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(54) Vorrichtung zum längsaxialen Führen von stabförmigen Produkten der Tabak verarbeitenden 
Industrie

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (24) zum längsaxialen Führen von stabförmigen
Produkten (2) der Tabak verarbeitenden Industrie mit:
-einer Führungsschiene (4) und einem Führungsteil (14),
wobei
-in der Führungsschiene (4) und in dem Führungsteil (14)
jeweils zwei in einem Winkel zueinander angeordnete
und in Längsrichtung der Führungsschiene (4) und/oder

des Führungsteils (14) verlaufende Führungsflächen
(15,16,18,19) vorgesehen sind, welche derart an dem
Führungsteil (14) und der Führungsschiene (4) positio-
niert sind, dass sie sich zu einem Führungskanal (23)
ergänzen, und
-dass wenigstens zwei der Führungsflächen
(15,16,18,19) zueinander abstandsverstellbar ausgebil-
det sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
längsaxialen Führen von stabförmigen Produkten der
Tabak verarbeitenden Industrie mit den Merkmalen des
Oberbegriffs von Anspruch 1.
[0002] Stabförmige Produkte der Tabak verarbeiten-
den Industrie sind z.B. Zigaretten, Zigarillos, Filter oder
dergleichen, welche in einem Endlosstrang oder mehre-
ren parallelen Endlossträngen in einer Strangmaschine
hergestellt werden. In der Strangherstellmaschine wird
der Endlosstrang durch einen auf ein angetriebenes For-
matband aufgelegten Umhüllungsstreifen und einen dar-
auf aufgelegten Strang von losen Tabakfasern oder Fil-
termaterialfasern hergestellt, wobei der Umhüllungs-
streifen an einem Rand mit einer Leimspur versehen
wird, anschließend in einem Formatabschnitt um den lo-
sen Strang der Tabakfasern oder der Filtermaterialfasern
herumgelegt und an den Rändern schließlich verklebt
wird. Der an den Rändern verklebte Umhüllungsstreifen
fixiert den Endlosstrang mit einem vorgegebenen Durch-
messer und einer vorgegebenen Dichte der Tabak- oder
Filtermaterialfasern. Während dieses Herstellungspro-
zesses liegt bzw. liegen der Endlosstrang bzw. die End-
losstränge auf einem oder mehreren angetriebenen For-
matbändern auf. Nachdem der Endlosstrang fertig her-
gestellt ist, werden von dem Endlosstrang mittels einer
Schneideinrichtung Produkte mit einer vorbestimmten
Länge abgeschnitten, welche auf einer Vorrichtung zum
längsaxialen Führen einem Längsaxialförderer, wie z.B.
einer Spinne, zugeführt und während der weiteren Trans-
portbewegung von einem Queraxialförderer übernom-
men werden.
[0003] Die Schneideinrichtung umfasst einen rotieren-
den Messerträger mit wenigstens einem radial vorste-
henden Messer und ein Gegenlager in Form einer
Schneidtube oder einem Tubenrad mit mehreren tuben-
förmigen Gegenlagern, durch welche der Strang wäh-
rend der Schnittbewegung unterstützt wird. Nach dem
Schnittvorgang werden die abgetrennten Produkte auf
der Vorrichtung zum längsaxialen Führen dem Längsa-
xialförderer lose aneinander anliegend zugeführt. Dabei
werden die Produkte auf der Vorrichtung nicht aktiv trans-
portiert, sondern allein aufgrund der Antriebsbewegung
des Endlosstranges weitergeschoben.
[0004] Ein grundsätzlich zu lösendes Problem dabei
ist, dass die Produkte nach dem Verlassen der Schneid-
einrichtung bei einem Aufstauen auf der Vorrichtung zum
längsaxialen Führen nach oben oder seitlich wegge-
drängt werden können, so dass die Produkte nicht mehr
so geführt werden, wie dies eine einwandfreie Zuführung
der Produkte zu dem Längsaxialförderer erfordern wür-
de.
[0005] Zur Vermeidung dieses Problems ist es be-
kannt, in der Vorrichtung eine Führungsschiene, welche
auch als Prismenschiene bezeichnet wird, vorzusehen,
in welcher Öffnungen kleiner Druckluftkanäle vorgese-
hen sind, über die in der Führungsschiene ein Unterdruck

