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(54) Förderung eines Artikelmassenstroms aus stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden 
Industrie

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fördern
eines mehrlagigen Artikelmassenstroms (MS) aus stab-
förmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten oder Filterstäbe.

Gemäß dem Verfahren werden die folgenden Ver-
fahrensschritte ausgeführt:
- der Artikelmassenstrom (MS) wird mittels eines band-
förmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) in einem ersten,
vorzugsweise kurvenfreien und linearen und/oder hori-
zontalen, Förderabschnitt in queraxialer Richtung der
stabförmigen Artikel gefördert,
- wobei die stabförmigen Artikel auf dem bandförmigen
Fördermittel (12, 12.1, 12.2) quer, insbesondere senk-
recht, zur Förderrichtung des bandförmigen Fördermit-
tels (12, 12.1, 12.2) derart angeordnet sind, dass die
Stablängenmitten der stabförmigen Artikel mit einem vor-
bestimmten Versatzabstand zur Mitte des bandförmigen
Fördermittels (12, 12.1, 12.2) im ersten Förderabschnitt
ausgerichtet sind,
- wobei in einem zweiten, an den ersten Förderabschnitt,
und vorzugsweise kurvenfreien und linearen und/oder
horizontalen, anschließenden Förderabschnitt die stab-
förmigen Artikel des Artikelmassenstroms (MS) beim
Übergang oder während des Übergangs vom ersten För-
derabschnitt zum zweiten Förderabschnitt auf einen im
zweiten Förderabschnitt vorgesehenen, bandförmigen
Fördermittel (12, 12.1, 12.2) derart umgesetzt werden
oder sind, dass die Stablängenmitten der stabförmigen
Artikel im zweiten Förderabschnitt mit einem Versatzab-
stand zur Mitte des bandförmigen Fördermittels im zwei-
ten Förderabschnitt ausgerichtet sind,
- wobei der Versatzabstand der Stablängenmitten der

stabförmigen Artikel zur Mitte des bandförmigen Förder-
mittels (12, 12.1, 12.2) im ersten Förderabschnitt sich
vom Versatzabstand der Stablängenmitten der stabför-
migen Artikel zur Mitte des bandförmigen Fördermittels
(12, 12.1, 12.2) im zweiten Förderabschnitt unterschei-
det.

Außerdem betrifft die Erfindung eine Einrichtung
zum, vorzugsweise horizontalen, Fördern eines mehrla-
gigen Artikelmassenstroms (MS) aus stabförmigen Arti-
keln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten oder Filterstäbe.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum För-
dern eines mehrlagigen Artikelmassenstroms aus stab-
förmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden Industrie,
insbesondere Filterzigaretten oder Filterstäbe.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Einrichtung
zum, vorzugsweise horizontalen, Fördern eines mehrla-
gigen Artikelmassenstroms aus stabförmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
zigaretten oder Filterstäbe.
[0003] Außerdem betrifft die Erfindung eine Speiche-
reinrichtung, vorzugsweise eine Speichereinrichtung mit
variabler Speicherkapazität, für einen mehrlagigen Arti-
kelmassenstrom aus stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder Filterstäbe.
[0004] Unter dem Begriff "stabförmige Artikel der Ta-
bak verarbeitenden Industrie" werden neben Filterstä-
ben, Multisegmentfilterstäben oder Multifilterstäben, z.B.
auch Zigaretten, Zigarillos oder Zigarren, mit oder ohne
Filter verstanden, auf die die Erfindung im gleichen Maß
anwendbar ist.
[0005] Bei der Herstellung oder Verarbeitung stabför-
miger Artikel der Tabak verarbeitenden Industrie werden
diese stabförmigen Artikel über Fördereinrichtungen im
Massenstrom von einer Herstellmaschine zu einer Spei-
chereinrichtung für die hergestellten Artikel gefördert.
[0006] In derartigen Speichereinrichtungen, insbeson-
dere Speichereinrichtungen mit variabler Speicherkapa-
zität, werden die stabförmigen Artikel ebenfalls auf För-
derbändern oder Förderketten zwischen den Etagen des
Massenstromspeichers gefördert, wobei der Artikelmas-
senstrom hierbei über Kurven oder gebogene Förder-
strecken geführt wird, wodurch auf Grund der Kompakt-
heit des mehrlagigen Artikelmassenstromverbands die
stabförmigen Artikel in den gebogenen d.h. nicht-gera-
den Förderstrecken gegeneinander verschoben und auf-
gefächert werden, wodurch die fragilen stabförmigen Ar-
tikel, z.B. Filterzigaretten, mechanisch belastet und ge-
gebenenfalls beschädigt werden, so dass die optische
Qualität der stabförmigen Artikel beeinträchtigt wird.
Auch ein Ausbrechen einer Zigarettengruppe aus dem
kompakten hexagonalartigen oder hexagonalen Ver-
band und ein nachfolgendes Herunterfallen vom Förder-
mittel können die Folgen sein.
[0007] Derartige Speichereinrichtungen werden z.B.
nach dem FIFO-Prinzip (First In First Out) betrieben. Eine
Speichereinrichtung mit variabler Speicherkapazität der
HAUNI Maschinenbau AG, Hamburg, ist beispielweise
unter der Bezeichnung VARIOS bekannt. In EP-A-1 445
218 ist eine solche Speichereinrichtung für stabförmige
Artikel beschrieben.
[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, auf einfache Wei-
se die mechanischen Belastungen von im Artikelmas-
senstrom geförderten stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie und ein Herunterfallen, insbe-

sondere für die Förderung in Speichereinrichtungen, zu
vermindern.
[0009] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zum, vorzugsweise horizontalen, Fördern eines mehrla-
gigen Artikelmassenstroms aus stabförmigen Artikeln
der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Filter-
zigaretten oder Filterstäbe,

- wobei der Artikelmassenstrom mittels eines band-
förmigen Fördermittels in einem ersten, vorzugswei-
se kurvenfreien und linearen und/oder horizontalen,
Förderabschnitt in queraxialer Richtung der stabför-
migen Artikel gefördert wird,

- wobei die stabförmigen Artikel auf dem bandförmi-
gen Fördermittel quer, insbesondere senkrecht, zur
Förderrichtung des bandförmigen Fördermittels der-
art angeordnet sind, dass die Stablängenmitten der
stabförmigen Artikel mit einem vorbestimmten Ver-
satzabstand zur Mitte des bandförmigen Fördermit-
tels im ersten Förderabschnitt ausgerichtet sind,

- wobei in einem zweiten, an den ersten Förderab-
schnitt, und vorzugsweise kurvenfreien und linearen
und/oder horizontalen, anschließenden Förderab-
schnitt die stabförmigen Artikel des Artikelmassen-
stroms beim Übergang oder während des Über-
gangs vom ersten Förderabschnitt zum zweiten För-
derabschnitt auf einen im zweiten Förderabschnitt
vorgesehenen, bandförmigen Fördermittel derart
umgesetzt werden oder sind, dass die Stablängen-
mitten der stabförmigen Artikel im zweiten Förder-
abschnitt mit einem Versatzabstand zur Mitte des
bandförmigen Fördermittels im zweiten Förderab-
schnitt ausgerichtet sind,

- wobei der Versatzabstand der Stablängenmitten der
stabförmigen Artikel zur Mitte des bandförmigen För-
dermittels im ersten Förderabschnitt sich vom Ver-
satzabstand der Stablängenmitten der stabförmigen
Artikel zur Mitte des bandförmigen Fördermittels im
zweiten Förderabschnitt unterscheidet.

