittels Fördertrommeln durchgeführt, deren Mantelflä-
che zum Fördern von stabförmigen Gegenständen als
stabförmige Komponenten (Zigaretten, Filterstäben oder
Filterstopfen, Filterzigaretten) mit Mulden zum Aufneh-
men der Gegenstände versehen sind. Zum Fördern von
blattförmigen und/oder bahnförmigen Gegenständen
(Belagpapierabschnitte und/oder -bahnen) sind Förder-
trommeln vorgesehen, deren Mantelflächen im Wesent-
lichen glatt ist.
[0006] Während der Förderung werden diese Gegen-
stände der Tabak verarbeitenden Industrie von Saugluft
auf den Fördertrommeln gehalten, die an entsprechen-
den Kanälen, meist Bohrungen, anliegt. Diese Kanäle
sind im Allgemeinen in Reihen angeordnet, deren Län-
gen den Abmessungen der zu transportierenden Gegen-
stände quer zur Transportrichtung entsprechen.
[0007] In Filteransetzmaschinen werden auf den För-
dertrommeln stabförmige Artikel, wie z.B. Tabakstöcke
oder Filterstopfen bzw. Filterstäbe, queraxial in Aufnah-
memulden der Fördertrommel gefördert. Hierbei sind die
Aufnahmemulden in vorbestimmten Teilungsabständen
auf der Umfangsfläche der Fördertrommel angeordnet.
[0008] Unter Teilungsabstand wird der queraxiale Ab-
stand der Aufnahmemulden verstanden. Der Abstand

wird dabei vom Muldenmittelpunkt der Aufnahmemulde
zum darauffolgenden Muldenmittelpunkt der benachbar-
ten Aufnahmemulde des auf der Oberfläche die stabför-
migen Rauchartikel(gruppen) transportierenden Mul-
denförderers oder von Muldengrund zu Muldengrund bei
z.B. einer prismenförmigen Aufnahmemulde gemessen.
Der Teilungsabstand bei einem Trommelförderer, auch
als Fördertrommel bezeichnet, ist der queraxiale Ab-
stand bzw. die Länge des (Kreis-)Bogens zwischen (be-
nachbarten) Muldenmittelpunkten auf der Kreislinie, auf
der die Muldenmittelpunkte bzw. Muldenmittelpunkts-
achsen der Mulden angeordnet sind.
[0009] Ferner offenbart EP 1 466 535 A1 ein Verfahren
zum Vereinigen von Rauchartikelkomponenten bzw. ei-
ne Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, wobei
für die Artikel einer ersten und einer zweiten Gruppe je-
weils eine Belageinrichtung und eine gemeinsame Rol-
leinrichtung vorgesehen sind. Hierbei werden die Rauch-
artikelgruppen auf verschwenkbaren Ärmchen angeord-
net, wobei an einer ersten Belageinrichtung eine Gruppe
der Rauchartikelgruppen mit einem Verbindungsblätt-
chen versehen wird.
[0010] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, die
Förderung von stabförmigen Artikeln an einer Maschine
der Tabak verarbeitenden Industrie, beispielsweise einer
Filteransetzmaschine, für einen schnellen Durchmess-
erformatwechsel auf einfache Weise zu ermöglichen,
wobei der konstruktive Aufwand möglichst gering gehal-
ten werden soll. Bei einem Verfahren zum Fördern von
stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Indus-
trie, insbesondere Filterzigaretten oder deren stabförmi-
ge Komponenten ist vorgesehen, dass die stabförmigen
Artikel in Aufnahmemulden von Fördertrommeln unter
Rotation der Fördertrommeln queraxial gefördert wer-
den, wobei die um jeweils eine eigene Rotationsachse
rotierenden oder rotierbaren Fördertrommeln in queraxi-
aler Förderrichtung der stabförmigen Artikel hintereinan-
der angeordnet sind, wobei die in wenigstens einer Reihe
queraxial hintereinander angeordneten stabförmigen Ar-
tikel von einer Fördertrommel an eine nachfolgende För-
dertrommel übergeben werden, wobei weiter vorgese-
hen ist, dass bei einem Wechsel der zu fördernden stab-
förmigen Artikel von stabförmigen Artikeln einer ersten
Art mit einem vorbestimmten Durchmesser zu stabför-
migen Artikeln einer zweiten Art mit einem vorbestimm-
ten Durchmesser, wobei der Durchmesser der Artikel der
ersten Art und der Durchmesser der Artikel der zweiten
Art sich voneinander unterscheiden, der Teilungsab-
stand der Aufnahmemulden wenigstens einer Förder-
trommel in Abhängigkeit der zu fördernden stabförmigen
Artikeln derart geändert wird, dass der Abstand mindes-
tens einer Anlagefläche der Aufnahmemulden der För-
dertrommel zur Rotationsachse der Fördertrommeln für
die stabförmigen Artikel der ersten Art und der Abstand
derselben Anlagefläche derselben Aufnahmemulden der
Fördertrommel zur Rotationsachse der Fördertrommeln
für die Artikel der zweiten Art unterschiedlich sind.
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[0011] Hierbei ist vorgesehen, dass bei einer Maschi-
ne der Tabak verarbeitenden Industrie, bei der die stab-
förmigen Artikel unter Verwendung von Fördertrommeln
queraxial gefördert werden, ohne Austausch von Förder-
trommeln und ohne Änderung der Position der Trommeln
an der Filteransetzmaschine die Fördertrommeln derart
eingestellt werden, dass unabhängig vom Durchmesser
der geförderten oder zu fördernden stabförmigen Artikel
die Mittenlängsachsen der geförderten stabförmigen Ar-
tikel stets auf demselben Kreisbogen der Mittenlängs-
achsen der Artikel gefördert werden, wobei der Radius
des Kreisbogens für die Mittenlängsachsen der zu för-
dernden stabförmigen Artikel an der jeweiligen Förder-
trommel konstant gehalten wird oder ist.
[0012] Durch die Änderung des Teilungsabstands der
Muldenmittenachsen der Aufnahmemulden, der in Ab-
hängigkeit des Durchmessers der zu fördernden oder
geförderten stabförmigen Artikel bei einem Produkt- oder
einem Formatwechsel verändert wird, wird erreicht, dass
die Kreisbögen der Mittenlängsachsen der stabförmigen
Artikel der ersten Art und der Mittenlängsachsen der
stabförmigen Artikel der zweiten Art denselben, annä-
hernd konstanten Radius aufweisen. Dadurch wird ein
schneller Produktwechsel sowie Formatwechsel an bei-
spielsweise einer Filteransetzmaschine ermöglicht, da
zum Beispiel bei einem schnellen Wechsel der Herstel-
lung von Filterzigaretten mit einem Durchmesser von bei-
spielsweise 8 mm (als stabförmige Artikel einer ersten
Art) zu herzustellenden Filterzigaretten mit einem Durch-
messer von 5 mm (als Artikel einer zweiten Art) durch
die Anpassung des Teilungsabstandes der Aufnahme-
mulden der Fördertrommel(n) die stabförmigen Artikel
ohne starke mechanische Beeinträchtigung von Förder-
trommel zu Fördertrommel nach einem Formatwechsel
gefördert werden. Hierbei wird die mechanische Belas-
tung der empfindlichen geförderten Artikel im Übergabe-
bereich oder im Übergabepunkt zwischen zwei Förder-
trommeln herabgesetzt oder minimiert, wodurch die zu
fördernden stabförmigen Artikel schonend von Förder-
trommeln zur nachfolgenden Fördertrommel übergeben
werden.
[0013] Nach Beendigung des Herstellungsprozesses
mit stabförmigen Artikeln einer ersten Art werden für die
Förderung der Artikel der zweiten Art die Teilungsabstän-
de der Aufnahmemulden an wenigstens einer Förder-
trommel verändert sowie angepasst.
[0014] Unter stabförmigen Artikeln der Tabak verar-
beitenden Industrie im Rahmen der Erfindung werden
stabförmige Gegenstände wie z.B. Zigaretten, Filterstä-
be oder Filterstopfen oder deren (stabförmige) Kompo-
nenten verstanden.
[0015] Unter dem Begriff "stabförmige Artikel einer ers-
ten Art" wird eine bestimmte Sorte an zu fördernden stab-
förmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie
verstanden, die einen vorbestimmten Durchmesser auf-
weisen und beispielsweise an einer Filteransetzmaschi-
ne queraxial gefördert werden. Unter dem Begriff "stab-
förmige Artikel einer zweiten Art" wird eine bestimmte

Sorte an zu fördernden stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie verstanden, die einen vorbe-
stimmten Durchmesser aufweisen und z.B. queraxial an
einer Filteransetzmaschine gefördert werden und sich
im Durchmesser von den stabförmigen Artikeln der ers-
ten Art unterscheiden.
[0016] Bei einem Produktions- oder Formatwechsel an
einer Filteransetzmaschine von zu fördernden oder ge-
förderten stabförmigen Artikeln einer ersten Art zu stab-
förmigen Artikeln einer zweiten Art bestehen daher Un-
terschiede im Durchmesser der zu fördernden stabför-
migen Artikel.
[0017] Ein Vorteil besteht darin, dass mehrere stabför-
mige Artikel unterschiedlichen Durchmessers an einer
Filteransetzmaschine ohne Austausch aller Fördertrom-
meln gefördert und produziert werden, wodurch Umbau-
maßnahmen bei einem Wechsel von zu fördernden stab-
förmigen Artikeln einer ersten Art zu stabförmigen Arti-
keln einer zweiten Art erheblich reduziert werden, da ein
aufwändiger Wechsel aller Förderorgane vermieden
bzw. nicht ausgeführt wird. Um eine Förderung von stab-
förmigen Artikeln unterschiedlichen Durchmessers zu
gewährleisten, wird der Teilungsabstand der Aufnahme-
mulden der Fördertrommeln verändert bzw. angepasst.
[0018] Somit wird durch das Verfahren erreicht, dass
beispielsweise an einer Filteransetzmaschine zwei un-
terschiedliche Zigarettenformate nacheinander verarbei-
tet oder hergestellt werden.
[0019] Als mindestens eine Anlagefläche einer Auf-
nahmemulde wird eine Fläche einer Aufnahmemulde
verstanden, an der die zu fördernden stabförmigen Arti-
kel (der ersten Art und der zweiten Art) bei Förderung
auf der Fördertrommel anliegen, wodurch die Anlageflä-
che jeweils in berührenden Kontakt mit den aufgenom-
menen stabförmigen Artikeln ist. Bei Förderung von stab-
förmigen Artikeln einer ersten Art unterscheidet sich der
Abstand der jeweiligen Anlagefläche der Aufnahmemul-
den der Fördertrommel zur Rotationsachse der Förder-
trommeln bei Aufnahme von stabförmigen Artikeln der
ersten Art vom Abstand derselben Anlageflächen dersel-
ben Aufnahmemulde der Fördertrommel zur Rotations-
achse der Fördertrommeln bei Aufnahme von Artikeln
der zweiten Art. Dabei werden die nichttauschbaren Auf-
nahmemulden der Fördertrommel für die Förderung der
stabförmigen Artikel der ersten Art und für die Förderung
der stabförmigen Artikel der zweiten Art beibehalten, so
dass es sich bei den Aufnahmemulden um nicht-aus-
tauschbare, nicht geänderte Aufnahmemulden handelt,
wodurch die stabförmigen Artikel der ersten Art und die
stabförmigen Artikel der zweiten Art in oder auf densel-
ben Aufnahmemulden der Fördertrommel mit und im
Kontakt mit denselben beibehaltenen Anlageflächen ge-
fördert werden.
[0020] Ferner ist in einer Ausgestaltung des Verfah-
rens vorgesehen, dass der Teilungsabstand der Aufnah-
memulden wenigstens einer Fördertrommel, insbeson-
dere der Teilungsabstand von benachbarten Aufnahme-
mulden, durch die Variation der Form der Aufnahmemul-
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den und/oder durch die Variation der Position der Auf-
nahmemulden an der Außenseite der Fördertrommel ge-
ändert wird, wodurch die Kreisbögen der Mittenlängs-
achsen der zu fördernden stabförmigen Artikel, unab-
hängig von deren Durchmesser, einen konstanten
vorbestimmten Radius aufweisen. Hierdurch ergeben
sich für unterschiedliche Artikel mit verschiedenen
Durchmessern jeweils verschiedene Geometrien oder
Positionen zur Rotationsachse der Fördertrommel der
Aufnahmemulden.
[0021] Überdies zeichnet sich eine Weiterbildung des
Verfahrens dadurch aus, dass bei zwei in Förderrichtung
der stabförmigen Artikel benachbarten Fördertrommeln
für die Förderung von stabförmigen Artikeln im Überga-
bebereich der stabförmigen Artikel von der einen Förder-
trommel auf die nachfolgende Fördertrommel der Kreis-
bogen der Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel,
die auf der Artikel abgebenden Fördertrommel gefördert
werden, und der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der
stabförmigen Artikel, die auf der Artikel aufnehmenden
Fördertrommel gefördert werden, sich berühren.
[0022] Des Weiteren ist es in einer Ausgestaltung des
Verfahrens vorgesehen, dass bei zwei in Förderrichtung
der stabförmigen Artikel benachbarten Fördertrommeln
für die Förderung von stabförmigen Artikeln der ersten
Art die Form und/oder die Position der Aufnahmemulden
beider Fördertrommeln derart eingestellt wird, dass im
Übergabebereich der stabförmigen Artikel von der einen
Fördertrommel, die im Übergabebereich die stabförmi-
gen Artikel abgibt, auf die nachfolgende Fördertrommel
der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der stabförmigen
Artikel der ersten Art, die auf der Artikel abgebenden För-
dertrommel gefördert werden, und der Kreisbogen der
Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel der ersten
Art, die auf der Artikel aufnehmenden Fördertrommel ge-
fördert werden, sich berühren und nach einem Wechsel
der zu fördernden stabförmigen Artikel mit einem ande-
ren Durchmesser für die Förderung der stabförmigen Ar-
tikel der zweiten Art die Form und/oder die Position der
Aufnahmemulden beider Fördertrommeln derart einge-
stellt sind, dass im Übergabebereich der stabförmigen
Artikel von der einen Fördertrommel auf die nachfolgen-
de Fördertrommel der Kreisbogen der Mittenlängsach-
sen der stabförmigen Artikel der zweiten Art, die auf der
Artikel abgebenden Fördertrommel gefördert werden,
und der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der stabför-
migen Artikel der zweiten Art, die auf der Artikel aufneh-
menden Fördertrommel gefördert werden, sich berüh-
ren.
[0023] Bevorzugterweise entspricht bei Aufnahme von
stabförmigen Artikeln der ersten Art in den Aufnahme-
mulden der wenigstens einen Fördertrommel der Kreis-
bogen der Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel
der ersten Art dem Kreisbogen der Mittenlängsachsen
der stabförmigen Artikel der zweiten Art bei Aufnahme
von stabförmigen Artikeln der zweiten Art in den Aufnah-
memulden der wenigstens einen Fördertrommel.
[0024] Außerdem ist es bevorzugt, dass die Positionen