zum Halten der Produkte erzeugt werden kann. Für den
Fall, dass die Produkte vorgegebenen Qualitätskriterien
nicht entsprechen, können die Produkte ferner durch Be-
aufschlagen der Druckluftkanäle mit Überdruck aus der
Führungsschiene ausgeblasen werden.
[0006] Ferner ist es aus der DE 38 00 431 C2 bekannt,
ein Stabilisierungselement vorzusehen, welches in ei-
nem Bereich ausschließlich vor Beginn der Führung und
in einer oberhalb der Führungsschiene liegenden Ebene
angeordnet ist, und der Tendenz des Abhebens der Pro-
dukte entgegenwirkt.
[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine hinsichtlich der Führung der Pro-
dukte weiter verbesserte Vorrichtung zum längsaxialen
Führen von stabförmigen Produkten der Tabak verarbei-
tenden Industrie bereitzustellen, die bei einem Format-
wechsel einfacher auf das neue Format anpassbar sein
soll.
[0008] Zur Lösung der Aufgabe wird erfindungsgemäß
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1
vorgeschlagen. Weitere bevorzugte Weiterentwicklun-
gen sind den Unteransprüchen zu entnehmen.
[0009] Gemäß dem Grundgedanken der Erfindung
wird vorgeschlagen, dass in der Führungsschiene und
in dem Führungsteil jeweils zwei in einem Winkel zuein-
ander angeordnete und in Längsrichtung der Führungs-
schiene und/oder des Führungsteils verlaufende Füh-
rungsflächen vorgesehen sind, welche derart an dem
Führungsteil und der Führungsschiene positioniert sind,
dass sie sich zu einem Führungskanal ergänzen, und
dass wenigstens zwei der Führungsflächen zueinander
abstandsverstellbar ausgebildet sind. Durch die erfin-
dungsgemäße Lösung ergibt sich eine erheblich verbes-
serte Führung der Produkte nach dem Abtrennen von
dem Strang, indem ein Führungskanal geschaffen wird,
in dem die Produkte zu allen Seiten hin geführt werden.
Der Führungskanal ist dabei als ein länglicher Kanal mit
einer Länge von wenigstens der Länge eines der abge-
trennten Produkte, so dass die Produkte beim Durchlau-
fen durch den Führungskanal in wenigstens einer Stel-
lung über ihre gesamte Länge an den Führungsflächen
des Führungskanals anliegen und dadurch vorausge-
richtet werden. Durch die in einem Winkel zueinander
stehenden Führungsflächen und die Abstandsverstel-
lung ist es darüber hinaus möglich, Produkte mit einem
unterschiedlichen Durchmesser in dem Führungskanal
an den Führungsflächen zu führen, da die im Querschnitt
des Führungskanals punktförmigen Anlagelinien an den
Führungsflächen durch die Abstandsverstellung ausein-
ander oder aufeinander zu auf einen größeren oder einen
kleineren Durchmesser bewegt werden können, welcher
dem Durchmesser der Produkte nach dem Formatwech-
sel entspricht.
[0010] Weiter wird vorgeschlagen, dass wenigstens
zwei der Führungsflächen nach oben und nach unten
und nach rechts und nach links zueinander bewegbar
sind. Durch die vorgeschlagene Lösung kann die Geo-
metrie des Führungskanals im Querschnitt beliebig an
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die Querschnittsgeometrie der Produkte des neuen For-
mats angepasst werden. Insbesondere kann der Füh-
rungskanal dabei im Querschnitt punktsymmetrisch zu
einem Mittelpunkt vergrößert oder verkleinert werden,
wenn alle Führungsflächen zueinander bewegbar sind.
[0011] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Führungs-
flächen der Führungsschiene und des Führungsteils je-
weils paarweise in einem identischen Winkel, von bevor-
zugt 90 Grad, zueinander angeordnet sind. Durch die
vorgeschlagene Ausrichtung der Führungsflächen ergibt
sich eine gleichmäßige Führung der Produkte zu allen
Seiten hin, wobei die Anlagelinien der in der Regel im
Querschnitt kreisförmigen Produkte an den Führungsflä-
chen der Führungsschiene und den Führungsflächen
des Führungsteils immer einen identischen Abstand zu-
einander aufweisen.
[0012] Insbesondere wird vorgeschlagen, dass die
Führungsflächen derart zueinander ausgerichtet und an-
geordnet sind, dass die beiden gegenüberliegenden
Schnittlinien der Führungsflächen eine senkrechte
und/oder eine horizontale Ebene aufspannen. Durch die
vorgeschlagene Anordnung und Ausrichtung der Füh-
rungsflächen ergibt sich ein im Querschnitt punkt- und
achsensymmetrischer Führungskanal mit einer entspre-
chend im Querschnitt symmetrischen Führung der Pro-
dukte.
[0013] Die Führung kann weiter verbessert werden, in-
dem auch die aneinander angrenzenden Führungsflä-
chen der Führungsschiene und des Führungsteils in ei-
nem identischen Winkel, von bevorzugt 90 Grad, zuein-
ander angeordnet sind. Insgesamt ergibt sich dadurch
ein symmetrischer, im Querschnitt bevorzugt quadrati-
scher Führungskanal mit in der Querschnittsfläche
punktsymmetrischen Berührungspunkten der Produkte
an den Führungsflächen. Die Produkte werden dadurch
bei möglichen auftretenden führungsbedingten Belas-
tungen symmetrisch und in einem Winkel von 90 Grad
versetzt zueinander angeordneten Berührungspunkten
belastet.
[0014] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Führungs-
schiene, das Führungsteil oder Teile davon verschwenk-
bar ausgebildet sind. Durch die Verschwenkbarkeit der
genannten Teile kann der durch die Führungsschiene
und das Führungsteil gebildete Führungskanal bedarfs-
weise zu einer Seite hin geöffnet werden, so dass die
Produkte durch die geöffnete Seite des Führungskanals
bei einem Sensieren von Abweichungen von sensierten
Kenngrößen von vorgegebenen Sollwerten aus dem vor-
gegebenen Transportweg abgeführt werden können.
[0015] In diesem Fall wird weiter vorgeschlagen, dass
die Führungsschiene oder Teile davon um eine horizon-
tal ausgerichtete und zu der Transportrichtung der Pro-
dukte senkrecht verlaufende Schwenkachse nach unten
verschwenkbar sind. Durch die vorgeschlagene Ausrich-
tung der Schwenkachse und der dadurch ermöglichten
Verschwenkbarkeit der Teile nach unten kann das Ab-
führen der Produkte schwerkraftunterstützt erfolgen, so
dass das bisher erforderliche aktive Ausblasen der Pro-