[0010] Unter einem Artikelmassenstrom wird im Rah-
men der Erfindung ein Massenstrom von übereinander
und in Förderrichtung hintereinander sowie nebeneinan-
der gestapelten stabförmigen Artikeln, wie z.B. Filterstä-
ben, verstanden, wobei die Längsachsen der stabförmi-
gen Artikel im dichtgestapelten Paket des Massenstroms
oder im hexagonalen oder hexagonalartigen Verband
während der Förderung parallel zueinander ausgerichtet
sind. Vorzugsweise werden dabei die stabförmigen Arti-
kel im mehrlagigen Artikelmassenstrom in queraxialer
Richtung, d.h. senkrecht zu ihrer Längsausrichtung, ge-
fördert. Typischerweise beträgt die Höhe bzw. Breite ei-
nes Artikelmassenstroms, insbesondere quer zur För-
derrichtung, ein Mehrfaches des Durchmessers eines
einzelnen stabförmigen Artikels.
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[0011] Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, dass
vor Einbringen eines Artikelmassenstroms in eine Spei-
chereinrichtung, vorzugsweise mit einer variablen Spei-
cherkapazität, die relative Position zwischen dem band-
förmigen Fördermittel für die stabförmigen Artikel und
den stabförmigen Artikeln auf einer horizontalen Förder-
strecke vor der Speichereinrichtung in einem ersten För-
derabschnitt geändert wird, wobei die Artikel des Artikel-
massenstroms im zweiten Förderabschnitt der Förder-
strecke gegenüber den stabförmigen Artikeln im ersten
Förderabschnitt in längsaxialer Richtung, d.h. quer zur
Förderrichtung in Ihrer Position auf dem Fördermittel,
verändert bzw. verschoben werden.
[0012] In einer Alternative ist die Position des Förder-
mittels im zweiten Förderabschnitt gegenüber dem För-
dermittel im ersten Abschnitt ebenfalls in längsaxialer
Richtung der stabförmigen Artikel versetzt angeordnet,
wobei die Förderrichtungen im ersten Förderabschnitt
und im zweiten Förderabschnitt linear sind. Da sowohl
der erste Förderabschnitt als auch der zweite Förderab-
schnitt in einer horizontalen Ebene angeordnet sind, d.h.
dass die Oberflächen der Fördermittel im ersten Förder-
abschnitt und im zweiten Förderabschnitt in derselben
Ebene liegen, wird gemäß der Erfindung die relative Po-
sition zwischen der Mitte des Fördermittels im ersten För-
derabschnitt und den Stablängenmitten der stabförmi-
gen Artikel im ersten Förderabschnitt gegenüber der Mit-
te des bandförmigen Fördermittels im zweiten Förderab-
schnitt und den Stablängenmitten der stabförmigen Ar-
tikel im zweiten Förderabschnitt geändert.
[0013] Dadurch, dass die stabförmigen Artikel in Be-
zug auf die Mitte des linearen und horizontalen Förder-
mittels verändert werden, ist es möglich, dass die Artikel
im Artikelmassenstrom verschoben werden, wodurch es
möglich ist, die stabförmigen Artikel außerhalb der Mitte
des bandförmigen Fördermittels in die Speichereinrich-
tung anschließend einzubringen. Durch die asymmetri-
sche Anordnung der stabförmigen Artikel auf dem band-
förmigen Fördermittel im zweiten Förderabschnitt sind
die stabförmigen Artikel des Artikelmassenstroms außer-
halb der Mitte des Fördermittels versetzt angeordnet, wo-
durch bei Förderung des Artikelmassenstroms in einer
nachfolgenden Speichereinrichtung mit variabler Spei-
cherkapazität in gebogenen Förderstrecken der Spei-
chereinrichtung die mechanische Belastung der stabför-
migen Artikel herabgesetzt wird, im dem quasi ein Bogen
mit einem größeren Durchmesser gebildet wird.
[0014] Darüber hinaus kann eine relative Positionsän-
derung zwischen den Artikeln eines Massenstroms und
dem bandförmigen Fördermittel auch nach Austritt des
Massenstroms aus einer Speichereinrichtung in einer an
die Speichereinrichtung anschließenden horizontalen
Förderstrecke erfolgen, so dass beispielsweise die stab-
förmigen Artikel asymmetrisch, d.h. nicht mittig, auf dem
Fördermittel, zum Beispiel Förderkette, bei Austritt aus
der Speichereinrichtung auf dem bandförmigen Förder-
mittel bzw. der Förderkette angeordnet sind und in einer
horizontalen Förderstrecke die relative Position zwi-

schen den stabförmigen Artikeln des Artikelmassen-
stroms und dem bandförmigen Förderelement im zwei-
ten Förderabschnitt geändert ist. Insbesondere sind hier-
bei die Stablängenmitten der stabförmigen Artikel mittig,
d.h. in derselben Mittenebene mit der Mitte des bandför-
migen Fördermittels im zweiten Förderabschnitt ange-
ordnet.
[0015] Hierbei ist in einer Weiterbildung des Verfah-
rens vorgesehen, dass

a.) die stabförmigen Artikel im ersten Förderab-
schnitt symmetrisch zur Mitte des bandförmigen För-
dermittels auf dem bandförmigen Fördermittel, vor-
zugsweise Förderkette, angeordnet sind und nach
Übergang vom ersten Förderabschnitt zum zweiten
Förderabschnitt die stabförmigen Artikel im zweiten
Förderabschnitt asymmetrisch zur Mitte des band-
förmigen Fördermittels auf dem bandförmigen För-
dermittel, insbesondere Förderkette, angeordnet
sind oder

b.) die stabförmigen Artikel im ersten Förderab-
schnitt asymmetrisch zur Mitte des bandförmigen
Fördermittels auf dem bandförmigen Fördermittel,
insbesondere Förderkette, angeordnet sind und
nach Übergang vom ersten Förderabschnitt zum
zweiten Förderabschnitt die stabförmigen Artikel im
zweiten Förderabschnitt symmetrisch zur Mitte des
bandförmigen Fördermittels auf dem bandförmigen
Fördermittel, insbesondere Förderkette, angeordnet
sind.