der Rotationsachsen der Fördertrommeln bei Förderung
der stabförmigen Artikel der ersten Art und bei Förderung
der stabförmigen Artikel der zweiten Art unverändert blei-
ben. Die relative Anordnung der Fördertrommeln wird
dadurch beibehalten.
[0025] Des Weiteren ist es für die Durchführung eines
schnellen Produktionswechsels an einer Filteransetzma-
schine vorteilhaft, dass die Form der Aufnahmemulden
der Fördertrommeln durch Variation des in queraxialer
Richtung ausgebildeten Abstandes zwischen wenigs-
tens zwei einander gegenüberliegenden Anlageflächen
der Aufnahmemulden für die aufzunehmenden stabför-
migen Artikel verändert wird. Insbesondere wird die Form
im Querschnitt der Aufnahmemulden variiert, wodurch
der Teilungsabstand von benachbarten Aufnahmemul-
den verändert wird.
[0026] Außerdem ist in einer Ausgestaltung des Ver-
fahrens vorgesehen, dass die Position der Aufnahme-
mulden der Fördertrommeln durch Verschiebung der
Aufnahmemulden in radialer Richtung bezogen auf die
Rotationsachse der Fördertrommeln verändert wird.
Durch die Variation der Position in radialer Richtung ist
hierdurch vorgesehen, dass der Teilungsabstand zwi-
schen den Muldenmittelpunkten bzw. Muldengeometri-
en von zwei benachbarten Aufnahmemulden einer För-
dertrommel verändert wird.
[0027] Vorzugsweise werden die für die Förderung der
stabförmigen Artikel vorgesehenen Fördertrommeln bei-
behalten.
[0028] Außerdem ist bei einer Anordnung zum Fördern
von stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filterzigaretten oder deren stab-
förmige Komponenten, mit mehreren, um jeweils eine
eigene Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren För-
dertrommeln zur queraxialen Förderung von stabförmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie vorge-
sehen, dass die Fördertrommeln in queraxialer Förder-
richtung der stabförmigen Artikel hintereinander ange-
ordnet sind, wobei die Fördertrommeln zur Aufnahme
von stabförmigen Artikeln jeweils mit Aufnahmemulden
mit einer Muldenkontur ausgebildet sind, wobei weiter
vorgesehen ist, dass für einen Wechsel der zu fördern-
den stabförmigen Artikel von stabförmigen Artikeln einer
ersten Art mit einem vorbestimmten Durchmesser zu
stabförmigen Artikeln einer zweiten Art mit einem vorbe-
stimmten Durchmesser, wobei der Durchmesser der Ar-
tikel der ersten Art und der Durchmesser der Artikel der
zweiten Art sich voneinander unterscheiden, der Tei-
lungsabstand der Aufnahmemulden wenigstens einer
Fördertrommel in Abhängigkeit der zu fördernden stab-
förmigen Artikel veränderbar ist, so dass der Abstand
mindestens einer Anlagefläche der Aufnahmemulden
der Fördertrommel zur Rotationsachse der Fördertrom-
meln für die stabförmigen Artikel der ersten Art und der
Abstand derselben Anlagefläche derselben Aufnahme-
mulden der Fördertrommel zur Rotationsachse der För-
dertrommeln für die Artikel der zweiten Art unterschied-
lich sind, wobei bei Aufnahme von stabförmigen Artikeln
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der ersten Art in den Aufnahmemulden der Kreisbogen
der Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel der ers-
ten Art dem Kreisbogen der Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel der zweiten Art bei Aufnahme von stab-
förmigen Artikeln der zweiten Art entspricht.
[0029] Beispielsweise weisen Aufnahmemulden einer
Fördertrommel bei teilkreisförmigen und U-förmigen Mul-
den eine Muldenmittenlängsachse auf, so dass gemäß
der Erfindung der Kreisbogen der Muldenmittenachsen
der Aufnahmemulden für die stabförmigen Artikel der
ersten Art und der Kreisbogen der Muldenmittenachsen
der Aufnahmemulden für die Artikel der zweiten Art un-
terschiedlich sind.
[0030] Die erfindungsgemäße Förderanordnung oder
Fördereinrichtung zum Fördern der stabförmigen Artikel
weist mehrere hintereinander angeordnete Fördertrom-
meln auf, so dass die queraxial hintereinander in einer
oder mehreren Reihen angeordneten stabförmigen Arti-
kel queraxial gefördert werden. Insbesondere ist die An-
ordnung Teil einer Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere einer Filteransetzmaschine.
[0031] Hierzu ist in einer Weiterbildung der Anordnung
vorgesehen, dass die Aufnahmemulden der wenigstens
einen Fördertrommel jeweils für die Aufnahme von stab-
förmigen Artikeln wenigstens eine bewegbare Mulden-
anlagefläche aufweisen, so dass durch die Bewegung
der wenigstens einen Muldenanlagefläche der Teilungs-
abstand der Aufnahmemulden der Fördertrommel durch
die Variation der Form der Aufnahmemulden und/oder
durch die Variation der Position der Aufnahmemulden an
der Außenseite der Fördertrommel verändert ist.
[0032] Insbesondere weist die Anordnung eine Förder-
trommel zur queraxialen Förderung von stabförmigen Ar-
tikeln auf, wobei die Fördertrommel einen Trommelkör-
per aufweist. Der Trommelkörper ist dabei mit Aufnah-
memulden für die stabförmigen Artikel in Umfangsrich-
tung des Trommelkörpers ausgebildet. Wenigstens eine
Aufnahmemulde ist dabei unter Verwendung von we-
nigstens zwei parallel nebeneinander angeordneten Auf-
lagestiften oder Stiften gebildet, wobei die Auflagestifte
exzentrisch verschwenkbar am Trommelkörper gelagert
oder angeordnet sind. Durch entsprechende Einstellmit-
tel wird gewährleistet, dass die Auflagestifte, insbeson-
dere gleichzeitig exzentrisch verschwenkt werden, um
den Teilungsabstand zwischen den durch jeweils zwei
Auflagestifte gebildeten Aufnahmemulden zu variieren
oder in Abhängigkeit der Durchmesser der zu fördernden
stabförmigen Artikel anzupassen.
[0033] Dazu ist bei der Fördertrommel weiterhin vor-
gesehen, dass jeweils zwei Auflagestifte parallel neben-
einander angeordnet sind, wobei die Auflagestifte von-
einander beabstandet sind, um einen stabförmigen Arti-
kel im als Aufnahmemulde ausgebildeten Zwischenraum
zwischen den Auflagestiften aufzunehmen. Durch die
voneinander queraxial beabstandeten Auflagestifte ist es
möglich, im Zwischenraum zwischen den beiden Aufla-
gestiften eine Aufnahmemulde auszubilden, in der die
stabförmigen Artikel aufgenommen werden.

[0034] Durch die exzentrische Verschwenkbarkeit der
Auflagestifte werden die Form der Aufnahmemulden und
somit auch die Lage der Aufnahmemulden entsprechend
verändert.
[0035] Außerdem ist es bei der Fördertrommel vorge-
sehen, dass der oder die im Zwischenraum zwischen
zwei Auflagestiften aufgenommenen stabförmigen Arti-
kel mit Unterdruck beaufschlagbar sind.
[0036] Darüber hinaus zeichnet sich eine Weiterbil-
dung der für die (Förder-)Anordnung verwendeten För-
dertrommel dadurch aus, dass die Auflagestifte im Quer-
schnitt rund, insbesondere kreisrund, ausgebildet sind.
Hierdurch ergibt sich bei Aufnahme von stabförmigen Ar-
tikeln ein näherungsweise linienförmiger Kontakt zwi-
schen den zwei nebeneinander angeordneten Auflage-
stiften und den stabförmigen Artikeln.
[0037] Des Weiteren ist für die Ausgestaltung der För-
deranordnung mit mehreren Fördertrommeln eine För-
dertrommel vorgesehen, die einen Trommelkörper auf-
weist, wobei der Trommelkörper mit Aufnahmemulden
für die stabförmigen Artikel in Umfangsrichtung des
Trommelkörpers ausgebildet ist. Die Aufnahmemulden
weisen dabei eine konstante, d.h. nicht veränderbare,
Muldenkontur auf. Ferner sind die Aufnahmemulden auf
Grundkörpern ausgebildet. Die Grundkörper sind gegen-
über dem Trommelkörper der Fördertrommel in radialer
Richtung verschiebbar, wobei unter Verwendung von
entsprechenden Einstellmitteln der Teilungsabstand
zwischen den Aufnahmemulden von zwei benachbarten
Aufnahmemulden aufgrund der gleichzeitigen Bewe-
gung der Aufnahmemulden in radialer Richtung verän-
dert wird. Hierbei wird durch eine Hubbewegung der
Grundkörper in radialer Richtung der Teilungsabstand
entsprechend eingestellt.
[0038] Überdies ist bei einer Weiterbildung der Anord-
nung vorgesehen, dass die Aufnahmemulden der we-
nigstens einen Fördertrommel in radialer Richtung
und/oder wenigstens eine Muldenanlagefläche beweg-
bar ausgebildet sind.
[0039] Insbesondere ist es bei einer Ausgestaltung der
Anordnung vorteilhaft, dass wenigstens eine Aufnahme-
mulde der wenigstens einen Fördertrommel wenigstens
einen Stiftkörper oder zwei voneinander beabstandete
Stiftkörper aufweist, wobei insbesondere wenigstens ein
Stiftkörper oder beide Stiftkörper als Auflagestifte exzen-
trisch gelagert sind und verdrehbar sind.
[0040] Dazu ist weiter vorgesehen, dass bei zwei in
Förderrichtung der stabförmigen Artikel benachbarten
Fördertrommeln für die Förderung von stabförmigen Ar-
tikeln im Übergabebereich der stabförmigen Artikel von
der einen Fördertrommel auf die nachfolgende Förder-
trommel der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel, die auf der Artikel abgebenden Förder-
trommel gefördert werden, und der Kreisbogen der Mit-
tenlängsachsen der stabförmigen Artikel, die auf der Ar-
tikel aufnehmenden Fördertrommel gefördert werden,
sich berühren.
[0041] Außerdem entspricht bei Aufnahme von stab-
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förmigen Artikeln der ersten Art in den Aufnahmemulden
der wenigstens einen Fördertrommel der Kreisbogen der
Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel der ersten
Art dem Kreisbogen der Mittenlängsachsen der stabför-
migen Artikel der zweiten Art bei Aufnahme von stabför-
migen Artikeln der zweiten Art in den Aufnahmemulden
der wenigstens einen Fördertrommel.
[0042] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
zum Fördern von stabförmigen Artikeln der Tabak ver-
arbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder deren stabförmige Komponenten, entsprechend
Anspruch 1.
[0043] Die Erfindung beruht hierbei auf dem Gedan-
ken, dass eine schnelle Anpassung an den Durchmesser
von zu fördernden stabförmigen Artikeln erreicht wird,
wenn eine Fördertrommel mit an einem Trommelkörper
angeordneten bewegbaren, insbesondere verschwenk-
baren, Ärmchen verwendet wird, wobei die Verschwen-
kung der Ärmchen durch Verwendung einer als Kurven-
scheibe vorgesehenen Schwenkkulisse für die Ärmchen
erreicht wird, wobei durch Verdrehen der Schwenkkulis-
se bzw. durch eine entsprechende Einstellung der
Schwenkkulisse in Abhängigkeit der zu fördernden stab-
förmigen Artikel die Ärmchen im ersten Übergabebereich
so ausgerichtet sind, um eine schonende Übergabe zwi-
schen der ersten und der zweiten Fördertrommel zu er-
reichen. Anschließend werden die auf den verschwenk-
baren Ärmchen angeordneten stabförmigen Artikel ent-
sprechend der Form der elliptischen Schwenkkulisse
verschwenkt, wobei im zweiten Übergabebereich zwi-
schen der zweiten Fördertrommel und der dritten För-
dertrommel die Ärmchen im Übergabezeitpunkt so ver-
schwenkt sind, dass eine sanfte Übergabe im zweiten
Übergabebereich erreicht wird. Durch die Anpassung der
Schwenkkulisse führen bei einem kompletten Umlauf der
Fördertrommel die Ärmchen bzw. die Aufnahmemulden
der Ärmchen eine elliptische und in sich geschlossene
Schwenkbewegung auf. Hierbei liegen die Aufnahme-
mulden der Ärmchen auf einer elliptischen Bewegungs-
bahn.
[0044] Ohne Änderung der elliptischen Form der
Schwenkkulisse wird bei einem Formatwechsel, bei-
spielsweise von stabförmigen Artikeln mit einem Durch-
messer von 8 mm zu stabförmigen Artikeln mit einem
Durchmesser von 5 mm die Schwenkkulisse in ihrer re-
lativen Ausrichtung bzw. Position zu den zu bewegenden
Ärmchen eingestellt, so dass die elliptische Bahn der
Muldenmittenachsen der Ärmchen um einen vorbe-
stimmten Winkel verstellt ist, wobei die Form der ellipti-
schen Bahn beibehalten wird.
[0045] Dazu ist in einer Ausgestaltung des Verfahrens
weiterhin vorgesehen, dass die Artikel auf einer ersten
Fördertrommel in den Aufnahmemulden mit einem kon-
stanten Teilungsabstand queraxial zum ersten Überga-
bebereich gefördert werden, so dass die Mittenlängsach-
sen der stabförmigen Artikel entlang eines Kreisbogens
mit einem vorbestimmten, insbesondere konstanten,
Kreisbogenradius auf der ersten Fördertrommel geför-