dukte entfallen kann.
[0016] Ferner können die Führungsschiene oder die
Teile davon ausgehend von der Schwenkachse bis zu
ihrem sich bis zu dem Ende der Führung der Vorrichtung
erstreckenden Ende verschwenkbar sein. Das Ende der
Führung der Vorrichtung ist z.B. das Ende der Vorrich-
tung, welches hinter einem Übernahmepunkt der Pro-
dukte von einem Längsförderer angeordnet ist. Durch
die vorgeschlagene Lösung kann die Führungsschiene
nach der Beendigung der sensierten Abweichung der
Kenngröße vereinfacht wieder an die Vorrichtung heran-
geschwenkt werden, ohne dass die Bewegung der Füh-
rungsschiene oder der Teile davon durch auf der Füh-
rungsschiene gerade transportierte Produkte und Ein-
klemmen derselben an einer gegenüberliegenden Kante
eines sich in Transportrichtung der Produkte anschlie-
ßenden Teils der Führungsschiene blockiert werden
kann. Dies kann insbesondere dann der Fall sein, wenn
die verschwenkbaren Teile nur einen Abschnitt des Füh-
rungskanals in Längsrichtung bilden und beim Zurück-
schwenken in die Ursprungslage an einer feststehenden
Kante eines in Transportrichtung hinter dem ver-
schwenkbaren Teil befindlichen anderen Teils des Füh-
rungskanals vorbeibewegt werden müssen. Durch die
vorgeschlagene Lösung wird das gesamte Teil der Füh-
rungsschiene, welches in Transportrichtung nach der
Schwenkachse den Führungskanal bildet, verschwenkt.
[0017] Weiter wird vorgeschlagen, dass die Führungs-
schiene und das Führungsteil symmetrisch zu einem ge-
dachten Mittelpunkt des Führungskanals verstellbar aus-
gebildet sind. Die Führungsschiene und das Führungsteil
können dadurch so verschoben werden, dass trotz des
veränderten Abstandes die Mitte des Führungskanals in
der Lage nicht verändert wird. Dazu können die Teile der
Führungsschiene und des Führungsteils z.B. auch paar-
weise symmetrisch zueinander verstellt werden, so dass
die Symmetrielinie des Führungskanals zwischen den
zueinander verstellten Teilen nicht verschoben wird.
[0018] Ferner kann in wenigstens einer Führungsflä-
che der Teile der Führungsschiene oder des Führungs-
teils eine Öffnung eines Saugluftkanals vorgesehen sein.
Durch die Öffnung kann der Führungskanal mit Unter-
druck beaufschlagt werden, wodurch eine bevorzugte
Anlage der Produkte an dieser Führungsfläche bewirkt
werden kann. Dadurch kann die Führung des Stranges
in dem Führungskanal weiter verbessert werden. Insbe-
sondere können dadurch unkontrollierte Bewegungen
des Stranges in dem Führungskanal vermindert werden.
[0019] In diesem Fall kann wenigstens eine der Füh-
rungsflächen der Teile, welche der Führungsfläche mit
der Öffnung des Saugkanals gegenüberliegt, bewegbar
ausgebildet sein. Durch die vorgeschlagene Bewegbar-
keit der gegenüberliegenden Führungsfläche kann diese
von der Führungsfläche mit der Öffnung wegbewegt wer-
den, so dass die Produkte des Stranges anschließend
durch Aufbringen eines geringen Überdruckes in der
Saugluftleitung oder dem Abschalten der Saugluft aus
dem Transportweg ausgeführt bzw. ausgeblasen wer-
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den können. Sofern eine der unteren Führungsflächen
bewegbar ausgebildet ist, reicht es dabei aus, die Saug-
luft abzuschalten, so dass die Produkte schwerkraftun-
terstützt nach unten aus dem Transportweg herausge-
führt werden.
[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand be-
vorzugter Ausführungsformen unter Bezugnahme auf
die beigefügten Figuren erläutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 und 2: eine im Stand der Technik bereits be-
kannte Vorrichtung mit einem zur Stabi-
lisierung der Produkte vorgesehenen
Führungsteil; und