[0016] Dazu ist es gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform des Verfahrens vorteilhaft, dass die stabför-
migen Artikel mittels einer, vorzugsweise ausschließlich
einer, an einer Stirnseite der stabförmigen Artikel des
Artikelmassenstroms angreifenden und bewegbaren
Versatzschiebeeinrichtung beim Übergang oder wäh-
rend des Übergangs zwischen dem ersten Förderab-
schnitt und dem zweiten Förderabschnitt mit einer Ver-
satzbewegung, insbesondere Schubbewegung, in Rich-
tung der Mittenlängsachsen der stabförmigen Artikel,
insbesondere quer oder senkrecht zur queraxialen För-
derrichtung des Artikelmassenstroms, beaufschlagt wer-
den.
[0017] Hierbei ist es ferner bevorzugt, dass die stab-
förmigen Artikel beim Übergang oder während des Über-
gangs zwischen dem ersten Förderabschnitt und dem
zweiten Förderabschnitt in Richtung eines an einer den
Stirnseiten der stabförmigen Artikel des Artikelmassen-
stroms, vorzugsweise ortsfesten, zugeordneten An-
schlags versetzt werden oder sind, wobei insbesondere
die Versatzschiebeeinrichtung für die stabförmigen Arti-
kel und der Anschlag einander gegenüberliegend ange-
ordnet sind und einen Förderkanal für den Artikelmas-
senstrom oder für einen zu versetzenden oder versetzten
Artikelmassenstromabschnitt bilden.
[0018] Der seitlich an den Förderabschnitten angeord-
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nete Anschlag für den Artikelmassenstrom ist dabei als
eine Art Führungsblech ausgebildet, wobei das Füh-
rungsblech bzw. der Anschlag an seinen beiden Enden
abgeschrägt oder abgewinkelt ist, wodurch im Zusam-
menwirken mit der Versatzschiebeeinrichtung, die eben-
falls an ihren Enden Abschrägungen oder Abwinkelun-
gen aufweist, ein trichterförmiger Eingang und ein trich-
terförmiger Ausgang des gebildeten Förderkanals er-
möglicht wird.
[0019] Vorzugsweise ist die Versatzschiebeeinrich-
tung ebenfalls mit einem geraden Führungsblech für den
Artikelmassenstrom ausgebildet, wobei das Führungs-
blech parallel zu den Kopfenden bzw. den Stirnseiten der
stabförmigen Artikel angeordnet ist. Das Führungsblech
der Versatzschiebeeinrichtung ist dabei über entspre-
chende Halterungen mit einem Antrieb versehen, wobei
das Führungsblech der Versatzschiebeeinrichtung hier-
bei eine zwangsgeführte, vorzugsweise ellipsenförmige
oder ovalförmige oder kreisförmige, Bewegung oder
Hubbewegung ausführt, wobei während der Bewegung
des Führungsbleches der Versatzschiebeeinrichtung
das Führungsblech hierbei parallel zu der Stirnseite bzw.
den Köpfen der stabförmigen Artikel geführt wird.
[0020] Eine weitere Ausführungsform des Verfahrens
zeichnet sich dadurch aus, dass die Versatzschiebeein-
richtung mittels einer Antriebseinrichtung, vorzugsweise
Oszilliereinrichtung, angetrieben wird, wobei insbeson-
dere die Versatzschiebeeinrichtung eine oszillierende,
vorzugsweise ellipsenförmige oder ovalförmige oder
kreisförmige, Bewegung, vorzugsweise in der horizonta-
len Ebene, ausführt und/oder wobei insbesondere die
Antriebseinrichtung der Versatzschiebeeinrichtung mit
der Fördergeschwindigkeit des bandförmigen Fördermit-
tels synchronisiert ist oder wird. Im Rahmen der Erfin-
dung ist es ebenfalls denkbar, dass die Versatzschiebe-
einrichtung eine Hubbewegung ausführt. Ferner ist es
vorteilhaft, dass die Antriebsgeschwindigkeit der Ver-
satzschiebeeinrichtung bzw. die Bewegung der Versatz-
schiebeeinrichtung sowie die Antriebseinrichtung für die
Versatzschiebeeinrichtung mit der Fördergeschwindig-
keit des bandförmigen Fördermittels sowie gegebenen-
falls mit den Fördergeschwindigkeiten des ersten
und/oder des zweiten bandförmigen Fördermittels syn-
chronisiert sind.
[0021] Vorzugsweise werden hierbei die stabförmigen
Artikel des Artikelmassenstroms im ersten Förderab-
schnitt und im zweiten Förderabschnitt auf demselben
bandförmigen Fördermittel gefördert, wobei vorzugswei-
se das bandförmige Fördermittel als Förderkette ausge-
bildet ist und/oder wobei vorzugsweise das bandförmige
Fördermittel auf der oder seiner Tragseite, die dem Arti-
kelmassenstrom zugewandt ist, quer oder senkrecht zur
Förderrichtung, vorzugsweise konvexe, Erhebungen
und/oder, vorzugsweise konkave, Vertiefungen auf-
weist. Hierbei findet kein Wechsel des Fördermittels statt,
so dass das Fördermittel im ersten und im zweiten För-
derabschnitt fortlaufend hindurchgefördert bzw. geführt
wird.

[0022] In einer anderen Ausführungsform des Verfah-
rens ist dabei vorgesehen, dass zwischen dem ersten
Förderabschnitt und dem zweiten Förderabschnitt das
bandförmige Fördermittel in der horizontalen Ebene, vor-
zugsweise quer zur Förderrichtung des bandförmigen
Fördermittels, umgelenkt wird oder ist, so dass die Mitte
des bandförmigen Fördermittels, insbesondere Förder-
kette, im ersten Förderabschnitt gegenüber der Mitte des
bandförmigen Fördermittels im zweiten Förderabschnitt
um eine Versatzstrecke quer, insbesondere senkrecht,
zur horizontalen Förderrichtung des Artikelmassen-
stroms, versetzt angeordnet ist.
[0023] Dazu ist gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform weiterhin vorgesehen, dass die stabförmigen
Artikel des Artikelmassenstroms im ersten Förderab-
schnitt auf einen ersten bandförmigen Fördermittel, ins-
besondere Förderkette, und die stabförmigen Artikel des
Artikelmassenstroms im zweiten Förderabschnitt auf ei-
nem separaten, zweiten bandförmigen Fördermittel, ins-
besondere Förderkette, gefördert werden, wobei die Mit-
te des ersten bandförmigen Fördermittels und die Mitte
des zweiten bandförmigen Fördermittels quer, insbeson-
dere senkrecht, zur horizontalen Förderrichtung des Ar-
tikelmassenstroms um eine Versatzstrecke versetzt zu-
einander, vorzugsweise in der horizontalen Ebene, an-
geordnet sind.
[0024] Hierzu ist in einer Weiterbildung des Verfahrens
außerdem vorgesehen, dass die stabförmigen Artikel
des Artikelmassenstroms im zweiten Förderabschnitt
asymmetrisch zur Mitte des bandförmigen Fördermittels
angeordnet sind oder werden und danach in einer Spei-
chereinrichtung, vorzugsweise einer Speichereinrich-
tung mit variabler Speicherkapazität, eingebracht wer-
den, wobei insbesondere die stabförmigen Artikel inner-
halb der Speichereinrichtung mit ihrer asymmetrischen
Anordnung auf dem bandförmigen Fördermittel gefördert
werden.
[0025] Dabei werden gemäß der Erfindung vor Eintritt
des Artikelmassenstroms in die Speichereinrichtung die
stabförmigen Artikel asymmetrisch auf dem bandförmi-
gen Fördermittel versetzt, wobei nach der Herstellung
der stabförmigen Artikel, insbesondere Filterzigaretten,
die Artikel des gebildeten Artikelmassenstroms mittig auf
dem bandförmigen Fördermittel angeordnet werden und
mit dieser symmetrischen Anordnung auf dem Förder-
mittel zur Speichereinrichtung gefördert werden, wobei
kurz vor Eintritt des Artikel s gemäß der Erfindung die
stabförmigen Artikel des Massenstroms versetzt auf dem
Fördermittel in einer horizontalen Förderstrecke ange-
ordnet werden.
[0026] Darüber hinaus zeichnet sich eine Weiterbil-
dung des Verfahrens dadurch aus, dass die stabförmigen
Artikel des Artikelmassenstroms aus einer oder der Spei-
chereinrichtung, insbesondere Speichereinrichtung mit
variabler Speicherkapazität, auf dem bandförmigen För-
dermittel herausgefördert werden, wobei insbesondere
die stabförmigen Artikel nach dem oder beim Verlassen
der Speichereinrichtung asymmetrisch zur Mitte des

5 6 



EP 2 777 407 A2

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bandförmigen Fördermittels in einem ersten Förderab-
schnitt einer horizontalen Förderstrecke angeordnet sind
und anschließend die stabförmigen Artikel symmetrisch
zur Mitte des bandförmigen Fördermittels in einem zwei-
ten Förderabschnitt der horizontalen Förderstrecke an-
geordnet werden oder sind.
[0027] Die asymmetrisch auf dem Förderband bzw.
dem Fördermittel angeordneten stabförmigen Artikel
werden mit ihrer asymmetrischen Lage durch die Spei-
chereinrichtung, insbesondere den FIFO-Speicher, ge-
fördert, wobei nach Austritt der Artikel aus der Speiche-
reinrichtung die stabförmigen Artikel mittig, d.h. symme-
trisch auf dem bandförmigen Fördermittel in einer hori-
zontalen Förderstrecke, umgesetzt oder angeordnet
werden.
[0028] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch eine Ein-
richtung zum, vorzugsweise horizontalen, Fördern eines
mehrlagigen Artikelmassenstroms aus stabförmigen Ar-
tikeln der Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere
Filterzigaretten oder Filterstäbe, wobei die Einrichtung
zur Durchführung des voranstehend beschriebenen Ver-
fahrens ausgebildet ist,