dert werden, und/oder dass die stabförmigen Artikel auf
der dritten Fördertrommel in den Aufnahmemulden mit
einem konstanten Teilungsabstand queraxial weiter ge-
fördert werden, so dass die Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel entlang eines Kreisbogens mit einem
vorbestimmten, insbesondere konstanten, Kreisbogen-
radius auf der dritten Fördertrommel gefördert werden.
Hierdurch ist zwischen der ersten und der dritten Förder-
trommel, die beide unbewegliche Aufnahmemulden mit
jeweils einem konstanten Muldendurchmesser oder ei-
ner konstanten Muldenkontur aufweisen, die zweite För-
dertrommel mit den verschwenkbaren Ärmchen ange-
ordnet.
[0046] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung ist
außerdem vorgesehen, dass die Aufnahmemulden der
zweiten Fördertrommel im ersten Übergabebereich und
im zweiten Übergabebereich einen Abschnitt einer ellip-
senbogenförmigen Bewegungsbahn ausführen.
[0047] Des Weiteren ist es bei einer Weiterbildung des
Verfahrens vorgesehen, dass

- bei Förderung von stabförmigen Artikeln einer ersten
Art die Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel
der ersten Art auf der ersten Fördertrommel entlang
eines Kreisbogens mit einem vorbestimmten, insbe-
sondere konstanten, Kreisbogenradius gefördert
werden und

- bei Förderung von stabförmigen Artikeln einer ersten
Art die Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel
auf der dritten Fördertrommel entlang eines Kreis-
bogens mit einem vorbestimmten, insbesondere
konstanten, Kreisbogenradius gefördert werden,

- wobei nach einem Wechsel der zu fördernden stab-
förmigen Artikel bei Förderung von stabförmigen Ar-
tikeln einer zweiten Art, deren Durchmesser sich
vom Durchmesser der Artikel der ersten Art unter-
scheidet, die Mittenlängsachsen der stabförmigen
Artikel der zweiten Art auf der ersten Fördertrommel
entlang eines Kreisbogens mit einem vorbestimm-
ten, insbesondere konstanten, Kreisbogenradius,
der vom Kreisbogenradius bei Förderung der stab-
förmigen Artikel der ersten Art auf der ersten För-
dertrommel verschieden ist, gefördert werden und

- wobei bei Förderung von stabförmigen Artikeln einer
zweiten Art die Mittenlängsachsen der stabförmigen
Artikel der zweiten Art auf der dritten Fördertrommel
entlang eines Kreisbogens mit einem vorbestimm-
ten, insbesondere konstanten, Kreisbogenradius,
der vom Kreisbogenradius bei Förderung der stab-
förmigen Artikel der ersten Art auf der dritten För-
dertrommel verschieden ist, gefördert werden.

[0048] Vorzugsweise werden die für die Förderung der
stabförmigen Artikel vorgesehenen Fördertrommeln bei-
behalten.
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[0049] Überdies wird die Aufgabe gelöst durch eine
Anordnung zum Fördern von stabförmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzi-
garetten oder deren stabförmige Komponenten, entspre-
chend Anspruch 6.
[0050] Insbesondere ist es bevorzugt, dass durch die
Schwenkkulisse die Aufnahmemulden eine ellipsenför-
mige, insbesondere eine elliptische, Bewegungsbahn
während eines Umlaufs ausführen.
[0051] Die erfindungsgemäße Förderanordnung um-
fasst mehrere Fördertrommeln, wobei wenigstens eine
Fördertrommel, die zwischen einer ersten und einer drit-
ten Fördertrommel angeordnet ist, verschwenkbare Ärm-
chen aufweist. Die erfindungsgemäße Förderanordnung
ist dabei vorzugsweise Bestandteil einer Maschine der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filteran-
setzmaschine. Durch die in Ihrer Ausrichtung einstellba-
re Schwenkkulisse wird eine sichere Übergabe zwischen
zwei Fördertrommeln erreicht, wenn sich bei einem Pro-
duktionswechsel der Durchmesser der zu fördernden
stabförmigen Artikel verändert. Durch die Anpassung der
Position der Schwenkkulisse wird ein sicherer Transport
zwischen den Übergabepunkten auf einer Fördertrom-
mel erreicht, wobei während der Förderung der stabför-
migen Artikel auf der Fördertrommel mit den ver-
schwenkbaren Ärmchen die Aufnahmemulden bzw. die
Mittenlängsachsen der zu fördernden stabförmigen Arti-
kel eine ellipsenförmige Bewegung zwischen den Über-
gabebereichen ausführen. Hierbei werden unter Ver-
wendung der Schwenkkulisse die Ärmchen mit ihren Auf-
nahmemulden entlang einer elliptischen Bahn während
eines kompletten Umlaufes der Fördertrommel geführt
bzw. bewegt.
[0052] Erfindungsgemäß ist die Fördertrommel derart
ausgebildet, dass für die Förderung von stabförmigen
Artikeln einer ersten Art die in den Aufnahmemulden der
Fördertrommel angeordneten stabförmigen Artikel mit ih-
ren Mittenlängsachsen auf einer ersten Ellipsenbogen-
bahn zwischen einem ersten Übergabebereich zur Auf-
nahme von stabförmigen Artikeln und einem zweiten
Übergabebereich zur Abgabe von stabförmigen Artikeln
förderbar sind und nach einem Wechsel für die Förde-
rung von stabförmigen Artikeln einer zweiten Art mit ei-
nem Durchmesser, der sich vom Durchmesser der Artikel
der ersten Art unterscheidet, die in den Aufnahmemulden
der Fördertrommel angeordneten stabförmigen Artikel
der zweiten Art mit ihren Mittenlängsachsen auf einer
zweiten Ellipsenbogenbahn zwischen dem ersten Über-
gabebereich und dem zweiten Übergabebereich förder-
bar sind, wobei für den Wechsel der zu fördernden stab-
förmigen Artikeln die Position der mit den Ärmchen zu-
sammenwirkenden Schwenkkulisse an der Fördertrom-
mel verändert wird oder ist. Hierbei wird eine Schwenk-
kulisse für die zu verschwenkenden Ärmchen der För-
dertrommel verwendet, die eine unveränderbare, d.h.
konstante, Form aufweist, so dass die Form der ellipti-
schen Bewegungsbahn bei einem kompletten Umlauf
der Fördertrommel nicht verändert wird. Vielmehr wird

bei einem Wechsel der zu fördernden stabförmigen Ar-
tikel im Durchmesser die relative Position der Schwenk-
kulisse zu den Ärmchen bzw. zu deren Schwenkachsen
eingestellt oder verändert, so dass durch eine Verände-
rung der Position der Schwenkkulisse eine andere Ellip-
senbogenbahn zwischen den Übergabebereichen an der
(zweiten) Fördertrommel für die zu fördernden stabför-
migen Artikel der ersten Art und für die stabförmigen Ar-
tikel der zweiten Art ausgebildet wird.
[0053] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch eine Ma-
schine der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesonde-
re Filteransetzmaschine, zur Herstellung von stabförmi-
gen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterzigaretten, mit einer voranstehend be-
schriebenen Anordnung zum Fördern von stabförmigen
Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie. Zur Vermei-
dung von Wiederholungen wird auf die obigen Ausfüh-
rungen ausdrücklich verwiesen.
[0054] Weitere Merkmale der Erfindung werden aus
der Beschreibung erfindungsgemäßer Ausführungsfor-
men zusammen mit den Ansprüchen und den beigefüg-
ten Zeichnungen ersichtlich. Erfindungsgemäße Ausfüh-
rungsformen können einzelne Merkmale oder eine Kom-
bination mehrerer Merkmale erfüllen.
[0055] Die Erfindung wird nachstehend ohne Be-
schränkung des allgemeinen Erfindungsgedankens an-
hand von Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen beschrieben, wobei bezüglich aller im
Text nicht näher erläuterten erfindungsgemäßen Einzel-
heiten ausdrücklich auf die Zeichnungen verwiesen wird.
Die Fig. 2a bis Fig. 7b betreffen Ausführungen, die nicht
unter den Wortlaut der Ansprüche fallen. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Filteransetzmaschi-
ne zum Herstellen von Filterzigaretten
in einer Vorderansicht,

Fig. 2a bis 2c schematisch jeweils eine Ansicht einer
Anordnung von Fördertrommeln einer
Filteransetzmaschine,

Fig. 3a schematisch einen Ausschnitt einer
Fördertrommel im Querschnitt,

Fig. 3b schematisch einen Ausschnitt einer
Fördertrommel in einem Längsschnitt,

Fig. 4a, 4b jeweils schematisch einen Querschnitt
durch eine Fördertrommel mit zentrisch
gelagerten Auflagestiften für stabförmi-
ge Artikel,

Fig. 5a, 5b schematisch einen Ausschnitt der in
Fig. 4a, 4b gezeigten Fördertrommel,

Fig. 6 schematisch eine Ansicht einer Auf-
nahmemulde mit exzentrisch gelager-
ten Auflagestiften,
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Fig. 7a schematisch einen Querschnitt durch
eine weitere Ausführungsform einer
Fördertrommel mit veränderbaren Auf-
nahmemulden für stabförmige Artikel,

Fig. 7b einen vergrößerten Ausschnitt der in
Fig. 7a dargestellten Fördertrommel,

Fig. 8a, 8b schematisch jeweils eine Ansicht einer
Anordnung von Fördertrommeln einer
Filteransetzmaschine mit einer Förder-
trommel mit verschwenkbaren Ärm-
chen.