Fig. 3 bis 7: eine erfindungsgemäß weiterentwickel-
te Vorrichtung mit einer Verstelleinrich-
tung.

[0021] In den Fig. 1 und Fig. 2 ist eine gattungsgemäße
Vorrichtung zum längsaxialen Führen von Produkten 2,
wie z.B. Zigaretten oder Filter, der Tabak verarbeitenden
Industrie zu erkennen. Die Produkte 2 werden in einer
Schneideinrichtung 1 von einem endlosen Strang 3 in
einer vorbestimmten Länge abgeschnitten. Dazu wird
der Strang 3 in zwei Tuben 9a und 9b geführt und von
einem rotierenden Messerträger 6 mit einem radial vor-
stehenden Messer 7 durchtrennt. Die Schneidtuben 9a
und 9b führen während des Schnittvorganges eine peri-
odische Bewegung in Pfeilrichtung 11 aus und unterstüt-
zen dabei den Strang gegenüber den während des
Schnittvorganges wirkenden seitlichen Kräften. Das
Messer 7 führt während der Schnittbewegung ebenfalls
eine komplexe rotatorische Bewegung um eine Drehach-
se aus, welche senkrecht zu der Drehachse des Mes-
serträgers angeordnet ist, so dass auf das Messer 7 mög-
lichst geringe Seitenkräfte wirken und die Relativbewe-
gung des Stranges 3 zu dem Messer 7 so weit kompen-
siert wird, dass die Schnittkante der Produkte 2 senkrecht
zu der Längsrichtung der Produkte 2 ausgerichtet ist.
Selbstverständlich können auch mehrere parallel geführ-
te endlose Stränge 3 und eine entsprechende Anzahl
von parallel ausgerichteten Schneidtuben 9a und 9b vor-
gesehen sein.
[0022] Nach dem Abtrennen der Produkte 2 werden
diese auf einer Vorrichtung 24 zum längsaxialen Führen
weitertransportiert, wobei die Produkte 2 allein durch den
angetriebenen Strang 3 weitergeschoben werden. Die
Vorrichtung umfasst eine Führungsschiene 4 und ein
Führungsteil 14. Das Führungsteil 14 ist oberhalb und
vor Beginn der Führungsschiene 4 angeordnet und ver-
hindert das Aufbäumen der angeschobenen Produkte 2.
In der Führungsschiene 4 ist eine erste Führungsnut 8
vorgesehen, in der die Produkte 2 geführt werden. Ferner
münden in die Führungsnut 8 mehrere Saugluftkanäle
12 mit daran angeschlossenen Saugluftleitungen 13, mit
denen in der Führungsnut 8 ein Unterdruck zum Ansau-
gen der Produkte 2 erzeugbar ist. Soweit entspricht die
Vorrichtung 24 dem aus der DE 38 00 431 C2 bekannten