- wobei ein bandförmiges Fördermittel in einem ers-
ten, vorzugsweise kurvenfreien und linearen
und/oder horizontalen, Förderabschnitt zur Förde-
rung der stabförmigen Artikel in queraxialer Richtung
vorgesehen ist,

- wobei ein bandförmiges Fördermittel in einem zwei-
ten, vorzugsweise kurvenfreien und linearen
und/oder horizontalen, Förderabschnitt zur Förde-
rung der stabförmigen Artikel in queraxialer Richtung
vorgesehen ist,

- wobei der zweite Förderabschnitt, vorzugsweise un-
mittelbar, an den ersten Förderabschnitt anschließt,

a.) wobei die Mitte, insbesondere die Mittenach-
se in Längsrichtung, des bandförmigen Förder-
mittels im ersten Förderabschnitt und die Mitte,
insbesondere die Mittenachse in Längsrichtung,
des bandförmigen Fördermittels im zweiten För-
derabschnitt mit einem Abstand (> 0 cm) quer
zur Längsrichtung des oder der bandförmigen
Fördermittel oder quer zur Förderrichtung oder
der bandförmigen Fördermittel, vorzugsweise in
einer horizontalen Ebene, ausgebildet sind, so
dass die Mitte oder die Mittenachsen des oder
der bandförmigen Fördermittel im ersten För-
derabschnitt und im zweiten Förderabschnitt pa-
rallel zueinander angeordnet sind,

und/oder b.) wobei eine an einer Stirnseite der
stabförmigen Artikel des Artikelmassenstroms
angreifende und bewegbare Versatzschiebe-
einrichtung für die stabförmigen Artikel des Ar-
tikelmassenstroms vorgesehen ist, so dass die

stabförmigen Artikel beim Übergang oder wäh-
rend des Übergangs zwischen dem ersten För-
derabschnitt und dem zweiten Förderabschnitt
mit einer Versatzbewegung, insbesondere
Schubbewegung, mittels der Versatzschiebe-
einrichtung in Richtung der Mittenlängsachsen
der stabförmigen Artikel, insbesondere oder im
Wesentlichen quer oder senkrecht zur queraxi-
alen Förderrichtung des Artikelmassenstroms,
beaufschlagt werden oder beaufschlagbar sind.

[0029] Hierzu ist es weiterhin bevorzugt, dass ein, vor-
zugsweise ortsfester, Anschlag an einer Längsseite des
ersten Förderabschnitts und/oder des ersten Förderab-
schnitts für eine Stirnseite der stabförmigen Artikel des
Artikelmassenstroms im Bereich der Förderabschnitte
vorgesehen ist, wobei insbesondere die Versatzschie-
beeinrichtung für die stabförmigen Artikel und der An-
schlag einander gegenüberliegend angeordnet sind und
einen Förderkanal für den Artikelmassenstrom oder für
einen zu versetzenden oder versetzten Artikelmassen-
stromabschnitt bilden.
[0030] Außerdem ist gemäß einer bevorzugten Aus-
führungsform vorgesehen, dass die Versatzschiebeein-
richtung mittels einer Antriebseinrichtung, vorzugsweise
Oszilliereinrichtung, antreibbar ist oder angetrieben wird,
wobei insbesondere die Versatzschiebeeinrichtung eine
oszillierende, vorzugsweise ellipsenförmige oder oval-
förmige oder kreisförmige, Bewegung, vorzugsweise in
der horizontalen Ebene, oder eine, vorzugsweise lineare,
Hubbewegung ausführt
[0031] Vorzugsweise ist weiterhin die Antriebseinrich-
tung für die Versatzschiebeeinrichtung mit der Förder-
bewegung, insbesondere mit der Fördergeschwindig-
keit, des oder der bandförmigen Fördermittel, vorzugs-
weise unter Verwendung einer Kopplungseinrichtung
oder einer Verbindungseinrichtung, synchronisiert oder
synchronisierbar. Hierbei ist vorgesehen, dass die An-
triebseinrichtung für die Versatzschiebeeinrichtung mit-
tels dem, insbesondere angetriebenen, Fördermittel
oder mit einem Fördermittelantrieb für das Fördermittel
mittels einer Kopplungseinrichtung oder Verbindungs-
einrichtung verbunden oder wirkverbunden ist, so dass
die Bewegung der Versatzschiebeeinrichtung mit der
Förderbewegung bzw. der Fördergeschwindigkeit des
oder der Fördermittel gekoppelt und/oder synchronisiert
ist.
[0032] Darüber hinaus ist es gemäß einer alternativen
Ausführungsform weiterhin bevorzugt, dass im ersten
Förderabschnitt und im zweiten Förderabschnitt dassel-
be bandförmige Fördermittel vorgesehen ist, so dass die
stabförmigen Artikel des Artikelmassenstroms auf dem-
selben bandförmigen Fördermittel gefördert werden, wo-
bei vorzugsweise das bandförmige Fördermittel als För-
derkette ausgebildet ist und/oder wobei vorzugsweise
das bandförmige Fördermittel auf der Tragseite quer
oder senkrecht zur Förderrichtung, vorzugsweise konve-
xe, Erhebungen und/oder, vorzugsweise konkave, Ver-
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tiefungen aufweist.
[0033] Insbesondere ist ferner eine Umlenkeinrichtung
für das im ersten horizontalen Förderabschnitt und im
zweiten horizontalen Förderabschnitt vorgesehene
bandförmige Fördermittel vorgesehen, so dass zwischen
dem ersten Förderabschnitt und dem zweiten Förderab-
schnitt das bandförmige Fördermittel in der horizontalen
Ebene, vorzugsweise quer zur Förderrichtung des band-
förmigen Fördermittels, umgelenkt wird oder ist, so dass
die Mitte des bandförmigen Fördermittels, insbesondere
Förderkette, im ersten Förderabschnitt gegenüber der
Mitte des bandförmigen Fördermittels im zweiten Förder-
abschnitt um eine Versatzstrecke quer, insbesondere
senkrecht zur Förderrichtung des Artikelmassenstroms,
versetzt angeordnet ist, wobei vorzugsweise das band-
förmige Fördermittel auf der Tragseite quer oder senk-
recht zur Förderrichtung, vorzugsweise konvexe, Erhe-
bungen und/oder, vorzugsweise konkave, Vertiefungen
aufweist.
[0034] Eine vorteilhafte Ausführungsform der Einrich-
tung zeichnet sich ferner dadurch aus, dass im ersten,
vorzugsweise linearen, Förderabschnitt ein erstes band-
förmiges Fördermittel, insbesondere Förderkette, für die
queraxiale Förderung der stabförmigen Artikel des Arti-
kelmassenstroms vorgesehen ist und im zweiten, vor-
zugsweise linearen, Förderabschnitt ein zweites, sepa-
rates bandförmiges Fördermittel, insbesondere Förder-
kette, für die queraxiale Förderung der stabförmigen Ar-
tikel des Artikelmassenstroms vorgesehen ist, wobei die
Mitte des ersten bandförmigen Fördermittels und die Mit-
te des zweiten bandförmigen Fördermittels quer, insbe-
sondere senkrecht, zur Förderrichtung des Artikelmas-
senstroms um einen Abstand (> 0 cm) versetzt zueinan-
der, vorzugsweise in der horizontalen Ebene, angeord-
net sind, wobei vorzugsweise das erste bandförmige För-
dermittel und/oder das zweite bandförmige Fördermittel
auf der Tragseite quer oder senkrecht zur Förderrich-
tung, vorzugsweise konvexe, Erhebungen und/oder, vor-
zugsweise konkave, Vertiefungen aufweisen. Insbeson-
dere ist der Abstand, um den die Mitten des ersten För-
dermittels und des zweiten Fördermittels zueinander ver-
setzt sind, kleiner als die Breite des ersten oder zweiten
Fördermittels. Vorzugsweise sind das erste Fördermittel
und das zweite Fördermittel gleich breit.
[0035] Ferner wird die Aufgabe gelöst durch eine Spei-
chereinrichtung, vorzugsweise eine Speichereinrichtung
mit variabler Speicherkapazität, für einen mehrlagigen
Artikelmassenstrom aus stabförmigen Artikeln der Tabak
verarbeitenden Industrie, insbesondere Filterzigaretten
oder Filterstäbe, mit einem Eingang für den Artikelmas-
senstrom und mit einem Ausgang für den Artikelmassen-
strom, wobei im Bereich des Eingangs oder vor dem Ein-
gang der Speichereinrichtung eine Einrichtung mit einer
horizontalen Förderstrecke wie voranstehend beschrie-
ben vorgesehen ist und/oder wobei im Bereich des Aus-
gangs oder nach dem Ausgang der Speichereinrichtung
eine voranstehend beschriebene Einrichtung zum För-
dern eines mehrlagigen Artikelmassenstroms mit einer