[0056] 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.
[0057] In Fig. 1 ist eine Filteransetzmaschine F in einer
Vorderansicht ausschnittsweise dargestellt, wobei die
Filteransetzmaschine F über eine Trommelanordnung T
zur Zuführung von Tabakstöcken von einer schematisch
eingezeichneten Zigarettenstrangmaschine P Tabakstö-
cke doppelter Gebrauchslänge empfängt.
[0058] Eine Zigarettenstrangmaschine ist unter der
Bezeichnung "PRO-TOS" der HAUNI Maschinenbau
AG, Hamburg, bekannt. Unter der Bezeichnung "MAX"
ist eine Filteransetzmaschine der HAUNI Maschinenbau
AG, Hamburg, als Maschine der Tabak verarbeitenden
Industrie bekannt.
[0059] Die in Figur 1 schematisch gezeigte Filteran-
setzmaschine F weist verschiedene Funktionseinheiten
auf: eine Tabakstockzufuhreinrichtung 211 mit einer
Trommelanordnung T, eine Filterzufuhreinrichtung 212
mit einer Trommelanordnung M, eine Belagpapierzufuh-
reinrichtung 213, eine Zigarettenherstelleinrichtung 214,
eine Zigarettenprüfeinrichtung 215 sowie eine Zigaret-
tenabgabeeinrichtung 216.
[0060] Die Trommelanordnung T der Tabakstockzu-
fuhreinrichtung 211 weist mehrere Fördertrommeln 118,
119, 120 auf. Nach der Übergabe der doppelt langen
Tabakstöcke von der Zigarettenstrangmaschine P an ei-
ne Übernahmetrommel 118 werden die doppelt langen
Tabakstöcke queraxial gefördert und an eine
Schneidtrommel 119 übergeben, auf der diedoppelt lan-
gen Tabakstöcke mittels eines an der Schneidtrommel
119 angeordneten Schneidmessers in einfach lange Ta-
bakstöcke geschnitten werden. Von der Schneidtrommel
119 werden die Tabakstöcke einfacher Gebrauchslänge
an eine Spreiztrommel 120 übergeben, auf der die ge-
schnittenen Tabakstockpaare längsaxial voneinander
beabstandet bzw. gespreizt werden. Anschließend wer-
den die längsaxial beabstandeten Tabakstockpaare zur
Zusammenstelltrommel 121 transportiert.
[0061] Auf ihrem Förderweg zu einer Zusammenstell-
trommel 121 werden die Tabakstöcke doppelter Ge-
brauchslänge geschnitten und längsaxial gespreizt. Auf
der Zusammenstelltrommel 121 werden doppeltlange

Filterstopfen über eine weitere Trommelanordnung M
der Filterzufuhreinrichtung 212 transportiert, die jeweils
zwischen zwei längsaxial beabstandete Tabakstöcke
eingefügt werden. Hierdurch wird auf der Zusammen-
stelltrommel 121 eine Folge von queraxial hintereinander
angeordneten Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen gebildet.
[0062] Um doppeltlange Filterstopfen zwischen die
längsaxial beabstandeten Tabakstockpaare auf der Zu-
sammenstelltrommel 121 einzulegen bzw. anzuordnen,
verfügt die Trommelanordnung M über eine Entnahme-
trommel 114, mittels der Filterstäbe aus einem Filterstab-
magazin 100 entnommen werden und unter Verwendung
von an der Entnahmetrommel 114 angeordneten
Schneidmessern in Filterstopfen doppelter Länge ge-
schnitten werden. Anschließend werden die Filterstopfen
an eine Spreiztrommel 115 und eine nachfolgende Staf-
feltrommel 116 übergeben. Die gestaffelten Filterstopfen
doppelter Länge werden anschließend von der Staf-
feltrommel 116 an eine nachfolgende Einlegetrommel
117 übergeben und queraxial zu der Zusammenstell-
trommel 121 gefördert, so dass auf der Zusammenstell-
trommel 121 Artikelgruppen aus Tabakstock-Filterstop-
fen-Tabakstock-Gruppen gebildet werden.
[0063] Die zusammengestellten Artikelgruppen aus
Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen werden
von der Zusammenstelltrommel 121 an eine Fördertrom-
mel 122 übergeben. Gleichzeitig werden von einem Be-
lagapparat 110 der Belagpapierzufuhreinrichtung 213
Belagpapierblättchen den zusammengestellten Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen synchron zu-
geführt. In DE-C-39 18 137 ist ausführlich ein Belagap-
parat beispielsweise beschrieben, der vollumfänglich in
den Inhalt der vorliegenden Anmeldung aufgenommen
wird.
[0064] Ein beleimterund geförderter Belagpapierstrei-
fen 111 wird hierbei im Belagapparat 110 auf einer
Schneidtrommel 112 von den Messern einer Messer-
trommel 113 in Belagblättchen bzw. Verbindungsblätt-
chen geschnitten. Die geschnittenen Verbindungsblätt-
chen werden jeweils an die Artikelgruppen bzw. Tabak-
stock-Filterstopfen-Tabakstock-Gruppen auf der Förder-
trommel 122 übergeben bzw. angeheftet.
[0065] Nach dem Anheften der geschnittenen und der
einzelnen Verbindungsblättchen an jeweils eine Artikel-
gruppe werden die Artikelgruppen weiter zu einer nach-
folgenden Rolltrommel 126 und einer Rolleinrichtung 127
transportiert, mittels der die Verbindungsblättchen voll-
ständig um die Tabakstock-Filterstopfen-Tabakstock-
Gruppen herumgewickelt werden. Die Rolleinrichtung
127 besteht in einer Ausgestaltung aus einem Stegrad,
einer Rollhand mit einer Rollfläche und ausgangsseitig
einer Rollwalze, wobei die Rollfläche und die Rolltrommel
126 einen Rollkanal bilden, in dem Artikelgruppen mit
den Verbindungsblättchen umwickelt werden, womit
doppeltlange Filterzigaretten gebildet werden.
[0066] Die doppeltlangen Filterzigaretten werden
nachfolgend an eine Fördertrommel 128 und danach an
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eine als Schneidtrommel ausgebildete Fördertrommel
129 übergeben und für den weiteren Bearbeitungspro-
zess an einer Filteransetzmaschine bereitgestellt. An ei-
ner Schneidtrommel 129 ist ein Schneidmesser 132 an-
geordnet, welches aus den doppeltlangen Filterzigaret-
ten durch einen mittigen Trennschnitt Filterzigaretten
einfacher Gebrauchslänge herstellt.
[0067] Die Filterzigaretten einfacher Gebrauchslänge
werden anschließend von der Schneidtrommel 129 an
eine Spreiztrommel 133 übergeben. Auf der Spreiztrom-
mel 133 werden die Filterzigarettenpaare längsaxial von-
einander beabstandet und anschließend an eine erste
doppelbahnige Prüftrommel 134 übergeben. An der Prüf-
trommel 134 ist ein erstes Prüforgan 144 angeordnet,
welches die Filterzigaretten einer ersten Prüfung, z. B.
einer Kopfendenprüfung, unterzieht. Hierbei ist es mög-
lich, dass die hergestellten Filterzigaretten an dem ersten
Prüforgan 144 einer Dichtigkeitsprüfung und/oder einer
Kopfendenprüfung und/oder einer Ventilationsprüfung
unterzogen werden. Darüber hinaus ist es möglich, dass
mittels des Prüforgans 144 eine optische Prüfung der
Zigaretten auf der Trommel 134 durchgeführt wird.
[0068] Anschließend werden die Zigaretten von der
Prüftrommel 134 an eine nachfolgende zweite Prüftrom-
mel 135 übergeben, an der ein zweites Prüforgan 145
angeordnet ist, um die Zigaretten weiteren Qualitätsprü-
fungen und/oder mindestens einer der zuvor genannten
an der Prüftrommel 134 nicht durchgeführten Prüfung zu
unterziehen.
[0069] Von der Prüftrommel 135 werden die Filterzi-
garetten an eine Fördertrommel 136 übergeben. An der
Fördertrommel 136 ist eine Probeentnahmetrommel 137
angeordnet, um gezielt einzelne Stichproben aus dem
Artikelstrom der fertig hergestellten Filterzigaretten zu
entnehmen.
[0070] Von der Fördertrommel 136 werden die beiden
gebildeten Reihen mit queraxial hintereinander angeord-
neten Filterzigaretten einfacher Gebrauchslänge an eine
Wendetrommel 138 mit einer an der Wendetrommel 138
angeordneten Wendeeinrichtung 139 übergeben, so
dass bei Abgabe der Filterzigaretten von der Wende-
trommel 138 an eine nachfolgende Fördertrommel 140
die Filterzigaretten in einer Reihe hintereinander quera-
xial angeordnet bzw. gefördert werden. Von der Förder-
trommel 140 werden anschließend die hergestellten Fil-
terzigaretten an eine Abgabetrommel 141 abgegeben,
mittels der die Filterzigaretten an ein Ablegerband über-
geben werden.
[0071] In dem Filtermagazin 100 werden die für die
Filterzigarettenherstellung erforderlichen Filterstäbe be-
vorratet bereitgestellt, wobei die Filterstäbe über eine
seitlich am Filtermagazin 100 angeordnete, Zuführein-
richtung 50 für die Filterstäbe befüllt werden. Mittels der
Zuführeinrichtung 50 werden an der mit einem Einlass
101 ausgebildeten Zuführseite des Filtermagazins 100
als stabförmige Artikel Filterstäbe in den Vorratsraum
bzw. Speicherraum des Filtermagazins 100 unter quer-
axialer Förderung in das Filtermagazin 100 eingebracht.