Stand der Technik.
[0023] In den Fig. 3 bis Fig. 7 ist die erfindungsgemäß
weiterentwickelte Vorrichtung 24 zu erkennen. Die Füh-
rungsschiene 4 ist hier durch zwei Teile 4a und 4b ge-
bildet, welche jeweils eine Führungsfläche 18 und 19 auf-
weisen. Oberhalb der Teile 4a und 4b der Führungs-
schiene 4 ist ein Führungsteil 14 mit ebenfalls zwei Teilen
14a und 14b vorgesehen, welche ebenfalls zwei Füh-
rungsflächen 15 und 16 aufweisen. Die Führungsschiene
4 und das Führungsteil 14 sind damit zweiteilig ausge-
bildet. Die Teile 4a und 14a bzw. 4b und 14b sind jeweils
unterschiedlichen Baugruppen 25 und 26 zugeordnet
und können mittels einer Verstelleinrichtung 5 zueinan-
der in Pfeilrichtung 20 bewegt werden, wodurch der Ab-
stand zwischen den Teilen 4a und 4b bzw. 14a und 14b
verändert werden kann.
[0024] In dem zusammengebauten Zustand bilden die
Führungsflächen 18 und 19 zusammen die erste Füh-
rungsnut 8, in welcher die Produkte 2 mit den Unterseiten
aufliegen. Die Teile 14a und 14b des Führungsteils 14
führen die Produkte 2 an den Oberseiten, so dass sich
die Produkte 2 nicht aus der vorgegebenen Transport-
richtung aufbäumen können. Die Führungsflächen
15,16,18 und 19 bilden in der montierten Stellung einen
in Umfangsrichtung nahezu vollständig geschlossenen
Führungskanal 23 mit dem Führungsmittelpunkt M. Die
Führungsflächen 15,16,18 und 19 sind derart geformt,
dass sie oder ihre gedachten Verlängerungen in Winkeln
A und B von jeweils 90 Grad zueinander ausgerichtet
sind. Ferner sind die Führungsflächen 15,16,18 und 19
so zueinander ausgerichtet und angeordnet, dass die ge-
genüberliegenden Schnittlinien der Führungsflächen
15,16,18 und 19 eine senkrechte Trennebene E1 und
eine horizontale Trennebene E2 aufspannen. Das Füh-
rungsteil 14 mit den Teilen 14a und 14b weist in der wei-
terentwickelten Lösung eine Länge von wenigstens einer
Länge der Produkte 2 auf und ist oberhalb der Führungs-
schiene 4 angeordnet, so dass die Produkte 2 in dem
Führungskanal 23 gleichzeitig an den Unterseiten und
an den Oberseiten geführt werden. Durch die verbesser-
te Führung der Produkte 2 kann die Beaufschlagung der
Führungsschiene 4 mit Saugluft entfallen.
[0025] Mittels der Verstelleinrichtung 5 kann der Ab-
stand des Teils 4a zu dem Teil 4b der Führungsschiene
4 und der Abstand des Teils 14a zu dem Teil 14b des
Führungsteils 14 verändert werden, wobei der Mittel-
punkt M des Führungskanals 23 bei einer Abstandsver-
stellung in der Lage nicht verändert wird. Die Baugruppen
25 und 26 werden bei einer Verstellung jeweils zusam-
men mit den Teilen 4a,14a und 4b,14b gegeneinander
verschoben, so dass der Führungskanal 23 vergrößert
wird. Durch die Vergrößerung des Abstandes der Teile
4a,14a zu den Teilen 4b,14b des Führungskanals 23 wird
gleichzeitig der Abstand der die senkrechte Ebene E1
aufspannenden Schnittlinien der Führungsflächen 15