horizontalen Förderstrecke vorgesehen ist. Zur Vermei-
dung von Wiederholungen wird auf die obigen Ausfüh-
rungen ausdrücklich verwiesen.
[0036] 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.
[0037] 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.
Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Anordnung einer Spei-
chereinrichtung mit variabler Speicherka-
pazität für einen Artikelmassenstrom der
Tabak verarbeitenden Industrie mit stab-
förmigen Artikeln;

Fig. 2a, 2b schematisch eine perspektivische Ansicht
sowie eine Draufsicht auf eine Förderan-
ordnung zum Fördern eines Artikelmas-
senstroms mit stabförmigen Artikeln;

Fig. 3 schematisch eine Draufsicht auf eine wei-
tere Förderanordnung für einen Artikel-
massenstrom und

Fig. 4 schematisch eine Draufsicht auf eine För-
deranordnung zum Fördern eines Artikel-
massenstroms gemäß einer weiteren
Ausführungsform.

[0038] In den Zeichnungen sind jeweils gleiche oder
gleichartige Elemente und/oder Teile mit denselben Be-
zugsziffern versehen, so dass von einer erneuten Vor-
stellung jeweils abgesehen wird.
[0039] In Fig. 1 ist eine schematische Anordnung einer
Speichereinrichtung S mit variabler Speicherkapazität
für stabförmige Artikel der Tabak verarbeitenden Indus-
trie dargestellt, wobei über einen Zuförderer 10 ein Mas-
senstrom MS über eine Eintrittsseite oder eine Eingangs-
seite der Speichereinrichtung S eingebracht wird. Die
Speichereinrichtung S ist dabei insbesondere als soge-
nannter FIFO-Speicher ausgebildet.
[0040] Der Zuförderer 10 ist dabei als horizontale Zu-
förderstrecke ausgebildet. Um die stabförmigen Artikel
des Massenstroms einer Packmaschine oder einer an-
deren weiteren Weiterverarbeitungsmaschine, bei-
spielsweise einer Multifilterherstellungsmaschine, zuzu-
führen, ist an einer Ausgangsseite der Speichereinrich-
tung S ein Abförderer 50 vorgesehen, so dass die stab-
förmigen Artikel des Massenstroms MS über eine gerade
Förderstrecke aus der Speichereinrichtung S gefördert
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bzw. entnommen werden.
[0041] Eine Speichereinrichtung mit variabler Spei-
cherkapazität ist beispielsweise in EP-A-1 445 218 be-
schrieben, wobei die gesamte Offenbarung dieser Pa-
tentanmeldung für die vorliegende Patentanmeldung
ausdrücklich mit aufgenommen wird.
[0042] In den Fig. 2a, 2b sind verschiedene Ansichten
einer Fördereinrichtung zum horizontalen Fördern des
mehrlagigen Artikelmassenstroms MS dargestellt, die
Bestandteil des Zuförderers 10 für eine Speichereinrich-
tung S mit variabler Speicherkapazität ist. Hierbei wird
auf einer geraden, horizontalen und kurvenfreien Förder-
strecke der Artikelmassenstrom MS mittels einer Förder-
kette 12 in queraxialer Richtung zur Eingangsseite der
Speichereinrichtung S gefördert.
[0043] Die Förderkette 12 ist als Tragförderkette auf
der dem Artikelmassenstrom MS zugewandten Tragsei-
te mit einer Tragfläche ausgebildet, die vorzugsweise
konkave Vertiefungen und/oder konvexe Erhebungen
ausweist, um die Artikel des Artikelmasssenstroms MS
sicher aufzunehmen.
[0044] Die einzelnen stabförmigen Artikel bzw. Filter-
zigaretten des Artikelmassenstroms MS sind mehrlagig
übereinander und in Förderrichtung hintereinander so-
wie nebeneinander gestapelt, so dass die Längsachsen
der stabförmigen Artikel bzw. Filterzigaretten im hexa-
gonalen Verband oder hexagonalartigen Verband wäh-
rend der Förderung parallel zueinander auf der linearen,
horizontalen Förderstrecke ausgerichtet sind.
[0045] Ausgangsseitig einer Herstellungsmaschine
werden die hergestellten stabförmigen Artikel, zum Bei-
spiel Filterzigaretten, auf die Förderkette 12 abgelegt und
zu einem Massenstrom MS gestapelt, so dass der Mas-
senstrom MS mittig, d.h. symmetrisch, auf der Förder-
kette angeordnet ist und queraxial gefördert wird. Die
Mitte der Förderkette 12 ist in Fig. 2b als strichpunktierte
Linie eingezeichnet und mit dem Bezugszeichen 14 ver-
sehen.
[0046] Auf dem Förderweg von der Herstellungsma-
schine zur Speichereinrichtung werden die stabförmigen
Artikel des Massenstroms MS zu einer Versatzschiebe-
einrichtung 20 gefördert, so dass die stabförmigen Artikel
des Massenstroms MS in Längsrichtung auf dem För-
derband 12 verschoben werden, wodurch sich eine
asymmetrische Anordnung der stabförmigen Artikel des
Massenstroms MS auf der Förderkette 12 ausgangssei-
tig der Versatzschiebeeinrichtung 20 ergibt (vgl. Fig. 2b).
[0047] Die Versatzschiebeeinrichtung 20 verfügt auf
einer Seite des Massenstroms MS über eine an der För-
derkette 12 ortsfeste Anschlagswand 22, gegen die die
Stirnseiten der stabförmigen Artikel des Massenstroms
MS nach dem Verschiebevorgang in Längsrichtung der
stabförmigen Artikel in Kontakt gebracht werden.
[0048] An der der Anschlagswand 22 gegenüberlie-
genden Seite ist eine bewegbare Schiebewand 24 an-
geordnet, die mit zwei rotierbaren Rädern 30, 32 verbun-
den ist. Hierbei sind die Räder 30, 32 nebeneinander
angeordnet, so dass durch die gleichzeitige Drehung der