[0072] Die Zuführeinrichtung 50 verfügt über einen ho-
rizontalen Förderkanal 51, der am Einlass 101 des Fil-
termagazins 100 mündet und über den die von der Zu-
führeinrichtung 50 bereitgestellten stabförmigen Filter-
stäbe in das Filtermagazin 100 hineingefördert werden.
Hierzu verfügt der Förderkanal 51 an seiner Unterseite
über wenigstens ein Förderband, so dass die auf dem
Förderband des Förderkanals 51 abgelegten Filterstäbe
unterqueraxialer Förderung der Filterstäbe überden Ein-
lass zur Befüllung des Filtermagazins 100 hineingescho-
ben werden.
[0073] In den Fig. 2a bis 2c ist jeweils eine Anordnung
von drei Fördertrommeln 31, 32, 33 in einer schemati-
schen Ansicht dargestellt, wobei die Anordnung der För-
dertrommeln 31, 32, 33 Bestandteil einer voranstehend
beschriebenen Filteransetzmaschine F sind, die in För-
derrichtung von stabförmigen Artikeln bezogen auf die
queraxiale Förderrichtung der stabförmigen Artikel hin-
tereinander angeordnet sind. Die Fördertrommeln 31,
32, 33 weisen auf ihren äußeren Trommelkörpern jeweils
radial verschiebbare mit Aufnahmemulden ausgebildete
Muldenträgerkörper 35, 36, 37 an ihrer Außenseite auf,
wobei die nutförmigen oder U-förmigen Aufnahmemul-
den der Muldenträgerkörper 35, 36, 37 jeweils eine kon-
stante Kontur aufweisen.
[0074] Die Muldenträgerkörper 35, 36, 37 sind gegen-
über dem jeweiligen Trommelkörper der Fördertrommeln
31, 32, 33 radial verschiebbar ausgebildet, wodurch bei
gleichzeitiger Verschiebung der Muldenträgerkörper 35,
36, 37 der Teilungsabstand zwischen den Aufnahmemul-
den sowie der Muldenmittenachsen der Aufnahmemul-
den der Muldenträgerkörper 35, 36, 37 bei der jeweiligen
Fördertrommel 31, 32, 33 veränderbar ist. Hierdurch ist
der Teilungsabstand zwischen zwei Aufnahmemulden
einer Fördertrommel variierbar, wobei die auf den
Muldenträgerkörper35, 36, 37 ausgebildeten Aufnahme-
mulden in ihrer Form nicht veränderbar sind und dadurch
eine vorbestimmte, feste Muldenkontur aufweisen.
[0075] Die Fördertrommeln 31, 32, 33 werden von (hier
nicht dargestellten) Antrieben oder einem (hier nicht dar-
gestellten) Antrieb angetrieben, so dass die Fördertrom-
meln 31, 32, 33 um ihre jeweilige Rotationsachse 41, 42,
43 angetrieben werden.
[0076] In Fig. 2a ist schematisch dargestellt, dass die
Fördertrommeln 31, 32, 33 stabförmige Artikel 21 (als
stabförmige Artikel einer ersten Art) fördern, wobei in ei-
nem Übergabebereich 38 die stabförmigen Artikel 21 von
der Fördertrommel 31 an die nachfolgende Fördertrom-
mel 32 übergeben werden. Anschließend werden die
stabförmigen Artikel 21 auf der Fördertrommel 32 zu ei-
nem zweiten Übergabebereich 39 zwischen der Förder-
trommel 32 und der nachfolgenden Fördertrommel 33
gefördert, so dass im Übergabebereich 39 die stabför-
migen Artikel 21 an die Fördertrommel 33 übergeben
werden.
[0077] An der Filteransetzmaschine F werden Filterzi-
garetten hergestellt, wobei als stabförmige Artikel 21 Ta-
bakstöcke und/oder Filterstopfen einzeln oder gruppen-
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weise gefördert werden. Hierbei werden an der Filteran-
setzmaschine F Filterzigaretten mit einem vorbestimm-
ten Durchmesser hergestellt. Nach Beendigung der Pro-
duktion an der Filteransetzmaschine werden die Förder-
trommel 31, 32, 33 angehalten (vgl. Fig.2b).
[0078] Um anschließend an der Filteransetzmaschine
F Filterzigaretten mit einem kleineren Durchmesser her-
zustellen, werden die Fördertrommeln 31, 32, 33 in ihrer
relativen Anordnung beibehalten, wobei die Muldenträ-
gerkörper 35, 36, 37 in ihrer radialen Position nach außen
bewegt werden, um unter Beibehaltung derselben För-
dertrommeln 31, 32, 33 mit ihren ortsfesten Rotations-
achsen 41, 42, 43 den Abstand zwischen den Förder-
trommeln 31, 32, 33 in den Übergabebereichen 38, 39
zu verringern, so dass bei Förderung von stabförmigen
Artikeln 22 (als stabförmige Artikel einer zweiten Art), die
einen kleineren Durchmesser als die stabförmigen Arti-
kel 21 gemäß der in Fig. 2a dargestellten Ausführungs-
form haben, bei der Übergabe von stabförmigen Artikeln
22 diese nicht mechanisch beansprucht werden, so dass
der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der geförderten
stabförmigen Artikel 22 auf jeder Fördertrommel 31, 32,
33 größer ist als der Kreisbogen der Mittenlängsachsen
der stabförmigen Artikel 21, die einen größeren Durch-
messer aufweisen (vgl. Fig. 2a, 2b).
[0079] Um die mechanische Beanspruchung der im
Durchmesser kleineren stabförmigen Artikel 22 bei För-
derung an der Filteransetzmaschine herabzusetzen,
werden die Muldenträgerkörper 35, 36, 37 radial nach
außen bewegt, wobei die Bewegung unter Verwendung
jeweils einer (hier nicht dargestellten) Verstelleinrichtung
erfolgt. Hierdurch werden die Muldenträgerkörper 35, 36,
37 in den Übergabebereichen 38, 39 zwischen den be-
nachbarten Fördertrommeln 31, 32, 33 einander ange-
nähert.
[0080] Nach einer radialen Einstellung der Muldenträ-
gerkörper 35, 36, 37 an den jeweiligen Fördertrommeln
31, 32, 33 sind die Muldenträgerkörper 35, 36, 37 in eine
veränderte Position oder Arbeitsposition (vgl. Fig. 2c)
verschoben, so dass der Teilungsabstand der Aufnah-
memulden an den jeweiligen Fördertrommeln 31, 32, 33
geändert ist, wodurch sich der radiale Abstand der Mul-
denmittelpunkte bzw. Muldengründe der Aufnahmemul-
den für stabförmige Artikel mit einem kleinen Durchmes-
ser sich vom Kreisbogen der Muldenmittenachsen der
Aufnahmemulden für Artikel mit einem größeren Durch-
messer unterscheidet. Somit ist der der radiale Abstand
zur Rotationsachse der Fördertrommel bei der Förde-
rung von stabförmigen Artikeln mit einem kleinen Durch-
messer größer als der radiale Abstand bei Förderung
von im Durchmesser größeren stabförmigen Artikeln.
Dabei ist vorgesehen, dass bei Aufnahme von stabför-
migen Artikeln 21 (als Artikel einer ersten Art) (vgl. Fig.
2a) in den Aufnahmemulden der jeweiligen Fördertrom-
meln 31, 32, 33 der Kreisbogen der Mittenlängsachsen
der stabförmigen Artikel 21 dem Kreisbogen der Mitten-
längsachsen der stabförmigen Artikel 22 (als Artikel der
zweiten Art) (vgl. Fig. 2c) annähernd entspricht.

[0081] Durch die radiale Ausrichtung der beweglich
ausgebildeten Muldenträgerkörper 35, 36, 37 wird nach
radialem Verschieben der Muldenträgerkörper 35, 36, 37
die Produktion von Filterzigaretten an der Filteransetz-
maschine F mit stabförmigen Artikeln 22 fortgesetzt, die
einen kleineren Durchmesser als die vorangehende Pro-
duktion von Filterzigaretten mit stabförmigen Artikeln 21
mit größerem Durchmesser (vgl. Fig. 2a) aufweisen.
[0082] Durch die Anpassung bzw. Veränderung der
Teilungsabstände der Aufnahmemulden entfällt bei ei-
nem Produktionswechsel an der Filteransetzmaschine
ein Tausch der Fördertrommeln, wodurch die Umbauzei-
ten für einen Formatwechsel an der Filteransetzmaschi-
ne und Formatteile reduziert werden.
[0083] In Fig. 3a ist schematisch eine Detailansicht der
Fördertrommel 31 (vgl. Fig. 2a bis 2c) im Querschnitt
ausschnittsweise dargestellt. In Fig. 3b ist schematisch
ein Schnitt durch die Fördertrommel 31 im Ausschnitt
dargestellt.
[0084] Die Fördertrommel 31 weist einen Trommelkör-
per 34 auf, der Ausnehmungen aufweist, in denen die
radial bewegbaren Muldenträgerkörper 35 verschiebbar
und formkomplementär angeordnet sind. Die Muldenträ-
gerkörper 35 weisen an ihrer Außenseite jeweils eine
Aufnahmemulde 45 auf, die eine gleichbleibende, d.h.
konstante, Form im Querschnitt aufweisen. Die Mulden-
trägerkörper 35 weisen radial verlaufende Saugbohrun-
gen 46 auf, so dass bei Förderung der stabförmigen Ar-
tikel 21 in den Aufnahmemulden 45 die stabförmigen Ar-
tikel 21 mit Unterdruck während der Förderung beauf-
schlagt sind oder werden.
[0085] Durch die radiale Verschiebung der
Muldenträgerkörper35wird erreicht, dass derTeilungs-
abstand der Aufnahmemulden 45 veränderbar ist, so
dass für die Förderung der stabförmigen Artikel der Tei-
lungsabstand, d. h. der queraxiale Abstand zwischen den
Aufnahmemulden 45 der Fördertrommel 31, angepasst
wird.
[0086] Fig. 3b zeigt einen Querschnitt durch die För-
dertrommel 31 bzw. durch einen Muldenträgerkörper 35.
Im Inneren der Fördertrommel 31 sind horizontal ver-
schiebbare bzw. einstellbare Verstellkörper 61, 62 ange-
ordnet, die jeweils eine zur Horizontalen geneigte Füh-
rungsfläche aufweisen, auf denen eine ebenfalls zur Ho-
rizontalen geneigte Gleitfläche des Muldenträgerkörpers
35 an dessen Unterseite aufliegt.
[0087] Der Verstellkörper 61 ist in längsaxialer Rich-
tung von dem Verstellkörper 62 beabstandet, wobei die
beiden Verstellkörper61, 62 mittels einer Verstellschrau-
be 63 miteinander verbunden sind. Die Verstellschraube
63 weist ein Links-Rechts-Gewinde auf, so dass durch
Drehen der Verstellschraube 63 der Abstand zwischen
den Verstellkörpern 61, 62 verändert wird, wodurch auf-
grund der geneigten Auflageflächen der Verstellkörper
61, 62 die gleichzeitige horizontale Bewegung der Ver-
stellkörper 61, 62 zu einer radialen Bewegung des Mul-
denträgerkörpers 35 führt.
[0088] An der Oberseite des Muldenträgerkörpers 35
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sind als Gegenlager für den Muldenträgerkörper Federn
64 ausgebildet, um den Muldenträgerkörper 35 gegen
die Verstellkörper 61, 62 zu drücken.
[0089] Unterhalb der als Segmente ausgebildeten
Muldenträgerkörper 35 sind beispielsweise als Verstell-
körper 61, 62 für den Muldenträgerkörper 35 Kegel-
spreizringe im Trommelkörper der Fördertrommel 31 an-
geordnet, die mittels der als Zentralschraube vorgese-
henen Verstellschraube 63 auseinander oder zusammen
gezogen werden. Durch die Axialbewegung der Spreiz-
ringe als Verstellkörper 61, 62 werden die Muldenträger-
körper 35 auseinander geschoben oder radial nach innen
gedrückt, wodurch der Teilkreis der Mittenlängsachsen
der zu fördernden stabförmigen Artikel 21, 22 bei einer
Durchmesseränderung der stabförmigen Artikel kon-
stant gehalten werden kann. Die Einstellung der Mulden-
trägerkörper 35 kann dabei stufenlos ausgeführt werden
bzw. erfolgen.
[0090] In den Fig. 4a, 4b ist jeweils eine schematische
Ansicht einer Fördertrommel 71 der Tabak verarbeiten-
den Industrie gezeigt, wobei auf der Fördertrommel 71
im Durchmesser unterschiedliche stabförmige Artikel 21,
22 gefördert werden. Die Figuren 5a und 5b zeigen sche-
matisch Ausschnitte der Fördertrommel 71.
[0091] Die Fördertrommel 71 weist in Umfangsrich-
tung als Auflagekörper für die stabförmigen Artikel 21,
22 Auflagestangen oder Auflagestifte 73, 74 auf, wobei
durch jeweils ein Paar Auflagestifte 73, 74 eine Aufnah-
memulde für die zu fördernden stabförmigen Artikel 21,
22 zwischen den Auflagestiften bilden. Die Auflagestifte
73, 74 sind parallel zur Rotationsachse 72 der Förder-
trommel 71 ausgerichtet, wobei die Auflagestifte 73, 74
in Umfangsrichtung um eine Schwenkachse 75, 76 ex-
zentrisch zur Mittenlängsachse gelagert sind.
[0092] In Fig. 6 ist schematisch eine Ansicht der Auf-
lagestifte 73, 74 der Fördertrommel 71 (vgl. Fig. 4a, 4b)
dargestellt. Die Auflagestifte 73, 74 sind exzentrisch um
eine Schwenkachse 75, 76 gelagert, wobei die Schwenk-
achse 75, 76 außerhalb der Mittenlängsachse der Auf-
lagestifte 73, 74 ausgebildet ist. Zwischen den benach-
barten Auflagestiften 73, 74 wird im Zwischenraum eine
Aufnahmemulde für die zu fördernden stabförmigen Ar-
tikel 21 bzw. 22 ausgebildet, wobei die zu fördernden
stabförmigen Artikel 21 , 22 einen annährend linienför-
migen Kontakt mit der Außenfläche der kreisrund aus-
gebildeten Auflagestifte 73, 74 aufweisen.
[0093] Durch einen gemeinsamen Verstellmechanis-
mus werden die Auflagestifte 73, 74 gleichzeitig bei Be-
tätigung des Verstellmechanismus um ihre Schwenkach-
sen 75, 76 geschwenkt. Aufgrund der Verschwenkbar-
keit der Auflagestifte 73, 74 ist es bei Förderung von un-
terschiedlich dicken stabförmigen Artikeln 21, 22 mög-
lich, dass die Mittenlängsachsen 23, 24 der stabförmigen
Artikel 21 bzw. 22 auf annähernd demselben Kreisbogen
KB gefördert werden. Dadurch ist es möglich, dass bei
einer Änderung des Produktdurchmessers der stabför-
migen Artikel 21, 22 die Aufnahmemulden an der För-
dertrommel in Abhängigkeit der Durchmesser der zu för-