und 16 und 18 und 19 vergrößert, so dass sich ein er-
heblich größerer Führungskanal 23 ergibt, in dem die
Produkte 2 dennoch an den Führungsflächen 15,16,18
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und 19 an der Unterseite und der Oberseite geführt wer-
den. Durch die beschriebene sehr einfache Vergröße-
rung des Führungskanals 23 kann die Vorrichtung sehr
einfach zum Führen von Produkten 2 mit einem anderen
Durchmesser umgerüstet werden. Die Teile 4a und 4b
der Führungsschiene 4 und die Teile 14a und 14b des
Führungsteils 14 sind in der vorgeschlagenen Weiterent-
wicklung als getrennte Bauteile ausgeführt und zudem
zueinander abstandsveränderbar. Trotzdem bilden die
Führungsflächen 15 und 16 an den Teilen 4a und 4b
zusammen die Führungsnut 8, in der die Produkte 2 auf-
liegen. Gleiches gilt für die Teile 14a und 14b, welche
mit den Führungsflächen 18 und 19 eine zweite Füh-
rungsnut 10 bilden, die achsensymmetrisch zu der ersten
Führungsnut 8 angeordnet und ausgerichtet ist.
[0026] In den Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 ist eine Weiter-
entwicklung der Erfindung zu erkennen, bei der die Teile
4a und 4b der Führungsschiene 4 zusammen um eine
horizontal und senkrecht zu der Transportrichtung T der
Produkte 2 verlaufenden Schwenkachse 17 nach unten
verschwenkbar sind. In dem in der Fig. 5 dargestellten
Ausführungsbeispiel ist dabei nur ein Abschnitt der Füh-
rungsschiene 4 verschwenkbar, während in dem in der
Fig. 7 gezeigten Ausführungsbeispiel die Führungs-
schiene 4 insgesamt bis zu ihrem Ende hin, d.h. ausge-
hend von der Schwenkachse über die gesamte Länge
verschwenkbar ausgebildet ist.
[0027] Für den Fall, dass die Gesamtvorrichtung ge-
rade angefahren wird, und der Strang noch nicht voll-
ständig fixiert ist, oder bei einer sensierten Abweichung
der Kenngrößen von vorgegebenen Sollwerten, wird die
Führungsschiene 4 mit den Teilen 4a und 4b nach unten
verschwenkt und die Produkte 2 schwerkraftunterstützt
aus dem Transportweg herausgeführt.
[0028] Zusätzlich kann in einem der Teile 4a,4b der
Führungsschiene 4 oder der Teile 14a,14b des Füh-
rungsteils 14 ein mit Unterdruck beaufschlagbarer Saug-
luftkanal vorgesehen sein, über den der Führungskanal
23 zu einer weiter verbesserten Führung der Produkte
mit Unterdruck beaufschlagbar ist. Dies hat ferner den
Vorteil, dass das Auswerfen der Produkte 2 durch eine
Steuerung des Unterdrucks aktiv unterstützt werden
kann. In diesem Fall ist es z.B. auch denkbar, nur eines
der Teile 4a,4b,14a und 14b zu verschwenken, und die
Produkte 2 seitlich oder schräg aus dem Transportweg
auszublasen. Ferner kann durch die Saugluft auch eine
bevorzugte Anlage der Produkte an einer der Führungs-
flächen 15,16,18 oder 19 bewirkt werden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (24) zum längsaxialen Führen von stab-
förmigen Produkten (2) der Tabak verarbeitenden
Industrie mit:

- einer Führungsschiene (4) und einem Füh-
rungsteil (14), dadurch gekennzeichnet, dass

- in der Führungsschiene (4) und in dem Füh-
rungsteil (14) jeweils zwei in einem Winkel zu-
einander angeordnete und in Längsrichtung der
Führungsschiene (4) und/oder des Führungs-
teils (14) verlaufende Führungsflächen
(15,16,18,19) vorgesehen sind, welche derart
an dem Führungsteil (14) und der Führungs-
schiene (4) positioniert sind, dass sie sich zu
einem Führungskanal (23) ergänzen, und
- dass wenigstens zwei der Führungsflächen
(15,16,18,19) zueinander abstandsverstellbar
ausgebildet sind.

2. Vorrichtung (24) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- wenigstens zwei der Führungsflächen
(15,16,18,19) nach oben und nach unten und
nach rechts und nach links zueinander beweg-
bar sind.

3. Vorrichtung (24) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Führungsflächen (15,16,18,19) der Füh-
rungsschiene (4) und des Führungsteils (14) je-
weils paarweise in einem identischen Winkel
(A), von bevorzugt 90 Grad, zueinander ange-
ordnet sind.

4. Vorrichtung (24) nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die Führungsflächen (15,16,18,19) derart zu-
einander ausgerichtet und angeordnet sind,
dass die beiden gegenüberliegenden Schnittli-
nien der Führungsflächen (15,16,18,19) eine
senkrechte und/oder eine horizontale Trenne-
bene (E1,E2) aufspannen.

5. Vorrichtung (24) nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Führungsflächen (15,16,18,19) in der Füh-
rungsschiene (4) und in dem Führungsteil (14)
jeweils eine Führungsnut (8,10) bilden, welche
im Querschnitt formidentisch und achsensym-
metrisch zueinander angeordnet sind.

6. Vorrichtung (24) nach einem der Ansprüche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

- die aneinander angrenzenden Führungsflä-
chen (15,16,18,19) der Führungsschiene (4)
und des Führungsteils (14) in einem identischen
Winkel (B), von bevorzugt 90 Grad, zueinander
angeordnet sind.
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7. Vorrichtung (24) nach einem der vorangegangenen
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Führungsschiene (4), das Führungsteil (14)
oder Teile (4a,4b,14a,14b) davon verschwenk-
bar ausgebildet sind.

8. Vorrichtung (24) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Führungsschiene (4) oder
Teile (4a,4b) davon um eine horizontal ausgerichtete
und zu der Transportrichtung (T) der Produkte (2)
senkrecht verlaufende Schwenkachse (17) nach un-
ten verschwenkbar sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

- die Führungsschiene (4) oder die Teile (4a,4b)
davon ausgehend von der Schwenkachse (17)
bis zu ihrem sich bis zu dem Ende der Führung
der Vorrichtung (24) erstrechenden Ende ver-
schwenkbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- die Führungsschiene (4) und das Führungsteil
(14) symmetrisch zu einem gedachten Mittel-
punkt (M) des Führungskanals (23) zueinander
verstellbar ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

- in wenigstens einer Führungsfläche
(15,16,18,19) der Teile (4a,4b,14a,14b) der
Führungsschiene (4) oder des Führungsteils
(14) eine Öffnung eines Saugluftkanals vorge-
sehen ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- wenigstens eine der Führungsflächen
(15,16,18,19) der Teile (4a,4b,14a,14b), welche
der Führungsfläche (15,16,18,19) mit der Öff-
nung des Saugkanals gegenüberliegt, beweg-
bar ausgebildet ist.
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