Räder 30, 32 die Schiebewand 24 eine elliptische oder
ovale Bewegung ausführt, wobei die Schiebewand 24
parallel zur Förderrichtung des Massenstroms MS oder
parallel zur Anschlagswand 22 zwangsgeführt ist.
[0049] Durch die elliptische bzw. ovale Bewegung der
Schiebewand 24 werden die der Versatzschiebeeinrich-
tung 20 zugeförderten stabförmigen Artikel des Massen-
stroms MS durch einen stirnseitigen Kontakt mit der
Schiebewand 24 in Längsrichtung gegen den Anschlag
22 verschoben. Hierdurch werden die stabförmigen Ar-
tikel des Massenstroms MS nach außen auf der Förder-
kette 12 verschoben, so dass die Stablängenmitte der
stabförmigen Artikel des Massenstroms MS außerhalb
der Mitte 14 der Förderkette 12 ausgangsseitig der Ver-
schiebeeinrichtung 20 angeordnet ist. Hierdurch sind die
stabförmigen Artikel des Massenstroms MS außerhalb
der Mitte 14 der Förderkette 12 und somit asymmetrisch
zur Mitte 14 der Förderkette 12 angeordnet.
[0050] Unterhalb der Förderkette 12 ist, wie aus Fig.
2a hervorgeht, ein Zahnrad 26 angeordnet, wobei die
Zähne des Zahnrads 26 im Eingriff mit der Unterseite der
Förderkette 12 gebracht werden. Das Zahnrad 26 ist bei-
spielsweise unter Verwendung von Kegelradgetrieben
oder anderen Verbindungseinrichtungen mit dem dreh-
baren Rad 30 verbunden, so dass die Rotationsbewe-
gung des Rads 30 mit der Förderbewegung der Förder-
kette 12 synchronisiert ist.
[0051] Die Anschlagswand 22 und die Schiebewand
24 sind eingangsseitig und ausgangsseitig mit abgewin-
kelten Wandungen ausgebildet, wodurch sich eine trich-
terartige Eintrittsseite und eine trichterartige Austrittssei-
te der Versatzschiebeeinrichtung 20 ergeben.
[0052] Im Rahmen der Erfindung ist es weiterhin vor-
gesehen, dass mittels einer (hier nicht dargestellten) Ver-
satzschiebeeinrichtung bei asymmetrischer Anordnung
der stabförmigen Artikel auf der Förderkette 12 die stab-
förmigen Artikel des Massenstroms MS mit einer Ver-
satzschiebeeinrichtung 20 längsaxial verschoben wer-
den, so dass die stabförmigen Artikel anschließend mittig
auf der Förderkette 12 angeordnet sind.
[0053] Ferner sind vorzugsweise die Anschlagswand
22 und die Verschiebewand 24 der Versatzschiebeein-
richtung 20 aus Metall oder aus Kunststoff hergestellt,
wobei bei Herstellung aus Kunststoff weiterhin Antistati-
ka vorgesehen sind, um elektrostatische Aufladungen zu
verhindern.
[0054] In den Fig. 3 und 4 sind jeweils weitere Ausfüh-
rungsbeispiele einer Förderanordnung für einen Artikel-
massenstrom MS in einer schematischen Draufsicht je-
weils dargestellt, wobei die stabförmigen Artikel des Mas-
senstroms MS mittig einer Versatzschiebeeinrichtung 20
zugefördert werden und nach Austritt aus der Versatz-
schiebeeinrichtung 20 die stabförmigen Artikel des Mas-
senstroms MS asymmetrisch zur Förderkette angeord-
net sind.
[0055] Gemäß dem Ausführungsbeispiel in Fig. 3 wird
die Förderkette 12 unter Verwendung von zwei hinter-
einander angeordneten Umlenkrollenpaaren 41, 42 in
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Längsrichtung der stabförmigen Artikel versetzt ange-
ordnet, so dass die geförderten stabförmigen Artikel des
Massenstroms MS positionsneutral gefördert werden,
während durch die Verwendung der Umlenkrollenpaare
41, 42 die Förderkette 12 in Bezug auf die Stablängen-
mitten der stabförmigen Artikel des Massenstroms MS
versetzt wird, so dass nach Umlenkung der Förderkette
12 die Stablängenmitten der stabförmigen Artikel des
Massenstroms MS ausgangsseitig der Versatzschiebe-
einrichtung 20 asymmetrisch zur Mitte 14 der Förderkette
12 angeordnet sind.
[0056] Gegenüber dem Ausführungsbeispiel von Fig.
3 sind bei dem Ausführungsbeispiel in Fig. 4 anstelle
einer Förderkette zwei Förderketten 12.1, 12.2 vorgese-
hen, die quer zur Förderrichtung des Massenstroms MS
versetzt sind. Wie aus Fig. 4 hervorgeht, sind die Mitten
14.1, 14.2 der Förderketten 12.1, 12.2 senkrecht zur För-
derrichtung des Massenstroms MS parallel versetzt.
Hierbei werden die stabförmigen Artikel des Massen-
stroms MS von der Förderkette 12.1, auf der die stabför-
migen Artikel symmetrisch bzw. mittig angeordnet sind,
an die nachfolgende Förderkette 12.2 übergeben, wo-
durch die Stabmittenlängen der stabförmigen Artikel
asymmetrisch zur Mitte 14.2 der zweiten Förderkette
12.2 angeordnet sind.
[0057] Wie ferner aus dem Ausführungsbeispiel in Fig.
3 hervorgeht, sind zur sicheren Führung der stabförmi-
gen Artikel des Massenstroms MS seitlich an den beiden
Stirnseiten der stabförmigen Artikel Führungswandun-
gen 43, 44 vorgesehen, wodurch bei der Umlenkung der
Förderkette 12 die stabförmigen Artikel des Massen-
stroms MS nicht gegeneinander verschoben werden.
Derartige Führungswandungen sind auch für das Aus-
führungsbeispiel gemäß Fig. 4 bei der Übergabe der
stabförmigen Artikel des Massenstroms MS von der ers-
ten Förderkette 12.1 an die zweite Förderkette 12.2 mög-
lich bzw. vorgesehen.
[0058] Alle genannten Merkmale, auch die den Zeich-
nungen allein zu entnehmenden sowie auch einzelne
Merkmale, die in Kombination mit anderen Merkmalen
offenbart sind, werden allein und in Kombination als er-
findungswesentlich angesehen. Erfindungsgemäße
Ausführungsformen können durch einzelne Merkmale
oder eine Kombination mehrerer Merkmale erfüllt sein.

Bezugszeichenliste

[0059]

10 Zuförderer
12 Förderkette
12.1, 12.2 Förderkette
14 Mitte
14.1, 14.2 Mitte
20 Versatzschiebeeinrichtung
22 Anschlagswand
24 Schiebewand
26 Zahnrad

30 Rad
32 Rad
41 Umlenkrollenpaar
42 Umlenkrollenpaar
43 Führungswand
44 Führungswand
50 Abförderer
MS Massenstrom
S Speichereinrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Fördern eines mehrlagigen Artikel-
massenstroms (MS) aus stabförmigen Artikeln der
Tabak verarbeitenden Industrie, insbesondere Fil-
terzigaretten oder Filterstäbe,