dernden stabförmigen Artikel 21, 22 angepasst werden,
wobei stets gewährleistet ist, dass die Mittenlängsach-
sen 23, 24 der stabförmigen Artikel 21 bzw. 22 auf an-
nähernd demselben Kreisbogen KB gefördert werden.
Hierdurch wird eine durchmesserflexible Fördertrommel
71 mit einer Anpassung der Teilkreise durch die exzen-
trisch gelagerten Auflagestifte 73, 74 bereitgestellt.
[0094] Somit ist bei einem Transport von stabförmigen
Artikeln ein schneller Produktwechsel an einer Filteran-
setzmaschine möglich, wobei die zu fördernden stabför-
migen Artikel 21 bzw. 22 auf demselben Teilkreisdurch-
messer für die stabförmigen Artikel gefördert werden.
Darüber hinaus wird bei einer Veränderung der Aufnah-
memulde zwischen den Auflagestiften 73, 74 der Tei-
lungsabstand zwischen den Muldenmittenachsen von
zwei benachbarten Aufnahmemulden verändert. Um die
Auflagestifte 73, 74 exzentrisch zu verdrehen, sind ent-
sprechende Antriebe oder Antriebseinrichtungen vorge-
sehen. Dabei kann die Verdrehung der Auflagestifte 73,
74 beispielsweise durch einen Antrieb mittels eines Ge-
triebes oder Stirnradgetriebes oder eines Riemenan-
triebs erreicht werden.
[0095] Auch oval ausgebildete Auflagestifte 73, 74
sind als Auflagestifte für die stabförmigen Artikel einsetz-
bar.
[0096] In Fig. 7a ist schematisch ein Querschnitt durch
eine Fördertrommel 81 dargestellt, wobei die Förder-
trommel 81 einen Trommelkörper 83 aufweist, der an
seiner Außenseite in Umfangsrichtung zick-zackförmige
Erhebungen und Vertiefungen aufweist. In Fig. 7b ist eine
vergrößerte Teilansicht der mit einem Kreis markierten
Aufnahmemulde in Fig. 7a schematisch dargestellt.
[0097] Wie aus Fig. 7b ersichtlich, sind an den beiden
Seiten einer Erhebung des Trommelkörpers 83 jeweils
ein in seiner Position veränderbarer Muldenformkörper
84, 85 angeordnet, die im Zusammenwirken an ihrer Au-
ßenseite eine Aufnahmemulde 86 für den stabförmigen
Artikel 22 bilden.
[0098] Die Muldenformkörper 84, 85 sind gegenüber
der rampenförmigen Erhebung des Trommelkörpers 83
verschiebbar ausgebildet, so dass der Abstand zwischen
den Muldenformkörpern 84, 85 variierbar ist, wodurch
der Abstand und auch die Größe der Aufnahmemulde
86 veränderbar ist. Zur Aufnahme von im Durchmesser
größeren stabförmigen Artikeln 21 (vgl. Fig. 7a) sind die
Muldenformkörper 84, 85 weiter beabstandet als bei der
Aufnahme von im Durchmesser kleineren stabförmigen
Artikeln 22.
[0099] Durch die Beabstandung der jeweils eine Auf-
nahmemulde 86 ausbildenden Muldenformkörper 84, 85
wird der Muldenmittelpunkt bzw. die Muldenmittelpunkt-
sachse der ausgebildeten Aufnahmemulde 86 verändert,
wobei gleichzeitig der Teilungsabstand zwischen zwei
Muldenmittenachsen von zwei benachbarten Aufnahme-
mulden veränderbar ist.
[0100] Durch Beabstandung der Muldenformkörper
84, 85 wird die Größe der Aufnahmemulden 86 an die
Größe bzw. den Durchmesser der zu fördernden stab-
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förmigen Artikel 21, 22 entsprechend für die Produktion
an einer Filteransetzmaschine angepasst. Hierbei wird
die Größe bzw. die Form der Aufnahmemulde 86 in Ab-
hängigkeit des Durchmessers der zu fördernden stabför-
migen Artikel 21, 22 eingestellt bzw. angepasst. Hier-
durch wird erreicht, dass bei einem Produktionswechsel
und der Förderung von stabförmigen Artikeln mit einem
geänderten Durchmesser der radiale Abstand der Mul-
denmittelpunkte bzw. Muldengründe der Aufnahmemul-
den 86 für unterschiedliche Durchmesser unterschied-
lich ist, wobei der Kreisbogen der Mittenlängsachsen der
zu fördernden stabförmigen Artikel 21, 22 einander ent-
sprechen. Hierdurch wird erreicht, dass die Mittenlängs-
achsen 23, 24 für im Durchmesser unterschiedliche stab-
förmige Artikel 21, 22 jeweils einander entsprechen.
[0101] In Fig. 8a, 8b sind jeweils schematische Ansich-
ten einer Ausführungsform einer Anordnung von Förder-
trommeln 91, 92, 93 an einer Filteransetzmaschine F dar-
gestellt. Bei der Anordnung der Fördertrommeln sind die
Fördertrommeln 91, 92, 93 in Förderrichtung der zu för-
dernden stabförmigen Artikel 21, 22 queraxial hinterein-
ander angeordnet.
[0102] In Fig. 8a ist schematisch dargestellt, dass die
Fördertrommel 91 stabförmige Artikel 22 (als stabförmi-
ge Artikel einer zweiten Art) queraxial zu einem Überga-
bebereich zwischen der Fördertrommel 91 und der mit
Ärmchen ausgebildeten Fördertrommel 92 fördert und
an die verschwenkbaren, mit einer Aufnahmemulde ver-
sehenen Ärmchen 94 der Fördertrommel 92 übergibt.
[0103] Anschließend werden die stabförmigen Artikel
auf der Fördertrommel 92 zu einem Übergabebereich
zwischen der Fördertrommel 92 und der nachfolgenden
Fördertrommel 93 gefördert, so dass im Übergabebe-
reich die stabförmigen Artikel 22 an die Fördertrommel
93 übergeben werden.
[0104] Die Fördertrommeln 91, 93 sind jeweils mit
Trommelkörpern ausgebildet, die unveränderbare Auf-
nahmemulden für die stabförmigen Artikel 21, 22 unab-
hängig von der Größe der zu fördernden stabförmigen
Artikel 21, 22 aufweisen. Hierbei weisen die Fördertrom-
meln 91, 93 einen konstanten Teilungsabstand zwischen
den Muldenmittenachsen der Aufnahmemulden auf.
[0105] Um bei einem Produktwechsel an der Filteran-
setzmaschine im Durchmesser unterschiedliche stabför-
mige Artikel auf den Fördertrommeln 91, 92, 93 zu för-
dern, wobei bei der Übergabe der stabförmigen Artikel
21, 22 unabhängig von dem Durchmesser eine schonen-
de Übergabe zwischen den Fördertrommeln ermöglicht
wird, werden die verschwenkbaren Ärmchen 94 der För-
dertrommel 92 unter Verwendung einer hier nicht darge-
stellten Schwenkkulisse verschwenkt, wobei die durch
die Schwenkkulisse die Muldenmittenachsen der Auf-
nahmemulden der Ärmchen 94 eine elliptische Bewe-
gungsbahn während eines kompletten Umlaufs der För-
dertrommel 92 ausführen.
[0106] Die in ihrer Form nicht veränderbare Schwen-
ckulisse für die Schwenkbewegung der Ärmchen 94 wird
in Abhängigkeit des Durchmessers der zu fördernden

stabförmigen Artikel 21, 22 eingestellt. Beispielsweise
wird die Schwenkkulisse durch eine Kurvenscheibe aus-
gebildet, wobei durch Verdrehen der Schwenkkulisse
bzw. der Kurvenscheibe die Position der Aufnahmemul-
den der Ärmchen 94 in Abhängigkeit der Durchmesser
der zu fördernden stabförmigen Artikel 21, 22 eingestellt
wird. Hierbei kann das Verstellen der Kurvenscheibe
bzw. der Schwenkkulisse manuell oder durch eine An-
triebseinrichtung erfolgen.
[0107] Aufgrund der Verstellung der Schenkkulisse
werden die im Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 8a auf
der Fördertrommel 92 geförderten stabförmigen Artikel
22 mit einem kleineren Durchmesser mit ihren Mitten-
längsachsen entlang einer elliptischen Bahn gefördert,
wobei die Aufnahmemulden der verschwenkbaren Ärm-
chen 94 während eines kompletten Umlaufs mit ihren
Muldenmittenachsen entlang einerelliptischen Bahn auf-
grund der mit den Ärmchen 94 zusammenwirkenden
Schwenkkulisse bewegt werden.
[0108] Werden für einen Produktwechsel an der Filter-
ansetzmaschine F im Durchmesser größere stabförmige
Artikel 21 (vgl. Fig. 8b) gefördert, wird die Schwenkku-
lisse bzw. die Kurvenscheibe an der Fördertrommel 92
in ihrer relativen Position in Bezug auf die zu verschwen-
kenden Ärmchen 94 verändert, so dass die elliptische
Bahn für die Muldenmittenachsen der Ärmchen 94 ge-
genüber der elliptischen Bahn bei der Förderung von im
Durchmesser kleineren stabförmigen Artikel 21 um einen
vorbestimmten Winkel verdreht ist, so dass die Mitten-
längsachsen der stabförmigen Artikel 22 mit einem grö-
βeren Durchmesser ebenfalls entlang einer elliptischen
Bahn bewegt werden, wobei die elliptische Kurvenbahn
sich von der Kurvenbahn bei Förderung von stabförmi-
gen Artikeln mit einem kleineren Durchmesser in ihrer
Lage unterscheidet.

Bezugszeichenliste

[0109]

21 stabförmiger Artikel
22 stabförmiger Artikel
23 Mittenlängsachse
24 Mittenlängsachse
31 Fördertrommel
32 Fördertrommel
33 Fördertrommel
34 Trommelkörper
35 Muldenträgerkörper
36 Muldenträgerkörper
37 Muldenträgerkörper
38 Übergabebereich
39 Übergabebereich
41 Rotationsachse
42 Rotationsachse
43 Rotationsachse
45 Aufnahmemulde
46 Saugbohrung
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50 Zuführeinrichtung
51 Förderkanal
61 Verstellkörper
62 Verstellkörper
63 Verstellschraube
64 Feder
71 Fördertrommel
72 Rotationsachse
73 Auflagestifte
74 Auflagestifte
75 Schwenkachse
76 Schwenkachse
81 Fördertrommel
83 Trommelkörper
84 Muldenformkörper
85 Muldenformkörper
86 Aufnahmemulde
91 Fördertrommel
92 Fördertrommel
93 Fördertrommel
94 Ärmchen
100 Filtermagazin
101 Einlass
110 Belagapparat
111 Belagpapierstreifen
112 Saugwalze
113 Messerwalze
114 Entnahmetrommel
115 Spreiztrommel
116 Staffeltrommel
117 Einlegetrommel
118 Übernahmetrommel
119 Schneidtrommel
120 Spreiztrommel
121 Zusammenstelltrommel
122 Fördertrommel
126 Rolltrommel
127 Rolleinrichtung
128 Fördertrommel
129 Schneidtrommel
132 Schneidmesser
133 Spreiztrommel
134 Prüftrommel
135 Prüftrommel
136 Fördertrommel
137 Entnahmetrommel
138 Wendetrommel
139 Wendeeinrichtung
140 Fördertrommel
141 Abgabetrommel
144 Prüforgan
145 Prüforgan
211 Tabakstockzufuhreinrichtung
212 Filterzufuhreinrichtung
213 Belagpapierzufuhreinrichtung
214 Zigarettenherstelleinrichtung
215 Zigarettenprüfeinrichtung
216 Zigarettenabgabeeinrichtung

F Filteransetzmaschine
M Trommelanordnung (Filterstopfen)
P Zigarettenstrangmaschine
T Trommelanordnung (Tabakstöcke)
KB Kreisbahn

Patentansprüche

1. Verfahren zum Fördern von stabförmigen Artikeln
(21, 22) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterzigaretten oder deren stabförmige
Komponenten, wobei die stabförmigen Artikel (21,
22) in Aufnahmemulden von Fördertrommeln (91,
92, 93) unter Rotation der Fördertrommeln (91, 92,
93) queraxial gefördert werden, wobei die um jeweils
eine eigene Rotationsachse rotierenden oder rotier-
baren Fördertrommeln (91, 92, 93) in queraxialer
Förderrichtung der stabförmigen Artikel (21, 22) hin-
tereinander angeordnet sind, wobei die in wenigs-
tens einer Reihe queraxial hintereinander angeord-
neten Artikel (21, 22) auf einer ersten Fördertrommel
(91) in den Aufnahmemulden queraxial zu einem
ersten Übergabebereich zwischen der ersten För-
dertrommel und einer zweiten Fördertrommel (92)
gefördert und im ersten Übergabebereich an die
zweite Fördertrommel (92) übergeben werden,
nachfolgend die stabförmigen Artikel auf der zweiten
Fördertrommel (92) zu einem zweiten Übergabebe-
reich zwischen der zweiten Fördertrommel (92) und
einer dritten Fördertrommel (93) gefördert und im
zweiten Übergabebereich an die dritte Fördertrom-
mel (93) übergeben werden, wobei im Anschluss da-
ran die stabförmigen Artikel auf der dritten Förder-
trommel (93) in den Aufnahmemulden queraxial wei-
ter gefördert werden, wobei die stabförmigen Artikel
(21, 22) an die Aufnahmemulden der zweiten För-
dertrommel (92) übergeben werden, wobei die Auf-
nahmemulden der zweiten Fördertrommel (92) auf
verschwenkbaren Ärmchen (94) der zweiten Förder-
trommel (92) ausgebildet sind, wobei die Ärmchen
(94) während der Rotation der Fördertrommel bei
einem Umlauf jeweils mittels einer Schwenkkulisse
um ihre jeweiligen Schwenkachsen verschwenkt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass durch die
Schwenkkulisse die Aufnahmemulden mindestens
zwei identische elliptische Bewegungsabschnitte
während eines Umlaufs ausführen, wobei die
Schwenkkulisse in Abhängigkeit des Durchmessers
der mittels der zweiten Fördertrommel (92) zu för-
dernden stabförmigen Artikel eingestellt wird oder
ist, wobei bei Förderung von stabförmigen Artikeln
(21) einer ersten Art die in den Aufnahmemulden der
zweiten Fördertrommel (92) angeordneten stabför-
migen Artikel (21) mit ihren Mittenlängsachsen auf
einer ersten Ellipsenbogenbahn zwischen dem ers-
ten Übergabebereich und dem zweiten Übergabe-
bereich gefördert werden und nach einem Wechsel
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bei Förderung von stabförmigen Artikeln (22) einer
zweiten Art mit einem Durchmesser, der sich vom
Durchmesser der Artikel (21) der ersten Art unter-
scheidet, die in den Aufnahmemulden der zweiten
Fördertrommel (92) angeordneten stabförmigen Ar-
tikel (22) der zweiten Art mit ihren Mittenlängsachsen
auf einer zweiten Ellipsenbogenbahn zwischen dem
ersten Übergabebereich und dem zweiten Überga-
bebereich gefördert werden, wobei für den Wechsel
der zu fördernden stabförmigen Artikel (21, 22) die
Position der mit den Ärmchen (94) zusammenwir-
kenden Schwenkkulisse verändert wird oder ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Artikel auf einer ersten Förder-
trommel (91) in den Aufnahmemulden mit einem
konstanten Teilungsabstand queraxial zum ersten
Übergabebereich gefördert werden, so dass die Mit-
tenlängsachsen der stabförmigen Artikel entlang ei-
nes Kreisbogens mit einem vorbestimmten, insbe-
sondere konstanten, Kreisbogenradius auf der ers-
ten Fördertrommel (91) gefördert werden, und/oder
dass die stabförmigen Artikel (21, 22) auf der dritten
Fördertrommel (93) in den Aufnahmemulden mit ei-
nem konstanten Teilungsabstand queraxial weiter
gefördert werden, so dass die Mittenlängsachsen
der stabförmigen Artikel (21, 22) entlang eines Kreis-
bogens mit einem vorbestimmten, insbesondere
konstanten, Kreisbogenradius auf der dritten Förder-
trommel (93) gefördert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahmemulden der zwei-
ten Fördertrommel (92) im ersten Übergabebereich
und im zweiten Übergabebereich einen Abschnitt ei-
ner ellipsenbogenförmigen Bewegungsbahn aus-
führen.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass

- bei Förderung von stabförmigen Artikeln (21)
einer ersten Art die Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel (21) der ersten Art auf der ers-
ten Fördertrommel (91) entlang eines Kreisbo-
gens mit einem vorbestimmten, insbesondere
konstanten, Kreisbogenradius gefördert werden
und
- bei Förderung von stabförmigen Artikeln (21)
einer ersten Art die Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel (21) auf der dritten Fördertrom-
mel (93) entlang eines Kreisbogens mit einem
vorbestimmten, insbesondere konstanten,
Kreisbogenradius gefördert werden,
- wobei nach einem Wechsel der zu fördernden
stabförmigen Artikel bei Förderung von stabför-
migen Artikeln (22) einer zweiten Art, deren
Durchmesser sich vom Durchmesser der Artikel

(21) der ersten Art unterscheidet, die Mitten-
längsachsen der stabförmigen Artikel (22) der
zweiten Art auf der ersten Fördertrommel (91)
entlang eines Kreisbogens mit einem vorbe-
stimmten, insbesondere konstanten, Kreisbo-
genradius, der vom Kreisbogenradius bei För-
derung der stabförmigen Artikel (21) der ersten
Art auf der ersten Fördertrommel (91) verschie-
den ist, gefördert werden und
- wobei bei Förderung von stabförmigen Artikeln
(22) einer zweiten Art die Mittenlängsachsen der
stabförmigen Artikel (22) der zweiten Art auf der
dritten Fördertrommel (93) entlang eines Kreis-
bogens mit einem vorbestimmten, insbesonde-
re konstanten, Kreisbogenradius, der vom
Kreisbogenradius bei Förderung der stabförmi-
gen Artikel (21) der ersten Art auf der dritten
Fördertrommel (93) verschieden ist, gefördert
werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die für die Förderung
der stabförmigen Artikel (21, 22) vorgesehenen För-
dertrommeln (31, 32, 33, 71, 81) beibehalten wer-
den.

6. Anordnung zum Fördern von stabförmigen Artikeln
(21, 22) der Tabak verarbeitenden Industrie, insbe-
sondere Filterzigaretten oder deren stabförmige
Komponenten, mit mehreren, um jeweils eine eigene
Rotationsachse rotierenden oder rotierbaren För-
dertrommeln (91, 92, 93) zur queraxialen Förderung
von stabförmigen Artikeln (21, 22) der Tabak verar-
beitenden Industrie, wobei die Fördertrommeln (91,
92, 93) in queraxialer Förderrichtung der stabförmi-
gen Artikel (21, 22) hintereinander angeordnet sind,
wobei die Fördertrommeln (91, 92, 93) zur Aufnahme
von stabförmigen Artikeln (21, 22) jeweils mit Auf-
nahmemulden mit einer Muldenkontur ausgebildet
sind, wobei die Aufnahmemulden wenigstens einer
Fördertrommel (92) auf verschwenkbaren Ärmchen
(94) einer Fördertrommel (92) ausgebildet sind, wo-
bei die Ärmchen (94) während der Rotation der För-
dertrommel (92) bei einem Umlauf jeweils mittels ei-
ner Schwenkkulisse um ihre jeweiligen Schwenk-
achsen verschwenkt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit der Schwenkkulisse ausge-
bildete Fördertrommel (92) zwischen einer ersten
Fördertrommel (91) und einer dritten Fördertrommel
(93) in Bezug auf die Förderrichtung der stabförmi-
gen Artikel (21, 22) ausgebildet ist und dass durch
die Schwenkkulisse die Aufnahmemulden mindes-
tens zwei identische elliptische Bewegungsab-
schnitte während eines Umlaufs ausführen, wobei
die Schwenkkulisse in Abhängigkeit des Durchmes-
sers der mittels der Fördertrommel (92) zu fördern-
den stabförmigen Artikel (21, 22) eingestellt wird
oder einstellbar ist, wobei die Fördertrommel (92)
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derart ausgebildet ist, dass für die Förderung von
stabförmigen Artikeln (21) einer ersten Art die in den
Aufnahmemulden der Fördertrommel (92) angeord-
neten stabförmigen Artikel mit ihren Mittenlängsach-
sen auf einer ersten Ellipsenbogenbahn zwischen
einem ersten Übergabebereich zur Aufnahme von
stabförmigen Artikeln (21, 22) und dem zweiten
Übergabebereich zur Abgabe von stabförmigen Ar-
tikeln (21, 22) förderbar sind und nach einem Wech-
sel für die Förderung von stabförmigen Artikeln (21,
22) einer zweiten Art mit einem Durchmesser, der
sich vom Durchmesser der Artikel (21) der ersten
Art unterscheidet, die in den Aufnahmemulden der
Fördertrommel (92) angeordneten stabförmigen Ar-
tikel (22) der zweiten Art mit ihren Mittenlängsachsen
auf einer zweiten Ellipsenbogenbahn zwischen dem
ersten Übergabebereich und dem zweiten Überga-
bebereich förderbar sind, wobei für den Wechsel der
zu fördernden stabförmigen Artikel die Position der
mit den Ärmchen (94) zusammenwirkenden
Schwenkkulisse verändert wird oder ist.

7. Maschine der Tabak verarbeitenden Industrie, ins-
besondere Filteransetzmaschine (F), zur Herstel-
lung von stabförmigen Artikeln der Tabak verarbei-
tenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten, mit
einer Anordnung nach Anspruch 6.

Claims

1. Method for conveying rod-like articles (21, 22) in the
tobacco-processing industry, in particular filter ciga-
rettes or rod-like components thereof, wherein the
rod-like articles (21, 22) are conveyed, in a direction
transverse to the axial direction, in receiving troughs
of conveying drums (91, 92, 93) as the conveying
drums (91, 92, 93) rotate, wherein the conveying
drums (91, 92, 93), which each rotate or can rotate
about their own axis of rotation, are arranged one
behind the other in the direction in which the rod-like
articles (21, 22) are conveyed, which is transverse
to the axial direction, wherein the articles (21, 22) on
a first conveying drum (91), which are arranged in
at least one row one behind the other in a direction
transverse to the axial direction, are conveyed in the
receiving troughs, in a direction transverse to the ax-
ial direction, to a first transfer region between the
first conveying drum and a second conveying drum
(92) and are transferred to the second conveying
drum (92) in the first transfer region, then the rod-
like articles on the second conveying drum (92) are
conveyed to a second transfer region between the
second conveying drum (92) and a third conveying
drum (93) and are transferred to the third conveying
drum (93) in the second transfer region, wherein then
the rod-like articles on the third conveying drum (93)
are further conveyed in the receiving troughs in a

direction transverse to the axial direction, wherein
the rod-like articles (21, 22) are transferred to the
receiving troughs of the second conveying drum
(92), wherein the receiving troughs of the second
conveying drum (92) are formed on pivotable arms
(94) of the second conveying drum (92), wherein the
arms (94) are pivoted about their respective pivot
axes in each case by a pivot motion link as the con-
veying drums rotate through one revolution, char-
acterised in that, by virtue of the pivot motion link,
the receiving troughs execute at least two identical
elliptical movement portions during one revolution,
wherein the pivot motion link or will be or is adjusted
as a function of the diameter of the rod-like articles
to be conveyed by the second conveying drum (92),
wherein when conveying rod-like articles (21) of a
first type, the rod-like articles (21) arranged in the
receiving troughs of the second conveying drum (92)
are conveyed with their central longitudinal axes on
a first elliptical arc path between the first transfer
region and the second transfer region and, after a
changeover, when conveying rod-like articles (22)
of a second type having a diameter that differs from
the diameter of the articles (21) of the first type, the
rod-like articles (22) of the second type arranged in
the receiving troughs of the second conveying drum
(92) are conveyed with their central longitudinal axes
on a second elliptical arc path between the first trans-
fer region and the second transfer region, wherein,
for the changeover of the rod-like articles (21, 22) to
be conveyed, the position of the pivot motion link
cooperating with the arms (94) will be or is changed.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the articles on a first conveying drum (91) are con-
veyed in the receiving troughs with a constant spac-
ing, in a direction transverse to the axial direction, to
the first transfer region in such a way that the central
longitudinal axes of the rod-like articles are conveyed
on the first conveying drum (91) along a circular arc
having a predetermined, in particular constant, cir-
cular arc radius, and/or in that the rod-like articles
(21, 22) on the third conveying drum (93) are further
conveyed in the receiving troughs with a constant
spacing, in a direction transverse to the axial direc-
tion, in such a way that the central longitudinal axes
of the rod-like articles (21, 22) are conveyed on the
third conveying drum (93) along a circular arc having
a predetermined, in particular constant, circular arc
radius.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the receiving troughs of the second conveying
drum (92) execute a portion of an elliptical arc-
shaped movement path in the first transfer region
and in the second transfer region.

4. Method according to any of claims 1 to 3, charac-
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terised in that

- when conveying rod-like articles (21) of a first
type, the central longitudinal axes of the rod-like
articles (21) of the first type are conveyed on the
first conveying drum (91) along a circular arc
having a predetermined, in particular constant,
circular arc radius, and
- when conveying rod-like articles (21) of a first
type, the central longitudinal axes of the rod-like
articles (21) are conveyed on the third conveying
drum (93) along a circular arc having a prede-
termined, in particular constant, circular arc ra-
dius,
- wherein, after a changeover of the rod-like ar-
ticles to be conveyed, when conveying rod-like
articles (22) of a second type, the diameter of
which differs from the diameter of the articles
(21) of the first type, the central longitudinal axes
of the rod-like articles (22) of the second type
are conveyed on the first conveying drum (91)
along a circular arc having a predetermined, in
particular constant, circular arc radius that is dif-
ferent from the circular arc radius when convey-
ing the rod-like articles (21) of the first type on
the first conveying drum (91), and
- wherein, when conveying rod-like articles (22)
of a second type, the central longitudinal axes
of the rod-like articles (22) of the second type
are conveyed on the third conveying drum (93)
along a circular arc having a predetermined, in
particular constant, circular arc radius that is dif-
ferent from the circular arc radius when convey-
ing the rod-like articles (21) of the first type on
the third conveying drum (93).

5. Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terised in that the conveying drums (31, 32, 33, 71,
81) provided for conveying the rod-like articles (21,
22) are retained.

6. Arrangement for conveying rod-like articles (21, 22)
in the tobacco-processing industry, in particular filter
cigarettes or rod-like components thereof, compris-
ing a plurality of conveying drums (91, 92, 93) which
each rotate or can rotate about their own axis of ro-
tation for conveying rod-like articles (21, 22) of the
tobacco-processing industry in a direction trans-
verse to the axial direction, wherein the conveying
drums (91, 92, 93) are arranged one behind the other
in the direction in which the rod-like articles (21, 22)
are conveyed, which is transverse to the axial direc-
tion, wherein the conveying drums (91, 92, 93) are
designed to receive rod-like articles (21, 22) in each
case by way of receiving troughs having a trough
contour, wherein the receiving troughs of at least one
conveying drum (92) are formed on pivotable arms
(94) of a conveying drum (92), wherein the arms (94)

are pivoted about their respective pivot axes in each
case by a pivot motion link as the conveying drum
(92) rotates through one revolution, characterised
in that, by virtue of the pivot motion link, the receiving
troughs execute at least two identical elliptical move-
ment portions during one revolution, wherein the piv-
ot motion link is adjusted as a function of the diameter
of the rod-like articles (21, 22) to be conveyed by the
conveying drum (92), wherein the conveying drum
(92) formed with the pivot motion link is formed be-
tween a first conveying drum (91) and a third con-
veying drum (93) relative to the direction in which
the rod-like articles (21, 22) are conveyed, wherein
the conveying drum (92) is configured in such a way
that, for conveying rod-like articles (21) of a first type,
the rod-like articles arranged in the receiving troughs
of the conveying drum (92) can be conveyed with
their central longitudinal axes on a first elliptical arc
path between a first transfer region for receiving rod-
like articles (21, 22) and the second transfer region
for discharging rod-like articles (21, 22), and, after a
changeover, for conveying rod-like articles (21, 22)
of a second type having a diameter that differs from
the diameter of the articles (21) of the first type, the
rod-like articles (22) of the second type arranged in
the receiving troughs of the conveying drum (92) can
be conveyed with their central longitudinal axes on
a second elliptical arc path between the first transfer
region and the second transfer region, wherein, for
the changeover of the rod-like articles to be con-
veyed, the position of the pivot motion link cooper-
ating with the arms (94) will be or is changed.

7. Machine for the tobacco-processing industry, in par-
ticular a filter-attaching machine (F), for producing
rod-like articles in the tobacco-processing industry,
in particular filter cigarettes, having an arrangement
according to claim 6.

Revendications

1. Procédé pour transporter des articles en forme de
bâtonnet (21, 22) de l’industrie de transformation du
tabac, en particulier des cigarettes filtres ou des
composants en forme de bâtonnet de celles-ci, dans
lequel les articles en forme de bâtonnet (21, 22) sont
transportés dans des auges de réception de tam-
bours transporteurs (91, 92, 93) dans le sens trans-
versal à l’axe par la rotation des tambours transpor-
teurs (91, 92, 93), les tambours transporteurs (91,
92, 93), tournant ou pouvant tourner chacun autour
de son propre axe de rotation, étant disposés les
uns derrière les autres dans le sens de transport
transversal à l’axe des articles en forme de bâtonnet
(21, 22), les articles (21, 22) disposés les uns der-
rière les autres dans le sens transversal à l’axe en
au moins une rangée sur le premier tambour trans-

29 30 



EP 2 696 708 B9

17

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

porteur (91) étant transportés, dans les auges de
réception, dans le sens transversal à l’axe, vers une
première zone de transfert entre le premier tambour
transporteur et un deuxième tambour transporteur
(92) et étant transférés dans la première zone de
transfert au deuxième tambour transporteur (92),
puis les articles en forme de bâtonnet sur le deuxiè-
me tambour transporteur (92) étant transportés vers
une deuxième zone de transfert entre le deuxième
tambour transporteur (92) et un troisième tambour
transporteur (93) et étant transférés dans une
deuxième zone de transfert au troisième tambour
transporteur (93), les articles en forme de bâtonnet
sur le troisième tambour transporteur (93) étant en-
suite transportés plus loin dans le sens transversal
à l’axe dans les auges de réception, les articles en
forme de bâtonnet (21, 22) étant transférés aux
auges de réception du deuxième tambour transpor-
teur (92), les auges de réception du deuxième tam-
bour transporteur (92) étant réalisées sur des petits
bras pivotants (94) du deuxième tambour transpor-
teur (92), les petits bras (94) subissant sur un tour,
pendant la rotation du tambour transporteur, un pi-
votement, chacun à l’aide d’une coulisse de pivote-
ment, autour de leurs axes de pivotement, caracté-
risé en ce que, grâce à la coulisse de pivotement,
les auges de réception exécutent pendant un tour
au moins deux segments de trajectoire elliptiques
identiques, la coulisse de pivotement étant ajustée
ou ayant été ajustée en fonction du diamètre des
articles en forme de bâtonnet devant être transportés
à l’aide du deuxième tambour transporteur (92),
dans lequel lors du transport d’articles en forme de
bâtonnet (21) d’un premier type, les articles en forme
de bâtonnet (21) disposés dans les auges de récep-
tion du deuxième tambour transporteur (92) sont,
par leurs axes longitudinaux centraux, transportés
sur une première trajectoire en arc d’ellipse entre la
première zone de transfert et la deuxième zone de
transfert et, après un changement, lors du transport
d’articles en forme de bâtonnet (22) d’un deuxième
type ayant un diamètre qui est différent du diamètre
des articles (21) du premier type, les articles en for-
me de bâtonnet (22) du deuxième type, disposés
dans les auges de réception du deuxième tambour
transporteur, sont, par leurs axes longitudinaux cen-
traux, transportés sur une deuxième trajectoire en
arc d’ellipse entre la première zone de transfert et la
deuxième zone de transfert, auquel cas, pour le
changement des articles en forme de bâtonnet (21,
22) à transporter, la position de la coulisse de pivo-
tement, qui coopère avec les petits bras (94), est ou
a été modifiée.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les articles sur un premier tambour transporteur
(91) sont transportés dans les auges de réception,
avec un pas constant, dans un sens transversal à

l’axe vers une première zone de transfert, de telle
sorte que les axes longitudinaux centraux des arti-
cles en forme de bâtonnet sont transportés le long
d’un arc de cercle ayant un rayon d’arc de cercle
prédéfini, en particulier constant, sur le premier tam-
bour transporteur (91), et/ou que les articles en for-
me de bâtonnet (21, 22) sur le troisième tambour
transporteur (93) sont transportés plus loin dans les
auges de réception, avec un pas constant dans le
sens transversal à l’axe, de telle sorte que les axes
longitudinaux centraux des articles en forme de bâ-
tonnet (21, 22) sont transportés le long d’un arc de
cercle ayant un rayon d’arc de cercle prédéfini, en
particulier constant, sur le troisième tambour trans-
porteur (93).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les auges de réception du deuxième tam-
bour transporteur (92) exécutent dans la première
zone de transfert et dans la deuxième zone de trans-
fert un segment d’une trajectoire en forme d’arc d’el-
lipse.

4. Procédé selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que

- lors du transport d’articles en forme de bâton-
net (21) d’un premier type, les axes longitudi-
naux centraux des articles en forme de bâtonnet
(21) du premier type sont transportés sur le pre-
mier tambour transporteur (91) le long d’un arc
de cercle ayant un rayon d’arc de cercle prédé-
fini, en particulier constant, et
- lors du transport d’articles en forme de bâton-
net (21) d’un premier type, les axes longitudi-
naux centraux des articles en forme de bâtonnet
(21) sont transportés sur le troisième tambour
transporteur (93) le long d’un arc de cercle ayant
un rayon d’arc de cercle prédéfini, en particulier
constant,
- où après un changement des articles en forme
de bâtonnet à transporter, lors du transport d’ar-
ticles en forme de bâtonnet (22) d’un deuxième
type, dont le diamètre est différent du diamètre
des articles (21) du premier type, les axes lon-
gitudinaux centraux des articles en forme de bâ-
tonnet (22) du deuxième type sont transportés
sur le premier tambour transporteur (91) le long
d’un arc de cercle ayant un rayon d’arc de cercle
prédéfini, en particulier constant, qui est diffé-
rent du rayon d’arc de cercle que l’on a lors du
transport des articles en forme de bâtonnet (21)
du premier type sur le premier tambour trans-
porteur (91), et
- où lors du transport d’articles en forme de bâ-
tonnet (22) d’un deuxième type, les axes longi-
tudinaux centraux des articles en forme de bâ-
tonnet (22) du deuxième type sont transportés
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sur le troisième tambour transporteur (93) le
long d’un arc de cercle ayant un rayon d’arc de
cercle prédéfini, en particulier constant, qui est
différent du rayon d’arc de cercle que l’on a lors
du transport des articles en forme de bâtonnet
(21) du premier type sur le troisième tambour
transporteur (93).

5. Procédé selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que les tambours transporteurs (31,
32, 33, 71, 81) prévus pour le transport des articles
en forme de bâtonnet (21, 22) sont conservés.

6. Agencement pour le transport d’articles en forme de
bâtonnet (21, 22) de l’industrie de transformation du
tabac, en particulier de cigarettes filtres ou de com-
posants en forme de bâtonnet de celles-ci, compre-
nant plusieurs tambours transporteurs (91, 92, 93)
tournant chacun ou pouvant chacun tourner autour
de son propre axe de rotation, pour le transport trans-
versal à l’axe d’articles en forme de bâtonnet (21,
22) de l’industrie de transformation du tabac, les tam-
bours transporteurs (91, 92, 93) étant disposés les
uns derrière les autres dans la direction de transport
transversale à l’axe des articles en forme de bâton-
net (21, 22), les tambours transporteurs (91, 92, 93)
étant, pour la réception d’articles en forme de bâton-
net (21, 22), conçus chacun avec des auges de ré-
ception présentant un contour d’auge, les auges de
réception d’au moins un tambour transporteur (92)
étant réalisées sur des petits bras pivotants (94) d’un
tambour transporteur (92), les bras (94) subissant
chacun, pendant la rotation des tambours transpor-
teurs (92) sur un tour, un pivotement à l’aide d’une
coulisse de pivotement autour de leur propre axe de
pivotement, caractérisé en ce que, grâce à la cou-
lisse de pivotement, les auges de réception exécu-
tent au moins deux trajectoires elliptiques identiques
pendant un tour, la coulisse de pivotement étant ou
pouvant être ajustée en fonction du diamètre des
articles en forme de bâtonnet (21, 22) devant être
transportés à l’aide du tambour transporteur (92),
dans lequel les tambours transporteurs (92) réalisés
avec la coulisse de pivotement sont configurés entre
un premier tambour transporteur (91) et un troisième
tambour transporteur (93), par rapport au sens de
déplacement des articles en forme de bâtonnet (21,
22), dans lequel les tambours transporteurs (92) sont
configurés de telle sorte que, pour le transport des
articles en forme de bâtonnet (21) d’un premier type,
les articles en forme de bâtonnet disposés dans les
auges de réception du tambour transporteur (92)
peuvent être transportés, par leurs axes longitudi-
naux centraux, sur une première trajectoire en arc
d’ellipse entre une première zone de transfert des-
tinée à recevoir des articles en forme de bâtonnet
(21, 22) et la deuxième zone de transfert destinée à
délivrer des articles en forme de bâtonnet (21, 22),

et, après un changement pour le transport d’articles
en forme de bâtonnet (21, 22) d’un deuxième type,
ayant un diamètre qui est différent du diamètre des
articles (21) du premier type, les articles en forme
de bâtonnet (22) du deuxième type, disposés dans
les auges de réception du tambour transporteur (92),
peuvent être transportés par leurs axes longitudi-
naux centraux sur une deuxième trajectoire en arc
d’ellipse entre la première zone de transfert et la
deuxième zone de transfert, la position de la coulisse
de pivotement qui coopère avec les petits bras (94)
étant ou ayant été modifiée pour le changement des
articles en forme de bâtonnet à transporter.

7. Machine de l’industrie de transformation du tabac,
en particulier assembleuse de bouts-filtres (F), des-
tinée à la fabrication d’articles en forme de bâtonnet
de l’industrie de transformation du tabac, en particu-
lier de cigarettes filtres, comportant un agencement
selon la revendication 6.
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