- wobei der Artikelmassenstrom (MS) mittels ei-
nes bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2)
in einem ersten, vorzugsweise kurvenfreien und
linearen und/oder horizontalen, Förderabschnitt
in queraxialer Richtung der stabförmigen Artikel
gefördert wird,
- wobei die stabförmigen Artikel auf dem band-
förmigen Fördermittel (12, 12.1, 12.2) quer, ins-
besondere senkrecht, zur Förderrichtung des
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) der-
art angeordnet sind, dass die Stablängenmitten
der stabförmigen Artikel mit einem vorbestimm-
ten Versatzabstand zur Mitte des bandförmigen
Fördermittels (12, 12.1, 12.2) im ersten Förder-
abschnitt ausgerichtet sind,
- wobei in einem zweiten, an den ersten Förder-
abschnitt, und vorzugsweise kurvenfreien und
linearen und/oder horizontalen, anschließen-
den Förderabschnitt die stabförmigen Artikel
des Artikelmassenstroms (MS) beim Übergang
oder während des Übergangs vom ersten För-
derabschnitt zum zweiten Förderabschnitt der-
art auf einen im zweiten Förderabschnitt vorge-
sehenen, bandförmigen Fördermittel (12, 12.1,
12.2) umgesetzt werden oder sind, dass die
Stablängenmitten der stabförmigen Artikel im
zweiten Förderabschnitt mit einem Versatzab-
stand zur Mitte des bandförmigen Fördermittels
im zweiten Förderabschnitt ausgerichtet sind,
- wobei der Versatzabstand der Stablängenmit-
ten der stabförmigen Artikel zur Mitte des band-
förmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) im ersten
Förderabschnitt sich vom Versatzabstand der
Stablängenmitten der stabförmigen Artikel zur
Mitte des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1,
12.2) im zweiten Förderabschnitt unterscheidet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass
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a.) die stabförmigen Artikel im ersten Förderab-
schnitt symmetrisch zur Mitte des bandförmigen
Fördermittels (12, 12.1, 12.2) auf dem bandför-
migen Fördermittel (12, 12.1, 12.2), vorzugswei-
se Förderkette, angeordnet sind und nach Über-
gang vom ersten Förderabschnitt zum zweiten
Förderabschnitt die stabförmigen Artikel im
zweiten Förderabschnitt asymmetrisch zur Mitte
des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2)
auf dem bandförmigen Fördermittel (12, 12.1,
12.2), insbesondere Förderkette, angeordnet
sind oder
b.) die stabförmigen Artikel im ersten Förderab-
schnitt asymmetrisch zur Mitte des bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) auf dem band-
förmigen Fördermittel (12, 12.1, 12.2), insbe-
sondere Förderkette, angeordnet sind und nach
Übergang vom ersten Förderabschnitt zum
zweiten Förderabschnitt die stabförmigen Arti-
kel im zweiten Förderabschnitt symmetrisch zur
Mitte des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1,
12.2) auf dem bandförmigen Fördermittel (12,
12.1, 12.2), insbesondere Förderkette, ange-
ordnet sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die stabförmigen Artikel mittels
einer, vorzugsweise ausschließlich einer, an einer
Stirnseite der stabförmigen Artikel des Artikelmas-
senstroms (MS) angreifenden und bewegbaren Ver-
satzschiebeeinrichtung (20) beim Übergang oder
während des Übergangs zwischen dem ersten För-
derabschnitt und dem zweiten Förderabschnitt mit
einer Versatzbewegung, insbesondere Schubbewe-
gung, in Richtung der Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel, insbesondere quer oder senkrecht
zur queraxialen Förderrichtung des Artikelmassen-
stroms (MS), beaufschlagt werden
und/oder dass die stabförmigen Artikel beim Über-
gang oder während des Übergangs zwischen dem
ersten Förderabschnitt und dem zweiten Förderab-
schnitt in Richtung eines an einer den Stirnseiten der
stabförmigen Artikel des Artikelmassenstroms (MS),
vorzugsweise ortsfesten, zugeordneten Anschlags
versetzt werden oder sind, wobei insbesondere die
Versatzschiebeeinrichtung (20) für die stabförmigen
Artikel und der Anschlag einander gegenüberlie-
gend angeordnet sind und einen Förderkanal für den
Artikelmassenstrom (MS) oder für einen zu verset-
zenden oder versetzten Artikelmassenstrom-
abschnitt bilden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Versatzschiebeeinrichtung (20)
mittels einer Antriebseinrichtung, vorzugsweise Os-
zilliereinrichtung, angetrieben wird, wobei insbeson-
dere die Versatzschiebeeinrichtung (20) eine oszil-
lierende, vorzugsweise ellipsenförmige oder ovalför-

mige oder kreisförmige, Bewegung, vorzugsweise
in der horizontalen Ebene, ausführt und/oder wobei
insbesondere die Antriebseinrichtung der Versatz-
schiebeeinrichtung (20) mit der Fördergeschwindig-
keit des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2)
synchronisiert ist oder wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabförmigen Ar-
tikel des Artikelmassenstroms (MS) im ersten För-
derabschnitt und im zweiten Förderabschnitt auf
demselben bandförmigen Fördermittel (12, 12.1,
12.2) gefördert werden, wobei vorzugsweise das
bandförmige Fördermittel als Förderkette (12) aus-
gebildet ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem ersten Förder-
abschnitt und dem zweiten Förderabschnitt das
bandförmige Fördermittel (12, 12.1, 12.2) in der ho-
rizontalen Ebene, vorzugsweise quer zur Förderrich-
tung des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1,
12.2), umgelenkt wird oder ist, so dass die Mitte des
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2), insbe-
sondere Förderkette, im ersten Förderabschnitt ge-
genüber der Mitte des bandförmigen Fördermittels
(12, 12.1, 12.2) im zweiten Förderabschnitt um eine
Versatzstrecke quer, insbesondere senkrecht, zur
Förderrichtung des Artikelmassenstroms (MS), ver-
setzt angeordnet ist.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1, 2 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die stabförmigen
Artikel des Artikelmassenstroms (MS) im ersten För-
derabschnitt auf einen ersten bandförmigen Förder-
mittel (12, 12.1, 12.2), insbesondere Förderkette,
und die stabförmigen Artikel des Artikelmassen-
stroms (MS) im zweiten Förderabschnitt auf einem
separaten, zweiten bandförmigen Fördermittel (12,
12.1, 12.2), insbesondere Förderkette, gefördert
werden, wobei die Mitte des ersten bandförmigen
Fördermittels (12.1, 12.2) und die Mitte des zweiten
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) quer,
insbesondere senkrecht, zur Förderrichtung des Ar-
tikelmassenstroms (MS) um eine Versatzstrecke
versetzt zueinander, vorzugsweise in der horizonta-
len Ebene, angeordnet sind.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die stabförmigen Ar-
tikel des Artikelmassenstroms (MS) im zweiten För-
derabschnitt asymmetrisch zur Mitte des bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) angeordnet sind
oder werden und danach in einer Speichereinrich-
tung (S), vorzugsweise einer Speichereinrichtung
(S) mit variabler Speicherkapazität, eingebracht
werden, wobei insbesondere die stabförmigen Arti-
kel innerhalb der Speichereinrichtung (S) mit ihrer
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asymmetrischen Anordnung auf dem bandförmigen
Fördermittel (12, 12.1, 12.2) gefördert werden
und/oder dass die stabförmigen Artikel des Artikel-
massenstroms (MS) aus einer oder der Speicher-
einrichtung (S), insbesondere Speichereinrichtung
(S) mit variabler Speicherkapazität, auf dem band-
förmigen Fördermittel (12, 12.1, 12.2) herausgeför-
dert werden, wobei insbesondere die stabförmigen
Artikel nach dem oder beim Verlassen der Speiche-
reinrichtung asymmetrisch zur Mitte des bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) in einem ersten
Förderabschnitt angeordnet sind und anschließend
die stabförmigen Artikel symmetrisch zur Mitte des
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) in einem
zweiten Förderabschnitt angeordnet werden oder
sind.

9. Einrichtung zum, vorzugsweise horizontalen, För-
dern eines mehrlagigen Artikelmassenstroms (MS)
aus stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden
Industrie, insbesondere Filterzigaretten oder Filter-
stäbe, wobei die Einrichtung zur Durchführung des
Verfahrens nach einem der Ansprüche 1 bis 10 aus-
gebildet ist,

- wobei ein bandförmiges Fördermittel in einem
ersten, vorzugsweise kurvenfreien und linearen
und/oder horizontalen, Förderabschnitt zur För-
derung der stabförmigen Artikel in queraxialer
Richtung vorgesehen ist,
- wobei ein bandförmiges Fördermittel in einem
zweiten, vorzugsweise kurvenfreien und linea-
ren und/oder horizontalen, Förderabschnitt zur
Förderung der stabförmigen Artikel in queraxi-
aler Richtung vorgesehen ist,
- wobei der zweite Förderabschnitt, vorzugswei-
se unmittelbar, an den ersten Förderabschnitt
anschließt,

a.) wobei die Mitte, insbesondere die Mit-
tenachse in Längsrichtung, des bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) im ersten
Förderabschnitts und die Mitte, insbeson-
dere die Mittenachse in Längsrichtung, des
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2)
im zweiten Förderabschnitts mit einem Ab-
stand (>0 cm) quer zur Längsrichtung des
oder der bandförmigen Fördermittel (12,
12.1, 12.2) oder quer zur Förderrichtung
oder der bandförmigen Fördermittel (12,
12.1, 12.2), vorzugsweise in einer horizon-
talen Ebene, ausgebildet sind, so dass die
Mitte oder die Mittenachsen des oder der
bandförmigen Fördermittel (12, 12.1, 12.2)
im ersten Förderabschnitt und im zweiten
Förderabschnitt parallel zueinander ange-
ordnet sind,
und/oder b.) wobei eine an einer Stirnseite

der stabförmigen Artikel des Artikelmas-
senstroms (MS) angreifende und bewegba-
re Versatzschiebeeinrichtung (20) für die
stabförmigen Artikel des Artikelmassen-
stroms (MS) vorgesehen ist, so dass die
stabförmigen Artikel beim Übergang oder
während des Übergangs zwischen dem
ersten Förderabschnitt und dem zweiten
Förderabschnitt mit einer Versatzbewe-
gung, insbesondere Schubbewegung, mit-
tels der Versatzschiebeeinrichtung (20) in
Richtung der Mittenlängsachsen der stab-
förmigen Artikel, insbesondere quer oder
senkrecht zur queraxialen Förderrichtung
des Artikelmassenstroms (MS), beauf-
schlagt werden oder beaufschlagbar sind.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein, vorzugsweise ortsfester, An-
schlag (22) an einer Längsseite des ersten Förder-
abschnitts und/oder des ersten Förderabschnitts für
eine Stirnseite der stabförmigen Artikel des Artikel-
massenstroms (MS) im Bereich der Förderabschnit-
te vorgesehen ist, wobei insbesondere die Versatz-
schiebeeinrichtung (20) für die stabförmigen Artikel
und der Anschlag (22) einander gegenüberliegend
angeordnet sind und einen Förderkanal für den Ar-
tikelmassenstrom (MS) oder für einen zu versetzen-
den oder versetzten Artikelmassenstromabschnitt
bilden.

11. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Versatzschiebeeinrichtung
(20) mittels einer Antriebseinrichtung, vorzugsweise
Oszilliereinrichtung, antreibbar ist oder angetrieben
wird, wobei insbesondere die Versatzschiebeein-
richtung (20) eine oszillierende, vorzugsweise ellip-
senförmige oder ovalförmige oder kreisförmige, Be-
wegung, vorzugsweise in der horizontalen Ebene,
ausführt, wobei insbesondere dieAntriebseinrich-
tung für die Versatzschiebeeinrichtung (20) mit der
Förderbewegung, insbesondere mit der Förderge-
schwindigkeit, des oder der bandförmigen Förder-
mittel, vorzugsweise unter Verwendung einer Kopp-
lungseinrichtung oder einer Verbindungseinrich-
tung, synchronisiert oder synchronisierbar ist.

12. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im ersten Förderabschnitt und
im zweiten Förderabschnitt dasselbe bandförmige
Fördermittel vorgesehen ist, so dass die stabförmi-
gen Artikel des Artikelmassenstroms (MS) auf dem-
selben bandförmigen Fördermittel (12, 12.1, 12.2)
gefördert werden, wobei vorzugsweise das bandför-
mige Fördermittel (12, 12.1, 12.2) als Förderkette
(12, 12.1, 12.2) ausgebildet ist und wobei vorzugs-
weise das bandförmige Fördermittel (12, 12.1, 12.2)
auf der Tragseite quer oder senkrecht zur Förder-
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richtung, vorzugsweise konvexe, Erhebungen
und/oder, vorzugsweise konkave, Vertiefungen auf-
weist.

13. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Umlenkeinrichtung (41,
42) für das im ersten Förderabschnitt und im zweiten
Förderabschnitt vorgesehene bandförmige Förder-
mittel vorgesehen ist, so dass zwischen dem ersten
Förderabschnitt und dem zweiten Förderabschnitt
das bandförmige Fördermittel in der horizontalen
Ebene, vorzugsweise quer zur Förderrichtung des
bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2), umge-
lenkt wird oder ist, so dass die Mitte des bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2), insbesondere
Förderkette, im ersten Förderabschnitt gegenüber
der Mitte des bandförmigen Fördermittels (12, 12.1,
12.2) im zweiten Förderabschnitt um eine Versatz-
strecke quer, insbesondere senkrecht zur Förder-
richtung des Artikelmassenstroms (MS), versetzt an-
geordnet ist, wobei vorzugsweise das bandförmige
Fördermittel (12, 12.1, 12.2) auf der Tragseite quer
oder senkrecht zur Förderrichtung, vorzugsweise
konvexe, Erhebungen und/oder, vorzugsweise kon-
kave, Vertiefungen aufweist.

14. Einrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im ersten, vorzugsweise line-
aren, Förderabschnitt ein erstes bandförmiges För-
dermittel, insbesondere Förderkette, für die quera-
xiale Förderung der stabförmigen Artikel des Artikel-
massenstroms (MS) vorgesehen ist und im zweiten,
vorzugsweise linearen, Förderabschnitt ein zweites,
separates bandförmiges Fördermittel, insbesondere
Förderkette, für die queraxiale Förderung der stab-
förmigen Artikel des Artikelmassenstroms (MS) vor-
gesehen ist, wobei die Mitte des ersten bandförmi-
gen Fördermittels (12, 12.1, 12.2) und die Mitte des
zweiten bandförmigen Fördermittels (12, 12.1, 12.2)
quer, insbesondere senkrecht, zur Förderrichtung
des Artikelmassenstroms (MS) um einen Abstand (>
0 cm) versetzt zueinander, vorzugsweise in der ho-
rizontalen Ebene, angeordnet sind, wobei vorzugs-
weise das erste bandförmige Fördermittel (12, 12.1,
12.2) und/oder das zweite bandförmige Fördermittel
(12, 12.1, 12.2) auf der Tragseite quer oder senk-
recht zur Förderrichtung, vorzugsweise konvexe, Er-
hebungen und/oder, vorzugsweise konkave Vertie-
fungen aufweisen.

15. Speichereinrichtung (S), vorzugsweise eine Spei-
chereinrichtung (S) mit variabler Speicherkapazität,
für einen mehrlagigen Artikelmassenstrom (MS) aus
stabförmigen Artikeln der Tabak verarbeitenden In-
dustrie, insbesondere Filterzigaretten oder Filterstä-
be, mit einem Eingang und mit einen Ausgang für
den Artikelmassenstrom (MS), wobei im Bereich des
Eingangs oder vor dem Eingang der Speicherein-

richtung (S) eine Einrichtung nach einem der An-
sprüche 11 bis 17 vorgesehen ist und/oder wobei im
Bereich des Ausgangs oder nach dem Ausgang der
Speichereinrichtung (S) eine Einrichtung nach ei-
nem der Ansprüche 9 bis 14 vorgesehen ist.
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